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Temperkohle und Eisengraphit als chemisch gleichartige Kohlenstofformen.
Von’A. L issn er und R. H orny.

(M itte ilu n g  aus d em  I n s t i tu t  fü r  B ren n sto ffk u n d e , M etallu rg ie  und  S iliko techn ik  an  der D eutschen
Technischen  H ochschule in  B ru n n .)

[Verhüllten von reinem Roheisengraphit und reiner Temperkohle gegen chemische Agenzien (Salpetersäure, 
kcnz. Salpetersäure und Schwefelsäure. Salpetersäure und Kaliumchlorat und schmelzendes Nalriumsuljat).

Die Verbrennungswärme. Reaktionsfähigkeit der beiden Kohlenstof formen.]

Wird weißes, graphitfreies JEisen längere Zeit 
bei genügend hoher Temperatur geglüht, so 

zerfällt bekanntlich das Eisenkarbid nach der 
Gleichung

F e aC-—r  3 F e  C* 

in seine Elementarbestandteile. Die dabei ent
stehende Kohlenstoffart, die man im Gegensatz zu 
dem bei der Erstarrung grauen Roheisens ab
geschiedenen lamellaren Graphit als Temperkohle 
bezeichnet, bildet kleine schwarze Inseln, die von 
hellen Ferrithöfen umgeben sind. Unter dem Metall
mikroskope lassen sich Graphit und Temperkohle 
leicht unterscheiden, aber auch makroskopisch be
trachtet besitzen beide Kohlenstoffarten ein ver
schiedenes Aussehen. Während der Graphit me
tallisch glänzende Schüppchen von grauschwarzer 
Farbe bildet, macht die tiefschwarze Temperkohle 
ganz den Eindruck eines amorphen Körpers. Auch 
löst sich einmal abgeschiedene Temperkohle, wie 
das beim amerikanischen schwarzkernigen Temper
guß ja bekannt ist, bei Schmiedehitze im glühenden 
Eisen größtenteils oder ganz wieder auf, wogegen 
Graphit in einem grauen Eisen, das auf die gleiche 
Temperatur erhitzt wird, bestehen bleibt. Ebenso 
verhalten sich beide Kohlenstoffarten verschieden 
gegen Oxydationsmittel, wie sie z. B. beim Glüh
frischen angewendet werden. In Ledeburs Leitfaden 
für Eisenhüttenlaboratorien1) findet man sogar die 
Ansicht ausgesprochen, daß die Arbeiten von 
R. Schenk2) vielleicht einen Weg vorzeichnen, 
auf dem es gelingen kann, Graphit und Temperkohle 
auf Grund ihrer verschiedenen Dampfspannungen 
nebeneinander zu bestimmen. Es sind also offenbar 
Unterschiede zwischen Roheisengraphit und Temper
kohle vorhanden, die man früher einfach dahin zu 
deuten versuchte, daß man die Temperkohle als eine 
amorphe Ausbildungsform des Kohlenstoffes ansah. 
So bezeichnet A. L ed eb u r2) die Temperkohle als

4) 10. Aufl. (B raunschw eig: F ried r. Vieweg & Sohn 
1918), S. 83.

2) Physik . Chem. d . M etalle, 1. A ufl. (H alle : W . 
Knapp 1909), S. 144.

M S t. u . E . 17 (1897). S. 436.

X X X I...

schwarz, glanzlos und vollständig amorph. Des
gleichen sagt H. O st4), daß das Karbid des weißen 
Eisens beim Tempern schwarze, amorphe Temper
kohle abscheidet. Dagegen finden sich im Schrifttum 
auch andere Angaben5), nach welchen die Temper
kohle mit dem Graphit gleichartig ist. In der Tat 
finden F. W üst und C. G eiger6), daß die Temper
kohle ebenso wie Graphit durch reinen, trockenen 
Wasserstoff oder Stickstoff nicht vergasbar sein 
soll; dagegen können beide sowohl durch Kohlen
dioxyd und Wasserdampf als auch in Berührung 
mit Eisenoxyd bei höherer Temperatur vergast 
werden. G. C harpy7) stellt hingegen fest, daß 
bei langsamem Erhitzen eines graphit- und eines 
temperkohlehaltigen Gußeisens im reinen Wasser
stoff bei 1000 0 beide verflüchtigt werden. Auch 
wies derselbe Forscher ein ähnliches Verhalten beider 
Kohlenstoffarten gegen ein Gemisch von Sal
petersäure und Kaliumchlorat nach, indem er zeigte, 
daß beide mit gleicher Geschwindigkeit zu" Graphit
säure oxydiert werden können.

Die Frage, ob Temperkohle amorphen oder 
graphitischen Kohlenstoff vorstellt, ist aus den 
angeführten Beobachtungen nicht zu entscheiden. 
Nun bestimmten P. D eb ye  und P. S ch errer8) 
das Raumgitter von Graphit und amorphem Kohlen
stoff mit Hilfe des von ihnen erfundenen röntgeno
graphischen Kristallpulververfahrens. Dabei stellte 
es sich heraus, daß sowohl Graphit als auch amorpher 
Kohlenstoff Merkmale der Kristallisation im rhom- 
boedrischen, und zwar trigonalen System aufweisen. 
Wie die Interferenzbilder erkennen lassen, enthält 
aber das Raumgitter des amorphen Kohlenstoffes 
oft nur wenige Atome im Molekül, so daß man es 
hier meist mit einem feinpulverisierten Kristall
gitter zu tun hat. Durch diese Ergebnisse machten

4) C hem ische Technologie, 10. Aufl. (Leipzig: Dr- 
M ax Jä n eck e  1920), S. 677.

5) Vgl. E d . D o n a th : O est. B erg H ü tten w . 42 (1894), 
S. 348.

6) S t. u . E . 25 (1905), S. 1134 u . 1196.
7) Com ptes rendus 145 (1907), S. 1173/4.
8) P h y s. Z. 18 (1917), S. 291/301.
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Debye und Scherrer die schon von B e r th e lo t9) 
und von P. G roth 10) vermutete Gleichheit beider 
Kohlenstoffarten sehr wahrscheinlich.

V. K o h lsc h ü tte r 11) gelangte 1918 vom che
mischen Standpunkte aus zu demselben Ergebnis.

Seither wurde auch auf röntgenographischem 
Wege das Raumgitter von Eisengraphit und Temper
kohle durch Kei J o k ib e12) und etwas später von 
Fr. W ever13) bestimmt und die völlige Identität 
beider Kohlenstoffarten festgestellt.

Wir haben uns seit Anfang 1921 gleichfalls mit 
Temperkohle und Eisengraphit befaßt und in erster 
Linie versucht, beide Kohlenstoffarten in möglichster 
Reinheit herzustellen und ihre wichtigsten che
mischen und physikalischen Eigenschaften zu er
mitteln. Wir sind dazu geführt worden duich die 
Untersuchung der Umkehrbarkeit der Reaktion 

F e 3 C 3 F e  +  C, 

wobei wir die Beobachtung machten14), daß beim 
Glühen von Eisen mit Temperkohle sich ganz andere 
Verhältnisse einstellen als beim gleichartigen Be
handeln von Eisen mit Roheisengraphit.

Inzwischen hat zwar L. N o rth c o tt15) zu ent
scheiden versucht, ob Temperkohle aus weißem 
Gußeisen nur fein verteilter Graphit oder eine be
sondere Art amorphen Kohlenstoffes sei. Doch 
weichen seine Ermittlungen von unseren Ergebnissen 
etwas ab. Außerdem legten wir einen besonderen 
Wert darauf, die Verbrennungswärmen, die North
cott nicht bestimmt hat, die aber bei allotropen 
Modifikationen eines Elementes stets um die Um
wandlungswärme voneinander abweichen, genau zu 
bestimmen, um daraus einen Anhaltspunkt für die 
Beurteilung der beiden Kohlenstoffarten zu ge
wannen. Die Entzündungstemperaturen, die auch 
Northcott schon ermittelt hat, geben nur ein Maß 
für den^Verteilungsgrad.

D ie^ R e in d a rs te llu n g  v o n  T em p e rk o h le  u n d  
R o h e ise n g ra p h it.

Wenn man das Schrifttum über die Reinigung 
des Kohlenstoffes durchgeht, so findet man fast 
immer als Reinigungsmittel schmelzendes Kalium
hydroxyd angegeben, z. B. bei B ro d ie16), H. Le 
C hatelier und W o lo g d in e17). Da aber durch die 
Arbeiten von H aber und B ru n n er18) und von 
A. L a n g 19) erwiesen ist, daß der Kohlenstoff mit 
der Schmelze unter Wasserstoffentwicklung und 
Bildung von Kaliumkarbonat reagiert, was bei der 
feinen Ausbildungsform der Temperkohle besonders 
leicht geschieht, wurde die erste Reinigung durch

9) Bull. soc. chim . 2/12 (1869), S. 4.
10) Physikalische K ristallographie, 4. Aufl. (Leipzig: W . 

E ngelm ann  1905), S. 11.
11) Z. anorg. Chem. 105 (1918), S. 35/68.
42) Vgl. Phys. Ber. 2 (1921), S. 28, u. S t. u. E . 42 

(1922), S. 1619.
13) M itt. K .-W .-Inst. E isenforsch. 4  (1922), S. 81.
14) Die Versuchsergebnisse w erden dem nächst ver

ö ffen tlich t.
15) J .  Iro n  Steel In s t. 107 (1923), S. 491/6. S t. u . E  

43 (1923), S. 1305.
i«) A nn. Chim. P hys. [3] 45 (1855), S. 351.
lJ) Com ptes rendus 146 (1908), S. 49.
18) Z . E lek trochem . 10 (1904), S. 697.
18) D isserta tion  B rünn  (1914).

Flußsäure, die schon S c h a fh ä u t l20) zu diesem 
Zwecke benutzt hatte, bewerkstelligt.

Der Eisengraphit gelangte nach dem Verfahren 
von Ledebur aus einem graphitreichen, reinen 
Hämatitroheisen zur Abscheidung. Es wurden je 
10 g Bohrspäne in 200 cm3 Salpetersäure von der 
Dichte 1,2 gelöst, im Wasserbade bis zum beginnen
den Sieden erwärmt und einige cm3 Flußsäure zu
gesetzt. Nach entsprechend langer Einwirkung 
wurde mit Wasser verdünnt und durch einen großen 
Büchnertrichter filtriert. Nachdem auf diese Weise 
in Sätzen zu je 12 Bechergläsern etwa 400 g Roh
eisen verarbeitet waren, wurde der Graphit im 
Trichter etwa dreimal mit heißem Wasser, dreimal 
mit heißer fünfprozentiger Kalilauge, um die noch 
vorhandene gallertige Kieselsäure in Lösung zu 
bringen, dreimal mit heißem Wasser, dreimal mit 
Salzsäure 1 :3  und wieder dreimal mit heißem 
Wasser gewaschen. Nach gutem Abnutschen ge
langte der Graphit bei 110 0 zum Trocknen. Hierauf 
folgten ein zweimaliges Abrauchen mit Flußsäure in 
einer Platinschale, halbstündiges Kochen in Becher
gläsern mit Salzsäure 1 :1 , abermaliges Abnutschen 
durch einen Büchnertrichter und Waschen wie schon 
angegeben. Dann tvurde bei 200 0 getrocknet. Der 
so erhaltene Stoff ergab bei der Verbrennung 
einen Gehalt von 98,0 % C. Um den Kohlenstoff
gehalt des Graphits noch weiter zu steigern, führten 
wir die Reinigung mit Fluß- und Salzsäure noch 
zweimal durch, wodurch es gelang, den Gehalt auf 
99,1 % C zu bringen. Da von diesem Produkt bei 
der Verbrennung im Schiffchen ein kaum sichtbarer 
und nahezu unwägbarer Rückstand verblieb, mußte 
angenommen werden, daß es hauptsächlich nur 
adsorbierte Gase und Flüssigkeiten sein können, 
welche die geringen Verunreinigungen bilden, wes
halb dieser Graphit im reinen Stickstoffstrome bei 
500 0 noch geglüht wurde. Danach stieg der Kohlen
stoffgehalt auf 99,91 %. Die restlichen Verun
reinigungen bestanden aus Spuren von Eisen und 
Silizium, vielleicht auch Wasserstoff, und konnten 
für die weiteren Untersuchungen vernachlässigt 
werden.

Für die Reingewinnung der Temperkohle wurde 
zunächst ein schwedisches Weißeisen in einem 
Temperofen21) bei 950° zur Abscheidung der Temper
kohle 48 st geglüht. Dadurch hatte das Eisen einen 
vollständig grauen Bruch erhalten und konnte leicht 
gebohrt werden. Die Isolierung der Temperkohle 
aus den Bohrspänen erfolgte nun genau so wie beim 
Eisengraphit. Nur mußte hier die Reinigung ach t
m al vorgenommen werden, um von einem 88prozen- 
tigen Produkt nach der ersten Reinigung schließlich 
auf 99,85 % C zu gelangen.

Das Glühen der gereinigten Temperkohle im 
Stickstoffstrome erfolgte bei nur 400 °, um die Mole
kularstruktur nicht zu verändern; bei höherer Tem
peratur wäre eine Umwandlung in die stabile Graphit-

20) J o u rn .  p r a k t .  C hem . 19 (1840), S. 159; 20 (1841), 
S. 465; 21 (1841), S. 129; 76 (1859), S . 257.

21) W ir  d a n k e n  a u c h  a n  d ie se r  S te lle  d e r  S tah lhü tte  
Ig n . S to re k  in  B rü n n , w e lche  u n s  d a s  A u sg lü h e n  d e s  W eiß
e isen s  b e so rg t h a t .
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modifikation zu befürchten gewesen. Die so ge
wonnene Temperkohle enthielt 99.9 % C und stellte 
ein tiefschwarzes, äußerst feines Pulver dar.

A. D as  V e rh a lte n  v o n  T e m p e rk o h le  u n d  R o h e is e n 
g ra p h i t  g e g e n  e h e m is c h e  A g en zien .

1. G egen S a lp etersäu re .
Das von S ch afh äu tl,M arch an d  u n d B rod ie22) 

erstmals beobachtete und später von W. L u z i23) 
und von H. M o issa n 24) eingehender studierte Ver
halten von Salpetersäure gegen die natürlichen 
Graphite ist selbst bei gleicher chemischer Zu
sammensetzung derselben oft verschieden. Eine 
Reihe von Graphiten geben beim Befeuchten mit 
konzentrierter Salpetersäure und nachherigem Er
hitzen wurmartige, bis 15 cm lange Gebilde (Graphit
würmer), während andere Graphite sich durch diese 
Behandlung nicht verändern lassen. Luzi nannte 
die letzteren „echte“ Graphite, die ersteren Graphi- 
tite. Nach Moissan beruht die Aufblähung auf der 
Bildung von Oxydationsprodukten aus dem im 
Graphit enthaltenen amorphen Kohlenstoff oder 
auf dem Entweichen von Gasen, die aus der Salpeter
säure entstehen, während A. L an g25) eine teilweise 
Oxydation des Graphits als Ursache angibt.

Für unsere Versuche wurde eine Salpetersäure 
von der Dichte 1,53 benutzt. Nach dem Befeuchten 
der Probe mit dieser Säure und nachherigem Er
hitzen im Porzellantiegel blieben sowohl der Roh
eisengraphit als auch die Temperkohle vollständig- 
unverändert. Auch nachdem beide Kohlenstoffarten 
in einem geschlossenen Tiegel geglüht worden waren, 
wodurch nach A. Lang die Aufblähbarkeit der 
Graphite gesteigert werden soll, konnte durch Sal- 
petersäurebehandlung keine Veränderung erzielt 
werden. Beide Kohlenstoffarten verhalten sich also 
gegen Salpetersäure [wie die Luzischen „echten“ 
Graphite.

Nach Ed. D o n a th  und B. M. M argosch es26) 
werden die amorphen Kohlenstoff- und Kohlearten 
beim Kochen mit, Salpetersäure von der Dichte 1,4 
unter Bildung einer intensiv granat- bis braunroten 
Lösung zersetzt. Diese Lösung wird durch Ammo
niak dunkler gefärbt und gibt mit Kalziumchlorid 
und Bleiazetat flockige, meist dunkelbraune Nieder- 
schläge. Auch bei dieser Behandlungsweise bleiben 
Eisengraphit und Temperkohle vollständig un
verändert, eine Färbung der Salpetersäure tritt 
nicht auf.

2. Gegen ein G em isch  von  S a lp e te r -  und 
S ch w efe lsäu re .

Nach längerem Kochen mit einem Gemisch von 
fünf Teilen Salpetersäure (1,4) und drei Teilen 
Schwefelsäure (1,845), wobei nach Donath und 
Margosches26) der Graphit teilweise in Lösung 
geht, gelang es, einen Teil von Eisengraphit und

2 2 ) a _ Q_
23) Ber. D. Chem. Ges. 24 (1891), S. 4085; 25 (1892), 

S. 216; 26 (1893), S. 1412.
24) Comptes rendus 116 (1893), S. 608; Bull. soe. c h in  

3/9 (1893), S. 948.
25) A. a. 0 .
*6) Chem. In d . 25 (1902), S. 226.

von Temperkohle in Lösung zu bringen, ohne daß 
merkliche Unterschiede in den lösbaren Mengen 
beobachtet werden konnten.

3. G egen ein G em isch von  S a lp etersäu re  
(S ch w efe lsä u re) und K a liu m ch lora t.

Wenn man natürliche Graphite" mit einem Ge
misch von Salpetersäure oder Schwefelsäure und 
Kaliumchlorat behandelt, so entstehen grün bis gelb 
gefärbte Substanzen, die scheinbar kristallinisch 
sind und die als Graphitsäuren oder Graphitoxyde 
bezeichnet werden. Diese Eigenschaft der Graphite 
wurde zuerst von S ch a fh ä u tl27) und von Mar- 
ch a n d 28) beobachtet, die Graphit mit einer Schwefel- 
säure-Kaliumchlorat-Mischung behandelten. B er
th e lo t  war der erste, welcher die Bildung der 
Graphitsäure zur Unterscheidung der Kohlenstoff
formen vorschlug.

V. K o h lsch ü tter  und P. H a en n i29) haben 
alle bisher verwendeten Verfahren der Einwirkung 
von Salpetersäure (Schwefelsäure) und Kalium
chlorat auf Graphit praktisch erprobt und schließlich 
ein für vergleichende Untersuchungen gut geeignetes 
„Normalverfahren“ angegeben. Nach diesem Nor
malverfahren wurden nun auch die Graphitsäuren 
aus Temperkohle und Roheisengraphit dargestellt. 
Zu diesem Zwecke wurden je 1 g Graphit und 
Temperkohle in Bechergläsem mit 40 cm3 Schwefel
säure und 20 cm3 Salpetersäure übergossen und nach 
dem Erkalten im Verlaufe einer Stunde je 20 g fein 
gepulvertes Kaliumchlorat in gleichen Mengen in 
das Säuregemisch eingetragen. Innerhalb weiterer 
zwei Stunden wurde häufig umgerührt, dann der 
ganze Inhalt eines Becherglases in viel Wasser ge
gossen und filtriert. Die abfiltrierten Flüssigkeiten 
waren stets klar und hatten eine grüngelbe Färbung. 
Die auf den Filtern gesammelten Graphitsäuren 
wurden mit Wasser in kleine Porzellanschalen ge
spült und einige Tage unter einer ständig evakuierten 
Glasglocke über starker Schwefelsäure getrocknet. 
Die Graphitsäuren enthielten danach noch immer 
Wasser und wurden deshalb noch bei 1000 mehrere 
Stunden lang im Vakuumtrockenschranke ge
trocknet.

Die Elementaranalysen ergaben folgende, für 
beide Kohlenstoffarten gut übereinstimmende’ Zu
sammensetzung:

»äs Graphit aus Temperkohle 
Graphitsäure ^

C 48,01 48,07
Ho 3,48 3,48
0 2 48,51 48,45

Kohlschütter und 1 Haenni erhielten nach 
demselben Verfahren aus einem Achesongraphit eine 
Graphitsäure mit 59,02 % C, 1,91 % H2 und
39,07 % 0 2, A. Lang hingegen, allerdings nach 
einem anderen Verfahren, eine Graphitsäure aus 
Achesongraphit mit 56,55 % C, 1,91 % H2 und 
41,54 % 0 2 und eine Graphitsäure aus Gußeisen
graphit mit 51,31 % C, 2,18 % H, und 46,51 % 0 2.

27) J o u rn . p ra k t. Chem. 21 (1841), S. 153.
2S) Jo u rn . p ra k t. Chem. 35 (1845), S. 228.
2n) Z. anorg . Chem. 105 (1918), S. 121.
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4. G egen schm elzen des N atr iu m su lfa t.

Zur Unterscheidung des Graphits von allen so
genannten amorphen Kohlearten schmilzt man nach 
Ed. D onath  und A. L an g30) die fragliche Probe mit 
entwässertem Natriumsulfat in einem Platintiegel 
bis zur Sinterung, laugt die erkaltete Schmelze mit 
wenig warmem Wasser aus und prüft mit Bleiazetat- 
lömng auf Sulfidschwefel. Graphite reduzieren 
Natriumsulfat nicht, „amorphe“ Kohlearten hin
gegen geben sehr leicht Natriumsulfid. Die von uns 
dargestellten Proben von Roheisengraphit und Tem
perkohle bewirkten bei den Schmelzversuchen keiner
lei Reduktion des Natriumsulfats, was bei der sonst 
leichteren Verbindungsneigung der Temperkohle 
besonders bemerkenswert ist und wiederum für die 
Graphitnatur der Temperkohle spricht.

B, Die E n tz i iu lu n g s te m p s ra tu re a  v o n  T e m p e rk o h le  
u n d  R o h e ise n g ra p h it .

4L M oissan31) hat folgende Entzündungstempe
raturen von reinem Kohlenstoff in Sauerstoff fest
gestellt: Diamant 800 bis 850°, künstlicher Graphit 
690°, Holzkohle 345°. Nach L. N o r th c o tt32) liegt 
die Temperatur der beginnenden Verbrennung im 
Luftstrome für Graphit bei 670°, für Temperkohle 
bei 050° und Ruß bei 550°.

Um in unseren Produkten die Entzündungs
temperaturen zu bestimmen, wurde ein Marsofen 
verwendet, in dessen Porzellanrohr das mit der 
Kohlenstoffart gefüllte Glühschiffchen eingeführt 
wurde. Das Erhitzen der Proben erfolgte in einem 
lebhaften Sauerstoffstrome. Waren die Entzün
dungstemperaturen erreicht, so glühte die Substanz 
sofort deutlich auf, was von dem der Sauerstoff
eintrittsstelle abgewandten Rohrende deutlich be
obachtet werden konnte. Flammenbildung trat da
bei niemals auf, ein Beweis dafür, daß in den unter
suchten Kohlenstoffen kein Wasserstoff vorhanden 
war, und daß die Zündung bei so viel Sauerstoff
überschuß erfolgte, daß sich keine Kohlenoxyd
flammen bilden konnten. Nach diesem Verfahren 
wurden nun folgende Werte erhalten:

E a tz iia lu a g jte m p jra tu r  das R ohsU sugraph its 725° C
Etitzüniutigäfcempsrafcur dar T etnparkohle 620° C

Wenn man dieselben Proben, die schon bis zur 
Entzündungstemperatur erhitzt worden waren, auf 
500° wieder abkühlt und neuerdings im Sauerstoff
strom erhitzt, so entzündet sich der Eisengraphit 
bei 735°, die Temperkohle bei 630°. Der Wert für 
die Temperkohle stimmt angenähert mit dem von 
Northcott ermittelten überein. Dagegen liegt der 
Zündpunkt des reinen Eisengraphits beträchtlich 
höher als der von Temperköhle. Ganz ungezwungen 
erklärt sich dieser Unterschied aus der mit dem 
höheren Dispersionsgrade der Temperkohle zu
sammenhängenden größeren Reaktionsfähigkeit der 
letzteren; es handelt sich da nur um einen gradweisen, 
aber nicht grundlegenden Unterschied. Auch alle 
anderen eingangs angeführten Unterschiede zwischen

Temperkohle und Eisengraphit dürften auf die 
gleiche Ursache zurückzuführen sein.

C. D ie V e rb re n n u n g s w ä rm e n  v o n  Temperkohle 
u n d  R o h e is e n g ra p h i t .

Aus den Verschiedenheiten in den Energie
inhalten von „amorpher Kohle“, Diamant und Gra
phit, die in den Verbrennungswärmen ihren Ausdruck 
finden, wird die wichtigste Begründung für die An
nahme dreier allotroper Modifikationen des reinen 
Kohlenstoffes abgeleitet. R o th 33) hat diese Ver
brennungswärmen neu bestimmt und dabei folgende 
Werte erhalten:

A m orpher K ohlenstoff 7895— 8060 W E /g
D iam an t 7869 +  3 „
a -G ra p h it  7830— 7840 „
3 -G rap h it 7856 „

Danach stellt die graphitische die stabilste Form 
des Kohlenstoffes dar. Den Mehrbetrag der Ver
brennungswärme des sogenannten amorphen Kohlen
stoffes führt Kohlschütter auf die Vermehrung des 
chemischen Energieinhaltes um die Oberflächen
energie zurück; er würde gewissermaßen eine Koa- 
gulations- oder Verdichtungswärme vorstellen. Nach 
unserem Dafürhalten würde sich dieser Mehrbetrag 
eher daraus erklären, daß alle bisher dargestell
ten „amorphen“ Kohlenstoffarten wasserstoffhaltig 
waren. Dagegen müssen bei gleichartiger chemischer 
Struktur von Eisengraphit und Temperkohle die 
Verbrennungswärmen der beiden Kohlenstoffarten 
von derselben Größenordnung sein. Zur Bestimmung 
dieser Verbrennungswärmen benutzten wir ein genau 
geeichtes Kalorimeter. Da sich reiner Kohlenstoff 
nicht zu Pillen pressen läßt und wir Bindemittel 
wegen etwaiger Ungenauigkeiten nicht verwenden 
wollten, verbrannten wir die Proben in Hülsen aus 
Filtrierpapier, dessen Verbrennungswärme im Durch
schnitt zu 3875 Kalorien ermittelt wurde. Die Ein
wagen betrugen in allen Fällen 0,6 g Kohlenstoff, 
die Temperaturablesungen geschahen mit Hilfe eines 
geeichten, in hundertstel Grade geteilten Beckmann- 
Thermoineters. Aus einer Reihe von Bestimmungen 
wurden je folgende drei Durchschnittswerte erhalten: 

E isen g rap h it Tem perkohle
7860 W E /g  7868 W E /g
7851 7863 „
7848 7858

30) St. u. E . 34 (1914), S. 1757 u. 1848.
31) C om ptes rendus 135 (1902), S. 921. 
ss) A. a. 0 .

im  M ittel 7853 W E /g  7863 W E /g

Damit ist wohl der schärfste Beweis erbracht, daß 
infolge der nahezu gleichen Energieinhalte die bei
den untersuchten Kohlenstofformen von gleicher Art 
sind. Die Verbrennungswärme der Temperkohle liegt 
im Mittel etwalOWE/g höher als die von Eisengraphit, 
aber noch unterhalb der von Roth bestimmten Ver
brennungswärme des Diamants. Die um ein geringes 
höheren Werte bei der Temperkohle können sehr 
wohl bei der feineren Ausbildungsform derselben auf 
die von Kohlschütter angenommene Verdich
tungswärme zurückgeführt werden, so daß im 
wesentlichen die Verbrennungswärmen des Roheisen
graphits und der Temperkohle als gleich anzusehen 
sind.

38 ) Z. Elektrochem . 21 (1915). S. 1.
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Z u s a m m e n fa ss u n g .

Durch sorgfältige Darstellung von reinem Roh
eisengraphit und reiner Temperkohle ist die Möglich
keit geschaffen worden, die wichtigsten Eigenschaf
ten der beiden Kohlenstoffarten vergleichsweise zu 
ermitteln. Es konnte gezeigt werden, daß sich beide 
Kohlenstoffe gegen chemische Agenzien wie Salpeter
säure, konzentrierte Salpetersäure und Schwefel
säure, Salpetersäure und Kaliumchlorat und schmel
zendes Natriumsulfat vollkommen gleich verhalten. 
Besonders werden beide Kohlenstoffarten mit 
gleicher Geschwindigkeit in die fast identischen 
Graphitsäuren übergeführt. Auch die Verbrennungs

wärmen sind praktisch gleich. Hingegen zeigt die 
Temperkohle eine größere Reaktionsfähigkeit gegen 
Sauerstoff (niedrigere Entzündungstemperatur) und 
auch gegen Eisen oberhalb 800° (bei Zementier
versuchen).

Damit ist auch auf chemischem Wege der volle 
Nachweis erbracht, daß zwischen Eisengraphit und 
Temperkohle kein Artunterschied besteht. Beide 
Kohlenstofformen stellen dieselbe Kohlenstoffmodi
fikation, nämlich Graphit, vor. Die in gewissen Fällen 
zu beobachtende größere Reaktionsfähigkeit der 
Temperkohle hat ihre Ursache in dem äußerst feinen 
Verteilungsgrade dieser Kohlenstofform.

Die Modellplatte.
Von Sipf.-^ng. A d olf H aug in Dessau.

(Entstehung der Modellplalte. Die verschiedenen Arten und ihre,Handhabung, h ie  Anwendun 7 
und Herstellung der Modellplatten. Vorteile. Zueammtnjassung.

I n der Gießerei spielt die reine Handarbeit 
noch eine ausschlaggebendeRolle für die Berech

nung der Gußstücke. Da aber die Handarbeit gegen
über der Maschinenarbeit viel teurer ist, suchte 
man auch im Formereibetrieb nach Mitteln, um die 
Handformerei durch Maschinenformerei tunlichst zu 
ersetzen und damit die Herstellungskosten eines 
Gußstückes nach Möglichkeit zu verringern. Es han
delte sich vor allen Dingen um die Massenherstellung 
von gleichen Stücken, für die das Handformen zu 
viel Zeit beanspruchte.

Das Mittel, das hierin für den Formereibetrieb 
die ersehnte Abhilfe brachte, war die F orm - oder  
M odellp latte. Aus ihrer Anwendung heraus er
gab sich dann in weiterer Vervollkommnung die 
Formmaschine, welche erst eine wirklich ergiebige 
Arbeitsweise dieser neuen Formeinrichtung ermög
lichte. Formplatte und Formmaschine wurden zu 
immer größerer Vollkommenheit weiter entwickelt, 
so daß sie heute ein unzertrennliches Ganzes im 
Betriebe bilden. Aber immer ist die Formmaschine 
nur das der Formplatte zu deren voller Nutzanwen
dung beigeordnete Hilfsmittel.

Es dürfte lohnen, die ganze Entwicklung dieser 
Formplatte zu schildern und zusammenzustellen, 
was von ihr im technischen Schrifttum nur verein
zelt zu finden ist. Es soll ein zusammengefaßtes 
Bild gegeben werden hinsichtlich der verschiedenen 
Arten, der vielseitigen Anwendungsgebiete und haupt
sächlichsten Herstellungsweisen derModellplatte. Die 
Formmaschine soll nur so weit, als zum Verständnis 
notwendigist, Beachtung finden. Beim Formen eines 
Modells sind das Abheben des Formkastens und 
das Herausziehen des Modells aus dem Sand die 
schwierigsten Arbeitsvorgänge. Sie verlangen größte 
Behutsamkeit und Geschicklichkeit vom Former, da 
bei einer Verletzung der Form sehr zeitraubende Aus
besserungen nötig sind. Der wunde Punkt für das 
Abheben liegt in der im Dauerbetrieb ungenau wer
denden Führung der beiden Formkasten, für 
das Modellausziehen im Losklopfen. Darin suchte 
man durch die Modellplatte Abhilfe zu schaffen.

Die Form- oder Modellplatte entstand zunächst 
daraus, daß man das oder die einzuformenden Ein
zehnodelle auf einer glatt gehobelten, eisernen oder 
bronzenen Platte befestigte. Für die Herstellung 
einer Form benötigte man zwei Platten, je eine für 
die Unter- und Oberhälften. Für die Eingüsse brachte 
man besondere Formstücke zur gleichzeitigen Mit
einformung auf. Zur genauen Führung bekam die 
Oberplatte p" (Abb. 1) Führungslöcher, in welche 
die Bolzen des Formoberkastens f" passend hinein
gingen. Die Unterplatte ,'p (Abb. 2) erhielt Bolzen, 
welche in die ent
sprechenden Füh

rungslöcher des 
Formunterkastens 
f' genau hineinpaß
ten. Die Ausrich
tung muß natürlich 
sehr genau sein, um 
keine versetzten 
Formen zu erhalten.
Der Formvorgang 
selbst bot an und 
für sich nichts Neues 
gegen früher, nur 
daß an die Stelle 
des Einzelmodells 
selbst die Modellplatte getreten war. Dabei ergeben 
sich folgende Vorteile:

1. Durch die Befestigung der Modelle auf der 
Modellplatte ist ihre Lage zum verfügbaren Kasten
raum ein für allemal gegeben. Sie muß also nicht 
jedesmal neu geschaffen werden. Man hat nur ein
mal, bei der Herstellung der Modellplatte, auf eine 
möglichst günstige Platzverteilung der Modelle zu 
sehen.

2. Man hat kein Modellbrett notwendig, da die 
Formplatte an sich schon eine feste Unterlage zur 
Verdichtung des Sandes bildet.

3. Die Kanäle für den gemeinsamen Abguß wer
den durch besondere Formstücke zugleich mit den 
Modellen auf der Formplatte angebracht und mit

A bbildung 1 u n d  2. 
E o rm p la tte  m it Ober- u n d  U n te r

k asten .
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eingeformt. Man erspart also das jedesmalige Aus
schneiden. (Modelle mit. gleichen Bohrungen kann 
man nötigenfalls so anordnen, daß man mit einem 
einzigen durchgehenden Kern auskommt.)

4. Es ist möglich, alle Modelle gleichzeitig, und 
zwar infolge der genauen Führung zwischen Form
platte und Formkasten mit größter Sicherheit gegen 
Beschädigung aus der fertig gestampften Sandform 
zu ziehen.

5. Da die Modelle auf der Platte an
und für sich schon bedeutend mehr __________
geschont sind (heute auch fast nur 
noch aus Eisen oder Metall bestehen), 
ist ihre Lebensdauer gegenüber den

n JL

o

A bbildung 3 u nd  4. 
E inseitige M odellplatte.

A bbildung 5. 
E infache W endem odellp latte.

Holzmodellen fast unbeschränkt; es gibt kein Ab
lösen von geleimten Teilen.

6. Man braucht keinen Modellausheber.
Vor allem enthalten die Punkte 3 und 4 wirt

schaftliche Vorteile. An Stelle der teueren gelernten 
Former können billigere Kräfte gestellt werden, 
denen die paar noch notwendigen Handgriffe an der 
Formmaschine rasch beigebracht sind. Man wird 
also die Modellplatte überall da, wo sie anwendbar

sich trotz des Handgebrauchs die Trennung von Modell 
und Sand viel sicherer infolge der besseren Führung.

Es lag daher der Gedanke nahe, diese Trennung 
nicht mehr unmittelbar von Hand auszuführen, son
dern die Sicherheit noch durch mechanische Hilfs
mittel zu erhöhen. Damit war der Uebergang zur 
Formmaschine gegeben.

Die Formmaschine brachte außer der sicheren 
Trennung, welche der Kernpunkt für ihre Entwick

lung war, auch Abhilfe für ein an
deres Uebel beim Abheben, nämlich 
die Saugwirkung des Sandes bei zu 
raschem Abheben. Diese Gefahr 
kann durch geeignete Bauart der 
Abhebe- bzw. Absenkeinrichtimg 
der Maschine beseitigt werden. Die 
Trennung erfolgt dann selbsttätig 
erst mit geringerer und dann all
mählich zunehmender Geschwin
digkeit.

Man unterscheidet heute etwa 
neun Arten von Modellplatten.

1. Die e in s e it ig e  M odell
p la t t e  (Abb. 3 und 4) besteht 
aus zwei getrennten Platten für 
Ober- und Unterkasten, auf welche 
die zugehörigen Modellhälften auf
gebracht sind. Die Formplatten wer
den. jede getrennt, auf der Tisch

platte einer Formmaschine befestigt. Die Anwendung 
erfolgt in derWeise,daß entweder der fertiggestampfte 
Formkasten mittels einerHebelübersetzung durch Ab
hebestifte nach oben bewegt und von der Tisch
platte abgehoben wird, oder daß umgekehrt die 
Tischplatte mitsamt der Modellplatte abgesenkt

o

A bbildung 6. D oppelseitige M odellp latte.

A bbildung 7. D urchzugsplatte.

ist, mit größtem Erfolg für eine rasche und genaue 
Anfertigung von Gußstücken anwenden und da
durch eine wesentliche Verbilligung der Gestehungs
kosten erzielen. Der Nachteil der Modellplatte 
liegt in der sehr kostspieligen Herstellung, die nur 
für Massenherstellung gewinnbringend ist, des wei
teren in der Beschränkung auf nicht zu große Ab
messungen der Gußstücke.

D ie A rten  der M o d ellp la tte  und  
ihre H an dh abu n g.

Die ursprüngliche Art der Modellplatte ist be
reits geschildert. Schon bei dieser Platte vollzog

A bbildung 8. H an d h ab u n g  d er D urchzugsp la tte .

wird und der Formkasten auf verstellbaren Vor
sprüngen stehen bleibt.

2. Die U m s c h la g p la tte  (Abb. 5) ist für kleine 
ein- und zweiteilige Modelle, welche man auf einer 
Platte unterbringen will, um nur eine Maschine zur 
Herstellung einer vollständigen Form anwenden zu 
müssen. Die Modellplatte enthält die Form für Ober
und Unterkasten nebeneinander, und zwar liegen die 
Mittelachsen der Modelle symmetrisch zu der der 
Platte. Die Herstellung einer Sandform geschieht 
wie vorher. Man erhält aber aus einer zusammen
gesetzten Form zwei vollständige Abgüsse.
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3. Die d o p p e lse it ig e  M o d e llp la tte  (Abb. 6) 
entstand aus dem Bestreben, für die Herstellung 
einer Form nur eine Modellplatte benutzen zu kön
nen. Man erspart dabei zugleich die Kosten für die 
zweite Grundplatte. Dazu kann das Uebereinander- 
setzen der Modellhälften genauer erfolgen. Bei 
mechanischer Verdichtung des Sandes durch Pressen 
erhält man bei dieser Modellplatte auf einen Ar
beitsgang eine vollständige Form. Namentlich bei 
der Herstellung sogenannter ,,kastenloser“ Formen 
wird diese Modellpatte gern benutzt, da dann an 
Formkasten und Herstellungszeit gespart wird.

4. Die W e n d e p la tte  ist ebenfalls ein- oder 
zweiseitig belegt, doch gegenüber den ersten Arten 
mit dem Unterschied, daß die ganze Formplatte auf 
der Maschine drehbar angeordnet ist. Die seit
lichen Drehzapfen der Platte werden im prakti
schen Gebrauch nicht an der Platte selbst ange
bracht, sondern am Wendetisch der Maschine, auf 
dem die beiden Formplatten befestigt sind. Bei der 
Wendeplatte wird der zuerst oben
liegende, fertig gestampfte Unter
kasten um 180° gedreht und auf

genau den Umrissen des Modells auf der Modellplatte 
entsprechen, dasModellin dieFormkastenhälfte hinein
ragt. Naturgemäß muß das Modell mindestens um die 
Stärke dieser Durchzugsplatte höher sein. Beim ferti
gen Formkasten wird auf der Durchzugsformma
schine der ganze Modellsatz mit Zentrierstiften nach 
unten heraus durch die Platte durchgezogen, so daß 
die auf dem Untergestell der Maschine sitzende 
Durchzugsplatte unter dem Formkasten bleibt 
(Abb. 8), worauf dieser von Hand abgenommen 
wird. In Fällen, wo nur einzelne, besonders hervor
springende Teile durchgezogen werden sollen, ist 
die Anordnung so zu treffen, daß die nicht durchzu
ziehenden Teile fest auf der Durchzugsplatte ange
bracht sind, die anderen dagegen von einer zweiten 
Platte aus durch die erste durchgezogen werden. 
Der Formkasten wird dann mechanisch nach oben 
von der stehenbleibenden Platte getrennt.

6. Der A b streifk am m  ist eine vereinfachte 
Durchzugsplatte. Er bildet den Ersatz bei Modellen,

Abbildung 9. A nsich t 
einer G elenk-M odellplatte.

A bb ildung  10. 
G elenk-M odellp latte im  F orm kasten .

einen darunter liegenden fahrbaren Wagen abge
senkt. Oder man trennt umgekehrt nach Anheben 
der Wendeplatte mitsamt Formkasten und nach ge
meinsamer Drehung um 180° und Absenken auf den 
Wagen durch Abheben der Modellplatte nach oben. 
Belegt man beide Seiten der Wendeplatte mit 
Formplatten, so kann man sofort anschließend die 
Oberkastenhälfte fertig formen, da diese durch die 
Drehung von selbst nach oben kommt. Man erhält 
so auf einer Maschine hintereinander eine voll
ständige Kastenform.

5. Die D u r c h z u g sp la tte  ist eigentlich keine 
Modellplatte im engeren Sinn, sondern, besser 
gesagt, eine Hilfsplatte zur Herstellung gewisser 
Modellformen nach einer Modellplatte voriger 
Arten. Da diese hierbei jedoch einige Aen- 
derungen erfährt, spricht man allgemein von der 
„Durchzugsplatte“ und meint damit die zu
sammengehörige Einrichtung.

Die Wirkungsweise ist im wesentlichen folgende: 
Man setzt den Formkasten nicht auf die Modell
platte m (Abb. 7), sondern auf eine zweite 
Platte d, die auf der Modellplatte sitzt und 
durch deren Bolzen ausgerichtet wird. Diese Platte 
liegt so auf, daß durch Aussparungen in ihr, welche

A bbildung 11 und  12.

G rünkern-M odellp la tte .

bei denen es nicht un
bedingt notwendig auf 
die genaue Umrißform 
für das Abstützen des 
Sandes ankommt, son
dern eine nur angenä- 
Die Arbeitsweise istherte Umrandung genügt, 

dieselbe wie vorher.
7. Die S p ie g e l-M o d e llp la tte  ist ihrem Auf

bau nach eine einseitig belegte Modellplatte für 
Modelle, die bezüglich ihrer Teilebene und Mittel
achse symmetrisch sind. Bei symmetrischer Auf
längung zur Mittellinie der Modellplatte „spiegelt“ 
sich die eine Hälfte in der ändern. Die Handhabung 
dieser Modellplatte kann je nach der Modellform 
als Abhebeplatte (1), Wendeplatte (4) oder Durch
zugsplatte (5) geschehen. Zur Fertigstellung einer 
vollständigen Sandform benötigt man nur eine 
Platte, die zweimal hintereinander abgeformt wird.

8. Die G e len k -M o d e llp la tte  ist schon früher 
ausführlich beschrieben worden1). Ihre Vervoll
kommnung verdankt sie dem Leiter der Michigan 
Store Co. in Detroit, I. K eep; sie wird in amerika
nischen Gießereien vielfach angewendet. Die Form
platte an und für sich ist eine doppelseitige Modell- 
pla.te (Abb. 9). Sie unterscheidet sich aber in ihrer 
Ausführung dadurch von der gewöhnlichen Art, 
daß sie an der einen Längsseite zwei doppelkegel
förmige Dübel g trägt. Diese greifen in entspre-

l) St. u. E. 30 (1910), S. 1558/62.
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chend ausgebildete Lager des Unter- und Ober
kastens ein (Abb. 10). Der Oberkasten trägt an der 
Längsseite ebenfalls zwei massive Doppelkegel; der 
Unterkasten besitzt die dazu passenden Führungen. 
Davor liegt eine zweite Grube r, je zur Hälfte im 
Ober- und Unterkasten zur Aufnahme der Kegel 
an der Formplatte.

9. Bei der G rü n k ern -M o d ellp la tte  handelt 
es sich um eine Formplatte für Kernmodelle. Die 
Kernform muß in die Formplatte eingearbeitet wer
den. Entstanden ist diese Modellplatte aus dem 
Bestreben, für „grüne“ Kerne eine Abhilfe gegen 
deren leichte Zerbrechlichkeit zu finden. Die Platte 
erlaubt ein sicheres Einlegen der Kerne, weil diese 
unmittelbar von der Kernbüchse aus eingelegt 
werden und der Former die Kerne gar nicht in die 
Hand zu nehmen braucht. Die Platte besteht aus 
der „Stifthälfte“ (Abb. 11) mit den Führungsstiften 
und der „Lochhälfte“ (Abb. 12) mit den mit 'einer 
Stahlbüchse s ausgekleideten Führungslöchern. Die 
Arbeitsweise ist in einer früheren Abhandlung2) aus
führlich dargestellt.

D ie A nw endung der M o d ellp la tte .
Die Anwendung der beschriebenen Modell

plattenarten lassen sich nach drei Hauptgruppen 
unterscheiden:

1. Abhebemodellplatten.
2. Wendeplatten.
3. Durchzugsplatten.
Die Bedingung für diese Einteilung wird ge

geben durch die verschiedene Höhe der Modell
wände. Diese Höhe bestimmt, nach welcher Art 
man die Modellplatten am besten vom Formkasten 
trennt, um eine unverletzte Sandform zu erhalten.

In die Gruppe der A b h eb em o d e llp la tte n  
fallen die ein- und zweiseitigen Modellplatten. Die 
Trennung erfolgt durch Anheben der gestampften 
Formkastenhälfte oder Absenken der Formplatte 
aus dieser. In beiden Fällen bleibt der Formkasten 
mit der geformten Seite nach unten, bei der Dop
pelplatte wenigstens der Oberkasten. Zu diesen 
Formen kann man nur solche Modelle verwenden, 
bei denen man nicht Gefahr läuft, daß während 
der Trennung Sandteile abgerissen werden. Es 
kommen also nur flache, wenig gegliederte Modelle 
in Betracht, die sich leicht vom Sande lösen. Eine 
Sonderanwendung der einseitigen Modellplatte fin
det man beim sogenannten Etagen- oder Stapel
guß, der von dem Schwäbischen Hüttenwerk in Was
seralfingen eingeführt wurde. Auch die Gelenk
formplatte läßt sich unter dieser Gruppe anführen. 
Ihre Anwendung erstreckt sich ebenfalls auf flache, 
plattenartige Gegenstände. Die Verjüngung muß 
so stark sein, daß beim Aufklappen der Platte die 
Kanten in der Sandform an der in der Peripherie des 
Aufklappkreises liegenden Seite nicht abreißen. Die 
Anwendung dieser Platte erspart mancherlei Hand
griffe bei Modellen (verzierte Ofenplatten), die nach 
dem Einstäuben der Sandform nochmal in diese 
hineingedrückt werden müssen. Ein Nachteil liegt

*) St. u. E. 38 (1918), S. 3(30/1.

darin, daß die Formkasten eine sorgfältigere Be
handlung beanspruchen, weil die Doppelkegelge
lenke nicht beschädigt werden dürfen und kein 
Sand in die Lager hineinkommen darf. Die Um
schlagplatte fällt ebenfalls in diesen Abschnitt,

Bei Modellen mit höheren Seitenwänden oder 
reicher gegliederten Formen muß man zur W ende
p la tte  greifen, da man mit der einfachen Abhe
bung keine sichere Trennung mehr erhält. Ist da
gegen der Formkasten vor der Trennung um 180° 
gewendet, so liegt die Sandform immer mit der Modell
seite nach oben, und etwa abgefallene Sandteile kön
nen bequem wieder angedrückt werden. Die Wende
platte ist wohl die am meisten verwendete Platte, 
da sie für nahezu alle gebräuchlichen Formen an
wendbar ist.

Die D u r c h z u g sp la tte  wird verwendet, wenn 
es sich um das Formen sehr hoher, mit scharfen, 
reichgegliederten Grenzlinien und besonders mit senk
rechten Wänden versehener Modelle handelt, bei 
denen auch die Wendeplatte nicht mehr zur siche
ren Trennung genügt. Die Durchzugsplatte bleibt 
beim Formen stets unter dem Formkasten, bis die 
Trennung vollzogen ist. Durch das scharfe Anliegen 
des Randes der Durchzugsplatte an die Grenz
linien des Modells werden diejenigen Sandteile, 
die bei der Trennung zum Abreißen neigen, durch 
die Platte abgestützt und die Sandflächen festge
halten. In ganz besonders schwierigen Fällen greift 
man zu einer Verbindung von Durchzugs- und 
Wendeplatte. Man setzt dann den Formkasten mit 
der Durchzugsplatte auf eine Wendeplatte und 
wendet nach dem Verdichten des Sandes das Ganze 
um 180°. Die Trennung erfolgt darauf in üblicher 
Weise durch Absenken oder Anheben. Der Ab
streifkamm dient demselben Zweck wie die Durch
zugsplatte. Zu erwähnen ist hier noch das soge
nannte „Spiegelausdrückverfahren“ . Es kommt in 
Betracht bei Modellen, bei denen man einzelne Teile 
von innen heraus noch besonders abstützen muß. 
Man verwendet dabei für die Innenseite einen zwei
ten Abstreifkamm oder eine Durchzugsplatte, die 
mit angehoben wird und die inneren Umrisse ab
stützt.

Neben den in der Formerei allgemein vorkom
menden Modellplatten haben sich für gewisse Son
derzweige der Massenherstellung auch besondere 
Formeinrichtungen ausgebildet, Solche Formein- 
richtungen besonderer Art finden wir hauptsäch
lich bei der Herstellung von Riemenscheiben, Topf
formen für gerade und bauchige Gefäße, Bügeleisen 
und Poterieguß. Näher darauf einzugehen erübrigt 
sich, da alle diese Modelleinrichtungen grundsätz
lich zu einer der drei erwähnten Hauptgruppen von 
Modellplatten gehören und nur eine durch die je
weilige Modcllform besondere Ausbildung erfuhren

D ie H e r ste llu n g  der M o d e llp la tte .
Bei der Herstellung der Modellplatte ist nach 

zwei Hauptgesichtspunkten zu unterscheiden:
1. nach dem Werkstoff, der zur Herstellung ver

wendet wird, ohne Rücksicht auf die Art der Mo
dellplatte;
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2. nach den verschiedenen Verfahren, welche zur 
Herstellung der einzelnen Modellplattenarten dienen.

Als Werkstoffe werden Holz, Eisen oder Me:all 
und Gips oder eine andere bestimmte Steinmasse 
verwendet.

H olz kommt für die heutige Herstellung der 
Modellplatte selbst nicht mehr in Frage, nur noch 
für die Herstellung der Grundmodelle, aus denen 
die Platte aufgebaut wird. Es besitzt naturgemäß 
für die Massenabformung einen viel zu raschen Ver
schleiß.

Man wählt daher für die Modellplatte E isen  
oder M eta ll, um eine lange Lebensdauer der Platte 
zu erzielen. Bei Metall sind die verschiedensten 
Legierungen im Gebrauch, hauptsächlich Messing, 
Bronze, Aluminiumlegierungen, Weißmetall und 
auch Hartblei. Die Wahl des einzelnen Stoffes hängt 
von dem verfolgten Zweck und der Modellgestal
tung ab.

E isen  (Gußeisen) wird man im allgemeinen 
wählen bei Modellen, die bei verhältnismäßig großen 
Abmessungen dünne Wandstärken mit großer Festig
keit verlangen. Also insbesondere bei Poterieguß- 
modellen.

Die M eta lleg ieru n g en  dagegen finden An
wendung für kleinere Modelle oder zur Ergänzung 
größerer eiserner Modelle. Diese Stoffe sind leichter 
und billiger gießbar. Die Nachbearbeitung ist leich
ter, und man bekommt glatte, saubere Oberflächen. 
Außerdem liegt keine Rostgefahr vor. Aluminium 
verwendet man, wenn man aus besonderen Grün
den eine möglichst leichte Formplatte haben wilL 
Trotz des höheren Preises macht sich die Metall
modellplatte durch ihre sonstigen Vorzüge gegen
über der eisernen Platte bezahlt.

Gips findet Verwendung teils als Haltemittel 
für Holz- und Eiseneinzelmodelle, teils zur Modell
platte selbst. Gipsmodelle haben den Vorzug sehr 
rascher Herstellbarkeit. Das B o n v il la in s c h e  Ver
fahren beruht überhaupt ganz auf Gips als Her
stellungsmittel der Modellplatten. Neuerdings ver
wendet man auch gerne eine stein- oder zement
ähnliche Masse für Modellplatten, die sehr große 
Haltbarkeit besitzen und billiger herstellbar sind 
als Metallmodellplatten

Bei den re in en  M e ta llm o d e llp la tte n  sind 
zu unterscheiden: V o lle  M o d e llp la tte n  und
au fgesch rau bte M odelle. Bei den ersteren 
bestehen Grundplatte und Modelle aus einem 
zusammengegossenen Stück. Ein von Fr. D eh n e  
in Halberstadt eingeführtes Verfahren zur Her
stellung doppelseitiger, massiver Modellplatten 
geht so vor sich, daß man die beiden Modell
hälften in einem zweiteiligen Formkasten in 
Sand einformt, aushebt und die Eingußkanäle aus
schneidet. Dann legt man zwischen die Formkasten
hälften einen Holz- oder Eisenrahmen ein von der 
Stärke und den Außenmaßen der nachherigen Mo
dellplatte. Die ganze Hohlform wird dann ausge
gossen, und der fertige Guß stellt die volle Modell
platte dar. Die hierher gehörige Gelenkformplatte 
besteht aus einer Aluminium-Zink-Legierung, die

Gelenkteile sind aus Temperguß; ihre Herstellung 
ist bereits an anderer Stelle3) ausführlich beschrieben.

Erwähnt sei noch die g u ß e iser n e  F o rm p la tte  
m it W eiß m eta lld ec k e , die namentlich in Ame
rika für Ofenteile und ähnlich verzierte Stücke 
Verwendung findet. Man will dabei die Festigkeit 
des Gußeisens mit der leichten Bearbeitungsfähig
keit des Weißmetalls vereinigen; außerdem rosten 
diese Platten nicht. Bei dünnwandigen, flachen 
Stücken, die genaueste Einhaltung der Abmessungen 
verlangen, und zwar in Fällen, in denen man mit 
der Formplatte Abgüsse liefern will, die mit anderen 
von Hand geformten Abgüssen übereinstimmen 
sollen, greift man zu einer mehrfachen Zerschneidung 
eines Musterabgusses. Die beiden letztgenannten 
Verfahren sind schon früher4) nach amerikanischen 
Angaben ausführlich behandelt.

Bei den a u fg e sch ra u b ten  M odellen  erfolgt 
die Herstellung von Modellen und Grundplatten ge
trennt. Die Modelle werden auf der Grundplatte 
festgenietet oder -geschraubt. Die Holzgrundmo
delle müssen neben dem doppelten Schwindmaß 
noch eine zweite Bearbeitungszugabe für das Me
tallmodell erhalten. Die Herstellung von zweisei
tigen Platten geht so vor sich, daß man die fertigen 
Metallmodellhälften leicht zusammenlötet und an 
den Befestigungsstellen gemeinsam genau senk
recht durchbohrt. Dann ordnet man die einen Hälf
ten der wieder getrennten Modelle auf der Grund
platte an und verbohrt diese mit den Löchern der 
Modelle als Bohrlehre, bringt die anderen Hälften 
auf der anderen Seite passend auf und befestigt sie 
gemeinsam. Zur Anbringung der Eingußkanäle 
formt man die Platte in den Sand ein und schneidet 
aus den getrennten Sandformen im Unterkasten 
die Kanäle aus, deckt wieder zu und gießt ab. Dieses 
Modellstück wird dann noch befestigt.

Nach einem anderen Herstellungsverfahren formt 
man die fertigen Modellhälften in Sand und setzt 
nach dem Abheben auf jede Formkastenhälfte die 
unter sich mit dem Formkasten zentrierten Modell
grundplatten auf. Die richtige Lage der Modell
hälften wird so festgelegt, daß man sie behutsam 
vom Sande frei macht, um mit einer Reißnadel die 
Umrisse auf der Platte anzeichnen zu können. Dann 
werden die Modelle auf der Platte festgemacht und 
an Hand eines Abgusses geprüft, ob die Lage rich
tig ist.

Die Herstellung von Spiegelplatten erfolgt in 
ähnlicher Weise. Auf der einen Hälfte einer Platten
seite der Grundplatte werden die zusammen ver
bohrten Modellhälften aufgebracht, wobei die Durch
bohrungen als Bohrlehre für die Grundplatte be
nutzt werden. Nun setzt man unter die Grundplatte 
eine damit zentrierte „Uebertragplatte“ und ver
bohrt diese mit der Grundplatte. Dann wendet man 
die Uebertragplatte auf die andere, noch nicht ge
bohrte Seitenhälfte der Grundplatte und benutzt 
nun ihrerseits die Uebertragplatte als Bohrlehre von 
der Zentrierung aus für diese Seite der Grundplatte.

3) S t, ü . E . 3 0 (1  olO), S. 1558/62.
4) S t. u. E . 33 (1913), S. 690/2.
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Man bekommt so genau symmetrisch zueinander 
liegende Löcher in der Grundplatte, in denen die 
betreffenden Modellhälften zu befestigen sind.

G ip se in faß rah m en  m it e in g e b e tte te n  
M odellen  sind anzuwenden, wenn bereits vor
handene Modelle benutzt werden sollen. Man nimmt 
dazu einen gußeisernen Rahmen und bettet die für 
diesen Zweck auf der Unterseite mit einem Ansatz 
oder Haken versehenen Modelle in Gips fest. Man 
formt die Modelle erst in Sand ein, stellt über die 
abgehobenen Kastenteile einen solchen Einfaßrali- 
men und gießt ihn mit Gips aus. Solche Gipsein
faßrahmen sind angebracht für eine geringere An
zahl von Abgüssen, um Rahmen zu sparen.

Die Herstellung rein er G ip sm o d e llp ia tte n  
erfolgt nach dem Sonderverfahren von Bonvillain 
und Ronceray in Paris und wird in Deutschland von 
der Firma G. Zimmermann in Düsseldorf-Rath be
trieben. Da es schon in einem besonderen Aufsatz5) 
eingehend behandelt wurde, erübrigt es sich, hier 
näher darauf einzugehen.

Zu erwähnen ist noch die Herstellung de r D u r c h - 
z u g sp la tte n  und der G rün kern -M odellp latten . 
Es sind glatte, gehobelte Eisenplatten, aus denen 
die Umrißlinien des durchzuziehenden Modells auf 
dasgenaueste herauszuarbeiten sind. An den Schmal-

6) S t. u . E . 4 t  (1 9 2 D , S . 1726 /31 .

seiten sitzen die Zentrierlöcher oder -stifte. Billiger 
werden die Abstreifkämme, da hier die Umrißlinien 
nicht so genau herausgearbeitet zu werden brauchen. 
Verhältnismäßig genaue, aber doch billigere 
Durchzugsplatten bekommt man. wenn man die 
Zwischenräume eines Abstreifkammes und des Mo
dells mit Weißmetall ausgießt. Doch ist diese Her
stellungsart nicht so haltbar und genau wie eine 
richtig ausgearbeitete Durchzugsplatte.

G rü n k ern -M od ellp la tten  werden nach der 
erwähnten Abhandlung entweder durch reine Fräs
arbeit oder für verwickeltere Kerne durch Gießen 
hergestellt.

Z u s a m m e n fa s s u n g .
Die Zusammenstellung zeigt, daß die Modell- 

platte in Verbindung mit der Formmaschine bei 
der Herstellung von Massenartikeln ein unent
behrliches Hilfsmittel der Gießerei geworden ist. 
Je größer die verlangte Anzahl eines Gußstückes, 
desto wirtschaftlicher wird die Verwendung einer 
Modellplatte und desto niedriger der Herstellungs
preis des einzelnen Gußstückes. Welche Art der 
Modellplatte am besten für ein Gußstück gewählt 
werden soll, bleibt immer vom betreffenden Modell 
sowie dessen Form und der verlangten Stückzahl 
abhängig. Da, wo die Modellplatte anwendbar 
ist. wird sie in kürzester Frist ihre Ucberlegen- 
heit gegenüber den Hand-Einzelformen erweisen.

W ie lange n o c h ?
G e d a n k e n  zur b e e n d e t e n  S t e u e r r e f o r m  und zu d e r  n o c h  a u s s t e h e n d e n  F in anzreform.

\  on Rechtsanwalt Dr. jur. Max W e lle n ste in  in Düsseldorf.

(Ziel der Steuerreform. Die Finanzgebarung der Gemeinden, Preußens und des Reiches. Steuerlast im Jahre 1924. 
Finanzausgleich, insbesondere das Zuschlagsrecht der Gemeinden. Finanzreform.)

^Staatssekretär P o p itz  bezeichnete es in seiner 
großen Rede vor dem Steuerausschuß des 

Reichstages am 10. Februar 1925, als die Arbeiten 
dieses Ausschusses über die jetzt ihrem Ende zu
gehende Steuerreform begannen, als unbedingt 
notwendig, „im Ausmaß der Steuern und in ihrer 
Gestaltung den zwingenden Bedürfnissen des wirt
schaftlichen Wiederaufbaues nach Möglichkeit ent
gegenzukommen, wobei der Ausgangspunkt der 
Wunsch .sein müsse, hinreichende Steuereinnahmen 
zu bekommen“.

Wie weit man sich im vergangenen Jahre von 
der ökonomischen Wahrheit dieses Leitgedankens 
gesunder Finanzwirtschaft entfernt hat und wie 
wenig die Steuergläubiger, das Reich, die Länder 
und Gemeinden, gewillt sind, sich ihr wieder zu 
nähern, kann nichts greller erhellen als ein Blick 
auf die Haushaltsvorschläge für 1925 und daneben 
die Tatsache, daß im Jahre 1924 nicht weniger als 
2 y2 Milliarden M mehr an Steuern der schwerringen
den Wirtschaft abgepreßt worden sind, als für die 
Bedürfnisse der Steuerglänbiger erforderlich waren. 
Insgesamt sind rd. 12 Milliarden oder dreimal so
viel wie im Jahre 1913 an Steuern aufgekommen; 
daneben sind noch 1,8 Milliarden für soziale Zwecke 
aufgebracht worden. Die Steuern allein betragen 
46%  des Volkseinkommens, wenn man dieses auf

Grund der vorliegenden Schätzungen auf rd. 24 Milli
arden M annimmt. Aber auch wenn man die 
höchste Schätzung des Volkseinkommens, die für 
1924 mit etwa 35 Milliarden M abschließt, dem 
Vergleich zugrunde legt, bleibt immer noch die 
erschreckende Tatsache, daß im Jahre 1924 min
destens ein Drittel des gesamten Volksaufkommens 
für die Bedürfnisse der öffentlichen Hand der Wirt
schaft weggesteuert worden sind. Zur -weiteren Ver
anschaulichung dieser Zahlen sei noch darauf hin
gewiesen, daß das Reichsgebiet der Nachkriegszeit 
wenigstens um ein Zehntel kleiner ist als das der 
Vorkriegszeit. Die 12 Milliarden M Steuern sind, wie 
sattsam bekannt, nicht aus den Erträgnissen der 
Wirtschaft, sondern durch „Mobilisierung der Sub
stanz im Wege der Aufnahme von Krediten“ auf 
gebracht worden, wie der Reichsverband der Deut
schen Industrie es mit Recht in einer Eingabe an das 
Reichskabinett vor kurzem bezeichnet hat. Für 
die Wirtschaft ist es nur ein schwacher Trost, daß 
Teile der ihr weggenommenen Riesensummen ihr 
wieder zufließen. Der weitaus größte Teil verpufft 
in unproduktiven Ausgaben, während die geldarme 
Wirtschaft zu schwerdrückenden Zinsen fremde 
Gelder, zumeist aus dem Auslande, aufnehmen muß, 
um überhaupt noch ihre Betriebe, wenn auch nur 
notdürftig, aufrecht zu erhalten. Daß hierbei an
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einen Rückgang der Preise nicht zu denken ist, daß 
ferner hierdurch die Wettbewerbsfähigkeit deutscher 
Erzeugnisse auf dem Auslandsmärkte schwer be
einträchtigt wird, sind selbstverständliche Folgen.

Die über den Voranschlag mehr aufgekommenen 
Beträge sind natürlich verbraucht worden. Der An
reiz zu Mehrausgaben war zu stark, als daß dies 
hätte vermieden werden können. Das Mißverhältnis 
zwischen der öffentlichen Wirtschaft, die im Ueber- 
flusse lebt, und der nachkriegszeitlichen Geldarmut 
der Privatwirtschaft trat damit offensichtlich zu
tage. Allein Länder und Gemeinden haben auf 
Grund ihres Anteilsverhältnisses an der Reichs
einkommen-, Körperschafts- und Umsatzsteuer 
gegenüber den Voranschlägen ein Mehr von rd. 
1 Milliarde Al für 1924 zu verzeichnen gehabt. 
Auch sie waren daher in der Lage, ihre Ausgaben 
weit mehr als notwendig zu steigern. So ist es nicht 
verwunderlich, daß allein im Ruhrbezirk die frei
willigen Ausgaben der Gemeinden, wie eine von 
gemeindlicher Seite aufgestellte und sich auf G7 Ge
meinden dieses Bezirks beziehende Statistik be
weist, eine Steigerung um 157,5 % gegenüber der 
Vorkriegszeit erfahren haben, während die Zwangs
ausgaben nur um 72 % gestiegen sind. Allenthalben 
sieht man die Städte beim gegenseitigen Wettlauf im 
Bauen nicht unbedingt notwendiger Anlagen, wobei 
der Bau großer Spielbahnen eine Hauptrolle spielt, 
die letzten Endes nicht mehr der sporttreibenden 
heranwachsenden Jugend und damit ihrer körper
lichen Ertüchtigung, sondern nur der sportlichen 
Betätigung einiger weniger, im übrigen aber der 
Schaulust von Hunderttausenden dienen.

Geht man den Gründen für das Anschwellen der 
Gemeindehaushalte etwas weiter nach, so muß trotz 
allen Leugnens der Gegenseite immer wieder fest
gestellt werden, daß der Personalbedarf an erster 
Stelle diese Mehrausgaben verursacht. In den 
preußischen Gemeinden ist der Personalbedarf von 
180 in der Vorkriegszeit auf 450 Millionen oder um 
das Zweieinhalbfache gestiegen; während er früher 
7 % der Gesamtausgaben ausmachte, stellt er heute 
15 % der Gesamtausgaben dar. Daß daneben eine 
ganz erhebliche Steigerung der Lasten für die Wohl
fahrtspflege eingetreten ist, wird nicht verkannt. In 
einzelnen Gemeinden machen die Ausgaben für Wohl
fahrtszwecke 40 bis 50 % des Gesamtbedarfs aus.

Die Jahresausgaben Preußens und des Reiches 
zeigen das gleiche Bild. Die Hoheitsverwaltung 
Preußens erfordert 75 % mehr als im Frieden. 
Während im Frieden nur 58 % des Verwaltungs
aufwandes durch Steuern gedeckt zu werden 
brauchten, müssen heute 96 % durch Steuern ge
deckt werden. Der gesamte Finanzbedarf Preußens 
für 1925 zeigt gegenüber 1924 nochmals eine Steige
rung um 40 %. Von den erhöhten Ausgaben fallen 
auf die allgemeine Finanzverwaltung Preußens 
18 Millionen Al. Das Finanzministerium ist an ihnen 
mit 64, das Justizministerium mit 57, das Innen
ministerium m itl67, das Kultusministerium, größten
teils infolge der Erhöhung der Lehrergehälter, mit 
304, das Wohlfahrtsministerium mit 39 Millionen Al 
beteiligt. Auch hier ist die Vermehrung des Per

sonals der Hauptanlaß für die Vermehrung der Aus
gaben. In Preußen ist gegenüber dem Vorkriegs
stand eine Vermehrung des Beamtenkörpers um
66,8 % eingetreten. 109 303 Beamten der Vorkriegs
zeit stehen heute 132157 Beamte gegenüber, wo
runter allein 63 000 Polizeibeamte sind. Daß 
infolgedessen die Einnahmen aus Steuern und Ab
gaben in Preußen von 0,5 Milliarden im Jahre 1913 
auf einen Voranschlag für 1925 von 1,36 Milliarden M 
gestiegen sind, kann dabei nicht weiter verwundern.

Für die Zustände im Reich gilt genau das gleiche, 
wenn nicht Schlimmeres. Auch hier ein gewaltiges 
Anwachsen des Personalaufwandes. Allein die 
Reichsfinanzverwaltung beschäftigt rd. 70 000 Men
schen. Im übrigen erfordert der Voranschlag für 
1925 für die Hoheitsverwaltung des Reiches rd. 
4 Milliarden, der Kriegslastenetat rd. 1 V2 Milliarden, 
dazu kommen noch die Steuerüberweisungen der 
Länder mit rd. 2 Milliarden Al. Dazu tritt noch 
durch vom Reichstag inzwischen beschlossene Er
höhungen der Ausgaben und Verringerung der Ein
nahmen eine weitere Mehrbelastung, so daß ins
gesamt mit mehr denn 8 Milliarden Al Ausgaben des 
Reiches gerechnet werden muß. Allein das Reichs
arbeitsministerium ist an den inzwischen beschlos
senen Erhöhungen gegenüber dem Voranschlag mit 
über 300 Millionen Al beteiligt. Neben 1,4 Milli
arden Al, die für Militärpensionen aufzubringen sind, 
tritt ein Personalaufwand, natürlich ohne Ausgaben 
für die Wehrmacht, von rd.500 Mill. Al. Eine weitere 
halbe Milliarde wird für soziale Ausgaben gefordert.

Wie sich die gewaltige Steigerung der Steuer
lasten der Nachkriegszeit für die Wirtschaft aus
wirkt, zeigt wohl am besten, wenn man die Steuer
lasten der Wirtschaft in Beziehung stellt zu dem 
Ertrage des letzten normalen Vorkriegsjahres, des 
Jahres 1913. Es liegen Zahlen vor über eine Reihe 
von Werken, die insgesamt annähernd 300 000 Ar
beiter und Angestellte im Jahre 1924 beschäftigt 
haben. Von diesen Werken sind vom 1. April 1924 
bis zum 31. März 1925 insgesamt an Steuern, d. h. 
an Reichssteuern, Landessteuern und Gemeinde
steuern mit Ausnahme der Verkehrssteuern und 
Verbrauchssteuer, mit Einschluß aber auch der Um
satzsteuer 71 y2 Millionen Al Steuern bezahlt worden. 
Diese selben Unternehmungen haben im Jahre 
1913 nur 16,7 Millionen M an Steuern zu zahlen 
gehabt oder, auf den Umsatz dieser Werke berechnet, 
betrug die Gesamtsteuerlast 5,25 % des Umsatzes, 
im günstigsten Falle 3,16, im ungünstigsten 6,35 % 
des Umsatzes, während sie im Jahre 1913 im allge
meinen zwischen 0,26 und 2,15 % des Umsatzes 
schwankte. Auf die Tonne Kohle ist die Gesamt
steuerbelastung mit rd. 1 M berechnet und auf die 
Tonne Rohstahl oder Roheisen mit rd. 6 Al bei 
einem Kohlenpreis von 14,50 Al und Roheisenpreis 
von 89 Al. Nun aber betrachte man noch das Ver
hältnis der Steuerlasten 1913 und 1924 zum Gewinn 
des Jahres 1913. Im Jahre 1924 ist in der Eisen 
schaffenden Industrie wohl nirgendwo ein nennens
werter Gewinn erzielt worden, ebensowenig im 
Kohlenbergbau, vielmehr fast überall mit Verlust 
gearbeitet worden. Um so erschreckender wird das

♦
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Ergebnis, wenn man die Steuerlast dieses gewinn- 
losen Jahres vergleicht mit dem Gewinn des Jahres 
1913, das ein Jahr der Hochkonjunktur gewesen 
ist, wie wir sie wohl nicht mehr erleben werden. 
Im Durchschnitt ergibt sich hier eine Belastung von 
58,37 % des bilanzmäßigen Reingewinns des Jahres 
1913. Sie steigt aber bei einem Werk auch bis auf 
116 % und bewegt sich bei der Mehrzahl der Fälle 
zwischen 60 und 90% . Und nun denke man an 
die außerordentlich trostlose Lage, in der sich zur 
Zeit der Bergbau und die Eisen schaffende Industrie 
befinden. Wie hier eine Besserung eintreten soll, 
wenn auf der anderen Seite die Ausgaben der öffent
lichen Hand und damit ihre Steuerforderungen noch 
weiter steigen, ist nicht zu erkennen.

Betrachtet man die Verteilung des Gesamtsteuer
aufkommens auf die einzelnen Steuergläubiger, so 
ergibt sich, daß Länder und Gemeinden im Jahre 
1924 rd. 6 Milliarden Jl, die Hälfte der gesamten 
steuerlichen Lasten, verursachten. Die Gewerbe
steuer allein hat im Ruhrgebiet im Jahre 1924 im 
Durchschnitt rd. 31 % der Gesamtsteuerlasten aus
gemacht. Daraus ergibt sich, wo der Kern der Frage 
liegt: in der Gestaltung der Gemeindefinanzen, die 
ihrerseits aber wieder abhängig sind von der Rege
lung des Finanzausgleichs, um den ja gerade augen
blicklich der Hauptkampf zwischen dem Reich auf 
der einen Seite und den Ländern und Gemeinden 
auf der anderen Seite geführt wird. Der Kampf ist 
entbrannt durch ein zwischen der Reichsregierung 
und den hinter ihr stehenden Parteien geschlossenes 
Kompromiß. Die Gemeinden glauben zu einer 
Gesundung ihrer eigenen Finanzen nur zu kommen, 
wenn ihnen ein selbständiges Zuschlagsrecht zu den 
vom Reich erhobenen Ertragssteuern, also zur 
Einkommen- und Körperschaftssteuer nach dem 
alten preußischen Muster, zurückgegeben wird. Das 
Reich will auch den Gemeinden dieses Zuschlags
recht geben, aber einmal nicht schon vom 1. April 
1926 an, sondern frühestens vom 1. April 1927 an, 
und zweitens will es die Rückgabe des Zuschlagsrechts 
abhängig machen von dem Vorliegen bestimmter 
Voraussetzungen. Nach Ansicht der Reichsregie
rung und der augenblicklichen Regierungsparteien 
soll vorerst das^Ergebnis der ersten allgemeinen Ver
anlagung auf Grund des Einkommen- und Körper
schaftssteuergesetzes vorliegen, daneben auch die 
Rechnungsanteile der Länder und Gemeinden an 
diesen Steuern. Ferner soll das Ergebnis der ersten 
Feststellung der Einheitswerte auf Grund des 
Reichsbewertungsgesetzes als Grundlage für die 
Ermittlung des Verhältnisses der Grund- und Ge 
bäudesteuern und Gewerbesteuern der Länder und 
der Gemeinden zu den Einheitswerten vorliegen. 
Schließlich soll eine Aufstellung über die Einnahmen 
der Länder und der Gemeinden aus Steuern, son
stigen Abgaben und aus den Betriebsverwaltungen 
im Rechnungsjahre 1925 sowie im Rechnungsjahre 
1913 und ebenfalls eine Aufstellung über die Aus
gaben der gesamten Verwaltungen, insbesondere 
auch der Hoheitsausgaben der Länder und der 
Gemeinden für 1925 und 1913 gemacht werden. 
Aus guten Gründen will man so die Rückkehr zu 
dem Zuschlagsrecht von bestimmten finanzstatisti

schen Erhebungen abhängig machen. Denn die 
Frage des Finanzausgleichs muß vor allen Dingen 
auch eine Feststellung des Geldbedarfs sein. Erst 
wenn feststeht, wieviel die Gemeinden bedürfen, 
um ihre Aufgaben erfüllen zu können, erst dann 
kann daran gegangen werden, eine neue selbständige 
Steuerquelle zu erschließen. Soll diese Steuerquelle 
in der Form des Zuschlags zu einer Reichssteuer 
eröffnet werden, dann muß zunächst einmal das 
Aufkommen dieser Reichssteuern selbst feststehen. 
Der Kampf, den die Gemeinden neuerdings hier
gegen führen, findet daher auch nicht alle Gemeinde
vertreter in einer Frontlinie. Kein geringerer als der 
Oberbürgermeister der Stadt Berlin, der in der 
Tagespresse wiederholt zu dieser Frage Stellung 
genommen hat, hat selber zugegeben, daß eine 
Einführung des Zuschlagsrechts vor dem 1. April 
1927 unmöglich sei, da die eben erwähnten Unter
lagen unbedingt vorliegen müßten. Wenn er aller
dings weiterhin als eine Folge des Finanzausgleichs
kompromisses eine rücksichtslose Ausgabenkürzung 
vorsieht, die in erster Linie die Ausgaben für Wohl
fahrtszwecke treffen müßten, so muß dem doch ent
gegengetreten werden. Sicherlich kann die Gesun
dung der Finanzen und damit eine Ermäßigung der 
Steuerlasten und so eine Besserung unserer Wirt
schaft nur durch eine rücksichtslose Ausgaben
kürzung der öffentlichen Hand herbeigeführt werden. 
Damit ist aber noch lange nicht nur eine Kürzung 
der Ausgaben für Wohlfahrtszwecke zwangläufig 
verbunden. Wohl kann auch hier gespart werden. 
Die notwendigen Mittel für eine richtige Wohlfahrts
pflege stehen aber immer noch zur Verfügung, wenn 
man auf der anderen Seite an eine Kürzung des 
Personalaufwandes, gerade auch in den Gemeinden, 
aber auch im Reich und in den Ländern herangeht. 
Es ist außerordentlich bedauerlich, daß man die 
Abbauverordnung selber schon wieder abbaut, ehe 
man sie erst richtig angewandt und durchgeführt 
hat. Dies gilt insbesondere für das besetzte Gebiet, 
wo sie auf Grund einer besonderen Bestimmung bis
lang nicht angewandt werden konnte. Hoffentlich 
zögert das preußische Staatsministerium nicht, sie 
hier nach erfolgter Befreiung dieser Gebiete in Kraft 
zu setzen. Denn was hier getan werden kann oder 
welch ein Aufwand hier in den PersonaletatsJ ge
trieben wird, zeigen folgende Vergleichszahlen:

E ine G em einde h a tte  im  Ja h re  1914’  6 300 E inw ohner
„  1924* 6 100"

Sie zah lte  fü r  11 B eam te  und  A nge
ste llte  im  Ja h re  1914   28 000 JL  Gehälter
fü r  20 B eam te  u n d  A ngestellte
im  Ja h re  1924 ....................................  68 000 M  „

E in e  andere  G em einde h a t te '
im Ja h re  1914 ............   20 900 E inw ohner
•, 1924 .........................................  20 600

Sie zah lte  fü r  45 B e am te  u .'A ngestellte
im  Ja h re  1914 ....................................  60 000 M  G ehälter
fü r  72 B eam te  u n d  A ngestellte 
im  Ja h re  1924 ..................................... '240 0 0 0 .f i

Diese Beispiele ließen sich beliebig vermehren. 
Fast bei allen Gemeinden zeigt sich neben der stark 
erhöhten Zahl der Beamten ein Anwachsen des Be
soldungsetats durch erhöhte Gehälter infolge der 
Einstufung der Beamten in zu hohe Gehaltsklassen.
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Von anderer Seite, so insbesondere von Bayern 
her, wird gegen den vorgesehenen Finanzaus
gleich geltend gemacht, daß durch das vorgesehene 
Aufsichtsrecht des Reiches die Länder ihrer Hoheits
rechte beraubt und zu Provinzen herabgedrückt 
würden. Solche Vorwürfe haben nicht nur nichts 
mit Finanzpolitik zu tun, sondern tragen die Fragen 
der Staatspolitik, insbesondere den Streit : hie Ein- 
heits-, hie Bundesstaat, in die Finanzpolitik hinein, 
sie sind auch sachlich unbegründet. Die vorge
sehenen Aufsichtsmaßnahmen sind zunächst nicht 
als eine ständige Einrichtung gedacht, sondern sollen 
nur die Handhabe bieten, um zu einer vernünftigen 
Finanzstatistik, die für die endgültige Regelung des 
Finanzausgleichs und damit einer echten Finanz
reform, wie sie uns dringend nottut, unerläßliche 
Vorbedingung ist, zu kommen. Diese Finanz
statistik fehlt uns aber noch vollkom nen. Man kann 
dem Dawesbericht nur recht geben, wenn er sein 
Befremden über eine mangelnde deutsche Finanz
statistik ausdrückt. Es ist wirklich befremdend, 
daß das Reich dauernd an die Länder und Gemeinden 
Gelder überweist, ohne zu wissen, ob diese Beträge 
für den Geldbedarf der Länder und Gemeinden 
überhaupt notwendig sind.

Angesichts der offenkundigen Notlage der Wirt
schaft, wie sie die Vorgänge bei Krupp und Stinnes 
jedem, der sehen will, gezeigt haben, ist in dem 
Augenblick, wo die Reformierung unserer Steuer
gesetzgebung zu Ende geht, die Frage erlaubt: Ist 
den zwingenden Bedürfnissen des wirtschaftlichen 
Wiederaufbaues bei der Neugestaltung unserer 
Steuergesetze nach Möglichkeit entgegengekommen 
worden, wie die Regierung es durch den Mund 
ihres hervorragendsten Finanzbeamten selbst be
zeichnet hat?
r Wer die Beratungen des Reichstags und seines 
Steuerausschusses verfolgt hat, wird den Mut zur 
Bejahung dieser Frage nicht finden. Fast nirgendwo 
ist auf eine Senkung des Aufkommens hingearbeitet 
worden. Die Herabsetzung der Umsatzsteuer, die 
Außerhebungsetzung der Vermögenszuwachssteuer 
können darüber nicht hinwegtäuschen, daß fast 
nirgendwo den wohlbegründeten Wünschen der 
Wirtschaft entsprochen worden ist. Die Verab
schiedung des zuerst erledigten Gesetzes brachte 
sofort eine bittere Enttäuschung. Obwohl dem 
Finanzministerium der Nachweis der technischen 
Durchführbarkeit einer Veranlagung der Ertrags
steuern für 1924 erbracht war, blieb diese Veran
lagung versagt, und das widersinnige Verfahren der 
Vorauszahlungen auf die Ertragssteuer, auch wenn 
kein Ertrag erzielt wird, bleibt für 1925 beibehalten. 
Die vorgesehenen Milderungen sind vollkommen un
zulänglich, zumal da die Durchführungsbestim
mungen, soweit sie überhaupt schon vorliegen, das 
Streben des Finanzministeriums wieder deutlich 
zeigen, vor allem zureichende und mehr als zu
reichende Einnahmen zu erhalten, Rücksicht auf 
die Wirtschaft aber nur sehr wenig erkennen lassen. 
Man schränkt daher die Möglichkeit der zinslosen 
Stundung gemäß § 15 des Ueberleitungsgesetzes

möglichst ein. Die Anwendung des § 9 dieses Ge
setzes, also die Stellung eines Antrages auf nach
trägliche Herabsetzung der in 1924 geleisteten 
Vorauszahlungen, die an eine Frist bis zum 30. Juli 
gebunden war, ist noch nicht möglich, da die Durch
führungsbestimmungen hierzu noch nicht vorliegen.

Auch Preußen hat noch in den letzten Wochen 
durch eine dem Landtag zugegangene, vom Staatsrat 
aber abgelehnte Vorlage bewiesen, daß es eine 
Senkung der Steuern nicht beabsichtigt. Preußen 
hat zu dem Zwecke, der Finanznot der Gemeinden, 
die gerade im besetzten Gebiet zum Teil sicherlich 
unverschuldet ist, abzuhelfen, den Entwurf einer 
Verordnung zur Aenderung der Preußischen Steuer
notverordnung und des Preußischen Ausführungs
gesetzes zum Finanzausgleichgesetz vorgelegt, die 
als einziges Mittel zur Behebung unserer Not eine 
weitere Anspannung der Hauszinssteuer vorsieht. 
Also auch hier wieder das Anwachsen der flüssigen 
Mittel in der öffentlichen Hand zuungunsten der 
Privatwirtschaft. Wenn man glaubt, es verant
worten zu können, daß im gegenwärtigen Augenblick 
die Mieten weiter erhöht werden und dadurch die 
Gefahr weiterer Lohnforderungen herbeiführt, so 
wäre es doch sicherlich richtiger, die dadurch auf
kommenden Beträge dem notleidenden Hausbesitz 
und somit der Privatwirtschaft zu belassen, statt 
diese Beträge durch Vermittlung der Gemeinden 
einer mit Verwaltungsunkosten stark belasteten 
Neubautätigkeit zuzuführen, Daß daneben die 
Hauszinssteuer für allgemeine Finanzbedürfnisse 
angespannt werden soll, ist mit Recht vom Staatsrat 
abgelehnt worden.

Man ersieht hieraus, daß der Wille der Reichs
regierung, die Wirtschaft vom Drucke übertriebener 
Steuern zu befreien, kaum ernstlich gemeint ist. 
Sie wird sich aber hoffentlich selbst keiner Täu
schung darüber hingeben, daß die von ihr erwarteten 
Beträge im Jahre 1925 nicht aufkommen werden. 
Die Ertraglosigkeit der Wirtschaft nimmt immer 
mehr zu. War es schon im Jahre 1924 der Fall, daß 
das gesamte Volkseinkommen bei dem Mangel 
eines Kapitalertrages, bei dem Rückgang auch des 
landwirtschaftlichen Einkommens, beim Rückgänge 
auch des Ertrages aus Gewerbebetrieben in der 
Hauptsache Arbeitseinkommen war, so wird sich 
bei dem Anhalten der augenblicklichen Wirtschafts
krise diese Entwicklung im Jahre 1925 noch ver
schärfen. Man vergegenwärtige sich, daß das Jahr
1924 das Jahr gewesen ist, das uns die Sachver
ständigen als Atempause und Erholung unserer 
Wirtschaft zugestanden haben, daß aber vom Jahre
1925 an mit wachsenden Lasten nach dem Dawes- 
plan gerechnet werden muß. Die Beträge, die 
Deutschland nach dem Dawesplan in den kommen
den Jahren zu zahlen haben wird, werden

im Jahre 1925 250 Millionen Jl 
im Jahre 1926 450 Millionen M 
im Jahre 1927 595 Millionen M 
im Jahre 1928 1165 Millionen Jl 
im Jahre 1929 1540 Millionen Jl 

als Regelleistung betragen.
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Diese Beträge werden sicherlich nur dann auf
gebracht werden können, wenn eine Senkung der 
übrigen Ausgaben eintritt. Diese herbeizuführen 
muß°das Ziel einer Finanzreform sein, die unbedingt 
sofort in Angriff genommen werden muß zu dem 
Zweck einer möglichsten Vereinfachung unseres viel 
zu verwickelten Verwaltungsapparates. Auch hierzu 
ist die von der Reichsregierung als Vorbedingung 
für die AViedereinführung eines selbständigen Ge
meindezuschlagsrechtes zu den Ertragssteuern ge
forderte Aufsicht und Statistik über die Aus
gaben der Länder und Gemeinden unbedingt er-

U m s c h a u .
N o rm u n g sa rb e ite n  fü r  das G ießereigeb ie t.

D er Zweck der N orm ungsarbeiten1), eine E rsparn is an  
A rbeit und  W erkstoff bei gleichzeitiger V erbesserung der 
Güte der Erzeugnisse zu erreichen, is t fü r die H erstellung 
von  Gußeisen, Tem per-, S tahl- und  N ichteisen-M etallguß 
von den m eisten  E rzeugern, H än d le rn  u n d  V erbrauchern  
se it langer Zeit e rk an n t w orden. D ie N orm en b lä tte r des 
N orm enausschusses der D eutschen In d u str ie  finden  überall 
die verd ien te  B eachtung, und  die in  E rage kom m enden 
Kreise gew öhnen sich im m er m ehr daran , die fü r  die W erk
stoffe u nd  Fertigerzeugnisse aufgestellten R ich tlin ien  als 
b indend fü r  ihre L ieferungen zu betrach ten . A uch in  der 
N ichteisen-M etallgießerei liegen viele abgeschlossene W erk
stoff- u n d  F achnorm enb lä tter vor, w eitere stehen  vor dem  
A bschluß oder sind  vorbere ite t. G enannt seien die B lä tte r  
M e t a l l e :  Zinn, N ickel, A lum inium , Blei, K upfer, und 
L e g ie r u n g e n :  Lagerw eißm etall, Messing, Bronze und  R o t
guß. Ohne auf E inzelheiten  der V orschriften auf diesen 
B lä ttern  einzugehen, sei hervorgehoben, daß  die W erkstoff
norm en über Legierungen bereits w esentlich dazu bei
getragen haben, daß  auch die G ew ohnheit, irrige Bezeich
nungen fü r  Legierungen zu gebrauchen, im m er m ehr ver
schw indet. L eider finden die Begriffe „M essing“ , „ R o t
g u ß “ , „B ronze“ auch  heu te  häufig  noch falsche Auslegung 
und  geben zu  S tre itigkeiten  A nlaß.

N eben den  A rbeiten  der W erkstoffnorm ung auf dem  
G ebiete des Gießereiwesens sind  se it Ja h re n  auch Be
strebungen  im  Gange, F a c h n o r m e n  im  G ießereibetrieb 
zu schaffen. Z ur D urchführung dieser A rbeiten  w urde ein 
besonderer G ießerei-N orm enausschuß („G in a“ ) gebildet, in 
welchem alle F ach  ver bände zu gem einsam em  Vorgehen 
m it dem  N orm enausschuß der D eutschen In d u str ie  v er
ein ig t w urden. U eber die T ä tig k e it dieses Fachausschusses 
ist, abgesehen von kleinen B erich ten  in  den G ießerei-Zeit
schriften  u n d  V erbandsm itteilungen, bisher wenig b ekann t 
geworden, es dü rften  deshalb einige A ngaben über die be
gonnenen und  in  A ussich t genom m enen A rbeiten  des 
„G in a “  erw ünscht sein.

Z unächst w aren es F ragen  aus dem  M odellbau, die 
einer Lösung zugeführt w erden sollten. D as B la tt  I  (1511): 
M o d e lle  u n d  Z u b e h ö r  — A nstrich  und  Beschrif
tu n g  — is t aus den w iederholten V eröffentlichungen 
der V orentw ürfe genügend b ek an n t; w enn noch einige 
unw esentliche A enderungen aufgenom m en sind, w ird 
dieses B la tt dem nächst endgültig  ausgegeben.

Auf B la tt  I I :  M o d e l le ,  soll eine Zusam m enstellung 
einiger allgem einer A ngaben über Schw indm aße, R a u m 
gewichte, Modellhölzer, B earbeitungszugaben sowie R e 
geln fü r  die A nfertigung von E inzelte ilen gegeben w erden; 
auch  is t  die A ufstellung von R ich tlin ien  fü r A bnahm e-, 
bzw. L ieferungsbedingungen in  A ussicht genom m en. E ine 
gründliche V orprüfung des A rbeitsp lanes is t  notw endig, 
d am it n ic h t zu w eitgehende V orschriften, die vielleicht 
fü r  die w irtschaftliche F ertigung  der Modelle, aber n ich t 
als N orm en in  F rage  kom m en, beschlossen w erden. Dies

B N ach einem  V ortrag  vor der T agung des G esam t
verbandes D eutscher M etallgießereien in N ürnberg  im  
Ju n i 1925.

forderlich. Zweck dieser Erhebungen muß sein,, 
festzustellen, wo vermeidbare Doppelarbeit geleistet 
wird. Ziel der Arerwaltungsreform und damit der 
Finanzreform muß die Beseitigung aller entbehr
lichen Verwaltungsorgane sein. Nur so wird die 
Entlastung der AVirtschaft ermöglicht werden, die 
notwendig ist, damit die schweren Jahre, in denen 
Deutschland die ihm durch den Friedensvertrag 
und die ihm nachgefolgten internationalen Verträge 
auferlegten Verpflichtungen zu erfüllen hat, vorüber
gehen, ohne daß es zu einem nie wieder gutzu
machenden Zusammenbruch der Wirtschaft kommt.

g ilt besonders fü r  die von  v ielen  S eiten  angeregten  R icht
linien fü r stoff-, form -, gieß- u n d  pu tzgerech te  Entwürfe 
d er Modelle. Auf G rund  dieser A nregungen  soll zunächst 
eine R undfrage über den  A ufbau  des M odellblattes H  
erlassen w erden. D aneben  w erden die fü r  die Schaffung 
von L ieferungsbedingungen fü r  Modelle von  nam haften 
W erken dem  „ G in a “  zur V erfügung g es te llten  Unterlagen 
g u te  D ienste leisten .

W enn auch  die in  A ussich t genom m enen Richtlinien 
fü r  den  M odellbau in  den  G ießereinorm en große Bedeutung 
haben , so is t  doch fü r  d ie  H erste llung  einheitlicher Guß
erzeugnisse die F estlegung  von  N orm en n u r  sehr begrenzt 
durch führbar. H ier in  F rage  kom m ende G ebiete sind für 
N ichteisen-M etallguß le ich ter festzustellen . E ine Prüfung 
der bereits erschienenen D IN -B lä tte r  (Buchausgabe) zeigt, 
daß  besonders in  A rm atu ren  u n d  ähnlichen  Massen
erzeugnissen die V ereinheitlichung bereits gu te  F o rt
sch ritte  m achen  k o n n te . F ü r  d ie N orm ung der Handels
erzeugnisse in  G u ß e i s e n  ste llen  sich g rö ß te  Schwierig
k eiten  in  den W eg, und es bedarf noch v ieler M ühe und  Arbeit, 
die M odellfragen zu  lö sen ; ähn lich  is t  es auch  bei den E r
zeugnissen in S tahl- und  T em perguß . Viele Gießerei
betriebe s te h en  h eu te  noch  d er N orm ung d er Erzeugnisse 
ab lehnend  gegenüber, so daß  d er „ G in a “ G eduld zeigen 
m uß.

N eben den N o rm ungsarbeiten  über Modelle befaßt 
sich ein w eiterer F achausschuß  im  „ G in a “ m it der Auf
stellung von R ich tlin ien  fü r  die V ereinheitlichung in den 
A bm essungen der F o r m p l a t t e n  u n d  F o r m k a s t e n .  
A uch der W ert dieser A rbeit is t  von  allen S eiten  anerkannt. 
E s g ilt zunächst die Schaffung e inheitlicher Z entrierstifte 
u nd  L appen  u n d  ansch ließend  d a ra n  einheitlicher F o rm 
k astengrößen  sowie auch von S teckgriffen. D er Obmann 
dieses Ausschusses, D irek to r Georg H o f f m a n n ,  Hannover- 
H ainholz, h a t  im  A nschluß an  seinen \ ro rtrag  in  Breslau 
1924 inzw ischen über w eitere E inzelheiten  d er Vorarbeiten 
b erich te t. D er A usschuß h a t  d ie  V orschläge im  großen und 
ganzen gebillig t u n d  beschlossen, zu n äch s t in  den  Fachzeit
schriften  die U n te rlag en  zu veröffentlichen und  die Ver
bände zu G egenäußerungen aufzufordern .

F erner befaß t sich ein  S onderausschuß m it der F est
legung einheitlicher A bm essungen fü r  G ie ß p f a n n e n  und 
ein w eiterer A usschuß m it d er N orm ung d er S c h m e lz 
t i e g e l  n eb s t Z ubehör. I n  beiden  G ruppen  ergaben sich 
leider bei der Schaffung der G rundlagen  d er Vorschriften 
S chw ierigkeiten, doch s te h t  zu e rw arten , d aß  in  nächster 
Zeit ein  abschließender B e rich t gegeben w erden kann.

E ine besondere B edeu tung  h ab en  d ie A rbeiten  über 
die F estlegung  der B egriffsbestim m ungen u n d  Lieferungs
bedingungen sowie P rü fv erfah ren  fü r  die B rauchbarkeit 
der H i l f s s t o f f e  im  G ießereibetriebe. D ie A rbeiten  über 
die U n tersuchung  d er F o r m s a n d e  u n d  der f e u e r f e s t e n  
B a u s t o f f e  sind  durch  die B erich te  d er O bm änner mehr 
oder w eniger b ek an n t gew orden. D ie V ersuche werden 
u n te r  M ithilfe n am h afte r  F ach leu te  fo rtg ese tz t u n d  dem
n ä c h s t been d e t sein. E s k a n n  e rw a rte t w erden, daß  die 
E rgebnisse dieser um fangreichen A rbeiten  in  der Gießerei- 
F achausste llung  zu D üsseldorf (22. A ugust bis 13. Septem 
ber 1925) zu r D arste llung  gelangen.

N eben d iesen A rb e iten  h a t sich d er „ G in a “ in  Verbin
dung m it dem  A usschuß fü r  w irtschaftliche F ertigung  auch
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m it der Festlegung von P rü fu n g sv erfah ren  u n d  A bnahm e
bedingungen fü r  andere  H ilfsstoffe in  der G ießerei, wie 
K o h l e n s t a u b ,  G r a p h i t ,  H o lz k o h le ,  F o r m p u d e r ,  
B i n d e m i t t e l  (Leim ), A n s t r i c h f a r b e  (Modellack), 
K e r n b i n d e m i t t e l ,  K i t t e  usw ., befaß t, so daß  in  a b 
sehbarer Z eit auch  h ier G rundlagen fü r  die B ew ertung der 
betreffenden Stoffe zur V erfügung stehen . D aneben sollen 
auch R ich tlin ien  fü r  d ie A bm essungen von M o d e l lz u 
b e h ö r ,  w ie D übel, M odellbuchstaben, Lederhohlkehlen , 
H olzschrauben, A n steckstifte  usw ., au fgestellt w erden. 
An A nregungen zu w eiteren  A rbeiten  feh lt es n ich t, m it
unter aber an  M itarbeitern , welche die begonnenen A rbeiten  
un terstü tzen  u nd  m it m öglichst geringen M itte ln  erfolgreich 
beenden helfen. E s is t  fü r  den  A bschluß d er A rbeiten  
außerdem  notw endig , d aß  die in  den  Z eitschriften  b ek an n t
gegebenen V orentw ürfe re c h t b a ld  zu r K r it ik  kom m en und  
die R ückäußerungen  schnellstens a n  die G eschäftsstelle 
gelangen. J e  schneller G egenvorschläge eingehen, um  so 
besser können sie in  den  einzelnen N o rm en b lä tte rn  a u s
gew ertet w erden. E s sei dah er besonders be to n t, daß  die 
M itarbeit a ller F ach leu te  sehr erw ü n scht, is t.

In  den  D IN -B lä tte m  sollen d ie E rgebnisse der B e
schlüsse der W erkstoff- u n d  Fachausschüsse in  F o rm  von 
B e triebsb lä ttem  verö ffen tlich t w erden, so daß  die R ic h t
linien u n d  V orschriften  durch  A ushang in  den  B üros und 
W erkstätten  allen B ete ilig ten  zur K enn tn is gelangen und  
ausgew ertet w erden. Als Beispiel d e ra rtig er B e triebs
blätter g ilt das B la tt  „ S ta h lg u ß “ , m it dessen A bfassung 
sich der O bm ann des Fachausschusses 5r.*3ng . R . K r i e 
g e r1) ein V erdienst erw orben h a t. Joh. Mth/rtem.

D ts  E i u n - G i a i t i t - E i u f k . c i d .
Anson H a y e s ,  H . E . F l a n d e r s  u n d  E . E . M o o re 2) 

veröffentlichen eine A rbeit, die als F o rtse tzu n g  d er U n te r
suchungen von  A nson H a y e s  u nd  W . J .  D ie d e r ic h s " )  
aufzufassen ist.

Sie wollen vor allem  den  stab ilen  A j-P u n k t, die 
B ildungstem peratur des E isen -G rap h it-E u tek to id s und  
den dazugehörigen K ohiensto ffgehalt festlegen. Zur 
Untersuchung d ien te  ihnen  ein  E isen  m it 2,40 %  C, 
0,44 %  Mn, 0,16 %  P , 0,50 %  S, 0,95 %  Si, das sie zuerst 
durch G lühen vollkom m en in  E isen  u n d  G rap h it zer
legten u nd  d an n  d a m it d u rch  E rh itzungs- u n d  A bküh lungs
kurven H a ltep u n k tsb estim m u n g en  v o m ahm en . Diese 
Proben w urden v o r d er H altep u n k tsb estim m u n g  v e r
schiedenen V orbehandlungen  un terzogen  m it dem  Zwecke, 
verschiedene M engen gebun d en en  K ohlenstoffs zu  e r
zeugen. So bezieh t sich in  A bb. 1 K u rv e  1 auf eine P robe

Abbildung 1- Erhitzungskurven von teilweise und voll
kommen getemperten Proben.

die vorher aus 870° m it e iner G eschw indigkeit von 
14°/min abgekühlt w orden w ar; d ie A bkühlungsgeschw in
digkeiten zu  den K u rv en  I I  u n d  I I I  w aren  2,7 “/'min 
bzw. 0,85°/min. D ie P robe, w elche die A bkühlungskurve IV  
aufwies, w ar vorher ü b e rh a u p t vollkom m en in  F e r r i t  und  
Temperkohle zerlegt, w äh ren d  d ie P ro b en  I I I ,  I I  und  I 
steigenden G ehalt an  gebundenem  K ohlensto ff h a tte n  
(Probe I  etw a 0,70 % ). M an sieh t n u n  an  den  E rw ärm u n g s
kurven bei Probe I  deu tlich  die scharfe  A usbiegung, die 
Ac, m etastabil en tsp rich t u n d  infolge des höheren  S ilizium 
gehaltes n ich t bei 730°, sondern  bei 785° lieg t. (D azu 
bemerkt der B e rich te rsta tte r , d aß  d ieser B efund  m it 
anderen, z .B . dem  von  S c o t t 3), im  W idersp ru ch  s te h t,

M St. u. E . 45 11925), S. 837/9.
2) Trans. Am. Soc. S teel T rea t. 5 (1924), S. 183/200.
3) Trans. Am. Soc. S teel T rea t. 3 (1923), S. 918, 

und St. u. E. 44 (1924), S. 339/40.

der bei einem  S tah l m it 0,71 %  Mn und 1,08 %  Si A cx 
m etas tab il bei 754° findet.) A c2 is t  als schw acher K n ick  
bei 767° sich tb a r. Bei den  anderen  K u rv en  t r i t t  A cj 
m e tas ta b il (P e rlitp u n k t)  allm ählich  zurück , w eil d e r ge
bundene K ohlenstoff ab n im m t, u n d  bei K u rv e  IV  is t in 
folge des F eh lens von  gebundenem  K ohlenstoff A ct 
m e tas ta b il ganz verschw unden. H an d  in  H an d  d am it 
g eh t ein  allm ähliches A u ftre ten  eines H a ltep u n k te s bei 
800°, d er als A cx stab il g ed eu te t wird.

A bb. 2 m ach t d ie A bküh lungskurven  versch iedener 
P roben  ersichtlich , d ie zu r A uffindung des s ta b ilen  A rr  
P u n k tes  u n te rsu ch t w urden. K urve  I I  bezieh t sich auf 
e inen g etem perten  G uß, der vo rher 5 s t , u n d  K urve  I I I ,

Abbildung 2. Abkühlungskurven von getemperten 
Proben.

der 35 m in  oberhalb  810° gehalten  w urde. A rj s tab il is t 
n ich t so ausgesprochen wie A cj stab il, weil sich beim  
A bkühlen  aus einer hohen  T em pera tu r, wo sich  die K ohle 
zum  g rö ß ten  Teile gelöst h a tte , u n te r  d en  V erhältn issen  
d er H altepunk tsbestim m ung  im m er auch  etw as g eb u n 
dene K ohle infolge der g rößeren  A bkühlungsgeschw indig
k e it b ildet. E s  w ird  d ah e r A cj s tab il u n d  m etas ta b il in 
e inander übergehen. Ax1 s tab il verlegen die V erfasser au f 
den  Beginn der A brundung  der K u rv e  bei 758°. A ^  
m etas tab il lieg t bei K urve  I I I  (Abb. 2) deshalb  tiefer, weil 
die A bkühlungsgeschw indigkeit größer war.

D urch  E x trap o lie ren  von  A cj u n d  A r] m etas ta b il 
und sta b il bei im m er geringer w erdender A bkühlungs
geschw indigkeit kom m en die V erfasser zum  Schluß, daß  A j 
s tab il bei 7710 und A-, m etas ta b il bei 759° liegt. F. Bapatz.

C lau sth a le r F e rie n k u rs e  fü r  G ieß ere ifach leu te .
A n der B ergakadem ie C lausthal fin d en  w ieder u n te r  

L eitung  von  Geh. B e rg ra t P rofessor 2)r.»Qtig. e. h. B. O s a n n  
F erienkurse fü r  G ießereifachleute s ta t t .  D ie K urse 
gliedern sich  in  einen  L abora to rium skursus vom  17. bis
26. Septem ber u n d  einen  V ortragskursus vom  28. Sep
tem b er bis 3. O ktober. H ie ran  sch ließ t sich ein  kleiner 
m etallograph ischer K ursus im  M etallographischen In s t i tu t  
vom  5. bis 8. O ktober. A ußerdem  w ird noch u n te r  L eitu n g  
des H errn  M e rz  vom  7. bis 16. Septem ber e in  m etallo 
graphischer K ursus fü r  H erren  gehalten , d ie  um fang
reichere K enn tn isse  auf diesem  G ebiete erw erben  wollen.

A nfragen u n d  A nm eldungen fü r  alle K urse s in d  an  
das E isenhü ttenm änn ische  In s t i tu t  der B ergakadem ie 
C lausthal i. H arz  zu rich ten .

D ie w ä rm e w irtsch a ft lich e  E in s te llu n g  des K u p p e lo fen s .

In  dem  obigen A ufsatz  von  E . P i w o w a r s k y  u n d
F . M e y e r2) m uß es au f Seite 1020, Z ah len tafel 3, S palte 
„ füh lbare  G ew ichtsverluste in  % “ , V ersuchsreihe 5, r ich tig  
10,64 (a n s ta tt  0,64) heißen.

P a t e n t b e r i c h t .
Deutsche Patentanmeldungen3).

(P atentblatt Nr. 28 vom 16. Ju li 1925.)
K l. 7 b, Gr. 4, N  23 578. V o rrich tu n g  zum  R einigen

derZ iehöffnungenbeiM ehrfachdrah tziehm asch inen . W alth er
N acken, G rüna bei C hem nitz i. Sa.

D Chem M et. E ngg. 28 (1923). S. 214.
2) Vgl. S t, u . E . 45 (1925), S. 1017/22.
3) D ie A nm eldungen  liegen  von d em  angegebenenT age 

a n  w äh ren d  zw eier M onate fü r  jed erm an n  zur E in s ic h t 
und  E in sp ru ch erh eb u n g  im P a te n ta m te  zu B e r l i n  aus.
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K l. 7 e, Gr. 6, H  97 961. E in rich tu n g  zum  R ich ten  
von g eh ärte ten  N adeln, insbesondere M aschinennadeln. 
Jo h a n n  H einrichs, Aachen, W irichsbongardstr. 9.

Kl. 10 a, Gr. 1, 0  14 479. Senkrech ter K am m erofen . 
D r. C. O tto  & Comp., G. m. b . H ., D ahlhausen (R uhr).

K l. 10 a, Gr. 3, H  96 881. K oksofen. E m il H abrich , 
W itten  (R uhr), R öhrchenstr. 2.

K l. 10 a, Gr. 17, W  67 560. V erfahren  zur A blöschung 
u n d  V erladung von K oks. W estfalia-D innendahl, A .-G ., 
Bochum.

K l. 10 a, G r. 26, V 18 721. Schweiofen. Dr. G ottfried  
V ervuert, D oro theenstr. 15, u n d  Georg R ieber, H am m er- 
schm idsttr. 38, G elsenkirchen.

K l. 10 a, Gr. 28, N  23 713. Schw eiverfahren fü r  Torf, 
Holz, Schiefer u. dgl. N orddeu tsche Torfkokerei, A .-G ., 
S tade.

K l. 10 a, Gr. 30, A  40 730. Verschw elung u n d  V er
gasung von Oelschiefer. A llgem eine V ergasungs-G esell
schaft m . b. H ., B erlin-H alensee.

K l. 10 a, G r. 30, G 62 303. Verschw elen von b itu 
m inösen Stoffen. G elsenkirchener Bergw erks-A ktien- 
G esellschaft, A bt. Schalke, G elsenkirchen.

K l. 12 e, Gr. 2, M 84 362; Z usatz zu P a te n t 375 939. 
V erfahren  zur elektrischen R einigung heißer Gase. M etall
ban k  u n d  M etallurgische G esellschaft, A .-G ., F ra n k fu r t 
a. Main.

KJ. 12 e, Gr. 2, S 64 698; Z usatz  zur A nm eldung 
S 63 637. A nordnung zur F ü h ru n g  von G asreinigungs
e lek troden  aus D rahtgew e be über T ransportro llen . Siemens- 
Schuckertw erke, G. m. b. H ., B erlin-Siem ensstadt.

K l. 13 d, Gr. 7, D  46 028. Dam pfkesselanlage, m it 
zwischen den der F euerung zunächst hegenden W asser
rohrgruppen  angeordnetem  U eberhitzer, einem  dah in ter 
liegenden Zw ischenüberhitzer u nd  h in te r dem  Kessel 
angeordnetem  L uftvorw ärm er. D eutsche Babcock- und  
W ilcox-Dam pfkesselwerke, A .-G ., Oberhausen (Rhld.).

K l. 13 d, G r. 7, D 46 642. K esselanlage, bei der durch 
bewegliche Organe der H eizgasstrom  durch  den  zwischen 
zwei Schrägrohrgruppen angeordneten  U eberhitzer ge
regelt w erden kann . D eutsche Babcock- u n d  Wilcox- 
D am pfkesselw erke, A .-G ., O berhausen (R hld .).

K l. 18 a, Gr. 18, A 41 662. Ofen zum  R eduzieren von 
oxydischen E isenerzen. Jacob  G. A arts, Dongen (H olland).

K l. 21 h, Gr. 9, H  95 951. E lek trischer In d u k tio n s
schmelzofen m it einem  an  den  oberen  Sam m elraum  nach 
un ten  sich ansetzenden K analteil. H irsch, K upfer- und  
Messingwerke, A .-G ., B erlin.

K l. 21 h, Gr. 11, D 4 7  615. A bdichtung der E lek troden  
von E lektroofen. D eutsche M aschinenfabrik, A .-G ., 
D uisburg.

Kl. 24 a, Gc. 19, M 82 332. V erfahren zum  Abschwelen 
des Brennstoffes bei R ostfeuerungen m it vorgebautem  
Schweischacht. P au l Luoien M eurs-G erken, Berlin, P o ts
dam er S tr. 21 a.

K l. 24 f, Gr. 10, F  58 101. Schüttfeuerung m it  M ulden
rost. M artin  F rankel, Leipzig-L indenau, L ü tzn ers tr. 214.

K l. 241, Gr. 1, B 111 708. V erfahren  zur A bführung 
von Schlacke aus K ohlenstaubfeuerungen. Badische 
Anilin- u n d  Sodafabrik, L udw igshafen a. R h.

Kl. 24 1, Gr. 1, J  23 342. V erfahren und  V orrichtung 
zur V erteuerung von staubförm igem  B rennstoff in  einer 
M ehrzahl nebeneinander fließender S tröm e. In te rn a tio n a l 
C om bustion  E ngineering C orporation , New Y ork.

K l. 241, Gr. 1, J  23 343. S taubfeuerung  m it über dem  
B oden der V erbrennungskam m er angebrach ten  K ü h l
rohren . In te rn a tio n a l C om bustion Engineering Corpo
ra tio n , N ew  Y ork.

K l. 241, Gr. 3. J  25 028. Anlage zur V erteilung eines 
Gem isches von L u ft und  Sehw ebeteilchen, besonders 
B rennstaub  aus einer H au p tle itu n g  in  zwei oder m ehrere 
Zw eigleitungen. In te rn a tio n a l Com bustion Engineering 
C orporation, New  Y ork .

K l. 31 c, Gr. 16, R  61 596. V erfahren  zur H erstellung 
von Laufzapfen  fü r  H artgußw alzen. (Dipl.-^ng. W illibald 
R aym , D euz (W estf.).

KL 40 a , Gr. 4, F  57 042. R ührarm befestigung  fü r  
R ührw erke von m echanischen R östöfen. J .  L aurenz

F uriakovics u. K arl K uhn , T urciansky , Sv. M artin, 
Tschechoslow akische R epub lik .

K l. 40 a, Gr. 17, M 81 053. E ink rista llm eta ll und 
V erfahren  zu seiner V eredelung. M etallbank  u nd  M etall
urgische Gesellschaft, A .-G ., F ra n k fu r t a. M.

K l. 40 a, Gr. 17, M 84 284. V erfahren  u nd  Vorrich
tu n g  zur B estim m ung d er k rista llograph ischen  Orien
tie ru n g  von K rista llfragm en ten , insbesondere der Metalle. 
M etallbank u nd  M etallurgische G esellschaft, A .-G ., F rank
fu r t  a. M.

K l. 42 g, Gr. 7, H  96 026. Tonw iedergabe- oder Ton
au fnahm evorrich tung . D r. E rich  F . H u th , G. m. b. H., 
Berlin.

K l. 42 i, Gr. 16, A 41 665. V orrich tung  zu r Messung 
des S chornsteinverlustes, w elche das P ro d u k t aus der An
zeige eines K ohlensäureschreibers u n d  dem  Reziprokwert 
der Anzeige eines T em peratu rm essers ang ib t. Allgemeine 
E lek tric itä ts-G esellschaft, B erlin.

K l. 48 d, Gr. 5, R  61 492. R äd erfü h ru n g  fü r Schneid
brenner. K arl R ing ler, K arlsruhe , W eltzienstr. 16.

KJ. 49 e, Gr. 10, A 43 583. E in rich tu n g  zur Begren
zung des P reßd ruckes e lek troh y d rau lisch  angetriebener 
Schm iedepressen. Allgem eine E lektricitäts-G esellschaft, 
Berlin.

K l. 49 f, G r. 10, M 88 021. A chsenlagerung fü r  Rollen
rich tm asch inen  fü r  W alzw erke. M aschinenfabrik Sack,
G. m. b. H ., D üsseldorf-R ath .

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 28 vom 16. Juli 1925.)

Kl. 4 g, N r. 915 793. G asschw eiß- u n d  Schneid
brenner. P au l Bornkessel. Berlin , Chausseestr. 128/129.

KJ. 7 a, N r. 916 066. T rag- u n d  A usgleichvorrichtung 
fü r  die Oberwalze eines W alzw erkes. D inglersche Maschi
n en fab rik , A .-G ., Z w eibrücken (Pfalz).

K l. 31 c, N r. 915 940. S chü tte ls ieb  zu r Formsand- 
a  u fbere itung . A lfelder M aschinen- u n d  Modellfabrik 
K ünkel, W agner & Co., A lfeld a. d . L .

K l. 47 b, N r. 915 687. E in ste llbares Wälzlager. 
S chw einfurter P räzisions-K ugellager-W erke F iehtel & 
Sachs, A .-G ., Schw einfurt.

K l. 48 d, N r. 915 948. E in rich tu n g  zum  Schneiden 
von  Löchern in  M etalle m itte ls  eines Schneidbrenners. 
P au l Orzel, New  York.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 3 1 a ,  G r. 1, Nr. 402 438, vom  8. Dezember 1923. 

C a r l  R e in  i n  H a n n o v e r .  Verfahren zum Fertigmachen 
von im Kuppelofen nieder geschmolzenem Eisen.

D as aus dem  Ofen ausfließende M etall w ird  durch 
eine von  au ß en  e in ste llb are  E in rich tu n g , z. B. eine K ipp
m ulde, nach  B elieben in  d ie eine oder andere  K am m er 
eines zw eikam m erigen V orherdes g e le ite t d e ra r t, daß der 
M etallstrom  au s dem  Ofen in  d ie zw eite K am m er geleitet 
w ird , solange das M eta ll in  d er e rs ten  K am m er zum  Guß 
fe rtiggem ach t oder nach h er aus ih r  vergossen wird. 
D ieses V erfahren  is t insbesondere d a n n  w ertvoll, wenn 
das E isen  im  V orherd  entschw efelt, e n tg a s t oder durch 
Z usätze v erbessert w erden  soll.

K l. 31 c , G r. 19 , N r. 402  8 0 4 , vom  28. Dezember 1922. 
H e r m a n n  S t o p s a c k  in  T i e n t s i n ,  C h in a .  Gießanlage 
für lange Gußstücke, beson
ders Röhren.

D ie eisernen, längsgete il
te n  D auerform en  a  w erden 
beim  G uß d u rch  Q u erh äu p 
te r  b, c zusam m engedrüokt 
und  n a c h E rs ta r ru n g d e s  G uß
stückes auseinanderbew egt, 
wobei sie an  A rm en d, e d u rch  
A nschläge an  e in er S telle fe s t
gelegt, im  üb rig en  ab e r in  der 
L än g srich tung  frei bew eglich g elagert sind. H ierbei fallen 
die G ußstücke  g erade  aus, w eil d ie  G ießform en  in  ihrer 
g anzen  Länge g eh a lten  w erden, ohne d aß  sie in 
d er L än gsrich tung  an  d er freien  A usdehnung  gehin
d e r t  sind.
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Z e i t s c h r i f t e n -  u n d  B ü c h e r s c h a u  
N r .  7 1).

Die nachfolgenden A n z e i g e n  neu er B ü c h e r  
sind  du rch  e in  a m  Schlüsse angehän g tes 5 B 2  von  
den Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä t z e n  u n tersch ieden . — I 
B u c h b e s p r e c h u n g e n  w erden  in  der S o n d e r 

a b t e i l u n g  g leichen  N am ens abg ed ru ck t.

A l l g e m e in e s .
U e b e r s i c h t  ü b e r  d a s  B e r g -  u n d  H ü t t e n 

w e s e n  in  A u s t r a l a s i e n .*  I. K ohlenvorkom m en, B e
schaffenheit u n d  G ew innung in  den  verschiedenen B e
zirken. I I .  E isenerze u n d  R ohstoffe fü r  die E isenerzeu
gung. K oks u n d  N ebenproduktengew innung . E isen- und  
S tahlerzeugung sowie W eiterverarbeitung . (S. 179 bis 
230.) rProc. E m pire  M ining M etallurgical Congress.
1. Teil (1925), S. 163/366.]

G e s c h ic h t l i c h e s .
M ä n n e r  d e r  T e c h n ik .  E in  biographisches H a n d 

buch. H rsg. im  A ufträge des V ereines deu tscher Ingenieure 
von Conrad M atschoß. M it 106 Bildnissen. B erlin  (SW  19): 
V .-D .-I.-V erlag, G. m. b. H ., 1925. (X I, 306 S.) 4°. Geb. 
28 G .-JL  2  B 2

Schneegans: G u ß e i s e r n e  M e d a i l le n .  B eschreibung 
einer im  A ufträge des K önigs von  W estfalen  im  Ja h re  1811 
im  H arz gegossenen E rinnerungsm edaille . [G ieß. 12(1925) 
Nr. 27, S. 486/7.]

A l l g e m e i n e  G r u n d l a g en  d es  
E i se n h ü t t e n w es e n s .

C hem ie. H a n d b u c h  d e r  M in e r a l c h e m ie .  B earb . 
von Prof. D r. G. d ’A ch iard i-P isa  [u . a .], hrsg. von C. 
Doelter u n d  H . L eitm eier. 4 B de. M it v ielen  A bb., T ab., 
D iagram m en u n d  Taf. D resden  u n d  L eipzig : T heodor 
Steinkopff. 8°. Bd. 3, L fg. 11. (Bog. 41 bis 50.) (S. 
641 bis 800.) 1925. 7,50 G .-Ji. -  Bd. 4, Lfg. 2. (Bog. 11 
bis 20.) (S. 161 bis 320.) 1925. 7,50 G .-JL 2  B S

E le k tro te c h n ik . J a h r b u c h  d e r  E l e k t r o t e c h n i k .  
U ebersicht ü ber die w ichtigeren  E rscheinungen  auf dem  
Gesam tgebiete der E le k tro tech n ik . U n te r  M itw irkung 
zahlreicher F achgenossen  hrsg . von  D r. K arl S trecker. 
Jg. 12. Das J a h r  1923. M ünchen u n d  B erlin : R . Olden- 
bourg 1925. (X , 258 S.) 8». Geb. 13 G .-JL  =  B 2

Bergbau.
A llgem eines. W . H a a k : D ie  G ä n g e  u n d  d a s  G a n g 

g e b ie t  d e r  G r u b e  S t a h l b e r g  b e i  M ü se n .*  Lage u n d  
O berflächenbeschaffenheit. Geologie u n d  S tra tig rap h ie  
des Ganggebietes. A llgem eine B eschreibung u n d  T ek to n ik  
der Gänge. S chlußfolgerungen u n d  Z usam m enfassung. 
.[Glückauf 61 (1925) N r. 24, S. 725/37.]

Aufberei tung und  Br iket t i erung.
Nasse A u fb e re itu n g . S c h w im m a u fb e re itu n g . E rw in  

Mayer u nd  R ich a rd  Schön: U e b e r  e in e  n e u a r t i g e  
g r o ß i n d u s t r i e l l e  A n w e n d u n g  d e r  F l o t a t i o n  z u r  
R e in ig u n g  v o n  R o h m a g n e s i t .  A nw endung  des 
Schwim m verfahrens fü r  die M agnesite in  R ad en th e im  
durch  die E lektro-O sm ose-A .-G . D urch  K o m b in a tio n  von 
Schlämmung u n d  F lo ta t io n  w eitgehende E n tfe rn u n g  von 
säureunlöslichen B estan d te ilen . [M etall E rz  22 (1925) 
Nr. 10, S. 222/4.]

H. v. S co tti: D ie  S c h w i m m a u f b e r e i t u n g s a n l a g e  
a u f  d e r  G r u b e  B e r g w e r k s W o h l f a h r t  d e r  B e r g i n 
s p e k t io n  G r u n d  im  H a r z .*  C h a rak te r  des roh en  B lei
erzes. U ebergang von  d er H erdw äsche zum  F lo ta tio n s
verfahren. E in rich tu n g  u n d  A rbeitsw eise. K ra ft-  und  
Personalbedarf. E ind ickungs- u n d  E n tw ässeru n g sv er
fahren. W irtschaftliche  G egenüberstellung . [M etall E rz 
22 (1925) N r. 9, S. 195/9.]

l ) Vgl. S t. u. E . 45 (1925) N r. 25, S. 1002/16.

Erze und  Zusch läge .
E ise n e rz e . W ilhelm  K egel: U e b e r  o o l i t h i s c h e  

E is e n e r z e  im  p r o d u k t i v e n  C a r b o n  d e s  A a c h e n e r  
u n d  E r k e l e n z e r  K o h l e n r e v i e r s .  E n ts teh u n g  u nd  
Lagerungs Verhältnisse, A rt u n d  Z usam m ensetzung der 
oolithischen Ton- u n d  K ohleneisensteine (38,64 %  Fe). 
W egen zu  geringer M ächtigkeit keine w irtschaftliche 
B edeutung . [Ja h rb . Geol. L andesanst. 44 (1923), S. 
465/76.]

H an s L eitm eie r: D ie  c h e m is c h e  N a t u r  d e s  B r a u n 
e is e n e rz e s .*  U ntersche idung  der einzelnen E isenoxyd
h y d ra te  n ach  dem  verschiedenen H y d ra tw asserg eh a lt. 
Entw ässerungsversuche du rch  E rh itzern  V erh a lten  der 
B rauneisensteine verschiedener H erkunft. [Z. Oberschi. 
B erg -H ü tten m . V. 64 (1925) N r. 5, S. 284/7.]

Brennsto ffe .
A llgem eines . E . R ich a rd s: D ie  B r e n n -  u n d  R e 

d u k t i o n s s t o f f e  d e r  S c h a c h tö f e n .  M itte ilungen über 
die V erw endung von Schm elzkoks, G askoks, H olzkohle, 
K oks-B raunkohlen-G em ische, K oks-Steinkohlen-G em ische, 
K ohlenstaub , S tückenholz u n d  N aturgas. [G ieß.-Zg. 22 
(1925) N r. 13, S. 400/2.]

Burrow s Moore u n d  F . S. S in n a tt:  U n t e r s u c h u n g  
ü b e r  d a s  V e r h a l t e n  v o n  f e s t e n  B r e n n s t o f f e n  
w ä h r e n d  d e r  O x y d a t io n .*  V ergleichende F la m m 
punk tsbestim m ung  bei verschiedenen K oh learten . Selbst
en tzü n d u n g . V ersuchseinrichtung. M aß fü r  den  „ E n t
zündungsfak to r“ u n d  die „V erb rennungsfäh igkeit“ . [Fuel 
4 (1925) N r. 5, S. 194/8.]

J .  F o llm an n : U e b e r  d e n  A s c h e n g e h a l t  d e r  
f e s t e n  B r e n n s t o f f e .  V ersuchsergebnisse. [B rennstoff- 
Chem. 6 (1925) N r. 13, S. 205/8.]

M. J .  B urgess u n d  R . V. W heeler: D ie  f l ü c h t i g e n  
B e s t a n d t e i l e  d e r  K o h le .*  Z usam m enhang zwischen 
E n tw eichungstem peratu r, E rh itzu n g sd au er u n d  Z ünd
p u n k t der flüch tigen  B estand teile . D estillationseinrich- 
tu n g  zur B estim m ung der Menge u n d  Zusam m ensetzung 
d er en tw eichenden Gase. V ersuchsergebnisse. [Fuel 4 
(1925) N r. 5, S. 208/17.]

H o lz  u n d  H o lzk o h le . A. M agnein: D ie  H o lz k o h le  
a l s  E r s a t z  f ü r  M o t o r b r e n n s t o f f  u n d  i h r e  n e u z e i t 
l i c h e  H e r s t e l l u n g s w e i s e .*  K ritisch er Vergleich von 
tra n sp o rtab len  V erkohlungseinrichtungen zum  B etrieb  im  
W alde. B eschreibung der V erfah ren : D elhom m eau, M ag
nein, B arbier-A ube, D eperrois, F rey , L a u re n t u n d  R ingel
m ann. [Techn. m od. 17 (1925) N r. 12, S. 364/7; Genie 
civil 86 (1925) N r. 25, S. 607/9; N r. 26, S. 628/32.]

H . von  E ck erm an n : V e r f a h r e n  z u r  E r n i e d r i g u n g  
d e s  P h o s p h o r g e h a l t e s  i n  s c h w e d is c h e m  E is e n  
d u r c h  V e r m i n d e r u n g  d e s  P h o s p h o r g e h a l t e s  i n  d e r  
H o lz k o h le .  A bhängigkeit des P -G ehaltes im  H olz von 
der B odenbeschaffenheit u n d  H o lzart. P -V erte ilung  in  
S tam m  u n d  A esten, K ern  u n d  R andzone. A usw ahl des 
H olzes fü r  die V erkohlung. P hosphorauslaugung  durch  
L agern  des H olzes in  W asser. [Iro n  Coal T rades R ev . HO 
(1925) N r. 2984, S. 747/8.]

F . S. S in n a tt  u n d  H . E ustace  M itto n : D ie  V o r 
b e r e i t u n g  d e r  K o h le  f ü r  d e n  V e r k a u f .*  A bb au v er
fah re n  u n d  A r t  der V erunrein igungen. Siebe u n d  A uf
bereitungsein rich tungen . S p ira l-S epara to r. D ie verschie
denen W asch- u n d  F lo ta tio n sv erfah ren . Zentrifugal- 
T rockentrom m el. E rö rte ru n g . [Proc. E m pire  M ining an d  
M etallurgical Congress. 2. Teil (1925), S. 318/72.]

J .  L om ax : E n t s t e h u n g  d e r  P y r i t e  i n  d e r  K o h le .  
D ie verschiedenen A rten  u nd  F orm en  der P y rite . V or
kom m en in  K ohle z. T . du rch  M ikroorganism en. V er
teilung  auf die verschiedenen K o h lenbestand te ile . [Iro n  
Coal T rades R ev . 110 (1925) N r. 2985, S . 803.]

L . K le in : U e b e r  L a g e r n  u n d  T r a n s p o r t i e r e n  
d e r  K e s s e lh a u s k o h le .*  B esprechung zah lreicher A u s
führungen , V erzeichnis des S ch rifttu m s. [M asch.-B . 4 
(1925) N r. 10, S. 481/5.]

H . G leichm ann: D ie  S o r t e n f r a g e  i n  d e r  K o h l e n 
w i r t s c h a f t . *  G esich tspunk te  fü r  d en  V erbraucher u n d  
E rzeuger, S icherung des A bsatzes der g u ten  u n d  sch lech ten  
S orten . [Techn. W irtsch . 18 (1925) N r. 7, S. 198/202.]

f ~  Zeitschrutenverzeickrus vebst Abkürzungen siehe S. 153 56. -  Ein  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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K o h len stau b . L. V. A ndrew s: M ik r o s k o p is c h e  
U n t e r s u c h u n g  v o n  K o h le n s t a u b .*  Die B estim m ung 
der K orngröße durch  S iebverfahren g ib t keine restlose 
A uskunft über die feuerungstechnische E ignung  eines 
Brennstoffes. M ikroskopische U ntersuchung  des K ohlen
staubs fü r  verschiedene A rten  von K ohlenstaubm ühlen . 
[Mech. Engg. 47 (1925) N r. 5, S. 429/32.]

W assc-rgas u n d  M ischgas. F re d  M . W ashburn : B e 
r e c h n u n g e n  ü b e r  d ie  V e r b r e n n u n g  v o n  K o k s o f e n 
g a s . G aszusam m ensetzung. R eaktionsgleichungen der 
B estandteile. Sauerstoff- bzw. L uftbedarf. Abgasm enge 
und  Zusam m ensetzung. [B last F u rnace  13 (1925) N r. 5, 
S. 200/2.]

Verkoken und Verschwelen.
K o k s- u n d  K o k ere ib e trieb . 0 .  O hnesorge: D ie  

M i t t e l  z u r  E r z i e l u n g  e i n e r  g l e i c h m ä ß ig e n  W a n d 
b e h e iz u n g  b e im  K o p p e r s - O f e n .*  Ström ungsbilder 
bei verschiedener B a u a rt der Oefen u n d  W ärm espeicher. 
[K oppers-M itt. 7 (1925) N r. 1, S. 24/34.]

R . A. M ott: K o k s o f e n b e t r i e b  m i t  N e b e n e r z e u g 
n i s g e w in n u n g .*  (Forts.) D er Coppee-Ofen, seine E n t
w icklung bis zum  R egenerativ-O fen, verschiedene B au 
a rten  und  V erbre itung. V erschiedene weniger verb re ite te  
O fenbauarten , der Sim plex-, H uessener-, Collin- und  Wil- 
pu ttc-O fen . D er konische Schm alkam m er-O fen von 
K öppers, seine V erbre itung u n d  E igenarten . T em p era tu r
verlauf im  K oppers-K oksofen. Beschreibung des u n te r 
A nlehnung an  den am erikanischen K oppers-O fen e n t
standenen  Becker-Ofens. [Fuel 4  (1925) N r. 6, S. 245/51; 
N r. 7, S. 310/21.]

F . H äusser: D ie  V e r b r e n n l i c h k e i t  u n d  F e s t i g 
k e i t  v o n  H ü t t e n k o k s  i n  g r ö ß e r e n  K ö r n u n g e n .*  
Die V erbrennlichkeit u n d  ihre  B estim m ung. V ersuchs
ofen der Gesellschaft fü r  K ohlentechnik . M aß der V er
brennlichkeit. E influß  der G arungsverhältnisse und  der 
K okskohle. Im  F euer zerfallende Kokse. E in fluß  eisen
h altiger Zusätze und  der Stückgröße des K okses. Ueber- 
ragende B edeutung der K okskörnung. D ie S turz- u nd  
A briebfestigkeit. B estim m ungsverfahren. M aßzahlen. 
E influß  der G arungsverhältnisse, der K okskohle und  ih rer 
K örnung, des L öschverfahrens. W irkung von Z usätzen. 
Schlußfolgerungen. [S t. u. E . 45 (1925) N r. 23, S . 878/85.] 

Schw elerei. N. S im pkin: E in ig e  G e s i c h t s p u n k t e  
z u r  T i e f t e m p e r a t u r  V e rk o k u n g . Schw ierigkeiten bei 
der Verschw elung. E in teilung  der Schweiöfen nach  Außen- 
u nd  Innenbeheizung m it un terb rochener oder dauern d er 
Beschickung. Ausw ahl des V erfahrens auf G rund  der 
N a tu r  der zu v era rb e iten d en  K ohle. W irkungsgrad  und 
W irtschaftlichkeit. [Fuel 4  (1925) N r. 5, S. 218/21.]

E . R osen : U e b e r  d ie  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  
E n tg a s u n g  v o n  B r e n n s t o f f e n  im  D r e h o fe n .*  B e
triebsergebnisse, A usbeuten, Bew ertung. [B rennstoff- 
Chem. 6 (1925) N r. 10, S. 153/8.]

F r. M üller: T i e f t e m p e r a t u r v e r k o k u n g  im  g e 
n e i g t e n  D o p p e ld r e h o f e n .*  D er D oppeldrehofen u n d  
seine E in rich tung . B etriebsw eise und  Verlauf des Schw ei
prozesses. Ergebnisse und  Vorteile, rS t. u . E . 45 (1925) 
N r. 23, S. 885/7.]

iBrennstoffvergasung.
U aserzeugerbetrieb . A. K o rev aar: D e r  E i n f l u ß  v o n  

W a s s e r d a m p f  in  G a s e r z e u g e r n .  D urch  die G e
schw indigkeit des G asstrom s w ird  im  G aserzeuger kein 
R eaktionsgleichgew icht erre ich t. B e trach tu n g en  über den 
G rad der W asserdam pfzersetzung. [Chem. W eekblad  22 
(1925), S. 66/73; nach  Chem. Z en tra lb l. 96 (1925) Bd. I  
N r. 12, S. 1543.]

R . T. H aslam , F . E . E n tw is tle  und  W . E . G ladd ing : 
U m s e tz u n g  in  d e r  B r e n n s t o f f s c h i c h t  e in e s  G a s 
e r z e u g e r s .*  Beschreibung der Anlage und  b en u tz ten  
A p p ara tu r. U ntersuchungen  über die B ildung von K ohlen
o xyd  u n d  W asserstoff. G aszusam m ensetzung in  den  v er
sch iedenen  Zonen des G aserzeugers. [In d . Engg. Chem. 
17 (1925) N r. 6, S. 586/8.]

N eb enerzeugn isse . F . K aise r: V e r s u c h e  a n  e i n e r  
n e u e n  G a s e r z e u g e r -  u n d  G a s m a s c h i n e n a n la g e

m i t  U r t e e r g e w i n n u n g .*  U ebersich t ü ber verschiedene 
A rbeitsverfah ren  bei der V ergasung d er K ohle. Be
schreibung e iner n euzeitlichen  V ergasungs- u nd  Gas
m aschinenanlage m it U rteergew innung . E rgebnisse von 
V ersuchen an  dieser A nlage. V ergleich der W irtschaftlich
k e it des G asm asch inenbe triebes m it N ebenerzeugnisse
gew innung m it d er D am p ftu rb in e  u n d  der Dieselmaschine. 
[Z. B ayer. R ev.-V . 29 (1925) N r. 5, S. 43 /5 ; N r. 6, S . 65/7; 
N r. 7, S. 75 /9 ; N r. 8 , S. 86/90.]

Feuerfeste Stoffe.
P rü fu n g  u n d  U n te rs u c h u n g . W . L. P e n d e rg ast: 

E l e k t r i s c h e r  O fe n  z u r  B e s t i m m u n g  d e s  E rw e i
c h u n g s p u n k t e s .*  B eschreibung eines K ohlegrieß-W ider- 
s tandsofens fü r  die P rü fu n g  des E rw eichungspunktes feuer
fester S teine. V ersuchsergebnisse m it  diesem  O fen bei 
P rü fu n g  von Segerkegeln. [ J .  Am. C eram . Soc. 8 (1925) 
N r. 5, S. 319/25.]

M. L . H a r tm a n n  u n d  O. B. W estm o n t: W ä r m e l e i t 
f ä h i g k e i t  v o n  K a r b o r u n d s t e i n e n . *  A n O fenw änden  
w urde die L e itfäh ig k e it von K arb o ru n d ste in en  bis 1350° 
e rm itte lt  und  d ie  B eziehung von  W ärm eleitfäh igkeit zur 
T em p era tu r, chem ischen Z usam m ensetzung  u nd  Porosi
t ä t  der S teine u n te rsu c h t. W ärm efluß  u n d  W ärm eleit
koeffizient von O fenw änden versch iedener B au art bei 
1500°. [ J .  Am. C eram . Soc. 8 (1925) N r. 5, S. 259/95; 
vgl. Iro n  T rade  R ev . 76 (1925) N r. 13. S. 822.]

R . F . G eller: U n t e r s u c h u n g  v o n  S c h a m o t t e 
s t e i n e n  u n t e r  B e a c h t u n g  i h r e r  V e r w e n d u n g  in  
K o h le f e u e r u n g e n .*  D auerp rü fung , E rh itzungs- und 
A bschreckversuche, B elastungsp rü fung , E rw eichungs
p u n k t, chem ische A nalyse u n d  Gefüge. Ergebnisse. 
[Techn. P apers B ur. S tan d ard s 19 (1925) N r. 279. S.97/139.] 

V e rh a lte n  im  B e trieb . H an s L arsen : U e b e r  d ie  
H a l t b a r k e i t  f e u e r f e s t e r  K u p p e l o f e n f u t t e r .  Die 
chem ischen, physika lischen  u n d  m echanischen Einflüsse 
auf das K upp e lo fen fu tte r. A usm auerung  u n d  Schmelz
zone. A rbeitsw eise beim  Schm elzen. K a lk s te in  als F luß
m itte l. E in flu ß  des W indes. B ru ch an te il in  der G attierung 
un d  seine E inw irkung  auf das F u tte r .  [G ieß.-Zg. 22 (1925) 
N r. 19. S. 283/8.1

S onstiges. P l a s t i s c h e  f e u e r f e s t e  M a ss e n . Die 
zunehm ende V erw endung p lastisch er feuerfester Massen 
in  der am erikan ischen  In d u s tr ie  (100 t  täg lich) h a t zu 
einer p lanm äß igen  U n tersuchung  derselben  du rch  das  
B ureau  of S tan d ard s g e fü h rt, die g u te  E rgebnisse ze itig te . 
[C hem ./M et. E ngg. 32 (1925) N r. 10, S. 442.]

Schlacken.
L o k o m o tiv - u n d  K esselsch laekeD . U llrich : F e u e 

r u n g s r ü c k s t ä n d e  i n  G r o ß k r a f t w e r k e n :  e in e  m a 
g n e t i s c h e  R ü c k g e w i n n u n g s a n l a g e  f ü r  B r e n n s t o f f e  
n a c h  n e u e s t e n  E r f a h r u n g e n .*  A llgem eine Gesichts
pu n k te . B eschreibung e in er A nlage. W irtschaftlichkeits
berechnung. [Z. V. d. I . 69 (1925) N r. 25, S. 845/6.]

Feuerungen.
A llgem eines . Ch. L ongenecker: R e k u p e r a t o r e n -

B esprechung der versch iedenen  h eu te  im  B etrieb  ge
b räuch lichen  T ypen . [B las t F u rn a ce  13 (1925) Nr. 3, 
S. 120/1.]

F rancis Ju ra sc h e k : D ie  O f e n a u s b i l d u n g  i n  A b 
h ä n g i g k e i t  v o m  B r e n n s to f f .*  W ie i s t  d e r Ofen bzw. 
der F eu e rra u m  bei versch iedenen  B rennsto ffen  a u sz u 
bilden , u m  w irtsch a ftlich s te  V erb ren n u n g  zu e rre ic h e n ?  
[In d . M anagem en t 69 (1925) N r. 5, S. 284/90.]

H . B le ib treu : U e b e r  n e u z e i t l i c h e  i n d u s t r i e l l e  
F e u e r u n g e n .*  N euzeitliche A nschauungen  und  Aus 
führungsbeispiele  h ie rfü r . A nw endung  auf K essel
feuerungen . E n tw ic k lu n g  der A u fbere itungs- u n d  F ö rd e r
v erfa h ren  fü r  K o h len s tau b . D ie A u ssich ten  d e r  K oh len 
staubfeuerung . [M itt. W ärm estelle V. d. E isenh. N r. 74 
(1925).]

S te n d e r-P ra e to r iu s : E i n f l u ß  d e s  A n h e i z e n s  u n d  
E i n l a u f e n s  a u f  d ie  W ä r m e w i r t s c h a f  t . *  [A rch . 
W ärm ew irtsch . 6 (1925) N r. 5, S. 129/30,]
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E . H erm s: W i r b e l r i n g e  f ü r  H e i z r ö h r e n k e s s e l .*  
D urch W irbelringe w ird  b ezw eck t: 1 . V ollkom m enere V er
brennung der G ase; 2. bessere W ärm eübertragung . E r 
sparnisse bei B enutzung  von  W irbelringen  bei e iner L oko
m otive bis 12 % . [B rennsto ff-W ärm ew irtsch . 7 (1925) 
Nr. 7, S. 144/5.]

K o h le n s ta u b fe u e ru n g . D i s k u s s i o n s t a g u n g  ü b e r  
K o h l e n s t a u b f e u e r u n g e n  am  1. und  2. Mai 1925 im 
In s ti tu t  fü r  D am pftechn ik  u n d  F eu eru n g stech n ik  an  der 
Technischen H ochschule H annover. [A rch. W ärm ew irtsch . 
6 (1925) N r. 6, S. 164.]

P . K reb s: K o h l e n s t a u b f e u e r u n g e n  m i t  z e n 
t r a l e r  S t a u b a u f b e r e i t u n g . *  A nordnung  u n d  A ufbau 
einiger neuerer K ohlenstaub feuerungen  der A E G . [Arch. 
W ärm ew irtsch . 6 (1925) N r. 7, S. 181/4.]

F . E b e l: F o r s c h u n g e n  a n  e i n e r  K o h l e n s t a u b 
f e u e ru n g .*  B elastung  der F euerräum e, E in fluß  der 
M ahlfeinheit u n d  der E inblasegeschw indigkeit, u n te r
sucht an  einem  E in flam m rohrkessel von  82 m 2 H eizfläche. 
Zahlentafeln u n d  Schaubilder. [G lückauf 61 (1925) N r. 25, 
S. 757/68; N r. 26, S. 789/93.]

D avid  B row nlie: K o h l e n s t a u b  u n d  T ie f t e m p e 
r a t u r v e r k o k u n g .  K u rzer B erich t über den  S tan d  der 
S taubfeuerung fü r  m inderw ertige B rennstoffe u n d  tech 
nischer und  w irtschaftlicher Vergleich der A usnutzung 
derselben du rch  T ie ftem p era tu rv erk o k u n g . [Iro n  Coal 
Trades R ev . 110 (1925) N r. 2985, S. 808.]

G asfeu eru n g . F . M essinger: W a s  k ö n n e n  w ir  v o n  
A m e r ik a  u n d  E n g l a n d  in  b e z u g  a u f  i n d u s t r i e l l e  
G a s f e u e r u n g e n  l e r n e n ?  K u rze r  U eberblick  über den 
Stand der G asfeuerungen in  A m erika  u n d  E ng land . B e 
m erkenswerte gasgefeuerte  G lüh-, H ärte -  u n d  T ro cknungs
öfen m it Feinregelung d er T em p era tu ren . [G as W asserfach 
68 (1925) N r. 21, S. 326/7.]

¿W ärm -^und G lü h ö fe n .
Flammöfen. K o n t i n u i e r l i c h e  G lü h ö f e n .*  Be 

Schreibung der G lühofenanlage des B lechw erkes B ryngw yn  
für kon tinu ierlichenB etrieb . H ydraulischeB lechbeförderung 
im Ofen. Ofenlänge ung efäh r 48 m, h iervon  6 m  A nw ärm e
zone. W öchentliche L eistung  rd . 800 b is 900 t  B leche. 
B rennstoffverbrauch e tw a  l 1/« %  des E in sa tzes . [Iro n  
Coal T rades R ev . 110 (1925) N r. 2975, S. 297.]

E lek tr isch e  G lü h ö fen . C. L. Ip se n : E l e k t r i s c h e  
W ä rm ö fe n  f ü r  d ie  W e i t e r v e r a r b e i t u n g  d e s  
E ise n s .*  B eschreibung versch iedener e lek trischer G lüh
öfen zum G lühen von  B le c h e n ,  D r a h t  u . dgl. H ä r te 
öfen und  kontinu ierliche G lühöfen fü r  M assenerzeugnisse. 
[Iron Trade R ev . 76 (1925) N r. 16, S. 1008/10.]

K o h le n s ta u b -W ä rm ö fen . J .  G . C o u ta n t: D e r  O f e n 
in h a l t  v o n  B l e c h g lü h ö f e n  m i t  K o h l e n s t a u b 
fe u e ru n g .*  U n tersu ch u n g en  an  B lechglühöfen über den 
W irkungsgrad in  A bhäng igkeit vom  O fen in h a lt bei V er
wendung von K o h lenstaub feuerungen . B eziehung zu  d er 
Kohlenstaub-K esselfeuerung. [B last F u rnace  13 (1925) 
Nr. 4, S. 156/8.]

W ärm ew irtschaft .
A llgem eines. L aase r: D ie  W ä r m e  W i r t s c h a f t  in  

d er E is e n g ie ß e r e i .  Allgem eine G esich tspunk te  über 
die Entw icklung der W ärm ew irtschaft in  der E isengießerei, 
besonders in  m etallu rg ischer H insich t. V ergleichende 
W ärmebilanzen von  Schm elz- u n d  T rockenöfen. [G ieß.-Zg. 
22 (1925) Nr. 13, S. 392/6 ]

V. B oltschin: U e b e r  d e n  w ä r m e w i r t s c h a f t l i c h e n  
V e rg le ic h s w e r t  d e r  v e r s c h i e d e n e n  G e n e r a t o r g a s e .  
Einfluß der F lam m enb ildung  auf den  W irkungsg rad  der 
Generatorgase. E rm ittlu n g  d er theo re tisch en  F lam m en 
temperatur. W irkungsgrad  zw eier G ase, n ach  der A bgas
zusammensetzung e rrechnet. B eu rte ilung  der E ignung  
eines Gases fü r  einen b es tim m ten  V erw endungszw eck. 
[Sparwirtsch., A bt. GW , 3 (1925) N r. 6, S. 82/5.]

W ärm etheo rie . H . v . J ü p tn e r :  G a s ,  D a m p f  u n d  
F lü s s ig k e i t .  (Schluß.) [F eu eru n g stech n . 13 (1925) 
Nr. 16, S. 196/8; N r. 18, S. 222/3.]

W ärm espeicher. W erner H e ilig en s ta ed t: D ie
S p e ic h e ru n g  d e r  W ä r m e  i n  R e g e n e r a t o r e n .  B e i

t r a g  z u r  E r k e n n t n i s  i h r e r  W i r k u n g s w e i s e  u n d  
B e r e c h n u n g .  G rundlage der U ntersuchung . M athe
m atische E ntw ick lung  fü r  die B erechnung  der W ärm e
speicher. B au und  B e trieb  von W ärm espeichern . E rg eb 
nisse der W ärm eübergangsversuche. [M itt. W ärm estelle 
V. d. E isenh. N r. 73 (1925), S. 325/60.]

D a m p fw irtsch af t. C. O. Tow ler: W ie d e r v e r w e r tu n g  
v o n  A b d a m p f .*  V erfasser besp rich t die M öglichkeiten, 
den  A bdam pf in  dam pfförm igem  Z ustande dem  K essel 
w ieder zuzuführen  u n te r  A usnutzung der D am pfgeschw in
d igkeit. Zu diesem  Zweck w ird  der Kessel m it einseitig 
geschlossenen R o h ran sä tzen  versehen, in  d enen  durch  
V erdam pfungsstöße A ugenblicke verm in d erten  D ruckes 
a u ftre ten . U n te r A usnutzung  dieser verm in d erten  D ruck 
stöße is t  es m öglich, den  D am pf dem  Kessel w ieder zuzu 
fü h ren . [Eng. 139 (1925) N r. 3622, S. 592/3.]

A. R ied ler: B e t r i e b  m i t  H o c h d r u c k d a m p f  v o n  
100 a t  in  W ie n .*  D as Löfflersche V erfahren  zur E r 
zeugung von H ochdruckdam pf. M eßverfahren zur P rü fung  
der Anlage. D am pfm aschine fü r  H ochdruckbetrieb . E r 
gebnis der G roßversuche. [Z. Oest. Ing.-V . 77 (1925) 
N r. 15/16, S. 121/5.]

K rafterzeugung und -Verteilung.
K raftw erke. U m b a u  d e s  K r a f t w e r k e s  d e r  F a r r  

A lp a c a  M ills .*  A nzapftu rb inen  liefern  n ied rig  ge
sp a n n ten  D am pf zu r V erw endung im  W erke. K ondensat 
als Kesselspeisewasser. D ie von  H a n d  b e tä tig te n  R o s t
feuerungen sind  durch  K ohlenstaubfeuerungen  erse tz t. 
[Pow er 61 (1925) N r. 16, S. 600/2.]

D am pfkesse l. L. C. B reed : H ö c h s t d r u c k d a m p f  - 
a n la g e .  E n tw ick lung  des W eym outh-K raftw erkes der 
E dison E lec tric  H lum inating  C om pany in  B oston  zum  
G roßkraftw erk  von 600 000 kW . A ufstellung des ersten  
H ochdruckkessels fü r  85 a t. [B last F u rnace  13 (1925) 
N r. 4, S. 179/80.]

K e s s e l e x p l o s i o n e n  in  E n g la n d .  S ta tis tisch er 
B erich t ü ber die K esselexplosionen in E ngland  in  den  Ja h ren  
1922 u n d  1923. [Engg. B oiler H ouse R ev . 38 (1924), 
S. 182; nach  A rch. W ärm ew irtsch . 6 (1925) N r. 5, S . 136.] 

W o s t e h e n  w ir  h e u t e  im  D a m p f k e s s e lw e s e n ?  
G edanken  über die F achsitzung  „D am pfkesselw esen“ 
gelegentlich der H aup tversam m lung  des V ereins deu tscher 
Ingen ieure 1925 in  A ugsburg u n d  M ünchen. [Z. B ayer. 
R ev.-V . 29 (1925) N r. 10, S. 1 1 3 /4 ]

A b h i t z e k e s s e l  u n d  g a s g e f e u e r t e  K e s s e l .*  
A rten  der A bhitzekessel. D am pferzeugung du rch  die 
A bgase einer K oksanlage. D er gasgefeuerte D am pfkessel 
d er W oodall-D uckham  Co., seine B eschreibung u n d  B e
triebserge bnisse. [Iro n  Coal T rades R ev . HO (1925) 
N r. 2975, S. 395.]

V o r l ä u f ig e  R i c h t l i n i e n  f ü r  d ie  U e b e r w a c h u n g  
v o n  D a m p f k e s s e ln .  [Pow er 61 (1925) N r. 21, S. 847 /8 ; 
N r. 23, S. 924/5; N r. 24, S. 964/6; N r. 25, S. 1007/8.] 

S p e isew asse rre in ig u n g  und  -en tö lu n g . P au l F .  H o o ts : 
S o d a z u s a t z  z u r  V e r h ü t u n g  v o n  K e s s e l s e h ä d e n  in  
N e w  O r le a n s .*  Beschreibung von R ohrschäden  an  den 
ö lgefeuerten  K esseln der M ark e t S tre e t S ta tio n  in  N ew  
Orleans. Als U rsache w urde die Z usam m ensetzung des 
Speisewassers e rk a n n t. D urch  Z usatz  von  n u r  täg lich  
rd . 1,4 kg Soda (tägliche V erdam pfungsleistung rd . 4500 t)  
w urden  die Schäden  so fo rt behoben. [Pow er 61 (1925) 
N r. 23, S. 899/902.]

L u ftv o rw ä rm e r. O tto  H . Schm oller: V o r w ä r m u n g  
d e r  V e r b r e n n u n g s l u f t  f ü r  d ie  K e s s e l f e u e r u n g .*  
T aschen-L uftvorw ärm er. L jungström -W ärm eaustauscher. 
B eurteilung  der W irtsch aftlich k e it gegenüber Speise
w asservorw ärm ern. [A rch. W ärm ew irtsch . 6 (1925)
N r. 6, S. 153/7.]

E rich  K lose: D ie  L u f t v o r w ä r m u n g  m i t  S a u g 
z u g .*  V ereinigung v on  Zuganlage, U nterw indgebläse und  
R auchgasvorw ärm er zu einer geschlossenen Anlage. 
R egelung der Z ugstärke, L uftm enge u n d  -Ü berdruck u n d  
V orw ärm ung d er V erbrennungslu ft in  U ebereinstim m ung 
m it der B rennstoffm enge. [Feuerungstechn . 13 (1925) 
N r. 15. S. 183/6.1

— E in  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 153 56.
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Dampfturbinen. W. Q uack: B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  
a n  D a m p f tu r b in e n .*  B ericht des M aschinentechnischen 
A usschusses der Vereinigung der E lek triz itä tsw erke  über 
das V erhalten  von G u ß e is e n  in  T urbinenanlagen, 
Schäden an  der Beschaufelung u nd  an  der Welle, R a d 
scheibe u . dgl. [M itt. V. El.-W erke 24 (1925) N r. 385, 
S. 219/30.]

Zwischenüberhitzung. K . Thielsch: N u tz e n  d e r  
Z w i s c h e n d a m p f ü b e r h i t z u n g  f ü r  K r a f t w e r k e  m i t  
K o n d e n s a t i o n s t u r b i n e n .*  B eurteilung der verschie
denen V erfahren, W irtschaftlichkeit. [A -E-G -M itt. (1925) 
N r. 4, S. 124/34.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. C. 
H . Ju m p : V e r t e i l u n g s -  u n d  S c h a l t a n l a g e n  in
S ta h lw e r k e n .*  M öglichkeiten der S trom verteilung  in 
H ü ttenw erken  m it R ücksich t auf ihre W irtschaftlichkeit. 
[G en. El. R ev. 26, S. 677; nach  E . T. Z. 46 (1925) N r. 25, 
S. 935/6.]

K u g e l- u n d  W a lzen lag e r . H ans B ehr, Ingen ieur, 
Berlin, und  O beringenieur M ax Gohlke, Schw einfurt: 
D ie  W ä lz l a g e r ,  K u g e l -  u n d  R o l l e n l a g e r .  U n te r 
M itw irkung des H erausgebers bearbeite t. Zugleich 2. Aufl. 
des von W . A hrens, W in terthu r, verfaß ten  Buches „D ie 
K ugellager u n d  ihre V erw endung im  M aschinenbau“ . M it 
250 T ex tab b . B erlin: Ju liu s Springer 1925. (V, 126 S.) 
4°. 7,20 G .-Al. (E inzelkonstruk tionen  aus dem  M aschinen
bau. H rsg. von Slipl.’Qtig. C. Volk,Berlin. H . 4.) 5  B 2

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
K älte m asc h in e n . S a u e r s t o f f g e w i n n u n g s a n l a g e  

in  B e lv a l ,  L u x e m b u rg .*  Beschreibung der Sauerstoff
anlage m it e iner E rzeugung von 50 m 3/s t bei einem  K ra f t
bedarf der K om pressoren von 2,4 k W st je m 3 Sauerstoff. 
K om pression  in  5 D ruckstufen  m it 3, 12,5, 23,0, 41,0 und  
55,0 a tü . Die Sauerstoffreinheit b e trä g t 98 % . [Génie 
civ il 86 (1925) N r. 10, S. 238/9.]

G. K assner: Z u r  F r a g e  d e r  B e s c h a f f u n g  v o n  
S a u e r s t o f f  f ü r  d ie  I n d u s t r i e .  W eitere A usführungen 
zu seinen kurzen H inw eisen in  der D iskussion auf der 
E isenhü tten tagung  am  29. N ovem ber 1924: Das Plum - 
boxan-V erfahren bezw eckt eine k ata ly tische  Zerlegung 
der L u ft bei etw a 500° m itte ls einer V erbindung von 
N atrium m anganat m it N atrium m etap lum ba t, die eine 
poröse, beständige Masse darste llt, durch  welche a b 
wechselnd in  kurzen Z eiträum en atm osphärische L uft 
und  W asserdam pf geleitet w erden. W esentlich fü r  die 
W irtschaftlichkeit des V erfahrens is t die W ärm erück
gew innung aus dem  m it Sauerstoff beladenen W asser
dam pf vor dessen K ondensation . M an gew innt th e o 
retisch reinen Sauerstoff u nd  S tickstoff. [Z. angew. 
Chem. 38 (1925) N r. 19, S. 405/7.]

Werkseinrichtungen.
G rü n d u n g . Jos. Geiger: D y n a m is c h e  E in w i r k u n g  

a u f  B a u w e rk e  m i t  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  D a m p f t u r b i n e n f u n d a m e n t e .*  N ebst Z uschriften
wechsel m it D r. R ausch. [Bauing. 6 (1925) N r. 9, S. 339/41 ; 
N r. 10, S. 379/80.]

Werksbeschreibungen.
W e r k s u m b a u t e n  f ü r  g r ö ß e r e  E r z e u g u n g s 

m e n g e n . U m bauten  bei der U n ited  Alloy Steel C orpo
ra tion , C an ton : Blechwalzwerk. E rw eiterung  der S ta b 
eisenstraße. A enderungen in  der D am pfkesselanlage. 
Höhere E rzeugung der H ochöfen. [Iro n  Age 114 (1924) 
N r. 26, S. 1663/5.]

H u b ert H erm anns und  S. T rinohero: D ie  W e r k e  
d e r  G e s e l l s c h a f t  C o g n e - G i r o d  in  A o s ta .*  [S t. u.
E . 45 (1925) N r. 23, S. 891/2.]

Roheisenerzeugung.
H o chofenp rozeß . W. D. B row n: V e r h a l t e n  d e s  

n i c h t  v o r  d e n  F o r m e n  v e r b r a n n t e n  K o h l e n s t o f f s  
im  H o c h o fe n .*  R eak tionen  und  G leichgew ich tsverhält
nisse im  H ochofen. B erechnung des vor den  F o rm en  
v erb ra n n te n  K ohlenstoffs. K ohlensto ffverb rauch  zur 
M etallreduktion , zur K ohlung des E isens u n d  zur W asser

zersetzung. G aszusam m ensetzung. [B las t F u rnace  13 
(1925) N r. 6, S. 236/8.]

Hochofenanlagen. D e r  g r ö ß t e  H o c h o f e n  d e r  
W e l t .  K urze Z ah lenangaben  über den  neuen Ofen 5 der 
Süd-W erke d er Illinois S teel Co. G estelldurchm esser 
6,55 m, H öhe 28 m , In h a l t  815 m 3. [B last Furnace 13 
(1925) N r. 5, S. 189.]

Hochofenbetrieb. R i c h t i g e  u n d  f a l s c h e  V e r
w e n d u n g  v o n  H ä m a t i t  a l s  Z u s a t z  z u r  E r z e u 
g u n g  v o n  f e i n k ö r n i g e m ,  g r a u e m  R o h e is e n .*  
E influß  von H ä m a titz u sa tz  auf den  Phosphor-, G esam t
kohlenstoff- u n d  G rap h itg eh a lt des R oheisens. Aen- 
derung des Gefüges. M ögliche V erschlechterung der 
physika lischen  E igenschaften . [M etal In d . 26 (1925) 
N r. 26, S. 633/5.]

M a s u t  im  H o c h o f e n .  V erw endung von Petro leum 
rü c k stä n d e n  (M asut) R um än ien s als te ilw eiser E rsatz 
fü r  H olzkohle im  H ochofen. B e triebsangaben  u nd  A rbeits
weise. E in fluß  auf die R oheisenzusam m ensetzung. [Anz. 
Berg-, H ü tte n -  u. Ma=ch.-W esen 47 (1925) N r. 63, S. 6 ; 
vgl. S t. u. E . 44 (1924) N r. 48, S. 1538.]

C. Z ix : E i n f l u ß  d e r  E r z s t ü c k g r ö ß e  a u f  d ie  
R e d u k t i o n s v o r g ä n g e  im  H o c h o f e n .  [S t. u. E . 45 
(1925) N r. 25, S. 995.]

A. W agner: D ie  V e r h ü t t u n g  v o n  k l e in s tü c k ig e m  
K o k s .*  Vergleich zw ischen am erikan ischen  u n d  deutschen 
H ochofenbetriebsverhältn issen  h insich tlich  des Kokses. 
Begriff der K le instück igke it von  H ochofenkoks. Ver
suche m it kleinstüc-kigem K oks auf der D uisburger Kupfer- 
k ü tte  u n d  B etriebsergebnisse an d ere r Hochofenwerke. 
E rfah rungen  m it A ufbere itung  von H ochofenkoks. Be
grenzung der K okskörnung  nach  u n ten . Schlußfolgerung. 
[S t. u. E . 45 (1925) N r. 24, S. 929/38.]

H o ch o fen b eg ich tu n g . C. E . R a e b u rn : V e r t i k a l 
h o r i z o n t a l e  H o c h o f e n b e g i c h t u n g s a n l a g e .*  Auf
zug auf H ü tte n flu r. K atzenbew egung  d u rch  Seilantrieb 
m it G egengew icht. S icherheitse in rich tung  u n d  elek
trische  A usrüstung . A rbeitsw eise u n d  W irtschaftlichkeit, 
[Iro n  Coal T rades R ev . 110 (1925) N r. 2988, S. 909/11.] 

Jo h n  D. K n o x : M e c h a n i s c h e  H o c h o f e n b e g ic h 
tu n g s a n la g e .*  D urch  neuzeitliche, m echanische Be
gichtungsanlage ko n n te  gegenüber dem  H andbetrieb  die 
B elegschaft um  83 %  v e rm in d e rt w erden. Beschreibung 
der Anlage. Schrägaufzug m it K ip p k ü b e l. Doppelte 
V erteilungsglocke. B unkeran lage. [Iro n  T rade  Rev. 76 
(1925) N r. 19, S. 1189/93.]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. R . P. H ud
son : LTn t e r s u c h u n g e n  ü b e r  S t a u b a b s c h e i d e r 
w i r k u n g s g r a d .*  G ich ts ta u b en tfa ll im  Hochofen
betrieb . R e in igung  des Gases d u rch  S taubabscheider. 
W irkungsgrad . M ethode zu r B estim m ung des Staub
gehalts von G ichtgas. [Iro n  T rad e  R ev . 76 (1925) 
N r. 13, S. 820/1.]

R o h eisen . K . von  K erp e ly : E r f a h r u n g e n  ü b e r  
d ie  s y n t h e t i s c h e  R o h e i s e n d a r s t e l l u n g  a u s  S c h r o t t  
im  E l e k t r o o f e n .  Z uschriftenw echsel zw ischen den 
R om bacher H ü tten w erk en  u n d  dem  V erfasser. Vgl. St. 
u. E . 45 (1925) N r. 22, S. 853. E rw äh n u n g  des Verfahrens 
R om bach-D illingen m it A ufkohlung v o n  vorgefrischtem 
Thom aseisen du rch  H olzkohle. [G ieß.-Zg. 22 (1925) 
N r. 11, S. 328/9.]

Eisen- und Stahlgießerei.
A llgem eines . H a n d b u c h  d e r  E is e n -  u n d  S t a h l 

g i e ß e r e i .  U n te r  M ita rb e it von Professor iBr.’Qrtg. e. h. 
O. B auer [u. a .] hrsg. von  S r .-Q n g . C. Geiger. 2., erw. Aufl. 
Bd. 1. G rundlagen . M it 278  A bb. im  T e x t u n d  auf 11 Taf. 
B erlin : Ju liu s  Springer 1925. (X , 661 S.) 4°. Geb.
49,50 G .-Ai. S  B S

G ieß ereibetrieb . U e b e r  z w e c k m ä ß ig e  K o n s t r u k 
t i o n  v o n  G u ß s tü c k e n .  E rgänzendes S chrifttum sver
zeichnis zu obigem  A ufsatz  u n te r  besonderer Kenn
zeichnung der O rig inalarbeiten , d enen  Teile w örtlich  ent
leh n t sind . Vgl. S t. u. E . 45(1925) N r. 22, S. 853. [Gieß. 12 
(1925) N r. 23, S. 416/7.]

G u ß s tü c k e  f ü r  G ie s e l m o to r e n .  B esprechung der 
F rag en  der W ärm ebeansp ruchung  u n d  A rbeitsbedingungen

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 153/56. —  E in  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle
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sowie des Gußeisens fü r  O elm otoren . D er O elm otor vom  
Standpunkt des F orm ers u n d  des G ießers. [F oundry  T rade 
J . 31 (1925) Nr. 452, S. 321/5; N r. 453, S. 347/9.]

H. Jo w e tt: G u ß s tü c k e  f ̂ W e r k z e u g m a s c h in e n .*  
Beispiele fü r  E inform en u n d  A bgießen v on  D reh b an k 
betten, G leitbahnen u n d  S tän d ern . E rö rte ru n g . [F o u n 
dry Trade J .  31 (1925) N r. 453, S. 341 /4 ;  N r. 454, S .369/71.]

F. H . H u rre n : U e b e r  G u ß f e h le r .  E in te ilu n g  der 
verschiedenen G ußfehler, v e ru rsach t d u rch  unsachgem äße 
H andarbeit, schlechte W erkstoffe, un rich tig e  Zeichnungen 
und schlechte A rbeitsbedingungen. [F o u n d rv  T rade  J .  31 
(1925) N r. 450, S. 287/90.]

R . A. B u ll: O r g a n i s a t i o n  v o n  S t a h l g i e ß e r e i e n .  
Zergliederung nach  den  versch iedenen  E rzeugungsver- 
faliren und  H erstellungsstufen . A ufbau  der W erksleitung  
und U nterteilung  der A rbeite rsch aft. V orkalku lation  und  
Selbstkostenerm ittlung. V erkaufsorgan isation . V erw al
tung. [Foundry  53 (1925) N r. 11, S. 431/3; N r. 12, 
S. 476/9; Iro n  Age 115 (1925) N r. 24, S. 1711/2.]

M etallu rg isches. T heodor K lingenste in : F l u ß s p a t  
u n d  S c h l a c k e n b i l d u n g i m  K u p p e lo f e n .*  Z usam m en
setzung der e rstrebensw ertes ten  K uppelofenschlacke. 
Deutsche F lußspatlager. K a lk s te in  u n d  F lu ß sp a t. 
Schmelzversuche m it s te igenden  M engen von  F lu ß sp a t. 
Untersuchungen über seine ent-schwefelnde W irkung. E r 
gebnisse und  Schlußfolgerungen. [G ieß.-Zg. 22 (1925) 
Nr. 11, S. 311/6.]

H . F ie ld : H a l b s t a h l .*  Schm elzversuche im  K u p p el
ofen m it steigendem  S tah lzusa tz  bis zu 50 %  S tah lsch ro tt. 
Verlauf der Schm elzen. C hem ische Z usam m ensetzung 
und physikalische E igenschaften  des Erzeugnisses. G ieß
tem peratu r u n d  W ärm ebehandlung . Z usch rift von  Jo h n  
Grennan m it B estä tigung  der K ohlensto ffaufnahm e erst 
nach vollständigem  Schm elzen. [F o u n d ry  T rade  J .  31 
(1925) N r. 451, S. 309/14; N r. 457, S. 426.]

P e te r B ardenheuer u n d  Carl E bbefe ld : B e i t r a g  z u r  
A n a ly s e  d e s  S c h w in d u n g s V o r g a n g e s  v o n  w e iß e m  
u n d  g r a u e m  G u ß e is e n .*  (Schluß.) E in flu ß  von  Sili
zium, M angan, P h osphor u n d  Schwefel au f die einzelnen 
Phasen der Schw indung des g rau en  G ußeisens. Z usam m en
fassung. [S t. u. E . 45 (1925) N r. 26, S. 1022/7.]

Form sto ffe  u n d  A u fb e re itu n g . F o r m s a n d - A u f 
b e r e i t u n g s e i n r i c h t u n g .*  A uf leich tes E isengerüst 
gebaute, daher tran sp o rtab le  A ufbere itungsein rich tung , 
bestehend aus B echerw erk, M agnetscheider u n d  
Schüttelsieben m it 4pferdigem  M otor. [Eng. 139 (1925) 
Nr. 3621, S. 572.]

H. R ies : D ie  U n t e r s u c h u n g  v o n  F o r m s a n d .  
Gegenwärtiger S tan d  der U ntersuchungsm ethoden . Fein- 
kömigkeitsprobe, P robe auf B indefäh igkeit, D ru ck  und  
Durchlässigkeit. B estim m ung der F eu ch tig k e it. F eu e r
beständigkeit u n d  L ebensdauer des Sandes. F a rb e n a b 
sorption. Chemische u n d  m ineralogische Z usam m ensetzung 
von Form sand. E rö rte ru n g . (V ortrag  vor der Ja h re sv e r
sammlung des In s t i tu te  of B ritish  F o u n d ry m en  in  G las
gow.) [M etal In d . 26 (1925) N r. 24, S. 579/82 ; F o u n d ry  
Trade J .  31 (1925) N r. 460, S. 495 /8 ; N r. 461, S. 523/5; 
32 (1925) N r. 463, S. 5 /6 .]

E. L ongden: B e d e u t u n g  d e r  E n t g a s u n g  d e r  
F o rm e n  m i t  R ü c k s i c h t  a u f  F e h lg ü s s e .*  E in fluß  
des G asgehaltes au f L u nkerb ildung  u n d  Schw indung. 
Bezeichnung von G rap h it als K ohlensto ffo rm  m it  geringem  
W asserstoffgehalt. F eu ch tig k e it u n d  P o ro s itä t des F o rm 
sandes. M ittel zu r E n tg asu n g  u n d  V erm eidung von H ohl
räumen. [Met. In d . 26 (1925) N r. 20, S. 489/90 ; N r. 21, 
S. 511/4; N r. 22, S. 534 /8 ; F o u n d ry  T rade  J .  31 (1925) 
Nr. 458, S. 449/52; N r. 559, S. 471/4.]

H . W. D ie te rt: LTn t e r s u c h u n g s m e t h o d e n  v o n  
F o rm s a n d e n .*  V erringerung  des A usschusses bei G uß
stücken durch U eberw aehung d er G üte des Form sandes. 
I  erschiedene U n tersuchungsm ethoden  u n d  die dazu  n o t
wendige A p p ara tu r. [F o u n d ry  53 (1925) N r. 9, S. 361/6; 
vgl. St. u. E . 45 (1925) N r. "25, S. 1034.]

Modelle, K e rn k a s te n  u n d  L e h re n . L . Schm id : E in  
n e u e s  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  M o d e l l-  
p la t te n .*  H erstellung von M odellp lattenform en . Schm el

zen u n d  G ießen von M odellp latten . R ein igen u n d  N ach
arbeiten  von  P la t te n  u n d  ih re  m echanischen u n d  p h y si
kalischen E igenschaften . A u ftre ten  von G ußspannungen  
un d  Schw indungsrissen. D ie verschiedenen A usführungs
form en der M odellp latten . A nw endungsbereich der 
neuen  M odeilmasse R occarit. [G ieß.-Zg. 22 (1925) N r. 12, 
S. 365/8.]

W ilbur B. K resge: V e r w e n d u n g  v o n  S k e l e t t 
m o d e l le n  f ü r  T u r b in e n g e h ä u s e .*  E rsp arn is  an  
M odellkosten durch  Skelettm odelle. H erstellungsw eise 
u n d  V erw endung m it Beispielen. [F o u n d ry  53 (1925) 
N r. 1 1 , S. 434/5 u n d  456.]

T. W . M ark land : D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  b e s o n d e r s  
d ü n n w a n d i g e n  M o d e lle n .*  Die e rste  A nfertigung  in  
Gips und  danach  H erstellung  des M etallm odells. B esondere 
W inke in  bezug au f W ölbungen. Form - und  G ießverfahren . 
[F o u n d ry  T rade  J .  31 (1925) N r. 458, S. 453/5.]

H aro ld  A. R ussell: Z w e c k m ä ß ig e  M o d e l le  f ü r  
T e m p e r g u ß s tü c k e .*  V erschiedene Beispiele fü r  richtige 
Modelle u n d  zweckm äßiges E inform en  u nd  A nordnen  von 
E ingüssen  bei M assenguß zur E rm öglichung der Schw in
dung. [Iro n  Age 115 (1925) N r. 19, S. 1331/4.]

F o rm e re i u n d  F o rm m a sc h in e n . K o n t i n u i e r l i c h e s  
G ie ß e n  in  D a u e r f o r m e n .*  E ntw ick lung  der D auer- 
form herstellung. D auerform en  m it Zinkzusatz . V erschie
dene A rbeitsw eisen. [F o u n d ry  53 (1925) N r. 10, S. 387/90.] 

H e r s t e l l u n g  v o n  G u ß s tü c k e n  f ü r  d e n  W a s s e r 
w e r k s b e d a r f .*  E inzelheiten  ü ber die H erstellung von 
Schiebern  u n d  H ydrsA itenkörpern. V erw endung von 
trockenen  u n d  G rünsandkernen . [F o u n d ry  53 (1925) 
N r. 9, S. 350/5.]

F . C. E dw ards: D a s  F o r m e n  e in e s  2 4 0 " - T r ä g e r s  
in  G r ü n s a n d ,*  E igenheiten  der A rbeitsw eise, B edeutung 
des U eberzugsandes. D as Form en , F ertig m ach en  u n d  
Z usam m ensetzen. [M etal In d . 26 (1925) N r. 24, S. 583/5.] 

P a t  D w yer: H e r s t e l l u n g  v o n  M a s c h in e n g u ß  f ü r  
d ie  L a n d w i r t s c h a f t . *  G eteilte F o rm en  u n d  K erne fü r  
R ad n ab en  m it R undeisenspeichen. Z ah n rad fo rm p la tten  
u n d  A rbeitsw eise. B esonders angep aß te  F o rm k asten  zur 
S anderspam is. G ußputzerei in  T rom m eln . [F o u n d ry  53 
(1925) N r. 9, S. 345/8.]

E . D iepschlag: D ie  E n tw ic k lu n g  d e r  F o r m t e c h 
n i k  i n  d e n  G ie ß e r e ie n .  E n tw ick lung  der F o rm ver
fah re n  vom  H erdguß  zum  K astenguß . A npassung an  d ie 
ste igenden B edürfnisse der T echnik . Z usam m enarbeit v on  
K o n s tru k te u r  u n d  Form er. [V .-D .-I.-N achr. 5 (1925) 
N r. 22, S. 1/2.]

„ C aste r“ : V e r w e n d u n g  v o n  K e r n e n  b e i  d e r  
G u ß f o r m e n h e r s t e l lu n g * .  B esprechung der Vor- und  
N achteile des V erfahrens sowie B eschreibung desselben 
bei der H erste llung  eines g roßen zy lindrischen  G uß
stückes. V erschiedene A rbeitsw eisen zu r H erste llung  von 
R iem enscheiben. [M etal In d . 26 (1925) N r. 23, S. 559/61 ; 
N r. 25, S. 607/8.]

K e rn m a ch e re i. R o t i e r e n d e  K e r n m a s c h in e .  M a
schine n ach  A r t  e iner S trangpresse m it  e in g eb au te r 
Schnecke fü r  prism atische  K erne versch iedenster Q uer
sch n ittsfo rm . [Engg. 119 (1925) N r. 3085, S. 195.]

F . C. E d w ard s : D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  O e ls a n d -  
k e r n e n .*  V erschiedene A rten  des verw endeten  Sandes 
u n d  Oeles. K orngröße u n d  B indem itte l. D as M ischen 
von  Oel u n d  Sand. P rak tisch e  A nleitung  zu r H erstellung  
u n d T ro ck n u n g  der K erne. [M etal In d . 27 (1925)N r. 1, S .7/9.]

G. E d g in to n : O e l s a n d k e r n e .  B eschaffenheit des 
geeigneten  Sandes u n d  des Oeles. H erste llung  der zw eck
m äß igsten  M ischung. A rbeitsw eise bei der K ern h er
ste llung u n d  -trocknung . E rö rte ru n g . [F o u n d ry  T rade  J .  
31 (1925) N r. 451, S. 315/6; N r. 452, S. 335/6.]

S chm elzen . V. S tob ie : D e r  E l e k t r o o f e n  i n  d e r  
E i s e n g i e ß e r e i .  E ingehende E rö rte ru n g  des V ortrages 
[vgl. S t. u . E . 45 (1925) N r. 25, S. 1008]. K ohlensto ff - 
aufnahm e. G asgleichgew icht im  M etall. W irtsch aftlich 
k e it der versch iedenen  O fengrößen u n d  A nw endungs
gebiete . [F o u n d ry  T rad e  J .  31 (1925) N r. 456, S. 418/9.]

E . P iw ow arsky  u n d  F . M eyer: D ie  w ä r m e w i r t 
s c h a f t l i c h e  E i n s t e l l u n g  d e s  K u p p e lo f e n s .*  U n te r
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such te  K uppelofenanlage u n d  V ersuchseinrichtung. V er
suchsplan. B egichtung. E rm itte lte  Z ahlenw erte u nd  V er
suchserge bnisse. Zusam m enfassung. [S t. u. E . 45 (1925) 
N r. 26, S. 1017/22.]

K olom an Pfeiffer: D ie  r e c h n e r i s c h e  E r m i t t l u n g  
d e r  G i c h tg a s z u s a m m e n s e t z u n g  b e i  K u p p e lö f e n .*  
E rm ittlu n g  der G aszusam m ensetzung ohne A nalyse aus 
den B etriebsdaten . R ich tlin ien  fü r  die w ärm etechnische 
Ueberw achung. [G ieß. 12 (1925) N r. 25, S. 453/60.] 

Ludwig E ran z : U e b e r  E r f a h r u n g e n  m i t  d e m  
S c h ü r m a n n -O f e n .*  B erich t über Schm elzergebnisse. 
E influß  der Düsenform . K oksverbrauch . E isen tem peratu r. 
Schlußfolgerungen. [Gieß.-Zg. 22 (1925) N r. 10, S. 277/82.] 

G ießen. Carl Irresbe rger: E n tw ic k lu n g  u n d
h e u t i g e r  S t a n d  d e s  G lo c k e n g u s s e s .*  G eschichtliches. 
Glocken aus E isenblech. Gußeiserne Glocken. S tah lguß
glocken. Bronzeglocken in  L ehm  u n d  in  F o rm k asten  ge
gossen. [Gieß.-Zg. 22 (1925) N r. 12, S. 359/64.]

T em perguß . H . A. Schw artz : W i r t s c h a f t l i c h e  
H e r s t e l l u n g  v o n  T e m p e r g u ß s tü c k e n .  G enaue A n
passung der B eschaffenheit an  die A nforderungen sowie 
E rsparung  von unnö tiger G enauigkeit oder Sauberkeit. 
Versuche zur A bkürzung der G lühzeit. G ießtechnisch 
zweckmäßige B a u a rt. [Iro n  A ge 115 (1925) N r. 24, 
S. 1727/8.1

W ilhelm  Schneider: A u s  d e r  P r a x i s  d e r  T e m p e r 
g u ß e r z e u g u n g .  Zusam m ensetzung des Rohgusses. 
G lüh tem peratu r u n d  -dauer. Physikalische E igenschaften. 
H erstellungsverfahren  und  A nw endungsgebiet des T em 
pergusses. [Gieß.-Zg. 22 (1925) N r. 13, S. 381/7.]

D ouglas H . Ingall u n d  H . F ie ld : S c h a l e n b i l d u n g  
im  W e iß k e r n - T e m p e r g u ß .*  Beeinflussung der Zonen
bildung durch  Zusam m ensetzung (S-G ehalt), S tru k tu r, 
G lüh tem peratu r u nd  -dauer sowie E rzbeschaffenheit. E r 
örterung. [Iron  Coal T rades R ev. 110 (1925) N r. 2984, 
S. 748/9; N r. 2985, S. 802; F o u n d ry  T rade J .  31 (1925) 
N r. 456, S. 407/10; N r. 457, S. 432/3; Engg. 119 (1925) 
N r. 3099, S. 654.]

F . H . H u rren : U e b e r  T e m p e r e i s e n .  E in fluß  des 
Siliziums. K ohlenstoffgehalt u n d  E influß  des G esam t
kohlenstoffs. G raphitb ildung. E inige ungelöste F ragen. 
W echselnder K ohlenstoffgehalt und  seine U rsachen. 
Glühöfen und  Tiegel. R ich tlin ien  fü r  w eitere U n te r
suchungen. E rö rte ru n g . (V ortrag vor der Ja h re sv e r
sam m lung des In s titu te  of B ritish  F oundrym en in  G las
gow.) [M etal In d . 26 (1925) N r. 24, S. 585/8; F o u n d ry  
T rade J .  31 (1925) N r. 460, S. 499/502; N r. 461, S. 526; 
32 (1925) N r. 463, S. 3/4.]

H a rtg u ß . A rch ibald  A llison: V e r s u c h e  b e i  d e r  
H e r s t e l l u n g  v o n  H a r tg u ß w a lz e n .  F rühere  dies
bezügliche A rbeiten . Zweckm äßige Zusam m ensetzung, 
des Gusses. V erhalten  und  E influß  der verschiedenen 
L egierungsbestandteile auf die E igenschaften  des G uß
stückes. G asgehalt. G ieß tem peratu r. Gefügebilder. 
[Foundry  T rade J .  31 (1925) N r. 459, S. 481/3 ; 32 (1925) 
N r. 464, S. 27/30.]

F riese: E in ig e s  a u s  d e r  P r a x i s  d e r  H a r t g u ß 
g ie ß e r e i .*  H a rtg u ß  in  Sandform en u n d  in  K okillen. 
G attierung  u n d  Z usam m ensetzung. H ärte tiefe . A nw en
dungsbeispiele. [G ieß.-Zg. 22 (1925) N r. 13, S. 397/9.] 

V allishe: D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  H a r t g u ß .  V er
schiedene A nforderungen an H artg u ß . K onstru k tio n  und  
Dicke der Schreckschalen. H erstellung der F o rm  fü r 
H a r t g u ß w a l z e n  u n d  fü r  E i s e n b a h n r ä d e r .  [F oundry  
T rade J .  31 (1925) N r. 438, S. 456/7.]

S tah lfo rm g u ß . L. J .  B a rto n : E l e k t r i s c h e s  R a f f i 
n i e r e n  v o n  M e ta l le n .  (Forts.) Verbesserung der p h y si
kalischen E igenschaften  durch  begrenzten M angangchalt. 
E rzeugung von  hochw ertigem  g rauen  E isen  im  sauer 
ausgekleideten E lektroofen . Das D uplexverfahren  m it 
E inschm elzen im  K uppelofen u n d  R einigen im  E le k tro 
ofen. G enaue A ngaben über Schm elzvorgänge und  
Schlackenführung. Schm elzen in  basischer A uskleidung 
und E rzeugung von syn thetischem  G raueisen. [Foundry  53 
(1925) N r. 9, S. 359/60; N r. 10, S. 397/9; N r. 11, S. 439/41; 
N r. 12, S. 493/7.]

E . R ich a rd s : B e i t r ä g e  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  
M a n g a n s t a h l .  E igenschaften  von M anganstahl nach 
geeigneter W ärm ebehandlung . A rbeitsw eise u nd  Vorteile 
bei der H erste llung  von  M anganstah l im  Elektroofen. 
Besondere M aßnahm en beim  U m schm elzen von Gießerei
abfällen. G ang der W ärm ebehandlung . [G ieß. 12 (1925) 
N r. 26, S. 473/5.]

Sonderguß . P e r l i t g u ß  u n d  L a n z e i s e n .  I I .  S tel
lungnahm e zu verschiedenen E inw änden  u nd  Angriffen. 
G rundlegende U ntersch iede . G ra p h it u n d  K orngröße. 
P erlitguß  u n d  perlitisches G ußeisen. T em p era tu rab 
stufungen. [F oundry  T rade  J .  31 (1925) N r. 457, S. 439/40.] 

Z u n e h m e n d e  V e r w e n d u n g  v o n  P e r l i t - E i s e n .  
U eber die V erw endung von P erlit-E isen . U ntersuchungs
ergebnisse in  D eu tsch land  u n d  U eberw achung der A rbeits
weise. [F o u n d ry  T rade  J .  31 (1925) N r. 458, S. 447.] 

H orace J .  Y oung : H e r s t e l l u n g  u n d  E ig e n
s c h ä f t e n  d e s  P e r l i t - E i s e n s .*  H au p tkennze ichen  eines 
hochw ertigen  Sondereisens u n d  seine H erste llung  nach 
dem  L anz-V erfahren  zu r E rzeugung  von Perlit-Eisen. 
B -ispiele fü r  die außero rden tliche  F estig k e it und  die 
G efügeanordnung dieses E isens. E rö rte ru n g . (Vortrag 
vor der Jah resversam m lung  des , ;I n s t i tu te  of British 
F o u n d ry m en “ in  Glasgow.) [M etal In d . 27 (1925) Nr. 1, 
S. 10/2 u nd  14; F o u n d ry  T rad e  J .  31 (1925) N r. 460, 
S. 503/6; 32 (1925) N r. 463. S. 7 /8.]

A ndré L ev i: H i t z e b e s t ä n d i g e s  G u ß e i s e n .  Ver
schiedene Theorien über das W achsen von  Gußeisen. Die 
H auptkennze ichen  des h itzebeständ igen  Gußeisens. Theo
retische B e trach tu n g en  u n d  A ngabe von  Gußeisenzu
sam m ensetzungen fü r  verschiedene Zwecke, wie sie sich 
im  B etriebe als zufriedenstellend b e w ä h rt haben . (Vor 
tra g  vor der Ja h resversam m lung  des „ In s t i tu te  of British 
F ound ry m en “ in  Glasgow.) [M etal In d . 26 (1925) Nr. 25, 
8 . 609/11; F o u n d ry  T rad e  J .  31 (1925) N r. 462, S. 549/54; 
32 (1925) N r. 463, S. 5.]

Z e n tr ifu g a lg u ß . J .  E . H u rs t :  Z e n t r i f u g a l g u ß 
r o h r e  v o n  g r o ß e m  D u r c h m e s s e r .*  N eues englisches 
V erfahren  fü r  1 m  w eite R ohre  ohne nachfolgende W ärme - 
behandlung. B eschreibung des H urst-B all-V erfahrens und 
Vergleich m it ä lte ren  V erfahren  n ach  W bitley , L ane und 
D elavaud. [Iro n  Age 115 (1925) N r. 24, S. 1704/6; Eng.139 
(1925) N r. 3615, S. 416.]

S onstiges. F re d  G ro tts : W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  
G u ß e is e n .  A enderung der physika lischen  E igenschaften 
des G ußeisens d u rch  W ärm ebehand lung . D ie Zugabe von 
Legierungselem enten u n d  die chem ische K ontro lle  des im 
K uppelofen  erschm olzenen E isens. E in flu ß  e iner Schrott
zugabe. A usbesserung gerissener Güsse d u rch  V erschw ei
ßen m it einer K upfer-N ickel-Legierung. [T rans. Am. Soc. 
Steel T rea t. 7 (1925) N r. 6 , S. 735/42.]

J .  W . D onaldson : W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  S o n 
d e r g u ß e i s e n  b e i  n i e d r i g e n  T e m p e r a t u r e n .*  U nter
suchung verschiedener Sondergußeisensorten  nach  W ärm e
behandlung  bei verschiedenen T em p era tu ren  u n d  ver
schiedener G lühdauer au f G esam t- und  gebundenen  K ohlen
stoff, Z erreißfestigkeit und  B rinellhärte . E in fluß  des Man- 
gans, Chrom s, N ickels, V anad ins u n d  W olfram s. F estigkeits
eigenschaften  der g en an n ten  E isensorten  bei höheren Tem
pera tu ren  nach  verschiedener vorausgegangener W ärm e
behandlung. V olum en- u n d  L än g enänderung  der Proben, 
nachdem  sie verschieden o ft e rh itz t  w urden. Zusam m en
fassung. E rö rte ru n g . (V o rtra g  vor d er Jah resv ersam m 
lung des „ In s t i tu te  of B ritish  F o u n d ry m e n “ in  Glasgow.) 
[F o u n d ry  T rade  J .  31 (1925) N r. 461, S. 517/22; 32 (1925) 
N r. 463, S. 2/3.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.
Allgem eines. I . H . H ru sk a : K o k i l l e n  a u s  E is e n  

u n d  a n d e r e n  M e ta l le n .  T herm ochem ische Einflüsse 
des flüssigen u n d  e rs ta rren d en  S tah ls  au f das K okillen
m aterial. G ebräuchliche chem ische Z usam m ensetzung der 
K okillen. E in  besonderes R oheisen  m it Ferrochrom zusatz  
fü r  K okillen . J I r o n  Age 115 (1925) N r. 5, S. 341/2.] 

M etallurgisches. K a l z i u m k a r b i d  a l s  D e s o x y 
d a t i o n s m i t t e l .  Allgem eines ü b er D esoxydationsm itte l.

— Ein * bedculel: Abbildungen in  der Quelle.Zeitschriltenverzeichms netst Abkürzungen siehe S. 153 56.
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Vergleichsergebnisse zw eier T hom aschargen, desoxydiert 
m it K alz ium karb id  bzw. F erro m an g an , aus denen  die 
U nw irksam keit des K alz iu m k arb id s hergele ite t w ird. 
E in  V ersuch m it e iner Charge re ich t zu einer solchen 
Schlußfolgerung aber keinesw egs aus. [Chem.-Zg. 49 
(1925) N r. 64, S. 456/7.]

T h o m asv e rfa h re n . H ay o  F o lk e r ts : D ie  W i n d f ü h 
ru n g  b e im  K o n v e r t e r - F r i s c h p r o z e ß .*  E in fü h ru n g . 
Die dynam ischen M ittel zu r E rre ichung  schneller und  
vollkom m ener V erbrennung. E in w irkung  des L uft- bzw . 
G asstrom s auf das E isenbad . D ie fü r  die Badbew egung 
zur V erfügung stehende E nergie. Die Z ustandsänderung  
und der S tröm ungsverlauf in  der D üse. D ie du rch  die 
Düsen fö rderbare L uftm enge. E in fluß  d er W indführung  
auf den V erlauf des Frischprozesses. D er E influß  des 
inneren K onverterdurchm essers u n d  des geschlossenen 
G asstrahls. V erhältn isse bei S auersto ffanreicherung  des 
Windes. Schlußfolgerungen. W assergekühlter D üsen
boden. [S t. u. E . 45 (1925) N r. 24, S. 921 /9 ; N r. 25, 
S. 984/92.]

S iem e n s -M a rtin -V e rfa h re n . F . J .  C rolius: D e r
S ie m e n s - M a r t in - O f e n  im  J a h r e  1924.* E n tw ick lung  
verschiedener O fenbauarten  (D anforth -, Egler-, Mc Cune- 
und Loftus-O fen). N a tü rlich er Zug u n d  Saugzug. W eite r
entw icklung. [B last F u m a c e  13 (1925) N r. 1, S. 42/5.]

E lek tro s ta h le rz e u g u n g . D udley  W illcox : D a s
S c h m e lz e n  m i t  H o c h f r e q u e n z s t r ö m e n .*  B au u n d  
Betrieh eines H ochfrequenz-Induktionsofens, g eb au t von 
der A jax E lectro therm ic Corp., T ren to n  N . J .  [Iro n  T rade 
Rev. 76 (1925) N r. 7, S. 567/8.]

Verarbeitung des'schmiedbaren Eisens.
W alzw erk san lag en . W a lz w e r k  f ü r  H o l z k o h l e n 

e is e n  d e r  R e a d i n g  I r o n  Co.* E rzeugung  des Holz- 
kohleneisens aus S ch ro tt u n d  H olzkohle in  20 Oefen m it  
je 130 kg Luppengew icht. A usw alzen der L uppen  in  einem  
Duowalzgerüst von  580 m m  (J). N ach  U n terte ilu n g  auf 
erforderliche Länge u n d  B ünde ln  in  einem  450-m m -G erüst 
m it fünf Stichen u n d  einem  D uofertiggerüst ausgew alzt. 
Beschreibung der W alzw erkshilfseinrichtungen. [Iron  
Age 115 (1925) N r. 21, S. 1486/8.]

W alzw e rk san trie b . N e u e r  D o p p e l a n t r i e b  f ü r  
U m k e h r s t r a ß e n .*  E ine W alzenstraße , aus einem  oder 
mehreren n eb en e inande rs tehenden  G erüsten  bestehend , 
wird auf beiden Seiten du rch  je  e inen  M otor angetrieben , 
und zwar so, d aß  der eine M otor die du rch  Spindeln  v er
bundenen M otorw alzen, d er an d ere  d ie O berw alzen a n 
treibt. [Iro n  Coal T rades R ev . 110 (1925) N r. 2975, 
S. 385/6.]

F . 0 . S chnure : D ie  V e r w e n d u n g  v o n  S y n c h r o n -  
M o to re n  f ü r  d e n  A n t r i e b  k o n t i n u i e r l i c h e r  W a l z 
w erk e . Synchron-L angsam läufer können  m it den  W alzen 
direkt gekuppelt w erden. W irkungsg rad  70 bis 80 %  
gegenüber 90 bis 94 %  bei Schnelläufern . V orteil der 
Induktionsm otoren  is t  sehr hohesA nlaufm om ent gegenüber 
dem norm alen D rehm om ent. A nlaufversuche an  einem  
3250-PS-Synchron-M otor. [Iro n  S teel E ng. 2 (1925) N r. 5, 
S. 226/7.]

S. N . R o b e rts :  U m g e b a u t e s ,  m i t  e l e k t r i s c h e m  
A n t r ie b  v e r s e h e n e s  S t a b e i s e n w a l z w e r k  d e r  A t 
l a n t i c  S te e l  Co.* W alzw erk, b estehend  aus V orstraße, 
m it M ittel- u n d  F e rtig s tra ß e . A n trieb  1500-PS-Corliss- 
D am pfm aschine. N ach  dem  U m b au  kon tinu ierliche  V or
straße 975/375-PS-M otor. M itte ls traß e  1840/710-PS-
Synchronm otor, kon tinu ierliche  F e rtig s tra ß e  975/510-PS- 
Synchronm otor. [Iro n  S teel E ng . 2 (1925) N r. 4, S. 153/9.]

E . A. H u rm e: U e b e r  d ie  W a h l  v o n  u n m i t t e l 
b a re n  o d e r  ü b e r  V o r g e le g e  w i r k e n d e n  W a l z w e r k s 
a n t r i e b e n .  E n tw ick lung  d er W alzw erksan triebe. E lek 
trische A ntriebe. A n trieb sa rten . E n tw ick lu n g  der W inkel
zahnräder. Schm ierung. K upp lungen . S chw ungräder und  
ihr E influß auf den  A n trieb . K o ste n  der A ntriebe u n d  
Kraft bedarf. E rö rte ru n g . [Iro n  S teel E ng. 2 (1925) N r. 5, 
S. 189/222.]

Feinblechwalzwerke. E . L . M cE lh inney , E . F . R hodes 
und Strickland K n eass: D a s  B r i e r  H i l l  F e i n b l e c h 

w a lz w e r k  d e r  Y o u n g s to w n  S h e e t  & T u b e  C o m 
p a n y .  M echanische E in rich tungen , elektrische A nlagen 
u n d  G lüh- u n d  W ärm öfen des Blechwalzwerkes. [Iro n  
Steel E ng . 2 (1925) N r. 5, S. 222/6.]

Schm ieden . A. O. Schaefer: H e r s t e l l u n g  u n d  
W ä r m e b e h a n d l u n g  g r o ß e r  S c h m ie d e s tü c k e .*  B e
schreibung der H erstellung  großer Schm iedestücke in  d en  
verschiedenen B earbeitungsstu fen . F o rm en  u n d  K okillen  
zum  G ießen großer Schm iedeblöcke. V erarbeitung  m itte ls  
h ydrau lischer Presse u n d  D am pfham m er. U n tersch ied  
in  der D urcharbeitung . D ie W ärm ebehandlung  großer 
Schm iedestücke; E in fluß  der E rh itzungsgeschw indigkeit. 
[T rans. A m . Soc. S teel T reat. 7 (1925) N r. 6, S. 699/717.] 

K o n rad  M eyer: F r e i f o r m s c h m i e d e n  u n d  G e 
s e n k s c h m ie d e n .*  U ntersch iede u n d  A nw endungsgebiet 
d er beiden Schm iedegruppen. E rh itzungseinrich tungen . 
Schm iedefeuer, W ärm öfen, G lühöfen. D ie F ertig u n g  der 
versch iedenen  G esenkarten . D am pf- u n d  L ufthäm m er, 
Schm iedepressen  u n d  Schm iedem aschinen. A rb e itsv o r
gänge beim  Gesenk- u n d  Freiform schm ieden. A usb ildung  
der Schm iede. [M asch.-B . 4 (1925) N r. 11, S. 526/32.] 

S c h m ie d e an la g e n . N e u z e i t l i c h e  S c h m ie d e a n la g e  
f ü r  s c h w e re  S c h m ie d e s tü c k e .*  Beschreibung der 
neuen  Schm iedeanlage von A. F in k l & Sons in  Chicago 
m it einem  1000- u n d  einem  500-t-Schm iedeham m er. 
R egenera tivw ärm öfen  m it Oelfeuerung. A bteilung fü r  
W ärm ebehandlung  der Schm iedestücke. [Forg . S tam p. 
H e a t T rea t. 11 (1925) N r. 5, S. 180/4.]

P . S chw eißguth : F a l l w e r k  u n d  S c h a b o t t e .*  V er
te ilu n g  der Schlagenergie in  d er S chabo tte  u n d  W irkung 
des e lastischen  Stoßes. B erechnungsbeispiele. [W erkst.- 
Techn. 19 (1925) N r. 9, S. 316/9.]

D. L . M a th ia s: W e r k s t o f f b e a r b e i t u n g  i n  d e r  
G e s e n k s c h m ie d e  d e r  A m e r i c a n  F o r g e .C o m p a n y .*  
A usführliche B eschreibung der W erksan lagen , in  welcher 
Schm iedestücke bis 110 kg  hergeste llt w erden. D ie tä g 
liche E rzeugung  b e trä g t rd . 600 bis 700 A chsen, W ellen 
u . dgl. D ie m onatliche L eistung  e rre ic h t e tw a  1500 t . 
[F o rg . S tam p . H e a t T rea t. I I  (1925) N r. 5, S. 146/52.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
K le in e ise n zeu g . G r o ß v e r b r a u c h  v o n  S t a h l  i n  

k l e i n e n  A b m e s s u n g e n .*  E lek trische  G locken, M etall
gew ebe, insbesondere S tah lw esten , G eldbeutel, Iso lier
roh re , B u ch b in d e rd rah t. [ Iro n  T rade  R ev . 76 (1925) 
N r. 14, S. 884: N r. 16, S. 1007; N r. 18, S. 1123; N r. 20, 
S. 1259.]

Z ie h e n . S e c h s s t u f i g e  k o n t i n u i e r l i c h e  D r a h t 
z i e h b a n k .*  B eschreibung d er m asch inen techn ischen  E in 
rich tu n g , insbesondere des D ifferen tialtriebw erkes der 
B ank , das unzulässige Spannungen  des D rah tes verm eiden 
soll. E rgebnisse d er P ra x is  zeigen, daß  1 M ann m it  6 sechs
stu figen  Z iehbänken  rd . 2500 kg D ra h t von  N r. 14 auf 
N r. 20 h erun terz iehen  kann . D ie E n d g eschw ind igkeit des 
D rah te s  b e tru g  e tw a  225 m /m in . [Iro n  Age 115 (1925) 
N r. 14, S. 972/3.]

P re sse n  u n d  D rü c k e n . A ugust Schw arze: U e b e r  d ie  
H e r s t e l l u n g  v o n  K e s s e lb ö d e n .*  G ruppenein teilung  
d er P reßw erke  zu r H erste llung  von  K esselböden. K lein- 
preßw erk . G esich tspunkte fü r  d ie E in rich tu n g  neuer 
K leinpreßw erke. [W ärm e 48 (1925) N r. 27, S. 345/6.]

Wärmebehandlung des schmiedbaren 
Eisens.

H . B . K n ow lton : D ie  G r u n d l a g e n  d e r  W ä r m e 
b e h a n d l u n g  v o n  S t ä h l e n .  I I .  T eil.*  E igenschaften  
u n d  G efüge v on  S täh len , die m it verschiedener G eschw in
d ig k e it oberhalb  d er k ritisch en  T em p era tu r  abg ek ü h lt 
w urden . H ä r te m itte l . R ich tlin ien  fü r  d ie  W ärm eb eh an d 
lung  u n d  das H ä rte n . D er T em pervorgang  u n d  E in fluß  
versch iedener T em p era tu ren . T em pern  in  flüssigen M itteln . 
[T ran s. A m . Soc. S teel T re a t. 7 (1925) N r. 6, S. 743/73.] 

H ä r te n  u n d  A n la ss e n . E l e k t r i s c h e  H ä r t u n g  d e r  
G e s t e i n s b o h r e r  i n  d e n  G o ld m in e n  S ü d a f r ik a s .*  
D er A -E -G -S a lzbad -H ärteo fen  im  B e tr ieb . [A -E -G -M itt. 
(1925) N r. 7, S. 232.]

Zeitsckrittenverzeichnu) nebst Abkürzungen siehe S. 153 56. —  E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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C. B. S w ander: W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  S c h n e l l 
d r e h s t ä h l e n .  D as H ä rte n  von  q u ad ra tischen  u n d  runden  
Schnelldrehstählen und  V erhü ten  der Schalen- u nd  
B listerbildung u nd  des Verwerfens. H ierzu  w urden 
d ichte, geschlossene G raphittiegel u n te r  Zugabe von 
wenig Sand u n d  Holzkohle verw endet. F o rm änderung  
der S tähle beim  H ärten . [Trans. Am. Soc. Steel T rea t. 7 
(1925) N r. 6, S. 727/34.]

P . Schw eißguth: V o r s i c h t  b e im  V e r g ü te n  v o n  
C h r o m - N ic k e l - V a n a d iu m - S ta h l .*  D er B ruch einer 
M otorrad-Schubstange ergab, daß  dieser auf einen A nriß, 
der bei dem  V ergüten  en ts ta n d en  w ar, zurückzuführen  
ist. Besonders V anadium stähle sind  em pfindlich gegenüber 
sofortigem  A ussetzen der O fentem peratur. E s em pfiehlt 
sich, diese zunächst langsam  anzuw ärm en. W inke lü r  
die B ehandlung dera rtig  leg ierter S tähle. [W erkst.-Techn. 
19 (1925) N r. 11, S. 379/80.]

A ra ta  K a tto : D e r  E in f l u ß  w i e d e r h o l t e n  A b 
s c h r e c k e n s  a u f d i e H ä r t e v o n  K o h l e n s t o f f  s t ä h le n .*  
Die H ä rte  der von zu  n iedrigen T em peraturen  abge
schreckten  Stähle kan n  durch  w iederholtes A bschrecken 
gesteigert w erden. E in  geglühter S tah l e rre ich t seine 
größte H ärte  beim  ersten  A bschrecken in  Oel. [Science 
Rep. Tohoku U niv. 8 (1925) N r. 4, S. 373/83.]

Z e m e n tie re n . B. F . Sheperd: Z e m e n t i e r e n  u n d
W ä r m e b e h a n d l u n g  z e m e n t i e r t e r  S tü c k e .*  Zem en
ta tionsverfah ren  verschiedener W erke. V orteile zem entierter 
S tähle, E influß  verschiedener Größen auf die Z em entations
vorgänge u nd  W ahl des R ohstahls. D ie Z em entations
m itte l, ih re  E igenschaften und  V erfahren, ihre  Zem en
ta tionsfäh igkeit zu prüfen. W ärm ebehandlung beim  
Zem entieren und  H ärten  und  B estim m ung der E in sa tz 
tiefe. [Trans. Am. Soc. Steel T reat. 7 (1925) N r. 6, 
S. 774/89.] .

J .  Laissus: D ie  Z e m e n t a t i o n  v o n  E i s e n l e g i e 
r u n g e n  m i t t e l s  C h ro m . Bei der Z em entation  von 
E isen m itte ls F errochrom  (60 %  Cr, 0,29 %  C) w urde in 
den R andsch ich ten  das A uftre ten  von fester Lösung, 
deren Schichtdicke m it der T em peratu r bis 1100° zu 
nim m t, von einer eu tek tischen  Zone u nd  von Qhrom- 
karbiden festgestellt. E influß  der Zusam m ensetzung des 
zu zem entierenden E isens u nd  des Z em entationsm itte ls 
und  W iderstand  des zem en tierten  W erkstoffes gegen 
Angriff von O xydbildner u n d  Säuren. [Com ptes rendus 
180 (1925) N r. 26, S. 2040/3.]

K ühnei: D a s  E i n s a t z h ä r t e n  u n d  s e in e  A n 
w e n d u n g  in  d e r  E i s e n b a h n f a h r z e u g i n d u s t r i e .*  
In  der L ite ra tu r  vorhandene W idersprüche über T em 
pera tu r, Zeit, W irkung, Tiefe beim  E in sa tzh ärten . T heo
retische V oraussetzungen fü r  das Gelingen des E in sa tz 
vorganges. V orrichtungen fü r  das A bh ärten  nach  dem  
E insatzvorgang. [G laser 96 (1925) N r. 12 , S. 259/65; 
97 (1925) N r. 1 , S. 1/7.]

E in flu ß  a u f die E ig en sch aften . E . L . S h an er: E i n 
f l u ß  d e s  H ä r t e n s  a u f  d ie  E i g e n s c h a f t e n  v o n  
S c h r a u b e n  u n d  N ie te n .*  E rhöhung  der F estigkeits
eigenschaften durch H ärten  bei b estim m ten  T em pera
tu ren . E inrich tungen  fü r  die M assen-W ärm ebehandlung 
von Schrauben und  N ieten. [Iro n  T rade R ev. 76 (1925) 
N r. 14, S. 871/4.]

R . H ugues: D a s  G lü h e n  v o n  E l e k t r o l y t e i s e n  
im  V a k u u m .*  Beschreibung des V akuum ofens. Aende- 
rung  der m agnetischen, physikalischen und  m ikrograph i
schen E igenschaften in  A bhängigkeit von der G lüh tem 
p e ra tu r und  G lühdauer. [Com ptes rendus 180 (1925) 
N r. 26, S. 2043/5.]

Leslie A itchison u. George R eginald  W oodvine: 
V o lu m e n ä n d e r u n g e n  v o n  S t ä h l e n  w ä h r e n d  d e r  
W ä r m e b e h a n d lu n g .*  [J . I ro n  Steel In s t. 110 (1924), 
S. 275/90; vgl. S t. u. E . 44 (1924), S. 1753.]

Schneiden und Schweißen.
A llgem eines. E . E . T hum : U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  

d a s  S c h n e id e n  v o n  B a u s t a h l  m i t t e l s  G as .*  V er
gleichende Versuche m it verschiedenen S ch n ittv erfah ren , 
Sägen-, A zetylen- und  S cherenschnitt. D er Scheren

sc h n itt  b e e in träch tig t s ta rk  die F estig k e it und  D ehnung. 
[Iro n  T rad e  R ev . 76 (1925) N r. 20, S. 1262.]

W . S p ra ragen : S c h w e iß e n  g e g e n ü b e r  N ie te n  
g r o ß e r  B a u te i l e .  Vergleich e rg ib t höhere W irtschaft
lichkeit bei gleicher S icherheit der V erb indung . Versuche 
a n  einem  elek trisch  geschw eißten  S tah lb eh ä lte r ergab 
eine F estig k e it von 28 kg /cm 2. D ie F o rm  der Schweiß
n a h t  K ostenverg leich  zw ischen Schweiß- und  N ietver
b indung. [Iro n  Age 115 (1925), N r. 15, S. 1051, 1095/6.];

Schm elzschweißen. R ieh . F . S ta rk e : D a s  S c h w e i
ß e n  v o n  G u ß r o h r l e i t u n g e n  m i t  B r o n z e .*  Am erika
nische P rax is. E n ts teh u n g  u n d  A usführung  der Bronze
schw eißung. D eutsche V ersuche. U n tersuchung  der 
Schw eißstelle auf F estig k e it u n d  K orrosion . K osten  und 
A nw endungsm öglichkeit. [G as W asserfach  68 (1925)
N r. 23, S. 349/55.]

K arl K rekeler: H e r s t e l l u n g  a u t o g e n  g e s c h w e iß 
t e r  R o h re .*  B eschreibung der Rohrschw eißm aschine. 
W irtschaftlichkeitsberechnung  u n d  U eberb lick  über die 
U nkosten  einer R ohrw erksanlage. Preisvergleich m it 
nah tlo s gezogenen R ohren . [M asch.-B . 4 (1925) Nr. 11, 
S. 639/42.]

Jo h n  J .  Crowe u. George L. W alker: W ir k u n g s g r a d  
d e s  a u t o g e n e n  S c h w e iß e n s  in  A b h ä n g i g k e i t  v o n  
d e r  R e i n h e i t  d e s  S a u e r s to f f e s .*  Alle Versuche 
w urden  m it m asch inengeführtem  B ren n er u n d  einstell
barer G eschw indigkeit du rchgeführt. E s w urde festge
s te llt, daß  m it abnehm ender R e in h e it des Sauerstoffes ein 
g rößerer S auersto ffverb rauch  u n d  ein  geringer W irkungs
g rad  zu verzeichnen ist. S chn ittgeschw ind igkeit bei 
w echselnder S au ersto ffre inheit. [Iro n  Age 115 (1925) 
N r. 12, S. 824/7 ; vgl. Forg . S tam p . H e a t T re a t. 11 (1925) 
N r. 4, S. 137/40.]

S ch m elzsch n e id en . D ie  A n w e n d u n g  d e s  S c h n e i d 
b r e n n e r s  in  d e r  G ie ß e r e i .*  D ie M öglichkeit, Guß
stücke  m itte ls S c h n e i d b r e n n e r n  zu bearbeiten , wird1 
besprochen u nd  einige B eispiele w erden  h ierfü r ange
fü h rt. [B last F u rnace  13 (1925) N r. 4, S. 177/8.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
A llgem eines. W . E . H ughes: S t u d i e n  ü b e r  d a s  

G a lv a n i s i e r e n .*  V. Die B adbew egung, A nw endung, 
A usfüh rungsart u n d  E in fluß  auf d ie S tru k tu r  der n ieder
geschlagenen S chicht. (Schluß.) [M etal In d . 26 (1925) 
N r. 13, S. 313/6.]

Joseph  H aas ju n . D ie  K o s t e n  d e s  G a l v a n i 
s i e r e n s .  [M etal In d . 26 (1925) N r. 16, S. 386/90.]

V erz in k en . E . M aaß: V e r z i n k u n g s v e r f a h r e n .  
B eschreibung des F euerverzinkens, des galvanischen 
V erzinkens, des Sherardisier- u n d  Schoopschen V er
fahrens. V ergleichsversuche über das V erhalten  der 
U eberzüge gegen R ostangriff. [K orrosion  u . M etallschutz 
1 (1925) N r. 3, S. 27 /9 ; R ö h ren in d u strie  18 (1925) Nr. 7, 
S. 97/8.1

L oew enberg: E in  n e u e s  D r a h t v e r z i n k u n g s v e r 
f a h r e n .  A usglühen des D rah tes im  B leibad, Reinigen 
m itte ls Salzsäure, T rocknen , V erzinken  bei rd . 470° 
u n d  G lühen bei 680° w ährend  15 sek. [C en tra lb l. H ü tten  
W alzw erke 29 (1925) N r. 22, S. 240/2.]

H einz B a b lik : D ie  Z u s a m m e n s e t z u n g  v o n
Z in k ü b e r z ü g e n .*  Die U n te rsuchungen  ergaben , d aß  
Z inküberzüge nach  den gebräuch lichen  V erzinkungsver
fah ren  n ich t aus reinem  Z ink, sondern  aus Zink-Eisen- 
Legierungen bestehen, deren  E isengehalt an  der Oberfläche 
bis 20 %  b e trä g t u n d  nach  der M itte  h in  zu n im m t. [Metal 
In d . 26 (1925) N r. 20, S. 481/2.]

C hrom ie ren . Colin G. F in k : E l e k t r o l y t i s c h  e r 
z e u g te  C h r o m ü b e r z ü g e .  D as C rodon-V erfahren. 
[Forg. S tam p. H e a t T rea t. 11 (1925) N r. 6, S . 202 /3 ; 
vgl. B last F urnace  13 (1925) N r. 6, S. 234/5.]

A lu m in ie ren . E . B e llan i: D a s  S c h o o p s c h e  M e- 
t a l l s p r i t z v e r f a h r e n  in  d e r  H e iz u n g s t e c h n i k .*  
H erstellung von A lum in ium überzügen  auf E isen teilen  
als Schutz gegen V erbrennung  bei hohen  T em p era tu ren , 
[Feuerungstechn. 13 (1925) N r. 19, S. 232/4.]

S p ritz v e rfah ren . A d alb ert Szilard , ®r.=Qng.: D a s  
T o r k r e t v e r f a h r e n  u n d  s e in e  t e c h n i s c h e n  P ro -
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b lem e. M it 25 T ex tabb . B e rlin : Ju liu s Springer 1925. 
(2 Bl., 65 S.) 8°. 3 G.-M . S  B S

Beizen. C. A. E d w ard s: B e iz e n  o d e r  d ie  W i r 
k u n g  v o n  S ä u r e  a u f  F l u ß e i s e n  u n d  d ie  D i f 
fu s io n  d e s  W a s s e r s to f f s  d u r c h  d a s  M e ta l l .*  
[J . Iron Steel In s t. 110 (1924), S. 9 /60 ; vgl. S t. u. E . 44
(1924), S. 1224.]

C. A. Craw ford: D ie  w i r t s c h a f t l i c h e  G e s t a l t u n g  
e in e r  B e iz e re i .  D ie B eizbehälter, B eizkörbe, H aken  
usw. aus säurefestem  S tah l. B eschleunigung des Beizens 
durch Badbewegung. E influß  d er B a d te m p e ra tu r  und 
der Säurekonzentration . [Iro n  T rade  R ev . 76 (1925) 
Nr. 14, S. 875/7; N r. 15, S. 935/7; N r. 16, S. 1003/6.] 

Heinz B ab lik : V e r g l e i c h s  v e r s u c h e  m i t  s a lz -  
s a u re r  u n d  s c h w e f e l s a u r e r  B e iz e  b e im  G a l 
v a n is ie re n .*  Schwefelsäure v e rh ü te t im  G egensatz zu 
Salzsäure die Schalenbildung, g re ift das B eizgut s tä rk e r 
an bei geringerem  V erbrauch an  Säure. M it ste igender 
Tem peratur n im m t die A ngriffsgeschw indigkeit beider zu. 
Mit steigender K onzen tra tion  w ird  der A ngriff der Salz
säure schw ächer. U n tere  K onzen tra tionsg renze  fü r  
Schwefelsäure 25 % . [M etal In d . 26 (1925) N r. 18, 
S. 437/8.]

Sonstiges. O. R e y m a n n : U e b e r  E n t r o s t u n g  v o n  
E i s e n k o n s t r u k t i o n e n .  Vorzüge des S an d strah l
verfahrens. E influß  der S andkorngröße, der Luftm enge, 
des D üsenquerschnittes u n d  des L uftd ruckes auf die W ir t
schaftlichkeit. Z eitaufw and bei E n tro s tu n g  verschieden 
starker R ostschichten. [K orrosion  u. M etallschutz 1
(1925) Nr. 1, S. 11/4.]

Metalle und Legierungen.
A llgem eines. K arl G oldschm id t, D r .:  A l u m i n o 

th e rm ie .  M it 81 A bb. im  T ex t, 1 fä rb . T af. u . 1 B ildnis 
von Prof. D r. H ans G oldschm idt. L eipzig : S . H irzel 1925. 
(4 Bl., 174 S.) 8°. 10 G.-M, geb. 12 G.-M . (Chem ie und  
Technik der G egenw art, H rsg . von  D r. W alter R o th  in  
Coethen. Bd. 5.) — Professor D r. H an s G oldschm id t 
muß es als V erdienst zugesprochen w erden, die A usnu tzung  
der dem A lum inium  eigen tüm lichen  V erbrennungsw ärm e 
mit Sauerstoff techn isch  verw endbar g e s ta lte t zu haben. 
Der Bruder des E rfinders h a t  m it diesem  fa s t e in  V iertel
jahrhundert gem einsam  gearb e ite t, um  die E rfindung  
technisch und  w irtschaftlich  au szu n u tzen ; e r  b e rich te t 
im vorhegenden B ande zusam m en m it D r. K arl M üller 
und R egierungsbaum eister a. D. F elix  Lange, ebenfalls 
langjährigen M itarbeitern  H ans G oldschm idts, über 
dessen L ebensarbeit. S  B 5

R utger von S e th : U e b e r  d ie  M ö g l i c h k e i t ,  d a s  
V a n a d in  a u s  d e n  v a n a d i n h a l t i g e n  E i s e n e r z e n  
zu g e w in n e n . V orkom m en u n d  G ehalt der E rze an  
Vanadin und  T itan . B isherige G ew innungsverfahren  
durch A nreicherung der E rze. N eues V erfahren  d u rch  
1 erhüttung der E iz e  im  H ochofen u n d  V erblasen des 
vanadinhaltigen Roheisens im  K onverter, wobei alles 
1 anadin in  wenigen M inuten  in  die Schlacke geh t, die 
dann besonders abgezogen u n d  auf V anad in  v e ra rb e ite t 
wird. W irtschaftlichkeit des V erfahrens. [M etall E rz  22 
(1925) Nr. 10, S. 219/22.]

M etallguß. M arc S te rü : S p r i t z g u ß  a u s  N i c h t 
e is e n -M e ta l le n .*  G ießein rich tung  fü r  das Plunger- u n d  
das P reßluftverfahren. M itte l gegen L unkerb ildung . A n
gaben über die geb räuch lichsten  L egierungen. A nw en
dungsgebiet. [Iro n  T rade R ev . 76 (1925) N r. 24, S. 1512/5; 
Foundry 53 (1925) N r. 10, S. 393/6 u. 408.]

S. A. H elhngs: D ie  G r u n d l a g e n  d e s  S p r i t z g u ß 
v e r fa h re n s .*  A nw endbarkeit des V erfahrens. A rb e its
weise, verw endete L egierungen. B esondere V orteile bei 
I erwendung von A lum inium legierungen. [Iro n  T rade  Rev. 
'6  (1925) N r. 17, S. 1070/2.]

L egierungen fü r  S on d erzw eck e . W illy  H aas : U e b e r  
K o b a l t l e g ie r u n g e n  u n d  i h r e  V e r w e n d u n g .  [G ieß.- 
Zg. 22 (1925) N r. 13, S. 387.]

Eigenschaften des Eisens und ihre Prüfung.
A llgem eines. L éon G u ille t: E l a s t i z i t ä t s g r e n z e  

u nd  E l a s t i z i t ä t s m o d u l  i n  m e t a l l u r g i s c h e n  E r 

z e u g n i s s e n .  B estim m ung der E lastiz itä tskoeffiz ien ten . 
E influß  der B ehandlung auf d ie E lastiz itä tsg ren ze . 
[G énie civil 86 (1925) N r. 26, S. 626/8.]

P rü fm a sc h in e n . D a u e r s c h l a g  - P r ü f  m  a s  c h in e .*
B eschreibung der „A m sler“ -D auerschlag-P rüfm aschine. 
H am m ergew ich t 3,5 kg, Schlagzahl 350, 500 u. 600 je  m in. 
P robeabm essungen  fü r  Zug- u n d  Biegeschlagproben. 
[Engg. 119 (1925) N r. 3098, S. 604.]

D e r  H e r b e r t s c h e  P e n d e l - H ä r t e p r ü f e r . *  B e
d ingungen fü r  die A nw endung des H erbertschen  Pendel- 
H ärtep rü fe rs . E in fluß  der Pendellänge auf d ie  H ä rte z a h l. 
Vergleich m it E rgebnissen  der B rinellp rüfung . Pendel- 
H ärtep rü fe r  fü r  große P rü fs tü ck e . [G énie civ il 86 (1925) 
N r. 23, S. 560/2.]

P . N ico lau : B e i t r a g  z u r  t h e r m o m a g n e t i s c h e n  
A n a ly s e ,  e in e m  I n d u k t i o n s m e ß v e r f a h r e n  v o n  
h o h e r  E m p f i n d l i c h k e i t .*  G rundlage des V erfahrens. 
In duk tionsm essung  zu r U n tersuchung  der m agnetischen 
E igenschaften  in  A bhängigkeit von  der T em p era tu r m it
te ls des Saladin-L e-C hatelier-D oppelgalvanom eters. A uf
b au  der A p p ara tu r . T herm om agnetische U n tersuchung  
eines K lav iersa itend rah tes . E in fluß  des M agnetfeldes auf 
die M agnetisierung u n d  die m agnetischen U nregelm äßig
k eiten  des Z em entits . E in fluß  des Anlassens auf die A nom alie 
des Z em entits . [R ev . M et. 22 (1925) N r. 5, S. 273/90.] 

F e s tig k e itse ig en sch a ften . R . H . S m ith : E in ig e  
p h y s i k a l i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  n i e d r i g g e k o h l t e r  
S t ä h l e . *  D ie E rgebnisse zeigen, d aß  die F estigkeit, 
D ehnung, E inschnürung  u n d  H ä rte  du rch  ih re  Beziehung 
zueinander ü b e rp rü ft w erden können, d aß  diese E ig en 
schaften  aber du rch  A bschrecken in  w eiten  G renzen v er
ä n d e r t w erden können. B esondere durch  H ä rte n  u n d  A n
lassen  erzielte E igenschaften  können  bei rich tig e r W ahl 
des A bschreckm ittels d u rch  einm aliges H ä rte n  e rz ie lt 
w erden. [T rans. Am. Soc. Steel T rea t. 7 (1925) N r. 5, 
S. 569/80. j

H ä rte . Axel H u ltg ren : V e r b e s s e r u n g e n  d e r  B r i-  
n e l l p r o b e  b e i  g e h ä r t e t e n  S t ä h l e n ,  e i n s c h l i e ß 
l i c h  e i n e r  n e u e n  M e th o d e  z u r  E r z e u g u n g  h a r t e r  
S t a h lk u g e ln .*  [ J .  I ro n  Steel In s t. 110 (1924),
S. 183/218; vgl. S t. u. E . 44 (1924), S. 1756.]

Carl Benedicks u. W ilhelm  C hristian sen : U n t e r 
s u c h u n g e n  a n  d e m  H e r b e r t s c h e n  P e n d e l h ä r t e 
p r ü f e r .*  [ J .  I ro n  Steel In s t. 110 (1924), S. 219/48; vgl. 
S t. u. E . 44 (1924), S. 1424.]

K e rb sc h lag b ean sp ru ch u n g . R . M ailänder: E in f l u ß  
d e r  T e m p e r a t u r ,  d e r  P r o b e n f o r m  u n d  d e r  V e r 
s u c h s g e s c h w i n d i g k e i t  a u f  d ie  K e r b z ä h i g k e i t  
v o n  E is e n  u n d  S ta h l .*  A b h än g ig k e it der K erbzäh ig 
k e i t  von d er T em p era tu r. U ntersche idung  zwischen K alt-  
u n d  W arm spröd igkeit, zw ischen T rennungs- u n d  V er
form ungsbruch. E in flu ß  der V orbehandlung . E rk lä ru n g  
der sogenannten  „B la u sp rö d ig k e it“  d u rch  früheres A uf
tre te n  der K altsp rö d ig k e it. E in fluß  der G eschw indigkeit; 
Vergleich zw ischen s ta tisch en  u n d  d ynam ischen  V er
suchen. B eziehung zw ischen Zerreiß- u n d  B iegeversuch. 
E in fluß  der P ro b e n b re ite ; S treuungsgeb iet. E in fluß  der 
K erbform  bei verschiedenen T em p era tu ren . E in flu ß  d er 
K erb tiefe . K erbschlag  versuche bei Kessel b lech en .
[W ärm e 48 (1925) N r. 22, S. 283/6.]

D a u e rb ea n sp ru c h u n g . H . F . Moore u. T . M. J a s p e r :  
D ie  E r m ü d u n g s f e s t i g k e i t  v o n  M e ta l le n .*  Z u 
sam m ensetzung  u n d  V orbehand lung  d er u n te rsu ch ten  
P roben . E rgebnisse der m echanischen P rü fu n g . E in fluß  
der G eschw indigkeit der Schläge auf d ie  E rm ü d u n g s
grenze. [Engineering  F o u n d a tio n  (1923) N r. 6, S. 57/113.] 

.T. M. Lessells: D ie  E l a s t i z i t ä t s g r e n z e  b e i  Z u g 
b e a n s p r u c h u n g  u n d  i h r  E i n f l u ß  a u f  d ie  E r 
m ü d u n g s f e s t i g k e i t .*  B eschreibung der V ersuchsein 
rich tu n g . P rü fung  der Z ugfestigkeit u n d  der E rm ü d u n g s
festigkeit bei verschiedener B elastung . D ie E la s tiz itä ts 
grenze bei E rm üdungsbeansp ruchung  zeigte sich  in  A b 
häng igkeit von  den inneren  Spannungen  u n d  dem  G e
füge. E in  E in fluß  des K ohlenstoffgehaltes k o n n te  n ic h t 
nachgew iesen w erden. [Proc. In s t . Mech. E ngs. 2 (1924) 
S. 1097/1114.]
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M agnetische  E ig en sch aften . H en ri A braham  u. R ené 
P lan io l: E e b e r  m a g n e t i s c h e s  E is e n o x y d .  H erste l
lung eines m agnetischen gelbbraunen F e 2 0 3 durch  lan g 
sam e O xydation  von m agnetischem  F e 30 4. [Com ptes rendus 
180 (1925) N r. 18, S. 1328/9.1

E . D . Campbell u n d  G. W . W h itn ey : E in f l u ß  v o n  
A e n d e r u n g e n  d e s  G e s a m t k o h l e n s t o f f g e h a l t e s  u n d  
d e r  B e s c h a f f e n h e i t  d e r  K a r b i d e  a u f  d e n  s p e z i 
f i s c h e n  W i d e r s t a n d  u n d  e in ig e  m a g n e t i s c h e  
E i g e n s c h a f t e n  v o n  S tä h le n .*  [ J .  Iro n  Steel In s t. 
110 (1924), S. 291/311. St. u . E . 45 (1925) N r. 15, 
S. 556/7.]

E in fluß  de r T e m p era tu r. P au l Oberhoffer u. A nton 
W im m er: U e b e r  d e n  E in f l u ß  d e r  T e m p e r a t u r  u n d  
d e r  c h e m is c h e n  Z u s a m m e n s e t z u n g  a u f  d ie  V i s 
k o s i t ä t  d e s  E is e n s .*  V erfahren zu r B estim m ung der 
V iskosität. E influß  der T em peratu r u n d  verschiedener 
E lem ente auf die V iskositä t re iner E isen-K ohlenstoff- 
Legierungen. U n tersuchung  der V iskositä t von Thom as- 
und  Bessem er-Roheisen. A bhängigkeit des W inddrucks, 
Ausbringens, A bbrandes und  der F lam m enbildung von 
d er R o he isen tem peratu r bei einer Reihe von T hom as
chargen. [S t. u. E . 45 (1925) N r. 25, S. 969/79.]

F . C. L ea: E in f l u ß  d e r  T e m p e r a t u r  a u f  B a u 
s to f f e .*  D ie sta tische P rü fung  verschiedener S tähle u n d  
M etalle bei T em peraturen  zwischen —80 u n d  1000° ergab  
fü r  S tähle eine wesentliche A bnahm e der F estigkeit ober
halb  300°. E ine Beeinflussung durch  tiefe T em peratu ren  
konnte n ich t festgestellt w erden. [Proc. In s t. Mech. 
Engs. 2 (1924), S. 1053/96.]

S o n d e ru n te rsu ch u n g en . E . P . P o lushk in : I n n e r e  
S p a n n u n g e n  in  M e ta l le n .*  D er E in fluß  innerer 
Spannungen auf die K notenlin ien  w urde durch  ein 
Schw ingungsverfahren an  B lechen e rm itte lt. Beschrei
bung  der hierzu erforderlichen A p p ara tu r. B eobachtung 
d er Schw ingungen. Zahlenm äßige A ngaben der inneren  
Spannungen noch n ich t möglich. [Engg. F oundation(1923) 
N r. 6, S. 42/56.]

O tto  F öppl: G ü te b e s t im m u n g  v o n  B a u s t ä h l e n  
f ü r  S o n  d e r  z w e c k e  m i t  H i l f e  d e r  D r e h s c h w i  n g u n g s -  
m a s  c h in e .*  D äm pfungsfähigkeit als F u n k tio n  der 
Spannung fü r  verschiedene E delbaustähle. R ich tlin ien  
fü r  die Aufstellung von A bnahm ebedingungen. [M asch.-B. 
4 (1925) N r. 11, S. 515/21.]

A. B rodsky: D ie  ß - F o r m  u n d  d ie  s p e z i f i s c h e  
W ä rm e  d e s  r e i n e n  E is e n s .*  E rm itte lt  w urde der 
W ärm einhalt und  die spezifische W ärm e des reinen Eisens 
bis 1507°. [V ortrag  vor dem  Congrès de L en ingrad  (1924) 
25. Mai bis 3. Ju n i;  nach  R ev. M ét., E x tra its , 22 (1925) 
Nr. 5, S. 206/9.]

G ußeisen. Jam es W ard : F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f 
t e n  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o m  K o h l e n s t o f f g e h a l t .*  
Die N a tu r  des P e r l i t g u s s e s .  D er niedrige K ohlenstoff
gehalt u n d  der durch  geeignete A bkühlungsbedingungen 
erre ich te  G ehalt an  gebundenem  K ohlenstoff bedingen 
hohe F estigkeit u n d  gu te  B earb e itb ark e it bei einer H ärte  
von rd . 180 Brinelleinheiten. [F oundry  53 (1925) N r. 7, 
S. 281/2.]

H . A. Schw artz: B e s t im m u n g  d e r  D ic h te  v o n  
f lü s s ig e m  G u ß e is e n .*  B eschreibung der B estim m ung 
und  der benö tig ten  A p p ara tu r . A llgemeine Ergebnisse. 
Vergleich m it der B estim m ung nach B e n e d ic k s .  [ In d . 
Engg. Chem. 17 (1925) N r. 6, S. 647/9.]

M atsujiro H am asum i: D ie  V e r t e i l u n g  d e s  G r a 
p h i t s  in  G u ß e i s e n  u n d  d e r  E in f l u ß  a n d e r e r  E l e 
m e n te  a u f  s e in e  F e s t i g k e i t .*  E influß  der A bkühlungs
geschw indigkeit auf die F estigkeitseigenschaften  von G uß
eisen. E rgebnisse der m echanischen P rüfung . M etallo- 
graphische U ntersuchung. A bhängigkeit des Gefüges von 
der G ießart, Kokillen- und  Sandform guß. G ründe fü r  
Schw arzbruch von  G ußeisen und  seine M ak ro stru k tu r. 
[F o u n d ry  T rade J .  31 (1925) N r. 448, S. 239/44.]

H . C. Dews: B i e g e p r ü f u n g  v o n  G u ß e is e n .*  E r 
m ittlu n g  der Spannungsverteilung in  rechteckigen und  
run d en  G ußeisenproben. [F oundrv  T rad e  J, 31 (1925) 
N r. 453, S. 350/2.]

Dampfkesselmaterial. R ic h a rd  B aum ann: D ie
B r u c h d e h n u n g  d i c k e r  K e s s e lb le c h e .*  Mitteilung 
der V ersuchsergebnisse a n  24 B lechtafeln  von 10 bis 
60 m m  D icke. V orschlag fü r  d ie bei verschiedener Stab
größe zu verlangenden  D ehnungsw erte . [Z. B ayer. Rev.-V. 
29 (1925) N r. 6, S. 55/65 ; N r. 7, S. 79/82; N r. 8, S. 90/3.] 

Eisenbahnmaterial. M. J . S ervais: B e t r a c h tu n g e n  
ü b e r  d e n  S t a n d  d e r  S t a h l f r a g e  f ü r  E is e n b a h n 
s c h i e n e n  in  B e lg ie n .  D ie n euen  Lieferbedingungen 
fü r  Schienen in  V erb indung  m it E rö rte ru n g e n  über die 
E n tw ick lu n g  der Schienenherstellung  u n d  die Versuche 
zu r V erbesserung ih res B austoffes. [O rgan Fortschr. 
E isenbahnw esen 80 (1925) H eft 3, S. 55.]

Sonderstähle.
R o stfre ie  S täh le . H . S. P rim ro se : R o s t f r e i e r  S tahl.*  

H erstellung  des C hrom stahles. D as H a m i l to n - E v a n s -  
V erfahren : R e d u k tio n  des C hrom erzzuschlags durch Ferro- 
silizium . E in fluß  des C hrom s au f den  S tahl. Physika
lische E igenschaften  u nd  K orrosionsw iderstand , Walzen, 
Schm ieden, W ärm ebehand lung  u n d  A nw endung rost
freier S tähle . [Eng. 139 (1925) N r. 3622, Beil. „The 
M etallu rg ist“ , S. 74/7.]

W erk ze u g s tä h le . M arkus A. G rossm ann und E. C. 
B a in : D a s  W e s e n  d e r  S c h n e l l d r e h s t ä h l e .*  [J . Iron 
Steel In s t. 110 (1924), S. 249/74; vgl. S t. u . E. 44 (1924), 
S. 1754.]

Metallographie.
A llgem eines . M. von  Schw arz, P rof. $r.*3ng .: 

M e t a l l p h y s i k .  M it 154 A bb. L eipzig : Jo hann  Ambro
sius B a rth  1925. (X , 181 S.) 8°. 12 G .- J t ,  geb. 14 G.-M. 
(W erk k räfte . E in  S am m elw erk  über die K raftw irkungen 
u n d  E nerg ieform en  der T echnik . U n te r  Mitwirkung 
zahlr. fach  w issenschaftlicher M ita rb e ite r hrsg. von Prof. 
D r. P au l K ra is  u n d  P riv .-D oz. D r. G ebhard  Wiedmann. 
Bd. 4.) S B S

W . G uertler, D r., a. o. P rofessor an  d er Technischen 
Hochschule zu B erlin : M e t a l lo g r a p h i e .  Bd. 2: Die
E igenschaften  der M etalle u n d  ih re r  L egierungen. T. 2: 
Physikalische M eta llkunde . H . 6 : D ie  e l e k t r i s c h e  und  
t h e r m is c h e  L e i t f ä h i g k e i t .  V on D r. A. Schulze, P rivat
dozenten  an  der Technischen H ochschule zu Berlin. 
Lfg. 3 (Schluß des H eftes). (M it F ig . 221 bis 393.) Berlin 
(W  35, Schöneberger U fer 1 2 a): G eb rü d er Borntraeger 
1925. (X V I, S. 561 bis 941.) 4». 40 G.-M. =  B S

L eon C am m en: G r u n d l a g e n  d e r  M e ta l lu r g ie  der 
E i s e n l e g i e r u n g e n  f ü r  d e n  M a s c h in e n b a u e r .*  Physi
kalisch-chem ische E igensch aften  d er Eisenlegierungen. 
D ie G efügeausbildung in  A b h än g ig k e it von  verschiedenen 
F a k to re n . D ie a llo tro p en  M odifikationen  des Eisens. 
D as D iag ram m  E isen-K ohlensto ff. K ris ta lls tru k tu r  der 
E isenlegierungen. [M ech. E ngg. 47 (1925) N r. 5, S. 339/45; 
Nr. 6, S. 479/84; N r. 7, S. 559/65.]

W. R osen h a in : D ie M e t a l l o g r a p h i e  f ü r  I n g e 
n ie u r e .*  I I I / IV .  E u te k tik a  u n d  E u te k to id e . (Forts.) 
[M etallurgist (1925) 29. Mai, S. 70/2 , Beil. z. Eng. 139 
(1925) N r. 3622; 26. Ju n i ,  S. 85/8, Beil. z. E ng . 139 (1925) 
N r. 3626.]

A p p a ra te  u n d  E in r ic h tu n g e n . P . O berhoffer und L.
E . D aw eke: E in  v e r b e s s e r t e s  D i f f e r e n t i a l - D i l a t o 
m e te r  B a u a r t  C h e v e n a r d .*  B esch re ibung  u nd  W ir
kungsw eise. V erbesserungen. H an d h ab u n g  des D ilato
m eters. [S t. u. E . 45 (1925) N r. 23, S . 887/90.]

J .  L. H au g h to n : E l e k t r i s c h e  L a b o r a t o r i u m s 
ö fe n .*  D er A ufbau  e lek trisch er O efen m it  großer Zone 
gleichm äßiger T em p era tu r. [M etallu rg ist (1925), 26. Juni, 
S. 82 /5 ; Beil. z. E ng . 139 (1925) N r. 3626.]

P h y s ik a lisch -c h e m isch e  G le ic h g ew ich te . K anzi Ta- 
m aru : D a s  Z u s t a n d s d i a g r a m m  E is e n - K o h le n s to f f -  
T i t a n .*  [Science R ep . T ohoku  U n iv . 14 (1925) Nr. 1, 
S. 25/32.]

O. v. K eil u n d  A. D am m an n : B e i t r a g  z u r  K e n n t 
n is  d e s  Z u s t a n d s d i a g r a m m s  E i s e n o x y d u l  u nd  
K ie s e l s ä u r e .*  [S t. u . E . 45 (1925) N r. 23, S. 890.] 

F re d  S. T r i t to n  u n d  D . H an so n : U n te r s u c h u n g e n  
a n  E i s e n l e g i e r u n g e n ,  E i s e n - S a u e r s t o f f . *  Die

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe 8, 153.56. —  Ein  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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U ntersuchungen ergaben , d aß  d er S chm elzpunk t des 
reinen Eisens du rch  Sauersto ff n ic h t beeinfluß t w ird, 
und daß Sauerstoff bis 0,05 %  im  festen  u n d  bis 0,21 %  
im flüssigen E isen  löslich is t. E in  Sauersto ffgehalt von  
0,12 und 0,21 %  beeinflußte die u n te ren  H altep u n k te  
nicht. E isen m it 0,08 %  0 2 k a n n  w arm  u n d  k a lt  gew alzt 
werden; gegen K erbschläge i s t  d e r W erksto ff w enig 
widerstandsfähig, w as m it der K orngröße in  V erbindung 
gebracht w ird. A bnahm e der Z äh igkeit m it ste igendem  
Sauerstoffgehalt. E in  einw andfreies A e tzm itte l fü r  Sauer
stoff wurde n ich t gefunden. [ J .  I ro n  Steel In s t .  HO
(1924), S. 90/121.]

E rs ta rru n g se rsc h e in u n g e n . L. G uillet, J .  G alibourg  
und M. B a llay : I n t e r k r i s t a l l i n e  L u n k e r .  M ik r o 
lu n k e r .*  An Eisen- u n d  M etallegierungen w ird  die E n t 
stehung der M ikrolunker u n te rsu ch t. Diese w ird  beein
flußt durch G ieß tem peratu r, In te rv a ll zwischen Gieß- 
und F o rm en tem peratu r, A usbildung der F o rm , V erteilung 
der U m w andlungsw ärm e, A b s ta n d  zw ischen Solidus- u n d  
L iquiduskurve, D iffusionsgeschw indigkeit der E lem ente 
im flüssigen wie im  festen  Z u stan d , E rstarrungsw ärm e, 
W ärm eleitfähigkeit des flüssigen u n d  festen  M etalls usw. 
[Rev. Met. 22 (1925) N r. 5, S. 253/72.]

G efügearten . J .  E . H u rs t :  B i ld u n g  v o n  G r a p h i t  
im  G u ß e is e n .*  B isherige A nschauungen. G elöster K o h 
lenstoff in  flüssiger L egierung. E n ts teh u n g stem p era tu r . 
Bildung durch Zerlegung des K arb ids in  F e r r i t  u n d  G rap h it 
oder in G raph it und  die feste  L ösung von  K ohlenstoff 
im Eisen. A nsicht von  H onda. E rö rte ru n g . [F oundry  
Trade J .  31 (1925) N r. 452, S. 326/30.]

K a ltb earb e itu n g . P . R o sb au d  und  E . Schm id : U e b e r  
V e r f e s t ig u n g  v o n  E i n k r i s t a l l e n  d u r c h  L e g ie r u n g  
u n d  K a l t r e c k u n g .*  B eschreibung d er F o rm festigke it von  
M etallkristallen durch  die au f die G leitfläche bezogene 
Schubspannung in  d er G le itrich tung . K ritisch e  Schub
spannung unabhängig  von  der gleichzeitig w irkenden  
Norm alspannung. V erfestigung von  Zink k ristallen durch  
Legierung. 'F o rm  der D ehnungskurven . V erfestigbarkeit 
der Z inkkristalle n im m t m it w achsendem  K adm ium gehalt 
ab. [Z. Phys. 32 (1925) N r. 3, S. 197/225.]

E in flu ß  d e r  W ä rm e b e h a n d lu n g . W alte r R osen h a in : 
D as H ä r t e n  v o n  S ta h l .*  A uf G rund  von Beob
achtungen an  A lum inium -M agnesium - u n d  A lum inium - 
Zink-Legierungen w erden die Vorgänge beim  H ä rte n  
von S tahl besprochen. E s w ird  v erm u te t, d aß  die 
M artensitstruktur d u rch  d ie  a llo tro p e  U m w andlung  
des Eisens u n d  e rs t in  zw eiter L in ie m it  dem  H ä r te 
vorgang verbunden  sei, u n d  d aß  H ä rte n  der Zerlegung 
einer übersä ttig ten  oder m etas tab ilen  festen  L ösung zu 
zuschreiben sei. [ J .  Iro n  Steel In s t . 110 (1924), S. 145/81.] 

K orngröße u n d  W a c h s tu m . R . A rrow sm ith : E i n 
f lu ß  d e r  K o r n g r ö ß e  a u f  d ie  D e h n u n g  b e i  d e r  F l i e ß 
g re n z e  v o n  A r m c o -E is e n .*  [ J .  I ro n  S teel In s t. 110
(1924), S. 317/9.]

K ritische P u n k te .  K ö ta rö  H o n d a : D ie  U m w a n d 
lu n g e n  im  r e i n e n  E is e n .*  V erfasser k o m m t au f G rund  
der D ilatations- u nd  E rh itzu n g sk u rv en  zu dem  Ergebnis, 
daß A 2 n ich t als P hasen än d eru n g  des re in en  E isens a n 
zusprechen is t. E rk lä ru n g  der m agnetischen  A 2-U m w and- 
lung. [Science R ep . T oho k u U n iv . 13 (1925) N r. 4 ,S. 363/71.] 

T heorien . H . C. D ew s: D ie  n e u e r e n  A n s c h a u 
u n g e n  ü b e r  E r m ü d u n g s e r s c h e i n u n g e n .  B esprechung 
der verschiedenen A nschauungen über die E rm ü d u n g s
erscheinungen an  M etallen, insbesondere d er v on  R osen 
hain und von M errils en tw ick e lten  T heorien . [M etal 
Ind. 26 (1925) N r. 23, S. 551/3.]

Fehler und Bruchursachen.
Allgem eines. J .  F le tc h e r H a rp e r : W e r k s t o f f e h l e r  

an  g ro ß e n  S c h m ie d e s tü c k e n .*  E in ige d er gew öhn
lich t  auftretenden F eh le r an  g roßen S chm iedestücken 
werden beschrieben u n d  die U rsache ih re r  E n ts teh u n g  
kurz besprochen. V erfahren  zur P rü fu n g  d er W erkstoffe 
auf gleichmäßige, hom ogene B eschaffenheit. V erfasser 
unterscheidet W erkstoffehler u n d  H erstellungsfehler. 
[Mech. Engg. 47 (1925) N r. 5, S. 400 /2 ; vgl. Forg . S tam p. 
Heat T reat. 11  (1925) N r. 6, S. 205/8.]

F . T . S isco: D ie  C h e m ie  d e s  E i s e n s  u n d  S t a h l s .  
Chem ie des Schweißeisens u n d  T iegelstahls. F eh ler im  
S tah l u n d  deren  E n ts teh u n g . F este  E inschlüsse als R e 
ak tio n sp ro d u k te  beim  Schm elzen. Schlackeneinschlüsse. 
Gelöste G ase. Gieß- u n d  B earbeitungsfehler. L unker u n d  
Risse. [T rans. Am. Soc. S teel T re a t. 7 (1925) N r. 5, 
S. 640/56.]

B rüche. W . P . B orland : S c h i e n e n b r u c h ,  d e r  
e in e  Z u g e n t g le i s u n g  z u r  F o lg e  h a t t e .*  E in flu ß  der 
K a lth ä rtu n g  durch  das B efahren . M angelhafte Sch ienen
auflage. [ In te rs ta te  Com m erce Com m ission (1924) F e b r.; 
nach  R ev. M et., E x tra its , 22 (1925) N r. 4, S. 201/2.]

G. H . G ulliver: B r u c h e r s c h e in u n g e n .*  B ruch 
erscheinungen an  P ro b estäb en  u n d  die sich  d araus e r
gebenden R ückschlüsse au f den  Z u stan d  der P roben . 
[M etallurgist (1925), 26. Ju n i, S. 88/91; Beil. z. E ng. 139 
(1925) N r. 3626.]

H . S u tto n : B e i z b r ü c h i g k e i t  v e r z i n k t e r  S t ä h l e .  
D ie E rgebnisse d er U n tersuchungen  b estä tigen , daß  d ie  
B rüch igkeit d e r A ufnahm e von  W asserstoff zuzuschreiben 
is t. D ie besten  E rgebnisse lieferte  neu tra les Z in k su lfa t
bad. S täh le  m it  dünnem  U eberzug u n d  en tsp rechender 
O berflächenbeschaffenheit verlo ren  ih re  B rü ch ig k e it a ll
m ählich. [M etal In d . 26 (1925) N r. 20, S. 483/4.]

Sprödigkeit. R . H . G reaves u n d  J .  A . Jo n e s : A n 
l a ß s p r ö d i g k e i t  v o n  S t a h l .*  B edingungen fü r  das 
A u ftre ten  der A nlaßspröd igkeit. E in flu ß  d er G lüh tem 
p e ra tu r , d e r A bkühlungsgeschw indigkeit u n d  der chem i
schen  Z usam m ensetzung. E in flu ß  des M angans, P hos
phors, S ilizium s, V anadins, W olfram s u n d  M olybdäns auf 
die A nlaßsprödigkeit. [Engg. 119 (1925) N r. 3098, S.623/4.]

R ißerseheinungen. K r e m p e n a n b  r ü c h e a n  g e w ö lb 
t e n  B ö d e n .  A n  ein igen F ä llen  w erden K rem p en an b rü ch e  
in  flachgew ölbten  K esselböden geschildert. B eschreibung 
zw eier D am pfkesselzerknalle, die auf solche A nbrüche 
zu rü ck zu fü h ren  sind . — A n einem  K essel m it flachge
w ölb ten  B öden m it  K rem penhalbm essem  v on  50 m m  
zeig ten  sich, obw ohl bei e in er frü h eren  R evision  keine 
A nbrüche festg es te llt wurden,* zusam m enhängende Risse 
von  1 bis 2 m m  T iefe. [Z. B ayer. R ev.-V . 29 (1925) N r. 10, 
S. 118/22; N r. 11, S. 131.]

W . Q uack : E x p l o s i o n s g e f a h r  b e i  s c h w a c h 
g e w ö l b t e n  K e s s e l b ö d e n  m i t  s c h a r f e r  K r e m p e n 
b ie g u n g .*  Schilderung  einer K esselexplosion in  M itte l
d eu tsch lan d . V erm utliche U rsache w ar zu  scharfe K rem pe 
des B odens. A nzeichen einer sich  v o rbere itenden  E x 
plosion. H inw eis au f die notw endige R ev is ion  solcher 
Böden. [W ärm e 48 (1925) N r . 20, S. 259/62.]

A xel H jiltg ren : F l o c k e n  u n d  H a a r r i s s e  i n
C h r o m s t ä h l e n  m i t  e i n e r  B e s p r e c h u n g  ü b e r  d ie  
z e r s t ö r t e n  Z o n e n  u n d  Q u e r r i s s e  i n  S c h ie n e n .*  
E n ts teh u n g  der H aarrisse  beim  Schm ieden u n d  W alzen 
leg ie rte r S täh le. V erteilung  der R isse u n d  ih re  E n t
deckung m it. H ilfe eines M agnets u n d  E isenpulvers. E in 
f lu ß  d er E rh itzu n g s te m p e ra tu r , A bkühlungsgeschw indig
k e it  u n d  B e arb e itu n g s tem p era tu r auf die R ißb ildung . 
E rm üdungsrisse  in  Schienen von  E inschlüssen  ausgehend. 
E in flu ß  zurückgebliebener S pannungen auf die E rm ü d u n g s
festigkeit, [E ngg . 120 (1925) N r. 3099, S. 649/51.]

Korrosion. U lick  R . E v a n s : O b e r f l ä c h e n v e r 
l e t z u n g  a l s  U r s a c h e  ö r t l i c h e r  K o r r o s i o n .  A uszug 
aus e inem  V ortrag  v o r d er H au p tv e rsa m m lu n g  des In s t , 
of M etals M ärz 1925. O ertliehe K orrosionen  sin d  a ll
gem ein au f elektrochem ische V orgänge zurückzuführen . 
D iese w erden  du rch  m echanischen oder re in  chem ischen 
Angriff d er O berfläche v eru rsach t. E rgebn isse  m it Z ink. 
E in fluß  der E inschlüsse u n d  ih re r  V erteilung. E rö rte ru n g . 
[M etal In d . 26 (1925) N r. 13, S. 317/8.]

D e lb a r t: D ie  K o r r o s i o n  k a l t g e w a l z t e n  S t a h l s  
in  S c h w e f e l s ä u r e  v e r s c h i e d e n e r  K o n z e n t r a t i o n .  
B estim m ung des K orrosionsw iderstandes v o n  fün f S ta h l
so rten  in  k a l t  b ea rb e ite tem  Z ustan d e  gegen Schwefel
säu re  w echselnder K o n zen tra tio n  d u rch  M essung der Ge
w ich tsverluste . [C om ptes rendus 180 (1925) N r. 25, 
S. 1942/3.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 153 56. —  Ein  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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J .  V ipond D av ies: D ie  G r a p h i t - K o r r o s i o n  in  
G u ß e is e n .  U ebersicht über die b isher e rm itte lte n  E r 
gebnisse über G raphit-K orrosion . Diese is t  auf E lem en t
b ildung zwischen G rap h it u n d  E isen  zurückzuführen  und  
w ird durch  elektro ly tische S tröm e noch beschleunigt. 
W eißes Gußeisen w ird weniger angegriffen. [Engg. 
F o u ndation  (1923) N r. 6, S. 36/41.]

R o b ert J .  A nderson, George M. E nos u. J . R ich a rd  
A dam s: B e s c h le u n ig t e  K o r r o s i o n s v e r s u c h e  m i t  
M e ta l le n  u n d  L e g ie r u n g e n  in  s a u r e m  G r u b e n 
w a s s e r .*  [Bull. Coal-M ining Investigations, Carnegie 
In s t. Techn. N r. 6 (1923).]

E . Maaß u. E . L iebreich: Z u r  F r a g e  d e r  K o r 
r o s io n  v o n  M e ta l le n .  K orrosionen als elektrochem ische 
oder chem ische V orgänge. D ie B ildung von  S chu tz
schichten  in  A bhängigkeit von der L ösungstension, der 
R eak tionsfäh igkeit zwischen M etall u n d  E le k tro ly t und  
der B ildung von E inzelelem enten. Schutz gegen K o r
rosion durch  M etallüberzüge, A nstriche oder Legieren m it 
edleren M etallen. [K orrosion u. M etallschutz 1 (1925) 
Nr. 1, S. 3/6.]

Sonstiges. Leslie A itchison: A u f t r e t e n  u n d  V e r 
h ü t u n g  v o n  U e b e r l a p p u n g e n  b e im  S c h m ie d e n  
u n d  W a lz e n .*  Beispiele fü r  das A uftre ten  beim  W alzen 
u nd  Schm ieden. V erhütung durch richtige A usbildung der 
Profile u nd  Gesenke. [Forg. S tam p. H ea t T reat. 11 (1925) 
N r. 4, S. 114/7.]

Chemische Prüfung.
A llgem eines. K arl Egli, D r., Prof. a. d. K a n to n s

schule Z ürich: D ie  U n f ä l l e  b e im  c h e m is c h e n
A r b e i t e n .  S ta rk  verm . u. um gearb. von D r. E rn s t R üst, 
Prof. a . d. K antonalen  H andelsschule Zürich. Zürich, 
Leipzig u n d  S tu ttg a r t :  R ascher & Cie., A .-G ., 1925. 
(V II, 261 S.) 8°. S  B S

B re n n sto ffe . W. J . G. M eade: S c h w e f e lb e s t im 
m u n g  in  K o h le .*  D ie Probe w ird  m it gepulvertem  R o h 
eisen von geringem  Schwefelgehalt u nd  B leioxyd g u t durch
m isch t und  in  einem  m it Z inkoxyd ausgekleideten Porzel
lantiegel zunächst schwach, sp ä te r s tä rk e r  geglüht. D er 
Tiegel in h a lt w ird  m it Salzsäure zerse tz t u nd  der Schwefel
wasserstoff als K adm ium sulfid  gefällt, das m it Jo d  t i tr ie r t  
w ird. [Ind . Engg. Chem. 17 (1925) N r. 5, S. 497,]

S. W . P a rr  u. H . F . H ad ley : D ie  A n a ly s e n  v o n  
K o h le n  m i t t e l s  P h e n o ls  a l s  L ö s u n g s m i t t e l .  
(Schluß.) E igenschaften  der ex trah ie rten  Stoffe u n d  des 
R ückstandes. E in fluß  der O xydation  auf die B estim m ung 
der flüchtigen B estandteile, auf den  G ehalt der durch  
Phenol gelösten Stoffe und  das erzeugte Gas. Z usam m en
gefaßte E rgebnisse. Vgl. St. u. E . 45 (1925) N r. 22, S. 861. 
[Fuel 4 (1925) N r. 3, S. 111/8.]

G ase. L. F . F ieser: E in  n e u e s  A b s o r p t i o n s m i t t e l  
f ü r  S a u e r s t o f f  i n  d e r  G a s a n a ly s e .  D as M ittel be
s te h t aus einem  Gemisch von N atrium an th rahydroch inon- 
ß-sulfosäureester und  einem  großen U eberschuß von N a
trium hydrosu lfit in  alkalischer Lösung. [ J .  Americ. Chem. 
Soc. 46 (1924), S. 2639/47: nach  Chem. Z en tralb l. 96 (1925) 
Bd. I , N r. 19, S. 2249.]

E . O tt :  U e b e r  e x a k t e  g a s a n a l y t i s c h e  M e 
th o d e n .  D ie  B e s t im m u n g  d e r  s c h w e r e n  K o h l e n 
w a s s e r s to f f e .  R e indarstellung von M ethan u nd  A ethy- 
len. Versuche über die A bsorption  m it rauchender Schwe
felsäure u n d  m it konzen triertem  Brom wasser. V orschrift 
fü r die K ohlenoxydabsorption  m it am m oniakalischem  
K upferchlorür. Versuchsergebnisse. Auszug aus der 
D ok to rarbe it von D e r in g e r .  [G as W asserfach 68 (1925) 
24. H ., S. 367/9.]

H . Tropsch u. E . D ittr ic h : U e b e r  d ie  A n a ly s e  
g a s f ö r m ig e r  K o h l e n w a s s e r s to f f g e m i s c h e  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  O le f in e .*  B e
schreibung eines A nalysengangs zur B estim m ung der gas
förm igen Paraffin- und  O lefin-K ohlenw asserstoffe, der auf 
der frak tio n ie rten  K ondensation  bei tiefen  T em p era tu ren  
beruht. B a u a rt eines h ierzu geeigneten tra n sp o r ta b le n  
A pparates. B eschreibung eines V erfahrens zur B estim 
m ung der K ohlenw asserstoffe der Olefinreihe und  der in

der V olum einheit v o rhandenen  K ohlenstoffm enge. [Brenn- 
stoff-Chem . 6 (1925) N r. 11, S. 169/77.]

Legierungen. H einr. B iltz : Q u a n t i t a t i v e  A n a ly se  
v o n  z i n n h a l t i g e n  L e g i e r u n g e n ,  b e s o n d e r s  von 
W e i ß m e ta l l e n .  A usführungsvorschriften  zur gewichts
analy tisch en  und  m aß an a ly tisch en  L ntersuchung  des 
W eißm etalls. [Z. anal. Chem. 66 (1925) 7. H ., S. 257/72.]: 

W asser. H artw ig  K lu t:  T r a n s p o r t a b l e r  K a s te n  
f ü r  W a s s e r u n t e r s u c h u n g e n .*  K a s te n  m it Apparaten 
u n d  R eagenzien zur U n tersuchung  des W assers am  Orte; 
zu beziehen von P au l A ltm ann , B erlin  N W  6. [Gas 
W asserfach 68 (1925) 24. H ., S. 369/70.] 

E i n z e l b e s t i m m u n g e n .
K o h len sto ff. W alker J .  K in g : D ie  v o lu m e tr i s c h e  

B e s t im m u n g  k l e i n e r  M e n g e n  v o n  K o h le n 
s t o f f  in  W o l f r a m  d u r c h  V e r b r e n n u n g .  Die durch 
V erbrennung im  S auersto ffstrom  gebildete  Kohlensäure 
w ird in einem  besonderen  A b so rp tio n sap p ara t in 0,01- 
no rm .-B ary tlö sung  aufgefangen, deren  U eberschuß nach 
der F iltra tio n  m it 0 ,01-norm .-Salzsäure m it Thymol
p h ta le in  als In d ik a to r  z u rü c k titr ie r t  w ird. [J . Americ. 
Chem. Soc. 47 (1925), S. 615/21; nach  Chem. Zentralbl. 96- 
(1925) Bd. I, N r. 20, S. 2324.]

Sauerstoff. T. E . R ooney: D ie  B e s t im m u n g  des 
S a u e r s t o f f s  im  r e i n e n  E is e n .*  Ausführung der 
S auerstoffbestim m ung durch  R e d u k tio n  m itte ls Wasser
stoff nach  dem  V erfahren  L edeburs. G ünstigste Arbeits
tem p era tu ren  bei 1150 bis 1200°. Bei n iedriger Tem peratur 
e rgaben sich F ehler, die bei 900° e tw a  50 %  betrugen, 
wobei die V erlängerung der R eduk tionsw irkung  ohne Ein
fluß  w ar. Es w ird v e rm u te t, d aß  die R eduk tion  nicht von 
dem  E indringungsverm ögen  des W asserstoffs, sondern 
von der E ntw eichungsm öglichkeit des Wasserdampfes 
abhängig  is t , was durch  L agerung in  einer wasserfreien 
A tm osphäre erw iesen schien. [ J .  I ro n  Steel Inst. 110-
(1924), S. 122/43.]

Schw efel. G. T om arch io : D ie  S c h w e t ,e lb e s t im -  
m u n g  in  E i s e n e r z e u g n i s s e n  n a c h  R o l le t -C a m -  
p r e d o n .  A ngaben über V erfahren , A p p ara t und Lö
sungen. V ersuchsergebnisse. [M etallurg ia ita l. 17 (1925) 
N r. 5, S. 195/200.]

E isen , A lu m in iu m , C hrom . K . K . Jä rv in en : Zur 
T r e n n u n g  d e s  E is e n s ,  A lu m in iu m s ,  C h ro m s  u n d  
d e r  P h o s p h o r s ä u r e  v o n  Z in k ,  N ic k e l ,  K o b a l t  
u n d  M a n g a n  u n d  B e s t im m u n g  d e r  l e tz te r e n .  
N achprüfung  verschiedener V erfahren  zu r Bestimmung 
der g en an n ten  M etalle. [Z. anal. Chem. 66 (1925) 3. H., 
S. 81/100.]

E isen , N ickel. E . R ousseau : T r e n n u n g  d e s  N ic k e ls  
u n d  E is e n s  in  G e g e n w a r t  v o n  C h ro m  d u rc h  
E l e k t r o l y s e .  D urch A m m o n iu m zitra t in  alkalischer 
Lösung w ird das E isen  in  L ösung geha lten  und  durch 
A m m onium oxalat die B ildung  von  C hrom at verhindert. 
[Chim ie e t  In d u s tr ie  13 (1925), S. 199/201; nach  Chem. 
Z en tralb l. 96 (1925) Bd. I , N r. 17, S. 2101.]

M an g an . A lfred K ro p f: D ie  M a n g a n b e s t im -  
m u n g s m e t h o d e n  v o n  Q u a l i t ä t s s t ä h l e n  u n te 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 s  S i l b e r n i t r a t -  
P e r s u l f a t - V e r f a h r e n s .  U n tersuchung  des Silbernitrat- 
P ersu lfat-, des C hlorat- u n d  des Volhard-W olff-Verfahrens. 
A nw endung und  G rup p ie ru n g  d ieser V erfahren  für die 
verschiedenen S tah lso rten  u n d  L egierungen. [Chem.-Zg. 49
(1925) N r. 75, S. 517/20 ; N r. 78, S. 537/9.]

L. B e rtiau x : M a n g a n b e s t i m m u n g  in  m e t a l l u r 
g i s c h e n  P r o d u k t e n .  N achprü fung  u n d  Arbeitsweise 
der M anganbestim m ung nach  P ro c te r  S m ith  m it Am
m onium persu lfa t. [A nn. Chim . a n a ly t. e t  app l. 6 (1925), 
S. 289/302; nach  Chem. Z en tra lb l. 96 (19251 Bd. I, Nr. 17, 
S. 2101.]

M olybdän . E rw in  W en d eh o rs t: K o lo r im e tr i s c h e  
M o ly b d ä n  b e s t im m u n  g. In  L ösung befindliches, 
kolloidales M olybdänsulfid  w ird  k o lo rim etrisch  m it einer 
gleichen Lösung von b ek an n tem  M olybdängehalt ver
glichen. H erstellung  d er V ergleichslösung. Arbeitsweise 
u n d  e rre ich te  G enau igkeit. [Z. anorg . C hem . 144 (1925)
H. 4, S. 319/20.]
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0 . L. Maeg u. C. H . M cG ollam : S c h n e l l b e s t i m 
m ung  d e s  M o ly b d ä n s  im  S t a h l .  D ie P robe w ird  in  
einem Gemisch von Salpeter- und  Schw efelsäure gelöst, 
die Lösung bis zur D äm pfeb ildung  eingedam pft, m it 
Salzsäure und  Schw efelsäure v e rd ü n n t, das E isen  durch  
Zinnchlorür red u z ie rt u n d  m it A ether ausgeschü tte lt. 
In der Endlösung w ird  das M olybdän kolorim etrisch  be
stim m t. D auer der B estim m ung 20 bis 25 m in . [Ind . 
Engg. Chem. 17 (1925) N r. 5, S. 524.]

Wilhelm O tte : D ie  V e r e i n h e i t l i c h u n g  d e r
W a s s e r u n t e r s u c h u n g e n  im  D a m p f b e t r i e b e .*  Es 
w ird vo rg esch lag en , fü r  die W asserun tersuchungen  im 
D am p fb e trieb  einheitliche V erfahren , M aßeinheiten  und 
Bezeichnungen zu vereinbaren . [Z. B ayer. Rev.-V . 29 
(1925) N r. 7, S. 73/5.]

Wärmemessungen und Meßgeräte.
W ärm ele itu n g . H . L e n t: D e r  h e u t i g e  S t a n d  d e r  

E r k e n n t n i s  d e s  W ä r m e ü b e r g a n g s  d u r c h  G ase .*  
Gem einverständliche U ebersicht über die G esetzm äßig
keiten der W ärm eübertragung  der Gase durch  Leitung, 
Berührung (K onvek tion) u n d  S trah lung . Es w ird  be
sonders gezeigt, daß  die S trah lu n g  der Gase bei hohen 
Tem peraturen einen sehr g roßen E influß  h aben  kann. 
[St. u. E . 45 (1925) N r. 24, S. 938/40.]

Sonstige Meßgeräte und Meßverfahren.
D reh zah lm esse r. E . M oore: B e s t i m m u n g  v o n  

D r e h z a h le n  u n d  F r e q u e n z e n  m i t t e l s  d e r  S t r o -  
b o s c o p -S c h e ib e .*  D er A p p a ra t erm öglicht eine be
queme und  äu ß e rs t genaue D rehzahl- u n d  F req u en z
messung. [Eng. (1925) N r. 3608, S. 209/10.]

Angewandte Mathematik und Mechanik.
F estigkeitsleh re . H . Z im m erm ann, $ r.= 3ng . D r., 

Wirkl. Geh. O berbaurat, In h a b e r der G rashofdenkm ünze: 
K n i c k f e s t i g k e i t  d e r  S t a b v e r b i n d u n g e n .  Mit 
1 Zahlentaf., 1 K u rv en ta fe l u. 45 T ex tb ild ern . B erlin : 
Wilhelm E rn st & Sohn 1925. (4 Bl., 99 S.) 4°. 8,40 G .-M.

Decouflé: D e r  W i d e r s t a n d  v o n  M e t a l l v e r 
b in d u n g e n .*  Die S pannungsverteilung  in  T rägern . B e
urteilung von V erb indungen  u n d  A ussehen der B ruch 
fläche. A nw endungsm öglichkeiten: S pannungsverteilung  
in versetzten S toßverb indungen  und  U n tersuchung  an  
praktischen Beispielen. [G énie civil 86 (1925) N r. 20, 
S. 479/83.]

E. M eißner: Z u r  F e s t i g k e i t s b e r e c h n u n g  v o n  
H o c h d r u c k - K e s s e l t r o m m e ln .*  A nnahm e der Scha
lentheorie über die Spannungsverteilung . F orm eln  fü r  die 
Zylinderschale. Die R a d ia lk rä fte  in  der Zylinderschale. 
Die Trommel. N äherungslösung fü r  die T rom m el. Die 
genaue Theorie u nd  G ang d er R echnung  bei ih re r A n
wendung. [Schweiz. Bauzg. 86 (1925) N r. 1, S. 1 /5 .]

Eisen und sonstige Baustoffe.
Eisen. R . S cheibe: D ie  S t o ß l ü c k e n  im  E i s e n 

b a h n g le is .*  H erste llung  lücken loser Schienenstränge 
unter V erw endung üb licher L ängen  durch  V erlaschung 
verm ittelst der e isernen e lastischen  H o h l s c h w e l l e  bei 
starrer Schienenbefestigung. B eobach tungen  an  einer 
Versuchsstrecke. [O rgan F o rtsch r. E isenbahnw esen  80 
(1925) Nr. 10, S. 216/8.]

Osw. E rlinghagen : Z u r  G e s c h i c h t e  d e s  W e r k 
s to f fe s  f ü r  e i s e r n e  B r ü c k e n  u n d  z u  d e n  n e u e r e n  
B e s t r e b u n g e n  n a c h  V e r w e n d u n g  e in e s  h o c h w e r 
tig e n  B a u s ta h l s .*  [K ruppsche M onatsh . 6 (1925) 
Mai, S. 85/98.]

I in c e n t D elp o rt: V e r s u c h e  m i t  S t a h l h ä u s e r n  
in E n g la n d .*  [Iro n  T rade  R ev . 76 (1925) N r. 4, S. 285/6.]

Joseph H o rto n : E i s e n h ä u s e r  in  E n g la n d .*  K o n 
struktion und  Bauweise von eisernen  H äusern  von B raith - 
waite & Co. Innenein rich tu n g  zum  Teil A sbest u n d  Holz. 
Vorzüge und  B aukosten . [Iro n  T rad e  R ev . 76 (1925) 
Nr. 12, S. 753/4; B last F u rn ace  13 (1925) N r. 5, S. 206/7.]
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E ise n b e to n . D öh lert: V e r s u c h e  m i t  E i s e n b e t o n '  
s c h w e l le n  i n  S a c h s e n .*  A ufbau , F o rm  u n d  B ew eh
rung  der verschiedenen g ep rü ften  Schwellen. B e trieb s
erfahrungen . D ie auf G rund  der E rfah ru n g en  d u rc h - 
gebildete Schwellenform . [O rgan F o rtsch r. E isen b ah n 
wesen 80 (1925) N r. 11, S. 229/34.]

Normung und Lieferungsvorschriften.
N o rm u n g . Gg. H offm ann : B e r i c h t  ü b e r  d ie  N o r 

m ie r u n g  v o n  F o r m k a s t e n .*  Auf G rund  einer U m 
frage ausgearbeite te  u n d  vom  G ießerei-N orm en-A usschuß 
genehm igte Vorschläge zu r N orm ung von  F o rm k a sten  und  
Zubehör. [G ieß. 12 (1925) N r. 24, S. 433/4.]

P . B rau e r: G e s e tz e  d e r  t e c h n i s c h e n  N o r m u n g .*  
R egeln fü r  den A usbau der N orm ung. E n tw ick lungsgang  
der N orm ung, W erksnorm  — nationale  N orm  — in te r 
nationale  N orm . F ü r  die N orm ung von G egenständen  is t 
lediglich die W irtschaftlichkeit m aßgebend. D ie A usge
s ta ltu n g  einer N orm reihe. [W erft R . H . 6 (1925) N r. 10,
H . N . A., S. 41/2.]

H . F ra n z  u. H . G raefe: Z u r  N o r m u n g  l e g i e r t e r  
B a u s t ä h l e .  N o tw endigkeit der Schaffung von  W erk 
stoffnorm en. K r it ik  der bereits erschienenen N orm en fü r  
unlegierte  B a u stäh le ; V orschläge fü r  die N orm ung leg ierter 
B austäh le . [W erkst.-Techn. 19 (1925) N r. 11, S. 380/4.] 

D ie  N o r m u n g  u n d  d e r  U n t e r r i c h t  a n  T e c h 
n i s c h e n  S c h u le n .  I . C. V olk: E i n f ü h r u n g  d e r  
N o r m e n  in  d e n  U n t e r r i c h t .  — I I .  A. E rk en s : A u s 
d e m  U n t e r r i c h t  im  t e c h n i s c h e n  Z e ic h n e n .  A us
wahl, K ürzung  u n d  Z usam m enfassung der N orm b lä tte r. 
V eranschaulichung, G egenüberstellung u n d  V orbilder. 
N orm ung u n d  K o n s tru k tio n su n te rr ich t. [Z. V. d .  I . 69 
(1925) N r. 20, S. 684/90.]

D ie  N o r m u n g  u n d  d ie  I n d u s t r i e f o r s c h u n g  
a u f  d e m  G e b ie t e  d e r  f e u e r f e s t e n  E r z e u g n i s s e  
im  A u s la n d e .*  [F euerfes t (1925) N r. 6 , S. 57/9.]

L ie fe ru n g sv o rsc h rif ten . M a t e r i a l v o r s c h r i f t e n  1925 
[d e s]  G e r m a n is c h e [ n ]  L lo y d .  B erlin  (N W  40, Alsen- 
s tr . 12): [Selbstverlag] 1925. (42 S.) 4°. S  B ■

B e s t i m m u n g e n  f ü r  d ie  a n  r o s t s c h ü t z e n d e  
A n s t r i c h e  z u  s t e l l e n d e n  A n f o r d e r u n g e n  u n d  
i h r e  P r ü f u n g .  [C ircular of th e  B ureau  of S tan d ard s 
(1925) N r. 200.]

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.
A llg em ein es . Georg Schlesinger: N e u e  W e g e  z u m  

F a b r i k a t i o n s e r f o l g .*  (Schluß.) [Z. V. d. I . 69 (1925) 
N r. U . S 346/8.]

A. N ägel: T e c h n i s c h - w i s s e n s c h a f t l i c h e  F o r 
s c h u n g  in  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  v o n  A m e r ik a .  
B e rich t ü ber die am erikan ischen  In s ti tu te  der techn isch 
w issenschaftlichen Forschung, P r iv a tin s titu te  der In d u 
strie , S tiftsu n te rn eh m u n g en  u n d  R eg ie rungsinstitu te . 
Z u rü ck tre ten  der U n iv e rs itä ts in s titu te  in  bezug auf 
Forschungsrich tung . F inanzieller A ufw and fü r  techn isch  
w issenschaftliche F orschung  in  A m erika. [Z. V. d. I .  69 
(1925) N r. 19, S. 613/8.]

B etr ie b sfü h ru n g . H . P la u t:  U e b e r  e in e  n e u e  
M e th o d e  d e r  G r o ß z a h l f o r s c h u n g  u n d  i h r e  A n 
w e n d u n g  a u f  d ie  B e t r i e b s k o n t r o l l e .*  A ufgaben aus 
dem  B etriebe, L ösungsverfahren , um  die d u rch  reale 
U rsachen  v eran laß ten  Schw ankungen in  M eßreihen von 
zufälligen zu un terscheiden . A nw endungsbeispiele aus 
der F ab rikatio n sk o n tro lle . [Z. tech n . P hys. 6 (1925) 
N r. 6 , S. 225/9.]

B etrie b ste c h n isc h e  U n te rs u c h u n g e n . G eorge L an g 
fo rd : E in e  A n w e n d u n g  d e r  F o r m e ln  z u r  B e r e c h 
n u n g  d e r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  A r b e i t  e r s p a r e n d e r  
E i n r i c h t u n g e n .*  A nw endung der F orm eln  auf d ie  F lu r 
fö rderung  m it E le k tro k a rre n . [M ech. E ngg. 47 (1925) 
N r. 5, S. 408/10.]

Jam es A. S hepard  u n d  George E . H ag em ann : 
F o r m e ln  z u r  B e r e c h n u n g  d e r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  
v o n  A r b e i t  e r s p a r e n d e n  E i n r i c h t u n g e n .  E n tw ic k 
lung  der F orm eln  au f G rund  einzelner, m aßgebender 
G rößen. B ew ertung  der einzelnen G rößen. A nw endung

153 56. —  E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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auf die M etallindustrie. G rundlage der Berechnung. 
[Mech. Engg. 47 (1925) N r. 5, S. 403/8.]

P sy c h o tec h n ik . R . B olt: D ie  P r ü f u n g  d e s  G e 
s i c h t s s i n n e s  im  E i g n u n g s p r ü f r a u m  d e r  S ie m e n s -  
S c h u c k e r t - W e r k e ,  N ü r n b e rg .*  D ie D urchführung  
einer G esichtssinnesprüfung fü r Lehrlinge der M etallindu
strie  an  500 Prüflingen. E rgebnisse der L eistungsbe
w ertung. [Ind . P sychotechn. 2 (1925) N r. 5, S. 129/42.] 

F rancis F . S h arr: E in  V e r f a h r e n  z u r  V e r 
g r ö ß 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  W e r k e n .  D as 
V erfahren, die L eistungsfähigkeit des einzelnen A rbeiters 
zu heben, s tü tz t  sich auf die V eran tw ortlichke it des A r
beitnehm ers. D ie E rgebnisse bestätigen , daß  sowohl 
die L eerlaufarbeit als auch der S chro tten tfall geringer 
w erden, die E rzeugung aber s ta rk  zunim m t. [Eng. 139 
(1925) N r. 3619, S. 513/4.]

G. Schlesinger: P s y c h o t e c h n i k  in  A m e r ik a .
S tu d i e n e i n d r ü c k e .  Industrie lle  E ignungsprüfungen, 
wie in  D eutschland angew andt, sind  in  A m erika n ich t 
bekannt. Die verschiedenen w irtschaftlichen V erhältnisse 
der beiden L änder bedingen verschiedene E instellung 
zur A usübung der P sychotechnik . [Ind . Psychotechn. 2 
(1925) N r. 6, S. 161/70.]

E w ald  Sachsenberg: P s y c h o lo g ie  d e r  A r b e i t  a m  
B a n d .*  An H an d  von V ersuchen und  p rak tischen  E r 
fahrungen w ird festgestellt, welche M enschen bei der 
B andarbeit verw endet werden können, wie sie zu b ehan
deln und  zu bezahlen sind. Auf den W ert der r h y th 
mischen G estaltung, der L eistungsübersicht und  der Güte 
der Leistung bei der B andarbeit w ird eingegangen. 
[Masch.-B. 4 (1925) N r. 11, S. 536/8.]

C. K obis: U e b u n g  w e r k s t a t t w i c h t i g e r  F u n k 
t i o n e n  a n  L e h r l in g e n .*  A blauf von U ebungsvorgängen 
bei m ehrm aliger W iederholung berufsw ichtiger V errich
tungsproben. A bsolute u nd  re la tive  U ebungsarten . B e
ziehung von Anfangsleistung zu verschiedenen A bschnitten  
des U ebungs verlauf es. [Ind . P sychotechn. 2 (1925) Nr. 4, 
S. 97/108.]'

S ta tis tik . A lfred Isaac, D r., D iplom kaufm ann: B e 
t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e  S t a t i s t i k .  B erlin (W  10) und  
W ien (I): Industrieverlag  Spaeth  & L inde 1925. (327 S.) 
8°. 11 G.-M, geb. 12,40 G.-M. (Betriebs- u n d  finanz- 
w irtschaftliche Forschungen. 2. Serie. H . 18.) S B "  

S elb stk o sten b erech n u n g . N orm an L. Sam m is: Z u r  
F r a g e  d e r  V e r lu s t e  in  W e r k s a n la g e n  u n d  d e r e n  
V e r h ü tu n g .  E influß  der R ohstoffw ahl, der V erarbeitung, 
der T ransportm öglichkeiten, der W ärm etechnischen E in 
rich tungen  u nd  der A rbeitsm aschinen auf die Selbst
kosten. W irtschaftliche A usgestaltung des Betriebes. 
[Industria l M anagem ent 69 (1925) N r. 6, S. 321/9.]

G. D. P ip er: E in  S y s te m  d e r  S e l b s t k o s t e n 
b e r e c h n u n g  in  G ie ß e r e ie n .  B eschreibung eines 
am erikanischen V erfahrens zur genauen E rm ittlu n g  der 
Selbstkosten u n te r  besonderer B erücksichtigung einer 
zw eckm äßigen V erteilung der allgem einen F orm erun
kosten , bezogen auf u nm itte lbare  A rbeit u n d  auf E rzeu 
gungsmenge. (N ach Ja h rg . 5, N r. 17 der N at. Assoc. 
of Cost A ccontants.) [M asch.-B. 4 (1925) N r. 12, S. 609/10.]

H . M üller-B ernhardt: I n d u s t r i e l l e  S e l b s t k o s t e n  
b e i  w e c h s e ln d e m  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d .*  P rü fung  
der theoretischen Zusam m enhänge. B eobachtungen aus 
der P rax is zweier M aschinenfabriken. E n tw ick lung  der 
Lohn- und  Gem einkosten. [B etriebsw irtsch . R dsch. 2 
(1925) Nr. 2, S. 25/30.]

S elbstk o sten b erech n u n g . H einrich  L öffler: D ie
S e l b s t k o s t e n  d e r  K o h le . D ie vom  R eichskohlenver
band  gem einsam  m it dem  R eichskohlenrat festgesetzten  
Preise können n ich t schem atisch b es tim m t w erden, da  
die Zusam m ensetzung der Selbstkosten örtlich  ganz v er

schieden ist. F ü r  die V erschiebung u n te r  den  S elbst
kostenan teilen  der K ohle gegenüber den V erhältnissen 
vor dem  K riege sind  die B elastung durch  S teuern  und  
A bgaben u n d  der s ta rk e  R ückgang des A nteils der Löhne 
u n d  G ehälter bezeichnend. [Techn. W irtscli. 18 (1925) 
N r. 6, S. 176/8.]

A. H ellw ig: N o c h m a ls  d e r  g e g e n w ä r t ig e  S t a n d  
d e r  S e l b s t k o s t e n b e r e c h n u n g .  B e r e c h n u n g s b e i 

s p ie le  f ü r  e in e  s c h a r f e  K a l k u l a t i o n .  [E . T. Z. 46 
(1925) N r. 9, S. 307/9.]

P au l K . G uillow : B e i t r a g  z u r  S e l b s t k o s t e n 
e r m i t t l u n g .*  E rm ittlu n g  der Selbstkosten  auf Grund 
der w irklichen A rbeitss tu n d en . Vergleich dieses Verfahrens 
m it anderen . [In d . M anagem ent 69 (1925) Nr. 3, S. 174/6.} 

R . D oczekal: D e r  - w i r t s c h a f t l i c h e  W ir k u n g s 
g r a d  u n d  d ie  P r e i s b i l d u n g .*  [Sparw irtsch . (1925) 
N r. 6, S. 77/80.]

S onstiges. George H . S h ep ard : E n t f e r n e n  u n 
n ö t i g  e r m ü d e n d e r  T ä t i g k e i t  a u s  d e r  I n d u s t r ie .  
B erich t über die A rb e it des A usschusses fü r  Entfernung 
unnötig  erm üdender A rb e it der S ociety  of Industrial 
Engineers. [Mech. E ngg. 47 (1925) N r. 5, S. 418.]

Wirtschaftliches.
A llgem eines. O tto  E verüng , D r., V orsitzender des 

„S ch u tzk arte lls  der n o tle idenden  K u ltu rsch ich t Deutsch
lands“ : V o n  d e u t s c h e r  G e i s t e s a r b e i t  u n d  d e u ts c h e r  
W i r t s c h a f t .  E in  zeitgem äßes W o rt ü ber ihre gemein
sam en Sorgen und  A ufgaben. B e rlin : Selbstverlag der 
Vereinigung der D eutschen  A rbeitgeberverbände (1925). 
(27 S.) 8°. (S ch riften  der V erein igung der Deutschen 
A rbeitgeberverbände. H . 12.) 0,80 G .-M. !  B !

T heodor Janssen , P rof., K gl. R egierungsbaum eister
a. D. zu B erlin : T e c h n i s c h e  W i r t s c h a f t s l e h r e .  
L eitfaden  zu r E in fü h ru n g  des T echnikers in  die W irt
schaftsw issenschaften . M it 3 A bb. im  T ex t. Leipzig: 
W ilhelm  E ngelm ann 1925. (V III , 379 S.) 4°. 13 G.-M, 
geb. 16 G.-M . S B =

E. H einson : A u s  d e m  T ä t i g k e i t s b e r e i c h  d er 
N o r d w e s t l i c h e n  G r u p p e  d e s  V e r e in s  d e u ts c h e r  
E is e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e l l e r .  Verschiebungen in 
der W elterzeugung von E isen  u n d  S tah l. R ückgang der 
deutschen E isen- und  S tah lin d u strie  infolge des W elt
krieges. D eutsch lands S tellung  in n erh a lb  der durch die 
französische N achkriegspo litik  hervorgerufenen künst
lichen V erschiebungen der W ettbew erbsverhältnisse. 
G rundsätzliche F orderungen  der E isen industrie  für die 
deutsche H andelspo litik . A us den  E rgebnissen  der bis
herigen H an d elsvertragsverhand lungen . [S t. u. E. 45 
(1925) N r. 23, S. 873/8; N r. 24, S. 940/4.]

W irtsc h a ftsg eb ie te . J a h r b u c h  d e r  S t e i n k o h l e n 
z e c h e n  u n d  B r a u n k o h l e n g r u b e n  W e s t d e u t s c h 
l a n d s .  A nhang: Bezugsquellen-V erzeichnis. Nach zu
verlässigen Quellen b earb . u n d  hrsg. von  H einrich Lem
berg. 30. Ausg., Jg . 1925. D o rtm u n d : C. L. Krüger,
G. m. b. H ., (1925). (312 S.) 8°. 5 G.-„M. -  In h a lt: Ver
zeichnisse der S teinkohlenzechen  des niederrheinisch-west- 
fälischen Industriebezirkes, des A achener Bezirkes, des 
D eisters u n d  seiner U m gebung sowie B ayerns (nach Post
o rten  a lphabetisch  g eo rdnet m it A ngaben über Verwaltung, 
F ernsprech- u n d  B ahnanschlüsse, A nschlußfrachten , Be
legschaften, F ö rde rung  usw .), desgl. der Braunkohlen- 
g ruben des linksrhein ischen In d u strieb ez irk es, des Weser
gebietes, des D illgebietes, W esterw aldes, Oberhessens und 
S ü ddeu tsch lands; A ngaben ü b er die Kohlenverkaufs
o rgan isationen  u n d  d ie  einschlägigen Interessenverbände; 
E rläu terungen  über K o h len so rten ; In seren ten -, Bezugs
quellen- u n d  Zechen-V erzeichnisse. S B *

D e r  i n t e r n a t i o n a l e  E i s e n m a r k t  u n d  se in e  
W e t t b e w e r b s V e r h ä l t n i s s e .  Schilderung  der Lage in 
den V erein ig ten  S taa ten , G ro ß b ritan n ien , Belgien, F rank
reich , D eutsch land . D ie k ü n ftig e  E n tw ick lung  is t noch 
n ich t abzusehen. F ran k re ich  s te h t  besonders günstig da, 
die G estaltung  der französischen E isenpreise beansprucht 
d aher erhöh te  B each tung . [W irtsc h a ftsd ie n st 10 (1925) 
N r. 23, S. 876/8.]

H ans F ro m m : W i r t s c h a f t s b i l d e r  a u s  d e r  s ü d 
l i c h e n  M a n d s c h u r e i  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e rü c k 
s i c h t i g u n g  d e r  E i s e n -  u n d  K o h le n in d u s t r i e .*  
W irtschaftsgeb ie t der Südm andschure i. D ie Südman- 
dschurisehe E isenbahngesellschaft u n d  die ih r  angeschlos
senen U nternehm ungen . K o h len - u n d  E rzgruben . Mond
gasanlage u n d  elek trisches K ra ftw e rk . K okerei und 
H oehofenw erk. W ohlfah rtse in rich tungen . [S t. u. E. 45 
(19251 N r. 25, S. 979/84.]

Zeitschriften Verzeichnis nebst Abkürzungen siehe. S. 153 56. —  E in  * bedeutet: Abbildungen in  der QueUe.
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Bergbau. H alb iell: D ie  U r s a c h e n  d e s  L i e f e r u n g s 
rü c k g a n g s  im  d e u t s c h e n  K o h l e n b e r g b a u .*  Die 
Gründe fü r die A bnahm e d er G esam tförderung  u n d  des 
Lieferungsanteils je M ann gegenüber d er V orkriegszeit sind  
meist Kriegsfolgen von  w irtsch aftlich er u n d  politischer 
Natur. Die E ntw ick lung  des au s länd ischen  K oh lenberg 
baus zeigt die gleiche R ich tu n g . [Techn. W irtsch . 18 
(1925) Nr. 6, S. 169/72.]

G. F elsch : D ie  d e u t s c h e  K o h l e n p r o d u k t i o n  in  
den  J a h r e n  1913 b is  1924.* Z ah lenangaben  über die 
Stein- und  B raunkohlenförderung . D ie R e p a ra tio n s
lieferungen u nd  die A rbeitsle is tungen  zeigen die W ir
kungen des K rieges u n d  d er K riegsfolgen in  der deutschen 
Kohlen W irtschaft. [Techn. W irtsch . 18 11925) N r. 6, 
S. 166/8.]

S eh ro ttw irtseh a ft. A n f ä n g e  u n d  Z ie le  d e r  S c h r o t t 
b ö rse  zu  D ü s s e ld o r f .  (D üsseldorf:) [Se lbstverlag  der 
Schrottbörse] (1925). (36 S .) 8°. S B —

E duard  M ohr, D üsseldorf: D e r  S c h r o t t h a n d e l .  
Nachschlage- u n d  H an d b u ch  fü r  die A lteisen- oder 
Schrottbranche. 2., neu  b earb . u n d  erw eit. Aufl. m it 
25 Abb. u nd  2 K urven . D üsseldorf 1924: A. B agel, A .-G . 
(158 S.) 8®. Geb. 7,50 G.-M. S B S

K arte lle . A. H ein richsbaue r: D e r  n e u e  V e r t r a g  
des R u h r k o h l e n b e r g b a u s .  G ründe fü r  d en  neuen  
Zusam m enschluß des B ergbaus. Im  V ordergründe der 
Verhandlungen stehen  die H ü ttenzech en frag en  einschl. 
des H üttenselbstverb rauchs u n d  die H ändlerfrage, deren  
Lösung ausführlich gesch ildert w ird . N euordnung  der 
Beteiligungsziffem. D ie V orverträge . S ynd ikatsdauer. 
Ausblick. [S t. u. E . 45 (1925) N r. 26, S. 1028/31.] 

K a r t e l l e  d e r  S c h w e r i n d u s t r i e  i n  D e u t s c h l a n d  
u n d  F r a n k r e i c h .  R ohstah lgem einscha ft; H albzeugver
band; S tahlw erks v e rb a n d ; R ö h re n sy n d ik a t; R oheisen  
verband; K oh lensynd ikat; französische V erkaufssyndikate . 
[Saar-W irtschaftszeitung 30 (1925) N r. 21, S. 334/7; 
Nr. 22, S. 351/4; N r. 23, S. 373/6.]

Preise. P . K reb s: D ie  d e u t s c h e n  K o h le n p r e i s e .*  
Die K urve der K ohlenpreise als Spiegel der K o n ju n k tu r  
und W eltereignisse. W irkung  des K rieges u n d  seiner 
Folgen auf die K o h lenw irtsehaft. In fla tio n  u n d  M ark
festigung als B estim m ungsgründe d er P re ispo litik . Die 
heutige Preislage. [Techn. W irtseh . 18 (1925) N r. 6, 
S. 173/6.]

Zoll- u nd  H a n d e lsp o litik . L . A lb e rt H a h n : S c h u t z 
zo ll u n d  H a n d e l s b i l a n z .  D ie zunehm ende P a ss iv itä t 
der Handelsbilanz e rk lä rt  sich einzig aus d er E in räu m u n g  
ausländischer K red ite . D ie passive H andelsb ilanz  b rau ch t 
demnach n ich t durch  Schutzzölle b ese itig t zu  w erden. 
[W irtschaftsdienst 10 (1925) N r. 24, S. 901/4, u n d  N r. 25, 
S. 940/2.]

Lujo B ren tan o : H a n d e l s p o l i t i k  u n d  L o n d o n e r  
A b k o m m en . F ra n k fu r t  a . M .: F ra n k fu r te r  Societäts- 
Druckerei, G. m . b . H ., A b t. B uchverlag , 1925. (43 S.) 
8®. 1 G.-M. ~ =  B =

F ried en sv ertrag . V e r f a h r e n s v o r s c h r i f t  f ü r  S a c h 
le is tu n g e n .  B erlin  (W  8): C arl H ey m an n s V erlag 1925. 
(106 S.) 4°. 3 G.-M. — W o rtla u t d e r  V orsch rift des V er
fahrens, das bei a l l e n  Sach leistungen  D eu tsch lan d s a n 
zuwenden is t, m it e iner A nzah l A nlagen, u n te r  denen  die 
Sondervorschriften fü r  K ohlen , K oks u n d  B rau n k o h len 
briketts sowie fü r  deren  T ra n sp o rt besonders zu  erw ähnen  
sind. S B 5

Verkehrswesen.
A llgem eines. E .T ie s s e n :D ie B e d e u tu n g d e s M a s s e n -  

g ü t e r v e r k e h r s  f ü r  d ie  E r f o r s c h u n g  d e r  W i r t 
s c h a f ts z u s a m m e n h ä n g e .*  D ie E rforschung  des G ü te r 
verkehrs kann  in  besonderem  G rade zu r E rhe llu n g  der 
gesamten W irtschaftszusam m enhänge d ienen . [D eutsche 
Bergwerks-Zeitung (1925), Ju b iläu m sau sg a b e , N r. 8, 
S. 1/2.]

E. T iessen: V e r s c h i e b u n g e n  im  K o h l e n t r a n s 
p o r t. Der F riedenszustand . D ie K riegsjah re . D ie N ach 
kriegszeit. [Techn. W irtsch . 18 (1925) N r. 7, S . 193/8.] 

E isenbahnen . H a n d b u c h  d e r  R e i c h s - ,  P r i v a t -  
o n d  K le in b a h n e n  z u m  G e b r a u c h  d e r  E i s e n b a h n -

b e h ö r d e n  u n d  - d i e n s t s t e i l e n  u n te r  g leichzeitiger 
B erücksichtigung der B edürfnisse der E isenbahn-L iefe- 
ran ten -F irm en . 2. Aufl. B erlin  (W  57, M a n ste in s tr . 12): 
V erlag techn ischer Z eitschriften , H . A p itz , (1925). (8 B l., 
560 S.) 8°. 6 ü .-M .  — U ebersieh t der V erw altungs- 
behörden der D eu tschen  R e ichsbahn  u n d  ih re r  G eschäfts
bezirke; U ebersieh t der deu tschen  P riv a te isen b ah n en  u n d  
nehenbahnähn lichen  K le in b ah n en  m it ih ren  V erw altungs
ste llen ; V erzeichnis d er w ichtigeren  außerd eu tsch en  
S taa ts-  u n d  P riv a te isen b ah n en ; W inke fü r  den  G eschäfts
v e rk eh r m it  den  E isenbahnbehörden  u n d  E isenbahn
d ien sts te llen ; ausführliches E isenbahn-L ieferan ten-V er
zeichnis, abeeelich geordnet. " B I

O. T iiiich : D ie  R e ic h s b a h n  u n d  d ie  B i n n e n u m 
s c h l a g s t a r i f e .*  B isher w ar es n ic h t m öglich, be i der 
R eichsbahn  B innenum schlagstarife fü r  G üter zu erlangen  — 
n u r  fü r  K ohle in  unzureichendem  Maße —. H offen tlich  
geling t es d en  gem einsam en B estrebungen  von  R e ichsver
keh rsm in isterium  u n d  W irtsch a ft, zum  B esten  d er G e
sa m tw irtsc h aft u n d  der R e ichsbahn  se lbst, eine A ende- 
ru n g  in  der H a ltu n g  der R e ichsbahn  herb e izu fü h ren . 
[D eutsche B ergw erks-Zeitung (1925), Ju b iläu m sau sg a b e , 
N r. 8, S. 3/5.]

K . G iese: D ie  F i n a n z l a g e  d e r  D e u t s c h e n R e i c h s -  
b a h n - G e s e l l s c h a f t .  Bei der R e ichsbahn  h an d e lt es 
sich  n u r  u m  eine vorübergehende K rise . E s lieg t k e in  
G rund  vor, die Lage der R eichsbahn-G esellschaft als 
d au e rn d  g efäh rd e t anzusehen. [W irtsch aftsd ien st 10 (1925) 
N r. 28, S. 1053/6.]

W as s e rs tra ß e n . S c h i f f b a u - K a l e n d e r  1925. H ilfs
buch der S ch iffbau -Industrie . (M it A bb.) B e rlin : Z e it
sc h rif t „S ch iffb au “ , D eutsche V erlagsw erke S tra u ß , 
V e tte r & Co., 1925. (X X , 686 S.) 8°. Geb. 12,00 G.-M. 
S c h i f f b a u :  Allgem eines (m athem atische  T abellen , U m 
rechnungstafe ln  fü r  M aße u n d  G ew ichte, F estigkeits lehre, 
M aterialienkunde), E igenschaften , E n tw u rf, F estig k e it, 
A usbau u n d  E in rich tu n g  der Schiffe, w ichtige gesetzliche 
B estim m ungen  fü r  den  Schiffbau. — S c h i f f s m a s c h i n e n 
b a u :  S tan d  d er S ch iffsm asch inenbautechnik , Oelma-
schinen, H ilfsm aschinen fü r  M otorschiffe, G e trieb e tu r
b inen , K olbendam pfm asch inen , e lek trisch er Schiffsan
tr ie b , K essel, O elfeuerung, W ellenleitung u n d  P ropeller, 
P u m p en , A p p ara te , K ondensationsan lagen , D eckhilfs
m aschinen, R ohrle itu n g en , Schiffsheizung, E le k tr iz itä t  an  
B ord , D rehschw ingungen, M eßeinrich tungen , K ü h la n 
lagen, H eiz-, T reib- u n d  Schm ieröl. !  B I

J a h r b u c h  d e r  S c h i f f b a u t e c h n i s c h e n  G e s e l l 
s c h a f t .  B erlin : Ju liu s  Springer. 4°. —  Bd. 25. 1924. 
(M it A bb. u n d  6 Taf.) 1925. “ (389 S.) '  G eb. 27 G.-M. 
— Bd. 26. 1925. (M it 1 B ildnis sowie In h a ltsv e r
zeichnis [zum ] 1. bis 25. B d. 1900 bis 1924.) 1925. 
(141 S.) G eb. 13,50 G.-M. S B S

D ie  W a s s e r s t r a ß e n  im  R u h r g e b i e t .*  A ngaben  
ü b er R u h r, L ippe , D ortm un d -E m s-K an a l, R he in -H em e- 
K anal, L ippe-S eitenkanal. [D eutsche B ergw erks-Z eitung
(1925), Jub iläum sausgabe, N r. 8, S. 15/6.]

S te lkens: D e r  R h e in  a l s  V e r k e h r s s t r a ß e .*  Ge
schichtliches. A usbau d er R he in s traß e . R h e inverkeh r. 
[D eutsche B ergw erks-Z eitung (1925), Ju b iläu m sau sg ab e , 
N r. 8, S. 7 /10.]

W . R ic h a rd : D e r  H a n s a k a n a l .*  N o tw end igkeit 
seines Baues. L in ienführung . [D eutsche  Bergw erks- 
Z eitung  (1925), Jub iläum sausgabe, N r. 8, S. 17/8.]

H . R e in h a r t:  D a s  W a s s e r s t r a ß e n p r o b l e m  d e r  
o b e r s c h l e s i s c h e n  I n d u s t r i e . *  D ie O der b ie te t n ich t 
das, was die In d u str ie  von  e in er le istungsfäh igen  W asser
s tra ß e  verlangen  m uß. A bhilfe k ö n n te  geschaffen w erden  
du rch  B au  des K lodn itzkanals . [D eutsche Bergw erks- 
Zeitung  (1925), Ju b iläum sausgabe, N r. 8, S. 18/9.]

Soziales. J
A llgem eines . J a h r e s b e r i c h t e  d e r  P r e u ß i s c h e n  

G e w e r b e a u f s i c h t s b e a m t e n  u n d  B e r g b e h ö r d e n  f ü r  
1923 u n d  1924. M it T af. u n d  A bb. A m tl. Ausg. H rsg . 
im  M inisterium  fü r  H an d e l u n d  Gew erbe. B erlin  1925: 
[R eichsdruckerei]. (X V ILI, 731 S.) 8°. G eb. 9,70 G.-.W.
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L. P re lle r: D ie  E n t f e r n u n g  v o m  W o h n o r t  z u r  
A r b e i t s s t ä t t e . *  D ie E n tfe rn u n g  vom  W o h n o rt zur 
A rb e itss tä tte  is t  infolge der W ohnungsnot im  D u rch 
sc h n itt erschreckend hoch. Die d am it verbundene Ge
fäh rd u n g  des sittlich en  und  F am ilienlebens u nd  die 
G esundheits- u n d  L eistungsschädigungen lassen die Be
seitigung der W ohnungsnot u n d  die Schaffung rascher 
und  günstiger V erkehrsbedingungen ern eu t u nd  dringlich  
vorm  Auge erstehen. [R eichsarb . 5 (1925), N r. 24, n ic h t
am tl. Teil, S. 398/402.]

A rb e ite rfrag e . D ie  A r b e i t e r v e r t e i l u n g  in  d e r  
d e u t s c h e n  I n d u s t r i e  E n d e  1921.* E rgänzungskarte  
N r. 12: Die V erteilung der A rbeiter auf die G ew erbe
g ru p p en  in  G roßstäd ten . [R eichsarb . (1925), N r. 21/22, 
Beilage.]

D ie  A r b e i t e r v e r t e i l u n g  in  d e r  d e u t s c h e n  
I n d u s t r i e  E n d e  1921. E rgänzungskarte  N r. 13: Die 
V erteilung der A rbeiter auf die G ew erbegruppen in  G roß
s tä d te n . [R eichsarb . (1925), N r. 26, Beilage.]

A rb e ite rfü rso rg e . K ro h n : D ie  A u s d e h n u n g  d e r
U n f a l l v e r s i c h e r u n g  a u f  g e w e r b l i c h e  B e r u f s k r a n k 
h e i t e n .  D ie V erordnung bedeu te t e inen g roßen  F o r t
sc h ritt  auf dem  G ebiete der G ew erbegesundheitspflege. 
Ih r  Segen lä ß t  sich n ich t hoch genug veranschlagen. 
[R eichsarb . 5 (1925) N r. 24, n ich tam tl. Teil, S. 403/6.] 

L ö h n e . E rn s t von Borsig: F r a g e n  d e r  L o h n g e 
s t a l t u n g .  Dem  A rbeitgeber is t  schon aus begreiflichen 
w irtschaftsegoistischen G esichtspunkten  an  einer au f v er
n ünftiger w irtschaftlicher G rundlage aufgebau ten  gu ten  
Lohnentw ick lung  n ich t weniger gelegen als dem  reinen  
Sozialpolitiker. Die S teigerung des Reallohnes is t  in  

■erster L inie auf der H erstellungsseite, n ich t auf der Lohn- 
u nd  V erbrauchsseite zu suchen. [A rbeitgeber 15 (1925) 
Nr. 11, S. 257/9.]

G othein : W i r t s c h a f t l i c h e  L a g e  u n d  L o h n 
e r h ö h u n g e n .  Die ständ igen  L ohnerhöhungen verh indern  
den P re isabbau , m achen die deutsche In d u str ie  w e tt
bew erbsunfähig. Sie bringen daher den A rbeitern  keinen  
N utzen, die vielm ehr nu r aus einer Pre issenkung V orteil 
ziehen können. [A rbeitgeber 15 (1925) N r. 13, S. 309/11.] 

A rb e itsze it. Schoppen: D ie  A r b e i t s z e i t  in  d e n  
K o k e r e i e n  u n d  H o c h o f e n w e r k e n .  E s w ird nachge
wiesen, daß  durch  die S onderverordnung vom  20. Ja n u a r  
1925 n ic h t einfach der A ch tstu n d en tag  in  K okereien u nd  
H ochofenw erken e ingeführt w orden is t, sondern  daß 
g leichberechtig t daneben die 48-S tunden-W oche s te h t;  
ferner, daß  W erkm eister und  B etriebsbeam te n ich t u n te r 
die fragliche V erordnung fallen. [A rbeitgeber 15 (1925) 
N r. 11, S. 266/8.]

C arl M ennicke: D ie  F r a g e  d e s  A c h t s t u n d e n 
t a g s  in  i h r e n  k u l t u r e l l e n ,  v o l k 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  B e z ie h u n g e n .  D as F esth a lten  am  
A ch tstunden tag  is t  aus geistig-kulturellen , aus gesund
heitlichen und  aus w irtschaftlichen  G ründen unabw eisbar. 
[R eichsarb. 5 (1925) N r. 25, S. 417/9.]

H . H erkner: D e u t s c h e  S o z i a l p o l i t i k ,  A c h t 
s t u n d e n t a g  u n d  V o l k s w i r t s c h a f t .  K eine sozial
politischen Bedenken gegen die W iederherstellung der 
V orkriegsarbeitszeit m it A usnahm e der A rbeitszeiten  der 
Schw erindustrie, die noch m ehr als vor dem  K riege 
reform bedürftig  seien. G rundsätzlich  is t  bei den  persön
lichen A rbeitsk räften  die Zahl der A rbeitsstunden  d e ra r t 
zu beschränken, daß  auch bei der angestreng testen  
Leistung kein  R au b b au  an  der A rb e itsk ra ft e in tr it t .  
[R eichsarb . 5 (1925) N r. 25, n ich tam tl. Teil, S. 413/7.] 

T a rifv e rträ g e . H. G öppert: Z u r  L e h r e  v o n  d e r  
N a c h w i r k u n g  d e r  T a r i f v e r t r ä g e .  B egründung  der 
A nsicht, d aß  ein n ich t m ehr in  G eltung stehender T arif
v e rtrag  in  den E inzelarbeitsverhältn issen , die u n te r  seiner 
G eltung bereits bestanden  haben , n ich t nachw irk t. 
[A rbeitgeber 15 (1925) N r. 11, S. 259/61.]

R au c h b e k ä m p fu n g . O sborn M onnett u n d  L. Russell 
H ughes: U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  R a u c h b e 
k ä m p f u n g  z u  G r a f to n .*  U ntersuchung  bezw eckte, 
die L uftbeschaffenheit u nd  den R ußfall zu e rm itte ln . 
E rgebnisse zu verschiedenen Jah reszeiten . M itte l zur

R auchverm inderung . [Techn. P ap er B ureau of Mines 
338 (1924).]

U n fa llv e rh ü tu n g . J .  A. S. R itso n  u. W. E . T. H artley: 
U n iv e r s a l - G a s m a s k e .  B eschreibung einer Gasmaske, 
besonders geeignet fü r  K ohlenoxydabsorp tion . Einrich
tu n g  und  Füllung . P rü fu n g  der A bsorptionsfähigkeit 
u n te r  verschiedenen V erhältn issen . Versuchseinrichtung 
un d  E rgebnisse. E rö rte ru n g . [Iro n  Coal T rades Rev. 110
(1925) N r. 2984, S. 760/1.]

O tto  L ip m an n : P s y c h o l o g i s c h e  E in w irk u n g e n  
d e r  A r b e i t ,  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e rü c k s ic h t ig u n g  
d e r  U r s a c h e n  u n d  d e r  V e r h ü t u n g  v o n  Berufs^ 
U n fä l le n .*  D as U nfallp rob lem  als e in  Problem der
A rbeitsw issenschaft. Die B erücksich tigung  des persön
lichen F ak to rs  bei der U nfallbekäm pfung . [Reichsarb. 5
(1925) Nr. 19, S. 315/7.]

Gesetz und Recht.
G ew erb licher R ec h ts sc h u tz . E rich  B eltz, Remscheid: 

D ie  F a b r i k -  u n d  W a r e n z e i c h e n  d e r  v e r 
a r b e i t e n d e n  E is e n -  u n d  M e t a l l i n d u s t r i e  von 
1894—1924. Bd. 3. R em scheid : Bergisch-Märkische
D ruckerei u n d  V erlagsansta lt, G. m. b. H ., i. Komm.
(1925). (V III , 300 S.) 8°. Geb. 25 G.-JC. Subskriptions
preis 15 G . - J l . S B S

H a n d e ls re c h t. H offm ann, R eg ie ru n g sra t D r.: Die
A n t i d u m p i n g g e s e t z g e b u n g  d e s  A u s la n d e s  und  
ih r e  A n w e n d u n g .  B erlin  (W  10, Königin-Augusta- 
S traße  28): S elbstverlag  des R eichsverbandes der Deut
schen In d u str ie , Mai 1925. (83 S.) 4°. 3,50 G .-M . (Ver
öffentlichungen des R e ichsverbandes der Deutschen In 
dustrie . H . 26.) S B 5

K ru sp i: D ie  r e c h t l i c h e  V e r a n t w o r t u n g  des 
U n t e r n e h m e r s .  IV .* V on d en  Handelsgeschäften.
2. Tl. H aftu n g  des V erkäufers fü r  M ängel der Ware. 
K om m issionsgeschäft. Sped itionsgeschäft. Lagervertrag. 
F ra ch tv e rtrag . [Techn. W irtsch . 18 (1925) N r. 6 , S. 182/7.]

Bildung und Unterricht.
H o ch sc h u la u sb ild u n g . H . C. H . C arp en te r: M e ta l l 

u r g i s c h e  A u s b i l d u n g  a n  d e n  U n i v e r s i t ä t e n  in 
E n g la n d .  S tud ienp läne  fü r  H ü tte n le u te  der Universi
tä te n  E nglands. [Proc. E m p ire  M ining a n d  Metallurgica! 
Congress, 5. Teil (1925), S. 43/90.]

G. -Schlesinger: E r z i e h u n g  d e s  te c h n is c h e n
N a c h w u c h s e s  in  A m e r ik a .*  D ie technischen Schulen 
A m erikas. P rak tisch e  u n d  theo re tische  Ausbildung. Lehr
gang der W erkzeugm acherei. E in sch ä tzu n g  der Leistungen. 
L eh rp lan  d er T echnischen H ochschu len  u n d  Universitäten. 
[W etkst.-T echn . 19 (1925) N r. 9, S. 301/16.]

F a c h a r b e i te r .  H aro ld  S. F a lk : N a t i o n a l e  L e h r 
l i n g s a u s b i l d u n g .  Die L ehrlingsausb ildung  in  denletzten 
25 J a h re n ;  der F o r ts c h r i tt  der In d u str ie  m acht ein
gehende berufliche A usbildung e rfo rderlich . Aufstellung 
eines allgem einen P rogram m s fü r  Berufsschulen . Nationale 
O rgan isa tion  zur F ö rd e ru n g  der Lehrlingsausbildung. 
[M ech. Engg. 47 (1925) N r. 5, S. 416/8.]

Ausstellungen und Museen.
D a s  D e u t s c h e  M u s e u m . G eschichte, Aufgaben. 

Ziele. Im  A ufträge des V ereines d eu tscher Ingenieure unter 
M itw irkung h erv o rragender V ertre te r  der Technik und 
N aturw issenschaften  bearb . von  C onrad  M atschoss. (Mit 
zahlr. A bb.) B e rlin : V D I-V erlag  — M ünchen: R . Olden
bourg 1925. (3 Bl., 364 S.) 4». G eb. 20 G .-J f . S B S

H u b e rt H erm anns: D ie  e r s t e  F a c h m e s s e  fü r
G i e ß e r e i t e c h n i k  in  L e ip z ig .*  E n ts teh u n g  und
O rganisation . D ie A ussteller. V erfahren  Thyssen-Emmel. 
M etallurgische und  w ärm etechnische E in rich tungen . Oel- 
gefeuerte Oefen. M it S taubkoh le  gefeuerte Oefen. Sonstige 
Oefen u n d  B austoffe. Meß- u n d  L aboratorium seinrich
tungen . F orm m asch inen . N eue Sandaufbereitungsver
fahren . P u tzere im asch inen . A bfallverw ertung . Material
bewegung in der G ießerei. [G ieß.-Zg. 22 (1925) Nr. 7, 
S. 196/9; N r. 9, S. 258/61; N r. 10, S. 289/95; Nr. 11,
S. 322/4.]
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A u s  F a c h v e r e i n e n .

Verein Deutscher Gießereifachleute.
F ü r die auf die Tage vom  18. bis 22. Ju n i  einberufene 

15. H auptversam m lung  des V ereins D eu tscher G ießerei
fachleute war als T agungso rt M ünchen gew äh lt w orden, das 
indes seine alte  Z ugkraft in  diesem  F alle  n ic h t voll bewies. 
Trotz der in  der Festfo lge vorgesehenen zah lreichen gesell
schaftlichen V eransta ltungen  u n d  gem einsam er B esuche 
des D eutschen M useums sowie der D eutschen  V erkehrs- 
ausstellung w ar der B esuch h in te r  dem  bei früheren  
Tagungen üblichen zurückgeblieben.

Die eigentliche H a u p t v e r s a m m l u n g ,  d ie am  
21. Ju n i im  M arm orsaal des H otels B ayerischer H of s t a t t 
fand, war von etw as über 100 T eilnehm ern  besuch t. Sie 
wurde durch einen B e r i c h t  d e s  V o r s i t z e n d e n ,  ®r.*^ng.
e. h. H. D a h l ,  B erlin , ü ber die w irtschaftliche  Lage im 
Reich eröffnet. R edner wies auf die teilw eise U eber- 
organisation hin, fü r  die e r Beispiele an fü h rte , u n d  v er
langte, daß  die Preise der W aren  der K a u fk ra ft der Masse 
angepaßt werden, was d u rch  eine S teigerung der E rzeugung 
zu erreichen sei. Alle A rb e itsk rä fte  m üssen voll au sg en u tz t 
werden.

D aran schloß sich der G e s c h ä f t s b e r i c h t .  Aus ihm  is t 
zu erwähnen, daß  der M itg liederbestand  le ich t zu rü ck 
gegangen ist, von 1176 au f 1137. T ro tzdem  p lan t der 
Verein eine V erschärfung der A ufnahm ebedingungen. 
Redner dank te  fü r  eine Spende der F irm a  Mosse, Berlin, 
im Betrage von 4000 M  fü r  E rforschung  der E lek tro - 
schm elzverfahren. Sodann berich te te  e r  über die T ä tig k e it 
der verschiedenen A usschüsse im  V erein u nd  ü b e r das Leben 
in den einzelnen O rtsgruppen. L ebhaften  Beifall fan d  die 
Mitteilung von der G ründung  einer O esterreichischen 
Gruppe m it bereits über 100 M itgliedern. A uch die F ra n k 
furter Gruppe, die se it Beginn des K rieges g e ru h t h a t, 
werde dem nächst ihre T ä tig k e it w ieder aufnehm en.

Der K assenberich t b esch ränk te  sich  au f die M itteilung 
der zu Beginn dieses Ja h re s  zur V erfügung gewesenen 
Mittel. E ndlich  w urde noch  die W ah l von D irek to r 
®i£l.*3ng. W. B a n n e n b e r g ,  A schersleben, zum  ste ll
vertretenden V orsitzenden bekanntgegeben . A n die 
H auptversam m lung schloß sich e in  gem einsam es F e s t
mahl in den gleichen R äu m en  an.

E ingeleitet w urde die ganze  Tagung du rch  eine Reihe 
fachwissenschaftlicher V orträge, Es sp rach  am  V orm ittag  
des 19. Ju n i O beringenieur L . Z e r z o g ,  M ünchen, über

B ew ertung  u n d  U n te rs u c h u n g  von  G ießereikoks.
Der V ortragende h a t  im  L ab o ra to riu m  u n d  im  Gieße 

reibetriebe vergleichende U n tersuchungen  angestellt m it 
rheinisch-westfälischem , Zw ickauer u n d  niederschlesi- 
sehem G ießereikoks. Als E rgebn isse derselben gab  er 
folgende, n ich t durchw eg als neu  zu  bezeichnende E r 
scheinungen an : G ießereikoks bedarf e iner längeren
Garungszeit als H ochofenkoks. F ü r  die G üte eines K okses 
ist seine V erbrennlichkeit ausschlaggebend. Zw ischen 
Porosität und  V erbren n lichkeit, b e s teh t kein  Z usam m en
hang. Bei seinen A usführungen  s tre ifte  R ed n er auch  die 
seinerzeit von K o p p e  r s auf g este llten  N orm en fü r  G ießerei
koks1). W eiter fü h rte  e r G erä te  vor zur B estim m ung der 
Gasdurchlässigkeit neben der V erb renn lichkeit von K oks. 
Auch auf die W ich tigkeit d e r rich tig en  P robenahm e und  
auf die durch das A ussehen des K okses v e ran laß ten  T ru g 
schlüsse wurde hingewiesen. E nd lich  b erü h rte  der R edner 
noch die neueren V erfahren  zu r E ntschw efelung  des K u p 
pelofeneisens u nd  die F rage  der rich tigen  W indführung  
beim Kuppelofen.

Am folgenden Tage fan d  der V ortrag  von 2)r.»$tig. T h. 
K l in g e n s te in ,  E ßungen , s t a t t  über 
E ntschw efelung im  K u p p e lo fen  u n te r  b eso n d e re r B e rü c k 

s ich tig u n g  des F lu ß sp a ts .
Vielfach w ird  heu te  zur V eredelung  des Gußeisens 

auch die Entschw efelung u n d  E n tg asu n g  gerechnet. E s is t 
jedoch streng zwischen einer R ein igung  u n d  V eredelung

') Vgl. St. u. E. 42 (1922). S. 1492.

zu un terscheiden . Das Ziel der R einigung des Gußeisens 
m uß die Befreiung von F rem d k ö rp ern  bilden, die zur Ge
fügeausbildung des W erkstoffes n ich t notw endig  sind  
oder sie beein trächtigen, w ährend eine V eredelung des 
Gußeisens den G efügeaufbau ty p isch  zu veredeln  h a t .  
Von jeh er w urde der Schwefel als der gefährlichste F re m d 
körper, von dem  das G ußeisen zu rein igen  is t, angesehen, 
wenn auch  ohne Zweifel seine W irkungen vielfach n ich t 
solche Maße annehm en, wie der G ießereifachm ann g laub t. 
Bei der A ufgabe der E ntschw efelung h an d e lt es sich 
zuerst um  die F ra g en : „W ie lä ß t sich ein  m öglichst n ied 
riger Schw efelgehalt in der G attierung  erreichen, u n d  wie 
k an n  m an  durch  besondere B eschaffenheit des R oheisens 
sowie des K okses ein m öglichst schw efelarm es E isen  e r
schm elzen ?“

Besonders ausschlaggebend wegen ihres hohen Schw e
felgehaltes sind  nach  den  A usführungen des R edners hier 
gewisse S iegerländer Roheisen. Diese bedingen infolge 
ihres hohen  M angangehaltes u n d  ihres schon an  u n d  fü r 
sich hohen Schw efelgehaltes e inen großen Schw efelzubrand 
beim  Schm elzen. E s w äre also zu erstreben , die M angan- 
zufuhr durch  weniger hohe M angangehalte im  R oheisen zu 
vollführen. Die M aschinenfabrik E ßlingen h a t  aus solchen 
U eberlegungen heraus die M anganform linge h eraus
g eb rach t, die eine M anganzufuhr ohne Schw efelzubrand 
erm öglichen. B ekann tlich  sind  im  E isen die Sulfide teils 
als E isen-, teils als M angansulfid , teils als Gemisch beider 
v o rhanden . D ie Schm elzschaubilder dieser System e, die 
vom  V ortragenden  im  L ich tb ild  vorgefüh rt w urden, zeigen 
einen W eg, wie du rch  en tsprechende M anganzufuhr über 
das M angansulfid  bzw. e in  m angansulfidreiches Sulfid
gem isch eine natü rlich e  Entschw efelung notw endig  ist. 
D ie A ufgabe des G ießers is t  daher, du rch  geregelte Schlak- 
kenb ildung  eine A ufnahm e der ausgeschiedenen Sulfide 
zu  erm öglichen. Die L ösungsfähigkeit der Schlacke für 
Sulfide h ä n g t n un  ausschlaggebend von dem  S ilizierungs
g rad  der Schlacke, d. h. von dem  K alk g eh a lt ab. D ie F rage, 
ob dieser K a lk g eh a lt durch  F lu ß sp a t oder K alk s te in  zu 
zuführen  ist, h a t  der V ortragende bereits in  einem  vor 
kurzem  vor der S üddeutschen  G ruppe des Vereins D eutscher 
G ießereifachleute gehaltenen V ortrag  auf G rund  eigener 

V ersuche beh an d e lt1); dabei h a t  e r  sich dah in  ausge
sprochen, d aß  ein  etw aiger V orteil bei der V erw endung 
von F lu ß sp a t gegenüber K a lk s te in  im  K uppelofen  n u r 
d o rt besonders in  E rscheinung  tre te n  könne, wo die B e
schaffung eines gu ten  K alkste in s auf S chw ierigkeiten  s tö ß t. 
E ine W iederholung seiner Versuche, bei denen  auch  die 
Schlackenm enge sowie das aus dem  M auerw erk  abge- 
b ran n te  O fen fu tter n ach  dem  V erfahren  von O sann b e 
rech n e t w urde, ergab fü r  den  F lu ß sp a t das gleiche 
B ild. W ie verschiedene im  L ic h tb ild  vorgeführte  S chau
bilder zeig ten , t r a t  eine Schw efelm inderung n ic h t e in ; 
m it ste igendem  F lu ß sp a tz u sa tz  stieg  die anfallende 
Schlackenm enge u n d  d er A b b ran d  aus dem  M auerw erk 
wie fo lg t:

Schlacken- Abbrandaus dem 
menge OfenfutlerO/ O//o /o

N orm aler K alkste inzusatz  . . 7,32 2,30
E in  D ritte l F lu ß sp a tzu sa tz  . . 7,22 2,29
Zwei D r itte l  F lu ß sp a tzu sa tz  . 8,29 3,21
R einer F lu ß sp a tz u sa tz  . . . 9,41 4,11

| D er V ortragende fü h rte  noch aus, wie auch  bei der
chem ischen E ntschw efelung der M angangehalt eine R olle 
spielen m üsse, welche im  übrigen  d o r t eingreifen m üsse, wo 
die n a tü rlic h e  E ntschw efelung  durch  feh lenden  M angan
g eh a lt n ich t m öglich ist, also beispielsweise bei T em per
guß  u n d  H andelsguß , bei dem  die P re isfrage  eine Rolle 
sp ie lt. Z um  Schluß e rlä u te rte  der R ed n er noch das 
V erfahren  der chem ischen E ntschw efelung  von D ürkopp- 
L uyken-R ein2).

S odann berich te te  P rofessor D r. J .  B e h r ,  B erlin , über
D ie S tr u k tu r  v on  S ta m p fm assen  fü r  K u p p e lö fen .
D ie in  d er E isengießerei bew äh rten  feuerfesten  Steine 

b ilden  den W ertm esser fü r  die A usstam pfm assen . D aher

B Vgl. G ieß.-Zg. 22 (1924), S. 311.
2) St. u. E . 45 (1925), S. 450.
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w urden vom  R edner ein leitend in  rech t anschaulicher und  
ausführlicher F orm  die Rohstoffe (Tone u nd  Q uarzite) 
und ihre E igenschaften besprochen u nd  auf die B edeutung 
der P rü fung  auf Feuerfestigkeit und  F euerbeständ igkeit, 
die B edeutung der chem ischen u nd  m echanischen Analyse, 
die der R aum beständ igkeit, G asdurchlässigkeit, P o ro sitä t 
und  S tru k tu r  hingewiesen. N ach allgem einen B em er
kungen über S tam pfbauw eisen e rö rte rte  d an n  der V or
tragende den A rbeitsp lan  des von dem  Verein D eutscher 
Eisengießereien und  dem  Verein D eutscher G ießereifach
leute gem einsam  gebildeten  Ausschusses fü r  U ntersuchung  
von K uppelofensteinen u nd  A usstam pfm assen1). N eben 
U ntersuchungen im  B etriebe w urden verschiedene A us
stam pfm assen nach  keram ischen V erfahren geprüft, teils 
im chem ischen L aborato rium  der preußischen Geologischen 
L andesansta lt, teils im  chem ischen L aborato rium  für 
T onindustrie (Professor D r. H . Seger und  E . Cram er) in 
Berlin. E ine A nalysentafel über die E rgebnisse der U n te r
suchungen von neun verschiedenen Stam pfm assen gab  ein 
Bild von der s ta rk  w echselnden Zusam m ensetzung der 
S tam pfm assen, zu denen zum  Teil künstliche M ischungen, 
zum  Teil n a tü rliche  Vorkom m en V erw endung fanden.

F ü r den Tag der H auptversam m lung  selbst w ar der 
V ortrag von Professor E . D ie p s c h la g ,  Breslau, angesetz t 
über

W eg e^u n d  Z iele der G raugußveredelung .

Die an  den G rauguß gestellten E igenschaftsanforde
rungen weichen je nach  Verwendungszweck s ta rk  vonein
ander ab. D aher liegen die Ziele der G raugußveredelung 
n ich t im m er in  derselben R ichtung, und  die V ergütungs
m aßnahm en sind  nach  un terschiedlichen G esichtspunkten  
zu treffen. D er U m stand, daß  der G rauguß im  Vergleich 
zu den S tahllegierungen im m er geringere Festigkeitsw erte  
haben wird, h än g t m it der N a tu r  des G raugusses, der 
D urchsetzung einer M etallegierung m it einem  F rem dkörper 
geringster F estigkeit zusam m en. D er w ichtigste V orteil des 
Graugusses lieg t in  seiner B illigkeit gegenüber den S tah l
legierungen, und  dieser U m stand  m uß bei allen Verbesse
rungsbestrebungen im  Auge behalten  w erden; es scheiden 
von vornherein alle M aßnahm en aus, die eine erhebliche 
V erteuerung von G raugußsorten  höherer F estig k e it zur 
Folge haben. F ü r bestim m te Verwendungszwecke ergeben 
sich aber auch  noch andere Vorzüge der G raugußlegie
rungen, beispielsweise ihre U nem pfindlichkeit gegen 
W itterungseinflüsse, ihre W eichheit u n d  leichte B earbeit
bark e it m it schneidenden W erkzeugen.

Die Veredelung des G raugusses kann  auf zwei W egen 
vor sich gehen, näm lich durch  geeignete Legierung und  
durch W ärm ebehandlung; beide V erfahren können gleich
zeitig zur A nw endung kom m en. F ü r  alle M aßnahm en 
dieser A rt ist ein  w eiterer einschränkender, w ichtiger U m 
s tan d  im  Auge zu behalten , näm lich, daß  die Legierung, 
grau  e rs ta rr t, eine vergießbare Schmelze liefert. Die Zahl 
der m öglichen Legierungsstoffe u n d  die A nw endung 
größerer M engen is t  dadurch  eng begrenzt. Die uns be
kannten , auf diesem  G ebiete vorliegenden U ntersuchungs
ergebnisse zeigen, daß  eine V ergütung des Graugusses 
n ich t durch  steigenden Z usatz eines Legierungsstoffes 
ste tig  e rhöh t w ird, sondern  d aß  bei einigen L egierungs
stoffen, z. B. Silizium, ein besonderer E influß  auf die F estig 
keitseigenschaften n ich t w ahrzunehm en ist, und  daß  bei 
anderen , z. B. M angan u nd  Phosphor, bei Z usatz wechseln
der Mengen bald die bestm ögliche V ergütung erreicht 
wird. D en stä rk s ten  E influß  auf die E jgenschaftsände- 
rungen zeigt ein abnehm ender G ehalt an K ohlenstoff bzw. 
G rap h it und  ein zunehm ender G ehalt an  Schwefel. Die 
Bem essung der Mengen bei den einzelnen Legierungsstoffen 
erfo lg t durch geeignete G attierung  einer Schmelze un ter 
A nw endung solcher Schm elzstoffe, welche die L egierungs
stoffe in genügender Menge en th a lten . Sind solche Schm elz
stoffe n ich t vorhanden, so m uß ein Zuviel an L egierungs

') Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 1785.

elem enten  in besonderen V erfahren  aus der Schmelze e n t
fe rn t w erden. D ieses V erfahren  f in d e t in verschiedenster 
Weise A nw endung bei d er V erm inderung  des Schwefel
gehaltes, es k an n  aber auch  nach  denselben G rundsätzen 
zur V erm inderung des G raph itgehaltes angew endet werden. 
Das V erfahren  der G raugußveredelung  durch W arm 
behandlung b es teh t darin , das m etallische Gefüge je nach 
A bkühlungsgeschw indigkeit vorw iegend perlitisch  oder 
abgeschreckt e rs ta rren  zu lassen. D er gew ünschte Zweck 
k an n  leich ter e rre ich t w erden du rch  B eeinflussung der 
E rs tarrungs- u n d  U m w andlungsvorgänge m it geeigneten 
L egierungsstoffen. A uf diesem  G ebiete lieg t im  Perlitguß 
bereits eine hochw ertige Legierung vor. D er G rauguß wird 
h eu te  noch allgem ein je  n ach  V erw endungszw eck in Grup
pen u n te r te ilt  und  b en an n t. E s w äre rich tiger, ihn  nach 
E igenschaften  zu bezeichnen und  zu gruppieren , wie es 
beim P erlitg u ß  schon der F all ist.

D er V ortrag  löste eine eingehende E r ö r t e r u n g  aus. 
Bei derselben wies Professor 2t.=Qng. E . P iw o w a r s k y ,  
Aachen, auf die N o tw endigkeit h in , d aß , bevor an eine 
p lanm äßige V eredelung des G ußeisens ged ach t werde; 
könne, die F rage der G raph itausb ildung  gelöst sein müsse. 
Im  G egensatz zum  V ortragenden  h ie lt e r  fü r  die Darstel
lung von hochw ertigem  G ußeisen die V erringerung des 
Silizium gehaltes fü r  aussichtsreicher. Professor Dr. W. 
G u e r t l e r ,  Berlin, em pfah l die E in füh rung  der Großzahl
forschung zur F estlegung  von G üteziffern  im  Zusammen
hang m it der A nalyse.

Als le tz te r V ortragender sp rach  D r. Willi C la u s , 
M eerane i. Sa., über

D esoxyda tion  u n d  D e so x y d a tio n sm itte l d e r  N ichteisenm etall
sch m e lz e n .

Der R edner te ilte  die Schm elzen der N ichteisenm etall
legierungen in au to d eso x y d a tiv e  Schmelzflüsse, das 
sind  Schmelzflüsse, die theore tisch  keinerlei Behand
lung durch  D esoxydationsm itte] bedürfen , und  in oxyd
haltige Schm elzflüsse ein. D a  n u n  die Fertigstücke 
aus au todesoxydativen  Schm elzflüssen keinerlei Porosität 
durch O xydeinschlüsse aufw eisen, also n i c h t  u n d ic h t  
sein d ü rften , was ab er keinesw egs im m er der Fall ist, 
so m üssen alle Schm elzflüsse au ß e rh a lb  des Tiegels, also 
beim V ergießen, einer sekundären  O xydation  unterliegen, 
die diese unliebsam e E rscheinung  bed ing t. D er Vortragende 
g laub t, den  O rt dieser O xydation  in  dem  Teilstück des 
ausfließenden M etalls trah ls gefunden  zu haben , das zwi
schen der im  T iegel zurückbleibenden , abgerissenen 
Schlackenschicht u n d  dem  in  der F o rm  sich stauenden, 
flüssigen M etall lieg t. Bei näh ere r U ntersuchung  ver
schiedener au to d eso x y d a tiv er Schm elzflüsse, die sich 
porenfrei, und  solcher, die sich n u r m it g rö ß ten  Schwierig
keiten  (Tem peratu rschw ankungen) porenfrei vergießen 
ließen, fand  er, daß  die e rsteren  L egierungen ste ts  einen 
B estand te il en th ie lten , d er bei d e r G ieß tem peratu r eine 
beträch tliche  D am pfspannung  besaß  (Zink, Blei), dessen 
Oxyde also im  besagten  Teil des M eta lls trah ls n ich t auf 
dem  Schm elzfluß, wo sie du rch  A dhäsion mitgerissen 
w erden könn ten , sondern  ü b e r  dem  M etalls trah l in  der 
L u f t  en ts ta n d en , so d aß  also dem  M etalls trah l durch eine 
leicht oxydable D am pfschicht e in  hervorragender Schutz 
gew ährt w urde.

Diese U ntersuchungsergebnisse b e n u tz t der Vor
tragende zu einer E rw eiterung  der A nforderungen, die man 
gem einhin an  die D esoxydationselem ente fü r  N ichteisen
m etallegierungen ste llt. Des w eiteren  behandelte  er die bis 
heute b ek ann ten  D eso x y d a tio n sm itte l fü r  N ichteisen
m etallegierungen m it besonderem  H inw eis auf die von 
ihm  eingeführten  D esoxydationsleg ierungen , deren  nicht
desoxydativ  w irkender L eg ierung sb estan d te il e in  dem zu 
desoxydierenden Schm elzfluß legierungsfrem des M etall ist. 
Als V ertre te r dieser Z w ischenlegierungsgruppe nannte er 
un ter H inw eis auf die B illigkeit solcher Erzeugnisse das 
ihm p a ten tam tlich  geschü tz te  P bosphorb lei. C. 0.
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S t a t i s t i s c h e s .
Die R u h ik o h le n fö rd e ru n g  im  J u n i  1925.

Im  M onat Ju n i 1925 w urden  auf den  Zechen des 
Ruhrgebiets an  23%  A rb e its tag en  7 881 549 t  K o h le  
gefördert gegen 8 403 531 t an  25 A rb e its tag en  im  Mai und
9 586 385 t  im  Ju n i  1913. D ie arbeitstäg liche  F örderung  
stellte sich in  den en tsprechenden  Z eiträum en  auf 331 855 t 
gegen 336 1 411 bzw. rd . 380 000 t . D ie F ö rderung  is t  d em 
nach infolge der sich s tän d ig  versch lech te rnden  A b sa tz 
verhältnisse w eiter b e träch tlich  zurückgegangen. Die 
Zechenstillegungen und  B e tr iebseinsch ränkungen  haben  
einen aberm aligen R ückgang  der B elegschaftsstärke zur 
Folge gehabt. W ährend  im  A pril noch  460 185 M ann be
schäftigt w aren, is t  die Zahl im  Mai auf 449 805 und  im  
Juni auf 436 493 M ann gesunken.

Die K o k s e r z e u g u n g  des R uhrgeb ie ts ste llte  sich 
im Juni 1925 auf 1 819 367 t  gegen 2 006 3 8 0 1 im  Mai 1925 
und 2 017 247 t  im  Ju n i 1913. Die täg liche K oksgew innung 
betrug im  Ju n i 60 646 t  gegen 64 722 t  im  Mai 1925 und 
67 242 t  im  Ju n i 1913. D ie B r i k e t t h e r s t e l l u n g  belief 
sich im  Ju n i 1925 auf 248 525 t  gegen 260 2 1 0 1 im  Mai 1925 
und 423 171 t  im  J u n i  1913. D ie a rbeitstäg liche  B r ik e tt
herstellung betrug  in  den en tsp rechenden  Zeiträum en
10 461 t  gegen 10 408 t  bzw. 16 927 t.

L uxem burgs B erg w erk s- u n d  E ise n in d u s tr ie  im  J a h r e  1924.
Nach dem  Jah resb e rich t d er L uxem burg ischen  H a n 

delskammer h a t  sich die Lage des E r z b e r g b a u s  e rh eb 
lich gebessert. A uf das fa s t völlige S tocken der G eschäfte 
während der Ja h re  1922 und  1923 folgte eine sehr lebhafte  
Nachfrage nach L uxem burger E rzen , so d aß  eine F ö rd e r
zunahme von 1 236 031 t  =  30 %  gegenüber dem  V or
jahre zu verzeichnen w ar; von der F ö rde rung  des Ja h re s  
1913 (7 333 400 t)  m achte sie 72 %  aus. U eber E inzel
heiten u n te rric h te t folgende Z usam m enste llung:

1924 [ 1923
G esam teisenerzförderung . . t  
W ert der F ö rd e ru n g  . . F r. 
D urch sch n ittsp re is  f. d. t  . ,, 
A nzahl der A rb e ite r  . . . .  
Insgesam t g ez a h lte  L öhne F r. 
Leistung d er A rb e ite r  . . t

5 333 580 
55 650 457 

10,43 
4 195 

35 605 180 
1 272

4 097 549 
39 308 000 

9 ,60  
3 730 

28 018 181 
1098,5

Auf die verschiedenen B ergbaubezirke v erte ilte  sich 
der Eisenerzbergbau des B erich tsjah res wie fo lg t:

Bezirk
E isenerz-
förderung

t

A nzahl
der

A rbeiter
E s c h ................................................. 1 348 839 1190
D üdelingen-R üm elingen  . . . 1 839 874 1432
D if fe r d in g e n .................................. 2 144 867 1573

In sg e s a m t 5 333 580 4195

Die M onatsförderung, die im  Ja h re  1923 340 000 t  
betragen h a tte , erre ich te  im  Ju li  1924 485 000 t  u n d  im  
Oktober 490 000 t , fiel d an n  allerd ings im  D ezem ber auf 
4400001 zurück. D ie L agerbestände in  H öhe von 1 2 8 0 0 0 0 1 
zu Beginn des B erich tsjahres w urden  fa s t völlig v e rb ra u c h t: 
sie waren im  Ja n u a r  1925 au f rd . 30 000 t  zu sam m en
geschrumpft. D as W iederaufleben  d er N achfrage w ar 
weniger eine Folge des w achsenden B edarfes in  der E isen 
industrie als des A rbeiterm angels im  B riey-B ecken  und  
in Lothringen. Als die B riey-M inette  te u re r  w urde, 
warfen sich die V erbraucher auf die E rze m it w eniger 
Eisengehalt. U nglücklicherw eise w urden  durch  die e in 
schränkenden B estim m ungen über die E inste llu n g  au s
ländischer A rbeiter verschiedene G ruben  geh in d ert, zu 
einer norm alen F örderung  zu kom m en. D as tra f  nam en tlich  
die kleinen, gebürtigen  L u xem burgern  gehörenden  G ruben, 
die aus Geldmangel ih re  L eu te  w ährend  l! der 1 beiden 
Krisenjahre n ich t h a tte n  beh a lten  können. Im  Mai u nd  
Juni haben verschiedene G ruben  m it  behördlicher E r 
laubnis ausländische A rbeiter u n te r  g roßen  O pfern h e ra n 
zuziehen gesuch t; aber die M ehrzahl dieser A rbeiter w ar 
als H auer n ich t b rauchbar, denn es bedarf einer gewissen 
Zeit, bis sie N ützliches leisten.

D ie verfügbaren  M engen kalkhaltiger M inette b e 
trugen  im  T agesdurchschn itt 1400 t ,  von  denen 1200 t  
fü r  Belgien und  200 t  fü r  D eutsch land  b estim m t w aren. 
E iniges W enige ging auch  n ach  F rankre ich . D ie V er
kaufspreise fü r  ka lkhaltige  M inette m it 28 bis 30 %  Fe 
schw ankten  zwischen 9 u n d  12 F r. ab  G rube. D as G eschäft 
m it D eu tsch land  l i t t  d a ru n te r, d aß  die deu tschen  H ü tte n 
w erke lange Z ahlungsfristen  beanspruch ten .

D ie N achfrage nach  k ieselhaltiger M inette w urde 
se it dem  F eb ru ar 1924 Umfangreicher. D ie belgischen 
W erke zeigten V orliebe fü r  dieses E rz, und  verschiedene 
L o th ringer H ü tte n  versorg ten  sich regelm äßig dam it. D ie 
P reise hoben sich ziem lich schnell w ieder u nd  stiegen fü r 
E rze m it 34 bis 36 %  F e auf 9 bis 13 F r. je  t ,  sanken  
allerdings gegen E nde des Ja h res  auf 11 bis 12 F r. Im  
ganzen k an n  das J a h r  1924 als g u t angesprochen w erden ; 
die M ehrzahl der G ruben h a t  sich von den Schw ierigkeiten 
und  V erlusten  der beiden vorhergehenden Ja h re  zu e r
holen verm ocht. A llerdings s tan d en  dem  A nziehen der 
Preise erhöh te  Selbstkosten  gegenüber infolge Steigens der 
Löhne, erh ö h te r A usgaben fü r  alle R oh- u nd  B etriebsstoffe 
u nd  der U n erfah renhe it der angelegten _ ausländischen 
A rbeiter.

Die A u s f u h r  an  E isenerzen is t  nach  dem  R ückgang  
im  Ja h re  1923 im  B erich tsjah r e rn eu t gestiegen, u n d  zw ar 
auf 2 050 557 t ;  sie h a t  d am it die A usfuhr von 1922 
(1 919 908 t)  le ich t ü b ersch ritten  und  b e trä g t fa s t das 
D oppelte derjenigen des V orjahres (1 144 423 t) . Im  e in 
zelnen verte ilte  sich die A usfuhr in  t  wie fo lg t:

Ausgeführt wurden nach Aus
Frankreich
eingeführt

Deutschland 

besetztes | unbes.
Frank

reich
Belgien insgesamt

1913
1920
1921
1922
1923
1924

1 060 350 
475 061 | 827 002 
444 781 698 994 
512 481 469 492 
253 538 28 294 
401 192 199 690

375 400 
188 458 
167 031 
190 082 
120 438 
274 082

1 470 450 
551 768 
357 776 
747 853 
742 153 

1 175 593

2 906 200 
2 042 889 
1 668 582 
1 919 908
1 144 423
2 050 557

1 218 100 
965 124

1 054 447
2 632 857 
2 310 930 
2 354 613

D ie A usfuhr is t  dem nach  im  B erich ts jah r um  9 0 6 1 3 4 1 
=  79 %  gegenüber 1923 gestiegen. F a s t die H ä lfte  der 
G esam tzunahm e, näm lich  433 440 t , e n tfä llt au f Belgien, 
das seine E in fu h r so m it um  58 %  geste igert h a t. Bei 
F ran k re ich  m ach t die Z unahm e 153 644 t  =  127 %  aus, 
beim  b esetz ten  D eu tsch land  147 654 t  =  58 %  u n d  beim 
u nbesetz ten  D eu tsch land  171 396 t  =  606 % .

Die Lage der E i s e n h ü t t e n w e r k e  w ar in  den  beiden 
e rsten  M onaten des B erich tsjahres sehr günstig . M it dem  
A nziehen des F ra n k e n  t r a t  aber eine w esentliche V er
schlechterung ein, d ie bis zum  O ktober an h ie lt; d ie V er
kaufspreise fü r  die m eisten  E rzeugnisse b lieben in  dieser 
Z eit h in te r  den  G estehungskosten  zurück. Im  O ktober- 
N ovem ber t r a t  w ieder ein  U m schw ung ein, der jedoch  n u r 
ein  Z ufallsergebnis w ar u n d  m it der W eltm ark tlage  n ich ts  
zu schaffen h a tte . D ie luxem burgischen W erke legten  
näm lich  gleich wie die L o th rin g er u n d  saarländ ischen  W erke 
m it R ück sich t auf die am  10. J a n u a r  1925 aufhö rende 
zollfreie E in fu h r nach  D eutsch land  d o r t um fangreiche 
L ager an. M it dem  10. J a n u a r  1925 m ach te  sich dann  
w ieder die a lte  G eschäftsflaute bem erkbar. '

T ro tz  der sch lech ten  j M ark tv erh ä ltn isse  n ah m  die 
H erste llung  von R oheisen  u n d  -stah l erheb lich  zu. Die 
R oheisenerzeugung  stieg  von 1 406 666 t  im  Ja h re  1923 
auf 2 157 170 t  im  B erich ts jah re , nah m  also u m  50 %  zu; 
von der E rzeugung des le tz te n  F ried en sjah res 1913 
(2 547 861 t)  m ach te  sie 85 %  aus. D ie R ohstah lerzeugung  
stieg  von 1 193 471 t  au f 1 880 800 t ,  w as einer Z unahm e 
um  58 %  e n tsp ric h t;  von der E rzeugung  des Ja h re s  1913 
(1 182 227 t)  b e tru g  sie 159 % .

D iese T a tsache  f in d e t ihre  E rk lä ru n g  in  der Zw angs
lage der W erke, du rch  Steigerung der E rzeugung die 
S elbstkosten  herabzudrücken .

D ie V ersorgung m it K oks geschah im  G egensatz zum  
vorhergehenden Ja h re  regelm äßig u n d  reichlich.

D ie A usfuhr über See erfo lg te in  n ennensw ertem  U m 
fange ü ber D ünkirchen , das gegenw ärtig  die gleichen V or
teile wie A n tw erpen  b ie te t. W enn, wie vorauszusehen, 
die französischen E isenbahnen  w eitere E rleich terungen
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bieten, w ird der V ersand nach Uebersee in  noch stä rkerem  
U m fang über D ünkirchen erfolgen. Die unterschiedliche 
frachtliche B ehandlung der belgischen und  luxem burg i
schen Erzeugnisse is t  tro tz  der V orstellungen von R egie
rung und  In d u str ie  tro tz  je tz t  d re ijäh riger V erhandlungen 
im m er noch n ich t beseitigt.

Infolge der s ta rk en  E rzeugungssteigerung gab  es keine 
A rbeitslosigkeit; die W erke m uß ten  vielm ehr ausländische 
A rbeiter einstellen. Die verteu erte  L ebenshaltung  fü h rte  
zu zwei allgem einen Lohnerhöhungen im  F eb ru a r und 
Dezember.

Ueber die w irtschaftlichen E rgebnisse des Ja h res  1924 
entnehm en w ir dem  B erich t noch folgendes: Von 47 (wie 
im  Ja h re  1923) vorhandenen  H o c h ö f e n  stan d en  d u rch 
schn ittlich  32 bis 34 (28 bis 33) w ährend  1677 (1169) 
W oehen u n te r Feuer. V erb rauch t w urden 5 701 779 
(3 403 079) t  E rze eigner u nd  1 289 851 (929 434) t  frem der 
H erkunft sowie 2 610 756 (1 680 281) t K oks. B eschäftigt 
w urden in  den H ochofenw erken 5155 (4181) A rbeiter, an  
die 38 315 526 (27 046 717) F r. Löhne gezahlt w inden. 
U eber die R oheisenerzeugung und  ih ren  W ert g ib t n ach 
stehende Z ahlentafel A ufschluß:

Es wurden erzeugt 
an

im Jahre 1923 im Jahre 1924

im Werte von 
Fr.

im Werte von 
1 1 Fr.

Puddeleisen . . . .  
Thomasroheisen . . 
Gießereiroheisen . .

4 247 
1 365 030 

37 389

1 650 000 
539 373 145 
15 589 743

2 885 
2 097 726 

56 559

1 067 450 
737 721 710 
21 403 968

insgesamt 1 406 666 556 612 888 2 157 170 760193 128

im Durchschnitts
werte von. . . . 395,79 Fr. f. d. t 352,43 Fr. f. d. t

A n S t a h l w e r k e n  w aren 7 (wie im  V orjahre) vor
handen, in  denen 2208 (1898) A rbeiter m it einer G esam t
lohnsum m e von 16 357 080 (11 395 696) F r. beschäftig t 
wurden. Als E insa tz  v erb rauch ten  die Stahlw erke 2037 426 
(1 282 313) t  Roheisen, 96 479 (64 138) t  S ch ro tt und  
316 425 (199 822) t  K a lk  und  D olom it. H ergestellt 
w u rd en :

im Jahre 1923 im Jahre 1924

t
im Werte von 

Fr. t im Werte von 
Fr.

Rohblöcke . . . . 1 193 471 580 386 870 1 880 800 821 190 542
Stahlguß und Elek- 

trostahl . . . . 7 713 8 467 020 6 081 6 006 459
Thomasschlacke . . 284 537 40 429 639 441 212 63 413 679
andere Schlacke . . 28 200 688 532 65 671 5 030153

D er D urchschnittsw ert je t  in  F r. fü r  Rohblöcke be
tru g  im  Ja h re  1924 436,80 gegen 486,30 im  V orjahre.

D ie Zahl der W a lz w e rk e  blieb gegenüber 1923 m it 6 
unverändert. B eschäftig t w urden 4725 (3708) A rbeiter, 
an  die 37 372 296 (24 538 127) F r. Löhne gezah lt w urden. 
V erb rauch t w urden in  den W alzw erken 1 8 48073(1184412)t 
Rohblöcke, aus denen folgende Mengen H alb- und  F e r tig 
erzeugnisse hergestellt w urden:

im Jahre 1923 im Jahre 1924

t im Werte von 
Fr. t im Werte von 

Fr.

H albzeug................ 296 525 160 283 317 616 462 308 296 711
Stabeisen................ 339 333 226 793 440 469 553 276 135 890
T r ä g e r .................... 176 775 113 692 620 236 442 134 927 796
Eisenbahnzeug. . . 59 079 36 388 494 116 283 71 551 951
D r a h t .................... 83 300 71 638 000 95 920 65 225 600
Radreifen . . . . 41 215 37 052 300 50 970 40 776 000
B leche .................... 175 110 950 30
sonstige Fertig

erzeugnisse . . . 125 102 33 920 341 204 654 60 036 371

im Jahre 1923 im Jahre 1924

t
im Werte von 

Fr. t
im Werte vo 

Fr.
T o p fg u ß ................
R öhren....................
Maschinen- und son
stiger Guß . . .

423
24

23 125

640 100 
26 000

17 296 905

1 143
3,5

30 738

1 758 130 
3 840

28 083 414
insgesamt 23 572 17 963 005 31 884,51 29 845 384

im Durchschnitts
werte von. . . • 762,05 Fr. i. d. t 936,05 Fr. f. d. t

D ie E n tw ick lu n g  des W elt-S ch iffb au es  im  zw eiten 
V ie rte lja h r 1925.

N ach dem  von „L loyds R eg ister of Shipping“ ver
öffen tlich ten  B erich t über die S ch iffbau tätigkeit im 
ersten  V ierte ljah r 1925 w aren  am  30. Ju n i 1925 in der 
ganzen W elt 674 H andelsschiffe ü b er 100 Br. Reg. t  mit 
2 369 831 gr. t, ausgenom m en K riegsschiffe, im Bau. 
G r o ß b r i t a n n i e n s  A n te il h ieran  is t  in  Zahlentafel 1 
wiedergegeben.

Z ahlen tafel 1.

Am 31. März 
1925

Am 30. Juni 
1925

Am 30. Juni 
1924

An
zahl

Brutto-
Tonnen-

gehalt
A n
zahl

Brutto-
Tonnen-
gehalt

A n 
zahl

Brutto-
Tonnen-

gehalt

a) D a m p f s c h i f f e
aus S t a h l ................

„ Holz u. anderen 
Baustoffen . .

213

-

800 848 196 687 607

-

324 1 157 406

zusammen 213 800848 196 687 607 324 1 157 406

b) M o t o r s c h i f f e  
aus Stahl . . . . • 
„ Holz u. anderen 

BaustofFen . . .

50

4

358 809 

1120

56

2

398 450 

620

52

2

354970

620
zusammen 54 359 920 58 399 070 54 355 590,

c) S e g e l s c h i f f e
aus S t a h l ................
„ Holz u. anderen 

Baustoffen . . .

13 4 700 19 6 910 10

3

3 070 

680
zusammen 13 4 700 19 6 910 13 3 750

a, b und c insgesamt 280 1165 468 273 1093 587 391 1516746

Der zu E nde der B erich tszeit in  G roßbritann ien  im 
Bau befindliche Schiffsraum  blieb h in te r  dem  Vorviertel
ja h r  um  71 881 t  u n d  h in te r dem  1. V ie rte ljah r 1924 um 
423 159 t  zurück. Von der G esam tzah l w urden 783 014 t 
fü r  inländische E igner u nd  310 573 t  fü r  ausländische Rech
nung gebau t. W äh ren d  der B erich tszeit w urden in der 
ganzen W elt insgesam t 181 Schiffe m it 422 114 t  Raum 
g eh a lt neu  aufgelegt, d av o n  en tfielen  au f G roßbritannien 
81 m it 189 805 t  u nd  au f D eu tsch land  16 m it 47 001 t ;  vom 
Stapel gelassen w urden  insgesam t 212 H andelsschiffe mit 
zusam m en 593 287 Br. Reg. t ,  davon  in  G roßbritannien  87 
m it 298 161 t, in D eutsch land  34 m it 119 247 t  und  in den 
V ereinigten S ta a te n  24 m it 42 399 t . An O e l t a n k s c h i f - 
f e n  von 1000 t  und  d a rü b e r w aren zu E nde des Monats 
März 1925 insgesam t 53 m it einem  Fassungsverm ögen 
von 372 267 Br. Reg. t  im  Bau. D avon 24 m it 165 467 t 
in G roßbritann ien , 12 m it 105 600 t  in  D eutschland und 
10 m it 54 200 t  in den N iederlanden.

A u ß e r h a l b  G roßb ritan n ien s w aren  nach „Lloyds 
R egister“ insgesam t 401 Schiffe m it 1 276 244 Br. Reg. t 
(gegen 396 m it 1 231 442 t  im  V o rv ierte ljah r) Wasser
verdrängung im  Bau. D avon  en tfie len  auf das

Anzahl Br. iteg. t A nzahl Br. lieg, t

Die A nzahl der in  B etrieb  befindlichen G i e ß e r e i e n  
bezifferte sich  auf 11  (wie im  V orjahre) m it 1002 (928) 
beschäftig ten  Personen, an  die 6 113 820 (4 780 000) F r. 
Löhne gezah lt w urden. Aus 17 745 (13 556) t  e ingesetztem  
R oheisen u n d  17 111 (13 262) t  S c h ro tt  w urden h er
geste llt :

D eutsche Reich 
F ran k re ich  . . 
I ta lien  (einschl.

T riest) . . 
H olland . . . 
D änem ark  . . 
Vet. S taa ten  .

95
37

39
41
24
45

407 366 
169485

212798 
100682 

78061 
92 001

Schw eden . . 
J a p a n  . . . . 
N orw egen . . . 
b r it. K olonien 
Danzig
sonstige L änder 18

67 180 
59 740 
23 181 
34 993 
11417 
19 340



In  der ganzen W elt w ar am  30. Ju n i 1925 der in  Z ahlentafel 2 angegebene B ru tto -T o n n en g eh a lt im  Bau.

Z ah len ta fe l 2 .
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Dampfschiffe Motorschiffe Segelschiffe Zusammen

Anzahl Bratto-
Tonnengehalt Anzahl Brutto-

Tonnengehalt Anzahl Brutto-
Tonnengehalt Anzahl Brutto-

Tonnengehalt

G ro ß b ritan n ien  . . . 
Andere L ä n d e r  . . .

196
210

687 607 
524 918

58
141

399 070 
730 842

19
50

6 910 
20 484

273
401

1 093 587 
1 276 244

In sg e sa m t 406 1 212 525 199 1 129 912 69 27 394 674 2 369 831

Ueber die Größen Verhältnisse der am  30. Ju n i 1925 
in den einzelnen L ändern  im  B au befindlichen D am pfer 
und Motorschiffe g ib t Z ah len tafel 3 A ufschluß.

Z ah len ta fe l 3.
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«

B ritische K o lo 
nien  . . . . 14 5 i 20

Danzig . . . . 3 1 i 5
D änem ark  . . . 7 2 10 — 2 — — — 21
D eutsches R e ich 41 5 12 16 10 5 i i 91F ra n k re ich  . . 9 14 4 1 3 3 — i 35 i
G ro ß b ritan n ien  

und  I r la n d 89 40 69 23 16 3 9 5 254
H olland . . . . 19 10 2 6 — 1 — — 38
Ita lie n  . . . . 11 3 3 11 6 — — 2 36
Ja p a n  ................... 2 8 2 4 — — — — 16
Norwegen . . . 33 1 34
Schw eden . . . 6 2 12 20
Ver. S ta a te n  . . 11 - 3 1 4 — 1 — 20
A ndere L ä n d e r  . 12 2 — 1 - - - 15

Z usam m en 257 93)118 63 42 | 12 ! 1 9)605

134 Mill. Y en auf 103 Mill. Y en; ab er schon in  den ersten  
fünf M onaten  von 1924 ü b e rtra f  sie die des ganzen Ja h res  
1923 um  5 Mill. Y en. D er G rund  fü r  diese Z unahm e lieg t 
einerseits in  den W iederaufbaubedürfnissen , anderse its in 
der H erabse tzung  der Zölle. D ie Schwarz- u nd  W eißblech
e in fuh r v e rte ilte  sich nach  H erkunfts ländern  wie fo lg t:

Schwarzblech Weiflbleçh

Herkunftsländer 1923

t

JaD./April 
1921 

t

1923

t

Jan./April 
1924 

t

G roßbritann ien  . 119 783 77 068 29 994 16 951
Ver. S ta a te n  von

A m erika . . . 24 107 101 012 25 839 28 065
D eutsch land  . . 278 264 .
Alle übrigen 

L änder . . . 67 50

A us de r ja p a n is c h e n  E ise n in d u s tr ie .
Im  Ja h re  1923 w urden  schätzungsw eise gefö rd e rt an  

Steinkohle 28 948 820 t, an  B raunkohle 151 462 t , an  
Eisenerzen 206 425 t , an  C hrom erz 4520 t  u nd  an  M an
ganerz 5000 t ;  an  R oheisen  w urden  89 172 t  h e rg este llt.

H auptsäch lich  e in g efü h rt w urden  K nüppel, P la tin en , 
Bleche und  R öhren . D ie E in fu h r h ierin  fiel 1923 von

D em nach is t  G roßbritann ien , das 1923 nam entlich  
in  Schw arzblech der H aup tbelieferer Ja p a n s  w ar, im  
Ja h re  1924 von den Ver. S ta a te n  ü berflügelt w orden. 
Dies E rgebnis is t  d arau f zurückzuführen , daß  die eng
lischen W erke n ich t in  der Lage w aren, nach  dem  E rdbeben  
in J a p a n  A ufträge au f sofortige L ieferung zu übernehm en. 
F ern er ziehen die Ja p a n e r bei O el-B lechkannen das 
am erikan ische E rzeugnis vor. In  Sonderstäh len  (W erk
zeugstahl, Schnelld rehstah l usw.) konn te  G roßbritann ien  
gu te  G eschäfte m achen, obw ohl verschiedene W erften  
u n d  ähnliche staa tlich e  U n ternehm ungen  den A uftrag  
haben, n u r  einheim ische E rzeugnisse zu  verw enden.

E in g e fü h rt w urden  1923 an  R oheisen  349 515 t  und  an  
E isenerz 902 240 t.

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

Die Kohlenwirtschaft des Deutschen Reiches und der Welt im Jahre 1924 25.
Die nachfolgenden A usführungen  en tn eh m en  w ir dem  

Jahresbericht der A k t i e n g e s e l l s c h a f t  R e i c h s k o h l e n 
v e r b a n d  fü r das G eschäftsjah r 1924/25. D er B erich t 
enthält w iederum 1) in  einem  als Anlage beigegebenen 
Sonderhefte ausführliche zahlenm äßige U n terlagen  fü r 
die K ohlenw irtschaft der ganzen W elt, die gem einsam  m it 
der G eschäftsführung des R e ichskoh len ra ts zusam m en 
gestellt sind.

Die S tein - u n d  B ra u n k o h le n fö rd e ru n g  sow ie die K o k s
h e rs te llu n g  de r W elt

hat sich dem nach wie fo lg t en tw ick e lt (s. Z ah len tafel 1 — 3).
Die S t e i n k o h l e n f ö r d e r u n g  der W elt be tru g  im  

K alenderjahr 1924 rd . 1167 Mill. t ,  d. s. 15 Mill. t  w eniger 
als in 1923 und  50 Mill. t  w eniger als in  1913. D er R ü c k 

gang gegenüber 1923 is t  um  so m ehr zu beach ten , als das 
Jah r 1923 fü r das R uh rg eb ie t infolge d er B esetzung einen 
Förderausfall von 54 M illionen gegenüber dem  V orjahre 
brachte. Die L eistungsfäh igkeit des S teinkohlenbergbaues 
der W elt — w enn m an  die von  den  einzelnen L ändern  
jeweils fü r einige Z eit erz ie lte  H öchstfö rderung  zugrunde 
legt und diese auf e in  J a h r  berech n e t — is t  203 Mill. t  
größer als die F ö rde rung  des Ja h re s  1924. In  den  M onaten 
März bis Mai 1925 is t  die S teinkohlenförderung  in  den 
H aupterzeugungsländern w eiter zurückgegangen  und , 
auf ein J a h r  bezogen, m it rd . 27 M illionen h in te r  dem  E r 
gebnis des K alenderjah res 1924 zurückgeblieben. W ie

') Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 1158/62.

die hohen u n d  w achsenden B estandsziffern  in  allen L ä n 
dern  aufw eisen, k o n n te  indessen  n ich t einm al diese s ta rk  
verm inderte  F ö rd e ru n g  von  dem  V erbrauch  aufgenom m en 
w erden. D ie B r a u n k o h l e n f ö r d e r u n g  der W elt, die im  
Ja h re  1924 161 Mill. t  betrug , is t  h in te r  der b isher e r
re ich ten  H öchstm enge (1922) um  13 Mill. t  zurückgeblieben. 
Im  F rü h ja h r  1925 w ar dah er die du rch  ta tsäch liche  L ei
s tu n g  erw iesene F örderungsm öglichkeit des W eltkoh len
bergbaues, vorsich tig  g esch ä tz t u n d  auf ein  J a h r  bezogen, 
um  rd . 240 Mill. t  größer als der V erbrauch. In  dieser t a t 
sächlich g reifbaren  F örderm öglichkeit kom m t, wenn auch 
la te n t, das A ngebot auf dem  W eltkoh lenm ark te  zum  
A usdruck. D ie A ufnahm efäh igkeit des M arktes w ird  m an 
bestenfalls gleichstellen können  der jew eils ta tsäch lich  
geleiste ten  F örderung . H ieraus e rg ib t sich, daß  das A nge
b o t auf dem  W eltkoh lenm ark te  im  F rü h ja h r  1925 die A uf
n ahm efäh igkeit des M arktes um  rd . 17 %  überstieg .

Die G ründe fü r  dieses s ta rk e  M ißverhältn is zwischen 
A ngebot u n d  N achfrage sind  sow ohl auf seiten der F ö rd e
rung  als auch  au f se iten  des V erbrauchs zu finden. V eran
la ß t du rch  die ano rm alen  M ark tverhältn isse  w ährend  des 
K rieges u n d  in  der e rs te n  Z eit nach  dem  K riege haben  
einige L änder ihre  K ohlenei zeugung in  einem  u n v erh ä ltn is
m äßig  s ta rk en  Maße gesteigert. D as g ilt insbesondere 
von dem  S te inkohlenbergbau  in  A m erika u n d  Asien. Die 
V ereinigten S ta a te n  von  A m erika h a tte n  in  1913 eine 
d u rchsch n ittlich e  M onatsförderung  von  43 Mill. t ,  im  
M ona tsd u rch sch n itt S ep tem b er—D ezem ber 1920 dagegen 
von  rd . 53 Mill. t ,  d. s. 23 %  m eh r; in  einigen W ochen des
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Z ah len ta fe l 1. S t e i n k o h l e n f ö r d e r u n g  d e r  W e l t .

In  metr. 
Millionen t

Entwicklung in % 
(1913 =  100)

1913 1924 1913 1924

E u r o p a  
E n g la n d ................... 280,4 273,5 96,0 93,7
D e u tsch lan d , ohne 

S aarb ez irk , P falz, 
O st- O berschlesien 
und  E ls .-L o th r. . 62,2 118,8 44,2 84,4

S aa rb ez irk  . . . . 9, 2 14,0 69,7 106,1
Pfalz  ........................
O st-O bersch lesien  . 26,4 23,7 82,2 73,8
E lsa ß -L o th r in g e n  . 4,2 5,3 105,0 132,5
F ra n k re ic h  ohne 

E is .-L o th rin g e n  . 33,5 38,7 83,5 96,5
B e l g i e n ................... 22,9 23,4 100,0 102,6

H o l l a n d ................... 5,3 6,2 279,0 326,3
T schechoslow akei . 12,4 14,4 86,7 100,7
D eu tsch -O este rre ich  

u. U n g a rn  . . . 1,3 0,8 92,9 57,1
P olen ohne Ost- 

O berschlesien  . . 9,7 8,5 109,0 95,5
R u ß la n d  . . . . 11,7 12,6 42,3 46,2
S p a n i e n ................... 5,9 5,1 147,5 152,5
Ju g o s law ien 1). . . 4,0 3,5 1 1 1 ,1 97,2
U ebrige L ä n d e r. . 2,7 3,0 385,7 428,6

E u ro p a  zusam m en 491,8 552,5 81,0 91,0
in  %  der W elt

fö rd e ru n g  . . . 
A m e r ik a  

V erein ig te  S ta a te n

41,61

581,5

47,34

505,3 112,5 97,7
K a n a d a  ................... 12,3 8,7 90,4 64,0
S ü d am erik a  . . . 1,5 2,0 93,8 125,0
U ebrige L ä n d e r. . 0,3 0,3 - —

A m erika  zusam m en 595,6 516,3 111,9 97,0
in  %  der W elt

fö rd e ru n g  . . . 
A s ie n  

J a p a n  ........................

50,39

26,4

44,24

27,1 123,4 126,6
C h i n a ........................ 18,6 18,6 140,9 140,9
B ritisc h -In d ie n  . . 19,1 20,6 115,8 124,8
A sia tisches R u ß lan d 1,4 1,4 53,8 53,8
U ebrige L ä n d e r. . 0,3 0,3 30,0 30,0

A sien zusam m en  . 65,8 68,0 120,3 124,3
in  %  der W e lt

fö rd eru n g  . . . 
A f r ik a  

S ü dafrikan ische  
U n i o n ...................

5,56

10,8

5,82

11,3 136,7 143,0
U ebrige L ä n d e r. . 0,5 0,5 62,5 62,5

A frika zusam m en  . 11,3 11,8 130,0 135,6
in  %  der W elt

fö rd e ru n g  . . . 
O z e a n ie n  

A ustra lisches F e s t
la n d  ........................

0,97

13,3

1,01

14,5 106,4 116,0
U ebrige L ä n d e r. . 4,0 4,0 200,0 200,0
O zeanien zusam m en 17,3 18,5 119,3 127,6
in  %  der W elt- 

fö rd e ru n g  . . . 
W e ltfö rd eru n g  . .

1,47
1181,8

1,59
1167,1 97,1 95,9

Ja h res  1924 wurde dieser D urch sch n itt sogar überschritten . 
B ritisch -Ind ien  fö rderte  1913 rd . 16,5 Mill. t ,  1919 rd. 
23 Mill. t  =  40 %  m ehr; Ja p a n  1913 rd . 21,4 Mill. t ,  d a 
gegen 1919 rd . 31,3 Mill. t  =  45 %  m ehr; China 1913 
rd . 13,2, 1922 rd . 21,0 Mill. t  =  59 %  m ehr; die K ohlen
förderung  in  der südafrikanischen U nion, die 1913 rd.

x) M it B rau n k o h len .
2) O hne S aa r u n d  ohne O st-O bersch lesien .
3) N u r  E rzeu g u n g  auf Z echenkokere ien .
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7,9 Mill. t  brachte , i s t  auf 11,3 Mill. t ,  d. i. um  43 % , ge
stiegen. In  E uropa h a t  n am en tlich  der holländische S tein 
kohlenbergbau eine außero rden tliche  S teigerung e rfa h ren ; 
er förderte 1913 1,9, 1924 6,2 Mill. t ,  i s t  also auf das 
3 i/jfache gestiegen. U n te r  denselben E inflüssen  h a t  auch 
die W eltbraunkohlenförderung eine sehr s ta rk e  E n tw ick 
lung gehab t; sie fö rd erte  in  1913 rd . 125 Mill. t ,  in  1922 
rd. 174 Mill. t, d. s. 35 %  m eh r; noch  s tä rk e r  is t  die S teige
rung der B raunkohlenförderung  in  D eutsch land , die von 
1913 bis 1922 um  m ehr als 57 %  zunahm . D iese s ta rk e  
Fördersteigerung fü h rte  zu  A bsatzschw ierigkeiten , als die 
ungesunde N achfrage, die der K rieg  u n d  die Scheinhausse 
unmitte lb ar nach  dem  K riege g ezeitig t h a tte n , auf h ö r te ; 
die A bsatzschw ierigkeiten v erschärften  sich im  ver
gangenen Jah re , als es den  von dem  K rieg  u n m itte lb a r  be
troffenen L ändern  gelang, ih re  K ohlenförderung  w ieder 
auf den S tand  der V orkriegszeit zu heben, wogegen die 
Nachfrage nach  K ohlen  h in te r  dem  S tan d  des Ja h re s  1913 
zurückblieb.

Als G ründe, die auf eine V erm inderung  des K ohlen
verbrauches h ingew irk t h aben , sin d  zunächst zu nennen : 
Die verm ehrte A usnu tzung  der W asserkräfte  zur S tro m 
erzeugung, die F o rts c h r itte  in  der E lek tris ie ru n g  großer 
Kohlenverbraucher, n am en tlich  d er E isenbahn , die zu 
nehmende V erw endung von H eizöl, insbesondere in  der 
Schiffahrt, u nd  die F o rtsc h r itte  in  der R a tionalis ierung  
der W ärm ew irtsehaft. Ob die E rsparn isse  an  B rennstoffen, 
die auf diese U m stände zu rückzuführen  sind, fü r  die G e
staltung des W eltk o h len m ark tes ta tsä ch lic h  von E rh e b 
lichkeit sind, is t  indessen, w enigstens fü r  die G egenw art, 
zu bezweifeln. E ine V erbesserung der W ärm ew irtschaft 
zumal w ird bei gesunder E n tw ick lu n g  des industrie llen  
Geschäftsganges dem  K oh lenbergbau  keinen, zum  m in 
desten keinen dauernden , A bbruch  tu n . Die V erbilligung 
des industriellen E rzeugnisses, die eine solche E rsparn is 
ermöglicht, w ird  vielm ehr zu einer E rle ich terung , zu einer 
Erweiterung des A bsatzes u nd  d a m it zu e in er S teigerung 
der G ütererzeugung u n d  in  ih re r  Folge zu  e iner v erm eh rten  
Nachfrage nach  B rennstoffen  fü h ren . W as aber zu r Zeit, 
und schon seit Ja h re n , und  auch  im  Ja h re  1924, feh lte , 
ist eben die gesunde, fo rtsch re iten d e  E n tw ick lu n g  von 
Industrie und H andel. A uf das A usbleiben dieser E n t
wicklung is t  die S tockung im  K ohlenverb rauch , die K risis 
auf dem W eltkoh lenm ark t in  e rs te r  L inie zu rückzuführen .

Der A n te i l  E u r o p a s  an  der W eltfö rderung  is t  
gegenüber 1923 um  5,73 %  gestiegen u n d  b le ib t m it 2,52 %  
hinter dem F riedenssa tz  von 1913 zurück . A m e r ik a s  
A n te il  is t gegenüber 1923 um  6,15 %  gefallen, gegenüber 
1913 um  0,50 %  gestiegen. E u ro p a  h a t  also die e rste  Stelle 
in der W elt-S teinkohlenförderung, die es im  V orjahre an 
Amerika verlor, im  Ja h re  1924 w ieder zurückgew onnen. 
Die übrigen E rd te ile  h aben  ih ren  A nteil gegenüber 1923 
an der W elt-S te inkohlenförderung n u r unw esentlich  v e r
ändert.

Den H au p tan te il an  dem  R ückgang  der K oh len 
förderung im  Ja h re  1924 h a t te n  d ie V erein ig ten  S taa ten  
von Am erika, deren  F ö rd e ru n g  gegen 1923 von 581,5 auf 
505,3 Mill. m etrische T onnen, also um  76,2 Mill. t  zu rü ck 
ging und m it 12 Mill. t  sogar h in te r  der F ö rd e ru n g  des 
Jahres 1913 zurückblieb . D er A usfall i s t  f a s t  ausschließlich 
auf den R ückgang des K ohlenverbrauchs im  eigenen Lande 
zurückzuführen. D ie A usfuhr, d ie 19,1 Mill. m etrische 
Tonnen betrug, verm in d erte  sich  gegenüber dem  V orjahre 
nur um 5 Mill. t .

Anders vollzog sich die E n tw ick lu n g  in  G r o ß b r i t a n 
n ien . Die F ö rderung  b e tru g  in  1924 273,5 Mill. m etrische 
Tonnen, das sind 7 M illionen w eniger als im  J a h re  zuvor 
und 19 M illionen w eniger als im  Ja h re  1913. N och m ehr 
ist die Ausfuhr zurückgegangen, die im  vergangenen Ja h re
66,6 Mill. t  be trug  u n d  m it 19,2 Mill. t  h in te r  der A usfuhr 
des Jahres 1923, m it 11,3 M ilk t  h in te r  derjen igen  des 
Jahres 1913 zurückblieb .

F r a n k r e i c h  e rre ich te  im  K alen d erjah re  1924 eine 
Förderung (einschließlich L o th ringen) von 45 Mill. t ,  das 
sind 6,4 Mill. t  =  15 %  m ehr als im  V orjahre . A uch in  
den D epartem ents, die die G ruben  des ehem aligen K am p f
gebietes um fassen, Pas de Calais u n d  N ord, is t  die F n ed en s- 
förderung überho lt. Das t r if f t  auch  fü r  d ie eigen tlichen

ze rstö rten  G ruben zu. Ih re  d u rchschn ittliche  M onats
förderung im  Ja h re  1913 b etrug  1 550 348 t ;  sie m ach te 
im  M onat M ärz 1925 1 557 396 t  aus. F ü r  die F o rtfü h ru n g  
der deu tschen  eigentlichen R eparationskohlen lieferungen  
und  fü r  die A nnexion der Saargruben, die la u t A rtike l 45 
des F ried en sd ik ta tes  von V ersailles in  erste r L inie als E rsa tz  
fü r  die Z erstörung der K ohlengruben  in  N ord frank re ich  
erfolgte, is t  som it eine sachliche B erechtigung heu te  n ich t 
m ehr vo rhanden . D er französische K oh len m ark t zeigte 
im  G egensatz zu säm tlichen  anderen  M ärk ten  im  abge
laufenen Ja h re  ein  u n v e rän d e rt günstiges stab iles B ild. 
N euerdings ( J u n i  1925) m achen sich aber auch  h ier, w enn 
auch in  geringem  U m fange, A bsatzschw ierigkeiten  be
m erkbar.

D ie K ohlenw irtschaft der anderen  L änder l i t t  g leich
falls m ehr oder w eniger u n te r e inem  schlechten G eschäfts
gänge, der in  Zechenstillegungen, hohen u n d  w achsenden 
B eständen  u n d  w eichenden P re isen  zum  A usdruck  kam . 
A m erikanische W eichkohle, die ab  B ergw erk (F a irm o n t, 
P ittsb u rg h ) im  Ja n u a r  1924 1,75 S fü r  eine G roßtonne 
koste te , sank  in  der zw eiten  Jah resh ä lf te  auf 1,50 8 u n d  
blieb auf diesem  Preise auch  in  den  e rsten  drei M onaten 
des Ja h res  1925. E ine  ähn lich  w eichende N eigung zeigen 
die englischen K ohlenpreise. Es betrug  der D urchschnitts- 
F obpre is fü r  eine 1. t  Kesselkohle im  J a n u a r  1924 24 S, 
im  D ezem ber 1924 20 S  9 d, im  M ärz 1925 20 5  2 d .N o rt-  
hum berland  unscreened (G rubenpreis) ging in  derselben 
Z eit von  21 S  2 d auf 17 S  3 d  heru n te r. Besonders scharf 
is t der P reisrückgang fü r  K oks. H ochofenkoks (Middles- 
brough) koste te  ab  Zeche im  Ja n u a r  1924 34 S, im  D e
zem ber 1924 22 »S 3 d, im  März 1925 21 8.

U eber d ie E ntw ick lung  der B e le g s c h a f t  u n d  der 
A rbeitsze it im  S t e i n k o h l e n b e r g b a u  trag en  w ir fü r  das 
J a h r  1924 folgende Zahlen  n ach :

Land

Gesamtbelegschaft einschl. 
Nebenbei riebe (Jahres

durchschnitt) Schicht-
dauer

st
Kopfe Entwicklung 

% von 1913

D e u ts c h la n d 1) . . 
E n g la n d  a) . . . 
F ra n k re ic h 3) . .
B e lg ie n ....................
H o l la n d ....................

580 245 
1 179 281 

304 000 
168 016 

29 612

112.5
104.6 
155,2 
115,0 
304,8

8 - 8 , 5
7,5
8
8
8

D ie d e u tsch e  K o h le n w irtsch a ft .

D ie K risis, die auf dem  W eltkoh lenm ark te  m ehr oder 
weniger schon se it J a h re n  la s te t, h a t  im  abgelaufenen  
G eschäftsjahr auch auf den  deu tschen  K o h len m ark t ü b e r
gegriffen. A n Stelle der Förderfrage, m it d e r  die deutsche 
K o h lenw irtschaft in  den  le tz te n  Ja h re n  des K rieges und 
nach  dem  K riege bis E nde des Ja h res  1923 zu ringen  h a tte , 
is t  se it der zw eiten  H älfte  des K alend erjah res 1924 die 
A bsatzfrage g etre ten . V erschiedene U m stände bew irk ten , 
daß  bis dah in  die K risis au f dem  W eltko h len m ark te  vor 
den  deu tschen  G renzen H a lt m ach te. Im  w esentlichen 
w aren e s : D as s ta rk e  Z urückb leiben  d er deu tsch en  K oh len 
förderung  h in te r  der L eistung  der V orkriegszeit; die E r 
schw erung der K ohlenein fuhr du rch  die ungünstigen  
deu tschen  W ährungsV erhältnisse u n d  d en  M angel an  D e
v isen ; die du rch  d ie  In fla tio n  kün stlich  angefach te  B e
schäftigung  der In d u str ie  sow ohl fü r  d ie  A usfuhr als auch  
fü r  das In lan d , da die E in fu h r frem d er in d u str ie lle r  E r 
zeugnisse du rch  den  sch lech ten  S tan d  der deu tschen  
W ährung  gehem m t w urde; schließlich die außero rd en tlich  
hohen  Z w angslieferungen auf G ru n d  des V ersailler F rie 
d en sd ik ta te s ; im  Ja h re  1923, dem  Ja h re  des R uhrkam pfes, 
w ar end lich  die R uh rk o h le  von  dem  u n b ese tz ten  D eu tsch 
lan d  fa s t völlig abgeschn itten . In  allen  diesen U m stä n d e n ,

*) D eutsch land  ohne S aar, P fa lz u n d  O st-O ber- 
Schlesien.

! ) Ohne Irlan d .
*) Ohne Saar.
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Z ah len ta fe l 4. D ie  K o h l e n  W i r t s c h a f t  D e u t s c h l a n d s  s e i t  d e m  J a h r e  1913.

Jahr
Steinkohlen-

förderung

1000 t

Braunkohlen-

fördening

1000 t

Koksher-

stellung

1000 t

Stein-
kohlen-

biiketther-
stellung

1000 t

Braun-
kohlen-

briketther-
stelluDg

1000 t

Gesamt- Stein
kohlenförderung 
(Bohbraunkohle 

mit !/9 auf Stein
kohle (unge

rechnet)
1000 t

in % 

(1913 =  

100)

Stein
kohlen
einfuhr

1000 t

Stein
kohlen

ausfuhr4)

1000 t

Verbrauch 
Deutschlands 

an Stein- 
kohlent)

1000 t

1913 190 109 87 233 34 639 6993 21 978 209 494 100 16 039 46 065 179 528
1919 107 7261) 93 6482) 21 8981) 40811) 19 6122) 128 5 3 7 1)2) 61 1 370 8 507 121 400
1920 131 356 U l  888 26 103 4938 24 281 156 220 75 1 953 24 276 133 897
1921 136 214 123 010 27 921 5688 28 239 163 550 78 2 755 27 286 139 019
1922 129 9 653) 137 073 29 6 644) 55 634) 29 466 160 4263) 77 15 474 25 336 150 564
1923 62 225 118 249 12 703 1725 26 856 88 502 42 28 279 9 939 106 842
1924 118 829 124 360 23 720 3743 29 665 146 464 70 14 911 26 664 134 711

die sich in  einem  fo rtgesetzten  K ohlenm angel ausw irkten , 
tr a t  im  abgelaufenen Ja h re  ein durchgreifender W andel ein.

Die A usdehnung der A rbeitszeit u n te r Tage um  eine 
Stunde und  der Zw eischichtentag in  den durchgehenden 
Tagesbetrieben des S teinkohlenbergbaues und  im  B rau n 
kohlenbergbau, die sich im  Laufe des Ja h res  1924 du rch 
setzen konnten , b rach ten  eine erhebliche S teigerung der 
Förderung. D as Förderergebnis je K opf und  S chicht der 
V orkriegszeit w urde zw ar noch n ich t erre ich t. D a indessen 
die Belegschaft die F riedensstärke erheblich überstieg 
und  die B ezirke m it K ohlengew innungsm aschinen in  w eit 
größerem  Maße als vor dem  K riege arbeite ten , konnte in  
einzelnen M onaten des abgelaufenen Ja h res  eine a rb e its 
tägliche G esam tförderung erzielt werden, die der F ö rd e
rung des Ja h res  1913 gleichkam , in einzelnen Bezirken sie 
sogar übersch ritt. Das R uhrgeb iet h a tte  im  Ja n u a r  1925 
eine arbeitstäg liche Förderung von 378 800 t , w ährend  die 
durchschnittliche arbeitstägliche Förderung im  Ja h re  1913 
379 800 t, also etw a die gleiche Menge ausm achte. E ine 
sehr s ta rke  Steigerung w eist D eutsch-O berschlesien auf, 
das eine arbeitstägliche Förderung im  N ovem ber 1923 
von 29 800 und im  N ovem ber 1924 von 44 300 t  h a tte , also 
eine Zunahm e von 5 0 %  erzielen ko n n te ; an  einzelnen 
Tagen stieg die Förderung sogar über 50 000 t . Auch die 
niederschlesische Förderung 
ü b ersch ritt in  verschiedenen 
M onaten die D urchschn itts
leistung je A rbeitstag  des 
Jah res 1913. Lediglich Sach
sen blieb s ta rk  h in ter der 
V orkriegsleistung zurück. Der 
B r a u n k o h l e n b e r g b a u  
h a tte  in  1924 zwar ein ge
ringeres Jahresergebnis als in  
1922, dem Ja h re  seiner bis
her stä rk s ten  Förderung, er 
erreichte aber in  den M onaten 
Dezember 1924 und  Ja n u a r  
1925 Förderm engen (12,3 und 
12,4 Mill. t) , die er bislang 
in  keinem  M onat gehab t h a tte .
Zur vollen A usw irkung auf 
dem K ohlenm ark t kam  diese 
erhebliche Steigerung e rs t in 
der zweiten H älfte des Jah res 
1924. Die Förderung des 
R uhrgebietes l i t t  näm lich  in  den  ersten  M onaten dieses 
Jah res noch u n te r den N achw irkungen des R uhrkam pfes; 
im  Mai w urde sie durch einen vierwöchigen B etriebs
stills tand  fa s t völlig lahm gelegt. Im  Mai u nd  Ju n i w aren 
auch in  D eutsch-O berschlesien und  Sachsen lang dauernde

*) S eit 1919 ohne L o th rin g en , S aar, P fa lz  u n d  L o th 
ringen .

2) S eit 1919 ohne P o ln .-P o sen .
3) S e it Ju n i 1922 ohne P o ln .-O bersch lesien .
4) E insch l. der L ie feru n g en  an  d en  V ie lv erb an d .
5) B eim  V erb ra u ch  D eu tsch lan d s  an  S te in k o h len  

i s t  d e r W ert der e in g e fü h rten  besseren  böhm isch en  
B rau n k o h le  im  V ergleich zu r S te in k o h le  m it 2/ 3, der 
W e rt d er a u sg e fü h rte n  u n d  der g e fö rd e rte n  d eu tsch en  
B ra u n k o h le  m it 2/0 e in g ese tz t.

A rbeitsausstände. D ie B raunkohlenförderung  wurde 
d u rch  langw ierige A rbeitss tre itigkeiten  im  K ölner Braun
kohlengebiet im  e rsten  V ierte ljah r 1924 erheblich gestört. 
Die D eckung der A usfälle in  der Kohlenförderung, die 
durch diese A rbeitsstö rungen  e in tra te n , gab  dem  Bergbau 
auch in  den u n m itte lb a r  darau ffo lgenden  M onaten noch 
einigerm aßen B eschäftigung. Wie gering aber die Auf
n ahm efäh igkeit des deutschen K oh lenm ark tes schon in 
der ersten  Ja h resh ä lf te  1924 w ar, zeigte sich schon damals, 
näm lich  d a ran , daß  der A usfall an  K ohle infolge der 
A rbeitsstö rungen , der e tw a 8 Mill. t  betrug , eine Steigerung 
der K ohlenein fuhr n u r um  e tw a 1 Mill. t. nötig  machte.

Auf der anderen  Seite brach  die S tabilisierung der 
deu tschen  W ährung, die im Ja h re  1924 endgültig  durch
g efü h rt u nd  sichergeste llt w erden k onn te , die Inflations
b lü te  der industrie llen  B eschäftigung in  Deutschland.

D ie Folge des Leerlaufes der deu tschen  Industrie war 
ein s ta rk e r R ückgang des K ohlenverbrauches, wie er sich 
aus den folgenden Zahlen e rg ib t. D er Kohlenverbrauch 
D eutsch lands innerhalb  se iner je tzigen  Grenzen (ein
schließlich Z echenselbstverbrauch, B raunkohle und Koks 
auf S teinkohle um gerechnet) b e tru g  im  M onatsdurch
sc h n itt Ju n i bis D ezem ber 1922 (d. i. nach  A btretung von 
Ost-O berschlesien an  Polen) 13,2 Mill. t .  Im  Monats-

d u rch sch n itt des Ja h re s  1924 m ach te  der V erbrauch dagegen 
nur 11 217 000 t  aus, also 2 Mill. t  je M onat weniger als in 1922.

Die Z u rückhaltung  der K äufer w urde schließlich noch 
v e rstä rk t durch  die U nsicherhe it in  den syndikatlichen  Ver-

°) Koks in S te inkohle  um gerechnet.
7) H inzuzuzählen  sind  noch folgende, bereits vor Ver

sand  zurückgew iesene M engen: 22 500 t  K ohle, 309 250 t 
Koks.

8) Die belg ischen S ep tem berlieferungen, die 169 803 t 
B rennstoffe b e trugen , s in d  in  den angegebenen Zahlen 
n ich t e n th a lten , da  die genaue S o rtenaufstellung  nicht be
k an n t gew orden ist.

“) F ü r  1924 sind  es vorläufige Schlußzahlen . Sieenthal- 
te n  fü r  J a n u a r  bis O ktober einschließlich die Lieferungen 
auf Micu in vertrage , doch ohne L ieferungen der Regiezechen.

Z ahlentafel 5. D e u t s c h l a n d s  L i e f e r u n g e n  a n  d e n  V i e l v e r b a u d .

Insgesamt Davon an Frankreich 
und Luxemburg

Jahr Stein

kohlen

t

Koks

t

Von der 
deutschen 
Gesamt- 
Stein- 
kohlen- 

förderung6) 
%

Braun
kohlen
briketts

t

Stein

kohlen

t

Koks

t

Braun

kohlen
briketts

t

1919 
Sept.-D ez. . 1217084 975 529 153 082 1 113 547 942 522 153 0821
1920 . . . 8712512 4 358404 11,0 1 244 444 6 014 517 4 244 960 1 090 653
1921 . . . 12105171 4 402 066 13,2 628 280 6 697 281 4 184 137 551 242
1922 . . . 95903187) 6 524 1857) 14,1 664 614 4 671 997 5 969 619 577 633
19238) . . 4242064 2 453 684 12,1 198 873 1 606 505 2 193 374 146 377
19249) . . 11416147 3 703 486 13,8 490 246 4 269 133 3 189 966 397 892

(F ü r 1923 w erden die von den  F ranzosen  u n d  Belgiern abgefahrenen  Mengen ein
schließlich der in  der Zeit vom  1. bis 16. Ja n u a  r  1923 g e tä tig te n  freiw illigen Repara
tionslieferungen und  die R epara tio n s- u n d  M icum lieferungen an  I ta lie n  angegeben.)
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hältnissen der K ohlenbezirke, nam en tlich  des R uhrgeb ietes. 
Das unbefriedigende ku rzfristige  P rov isorium , m it dem  
der R uhrkohlenbergbau in  das J a h r  1924 e in tra t, konn te  
erst nach h arten  und  langw ierigen K äm pfen  E nde A pril 
1925 durch einen, alle M itglieder um fassenden, freiw illigen 
Zusammenschluß, der fü r  fü n f Ja h re  vorgesehen w urde, 
ersetzt werden. D ie E rneuerung  der S ynd ik a te  in  D eutsch- 
Oberschlesien, N iederschlesien u n d  im  m itte ld eu tsch en  
Bergbau, die im  vergangenen G eschäftsjahre ebenfalls 
zum Ablauf kam en, is t, teilw eise n ich t ohne Schw ierig
keiten, ebenfalls zustande gekom m en.

G em indert w urde der deu tsche K ohlenverbrauch  
schließlich — außer du rch  die techn ischen  F ak to ren , die 
bereits in dem  A bsch n itt über den  W eltk o h len m ark t e r 
örtert worden sind  (verm ehrte  A usnutzung  der W asser
kräfte usw.) — auch durch  d ie  s ta rk e  A bkehr der deu tschen  
Eisenindustrie von der V erw endung des M inetteerzes und  
seinen E rsatz  besonders durch  schw edische E rze, deren 
Verhüttung w esentlich geringere K ohlen-, nam entlich  
Koksmengen erforderlich m acht.

Die A nforderungen an  R eparationskohlenbeferungen  
sind sta rk  zurückgegangen, wie vo rstehende Z ah len 
tafel 5 zeigt.

Einen sehr em pfindbchen  D ruck  auf den  deutschen 
Kohlenmarkt ü b te  schließlich die ausländische K ohle aus. 
Die K o h le n e in f u h r  b e trug  im  K alenderjah re  1924 rd . 
13 Mill. t  S teinkohlen  und  S te in k o h len b rik e tts , 338 000 t  
Koks und 2 164 000 t  böhm ische B raunkohlen . Sie blieb 
hinter der E in fu h r des R uh rk am p fjah res 1923 erk lärlicher
weise sehr s ta rk , beinahe um  50 %  zurück , erre ich te  in 
dessen, auf S teinkohleneinheiten  um gerechnet, fa s t die 
Höhe der E infuhr des Ja h re s  1913. Die E ffek tive in fuh r von 
Steinkohle und  K oks w ar in  1913 sogar erhebbch  niedriger. 
Die 1924er E in fuh r von böhm ischen B raunkohlen  betrug  
etwa ein D ritte l der E infuhrm enge des Ja h re s  1913.

Die deutsche S teinkohleneinfuhr s ta m m t in  der H a u p t
sache aus P o ln i s c h -  O b e r s c h l e s i e n ,  G r o ß b r i t a n n i e n  
un d  d e m  S a a r g e b i e t .  K leine M engen gelangen auch 
aus Holland, Belgien u n d  L o th ringen  nach  D eutsch land . 
Die Kohle des Saargebiets, von der im  M onatsd u rch sch n itt 
rd. 100 000 t  hereinkom m en, s te llt  sich in  den  u n m itte lb a r  
benachbarten L andesteilen  S ü ddeu tsch lands u n d  des 
Rheinlandes billiger als die R uhrkoh le . Das gleiche g ilt 
für die englischen K ohlen  in  den  K ü stengeb ie ten , zu denen 
sie, obwohl sie ab  Zeche te u re r  sind  als die R uhrkohle, 
vermöge der außero rden tlich  n iedrigen S eefrachten  w esent
lich billiger gelangen können  als die deutsche K ohle. Im  
übrigen is t beachtlich , d aß  die E in fu h r englischer K ohle 
sich der V erschlechterung der M arktlage in  D eutsch land  
angepaßt h a t. Sie b e tru g  im  J a n u a r  1924 rd . 624 000 t, 
sank dann kontinuierlich  — m it einer U nterbrechung  in 
den M onaten der A rbeitsstö rungen , Mai und  Ju n i — bis 
auf 347 000 t  im  D ezem ber u n d  betru g  im  Ju n i 1925 nu r 
rd. 200 000 t, d . i. e tw a ein  V iertel der E in fuh r im M onats
durchschnitt des Ja h res  1913.

Die H aup tbelastung  des deu tschen  K ohlenm ark tes 
bildete die E in fuh r aus Polnisch-O berschlesien. D eu tsch 
land m ußte sich in  dem  ihm  aufgezw ungenen G enfer A b
kommen verpflichten, bis zum  15. Ju n i 1925 die E in fu h r 
von Kohlen aus Polnisch-O berschlesien in  einem  Um fange 
zuzulassen, der dem  V ersande en tsp rich t, den  die abge-

R oheisen -V erband , G. m . b. H ., E ssen  ( R u h r ) .  — In  der
Hauptversam m lung des R oheisen-V erbandes am  22. Ju li 
1925 wurde b erich te t, daß  der M onat Ju n i e rn eu t einen 
Rückgang im  V ersand b rach te , und  zw ar sowohl im  I n 
lande als auch n ach  dem  A uslande. F ü r  den laufenden 
Monat ist m it e iner w eiteren  A bschw ächung  des A bsatzes 
zu rechnen. D er B edarf im  In lan d e  is t  zurückgegangen. 
Der M arkt w ird du rch  das E ind rin g en  frem den  Roheisens 
beunruhigt, und  der G eldm angel w irk t sich s tä rk e r  aus.

Auch im  A uslande h e rrsc h t in  den  K reisen  der V er
braucher Z urückhaltung .

Der V erband h a t  den V erkauf fü r  den M onat A ugust 
aufgenommen. U m  dem  E in d rin g en  frem den  E isens e n t 
gegenzutreten und den v erän d e rten  F lu ß frach ten  R ech 
nung zu tragen, h a t  der V erband  m it W irkung  vom  1. Aug.

tre ten en  G ruben O berschlesiens nach  dem  jetzigen  D eu tsch 
land  im  D u rch sch n itt der Ja h re  1911/13 g eh ab t haben . 
Da dieser V ersand m angels einw andfreier U nterlagen  n ich t 
festzustellen  war, e in ig ten  sich die E in fü h rer der poln isch
oberschlesischen K ohlen m it dem  R eichskom m issar fü r 
die K ohlen Verteilung auf eine m onatliche E infuhrm enge 
von rd . 500 000 t .  D iese Menge is t  m it  geringen A us
n ahm en allm onatlich  in  voller H öhe hereingekom m en. 
Im  M onatsdu rchschn itt des K alenderjah res 1924 b e tru g  die 
E in fu h r 585 000 t . D iese gew altige K ohlenm enge m ußte 
hereingelassen w erden, obwohl die u n m itte lb a r  benach
b a rten  schlesischen K ohlenrev iere  in  w achsendem  Maße 
u n te r A bsatzschw ierigkeiten  li t te n , zu hohen B estan d s
ansam m lungen genö tig t w aren  und  dennoch n ic h t v er
m eiden konn ten , A rbeiteren tlassungen  vorzunehm en und 
zahlreiche F eiersch ich ten  einzulegen. Am 15. Ju n i 1925 
is t diese drückende V erpflichtung fü r  D eutsch land  aus dem  
G enfer A bkom m en abgelaufen. E ine  w irtschaftliche N o t
w endigkeit, die polnisch-oberschlesische K ohle hereinzu
lassen, b es teh t fü r  D eutsch land  in  keiner W eise. Allein 
die deu tschen  K ohlenreviere in  Schlesien sind  ohne w ei
teres in  der Lage, die b isher aus Polen  e ingeführten  K ohlen
m engen voll zu ersetzen.

D en von M onat zu M onat w achsenden A bsatzschw ie
rigkeiten  such te  der B ergbau durch  eine S t e i g e r u n g  d e r  
A u s f u h r  zu begegnen. Die E rgebnisse sind  n ich t u n 
günstig . D ie A usfuhr, au f den  M onatsd u rch sch n itt be
rechnet, be trug  1922 rd . 200 000 t ,  1923 rd . 160 000 t  und  
im  Ja n u a r  1924 rd . 267 000 t .  A lsdann  se tz te  eine s ta rk e  
Z unahm e ein , u n d  se it Sep tem ber 1924 bew egt sich die A us
fu h re n  allen  M onaten  über 1 000 000 t ,  so daß  D eutsch land  
in  diesen M onaten h insich tlich  der K ohle fa s t durchw eg 
eine ak tiv e  H andelsb ilanz h a tte . D er A usfuhrum fang  der 
V orkriegszeit is t indessen bei w eitem  noch n ic h t erre ich t 
w orden.

D ie S teigerung der A usfuhr re ich te  n ic h t aus, um  die 
A bsatzschw ierigkeiten  des deu tschen  K ohlenbergbaues 
zu beheben. Sie w urden  fü r  den  S teinkohlenbergbau  von 
J a n u a r  1925 an  geradezu bedrohlich. I n  allen  G ebieten 
m uß ten  sta rk e  F ördere insch ränkungen  vorgenom m en 
w erden, die zu Stillegungen zahlreicher Zechen u n d  zu 
um fangreichen  A rbeiteren tlassungen  nö tig ten .

Zu B eginn des neuen  G eschäftsjahres befindet sich der 
gesam te deutsche B ergbau in  einer ü beraus e rn s ten  Lage. 
A uf eine Besserung der A bsatzverhältn isse  vom  W elt
k o h lenm ark te  her d ü rfte  angesichts der gesch ilderten  Z u
s tä n d e  auf den ausländ ischen  K o h len m ärk ten  in  abseh 
b are r Z eit kau m  zu hoffen sein. E ine  B elebung des I n 
landskoh lenm ark tes k an n  n u r e in tre ten , w enn der Be 
schäftigungsgrad  der d eu tschen  W irtsch a ft sich d u rch 
greifend u n d  nach h a ltig  bessert. D as is t n u r zu e rw arten , 
w enn der D ru ck  der u n erträg lich  hohen A bgaben an  die 
V erbandsm ächte, der erw ürgend  hohen  S teuern , F ra c h te n  
und sonstigen  L asten , die die deutsche A rb e it gegenw ärtig  
zu  trag en  h a t  u n d  die alle aus der gleichen Quelle fließen, 
näm lich  den  T ribu tv erp flich tu n g en  D eutsch lands auf 
G rund  des F ried en sd ik ta tes  von Versailles, w esentlich 
gem ildert w ird. D iese notw endige E rle ich te ru n g  m uß  aber 
b a ld  e in tre ten , w enn n ic h t das gesam te deu tsche  W ir t
schafts leben  schw eren und  n ich t m ehr g u t  zu m achenden  
E rsch ü tte ru n g en  preisgegeben w erden soll.

1925 an  eine R egelung seiner P re ise  vorgenom m en; diese 
w irken sich ab  H ochofenw erk zu rückgerechnet in  einer 
E rm äßigung  bis zu 4 R .-J l  je t  aus. Die Preise fü r  Gießerei- 
R oheisen L uxem burger Q u a litä t w urden um  6 R .-J l  je t  
e rm äßig t.

A us der sü d w es tlic h en  E ise n in d u s tr ie . — Im  A nschluß 
an  unsere b isherigen M eldungen über die P re iskonvention  
der f r a n z ö s i s c h e n  W erke und  die R egelung des In lands- 
absatzes1) te ilen  w ir noch folgendes m it:

D er V erkauf erfo lg t, w ie bisher, durch  die W erke 
u n m itte lb a r, sie sind  n u r zur A nm eldung der abgeschlos
senen G eschäfte bei der O. S. P . M. in  P aris  verpflich tet. 
D iejenigen M engen, welche in  einem  M onat n ic h t verk au ft

1) Vgl. St. u. E. 45 (1925), S. 1258.
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worden sind, w erden auf den nächsten  M onat übertragen . 
Es soll außerhalb  der K onven tion  n u r noch ein kleines 
W erk stehen, das aber fü r  den  A bsatz  an  F rem de n ich t von 
großer B edeutung ist.

F ü r  H ä m a t i t  is t eine P re isverständ igung  noch im m er 
n ich t erfolgt, weil die dieses E isen  herstellenden W erke in 
F ra nk re ich  zerstreu t liegen, und  daher bei fa s t jedem W erk 
besondere Belange in  Frage kom m en. Auch die K o n tin 
gentierung in  W a lz e i s e n  h a t  noch n ich t herbeigefuhrt 
w erden können. Die V erhältnisse in  diesen Erzeugnissen 
liegen schw ieriger als bei Roheisen, da die Zahl der W erke 
und  deren  Erzeugnisse w esentlich größer is t als bei R o h 
eisen und  die V erschiedenartigkeit der Belange daher 
n ich t so le ich t üb erb rü ck t w erden kann. D er Gegensatz 
zwischen gem ischten und  reinen  W erken t r i t t  h ier k lar 
zutage.

N ichtsdestow eniger verhandelt m an w eiter. E s sollen 
auch bereits gu te  F o rtsch ritte  gem acht w orden sein, um  
die Festlegung der Beteiligung in  W alzeisen herbeizu
führen. V orläufig gelten die P reisabm achungen fü r  W alz
eisen nur bis E nde Ju li 1925. M an hofft, bis dah in  auch 
bezüglich der K ontingen tierung  w eiter gekom m en zu sein.

E ine gewisse B eunruhigung m ach t sich bem erkbar aus 
A nlaß der U nterbrechung  der deutsch-französischen 
H andelsvertragsverhandlungen. Man erhofft jedoch in 
der Zw ischenzeit eine derartige Förderung  der p riva ten  
V erhandlungen zwischen der französischen u nd  deutschen 
Industrie , daß  m an sich bei Abschluß des H andelsvertrages 
über die P u n k te  im  k laren  is t, die fü r die A usführung des 
P rivatabkom m ens innerhalb  des Z ollvertrages von B e
deutung sind.

D er E isenm ark t w ird noch im m er von einer großen 
Erschlaffung beherrscht. W enn auch der S tre ik  in  Belgien 
und die vorübergehende B efestigung des F ra n k en  den 
französischen W erken inzw ischen einige A usfuhraufträge 
gebrach t haben, so daß  m an fü r  die nächste  Z eit im  allge
meinen A rbeit vorliegen hat, so d ü rfte  doch m it einer au s
gesprochenen Belebung des M arktes vor Beendigung der 
Ferien, also vor Septem ber d. J . ,  kaum  zu rechnen sein. Im  
In lan d  behaupten  sich die Preise im  allgem einen auf 
G rund der getroffenen P re isverständigungen, A ufträge 
kom m en jedoch nu r spärlich  herein. Die A usfuhrpreise 
sind nominell unverän d ert geblieben. S tabeisen  k oste t 
£  5 .9 .— bis 5 .10.— fob. Bei vo rte ilha ften  Spezifikationen 
verkauft m an auch  zu billigeren Preisen. D er Trägerpreis 
ste llt sich auf £  5.4. — bis 5 .5 .— fob und  d aru n te r. G ießerei
roheisen k oste t 300 franz. F r. u nd  daru n te r, H ä m a tit  
410 bis 420 franz. F r. je t  ab  W erk.

Die N achfrage nach  T h o m a s m e h l  is t  w eiterhin 
lebhaft. Die E rzeuger sind  vollauf beschäftig t und haben 
besonders im  M onat Ju n i große Mengen zum  V ersand 
gebrach t. Zum Zwecke der D eckung des französischen 
In landsbedarfes w ird von der französischen Regierung 
voraussichtlich fü r einige M onate die A usfuhr von T hom as
mehl gesperrt w erden. M an h a t  vorgesehen, nach  A blauf 
dieses A usfuhrverbotes Thom asm ehl n u r noch gegen be
sondere A usfuhrbew illigungen auszuführen .

Die Lage des L u x e m b u r g e r  M arktes is t als e tw as 
günstiger anzusehen, weil der S tre ik  in  Belgien u nd  die 
B efestigung des F ranken  den  W erken einige nennensw erte 
A ufträge gebrach t h aben ; allerdings konn ten  die Preise 
n ich t e rhöh t werden, so daß  der N utzen , den die W erke 
an  diesen G eschäften haben, n ich t groß is t, zum al d a  die 
Selbstkosten noch gestiegen sind. Bei gewissen E rzeug
nissen is t  sogar m it einem  V erlust bei den heutigen V er
kaufspreisen zu rechnen. D er S tre ik  in  Belgien h a t  in 
zwischen w eitere Ausdehnung angenom m en. E r is t auf die 
w eiterverarbeitende l In d u strie  sowie auf das In d u str ie 
g eb iet L ü ttichs übergegangen. Ob der S tre ik  von längerer 
D auer sein w ird, w ird von den  G eldern abhängen , die den 
belgischen A rbeitern  zur V erfügung stehen.

F ü r  die w eiteren p rivatw irtschaftlichen  V erhand
lungen der französischen, luxem burgischen und  deutschen 
E isen industrie  h a t  m an  sich in L uxem burg  bereits auf die 
den einzelnen W erken zufallenden K ontingen te  in  den v e r
schiedenen E rzeugnissen geeinigt. M an hofft, daß  die zoll
politischen V erhandlungen nach W iederaufnahm e rech t 
bald  einen günstigen  V erlauf nehm en werden;

Auch die S a a r i n d u s t r i e  h a t  aus der Streiklage in 
Belgien u nd  der B efestigung des F ra n k en  einige Vorteile 
ziehen können. E s sind  einige G eschäfte, allerdings zu den 
noch im m er sehr schlech ten  A usfuhrpreisen, abgeschlossen 
w orden. Auch von deu tschen  A bnehm ern wurden Auf
träge e r te ilt in der E rw artu n g , d aß  nunm ehr das zwischen 
Paris und  B erlin  abgeschlossene Sonderzollabkom m en für 
das Saargeb iet rech t bald  in  K ra f t  t r i t t .

Die Schw ierigkeiten in  der Lohnfrage nehm en größeren 
U m fang an. D ie A rbeiterverbände haben  den Lohnvertrag 
m it der B ergverw altung gekünd ig t. Infolgedessen sind 
nunm ehr die V erhandlungen zum  Zwecke der Lohn
erhöhung eröffnet w orden. D as A ngebot einer fünf- 
p rozentigen L ohnheraufse tzung  is t  jedoch  von den Arbeit
nehm ern als un an n eh m b ar abg e leh n t w orden, weil sie der 
se it Anfang dieses Ja h res  in  E rscheinung  getretenen 
steigenden T euerung n ic h t e n tsp rich t. W enn bis zum
27. Ju li 1925 eine E in igung  n ic h t erz ie lt sein wird, dürfte 
m it dem  allgem einen S tre ik  der B ergarbeiter im  hiesigen 
G ebiet zu rechnen se in1). Welche W irkung gegebenenfalls 
dieser S tre ik  auf die H ü tte n a rb e ite r  und  die ohnehin schon 
schwierige W irtschaftslage im  S aargeb ie t haben wird, ist 
noch n ich t zu übersehen.

N eue po ln ische  E in fu h rv e rb o te . — In  N r. 28 von 
S t. u. E ., S. 1222, gaben  w ir eine polnische Verordnung 
bekannt, durch  welche die E in fu h r einer großen Anzahl 
deutscher W aren in  das G ebiet der polnischen Republik 
verboten  w urde. Diese V erordnung h a t Polen nunmehr 
durch eine am  13. Ju li  erlassene zw eite V erordnung er
gänzt, durch  welche Polen  die E in fu h r von weiteren 
deutschen W aren v erb ie te t. W ir geben nachstehend die 
von der neuen V erordnung b e tro ffenen  W aren  nach dem 
W ortlau t des polnischen Z olltarifs b ek an n t, sow eit Eisen
erzeugnisse in  F rage kom m en. Diese Verordnung tr it t  
am  17. Ju li  in  K ra ft. G üter, die (E isenbahn , Schiff oder 
Post) sp ä testens am  12. Ju li  aufgegeben w orden waren, 
können noch b is zum  27. J u li  nach  Polen eingeführt 
w erden. Im  übrigen h a t  sich die polnische Regierung Vor
behalten , in  einzelnen F ällen  oder im  R ahm en gewisser 
K ontingen te E infuhrbew illigungen  zu erteilen . Die An
träge auf E rte ilung  von E infuhrgenehm igungen  sind vom 
polnischen E in fü h rer an das polnische H andelsm ini
ste rium  zu rich ten .

D er V eredlungsverkehr, der V erarbeitungsverkehr in 
Oberschlesien auf G rund  des G enfer A bkom m ens und der 
G renzverkehr w erden ausd rück lich  von der Anwendung 
der E in fu h rv erb o te  ausgenom m en. D ie von Polen  ange
ordneten  E in fu h rv erb o te  f inden  auch  auf D anzig Anwen
dung. Es is t jedoch an z u n e h m e n , daß  die Regierung von 
D anzig K on tingen te  im  R ahm en  des bisherigen Waren
verkehrs erte ilen  w ird, d a  sie hierzu das R ech t besitzt. 
Gesuche um  E rte ilu n g  von E infuhrbew illigungen nach 
D anzig sind  durch  den  D anziger E in fü h rer an  die Außen
handelsstelle des Senats der F re ien  S ta d t  Danzig zu 
rich ten . Die E in fu h r der nach steh en d  verzeichnetenW arenin 
das Zollgebiet der R ep u b lik  Polen is t  v erbo ten ;
Position des pol- ,,,
uischen Zolltarifs W "engattung

153 P. 1 Eisen- u. S tahlerzeugnisse, gedrechselt, 
po liert, geschliffen, b ro n z ie rt oder anders 
bearbeite t, auch  m it Z usatz von Holz, 
K upfer u nd  K upferlegierungen, außer den 
besonders g en an n ten  und  außer Benzin- 
B ergw erkslam pen u n d  deren Bestandteile.

153 P. 3 T ür- und  Fensterbeschläge.
153 P. 4, 6 N ieten , Bolzen, Scheiben, M uttern , U nter

lagsp lä ttchen .
157 N adeln.
167 P. 2 L okom otiven  und  T ender,

aus 167 P. 21 N ähm asch inen .
„ 167 P . 27 T ransm issionen , au ß e r Kugel- u. Rollen

lager, ohne R u n d p la tte n  und  Konsole.
167 P. 29 Teile für Heiz Vorrichtungen aus Gußeisen,

b earb e ite t.
168 P. 1 ,2  W agen aus E isen  m it Z ubehör, Teile dazu

u nd  W agengew ichte außer Federwagen 
fü r Briefe u nd  au tom atische  W agen.

t) Der Streik ist inzwischen am 27. Juli Tatsache geworden.
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P o ln isch -obersch les isches  K o h le n k a r te ll .  — Zwischen 
der Oberschlesischen K ohlen-K onvention  u n d  den B erg
bauunternehm ern von K rak au  und  D om brow a is t  am  
15. Ju li 1925 ein  polnisch-oberschlesisches K oh lenkarte ll 
gebildet worden, das bis zum  30. Sep tem ber 1925 läu ft. Es 
enthält im w esentlichen folgende B estim m ungen:

1. Die gesam te K ohlenförderung  w ird auf die drei 
Gebiete d era rt ve rte ilt, d aß  O berschlesien 74 % , K rakau  
und Dombrowa 25 y2 %  und  die dem  polnischen S taa te  
gehörende G rube Brzesze y2 %  e rhalten .

2. F ü r alle drei G ebiete is t  eine einheitliche E in teilung  
der K ohlenm arken vorgenom m en w orden.

3. Die gem einsam en S tra fbestim m ungen  sind  in  allen 
drei Gebieten gleich.

4. Die gem einsam en F ra c h te n  - D ifferenzierungen 
bauen sich auf F rach tg ru n d lag e  B a h n sta tio n  F e rd in an d 
grube auf.

B u c h b e s p r e c h u n g e n .
Voelcker, H enry, D r., R eg ie rungsra t a . D ., Professor an 
Ader U niversitä t F ra n k fu r t a. M .: D ie S t e l l u n g  der 

E is e n in d u s t r i e  zur H a n d e l s p o l i t i k .  M ünchen: 
Duncker & H um blo t 1925. (S. 335 — 372.) 8°. A us: 
Schriften des Vereins fü r  Sozialpolitik . Bd. 171, T . 1: 

¿.JNeue G rundlagen der H andelspo litik . W issenschaft
liche G utachten , hrsg. von F ra n z  E ulenburg .

Nach einer D arste llung  der W andlungen der W elt
wirtschaftslage u nd  des w irtschaftlichen  A ufbaus E uropas 
gegenüber der V orkriegszeit sow ie der durch  den  Frieden  
von Versailles verschobenen w irtschaftlichen  G rundlagen 
des Deutschen Reiches u n te rsu ch t der V erfasser die V er
hältnisse der deu tschen  E isen industrie  vor dem  K riege 
und ihre durch den  K rieg hervorgerufenen  A enderungen. 
Auf diesen b au t er seine U n tersuchung  über die F rage auf, 
inwieweit die Schutzzölle fü r  die heu tige G esta ltung  der 
deutschen E isen industrie  noch erfo rderlich  sind , oder ob 
die Belange der In d u str ie  u n d  d er A llgem einheit durch  
Abbau oder B eseitigung dieses System s besser gew ahrt 
werden. Die S tellungnahm e d er E isen  schaffenden, H a lb 
zeug herstellenden Schw erindustrie  u n d  der E isen  v er
arbeitenden, F ertigw aren  herste llenden , in  m annigfache 
Einzelzweige sich sp a lten d en  In d u str ie  zu  dieser F rage  w ird 
mit großer S ach lichkeit u nd  U n p arte ilich k e it vorgebrach t 
und gewürdigt. Zu den  H em m nissen  d er A usfuhr aus den 
bekannten G ründen t r i t t  insbesondere fü r  die süddeu tsche 
Eisen verarbeitende In d u str ie , d ie in hohem  Maße auf Z u
fuhren aus den  ehem aligen südw estlichen  Teilen des a lten  
deutschen Zollgebietes angew iesen ist, die V erteuerung 
dieses E isenbedarfs d u rch  d ie E infuhrzölle, die sie in  der 
Vorkriegszeit, als es sich noch um  ein  einheitliches Zoll
gebiet handelte, n ich t k an n te . D urch  B eseitigung oder 
weitgehende E rm äß igung  d er E infuhrzölle w ürden  diese 
Nachteile gem ildert w erden. F ä ll t  ab er der Zollschutz 
weg, so en tstehen  au f der anderen  Seite d er E isen  schaffen
den Industrie  schw ere S chädigungen, u n d  eine fü r  die 
Eisen schaffende In d u str ie  en ts te h en d e  N otlage w ird 
einen nachteiligen E influß  auch  auf die E isen  v erarbeitende 
Industrie und  den  gesam ten  in n eren  M a rk t ausüben. 
Voelckor gelang t zu dem  E rgebnis, daß , solange d ie  B e
dingungen n ich t w ieder herg este llt s in d , u n te r  welchen 
die deutsche E isen  schaffende In d u s tr ie  in  der V orkriegs
zeit in A nsehung der ih r dam als au ferleg ten  L asten  und  
Abgaben ihre E rzeugnisse h erg este llt h a t, u nd  solange ihre 
ungeminderte A bsatzfäh igke it au f dem  W e ltm a rk t n ich t 
gesichert ist, es als L ebensno tw end igkeit fü r  die E isen  
schaffende In d u strie  ersch e in t, ih r den b isherigen Zoll
schutz auch w eiter zuzubilligen, w obei in  E inzelheiten  auf 
die besondere A usgestaltung  des Z o lltarifschem as in  R ü c k 
sicht auf die F o rtsc h r itte  d er E isen h ü tten tech n ik  u n d  der 
größeren B edeutung, w elche einzelne hochw ertige E isen 
sorten, wie z. B. E delstah l, gew onnen h aben , B ed ach t zu 
nehmen wäre. A nderseits is t  ohne eine s ta rk e  in länd ische 
Eisen schaffende In d u str ie  eine von ausländ ischen  Z u 
fuhren unabhängige, ausfuh rfäh ige  E isen  v erarbeitende 
Industrie auf die D auer n ich t lebensfähig . N ur eine ih r  auf 
dem Erzeugungswege vorangehende in länd ische In d u str ie  
ist im stande, der E isen  verarb e iten d en  In d u str ie  die von

ih r benö tig ten  E isenm engen zu  angem essenen P re isen  zur 
V erfügung zu stellen . F ü r  die E isen  schaffende In d u str ie  
se lbst is t  es aber auch  von  g rö ß te r  B edeu tung , durch  a n 
gem essene Preise die A usfuhr der E isen  verarb e iten d en  
In d u str ie  u n d  d am it ih ren  eigenen A bsatz  zu fö rdern . 
Dagegen h a t  die bisherige Zollbelastung die A usfuhr von 
E isenw aren  und  insbesondere von M aschinen n ich t be
h in d ert. V oelckers auf einw andfreie U n terlagen  g es tü tz te  
Folgerungen sind  geeignet, die B edenken w irksam  zu zer
streuen , die in  der E isen  v erarbeitenden  In d u s tr ie  gegen 
die angem essene F o rtfü h ru n g  des Zollschutzes fü r  die 
E isen  schaffende In d u str ie  geheg t w erden. W as die E isen 
versorgung Süddeutsch lands an b e tr iff t, so w äre noch  die 
D enkschrift des Vereins D eutscher E isen- u n d  S tahl- 
Industrie lle r über „D ie E isen Versorgung S üddeu tsch lands“  
heranzuziehen. G. K .

G e n tsch , W ilh., Geh. R eg ierungsrat, O berregierungsrat 
u n d  M itglied des R e ic h sp a ten tam ts : U n t e r s u c h u n g e n  
über d ie G a s -  u n d  O e l - G l e i c h d r u c k t u r b i n e .  N ach 
den B erichten  des Sem m ler-K onsortium s bearb . (M it 
40 A bb.) H alle (Saale): W ilhelm  K n ap p  1924. (123 S.) 8°. 
5,20 G.-M, geb. 6,30 G.-Ji.

D as P rob lem  der G astu rb ine  is t gegenw ärtig  etw as 
aus der Mode gekom m en. W ährend  es vor noch n ich t 
langer Z eit zum  gu ten  T on gehörte, die V ergasung der 
K ohle an  Stelle der V erbrennung u n d  die E rh a ltu n g  w ert
voller N ebenerzeugnisse als volksw irtschaftliche N o t
w endigkeit zu  predigen, die E rzeugung billigen Gases 
als günstigste  V orbedingung fü r  den  G asturb inenbetrieb  
zu bezeichnen, e rfreu t sich gegenw ärtig  im  K raftm asch i
nenbau  w ieder der D am pfbetrieb  besonderer W e rt
schätzung, b egünstig t durch  die rein  w ärm etechnischen 
Vorzüge des H öchstdruckdam pfes.

T ro tzd em  w ürde es ku rzsich tig  sein, d ie  G astu rb ine  
neben ih ren  glücklicheren  G eschw istern allzu s tie fm ü tte r
lich zu  behandeln . D er B ergm ann  b e tra c h te t es als se lb st
verständ lich , neben  seinen G ew innungsarbeiten  auch  Auf- 
schließungsarbeiten  zu betreiben, u n d  p fleg t die gegen
teilige B etriebsw eise „ R a u b b a u “ zu nennen . E in  ä h n 
licher G edankengang sollte die M aschinenindustrie ver
anlassen, neben  gew innbringender F ab rik a tio n  auch  „ u n 
p ro d u k tiv e“ Forschungsarbeiten  durchzu führen  u n d  m it 
besonderer O pferw illigkeit nach  einer b e tr ieb sb rau ch 
baren  G asturb ine  zu suchen. W ie sie aussehen m üß te , 
lä ß t sich bereits übersehen : D a  die W ärm ew irtschaft der 
G astu rb ine kau m  w esentlich über 20 %  hinausgehen  w ird, 
m uß  ih re G esam tanlage du rch  E in fachheit, B illigkeit und  
U nabhäng igkeit von hochw ertigen  B austoffen  einen A us
gleich gegenüber w ärm ew irtschaftlich  günstigeren  K ra f t 
m aschinen erm öglichen. A ndernfalls h a t  die G asturb ine 
kaum  A ussicht, sich im  H ü tten b e tr ieb e  oder h in te r  V er
gasungsanlagen einzuführen .

Zu denjenigen B a u a rten  von  G asturb inen , denen  b is
her kein  p rak tischer E rfolg beschieden w ar, g ehört die 
G leichdruck turb ine, deren  A ussichten  vor zwanzig Ja h re n  
durch  das Sem m ler-K onsortium  g ep rü ft w urden. Dieses 
K onsortium , das aus den F irm en  G asm otorenfabrik  
D eutz, M asch inenbauansta lt H um b o ld t, L. Schw artzkopf 
(Berlin) u n d  V ulkan (S te ttin )  b es tan d  u n d  die U n te r
suchung der Sem m lerschen V orschläge in  die H an d  nahm , 
h a t  sich je tz t  entschlossen, den  B erich t über die E rg eb 
nisse seiner F orschungsarbeiten  der O effentlichkeit zu 
gänglich zu m achen ; das vorliegende W erk von  G e n t s c h  
e n th ä lt  diesen B ericht. N eben therm odynam ischen  B e
rechnungen  der u n te r  verschiedenen V oraussetzungen 
erzielbaren  W irkungsgrade w urden  auch  V orversuche m it 
D üsen u n d  Schaufeln angeste llt. D ie rechnerischen U n te r
suchungen  fü h rte n  zu der h eu te  allgem ein gew ordenen 
E rk en n tn is , daß  u n te r  allen G astu rb in en b au a rten  d ie
jenige der G leichdruck turb ine wohl die geringste A ussicht 
h a t, den obengenannten  B edingungen gerech t w erden zu 
können. Aus den  E rgebnissen  der V orversuche m öchte 
ich n u r zwei herausgreifen : A n den  L aufschaufeln  e rfä h rt 
der ex p an d ie rte  G asstrah l d e ra r t hohe V erluste, d aß  die 
S ch aufe ltem pera tu r n u r unerheb lich  n iedriger lieg t als 
die S tra h lte m p e ra tu r  vor der E n tsp a n n u n g ; gekühlte  
hohle Laufschaufeln  besitzen  gegenüber den  m it hoher
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G eschw indigkeit ström enden Gasen einen W ärm eüber
gangskoeffizienten von 1500 bis 3000 (gegenüber 15 bis 60 
in  D am pfkesseln ä lterer B auart) , so daß  die N otw endig
k e it der W asserkühlung gleichbedeutend m it u n e r trä g 
lichen W ärm everlusten  ist.

Es gehört M ut dazu, in  unserer Z eit m it einem  M iß
erfolg an  die Ö ffen tlich k e it zu gehen; um  so d ankbarer 
is t der vorliegende B erich t zu begrüßen. D ie F ü lle  e h r
licher Ingen ieurarbeit, die in  ihm  en th a lten  ist, geht 
wenigstens n ich t verloren, sondern  kom m t denjenigen zu 
gute, die in Z ukunft durch N eigung oder Beruf v eran laß t 
werden, sich m it dem  Problem  der G asturbine zu be
schäftigen. Professor Ulr.-jjillg. G. Staube?.

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

N iedersch rift ü b e r  die fü n fte  o rden tliche  H a u p tv e rsa m m lu n g  
am  11. J u n i 1925 in  L übeck.

T a g e s o r d n u n g :
1. A ussprache über die M arktlage und  über eine straffere 

Pre isb indung  bzw. U eberw achung.
2. Vorlage der Jahresrechnung, E rte ilung  der E n tlas tu n g .
3. W ahlen zum  V orstande.
4. W ahl zweier Rechnungsprüfer.
5. B ericht des G eschäftsführers.
6. V ortrag  über W ünsche u nd  F orderungen des M aschinen

baues an  die Stahlgießereien, gehalten  von einem  H errn  
des Vereins D eutscher M aschinenbau-A nstalten.

7. V ortrag  des H errn  D irek to rs K o p p e n b e r g ,  R iesa: 
„E ind rücke aus der H ü tten in d u strie  der V ereinigten 
S taa ten “ .

8. Verschiedenes.
Anwesend sind m it den  G ästen  51 H erren , die 36 M it

gliedsfirm en v ertre ten .
Zu P u n k t  1 f in d e t eine vertrau liche A ussprache über 

die wenig erfreuliche Lage der S tahlform gießereien s ta tt ,  
in  deren Verlauf eine A nzahl V erbesserungsvorschläge 
gem acht werden. Die V ersam m lung b eau ftra g t den  V or
stand , die nötigen S ch ritte  einzuleiten, um  diesen V or
schlag in  die T a t um zusetzen.

Zu P u n k t  2 w ird die vorliegende Jah resrechnung  e in 
stim m ig genehm igt u n d  dem  V orstande und  der Ge
schäftsführung E n tlas tung  erte ilt.

Zu P u n k t  3 w ird an  Stelle von D irek to r H i lg e r  
D irektor ®r.=Qrtg. e. h. H a u c k  (Bergische S tah lindustrie , 
Rem scheid) in den V orstand gew ählt. Die satzungsgem ä.ß 
ausgeschiedenen M itglieder w erden w iedergew ählt.

Zu P u n k t  4 w erden als R echnungsprüfer die beiden 
M itgliedsfirmen H aniel & Lueg u n d  S tahlw erk  Oeking 
w iedergewählt.

Zu P u n k t  5 e rs ta tte t der G eschäftsführer $r.=3ftg.
F . B a u w e n s  den B e r i c h t  ü b e r  d a s  a b g e l a u f e n e  G e 
s c h ä f t s j a h r .  A usgehend von der m angelhaften  B e
schäftigung ste llt er fest, daß  das J a h r  1924 fü r  die M ehr
zahl der Stahlform gießereien ein V erlustjah r gewesen ist, 
u nd  daß ach t W erke u n te r  der U ngunst der V erhältnisse 
ihre B etriebe stillgelegt haben, w odurch die Zahl der M it
glieder entsprechend zurückgegangen ist. An H a n d  einer 
ausführlichen Zusam m enstellung über den V ersand und  
die erzielten  Preise fü h rt er den  Nachweis, daß  die H er
stellung seit O ktober 1924 zw ar eine erfreuliche Zunahm e, 
die Preise dagegen einen R ückgang um  11 %  erfahren  
haben, so daß  z. B. im  D ezem ber die gesam te Erzeugung 
zu s ta rk  ged rück ten  Preisen v erkau ft w erden m ußte. E r 
vergleicht d am it die Rohstoffpreise, die in Ja h res fris t 
ebenfalls nennensw ert zurückgegangen, w ährend die Löhne 
in  dem  gleichen Z eitraum  um  30 %  gestiegen sind . Der 
B e rich te rsta tte r s te llt fest, daß  die infolge der gestiegenen 
H erstellung  herabgem inderten  Selbstkosten  m ehr als auf
g ezeh rt w urden durch die hohen Löhne. Anschließend 
w eist e r auf die gleichen E rscheinungen in  der übrigen 
E isen industrie  hin, die allen thalben  den A nlaß zu Zu
sam m enschlüssen gebildet haben, um  bessere, m it den 
S elbstkosten  im  E inklang stehende Preise zu erzielen. Im

Z usam m enhang h ie rm it bek lag t er das Geschäftsgebaren 
einzelner E in k äu fer u n d  g ib t dem  W unsche A usdruck, daß 
allgem ein w ieder der kaufm ännische G eist und der ge
schäftliche A nstan d  der V orkriegszeit einkehren möge, 
der in  der N achkriegszeit leider eine bedauerliche Ver
w irrung erfah ren  h a t. U ebergehend zu der Frage der 
E isenzölle, die im  abgelaufenen G eschäftsjahr einen be
sonders b re iten  R au m  eingenom m en h a t, erw ähn t der Vor
tragende, d aß  nach  langen  V erhandlungen im  Reichs
w irtsch aftsra t und  nach  H inzuziehung zahlreicher Sach
v erständ iger der E isen  schaffenden und  verarbeitenden 
In d u strie  endlich  ein  besseres Zollschem a fü r Stahlform- 
^'uß bei einigerm aßen annehm baren  Zollsätzen zustande ge
kom m en ist, das jedoch noch der Z ustim m ung des Reichs
tages bedarf. W eiter s tre if t  er die H andelsvertragsver
handlungen und  die außerorden tliche  B elastung der Stahl
gießereien infolge der hohen F rach ten .

Auf t e c h n i s c h e m  G ebiete e rw äh n t $r.=Qng. Bau- 
w'ens zunächst die A rbeiten  zur V erbesserung der Selbst
kostenbestim m ung durch  E rm ittlu n g  der A rbeitszeiten in 
der Stahlgießerei und  die Z usam m enarbeit m it den Ver
braucherkreisen , nam en tlich  m it dem  Verein Deutscher 
M aschinenbau - A nsta lten . E r  geden k t der Fertigstellung des 
D IN -B la ttes  1681 „ S ta h lg u ß “ u n d  w eist auf die hierzu 
jü n g st von $r.* ftng . K rieger erschienene E rläu terung1) hin. 
E r e rw äh n t w eiter, daß  die A rbeiten  fü r  den Modellan
strich  u n d  die B eschriftung der Modelle im  Berichtsjahr 
beendet w urden, und  daß  fü r  den  M odellbau, unter Mit
w irkung des Vereins, R ich tlin ien  aufgestellt wurden, 
ferner, daß  dieser sich gem einsam  m it  dem  Verein deutscher 
E isengießereien m it der N orm ung der F orm kasten  befaßt 
ha t. N ach einem  kurzen H inw eis auf die A rbeiten des 
Technischen H auptausschusses fü r  G ießereiwesen schließt 
er seinen B erich t m it  dem  W unsche, d aß  die Mitglieder 
auch  in  der kom m enden  Zeit, fü r  die e r noch keine Besse
rung  sieh t, Zusam m enhalten  m öchten  wie bisher.

Zu P u n k t  6 fü h rt der V o r s i t z e n d e  35r.=3"9- 
R . K r i e g e r  aus, d aß  der W unsch der Geschäftsführung, 
m it den  V erbrauchern  in  innigere Beziehungen zu kommen, 
den A nlaß gab zu einer A ufforderung an  den Verein Deutscher 
M asch inenbau-A nstalten , seine W ünsche und  Forderungen 
an  die S tahlg ießereien  v o rzu tragen . L eider w ar aber die 
Zeit zu ku rzfristig , als daß  dieser der erw ähnten Auf
fo rderung nachkom m en k o n n te ; der V ortrag  w ird daher 
auf einen sp ä tem  Z e itp u n k t verschoben.

D er ste llv ertre ten d e  G eschäftsführer des Vereins 
D eutscher M asch inenbau-A nstalten , ®ipl.«Qltg. J . F re e ,  be
g rü ß t die angegebene A nregung und  bedauert, daß die 
K ürze der Z eit es n ic h t m ehr erm öglich t h a t. ih r Folge zu 
leisten. E r  g laub t, d aß  ein gegenseitiger Gedankenaus
tausch  fü r  beide Teile überaus befruch tend  und  dazu an
g etan  sei, die Beziehungen zwischen Stahlgußerzeugern 
und  -V erbrauchern zu bessern. F ree e rk lä rt  die Bereit
w illigkeit des M aschinenbaues, in  dieser H insicht m it den 
S tah lg ießereien  H an d  in H an d  zu arbeiten .

Zu P u n k t  7 h ä lt D irek to r H . K o p p e n b e r g  einen 
überaus anregenden  u n d  lehrreichen  V ortrag  über seine 
in  den V erein ig ten  S taa ten  em pfangenen E indrücke in 
der E isen h ü tten in d u str ie . E r  u n te rs tü tz t seine ohnehin 
k laren  A usführungen, die sich erfreulicherw eise nicht nur 
au f re in  w irtschaftliche, sondern  auch  au f soziale Verhält
nisse beziehen, m it zah lreichen w ohlgelungenen Licht
b ildern. D er V ortrag  findet die volle Aufmerksamkeit 
der Zuhörer, die am  Schlüsse ih ren  lebhaften  Beifall 
äußern . D er V orsitzende sp r ic h t dem  V ortragenden den 
D ank der V ersam m lung aus.

Zu P u n k t  8 lieg t n ich ts vor.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
B eru fu n g .

Unser M itglied Xr=Qng. E d u a rd  M a u r e r ,  Essen, ist 
zum  1. O ktober 1025 auf den  L ehrs tuh l fü r  E isenhütten
kunde an  der B ergakadem ie zu F re iberg  in Sachsen be
rufen w orden.
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