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Die thermische Schmelzbehandlung und ihre Anwendung auf den Temperguß.
Von E. P iw o w a r s k y  in Aachen.

(M itte ilu n g  a u s  d e m  E is e n h ü tte n m ä n n is c h e n  I n s t i t u t  d e r  T ec h n isch e n  H o ch sch u le  A ach en .)

(Hinweis auf die grundlegenden Arbeiten des Verfassers über den Einfluß der Wärmebehandlung im Schmelz
fluß bei Graueisen. Erörterung der Arbeitshypothese des Verfassers, welche die Koexistenz zweier Molekül
arten in der Schmelze annimmt. Anwendung der thermischen Schmelzbehandlung auf weiß erstarrte Eisen
sorten. Temper versuche bestätigen die Beeinflußbarkeit sekundärer metallurgischer Vorgänge durch die 
primäre Schmelzbehandlung. Auswirkung einer solchen Schmelzbehandlung auf die Geschwindigkeit des 

Karbidzerfalls und die Ausbildungsform der Temperkohle.)

(H ie rz u  T afe l 17.)

Vor einiger Zeit war über den bemerkenswerten 
Einfluß einer therm ischen Behandlung im 

Schmelzfluß auf die G raphitbildung im Roh- und 
Gußeisen berichtet1) worden. Es wurde dam als die 
Feststellung gem acht, daß die höher gekohlten 
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen un ter völlig gleichen 
Einschmelz-, Gieß- und Abkühlungsbedingungen 
durch Behandlung in einem m i t t l e r e n  Ueber- 
hitzungsintervall, das sich je nach dem Silizium
gehalt zwischen 1420 und 1525° bewegt, am meisten 
zur k a r b id is c h e n  E rstarrung  neigen, während 
u n te r  - und o b e r h a lb  dieses Intervalles die Neigung 
zur g r a p h i t i s c h e n  Ausbildung zunim m t, so daß 
sich für g le ic h e  Behandlungszeiten annähernd 
parallele, r ü c k lä u f ig e  K urven ergeben, die sich 
entsprechend der von dem Verfasser aufgenommenen 
Arbeitshypothese allm ählich einer (in Abb. 1 ge
strichelt gezeichneten) Kurve nähern, welche dem 
hypothetischen G le ic h g e w i c h t s z u s ta n d  zwischen 
zwei mit k a r b i d i s c h  und e l e m e n ta r  bezeiclmeten 
M o le k ü la r te n  entspräche. Die Beeinflnssungs- 
möglichkeit im Schmelzfluß s t e i g t  m it a b n e h m e n 
dem Siliziumgehalt. Bei reinem, siliziumarmem 
schwedischen Roheisen konnten durch Schmelz
behandlung Unterschiede b is  zu  1 ,5 %  G r a p h i t  
im erstarrten und erkalteten  W erkstoff verursacht 
werden, während durch Zusatz von etw a 2,5 %  Si 
bei dem gleichen Eisen die erzielbaren U nterschiede 
auf 0,2 bis 0,3 %  G raph it heruntergingen. Bei der 
metallographischen A uswertung jener Versuchs
schmelzen war ferner beobachtet worden, daß zu
nehmende U eberhitzung im  Schmelzfluß un ter gleich
artigen übrigen Versuchsbedingungen in der weitaus 
größten Anzahl der Fälle zu einer wesentlichen Ver
feinerung der G raphitausb ildung  geführt hatte. 
Abb. 2 veranschaulicht dies an H and einer Schmelz
reihe, welche in der oben erw ähnten A bhandlung der

1) Ber. W orkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 63 (1925);
8t- u. E. 45 (1925), S. 1455/61.

Z ahlentafel 4 zugehörig w ar und die in  Zahlen
tafel 1 w iedergegebenen kennzeichnenden W erte
aufwies.

Z a h le n ta fe l 1. G r a p h i t a u s s e h e i d u n g  
i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  U e b e r h i t z u n g s -  

t e m p e r a t u r .
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1 2 0 0 °
1 4 0 0 °
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1 2 0 0 °
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3 ,5 6
3,42
3 ,4 4

3 ,38
3 ,08
3 ,37

0 ,1 8
0 ,3 4
0,07

2,51
2 .4 9
2 .5 0

Im  Zusamm enhang hierm it schien nun die F'rage 
von Bedeutung zu sein, ob eine verschiedenartige 
W ärm ebehandlung im  Schmelzfluß auch auf das 
V erhalten der völlig erstarrten  Eisensorten b e i d e n  
n a c h f o lg e n d e n  m e ta l l u r g i s c h e n  V e r f a h r e n  
von nachweisbarem Einfluß bleibt. Dies sollte der 
einfacheren Versuchsbedingungen wegen zunächst 
am T e m p e r g u ß  nachgeprüft werden.

H a u p tv e r s u c h s r e i h e  A. Als synthetische Aus
gangsschmelze diente ein durch Kokillenguß völlig 
weiß zur E rstarrung  gebrachtes Eisen m it: 3 ,2 %  
Ges.-C, 0 ,0 0 %  G raphit, 0 ,7 8 %  Mn, 0 ,9 0 %  Si.
0 .0 4 %  P u n d '0.01 %  S.

Der Schm elzpunkt dieser Legierung wurde zu 
1165° erm ittelt. Je 150 g dieses Eisens wurden in 
einem Tam m ann-Kurzschlußofen m it 30 bis 35° 
m inütlicher Erhitzungsgeschwindigkeit bei konstanter 
Stickstoffatm osphäre eingeschmolzen, wie in Zahlen- 
tafel 2 angegeben behandelt und in allen Fällen als
dann bei 1240° in dickwandigen gußeisernen Kokillen 
zu S täben von 6 x  10 mm vergossen.

Die gegossenen Stäbe wurden nunm ehr gleich
artig  aufgeteilt und von jeder einzelnen Schmelze 
gleich große Stücke gemeinsam:

1. 25 s t bei 600°,
2. 5 s t bei 1000°.
3. 25 s t bei 1000°
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Z ah len ta fe l 2. W ä r m e b e h a n d l u n g  im  S c h m e l z f l u ß .

(R e ih e  A .)

Schmel-
zen-

bezeich-
nung

Ueberhitzt

Au
f 

U
eb

er
hi

t-
 

zu
ng

st
em

pe
ra

tu
r 

ge
ha

lte
n 

m
in

Alsdann
abge-
kühlt

anf

° C

Alsdann 
sofort 
vor

gossen 
bei 
° C

tun 

» C

auf

»C

la 75 1240 5 1240 1240

2a 150 1315 5 1240 1240

3 a 250 1415 6 1240 1240

4a 350 1515 5 1240 1240
5a 450 1616 5 1240 1240

lb 75 1240 25 1240 1240

2b 150 1315 25 1240 1240
3b 250 1415 25 1240 1240
4 b 350 1515 25 1240 1240
5b 450 1615 25 1240 1240

in reinem Quarzsand unter Luftabschluß in einem 
Elektro-Röhrenofen geglüht (schwarzkernig getem
pert). Vom Gesamtkohlenstoff war durch das Tem 
pern, wie die Analyse zeigte, überraschenderweise 
praktisch nichts abgebrannt, sein Gehalt betrug in 
allen Fällen etwa 3,2 %. Die Ergebnisse der Temper
kohlebestimmungen an den geglühten Proben zeigt 
Zahlentafel 3.

Z a h len ta fe l 3. E r g e b n i s s e  d e r  G l ü h v e r s u c h e .

(R e ih e  A.)

B e i 6 0 0 °  25 s t  la n g  g e g lü h t:
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1240 l a 0 ,52 l b [0 ,51 ]
1315 2a 0 ,4 9 2b 0 ,5 3
1415 3a 0 ,41 3b 0 ,49
1515 4a 0 ,4 3 4b 0 ,61
1615 5 a 0 ,5 6 6b 0 ,6 6

B ei 1000 ° 5  s t  la n g  g e g lü h t:

1240 la 1,64 l b 1 ,58
1315 2 a 1,62 2b 1 ,56
1415 3a 1,51 3b 1 ,54
1515 4 a 1,72 4 b 1,67
1615 5a 1,77 5b 1 ,74

B ei 1000° 25 s t  la n g  g e g lü h t:

1240 l a 1 ,96 l b 2,01
1315 2a 1,89 2b 1,96
1415 3a 1,83 3b 1,93
1515 4a 1,94 4b 1,99
1616 5a 2 ,02 5b 2 ,0 5

H a u p tv e r s u c h s r e ih e  ß . Als synthetische 
Ausgangsschmelze diente hier ein ebenfalls völlig 
weiß zur E rstarrung gebrachtes Eisen m it höherem 
Siliziumgehalt von der Zusammensetzung: 3 ,25%  
Ges.-C, 1,55 %  Si, 0 ,68%  Mn, 0 ,08%  S, 0 ,0 3 %  P.

Das Einschmelzen im Tammann-Ofen (vgl. 
Zahlentafel 4) geschah hier ebenfalls in Stickstoff
atm osphäre, das Abgießen wiederum in 6 x  10-mm- 
Stäbe (K okilbnguß). Die abgegossenen Stäbe er
wiesen sich als völlig graphitfrei, der Gesamtkohlen- 
stoffgehalt betrug:

Schmelze 1 =  3,25 %  
2 = 3 ,2 1 %  

„  3 = 3 , 2 4 %
4 = 3 .1 0 % .

Z a h le n ta fe l 4. B e h a n d l u n g s w e i s e  im  T a m m a n n -  
K u r z s c h l u ß o f e n .  (R e ih e  B .)

Bezeichnung
der

Schmelze

E rh itz t auf 

°C

Auf Er 
hitzungs- 

temperatur 
gehalten 

min

Alsdann ab
gekühlt anf

»C

Vergossen
bei

°C

1 1250 10 1250 1250
2 1350 10 1250 1250
3 1425 10 1250 1250
4 1575 10 1250 1250

G etem pert wurde in  einem durch Behandlung in 
kochender Salzsäure, Auswaschen und Ausglühen 
völlig gereinigten Quarzsand. Als Tem pertopf diente 
ein dickwandiges Quarzrohr, das an eine Vakuum
pumpe angeschlossen war. Das Tempern der gleich
artig aufgeteilten Stäbe im  V a k u u m  erfolgte

1. während 20 s t bei 850°,
2. während 20 s t bei 1050°. (Vgl. Zahlentafel 5.)

Z a h le n ta fe l  5. E r g e b n i s s e  d e r  T e m p e r 
v e r s u c h e .  (R e ih e  B .)

Bei 860° 20 st laug geglüht:

Bezeichnung
der

Schmelze

Behandlung
Temperatur

• 0

Gesamt
kohlenstoff

%

Temper
kohle

%

Temperkohle 
in % vom 

Ges.-O- 
Qehalt

1 1250 3 ,0 8 3 ,0 2 98,05 |
2 1350 3 ,0 5 2 ,9 3 96,07
3 1425 3 ,0 0 2 ,7 4 91 ,33  1
4 1576 3 ,01 2 ,9 8 99,00

Bei 1050 » 20 st lang geglüht:

1 1250 3 ,1 2 3 ,0 6 98 ,08
2 1350 3 ,0 4 2 ,9 5 97 ,0 4
3 1425 3 ,0 3 2 ,7 8 9 1 ,7 5
4 1575 2 ,9 5 2 ,8 6 9 6 ,9 5

H a u p tv e r s u c h s r e i h e  C. H ier wurde ähnlich 
verfahren wie im Falle der H auptversuchsreihen A 
und B. Nur wurde im  R ahm en der W ärm ebehand
lung die Tem peratur bis 1700° gesteigert, ferner eine 
Schmelze durch Zusam m enschütten zweier 75-g- 
Schmelzen der B ehandlungstem peraturen 1250 und 
1600° zusätzlich2) geschaffen (m it T -f- B bezeichnet), 
sowie schließlich eine 150-g-Lichtbogenschmelze bei 
1460° hergestellt (im folgenden m it L  bezeichnet). 
Die Behandlungszeit auf U eberhitzungstem peratur 
betrug stets 10 min. Zahlentafel 6 g ib t die Zusam
mensetzung der in Kokille ste ts bei 1250° vergossenen 
150-g-Stäbe wieder.

Die Temperung erfolgte wiederum in Sand, wobei 
das als G lühkiste verw endete Q uarzrohr durch ein 
ganz feines Röhrchen m it der A ußenluft in Verbin
dung stand. Die W ärm ebehandlung wurde hier einer

l ) H e rs te llu n g  d e r  ( T ’-p B ) S c h m e lz e :
75  g  a u f  1600° e r h i tz t ,  10 m in  g e g lü h t,
75 g  „  1250° „  10 „

d a n n  z u sa m m e n g e sc h ü tte t .  T e m p e ra tu r  d e r  150-g-S chm elze  
n u n m e h r  rd .  1420°. S o fo r t  a u f  1250° a b g e k ü h l t  u n d  bei 
1250° ve rgossen .
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idealen Schwarzkernglü
hung angepaßt, d. h. es 
wurde zunächst langsam  in 
das Gebiet h o h e r  K e rn -  
z a h l des G raphits erh itz t, 
so daß nach etw a 4 bis 6 st 
die Tem peratur von 1000° 
erreicht war, alsdann die 
Temperatur auf etw a 800 
bis 850° (Gebiet h o h e r  
K r i s t a l l i s a t i o  n s g e -  
s c h w in d ig k e i t  des G ra
phits) erniedrigt und hier 
20 bzw. 40 bzw. 60 s t lang 
geglüht. Die schließliche 
Abkühlung auf Zim mer
tem peratur erfolgte im 
Ofen. Aus den Z ahlenta
feln 7 bis 9 sind die analy
tischen Ergebnisse dieser 
Versuche ersichtlich.

Z a h le n ta f e l  6. A n a l y s e n  d e r  e i n z e l n e n  A u s g a n g s s c h m e l z e n .
(R e ih e  C.)

Schmelze Nr. I n  m IV V VI

Ufcberhitzungstemperatur in o q 1250 1450 1600 1700 T +  B L 1460
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[ c  ...........................
M n . . .  .
S i ................................
P .....................
S .....................................

3 ,07
0 ,4 2
0 ,7 0
0 ,0 7 6
0 ,1 0 6

3,07
0 ,4 0
0 ,7 0
0 ,0 7 6
0 ,1 0 6

2 ,9 5
0 ,4 0
0 ,7 0
0 ,0 7 4
0 ,109

2 ,9 5
0 ,41
0 ,7 2
0 ,0 7 8
0 ,1 0 6

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

3 ,19
0 ,3 7
0 ,5 5
0 ,0 8 2
0 ,1 0 8

Z a h le n ta fe l  7. E r g e b n i s s e  d e r  c h e m i s c h e n  A n a l y s e  b e i  2 0  s t  
G l ü h u n g .  (R e ih e  C.)

Schmelze ........................ I II i n IV V VI

E rh itzungstem pera tu r........................ 1250 1450 1600 1700 T +  B L 1460
G lü h d a u e r ............................................ 20 20 20 20 20 20

G es.-C  v o r  d e m  G lü h e n  . . 3 ,07 3,07 2 ,9 5 2 ,9 5 3 ,05 3,19
G es.-C  n a c h  d e m  G lü h e n 2 ,4 6 2 ,30 2 ,5 3 2 ,42 2 ,3 4 2 ,67
C -V e r lu s t  in  % ........................... 19 ,80 25 ,0 0 14 ,25 18 ,00 2 3 ,2 5 16 ,4
G r a p h i t  in  %  ........................... 1 ,85 1,63 2 ,1 0 2,01 1,78 1,28
G eb . K o h le n s to f f  %  . . .  . 0 ,61 0 ,67 0 ,4 3 0 ,41 0 ,5 6 1,39
G r a p h i ta n te i l  a m  G es.-C  in /o • . 7 5 ,2 5 70 ,8 0 83 ,0 0 83 ,0 0 7 6 ,2 5 4 8 ,0 0

Z a h le n ta fe l  8. E r g e b n i s s e  d e r  c h e m i s c h e n  A n a l y s e  b e i  4 0  s t  
G l ü h u n g .  (R e ih e  C.)

Schmelze ........................................................ I i i  i n  i v V VI

Erhitzungstemperatur ............................ * 0
G lü h d a u er................................................  st

1250
40

1450
40

1600
40

1700
40

T +  B 
40

L 1460 
40

G es.-C  v o r  d e m  G lü h e n  . . . .  
G es.-C  n a c h  d e m  G lü h e n  . . .
C -V e r lu s t  in  % .....................................
G r a p h i t  in  %  .....................................
G eb . K o h le n s to f f  % ...........................
G r a p h i ta n te i l  a m  G es.-C  in  %  .

3 ,07
2,51

1 8 .25  
2 ,0 4  
0 ,47

8 1 .2 5

3,07
2 ,4 0

2 1 ,8 0
1,87
0 ,5 3

7 7 ,8 0

2 ,9 5
2 ,5 0

1 5 ,2 5
2,11
0 ,3 9

8 4 ,5 0

2 ,9 5
2 ,4 2

18 ,00
1 ,92
0 ,5 0

7 9 ,2 5

3 ,0 5
2 ,31

2 4 ,2 5
1,79
0 ,5 2

7 7 ,4 5

3,19
2 ,5 4

2 0 ,4 0
1 ,82
0 ,7 2

7 1 ,6 0

Z a h le n ta fe l  9. E r g e b n i s s e  d e r  c h e m i s c h e n  A n a l y s e  b e i  6 0  s t  
G l ü h u n g .  (R e ih e  C.)

Schmelze .................................................... I n  | I I I TV V VI

E rhitzungstem peratur........................ °0
G lü h d a u e r............................................ st

1250
60

1450
60

1600
60

1700
60

T +  B 
60

L 1460 
60

G es.-C  v o r  d e m  G lü h e n  . . . .  
G es.-C  n a c h  d e m  G lü h e n  . . .
C -V e r lu s t  in  % .....................................
G r a p h i t  i n  %  .....................................
G e b . K o h le n s to f f  %  .....................
G r a p h i t a n t e i l  a m  G es.-C  in  %  .

3 ,07
2 ,31

2 4 ,7 0
2 ,1 2
0 ,1 9

9 1 ,8 0

3,07
2 ,4 0

2 1 ,8 0
2 ,0 6
0 ,3 4

8 5 ,8 0

2 ,9 5
2 ,5 4

14 ,00
2 ,4 6
0 ,0 8

9 6 ,8 5

2 ,9 5
2 ,4 2

18 ,00
2 ,1 6
0 ,2 6

8 9 ,3 5

3 ,05
2 ,50

18 ,00
2 ,2 5
0 ,2 5

9 0 ,0 0

3,19
2,47

2 2 ,5 0
1,99
0 ,4 8

8 0 ,6 0

K rit is c h e  B e t r a c h tu n g  
d er G e s a m te rg e b n is s e .

Die Zahlen der H au p t
versuchsreihen A, B und C 
zeigen die nachhaltige E in 
wirkung der W ärm ebe
handlung des Rohgusses im 
Schmelzfluß auf den Ver
lauf des anschließenden 
Glühens. Die Schmelzbe
handlung w irkt in d e m  s e 1 - 
ben Sinne, wie dies beim 
G ra u g u ß  beobachtet wor
den war, d. h. der im  m it t
leren Ueberhitzungsbereich 
behandelte Rohguß zeigt 
bei der folgenden Tem pe
rung den größten W ider
stand gegen den K arb id
zerfall. W ürde man die E r
gebnisse der Glühungen 
schaubildlich ausw erten, 
ähnlich wie dies in der 
ersten Arbeit für den G rauguß (vgl. auch Abb. 1) 
geschehen ist, so erhielte m an die gleiche Tendenz 
der rückläufigen K urven3). F ü r die Tem peraturen 
der Hauptversuchsreihe C is t diese D arstellungsart 
(bis 1700°) durchgeführt worden (vgl. Abb. 3). Daraus 
geht hervor, daß der bem eikensw erte E influß ver
schiedenartiger Schm elzbehandlung4) selbst nach 
60 stnocherkennbarbleib t. Die kom binierten ( T +  B) 
Schmelzen waren aus der Erw ägung heraus durch
geführt worden, daß eine A usnutzung des unteren 
Behandlungsbereiches zur Beschleunigung des Kar-

3) D e r e in z ig e  a u s  d e m  R a h m e n  fa lle n d e  W e r t  is t  
der T e m p e rk o h le g e h a l t d e r  P ro b e  l b  d e r  Z a h le n ta fe l 3 
(600° G lü h u n g ).

4) E s fa n d  s ic h  h ie r  a u c h  d ie  v o m  V e rfa sse r  w ie d e rh o lt 
gem ach te  B e o b a c h tu n g  b e s tä t ig t ,  d a ß  im  m it t l e r e n
U e b erh itzu n g sb ere ich  b e h a n d e l te  L i c h t b o g e n s c h m e l 
zen  ganz  b eso n d e rs  s t a r k  z u r  K a rb id b i ld u n g  n e igen .

bidzerfalls infolge gießtechnischer Schwierigkeiten 
(Gefahr der G asblasenbildung usw.) weniger in Frage 
kom m t, eine U eberhitzung in dem oberen (1500 bis 
1600°) Bereich aber w ärm ew irtschaftlich sich un
günstig auswirken m uß, wenn m an wieder auf übliche 
G ießtem peratur abzukühlen hä tte , da  diese unter 
bisherigen A rbeitsverhältnissen unglücklicherweise 
im m ittleren Tem peraturbereich (1300 bis 1500°) 
gelegen ist. D urch Zusam m enschütten geeigneter 
Schmelzmengen vom unteren  und oberen T em peratur
bereich erhält m an daher eine norm aleG ießtem peratur, 
während m an gleichzeitig die molekularen Bedin
gungen für den schnelleren K arbidzerfall beim nach
folgenden Tem pern im  Eisen noch aufrecht erhält. 
Tatsächlich liegen die K arbidgehalte aller T +  B- 
G lühproben u n t e r h a l b  der im  m ittleren  Tempe
raturbereich behandelten (vgl. Abb. 3). Die Ergeb-
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nisse des bei 1700° behandelten Rohgusses (H aup t
versuchsreihe C) bestätigen die früher beobachtete, 
schon in der ersten Arbeit erwähnte Umkehr zur Nei
gung nach karbidischer E rstarrung bei Ueberschreiten 
einer .Temperatur von etwa 1700° aufwärts.

Die theoretisch bedeutungsvollen Ergebnisse der 
Versuche, welche den Einfluß therm ischer Schmelz
behandlung bestätigen, werden sich offenbar auch 
praktisch erfolgreich auswerten lassen, insbesondere 
im Hinblick auf neuere Bestrebungen6) zur Ver
kürzung der G lühdauer nachzubehandelnder hoch
wertiger Guß- (Temperguß-) Eisensorten. Dies um so 
mehr, als auch durch diese jüngsten Versuche fest
gestellt werden konnte, daß m it steigender Behand
lungstem peratur im Schmelzfluß die Temperkohle 
zunehmende Neigung zu feinerer Ausbildung erhielt, 
wenngleich nicht in  so bemerkenswertem Umfang, 
wie dies beim Grauguß für den G raphit beobachtet 
(vgl. Abb. 2) worden war. In allen Fällen war die 
Temperkohleausbildung gleichmäßig im Stab erfolgt, 
wie z. B. aus der Abb. 4 hervorgeht, welche das Ge
füge der bei 1600° 10 min lang behandelten Probe 
nach GOstündiger Glühdauer (Reihe C) wiedergibt.

Hingewiesen sei schließlich noch auf den Einfluß 
der G lühtem peratur auf die Größenordnung der 
ausgeschiedenen Temperkohle, wie er z. B. aus der 
Abb. 5 hervorgeht, (Die Abbildungen gehören zu den 
entsprechenden Proben der Hauptversuchsreihe B.) 
Es findet sich hier die von den Gießern und Temper
gießern immer noch zu wenig berücksichtigte T a t
sache bestätigt, daß eine Glühung bei Temperaturen 
oberhalb 900° (im Gebiet g r o ß e r  K e rn z a h l)  zwar 
zu f e in e r  Temperkohleausscheidung führen kann,

6) F o n d e rie  m od . 19 (1925), S. 9 1 /2 ; vgl. a. G ieß . 12 
(1925), S. 8 1 3 /8  u. 8 3 3 /7 : „ U e b e r  neuere  B es tre b u n g e n  
z u r H e b u n g  d e r Q u a l i tä t  v o n  G ra u g u ß “ , V o rtrag  v on
E . P iw o w a rsk y  a n läß lich  d e r  55. H a u p tv e rsa m m lu n g  
dos V ere in s  d e u tsc h e r  E isen g ieß ere ien .

45. Jahrg . Nr. 49.

den Zerfallsvorgang aber durchaus n i c h t  beschleu
nigt (vgl. Zahlentafel 5). G lühung im Gebiet geringer 
spontaner Kernzahl, aber g r o ß e r  K r i s t a l l i s a t i  o n s 
g e s c h w in d ig k e i t  d e s  G r a p h i t s ,  d. h. im  Be
reich um  800° herum , muß zu grober Temperkohle
ausbildung führen. D urch kurzes Glühen bei hoher 
(900 bis 1100°) und anschließendes Nachglühen bei 
tieferer (800* bis 875°) T em peratur können da
gegen beide K ristallisationsgebiete in ihrer A rt aus
genützt werden m it dem Erfolg schnellen Karbid
zerfalls bei feiner Temperkohleausbildung, wie dies 
auch im Falle der H auptversuchsreihe C angestrebt 
worden war.

Z u s a m m e n fa s s u n g .
In Bestätigung der entsprechenden am Graueisen 

gem achten Beobachtungen über den Einfluß der 
W ärm ebehandlung im  Schmelzfluß konnte durch 
Versuche an verschiedenartig zusammengesetzten 
Tempergußsorten festgestellt werden, daß:
1. Ueberhitzung auf 1400 bis 1500° (m ittlerer Tem

peraturbereich) den Karbidzerfall bei anschließen
dem Glühen verzögert,

2. sehr mäßige (bis etw a 1300°) oder aber sehr weit
gehende (oberhalb rd. 1500°) Ueberhitzung ent
gegengesetzt w irkt,

3.- m it zunehmender U eberhitzung des Rohgusses 
die durch Glühen abgeschiedene Temperkohle zu
nehmende Neigung zu feiner Ausbildung erhält, 
wenngleich in schwächerem Ausmaß, als dies bei 
Behandlung grau zur E rstarrung  gebrachter Eisen
sorten beobachtet worden war.

* *
*

Den Herren A’. K a is e r ,  B. T e ip e l ,  W. B ö d d ek e r 
und F. G a n s te r  sei an dieser Stelle für ihre ver
ständnisvolle M itarbeit bei der Durchführung der 
vorliegenden Versuche bestens gedankt.

Hochwertiges Gußeisen.

Hochwertiges Gußeisen mit erhöhtem Kohlenstoff- und Phosphorgehalt  
als Elektroofenerzeugnis.

Von $ipl.=3ing. K. v o n  K e r p e l y i n  Berlin.

(E influß des Kohlenstoffs und Phosphors auf die mechanischen Eigenschaften und das Gefüge. Betriebsweise.
Betriebsergebnisse. Zusammenfassung.)

I h s  ist eine bekannte Tatsache, daß die Festig- 
keitseigenschaften von hochwertigem G uß

eisen einerseits von der chemischen Zusamm en
setzung, anderseits von der Ausbildung des Gefüges 
beeinflußt werden. Die bisherigen Arbeiten erreichten 
dies entweder durch zweckentsprechende W ärm e
behandlung oder durch geeignet zusam mengesetzte 
G attierungen. Jedenfalls ist es eine Tatsache, daß, 
wenn ein Gußeisen m it erhöhten mechanischen Eigen- 
schäften erzeugt werden soll, der Kohlenstoff-, Phos
phor- und Schwefelgehalt in um so niedrigeren Grenzen 
zu halten ist, je höhere Festigkeitswerte ers treb t 
werden. E in  besonderer W ert wird neben dem 
Kohlenstoffgehalt auf den Phosphorgehalt gelegt, da 
derselbe bei hochwertigem Gußeisen 0,3 % nicht 
überschreiten soll.

In G ußstücken, von denen eine Zerreißfestigkeit 
über 28 kg /m m 2 und über 40 kg /m m 2 Biegefestig
keit verlangt w ird, bewegt sich der K ohlenstoff
gehalt zwischen 2,4 und 2,8 % , der Phosphorgehalt 
un ter 0,3 % , m it je nach der W andstärke abgestuftem  
Siliziumgehalt. Auf G rund des M a u re rs c h e n  Guß- 
eisendiagram m s1) fallen diese W erte alle in das 
schraffierte Feld zwischen 1,6 und  3%  0 , in  das Feld 
des perlitischen Gußeisens m it hoher Festigkeit. Durch 
geringeren K ohlenstoffgehalt hervorgerufene, sehr 
feine \  erteilung des G raphits in w ohlausgebildetem 
perlitischen Grundgefiige kennzeichnet diesen Guß.

Die von E m m el*) m itgeteilten  Zahlenw erte für 
hochwertiges Gußeisen weisen ebenfalls Kohlenstoff-

D St. u. E. 44 (1924), S. 1522/4.
*) Vgl. St. u. E. 45 (1925), S. 1466/70.
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Abbildung 5. Einfluß der G lühtem peratur auf die Größenordnung der Temperkohle.
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gehalte von 2,40 bis 2,80 %  bei 0.1 bis 0,25 % P  auf. 
worauf die H ochw ertigkeit dieses Gußeisens zurück
zuführen ist.

Die U ntersuchungen von H a m a s  u n ii3) bestätigen 
ebenfalls, daß bei abnehm endem  K ohlenstoffgehalt 
die Festigkeit bei einer eutektoiden Grundmasse 
ihren H öchstw ert erreicht. Ebenso beweisen die von 
ihm m itgeteilten  Zahlenw erte, daß bis 0,8 % 1* eine 
Erhöhung, darüber eine starke Senkung der Festig
keitswerte e in tritt.

Die U ntersuchungen von W ü s t und B a r d e n 
h e u e r4) geben als wichtiges K ennzeichen bei hoch
wertigem Gußeisen einen K ohlenstoffgehalt zwischen 
2.5 und 3 % . H öhere G ehalte führen zur Abscheidung 
von zu viel und zu grobem G raphit. Als günstigster 
Phosphorgehalt wird ebenfalls 0.3 % angegeben.

W ird Gußeisen m it derartiger Zusamm ensetzung 
im Kuppelofen oder in einem anderen m etallurgischen 
Ofen erzeugt, so is t s te ts m it einer genau zusam men
gesetzten G attierung zu arbeiten, da m it sinkendem 
Kohlenstoffgehalt sowohl die form- als auch die gieß
technischen Schwierigkeiten zunehmen.

Die Bestrebungen des Verfassers führten  dahin, 
einerseits das Gefüge des Eisens so zu beeinflussen, 
daß der störende E influß des G raphit- und Phosphid- 
eutektikums nach Möglichkeit ausgeschaltet wird, 
anderseits den B etrieb durch geeignete G attierungen 
so zu gestalten, daß die Erzeugung in w irtschaftlichen 
Grenzen erfolgen kann.

Die m itgeteilten Zahlenw erte stam m en aus einem 
mitteldeutschen B etriebe, die in einem neu errich
teten 4- bis 6-t-N  a th u s iu s o f e n  erm itte lt wurde. Sie 
sollen den Beweis erbringen, daß es betriebs
technisch ohne weiteres möglich ist, ein hochwertiges 
Gußeisen m it einem K ohlenstoffgehalt über 3 %  und 
auch wesentlich höherem Phosphorgehalt als 0,3 % 
unter B eibehaltung der in Eisengießereien üblichen 
form- und gießtechnischenVerfahren zu erzeugen. Nach 
meiner Ansicht sind nicht allein die Kohlenstoff-, Phos
phor- und Silizium gehalte für die H ochw ertigkeit 
eines Gußeisens bestim m end, sondern in erster Linie 
die G ießtem peraturen.

Wird ein Gußeisen bei T em peraturen  von 1500 
bis 1600° und auch darüber vergossen, so kann der 
Phosphorgehalt 0,2 bis 0 ,8 % , der Kohlenstoffgehalt 
3 bis 3,2 % sein, ohne daß die Festigkeitsw erte des 
Gusses dadurch beeinflußt w ürden. Die Verteilung 
des G raphits is t äußerst fein, ebenso die des Phosphid- 
eutektikums. Tn dem G rade, wie das Eisen un ter Bei
behaltung gewisser Bedingungen, die in erster Linie 
von der Schlackenführung im Elektroofen abhängig 
sind, im E lektroofen überh itzt wird, wird infolge der 
großen Tem peraturunterschiede die Abkühlungsge
schwindigkeit und hierdurch die U eberschreitung des 
kritischen G raphitpunktes beschleunigt. Wie die m it
geteilten W erte zeigen,besitzt ein so behandeltes G uß
eisen ganz beachtensw erte E igenschaften. Das Gefüge 
dieses Gußeisens is t dadurch gekennzeichnet, daß sich 
durch die hohe U eberhitzung der G raph it und das 
Phosphideutektikum  über das ganze Gefüge als gleich-

Z a h le n ta te l  1. A r t  d e r  G a t t i e r u n g .

Benennung
%

Je Satz 
kg

c
%

si
0/o

Mn
%

P
o/>Q

H ä m a t i t  . . . 20 100 3 ,8 1.3 0 ,7 0 0 ,0 8
S c h e r b e n b r u c h . 30 150 3 ,3 2 ,0 0 ,6 0 1,00
e ig . B ru c h  . . 30 150 3 ,0 1,8 0 ,9 0 0 ,4 0
S c h m ie d e 

s c h r o t t  . . . 20 100 0 ,2 0 ,2 0 ,5 0 0 ,0 8

z u s a m m e n 100 500 10 ,30 5 ,3 2 ,7 0 1,56
A b b r a n d  . . . _ _ _ 20 10 _
K u p p e lo f e n 

e is e n  e n t h ä l t

mäßiges Netzwerk verbreiten und den Zusam m en
hang der einzelnen K ristalle hierdurch n icht in dem 
Maße beeinträchtigen wie bei normalem Gußeisen. Auf 
die E inw irkung der U eberhitzungstem peratur auf die 
Gefügeausbildung und die G raphitverteilung ha t an 
dieser Stelle schon E. P iw o w a r s k y 5) hingewiesen.

Zur Erzeugung eines Gußeisens m it über 28 kg /m m 2 
Zerreißfestigkeit und 40 kg /m m 2 Biegefestigkeiten 
bei 600 mm Auflagerentfernung wurde zuerst eine 
G attierung aus einem entsprechenden A nteil R oh
eisen, Bruch und Schrott hergestellt, so daß der 
Kohlenstoffgehalt unter 3 % , der Phosphorgehalt 
un ter 0 ,4 %  bei n o r m a le r  G ie ß t e m p e r a t u r  von 
rd. 1350 bis 1400° fallen m ußte. Diese Schmelzungen 
zeigten einen sehr feinkörnigen Bruch und hatten

 ¿OS—1------------------ *  -HZ?*«-
A b b ild u n g  1. P ro b e s tü c k .

Festigkeiten von 25 bis 28 k g /m m 2. Die Gußstücke 
neigten in geringem Grade zum Lunkern, außerdem 
erstarrte  das Eisen viel rascher als Gußeisen aus dem 
Kuppelofen, so daß am Ende des Gießens die dünn
wandigeren G ußstücke öfter nicht ganz ausgelaufen 
waren. Bei Erhöhung des K ohlenstoff- und Silizium
gehaltes ergaben sich einwandfreie G ußstücke, w äh
rend die Festigkeitsw erte sanken. H ierauf wurde 
eine G attierung nach Zahlentafel 1 gew ählt, im 
Elektroofen auf etw a 1600° überh itz t und normal 
vergossen. Die so gewonnenen Analysen und Festig
keitsw erte zeigt Zahlentafel 2.

Aus jeder Schmelzung aus dem Kuppelofen wurde 
eine Keilprobe zur G efügeuntersuchung herge
stellt. Ferner w urden aus jeder Schmelzung P robe
stücke nach Abb. 1 gegossen (in Zahlentafel 2 
und 3 m it C bezeichnet) und hieraus an der 
bezeichneten Stelle ein Probestab  von 10 mm D urch
messer für Zerreißproben herausgedreht. Außerdem 
wurden aus einer Anzahl Schmelzungen P robeplatten  
von 30 mm W andstärke gegossen und  hieraus P robe
stäbe m it 20 und 10 m m  Durchm esser (in Zahlen
tafel 7 m it A bezeichnet) hergestellt. Aus den B ruch
stücken der P robestäbe w urden die P roben für die 
chemische und metallographische U ntersuchung e n t
nommen.

3) F o u n d ry  T ra d e  J .  32 (1925), S. 71 /6 .
4) M itt.  K .-W .- In s t .  E ise n fo rs c h . 4  (1922), S. 125/44 . 5) St. u. E. 45 (1925), S. 1455/61.
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Z a h l e n t a f e l  2. S c h m e l z e n  m i t  R o h e i s e n z u s a t z .

---------------------------- Kuppelofeneisen Zusatz im 
Elektroofen a

£30

1  9
5 r°

Fertigprobe
IS
a °

errechnet 3 o je 1000 kg 3
1  ’S Bruch

» s «
«  ° o

Art der Gattierung A 3f
§ *8 FeMD Fe Si 5 »£ 2 © C Si Mn P II *

C Si Mn P
PQ 80% 45% S £ ■o

% % % % kg kg P CD % % % % kg/mm2

m it H äm atitzusatz 3,0 1,16
1,16
1,16

0,62
0,62
0,62

0,46
0,46
0,46

grau 0,5
0,5

10
10

J25
pO

285
280

3,18
3,08

1,92
1,73

1,00
0,88

0,42 grau
grau

30,3
30,9

> y » 3.0
3.0 0,4 10 240 380 3,26 1,50 0,81 0,41 mel.- 25,2

99 ” grau

3.0
3.0
3.0
3.0

1,16
1,16
1,16
1,16

0,62 0 46 mel. 0,5 25 J55 285 3,08 2,27 0,99 — grau 31,4
y 9 >> 0,62

0,62
0 46 weiß 0,5 15 J45 260 3,10 1,66 1,01 — grau 30,9

0 46 grau 0,5 12 J40 338 3,00 1,50 1,02 0,43 grau 32,8
99 >>

0,62 0,46 weiß 0,5 15 J40 295 2,85 1,31 0,85 — m el.- 35,8
99 99 grau

3.0
3.0
3.0

1,16
1,16

0,62 0 46 mel. 0,5 18 125 235 3,12 1,55 1,00 0,42 grau 31,4
9 9 99

0 62 0,46 grau 0,5 12 po 216 3,18 2,00 1,06 0,41 grau 31,4
9 9 9 9

1,16 0,62 0,46 weiß 0,5 15 145 270 2,94 1,55 0,98 — m el.- 35,0
grau

3,0 1,16 0,62 0,46 grau 0,5 12 050 210 2,96 1,55 1,05 — m el.- 37,7
grau

3,0 1,16 0,62 0,46 weiß 0,5 25 100 196 3,05 1,50 0,93 — grau 34,4

Zahlentalel 3. S c h m e lz e n  m it  R o h e is e n -  u n d  S p ä n e z u s a t z .

&
0)■3
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8

Art der Gattierung

Kuppelofeneisen
errechnet
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un
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K
eil

pr
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e
i 

1

Zusatz im 
Elektroofen 
je 1000 kg

U
m

w
an

dl
un

gs


ze
it

St
ro

m
ve

rb
ra

uc
h 

kW
st 

je 
To

nn
e

Fertigprobe

Bruch

8
2°

M o g 
"t,"3

kg/mm2
0

%

Si

%

Mn

%

P

%

Fe Mn 
80%

kg

FeSi
45%
kg

0

%

Si

%

Mn

%

P

%

l 44 m it Roheisen- und m el.-

Spänezusatz 10 % 3,10 1,16 0,62 0,46 weiß 0,5 18 3ÜÜ 390 3,20 1,90 0,93 0,41 grau 27,7

2 52 10 % 3,10 1,16 0,62 0,46 99 0,6 12,5 0öu 185 3,12 1,69 0,76 — 99 24,1

3 53 15 % 3,10 1,16 0,62 0,46 99 0,35 15 140 218 3,20 1,78 0,78 0,45 99 30,3
4 50 15 % 3,10 1,16 0,62 0,46 99 0,35 15 o55 186 3,20 1,83 0,95 — 99 27,7
5 54 15 % 3,10 1,16 0,62 0,46 99 0,3 15,5 l 10 188 3,15 1,80 0,80 — „ 31,4
6 55 15 % 3,10 1,16 0,62 0,46 9 9 0,3 15,5 J10 225 3,20 1,69 0,85 0 ,44 99 30,3
7 56 15 % 3,10 1,16 0,62 0,46 99 0,4 12,5 l 10 226 3,25 1,73 0,93 — 99 30,3
8 67 10 % 3,10 1,16 0,62 0,46 99 0,5 12 150 270 3,15 1,79 0,93 — 99 28,9
9 58 10 % 3,10 1,16 0,62 0,46 J9 0,6 12 J30 215 3,20 1,67 1,01 0 ,42 99 33,3

10 59 10 % 3,10 1,16 0,62 0,46 99 0,5 18 J30 204 3,10 1,41 0,78 — 99 33,8
11 60 10 % 3,10 1,16 0,62 0,46 99 0,5 16 125 170 2,95 1,64 1,01 — 99 33,8
12 66 10 % 3,10 1,16 0,62 0,46 99 0,5 16 125 172 3,12 1,62 0,85 0 ,43 99 32,8

Wie aus Zahlentafel 2 zu ersehen ist, bewegt sich 
der Kohlenstoffgehalt zwischen 2,85 und 3,26 % bei 
0,42 % P  und die Festigkeitswerte zwischen 30 und 
37 kg /m m 2. Die Schmelzungen Nr. 7, 10 und 11 
neigten zu rascher E rstarrung tro tz  starker Ueber- 
hitzung der Schmelze; die Schmelzungen m it über3 % 
Kohlenstoffgehalt erstarrten normal. G raphitvertei
lung war sehr fein in einer perlitischen Grundmasse und 
das Phosphideutektikum  netzförmig ausgebildet.

Bei G attierungen m it Flußeisenspänen nach 
Zahlentafel 3 war der Bruch der Kuppelofenproben 
vorwiegend weiß m it oxydischen Einschlüssen, und 
tro tz  wirksamer Desoxydation und erhöhtem  Silizium
zusatz neigten die Schmelzungen zu rascher E r 
starrung und erhöhter Lunkerbildung. Die Festig
keitswerte waren ungleichmäßig.

Die in Zahlentafel 4 und 5 angeführten Schmel
zungen, die o h n e  j e g l ic h e n  R o h e is e n z u s a tz  a u s  
m in d e r w e r t ig s t e m  B r u c h  m i't h o h e m  P h o s 
p h o r - ,  K o h le n s to f f -  u n d  S i l i z i u m g e h a l t  e r 
s c h m o lz e n  w u r d e n ,  z e ig te n  k e in e  A b w e ic h u n g  
in  d en  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f t e n  g e g e n 
ü b e r  s o lc h e n ,  d ie  m i t  R o h e is e n  e r s c h m o lz e n  
w a re n . D ie  h o h e n  F e s t i g k e i t s w e r t e  w u rd e n  
e in z ig  d u r c h  d ie  d e r  Z u s a m m e n s e tz u n g  e n t 

s p r e c h e n d e n  U e b e r h i t z u n g  z w is c h e n  1500 
u n d  1700° g e r e g e l t .  Das Bruchgefüge is t äußerst 
feinkörnig; bei K ohlenstoffgehalten über 3%  w ar das 
Eisen so dünnflüssig, daß Q uerschnitte m it 2 bis 3 mm 
W andstärke ohne weiteres ausliefen und  grau erstarr
ten ; dabei ha tten  die G ußstücke eine außerordent
liche Zähigkeit, so z. B. hielten bei D auerschlagver
suchen aus P robeplatten  m it 30 mm W andstärke en t
nommene Proben (15 m m  0 , 160 m m  lang) etwa 
45000 bis 55000 W echselschläge bis zum B ruch aus. 
außerdem  zeigte sich das Eisen gegen hohen D ruck und 
schroffen Tem peraturwechsel sehr w iderstandsfähig

Wie Zahlentafel 6 zeigt, h a t der höhere Phosphor 
gehalt auch auf die B iegefestigkeit keinen E influß, de 
sich die W erte in denselben Grenzen bewegen wi< 
bei Gußeisen m it niedrigerem Phosphorgehalt.

Um den Einfluß der W andstärke auf die Festig 
keitseigenschaften festzustellen, w urden Gußblöcki 
von 160 mm O in Sand gegossen. Die in  der Mitti 
durchschlagenen Gußblöcke zeigten sowohl am  Randi 
als auch in der M itte dasselbe gleichm äßige Bruch 
gefüge. Die Festigkeiten  in  der M itte der Gußblöck 
waren etwas höher als am R ande.

Zum Schluß sei noch auf eine sehr bemerkens 
werte E igenschaft des iiberlü tzten  Elektrogußeisen
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Z a h le n ta le l  4. S c h m e l z u n g e n  n u r  m i t  B r u c h  u n d  S c h r o t t z u s a t z .
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Bruch *  ° 'ö  1—1
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-c
kg/mm2

1 73 B ru c h  u . S c h ro t t z u s a tz 3,00 1,43 0,58 0,84 g ra u 0,5 12 140 208 3,15 1,83 0,94 0,65 g r a u 32,1
2 75 »» 99 99 3,00 1,43 0.58 0,84 mel. 0,5 12 215 277 3,06 1,69 1,01 0,81 32,8
3 85 f t 99 99 3,00 1,43 0,58 0,84 g ra u 0,5 15 135 200 3,25 1,83 1,00 _ 31,4
4 91 9 9 99 99 3,00 1,43 0,58 0,84 99 0,5 12 ]05 280 3,10 1,73 0,85 0,80 9t 35,0
5 95 99 99 99 3,00 1,43 0,58 0,84 99 0,5 12 130 186 3,08 1,77 0,94 0,79 99 35,0
6 103

’ ’ 99 99 3,00 1,43 0,58 0,84 mel. 0 ,5 12 120 197 2,95 1,78 0,98 0,81 m el.- 36,2

7 106 99 99 99 3,00 1,43 0,58 0,84 g ra u 0 ,5 16 315 320 3,16 1,97 0,83 0,72
g r a u
g r a u 32,1

8 109 „ 99 99 3,00 1,43 0,58 0,84 99 0,5 14 115 188 3,22 1,83 0,93 0,85 >» 30,3
9 110 99 99 99 3,00 1,43 0,58 0,84 „ 0,5 12 220 330 3,15 1,69 0,85 _ 99 31,4

10
|

113 99 99 99 3,00 1,43 0,58 0,84 w eiß 0,5 12 100 153 2,85 1,88 0,94 0,68 w eiß -
g r a u

27,7

11 114 » 99 99 3,00 1,43 0,58 0,84 „ 0,5 12 115 156 2,80 1,88 0,96 0,68 g r a u 31,4
12 121 „ 99 99 3,00 1,43 0,58 0,84 g ra u 0,5 15 120 149 3,20 1,97 0,93 0,77 99 33,3
13 124 „ ” 3,00 1,43 0,58 0,84 w e iß 0,5 15 155 258 3,10 1,88 0,85 0,82 m el.-

g ra u
36,2

14 125 99 99 99 3,00 1,43 0,58 0,84 m el. 0,5 17 130 154 3,12 1,83 0,93 0,77 m el.-
g ra u

37,6

15 128 99 99 99 3,00 1,43 0,58 0,84 99 0,5 12 2°5 262 2,96 1,83 0,85 0,80 m el.-
g ra u

38,5

16 129 99 99 99 3,00 1,43 0,58 0,84 g ra u
99

0,5 18 145 215 2,98 1,85 0,86 0,78 g ra u
99

32,8
17 132 99 99 3,00 1,43 0,58 0,84 0,5 14 215 290 3,10 1,88 0,85 0,83 32,8
18 133 99 99 99 3 ,00  1,43 0,58 0,84 m el. 0,5 16 135 220 3,20 1,92 0,93 0,80 99 35,0
19 135 99 99 99 3 ,00  1,43 0,58 0,84 g ra u 0,5 16 2°o 262 3,10 1,88 0,95 — 99 32,8
20 136 99 99 99 3,00 1.43 0,58 0,84 99 0,5 16 130 177 3,05 2,02 0,98 — 99 32,8
21 141 99 99 99 3,00| 1,4 ",58 0,84 t9 0,5 14 140 188 3,20 2,25 0,90 — 99 30,8
22! 143 99 99 99 3,00 1,43 0,58 0,84 0,5 14 215 270 3,05 1,83 0,90 0,60 31,4
23 144 99 99 99 3,00 1,43 0,58 0,84 m el. 0,5 14 140 170 3,00 1,97 0,93 0,71 m el.-

g ra u
37,0

24 148 99 99 99 3,00 1,43 0,58 0,84 99 0,5 15 140 200 2,90 1,97 0,90 0,70 g ra u 31,4
25 149 99 99 99 3,00 1,43 0,58 0,84 f f 0,5 14 140 185 3,05 1,97 0,91 0,70 99 31,4
26 152 99 „ 3,00 1,43 0,58 0 ,84 ff 0,5 14 150 215 2,80 2,10 0,93 — 99 31,4
27 158 3,00 1,43 0,58 0,84 w e iß 0,5 16 235 228 3,10 1,97 0,93 0,63 99 34,4
28 166 99 »  » 3,00 1,43 0,58 0 ,84 99 0,5 12 115 158 2,70 2,00 0,98 — 99 30,3
29 180 99 „ 3,00 1,43 0,58 0,84 g r a u 0,5 13 po 187 3,10 1,97 1,04 — 99 32,8
30 182 99 „ 3,00 1,43 0,58 0,84 f t 0,5 13 125 218 3,12 2,15 0,99 0 ,65 99 31,4

hingewiesen. W urden aus der P robeplatte  S täbe m it 
20, 15, 10 und 8 m m  4) entnom m en, so nahm en die 
Festigkeitswerte m it fallendem Q uerschnitt zu; und 
zwar ergaben sich W erte von 28,2, 29,5, 31,0 und
31,4 kg /m m 2 (vgl. auch Zahlentafel 7). Eine geeignete 
Erklärung dieser Tatsache liegt zur Zeit noch nicht vor.

Zum Schlüsse sei noch kurz über B etrieb und 
W irtschaftlichkeit der angeführten Anlage berichtet. 
Die Anlage besteh t aus drei K uppelöfen norm aler 
Bauart m it einer Schmelzleistung von 5000 kg /s t. 
Die Oefen sind wechselweise im  B etrieb und liefern 
das Eisen für einen N athusius-E lektroofen norm aler 
B auart m it einer U m form eranlage zu 1000 kVA und 
selbsttätiger Regelung nach Bergm ann.

Im Kuppelofen wurde vorwiegend hochphosphor
haltiger billigster G ußbruch g a ttie r t m it der in Zah
lentafel 4 und 5 angegebenen Zusam m ensetzung, das 
Kuppelofeneisen w ird in  Trom m elpfannen von 1000 
bis 1200 kg In h a lt in den E lektroofen übergeführt, so 
daß binnen 40 m in der gesam te E insatz  von fünf 
Abstichen eingefüllt war.

Diese Arbeitsweise ergab sich notgedrungen aus 
der Anordnung der K uppelofenanlage zum E lek tro 
ofen. W äre es möglich, den ganzen In h a lt von 5000 kg 
auf einmal in den E lektroofen einzukippen, so könnten 
bei jeder Schmelzung etw a 30 m in neben beträch t-

■ . 1  T \r-_  Jjgj

Vergleich der in  den Zahlentafeln angegebenen W erte 
von Schmelzzeit und Strom verbrauch zu berück
sichtigen.

Die Füllkoksm enge im  Kuppelofen betrug 1000 kg, 
das Satzgew icht 500 kg, die Satzkoksmenge 55 bis 
60 k g ; an K alkstein wurde normalerweise ein D ritte l 
des Satzkokses, zugegeben. Zur Schlackenbildung 
im Elektroofen wird W eißkalk, F lußspat und K oks
oder K ohlenpulver in  geeignetem M ischungsverhältnis 
im Gesam tgewicht von 2 % des E insatzes aufge
geben. Die Schlackenführung erfordert bei der E r 
zeugung von hochwertigem Gußeisen eine besondere 
A ufm erksam keit, da die Beschaffenheit des Erzeug
nisses weitestgehend von der Schlacke beeinflußt 
wird. D a der Ofen n ich t durchgehend arbeitete, 
dauerte infolge der A bkühlung die Schlackeneinwir
kung tro tz  K oksvorw ärm ung bei den ersten Chargen 
im m er etwas länger. D er Zusatz von Ferrom angan 
und Ferrosilizium  in  den in den Zahlentafeln ange
gebenen Mengen erfolgte nach E inkippen der ersten 
Pfanne, so daß fü r eine gute D esoxydation des Bades 
gesorgt war.

Zur W irtschaftlichkeit der Anlage sei bem erkt, 
daß K uppelofeneinsatz und S trom kosten den H au p t- 
an teil an den K osten ausm achen. Die vom Verfasser 
eingeführte Arbeitsweise erm öglichte die Anwendung 
eines außerordentlich billigen K uppelofeneinsatzes,
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5. S c h m e l z u n g e n  n u r  m i t  B r u c h -  u n d  S c h r o t t z u s a t z .

& ¡5

Kuppelofeneisen
errechnet Bruch-

und

Zusatz im 
Elektroofen
ie 1000 kg

f? 4J o a
>, g

Fertigprobe

Bruch

s

j« s s  
*  2  80)'V cd Art der Gattierung 1 Mn

Keil FeMn Fe Si d «g 00 ' C Si Mn P II *
(V
S d c Si p probe 80% 45% a 42

-3
-
3

-Co % % % % kg kg p °//o % % % feg/mm2

1
2

72
80

Bruch m. Schrottzusatz 
,, » ”

3.00
3.00

1.14
1.14

0,57
0,57

0,65
0,65

weiß 0,55
0,5

17,5
12

u °
115

237
167

3,10
3,12

1,81
1,79

0,93
1,03

0,65
0 ,65

grau
m el.-
grau

33,8
35,0

82
89
96
97

3.00
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00

1.14
1.14
1.14
1.14
1.14
1.14

0,57 0,65 0,5 17 125 166 3,20i 1,88 0,92 0,66 grau 33,8
3
4
5
6

ff ff 
ff ff 
ff ff 
ft ff

ff
ff
ff
ff

0,57
0,57
0,57
0,57

0,65
0,65
0,65
0,65

ff 0,5
0,5
0,5
0,5

12.5 
15 
15
14.5

125
135
J21
115

171
198
157
188

3.10  
3,12  
3,08
3.10

1,70
1.78
1.79 
1,83

0,93
0,90
0,96
0,90

0 ,64

0 ,66

ff
ff
”,

34,4
33.3 
32,8
33.3

7
8

100
101

ff ff 
ff ff

ff
ff 0,57 0,65 ff 0,5 15,5 l 25 208 3,12 1,67 0 ,85 m el.-

grau
34,4

9 104 Jf ff ff 3,00 1,14 0,57 0,65 ” 0,5 17 po 213 2,80! 1,80 0,93 -- mel.-
grau

35,6

10
11
12
13

105
118
119
122

3.00
3.00
3.00
3.00

1.14
1.14
1.14
1.14

0,57 0,65 0,5 20 110 169 3,10 2,16 0,78 0,67 grau 32,8
ff ff 
ff ff ff 0,57

0,57
0,57

0,65
0,65
0,65

ff

”

0,5
0,5
0,5

17
18 
16

2°5
110
145

208
137
185

2,88
2,90
2,85

•1,88
1,93
1,95

0,93
0,82
0,87

0 ,6o  ,,

0 ,63  m el.- 
grau

33.8
32.8 
35,6

14
15

123
126

3,00 1,14 0,57 0,65 0,5 16 J40 188 3,05 1,93 0,93 0,63  grau 33,8
ff ff 
ff ff

ff
ff 3,00 1,14 0,57 0,65 0,5 23 135 202 3,05 1,93 0,93 0 ,64  m el.- 

grau
42,1

16 127 ff 3,00 1,14 0,57 0,65 ff 0,5 18 l 3’ 166 3,12 1,96 0,91 0,64jm el.- 37,6
igrau

17 130 ff 3,00 1,14 0,57 0,65 0,5 18 140 225 2,94 1,97 0,85 — mel.- 35,6
igrau

18 131 ff 3.00 1,14 0,57 0,65 0,5 18 125 168 2,95 1,80 0 ,90 ■— m el.- 34,4 i
igrau

19 137 3,00 1,14 0,57 0,65 0,5 17 130 164 2,95 1,83 0,90 0,60;grau 33,80__ ̂  !
20 138 3,00 1,14 0,57 0,65 ff 0,5 17 125 164 3,05 1,80 0,93 0,60!grau 33,80

21 142 ff 3,00 1,14 0,57 0,65 ff 0,5 18 125 160 2,90 2,11 0,93 0,63, m el.- 33,80
igrau

22 145 ff ff 3,00 1,14 0,57 0,65 0,5 18 205 205 2,90 1,88 0,93 0,59 m el.- i 37,6
¡grau

23 146 ff ff 3,00 1,14 0,57 0,65 0,5 18 115 192 3,05 1,83 0,98 0,59!grau 31,4

24 150 ff ff 3,00 1.14 0,57 0,65 ff 0,5 21 140 164 3,00 1,88 0,93 0 ,70  „ 33,8 i

26 154 ff ff ff 3,00 1,14 0,57 0,65 , , 0,5 18 125 161 3,04 1,77 0,88 0 ,64 | m el.- 36,2
igrau

26 162 „ ff 3,00 1,14 0,57 0,65 ff 0,5 18 110 202 3,00 2,20 0 ,90 m el.-
grau

37,6

27 168 ff ff ff 3,00 1,14 0,57 0,65 „ 0,5 18 150 242 3,04 1,83 1,10 0 ,66 |m e l.- 35,0
grau

32,128 169 ff , , 3,00 1,14 0,57 0,65 , , 0,5 17 120 174 1 3,10 1,88 1,06 grau
2S 177 ff 3,00 1,14 ! 0,57 0,65 ” 0,5 14,5 150 204 3,08 1,93 0,99 mel.-

grau
35,6

30 178 ff ff 3,00 1,14 0,57 0,65 0,5 18 130 259 3,05 1,88 0,98 0,65jm el.- 35,0
Igrau

Z a h le n ta fe l  6. W e r t e  v o n  B i e g e f e s t i g k e i t e n .
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i 43 3,12 1,55 1,00 0,42 roh 600 30 50 11,2
2 64 3,05 1,50, 0,93 0,41 600 30 52 10,5
3 52 3,12 1,69 0,76 0,40 , , 600 30 48 11,0
4 72 3,10 1,81 0,93 0,70 , , 600 30 48 10,5
5 109 3,22 1,83 0,93 0,67 ” 600 30 52 11,0

Z a h le n ta fe l  7. E i n f l u ß  d e s  
P r o b e n q u e r s c h n i t t s  a u f  

d i e  F e s t i g k e i t s w e r t e .

Nr. ;

1
2
3
4

Chargen-
Nr.

Probe A 
20 mm 0

Probe A 
10 mm 0

40 26,3  
43 | 26,3  
53  26,9  

165 | 28,2

31.4
31.4
30.3
30.3

so daß sich die Schmelzkosten im Kuppelofen auf
8.00 bis 8,50 M,  die Kosten für W eiterverarbeitung 
bei einem Strompreis von 10 Pf. für die kW st auf
4.00 bis 4,50 M,  zusammen also auf 12 bis 13.1t 
je 100 kg fertigen Guß beliefen.

W enn m an berücksichtigt, daß die Stromkosten 
fast 90 % der W eiterverarbeitungskosten betragen, so 
is t ohne weiteres auszurechnen, daß bei einer A rbeits

weise, bei der sich die 
Strom kosten niedriger 
stellen und sich der 
Strom verbrauch durch 
einmaliges E inkippen 
noch verm indert, Um
wandlungskosten er
reichtw erden, die nicht 
nur die Erzeugung von 
hochwertigem Guß
eisen, sondern auch die von gewöhnlichen Sorten 
in w irtschaftlichen Grenzen ermöglichen.

Z u s a m m e n fa s s u n g .
An H and einer Anzahl Betriebsergebnisse wird 

nachgewiesen, daß außer dem von verschiedenen 
Forschern festgestellten E influß  des Kohlenstoffs, 
Phosphors und Siliziums für die m echanischen Eigen
schaften des Gußeisens in ers ter Linie die Ueber- 
h itzungstem peratur der Schmelze m aßgebend ist.
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D ie vierte Gießereifachausstellung in Düsseldorf.
Von C a r l  I r r e s b e r g e r  in Salzburg.

( F o r ts e tz u n g  v o n  S e ite  1815.)

stücken und Stahlteilen. Gewöhnlicher Grauguß 
wird besser auf einer ähnlichen Maschine (Abb. 13) 
m it kreisenden schlauchlosen Schw erkraftdüsen für 
K ompressorbetrieb geputzt. Die Blasdüsen führen 
eine kreisende Bewegung aus und w irken in  etwas 
schräger R ichtung nach abw ärts.

Die F irm a Graue, A.-G., in  Langenhagen bei 
H annover führte D r u c k s y s t e m - S a n d s t r a h l 
d r e h t i s c h e  vor, die durch das Fehlen des sonst 
üblichen Becherwerks und des Gebläses gekenn
zeichnet sind. D er durch den D rehtisch fallende 
Sand sam m elt sich in  einem A nschlußtrichter, der 
durch Preßluftschläuche m it den D üsen unm itte lbar 
verbunden ist. In  die Düsen eingeführte P reß luft 
heb t den Sand und b ildet so den w irksam en Strahl.

D ie  G u ß p u tz e r e i .

L i n e n  sehr w esentlichen Teil der zur Ausstellung 
gelangten hierher gehörigen Maschinen bil

deten Sandstrahlgebläse m annigfachster A rt. Alle 
Arten der Sandstrahlanw endung, Saug-, Schwer
kraft- und D rucksystem e w aren in  ausgezeichneten 
Ausführungen vertreten , so daß sich w ertvolle Ver
gleiche ermöglichen ließen. Die Badische Maschinen
fabrik in D urlach zeigte eine nach dem S c h w e r 
k r a f t s y s te m  ausgeführte S a n d s t r a h l - P u t z m a 
sc h in e  m it F r e i s t r a h l  und D rehtisch, auf der 
Stahlgußteile m ittle rer Größe in äußerst sauberer 
Weise geputzt w urden. Es w urde dam it in  einwand-

A b b ild u n g  13.
A n o rd n u n g  k re is e n d e r  s c h la u c h lo s e r  S c h w e rk ra ft-  
d ü sen  d e r  B a d isc h e n  M a s c h in e n fa b r ik , D u rla c h .

freier Weise der Beweis der E ignung des Sandstrahl
drehtisches auch fü r S tahlguß erbracht. Beim 
Schwerkraftsystem gelangt der Sand durch sein 
eigenes Gewicht in  eine Mischdüse und vereinigt sich 
erst unm ittelbar vor dem E in tr it t  in  das B lasm und
stück m it der Luft. Diese B au art bedingt am  wenig
sten bewegte Teile, da die freihängend pendelnde 
Sandstrahldüse von H and bew egt w ird. Zur be
friedigenden A usführung dieser Bewegung is t an der 
Rückseite der Maschine eine Schauöffnung vor
gesehen; die Bedienung des Hebels erfolgt selbst
verständlich von außen. D er D rehtisch h a t 1800 mm 
Durchmesser, die Sandstrahldüse 11 mm. Die Ma
schine eignet sich, abgesehen vom P u tzen  von G rau
guß m it großen H ohlräum en und viel Kernen, ins
besondere auch zum E ntzundern  von Schmiede- 

X L IX ..,

A b b ild u n g  14. G ra u e se h e r  S a n d s tra h l-D re b t is c h  (D ru c k -  
sy s te m ) m i t  E n ts ta u b u n g .

Die Schläuche bleiben verhältnism äßig geschont, 
da die volle Geschwindigkeit des Luft-Sand-Strahles 
erst in  den Düsen erreicht w ird. D em  gegenüber 
anderen B auarten  etwas höhere Verschleiß der 
Schläuche und Röhren steh t der sehr einfache 
Mechanismus entgegen, der größte Betriebssicherheit 
verbürgt. Abb. 14 zeigt eine solche Maschine m it 
Staubabsaugung.

Die Schmirgelfabrik in  H annover-H ainholz w ar 
auf diesem Gebiete m it einem S a n d s t r a h l g e b l ä s e 
t i s c h  m it aufgebautem  D r u c k a p p a r a t  vertreten  
(Abb. 15). D erartige A usführungen zeichnen sich 
durch völlige Schlauchlosigkeit, kurze Sandstrahl
leitungen und stärkste  S trahlw irkung aus. Die voll
kom m enste A usnutzung des Sandstrahles w ird da
durch erreicht, daß der Sand aus dem D ruckapparat 
durch seine eigene Schwere in  den P reßluftstrom  
fä llt und dann in  allerkürzeste Leitungen den B las
düsen zugeführt w ird. Die lebendige K raft der P reß 
lu ft kom m t so fast ungeschw ächt der P u tzarb e it

252
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zugute. Der ausgeblasene Sand wird nach dem 
Durchlaufen eines Siebes mittels eines Becherwerkes 
dem D ruckapparat wieder zugeführt.

W ährend in Amerika ein Großteil des m ittleren 
und kleinen Gusses in T ro m m e ln  geputzt w ird, be
schränkte sich bei uns bis vor kurzem dieses äußerst 
wirtschaftliche Verfahren auf verhältnism äßig sehr ge
ringe Guß Warenmengen. Es ist darum recht erfreulich, 
daß mannigfache, zum größten Teile bestens durchge
bildete und höchst leistungsfähige in Düsseldorf zur 
Schau gebrachte Scheuertrommeln unsere Fachleute 
von den großen Vorzügen dieser A pparate überzeugen 
konnten. Eine mustergültige, auf Grund ameri-

Mengen rasch und billig herstellbaren Scheuersterne. 
Um solche Trommeln zur vollsten A usnutzung ihrer 
Leistungsfähigkeit zu bringen, müssen sie en t
sprechend aufgestellt werden. Das geschieht, indem 
m an sie hoch genug un terb ring t, um  nach vollendeter 
A rbeit die selbsttätige E ntleerung auf den Tisch des 
Gußputzers oder auf vorgefahrene Rolltische zu e r
möglichen.

Die ausgelegten P roben gescheuerter Gußwaren 
zeigten eine hervorragend gute Beeinflussung der 
G ußhaut. Die Kerne warm .irPer der W irkung der 
Luftabsaugung und der B eanspruchung durch die 
H artgußsterne restlos beseitig t worden. Da bereits

A b b ild u n g  16. S c h e u e r tro m m e l m i t  S ta u b a b s a u g u n g  z u r  
A rb e it  m i t  S ch e u e rs te rn e n . A u s fü h ru n g  G ra u e , A .-G ., in  

L a n g e n h a g e n  b e i H a n n o v e r .

^  ^  ★ $ f Eaustrilt l—

A b b ild u n g  15. N a ch  d e m  D ru c k 
s y ste m  a rb e ite n d e r  S a n d s tra h l-D re h 
t is c h  d e r  S ch m irg e lfab rik  in  H an-

' f c i t
A b b ild u n g  17. V e rsch ie d en e  

S c h e u e rs te rn e .

kanischer langjähriger Erfahrungen entwickelte 
T ro m m e la n la g e  brachte die F irm a Graue, A.-G., 
in Langenhagen bei Hannover zur Ausstellung. Die 
E igenart und Leistungsfähigkeit dieser Trommeln 
beruht auf der Staubabsaugung und der Verhinderung 
gefährlicher, gegenseitiger Reibung der Scheuerware 
durch Ausfüllung aller Hohlräume m it scharfkantigen 
H artgußsternen. Die Gußstücke kommen während 
der Drehung der Trommel nur in eine gleitende Be
wegung, wobei die Sterne zwischen ihnen und in 
ihren Hohlräumen herumwandern und m it ihren 
scharfen K anten die Gußkrusten gründlich abreiben. 
Der entstehende Staub wird sofort abgesaugt, so daß 
der Putzereiraum  durch Staub und Ruß weniger 
denn ein anderer Raum des Gießereibetriebes zu 
leiden hat. Abb. 16 zeigt die einfache und gedrungene 
B auart dieser Trommeln und läß t auch den Antrieb 
m ittels S tirn rad  Vorgelege erkennen. Abb. 17 zeigt die 
G estalt der auf der kleinsten Formmaschine in «roßen

Gußstücke, die zu
nächst für eine 
Trommelung recht 
wenig geeignet er
scheinen, z. B. B a
dewannen, Koch- A b b ild u n g  18. S c h e m a tisc h e  D ar
töpfe, Nähmaschi- S t e l l u n g  d e r  W irk u n g sw e ise  eines 
nengestelle, H erd- G ra u e sc h e n  S ta u b a b sc h e id e rs , 

platten und -ringe
m it bestem Erfolge getrom m elt w erden, scheint dieses 
Verfahren geeignet zu sein, andere, w esentlich kost
spieligere Putzverfahren auf vielen G ebieten zu ver
drängen. Das eigentliche Tromm eln eines Einsatzes 
nim m t ungefähr eine halbe Stunde in Anspruch. In 
der zur Schau gestellten Trom m el von 1060 mm 
Durchmesser konnten bei d ich ter P ackung  etwa 
500 kg m ittlere Gußwaren un tergebrach t werden.

Zum guten Aussehen der Abgüsse trä g t jedenfalls 
die Absaugung des Staubes im  Augenblicke seines
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A b b ild u n g  20  u n d  21. S a n d s tra h l-G u ß p u tz tro m n ie l  d e r  B a d isc h e n  M a s c h in en fab r ik , D u rla c h .

gedanken der G raueschen S taubfilter. E ine Anzahl 
mit Sonderfilterstoff bespannter R ahm en ste llt sich 
auf kleinstem Raume m it einer verhältnism äßig sehr 
großen G esam tfilterfläche dem staubgeschw ängerten 
Luftstrome entgegen und bew irkt bei denkbar ge
ringer B eanspruchung je F lächeneinheit restlose E n t
fernung auch der feinsten S taubteilchen. D er grobe 
Sand wird durch eine besondere E inrich tung  im 
selben A pparate schon vorher größtenteils nieder-

M aschinenfabrik in  D urlach in vollem Betriebe vor
geführt wurde. Die Trommel h a tte  bei 800 mm 
D urchmesser 700 mm Länge und war außerhalb der 
Trommel m it links und  rechts angebauten, nach dem 
Schw erkraftsystem  arbeitenden Sandstrahldüsen ver
sehen (Abb. 20 und 21). Die Drehbewegung der 
Trommel w ird durch ein Schaltklinkengetriebe be
w irkt, das einen der Putzw irkung höchst förderlichen 
stoßweisen Vorschub zur Folge hat. Die Ausführung

A b b ild u n g  19. S ech ze h n z e llig e r  S ta u b a b s c h e id e r ,  B a u a r t  
G ra u e , A .-G .

Entstehens erheblich bei. Jede Trommelanlage wird 
darum m it einem nach dem Tuchfiltergrundsatz 
gebauten S taubabscheider verbunden, der auf trocke
nem Wege u n te r Verm eidung lästiger Koks- oder 
Wasserfilter feinsten und gröbsten S taub zuverlässig 
abscheidet. Abb. 18 veranschaulicht den G rund

geschlagen, wodurch das eigentliche F ilte r wesent
lich en tlastet wird. Eine ebenso einfache wie zu
verlässige Abklopfvorrichtung a hält die F ilter lange 
Zeit rein. Der zum A pparat gehörige E xhaustor 
a rbeite t h in ter dem E n tstäuber in reiner Luft. E in  
solcher Staubabscheider is t 2520 mm hoch, 2270 mm 
breit und 920 mm lang. Man kann zunächst nur 
einen A pparat aufstellen und dann bei wachsender 
B eanspruchung die Anlage durch H inzufügung 
w eiterer Zellen allmählich vergrößern. Abb. 19 zeigt 
eine aus 16 Zellen bestehende Anlage. Auf der Aus
stellung zeigte eine m it Glaswänden versehene ver
kleinerte Nachbildung eines solchen A pparates in 
trefflicher Weise die Vorgänge in  seinem Innern 
während des Betriebes.

W enn es sich um  besonders tiefgreifende P u tz 
wirkungen handelt, in  Fällen z. B ., wo die G ußhaut 
zu einem erheblichen Teile entfern t werden soll, 
wunde m an auch m it H artgußsterntrom m eln n icht 
m ehr zurechtkomm en. H ier sind S a n d s t r a h l 
t r o m m e ln  am Platze, wie un ter anderen eine seh r 
gu t durchgebildete Trommel von der Badischen
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ist einfach und verbindet große Betriebssicherheit 
m it geringer Abnutzung, da keine sich bewegenden 
Teile der Wirkung des Sandes unterworfen sind. Es 
sind nur die über der Trommel liegenden Exzenter 
zu schmieren. Der Antrieb erfolgt von der Riemen
scheibe e aus auf die Achse a, die die Exzenter b 
in Bewegung setzt, deren Klinken c in die Verzah
nung d der Trommel greifen. Der beim Putzen ver
brauchte Sand gelangt durch den Trommelmantel 
in den äußeren Doppelmantel, in dem ihn feststehende 
Leitbleche den seitlich angeordneten Schöpfrädern f 
zuführen, die ihn in die über den Düsen vorgesehenen 
Sandbehälter g abgeben. Es findet demnach ein 
ununterbrochener Kreislauf des Sandes s ta tt. Zwei
maliges Aussieben des Sandes in der Maschine beugt

Verstopfungen in wirksamer Weise vor. Sowohl die 
Drehbewegung als auch die Absperrvorrichtung h 
für die Luft- und Sandzufuhr können m ittels der 
Hebel i und k  vom Arbeitsstande des die Trommel 
bedienenden Mannes aus geregelt werden.

Die wesentlich größere W irtschaftlichkeit des 
Putzens m it Trommeln gegenüber demjenigen m it 
Sandstrahlgebläsen ergibt sich aus folgender Rech
nung: Angenommen, ein Drehtisch von 2000 mm 
Durchmesser arbeite m it drei Düsen und einem Be
triebsdrucke von 2 a t und habe je Düse 3,5 m s L uft
verbrauch je min. Zur Drehung des Tisches und zum 
Betriebe des Elevators sind etwa 6 PS, am Kompressor 
etw a 39 PS erforderlich. Bei der Arbeit m it 6 at 
erhöht sich der K raftbedarf am Kompressor auf 63 PS. 
Der Kraftbedarf einer der beschriebenen Trommeln 
von 1200 mm Durchmesser beträgt etwa 5 PS. Eine 
solche Trommel leistet der Menge nach sicher das
selbe wie einer der angeführten Drehtische. Die 
Kraftersparnis gegenüber einem Niederdruck-Dreh
tisch beträgt etw a 40 PS, gegenüber einem Hoch
druck-Drehtisch 64 PS. H inzu kom m t noch, daß die 
Drehtische ständig 1 bis 2 Mann zur Bedienung be
nötigen, während eine Drehtrommel nur beim Be
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schicken und Entleeren einer W artung  bedarf. Da 
beide Anlagen m it einer Staubabsaugung arbeiten, 
ist es nicht nötig, bei diesem Vergleiche hierfür einen 
Betrag einzusetzen.

F o r m s a n d a u f b e r e i t u n g .

Allgemeine B eachtung fand ein von der F irm a 
Graue, A.-G., in Langenhagen bei H annover aus
gestellter fahrbarer Sandaufbereitungs - A pparat 
„ S a n d c u t t e r “ . Dieser A pparat (Abb. 22) erübrigt 
jede Sandbeförderung zur A ufbereitungsstelle da
durch, daß er über den in  einem langen 
Haufen vorbereiteten Sand hinweg fährt, ihn 
dabei durcharbeitet und danach entw eder als 
Haufen stehen läß t oder ihn  entlang der A rbeits

plätze in kleineren H aufen absetzt. 
Die Maschine besteh t im  wesent
lichen aus einem W agen m it 
Fahran trieb  und einem heb- und 
senkbaren Aufbereitungszylinder, 
der den Sand m it schrägstehen
den Messern schlägt, übers Kreuz 
schleudert,, ihn dabei gründlich 
m it L uft durchsetzt und m it dem 
beizugebenden N eusand und Koh
lenstaub m ischt. Eisenteile flie
gen dabei infolge ihres höheren 
spezifischen Gewichtes zur Seite 
und finden sich am Schlüsse 
des Verfahrens zu beiden Seiten 
des Sandhaufens. Die Maschine 
wird leicht von nur einem Manne 
bedient, der seine Aufgabe des 
Morgens vor Beginn der Form
arbeit zu erledigen ha t. Die 
Maschine kann  den Sand für 
einen größeren Teil einer 
Gießerei aufbereiten. Sie ar

beitet auf einem zem entierten Laufgang, wohin 
der gebrauchte Sand nach dem Ausleeren der 
Form en gebracht und dann nach der Behand
lung durch den Sandschneider wieder an die 
Verwendungsstellen zurückgeschafft wird. Auf diese

A b b ild u n g  23. , ,P la n c t“ -S a n d a u fb e rc itu n g s m a sc h in e  
v o n  P e te r  H a m m e r  in  K a r ls ru h e .

A b b ild u n g  22. S a n d c u tte r , B a u a r t  G ra u e , A .-G .
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Weise w ird die W irkungsweise des Sandschneiders 
auch in  G ießereien nu tzbar, deren Arbeitsflächen 
andauernd zu sehr besetzt sind, um  die Maschine 
w ährend des Form ens laufen zu lassen. Die Sand
schneider werden in vier Größen m it 1,35 bis 4,8 m 3 
m inütlicher Leistung ausgeführt.

E ine unzweifelhaft in  vielen Fällen rech t nützliche, 
hauptsächlich wohl für die B ehandlung von Neusand 
bestim m te A u f b e r e i tu n g s m a s c h in e  brachte unter

U m s c h a u .

Elektrische Roheisendarstellung in Hämekoski (Finnland).

I n  H ä m e k o s k i, n ö rd lic h  v o m  L a d o g a se e  a n  d e n  W a s s e r
fä llen  des  J ä n is jo k i ,  w u rd e  im  J a h r e  1920 e in  e le k tr isch e s  
R o h e isen sch m e lzw erk  m it  3  E in p h a s e n ö fe n  v o n  je  450  k W  
in  B e tr ie b  g e se tz t .  E s  h a n d e l t  s ich  u m  k le ine , k re is ru n d e , 
offene O efen  m i t  e in e r  o b e re n  E le k tro d e  (H a n d e in s te llu n g ) 
u nd  B o d e n k o n ta k t.  D ie  h a u p tsä c h lic h e n  M aße g e h en  aus  
Abb. 1 h e rv o r. D ie  B o d e n k o n ta k te  u n d  d ie  S c h a m o tte 
s te in zu s te llu n g  s in d  d u rc h  e in e  a u s  G ra p h i t ,  A n th ra z i t  u n d  
T eer b e s te h e n d e  a u fg e s ta m p f te  M asse g e sc h ü tz t,  d ie  als 
L e ite r z w e ite r  K la sse  e in e n  g le ic h m äß ig en  S tro m ü b e rg a n g  
nach  a llen  R ic h tu n g e n  h in  g e w ä h r le is te t .  D ie  K r a f t  w ird  
einem  W ec h s e ls tro m n e tz  m i t  e in e r  S p a n n u n g  v o n  
220 V  zw isch en  P h a se  u n d  N u lle ite r  e n tn o m m e n . J e d e r  
Ofen h a t s e in e n  U m fo rm er , in  d e m  d ie  N e tz s p a n n u n g  
auf 55 V B e tr ie b s s p a n n u n g  g e b ra c h t  w ird . W ä h re n d  O fen

Abbildung 1. Schnitt durch den Einphasen- 
Elektroschmelzofen.

1 u nd  I I  zw isch en  d e r  e in e n  P h a s e  u n d  N u lle i te r  liegen , 
b e la s te t O fen  I I I  a lle in  d ie  a n d e re  P h a s e  u n d  g e h t  d e sh a lb  
e tw as h e iß e r. D ie  A n la g e  i s t  s e i t  1921 o h n e  irg e n d w e lc h e  
B e trie b ss tö ru n g e n  u n u n te rb ro c h e n  in  B e tr ie b . D ie  W a r tu n g  
der O efen is t  se h r  e in fa c h ; d ie  B e s c h ic k u n g  w ird  u n m it te lb a r  
von d e r B ü h n e  in  d e n  O fen  g e sc h a u fe lt,  u n d  a lle  4  b is  5 s t  
w erden  e tw a  1000 k g  R o h e ise n  a b g e s to c h e n . In fo lg e  des 
g eringen  F a s su n g s v e rm ö g e n s  m a c h e n  s ich  A e n d c ru n g en  
im  E in sa tz  s o fo r t  b e m e rk b a r , u n d  es g e lin g t m i t  d e n  zu r 
V erfügung  s te h e n d e n  R o h s to f fe n , a lle  g e w ü n sc h te n  S o r te n  
h erzu ste llen . D ie  O efen  w e rd e n  e in m a l im  J a h r e  n e u  zu g e 
s te l lt. D ie  B o d en m asse  h ä l t  3 b is 4 M o n a te . A ls R o h sto ffe  
k om m en  z u r  A n w e n d u n g : S e e -E rz , S u m p fe rz , W ärm o fen - 
sch lacke , W alzs in to r, b a s isc h e  M a r tin sc h la c k e  u n d  b illige r 
le ich ter S c h ro tt .  D ie  H o lzk o h le  w ird  z. T . a n  O i t  u n d  S te lle  
aus S ä g e re ia b fä llen  (K ie fe rn h o lz s ta n g e n )  g e m e ile r t. D ie 
J a h re se rz eu g u n g  v on  e tw a  5000  t  R o h e ise n  w ird  v o n  d em  
50 km  e n tf e rn t  g e leg en en  E ise n w e rk  V ä r ts i lä  au fg e n o m m e n . 
H e rg este llt w ird  in  e r s te r  L in ie  g ra u e s  R o h e ise n  m i t  3 ,5 %  C. 
2 ,5%  S i, 0 ,8  b is  1,2 %  M n, 0 ,2  b is  0 ,3  %  P  u n d  0 ,0 2  %  S 
fü r  d en  b asisch en  S ie m e n s -M a rt in -B e tr ie b . D a n e b e n  w ird  
G ießereirohe isen  m i t  h ö h e re n  S iliz iu m - u n d  P h o s p h o rg e 
h a lte n  sow ie  H ä m a t itro h e is e n  f ü r  S ta h lw e rk s k o k illc n

dein Namen „ P la n e t “ P eter H am m er in K arlsruhe 
zur Ausstellung (vgl. Abb. 23). Diese Maschine1 
besorgt zugleich das Zerreiben, Mengen und K neten 
des Form sandes. Sie erm öglicht in vielen Fällen, 
die sonst eine Trocknung des rohen Form sandes er
forderten, dessen V erarbeitung in rohem Zustande, 
wodurch sich neben der E rhaltung  der vollen 
W irkung des Tonbinders erhebliche Ersparnisse an 
Brennstoffen und Löhnen ergeben. (S c h lu ß  fo lg t .)

Z a h le n ta fe l  1. B e t r i e b s e r g e b n i s s e .

Einsatz bzw. Aufwand 
für 1000 kg Roheisen

1921

kg

1922

kg

1923

kg

1924

kg

Mittel-
werte

kg

S e e -E rz  u . S u m p f e r z 575 5 82 231 307 4 27
W ä rm o fe n s c h la c k e 160 94 173 156 148
W a lz s in te r  . . . . 86 _ 115 106 77
W e ic h e r  S c h r o t t 650 8 04 8 54 812 7 8 0
R o h k a l k ..................... 38 95 80 49 65
H o lz k o h le n s ta u b 17 13 4 26 15
H o lz k o h le  . . . .  
E l e k t r o d e n 

250 337 417 345 337

v e r b r a u c h 13,8 15 ,3 18 15 ,3 15 ,6

K r a f t v e r b r a u c h ......................
K ü h lw a s s e r v e r b r a u c h  v o n +  5 a u f

1600  k W s t

! -+- 4 0 °  C e r w ä r m t  . . 6 m 3/ s t

e rsch m o lzen . F ü r  b e so n d e re  Z w ecke  k a n n  d e r  M a n g a n g e h a lt 
b is  a u f  5 bis 6 %  a n g e re ic h e r t  w e rd e n . B ei s tre n g  b a sisch er 
S ch lack e  g e h t  d e r  S c h w efe lg eh a lt b is a u f  S p u re n  z u rü c k . 
D ie  O efen  g e h en  h e iß , u n d  d ie  H e rs te llu n g  v o n  R o h e isen  
m i t  w en ig e r a ls  2 ,5  %  Si fo r d e r t  u n b e d in g t  e in e n  k ie se l
s ä u re a rm e n  E in s a tz .  A us d ie se m  G ru n d e  u n d  a u c h  u m  
d e n  n ie d rig e n  P h o s p h o rg e h a lt  zu  b e k o m m en , w ird  H ä m a t i t 
ro h e isen  fü r  d ie  H e rs te llu n g  v o n  S ta h lw e rk s k o k ille n  re in  
s y n th e t is c h  a u s  w e ich em  E is e n s c h ro t t  e rsch m o lze n  u n d  h a t  
fo lg en d e  Z u s a m m e n se tz u n g : 3 , 2 %  C, 0 ,8  b is  1 ,0  %  Si, 
0 ,5  %  M n, 0 ,08  %  P  u n d  w e n ig e r a ls  0 ,01  %  S . D ie  V e i- 
su ch e , d ie  K o k ille n  u n m it te lb a r  v o m  O fen  z u  g ie ß e n , 
w u rd e n  a u fg e g eb en , d a  d e r  G u ß , w oh l in fo lge  v o n  K a r b id 
au fn a h m e , le ic h t b lasig  w u rd e  u n d  sich  G ra p h i tn e s te r  b ild e 
te n . Im  K u p p e lo fe n  u m g esch m o lzen , g ib t  d e r  H ä m a t i t  
tad e llo sen  G uß , u n d  d ie H a l tb a r k e i t  d e r  K o k ille n  is t  s e h r  g u t .

I n  Z a h le n ta fe l 1 s in d  d ie  B e tr ie b se rg e b n is se  d e r  J a h r e  
1921 b is 1924 w ied erg eg eb en . D ie  A n g a b e n  g e lte n  f ü r  g ra u e s  
R o h e isen  v o n  3 ,5  %  C, 2 ,5 %  Si, 0 ,8  %  M n, 0 ,2  %  P  u n d  
0 ,02 %  S  m it t le r e r  Z u sa m m e n se tz u n g .

B ei d e n  k le in en  O efen s p ie l t  f ü r  E rz e u g u n g , E le k tr o d e n -  
a b b ra n d , H o lz k o h le n  v e rb ra u c h  u n d  O fen g an g  d ie  jew e ilig e  
B esc h a ffe n h e it des  S c h ro tte s  e in e  a u ssc h lag g e b e n d e  R o lle . 
D e r b illige , le ic h te , f a s t  n u r  a u s  B lech en , D r a h t  u n d  B a n d 
eisen  b e s te h e n d e  S c h ro t t  s in k t  h ä u fig  u n g le ic h m ä ß ig , 
v e ru rs a c h t h o h e n  H o lz k o h le n v e rb ra u c h  u n d  zu  h e iß e n  
O fengang . D e r b e s te  E in s a tz  w ä re n  n a tü r l ic h  D re h s p ä n e , 
d ie  a b e r  n ic h t  in  g e n ü g e n d e r  M enge im  L a n d e  e rh ä l t l ic h  
s in d . N a c h  je d e m  A b s t ic h  w e rd e n  e in ig e  S c h a u fe ln  H o lz 
ko h le  u n te r  d ie  E le k tro d e  gew orfen , w as  b e so n d e rs  bei 
s t a r k  sp e rr ig e m  S c h ro t t  z u  b e a c h te n  is t ,  w e n n  sch n e lle  u n d  
g e n ü g en d e  K o h lu n g  e r r e ic h t  w e rd e n  soll.

U n te r  Z u g ru n d e le g u n g  d e r  m i t t l e r e n  B e tr ie b s e rg e b 
nisse d e r  4  J a h r e  e r re c h n e t  s ich  d e r  th e rm is c h e  W irk u n g s 
g ra d  d e r  O efen  z u :

E in g e fü h r te  W ä rm e :

V e rb re n n u n g  v o n  K o h l e n s t o f f ....................  1 973  944  W E
E le k tr isc h e  K r a f t ............................................   . 1 376 0 0 0  „

S u m m e 3 349 944  W E

V e rb ra u c h te  W ä rm e :
F ü r  m e ta llu rg isc h e  Z w e c k e   1 400  945  W E
T h e rm isc h e r  W irk u n g s g ra d : 41,7 % .

S ip l .^ r tg .  H e i n r i c h  K r e u t z  v o n  S c h e e l e .
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Neuzeitliche Form sandaufbereitung.

Die Art der Formsandaufbereitung ist von ausschlag
gebender Bedeutung für die Beschaffenheit des Gusses. 
Kleinere Gießereien, die wettbewerbsfähig bleiben wollen, 
müssen deshalb heute auch mehr und mehr dazu uber
gehen, sich neuzeitlicher Sandaufbereitungsmaschinen 
zu bedienen. Daher wird die Beschreibung einer neuzeit
lichen Formsandaufbereitungsanlage, wie sie seit einiger 
Zeit mit bestem Erfolg Anwendung findet, von Wert sein.

mischt und gleichzeitig durch eine B ra u se  a n g e fe u c h te t  
werden. Der so vorbereitete Formsand w ird  sch ließ lich  
zum Nachmischen u n d  Auflockern d u rc h  e in  B ec h e r
werk o in eine Schleudermühle p geschafft und w ird  aus  
dieser verm ittels verstellbarer Klappen auf die e inzelnen  
Abteilungen eines Silos q verteilt, aus w elch e n  d ie  v e r 
schiedenen Formsandsorten nach Bedarf e n tn o m m e n  
werden. Um ohne weiteres feststellen z u  k ö n n e n , o b  noch 
genügend Sandvorrat in den Silos lagert, sind a u c h  an 
diesen verglaste Schauöffnungen a n g e b ra c h t.

Abbildung 1 Formsand Auf-
be eitnngsanlage in derGi- ßorei
der Fa. Alpine Maschinen, A. G.. 

Augsburg.

v /k  '**' -WAR»
a =  Einwurf für Altsand, b =  Knollonbrechcr. c =  Eisenausscheider. d =  Becherwerk, e =  Sicbw*rk für Altsand, 
f =  Silos für verschiedene Sandsoru-n und für Kohlenstaub, g  =  Kugelmühle, h =  Einwurf für Neusand, i  — Becner- 
werk. k  =  Siebwerk für Neusand. 1 =  Be herwer-. m =  Abte iapparat, n =  Vorm is.her. o =  Becher»eru. 

p =  Fonnsand-Mischmaschinc. q =  Silos für Fertigsand.

Bei d e r h ie r b e sch rieb en en  A nlage w ird  d e r N e u s a n d  
a u f D a rren  g e tro c k n e t u n d  d a n n  in  e in en  k le inen  B e h ä lte r  h 
(A bb. 1 )g eschau fe lt, au s  w elchem  e r  d u rch  e ine  s e lb s ttä tig e  
A u fg a b ev o rrich tu n g  e inem  B echerw erk  i z u g e fü h rt w ird , 
d a s  ihn  a u f e in en  S ieb zy lin d er k sch a ff t. D ie g ro b en  Teile, 
w elche n ic h t d u rc h  d iesen  gehen , fa llen  in  e ine  K u g e l
m üh le  g, d ie  ih r  E rzeu g n is  eb en falls  a n  e in  B ech erw erk  
a b g ib t, w orau f es n o ch m als  d en  S ieb zy lin d e r d u rc h lä u ft. 
D e r  au s  de r G ießerei in  K ip p w ag en  an g efah ren e  A l t s a n d  
w ird  in  den  zw eiten  B eh ä lte r  a  a b g ek ip p t, w obei e in  ü b e r  
le tz te rem  a n g e b ra c h te r  g ro b e r R o s t g rö ß ere  E ise n b ro c k en  
zu rü o k h ä lt. A m  A u slau f des B e h ä lte rs  is t  e ine  Speisew alze 
a n g eo rd n e t, d ie  d en  v o rg em a h len en  S an d  g le ich m äß ig  
e in em  K n o lle n b re c h e r b  a u fg ib t ;  d a n n  g e h t  d a s  M ah lg u t 
zw ecks B efre iu n g  von  E ise n te ile n  ü b e r  e in en  E le k tro m a 
g n e tsc h e id e r  c u n d  w ird  d a ra u f  d u rch  e in  B ech e rw erk  d  in 
e in e n  zw eiten  S ieb zy lin d e r e g eh o b en , d e r  se in en  P la tz  
n eb en  d em jen ig en  fü r  N eu sa n d  h a t .  D e r a b g es ieb te  A lt- 
u n d  N eu san d  fä l l t  u n m itte lb a r  in  d a ru n te r  a n g eo rd n e te  
Silos f, u n d  zw ar s in d  v ie r  S ilo ab te ilu n g e n  fü r  v e rsch ie 
dene  F o rm sa n d s o rte n  vo rg eseh en  u n d  e ine  fü n f te  A b te i
lu n g  fü r  den  K o h len stau b .

N ach d em  so A lt- u n d  N e u sa n d  f ü r  s ich  a u fb e re ite t  
s in d , w erd en  sie u n d  d e r  zu zu se tzen d e  K o h le n s ta u b  in  
e inem  b e s tim m te n  V erh ä ltn is  dem  Silo e n tn o m m e n . H ie rzu  
d ie n t d ie  A b te ilv o rr ich tu n g  m , d ie  so v ie l A b te ilu n g e n  e n t 
h ä lt ,  a ls  S a n d s o rte n  g em isch t w erd en  so llen , fe rn e r  e ine  
w e ite re  A b te ilu n g  fü r  d en  K o h le n s ta u b . Z u r R e g e u n  g 
des M isch u n g sv erh ä ltn isse s  d ien en  S ch ieb e r, d ie  d u rc h  
H a n d rä d e r  v on  a u ß e n  e in g e s te llt  w’e rd e n  k ö n n e n . V e r
g la s te  S c h au ö ffn u n g en  g e s ta t te n  ohne  w e ite re s , d en  
A rb e its v o rg a n g  a n  d iese r E in r ic h tu n g  zu b eo b a c h te n . 
D ie  a b g e te il te n  S to ffe  w erd en  d a n n  d u rc h  e in e  u n te r  d em  
V e rte ile r  lieg en d e  F ö rd e rsc h n e ck e  in  e in en  V o rm isc h er n  
g e sc h a ff t u n d  h ie r  m i t  W asser an g e fe u c h te t. D iese r V o r
m isch er b e s te h t  in  d e r  H a u p tsa c h e  a u s  e in em  B lech tro g  
m it d a r in  s ich  d re h e n d e r , m i t  M ischflügeln  b e se tz te r  W elle, 
in  w e lch em  d ie  au fg eg eb en en  S to ffe  d u rc h e in a n d e r  ge-

D ie  B ed ien u n g  d e r  A n lag e  e r fo r d e r t  s e h r  w enig 
A rb e its k rä f te ,  u n d  es w ird  e in  v o rz ü g lic h e r  F o rm s a n d  ge
w on n en , d e r  w e ite s tg e h e n d en  A n sp rü c h e n  g e n ü g t.

A . E c k e .

Fortlaufendes Gießen in Dauerformen.
D e r E n tw ic k lu n g  des  G usses in  D a u e r fo rm e n  w a r bis

h e r h a u p tsä c h lic h  d ie  g e rin g e  H a l tb a r k e i t  d e r  F o rm en  
h in d e rlic h . G oß  m a n  h e iß e s  E ise n  in  k a l te  F o rm e n , so 
sc h rec k te  d e r  A b g u ß  in  u n e rw ü n s c h te r  W eise  a b ;  e rw ä rm te  
m an  d ie  F o rm en  in  n e n n e n s w e rte r  W eise , so  sch w e iß te  das 
e ingegossene  E i en  n u r  zu  le ic h t m it  d e m je n ig e n  d e r  Form  
zu sa m m en . M an v e rw e n d e te  s p ä te r  f ü r  d ie  F o rm e n  Eisen 
m it  N ickel- u n d  C h ro m z u sä tz e n  in  d e r  A n n a h m e , daß  
so lches bei h ö h e re r  T e m p e ra tu r  sch m e lz e n d es  E ise n  größere  
W id e rs ta n d s fä h ig k e it  b e s itz e n  w ü rd e , h a t t e  a b e r  d a m it 
k e in en  b e frie d ig e n d e n  E rfo lg . E r s t  e in e  g a n z  e ig en artig e  
B eh an d lu n g  d e r  F o rm o b e r f lä c h e  v e rm o c h te  z u  w irk lich  
b ra u c h b a re n  E rg e b n issen  zu  fü h re n . M an  d u rc h t r ä n k te  die 
F o rm e n  m i t  Z in k , so  d a ß  s ich  b e im  G usse  e in e  äh n lich e  
W irk u n g  e rg a b  w ie  b e im  Z u sa tz e  v o n  K o h le n s ta u b  zum  
F o rm sa n d e . In fo lge  d e r  W ä rm e w irk u n g  des  e in s trö m e n d en  
E isen s  v e rd a m p ft  e in  T e il d e s  Z in k s  u n d  b ild e t  eine 
s c h ü tz e n d e  G a ssch ich t zw isch e n  d e m  A b g u sse  u n d  de r 
F o rm . D ie H . S. Lee F o u n d ry  a n d  M ach in e  Co. in  P ly m o u th , 
M ich., h a t  d a s  V e rfa h re n  a u fg e n o m m e n  u n d  a r b e i te t  n ach  
d em se lb en  in  fo lg e n d e r W e .s e 1).

D ie  g rü n d lic h  g e p u tz te n  F o rm e n  w e rd e n  in  e in em  
S ä u re b a d  g e b e iz t u n d  d a n a c h  in  e in e m  lu f td ic h t  a b g e 
sch lo ssen en  Z in k b a d  w ä h re n d  12 s t  a u f  90 0 ° e rh i tz t .  
Sie w erd en  d a d u rc h  tie fg e h e n d  m it  Z in k  d u r c h t r ä n k t .  Es 
g e h t zw ar bei je d e m  G usse e in  T e il d e s  Z in k g e h a lte s  w ieder 
ve rlo ren , d iese r V e rlu s t w ird  a b e r  e r s t  n a ch  e in e r  s e h r  g roßen  
Zahl von  A bgüssen  fü h lb a r .  D ie F o rm t n  b e d ü rfe n  e r s t  nach  
e tw a  10 000 A b g ü ssen  n e u e r  V e rz in k u n g . E s  b e s te h t  n u r 
eine  gew isse G e fa h r u n re g e lm ä ß ig e r  Z in k v e rg a s u n g , de r

’) Nach Foundry 53 (1925), S. 387/90.
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d u rc h  tm e n  S c h u tz b e z u g  v o n  L a m p e n ru ß  w irk s a m  b e g eg n e t 
w iid . D ie  A b g ü sse  s in d  bei V e rw en d u n g  v o n  E isen , w ie es 
a u ch  b e im  G usse in  S a n d fo rm en  v e rw e n d e t w e rd e n  w ü rd e , 
fe in k ö rn ig , g u t  b e a r b e i tb a r  u n d  h y d ra u lis c h e n  D ru c k 
b e a n s p ru c h u n g e n  g e g e n ü b e r v on  g ro ß e r  D ic h te . F ü r  
A u to m o b iik o lb e n  h a t  s ich  e in  E ise n  m it  fo lg e n d e r  Zu-

Abbildung 1. Hälfte eines FühruncsrahmeDS.

sam m en se tzu n g  im  A b g u sse  g u t b e w ä h r t : 2 ,25  b is 2 ,3 0 %  S i; 
1,18 %  P ; 0 ,5 0  b is  0 ,6 0  %  M n ; 0 ,0 4  bis 0 ,05  %  S ; S p u re n  
von C r u n d  X i.

E s la sse n  s ich  a u c h  le ic h t  g an z  o d e r  te ilw e ise  g e h ä r t e t e  
A bgüsse m it  so lch en  D a u e r fo rm e n  h e rs te i le n ; d ie  W a n d 
s tä rk e n  d e r  F o rm  w e rd e n  d a z u  n u r  e n ts p re c h e n d  v e rr in g e r t .

D er G u ß  lä n g e re r  
S tücke , z. B. v o n  d en  
in  A m erik a  in  a u ß e r 
o rd e n tlic h  g ro ß e n
M engen b e n ö tig te n  
F e n s te rg ew ic h te n , b o t 
an fäng lich  e in ige
S c h w ie r ig k e ite n , da 
sich  d ie  A b g ü sse  i n 
folge d e r  ra s c h e n  A b 
kü h lu n g  des  z u e r s t  in  
d ie  F o rm  fließ en d en  
Eisen« s ta r k  v e rz o g en ; 
m an  fa n d  a b e r  b a ld , 
d a ß  es n u r  e in e r  g e 
linden  E rw ä rm u n g  d e r  
F o rm  b e d ü r f e , d ie  
au ch  v o n  s e lb s t  n a c h  
e in e r g ew issen  Z ah l 
von A b g ü ssen  z u 
s ta n d e  k o m m t , u m  
ü b e r d ie se n  U ebel- 
s ta n d  h in w e g zu k o m 
m en . D a  g ä n z lic h  u n 
g esich e rte  F o rm e n  
sich le ic h t v e rz ie h en , 
s c h ra u b t m a n  sie  in  
R ah m en  n a c h  A b b . 1 
fe s t e in .

E in e  g ro ß e  R o lle  s p ie l t  d ie  r ic h tig e  A n o rd n u n g  d e r 
E in g ü sse . B ei A u to m o b ilk o lb e n  o r d n e t  m a n  d e n  E in g u ß  
im  K ern e  a n . E s  k o m m t h ie r  a u f  g rö ß te  G e n a u ig k e it  d e r  
K e rrJag e  a n , d a  sc h o n  e in e  A b w e ic h u n g  u m  n u r  e in e n  
M illim eter d e n  A b g u ß  u n b r a u c h b a r  m a c h t .  M an  s e tz t  
den  K e rn  a u f  e in e n  a n  d e r  F o rm  fe s tg e s c h ra u b te n  B olzen , 
de i d en  d o p p e lte n  E x p a n s io n s k o m p o n e n te n  w ie d a s  
E isen  d e r  F o rm  h a t .  D e h n t  s ic h  w ä h re n d  d e s  G ieß en s  
d ie  F o rm  au s , so  s c h ie b t s ich  d e r  B o lz en  n a c h  in n e n , u n d  
d e r  K e rn  b le ib t  in  r ic h t ig e r  L ag e .

D as A rb e its v e r fa h re n  w ird  e r s t  in  V e rb in d u n g  m it  
e in e r  G ieß m asc h in e  n a c h  A b b . 2 w irk l ic h  w ir ts c h a f t l ic h .

D iese  M asch ine  h a t  e tw a  3600 m m  D u rc h m e ss e r  u n d  i s t  
600 m m  h o c h . S ie  is t  z u r  A u fn ah m e  v o n  15 F o rm e n  b e 
s t im m t.  Ih re  U m la u fg e sc h w in d ig k e it h ä n g t  v o n  d e r  A r t  
d e r  in  B e n u tz u n g  s te h e n d e n  F o rm e n  a b . B eim  G usse  v o n  
K o lb e n  m a c h t  s ie  in  2  m in  e in e  vo lle  U m d re h u n g , so  d a ß  
a lso  in  d ie se r  Z e it 15 K o lb e n  z u m  A b g u sse  g e la n g en , w as 
in  d e r  S tu n d e  440  A b g ü sse  e rg ib t.  D ie  M asch ine  w ird  v o n  
e in e m  3 -P S -M o to r b e w eg t u n d  e r fo r d e r t  3 M an n  z u r  B e 
d ie n u n g  : 1 M an n  s e tz t  d ie  K e rn e  e in , 1 M an n  g ie ß t  a b , u n d  
1 M an n  e n t le e r t  d ie  F o rm e n . D ie  d e r  A b b ild u n g  zu  e n t 
n e h m e n d e  R ä u c h e rv o r r ic h tu n g  w irk t  vö llig  s e lb s t tä t ig .  — 
V on  g ro ß e r  W ic h tig k e it f ü r  d e n  g u te n  A usfall d e r  A b g ü sse  
is t  d ie  zw isch en  d e m  G ie ß en  u n d  d e m  E n tle e re n  v e rf lie ß e n d e  
Z e it. B le ib t  d a s  S tü c k  zu  la n g e  in  d e r  F o rm , so  w ird  es 
le ic h t h a r t ,  n im m t m a n  es  zu  f r ü h  h e ra u s , so  b e s te h t  
G efah r, d a ß  es n o ch  t r o p f t ;  A u to m o b ilk o lb e n  w e rd e n  
25 sek  n a c h  d e m  G usse au sg e le e rt.

W ic h tig  is t  a u c h  e in  gew isses S e lb s ta u sg lü h e n  d e r  A b 
güsse . M an  t a u c h t  d a ru m  je d e n  A b g u ß  n a c h  d e r  E n tn a h m e  
au s  d e r  F o rm  in  e in e  iso lie ren d e  M asse v o n  g e h e im g e h a l
te n e r  Z u sa m m e n se tz u n g , d ie  ih n  e in ig e  S tu n d e n  la n g  h e iß  
e rh ä l t  u n d  zu g le ich  vo r O x y d a tio n  b e w a h r t .  D e n  K o lb e n  
w ird  so  4  s t  Z e it z u r  A b k ü h lu n g  g e lassen . C. Irresberger.

A u s  F a c h v e r e i n e n .

Eisengielkreitcchnische Hochschulwoche 
Stuttgart.

A ls e in e n  v o lle n  E r fo lg  ih re r  B es tre b u n g e n  k a n n  
d ie  L e i tu n g  d e r  v o m  5. b is  10. O k to b e r  1925 zu  S t u t t 
g a r t  v e r a n s ta l te te n  E ise n g ie ß e re ite c h n is c h e n  H o c h sc h u l
w oche  d e n  V e rla u f  d e r  T a g u n g  b u c h en . B e a b s ic h tig t  
w a r e in m a l d ie  g le ic h r ic h te n d e  Z u s a m m e n fa ssu n g  d e r  
w is se n sc h a ftlic h e n  A rb e ite n  d e r  H o ch sc h u le  und  d e r  te c h 
n is c h e n  F o rsc h u n g e n  d e r  E is e n g ie ß e re ib e tr ie b e  u n d

w e ite rh in  e in e  N o th ilfe  z u r  w e ite re n  A u sb i ld u n g  d e r  
G ie ß e re iin g e n ie u re , f ü r  d e re n  S tu d ie n  b e im  d e rz e i t ig e n  
A u sb a u  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h sc h u le  S tu t tg a r t  im  V e r
h ä l tn is  z u  d e r  w ir ts c h a f t l ic h e n  B e d e u tu n g  d e s  E is e n 
g ie ß e re iw ese n s  in  W ü r t te m b e rg  u n z u re ic h e n d  g e so rg t is t .  
W ie  s e h r  d ie  V e ra n s ta l tu n g  e in e m  B e d ü r fn is  e n tg e g e n k a m , 
z e ig te n  d e r  v o n  A n fa n g  b is  S c h lu ß  d a u e r n d  s ich  g le ich  s ta r k  
b le ib e n d e  Z u h ö re rk re is  v o n  80 b is  90 H e r re n  eb en so  w ie  
d ie  s ic h  a n  je d e n  V o r tr a g  a n s c h lie ß e n d e n  E r ö r te ru n g e n .  
W e n n  a u c h  d ie  H a u p tz a h l  d e r  T e iln e h m e r  S ü d d e u ts c h la n d  
s te l l te ,  so  w a re n  d o c h  a u ch  N o rd -  u n d  W e s td e u ts c h la n d  
O e s te r re ic h  u n d  d ie  S ch w eiz  g u t  v e r t r e te n .

Abbildung 2. Gießmaschine mit Danerformen.
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D ie V o rtrag sre ih e  w u rd e  in  A n w ese n h e it v o n  V e r
tre te rn  des W ü rtte m b e rg isch e n  K u ltm in is te r iu m s , d e r 
T ech n isch en  H och sch u le  S tu t tg a r t ,  d e r  R e ic h s b a h n 
d ire k tio n , des L ande3gew erbeam tes  u n d  d e r  te c h n isc h e n  
V ereine W ü rtte m b e rg s  e in g e le ite t d u rc h  e ine  A n sp rac h e  
des L e ite rs  d e r H o chschu lw oche, P ro fe sso r D r. E . W i lk e -  
D ö r f  u r t ,  S tu t tg a r t ,  in  d e r e r a u f  d ie  o b e n  w ied erg eg eb en en  
Z iele d e r V e ra n s ta ltu n g  h inw ies. D a n n  fo lg te  d e r  V o r tra g  
von  P ro fesso r ® t.s3 n9- G e i g e r ,  E ß lin g e n :

Aus der Rohstofflehre des Eisengießereiwesens.
A u sgehend  v o n  d e n  h e u tig e n  B es tre b u n g e n  a u f G e

m e in sch a ftsa rb e it zw ischen  E rzeu g e rn , V e ra rb e ite rn  u n d  
V erb rau ch ern  d e r E rzeu g n isse  d e r E ise n in d u s tr ie  w ies d e r  
R ed n e r au f d ie  B ed e u tu n g  h in , d ie  bei d ie se r G em ein 
sch a f ts a rb e it  d e r R o h sto ff-  bzw . W erk sto ffk u n d e  a u f  a llen  
G eb ieten  d e r E isen - u n d  M asch in en in d u str ie  zu k o m m t. 
L e id e r i s t  d ie  W erk sto ffk u n d e  v ie lfa ch  lan g e  J a h r e  bei 
d e r A usb ild u n g  des M asch inen ingen ieu rs , d ie  v ie le  u n se re r 
G ießereiingen ieure  d u rc h g e m a ch t h a b en , v e rn a ch lä s s ig t 
w orden . U m  w irtsc h af tlic h  a rb e ite n  zu  k ö n n en , m u ß  h e u te  
sow ohl d e r K o n s tru k te u r  a ls a u c h  d e r  B e tr ie b sm a n n  ü b e r  
d ie  chem ischen , p h y s ik a lisch en  u n d  te ch n o lo g isc h e n  
E ig en sch aften  d e r R o h - u n d  W erk sto ffe  h in re ic h e n d  u n te r 
r ic h te t  sein , m it  d en en  e r  es zu tu n  h a t .  D e r R e d n e r  b e 
m e rk te , d a ß  ih m  u n te r  B erü ck s ic h tig u n g  d e r  G em ein 
s c h a fts a rb e it d u rch  d ie  F e s ts te llu n g  a u f d e r  le tz te n  H a u p t 
v e rsam m lung  des V ereins D e u tsc h e r  E ise n g ieß ere ien : 
„ U eb e r  d ie  B esch affen h eit des R o h eisen s  u n d  K okses  
w ird  n u r  n o c h  v e re in ze lt g e k la g t“  seine A ufgabe  e tw as  
e rsch w e rt sei u n d  e r  s ich  d a h e r  a u f d ie  E r ö r te ru n g  e in ig e r 
besondere r zeitg em äß e r E rsch e in u n g en  b e sc h rä n k e n  m üsse. 
E r  b eh an d e lte  a lsd a n n  d ie  E rsch e in u n g , d a ß  R o h e ise n  v o n  
g le icher chem ischer Z u sam m en se tzu n g , a b e r  v o n  v e r 
sch ied en er H e rk u n ft od e r u n te r  ab w eich en d e n  B ed in g u n g en  
e rb lasen , U n te rsch ied e  in  m e ta llu rg isch e r u n d  m ech an isch er 
H in s ic h t au fw eisen , u n d  d ie  V ersuche  z u r  A u fk lä ru n g  
d ieser T a tsach e . W e ite r  sp ra ch  e r  ü b e r  d ie  D a rs te llu n g  
u n d  d ie  a n g eb lich  ab w eich en d en  E ig e n sc h a f ten  des 
S ch ro ttro h e isen s , d a s  fü r  d ie  zu m  B ezug  a u s lä n d isc h e r  
E rze  f rac h tlic h  u n g ü n s tig  ge legenen  sü d d e u tsc h en  H o c h 
ofenw erke d a u e rn d  v o n  B e d e u tu n g  se in  d ü rf te , sow ie ü b e r 
d ie  E ig e n a r t  des K o k illen ro h e isen s  u n d  g ing  d a n n  a u f d ie  
A nfo rd e ru n g en  ein , d ie  u n te r  B erü ck s ic h tig u n g  des h e u 
t ig e n  S ta n d es  d e r K o k e re ite ch n ik  a n  e in en  g u te n  G ie ß e re i
koks g e s te llt w erden  können .

G eh. B e rg ra t P ro fesso r ® t.*Qng. e. h . B. O s a n n ,  
C laustha l, k en n ze ich n e te  in  se inem  V o rtrag  ü b e r

Schmelzöfen in der Eisengießerei
d en  E n tw ick lu n g sg an g  d e r  Schm elzöfen  im  E ise n g ie ß ere i
b e trieb e , u m  A usb licke  in  d ie  Z u k u n f t a n z u k n ü p fen . D e r 
K u p p e l o f e n ,  ü b e r d e n  e in  re iches  S c h r if t tu m  e n t 
s ta n d e n  is t,  m u ß  v o r a llem  r ic h tig  en tw o rfe n  u n d  m i t  g e 
n ü g e n d  W in d  v e rso rg t w erden , u m  e in en  s p a rsa m e n  B e 
tr ie b  zu gew ährle isten . D er V o rtrag en d e  e r lä u te r te  e in  
neues B erech n u n g sv eriah ren  u n d  d a ra n  an sc h lie ß e n d  d ie  
F eh le r, d ie  bei d e r V eransch lagung  d e r n ö tig e n  W indm enge  
u n d  d e r G eb läsearb e it g e m a ch t w erden . D ab ei g ing  e r 
a u ch  auf d ie  G ich tg asan a ly se  e in  u n d  k en n ze ich n e te  so d an n  
d ie  V o rrich tu n g en , d ie  zu r V e rm in d e ru n g  des S chw efel
g e h a ltes  b e itra g en , u . a. d en  S ch ü rm an n o fe n , d e n  V o rh e rd  
v o n  D ü rk o p p -L u y k e n -R e in  u . a . B ei d e m  S ch ü rm an n o fen  
b e to n te  e r das  E rfo rd e rn is  s tän d ig e r  B eau fs ich tig u n g  u n d  
e in e r g u t  g esch u lten  B ed ien u n g sm a n n sch a ft.

D ie F l a m m o f e n s c h m e l z e r e i  i s t  in  D e u tsc h la n d  
n ic h t in  d e m  M aße in  A nw en d u n g  w ie in  A m erik a . D ies 
h ä n g t zum  g ro ß en  T e il d a m it  zu sam m en , d a ß  eine  g eeignete  
B a u a r t  fe h lt,  d ie  u n te r  A n w endung  e in e r B esch ick u n g s
m asch in e  g e s ta t te t ,  d e n  B e tr ie b  d u rch g eh en d  zu  g e s ta lte n , 
w as n u r  d u rc h  H e ra n z ie h u n g  d e r G asfeu e ru n g  im  U m 
s c h a ltb e tr ie b  g eschehen  k an n . G erade  h e u te , w o m a n  d ie  
V o rte ile  b e s tim m te r  bzw . h o h e r T e m p e ra tu re n  be im  
Schm elzen  u n d  des H e ra b d rü c k en s  des K o h len sto ffg eh altes  
k e n n en g e le rn t h a t ,  w ird  m a n  im m er m e h r au f d ie  H e ra n 
z ieh u n g  des F lam m o fen s , in  d em  eine gew isse T e m p e ra tu r
rege lung  s ich  e rre ich e n  lä ß t ,  B ed a c h t n eh m en  m üssen , 
g a n z  ab g eseh en  v o n  d em  S chm elzen  k le in e r E in s a tz 

m en g en  fü r  T e m p e r- u n d  a n d e r e n  S o n d e rg u ß . D ie  d a b e i 
in  F ra g e  k o m m e n d e n  O efen  f ü h r te  d e r  V o r tra g e n d e  im  
L ic h tb i ld  v o r. A u ch  a ls  M i s c h e r  w ird  d e r  F la m m o fe n  m i t  
g ro ß em  E rfo lg  a n g e w e n d e t, u m  u n m it te lb a re n  G u ß  au s  dem  
H ochofen  v e ra rb e ite n  zu  k ö n n e n . D a b e i h a t  m a n  a lle rd in g s  
d ie  E r fa h ru n g  g e m a c h t, d a ß  d ie  h o h e  T e m p e ra tu r  des 
H o ch o fen eisen s  e in e  G a rs e h a u m a u ss c h e id u n g  b e w irk t,  d ie  
s e h r  s tö re n d  a u f t r e te n  k a n n  u n d  s ic h  z u m  T e il n ic h t  e in 
w an d fre i w is se n sc h a ftlich  d e u te n  lä ß t .

2)r.=£jng. T h . K l i n g e n s t e i n ,  E ß lin g e n , b e ric h te te  ü b e r  

Einzelfragen aus der Metallurgie des Gußeisens.
D er V o rtra g e n d e  w ies z u n ä c h s t  e in le ite n d  a u f  den  

U m s tä n d  h in , d a ß  d a s  S tu d iu m  d es  G u ß e ise n s  g e g en ü b e r  
d em  d e r  n ie d rig g e k o h lte n  E ise n -K o h le n s to ff-L e g ie ru n g en  
zu rü c k g eb lie b e n  sei, u n d  b e r ic h te te  d a n n  in  A n leh n u n g  a n  
d a s  L an zsch e  P e r l i tv e r fa h re n  u n d  a n  d a s  M a u r e r s c h e  
S c h a u b ild  ü b e r  d e n  E in f lu ß  d e s  K o h le n s to f f-  u n d  S iliz iu m 
g e h a l te s  a u f  d a s  G u ß e isen g e fü g e . E r  b e h a n d e lte  die 
S c h w an k u n g en  des  G e sa m t - K o h le n s to f fg e h a l te s  im  
K u p p e lo fe n  u n d  s p ra c h  ü b e r  d a s  E r s c h e in e n  d e s  G ra p h it-  
E u te k t ik u m s  be i in  S a n d  g eg o ssen en  G u ß s tü c k e n  u n d  
d essen  E in d r in g e n  v o m  R a n d  d e s  G u ß s tü c k e s  h e r . W eite r 
zeig te  e r  e in  v o n  ih m  a b g e ä n d e r te s  M a u re rsc h e s  S c h au b ild , 
bei d e m  d ie  W a n d s tä rk e  b e rü c k s ic h t ig t  u n d  d e r  K o h le n 
sto ff- u n d  S il iz iu m g e h a lt a ls  S u m m e  z u sa m m e n g e fa ß t sind , 
u m  h ie ra u f  a u f d e n  H a u p tg e g e n s ta n d  d e s  V o r tra g e s ,  d ie  
E n t s c h w e f e l u n g  im  K u p p e l o f e n ,  ü b e rz u g e h e n . E s  
w u rd e  d e r  n a c h te ilig e  E in f lu ß  h o c h m a n g a n h a lt ig e n  E isens  
fü r  d ie  E n tsc h w efe lu n g  k la rg e le g t u n d  d ie  R o lle  d e s  M angans 
bzw . des M an g an su lfid s  fü r  d ie  E n tsc h w e fe lu n g  gew ü rd ig t. 
B ei B esp re c h u n g  d e r  g ü n s tig e n  E in w irk u n g  d e r  M angan- 
fo rm lin g e  d e r  M a sc h in e n fa b r ik  E ß lin g e n  a u f  d e n  Schw efel
g e h a l t  in  G u ß e isen  w u rd e  d a ra u f  h in g e w ie se n , d a ß  de r 
Schw efel in  F o rm  v o n  M a n g a n s u lf id  la n g e  n ic h t  d ie  üb len  
B eg le ite rsc h e in u n g en  z e ig t w ie  S chw efe l, w e n n  e r  in  der 
H a u p tsa c h e  a n  E ise n  g e b u n d e n  is t.

E in g eh e n d  a u f  d ie  S c h l a c k e n b i l d u n g  im  K u p p e l
o fen  e rö r te r te  d e r  V o rtra g e n d e  d ie  V e rh ä ltn is se  bei d e r 
S c h la c k en b ild u n g  d u rc h  F lu ß s p a t  u n d  d e r  d u rc h  K a lk . 
A n  H a n d  v o n  z a h lre ic h e n  V e rsu ch s  bei s p ie le n  s te l l te  er 
fe s t, d a ß  m i t  g u te m  K a lk s te in  d ie se lb e n  E rg eb n isse  zu 
e rz ie len  s in d  w ie  m i t  F lu ß s p a t .  U e b e rg e h e n d  a u f  die 
chem ische  E n tsc h w e fe lu n g  ze ig te  d e r  V o r tra g e n d e  a n  H a n d  
vo n  g ra p h is c h e n  D a rs te llu n g e n  d e n  E in f lu ß  d e s  M angans 
a u c h  be i d ie se r A r t  v o n  E n tsc h w e fe lu n g  u n d  w ies n ach , 
d a ß  d e r  F lu ß s p a t  e in  v e rh ä l tn is m ä ß ig  sc h le c h te s  E n t 
sch w e fe lu n g sm itte l, a u c h  b e i Z u g a b e  in  d ie  H a n n e  
g eg en ü b e r d e n  A lk a lie n  is t .  Z u m  S c h lu ß  e rw ä h n te  e r  noch , 
d a ß  a u ch  e in e  ch em isch e  E n tsc h w efe lu n g , s o fe rn  e in e  so lche 
ü b e rh a u p t  in  d e r  G ieß e re i d u rc h g e fü h r t  w e rd e n  m u ß , im  
A n sc h lu ß  a n  d e n  O fe n b e tr ie b  zu  g e sc h e h en  h a t ,  u n d  n a n n te  
a ls  B eisp ie l h ie r fü r  d e n  D ü rk o p p -L u y k e n -R e in -O fe n . N ach  
A n s ic h t des  V o r tra g e n d e n  i s t  d ie  E n tsc h w e fe lu n g  e in e  Sache 
d e r  R o h e isen h e rs te lie r, n ic h t  a b e r  d e r  G ie ß e re ie n , u n d  d ie  
H o ch o fen w e rk e  h ä t te n  R o h e ise n  a n z u l ie fe rn , m i t  dessen  
S c h w efe lg eh a lten  d ie  G ie ß e re ien  a u sk o m m e n  k ö n n e n .

P ro fe ss o r  D r. A . K e ß n e r ,  K a r ls ru h e ,  s p ra c h  ü b e r  d ie

Bedeutung der Gießereitechnik für den Maschinenkon
strukteur.

D er R e d n e r  b e to n te  a ls  u n b e d in g t  e r fo rd e r l ic h  d ie  
Z u sa m m e n a rb e it zw isch e n  K o n s t r u k te u r  u n d  G ie ß e re i
fa c h m a n n  u n d  e r lä u te r te  a n  e in e r  R e ih e  s e h r  a n s c h a u lic h e r  
fa rb ig e r  L ich tb ild e r , te ils  e ig e n er A u fn a h m e n , te i ls  a u s  d e r 
S am m lu n g  H e y n - B e r l i n  s ta m m e n d ,  z ah lre ic h e  B eisp ie le  
fa lsch e r u n d  r ic h tig e r  K o n s t r u k t io n  v o n  G u ß s tü c k e n  in  
d e r  E isen - u n d  S ta h lg ie ß e re i, a u c h  g a b  e r  b e a c h te n s w e r te  
R a tsc h läg e  fü r  d ie  A u sb ild u n g  d e s  te c h n is c h e n  N a c h 
w uchses in  d e r  G ie ß e re ite c h n ik . D ie  Z u s a m m e n a rb e it  
zw isch en  d e m  K o n s t ru k te u r  u n d  d e m  T e c h n o lo g e n  s o llte  
sch o n  au f d e r  H o ch sch u le  b e g in n e n ; d e r  ju n g e  S tu d e n t  
m üsse  a n g e le ite t w e rd e n , w i r t s c h a f t l i c h  r ic h t ig  zu  k o n 
s tru ie re n , u n d  d ie  E ig e n s c h a f te n  d e r  G u ß m e ta lle  g e 
b ü h re n d  z u  b e rü c k s ic h tig e n .

D e r V o rtrag  v on  D ire k to r  K . F i n k ,  K o rn w e s th e in i ,  
b e h an d e lte  d ie
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Formerei mit besonderer Berücksichtigung modernster 
Formmaschinen.

D e r R e d n e r  b e rü h r te  z u n ä c h s t  d ie  F ra g e  e in e s  g e 
e ig n e te n  N a ch w u c h se s  f ü r  d ie  A rb e ite n  in  d e r  G ie ß e re i  
b e sp rach  d a n n  d ie  w ir ts c h a f t l ic h e n  V e rh ä ltn is se  i n  d e n  
E ise n g ie ß ere ie n  u n d  s c h ild e r te  d ie  V orzü g e  d e s  F o rm e n s  
m it  M asch in en  g e g e n ü b e r  d e r  H a n d fo rm e re i .  A n  H a n d  
von  z a h lre ic h e n  L ic h tb i ld e r n  g a b  e r  e in e n  U e b e rb lic k  
ü b e r d ie  E n tw ic k lu n g  u n d  d e n  d e rz e i t ig e n  S ta n d  d e r  
m asch in e llen  F o rm e re i .

P ro fe sso r D r. E . W i l k e - D ö r f u r t ,  S tu t tg a r t ,  s p ra c h  
üb e r d ie

Chemie im Dienste des Eisengießers.
D e r V o rtra g e n d e  e r ö r te r t e ,  w ie  s ich  C h em ie  u n d  

E ise n g ie ß e re ip rax is  e r s t  v e rh ä l tn is m ä ß ig  s p ä t  zu  g e m e in 
sam e r A rb e it  z u sa m m e n g e fu n d e n  h a b e n . E r  fü h r te  d ies  
zu rü c k  a u f  d ie  B e s o n d e rh e it  e in e rse its  d e r  e ise n g ie ß e re i
te c h n isc h e n  A u fg a b e n  u n d  a n d e r s e its  a u f  d ie  E ig e n a r t  u n d  
M an n ig fa ltig k e it d e r  c h e m isc h e n  E rsc h e in u n g e n . I n  B e i
sp ie len  d e u te te  e r  z u n ä c h s t  d a s  B eso n d e re  d e r  s to fflic h e n  
F rag e n  des  E isC ngie ß e re iw esen s  a n  u n d  e r lä u te r te  s o d a n n  
an  z a h lre ich e n  w o h lg e lu n g e n en  c h em isc h e n  V ersu ch e n  
chem ische u n d  m e ta llu rg is c h e  E r s c h e in u n g e n  u n d  V o r
gänge, d ie  d e u t l ic h  b ew iesen , w e lch e  E in flü s se  b e i d e n  
R ea k tio n e n  K o n z e n tr a t io n  d e r  L ö su n g , Z e it, T e m p e ra tu r ,  
K a ta ly sa to re n  u sw . h a b e n .

D ie A u fg ab e  v o n  ® t.» 3 n9- P- B a r d e n h e u e r ,  D ü sse l
dorf, w ar, ü b e r  d ie

Theorie der Eisen-Kohlenstoff-Legierungen,
insbesondere  d ie  G e fü g e b ild u n g  d e s  G u ß e ise n s  z u  b e 
rich ten . D e r  V o r tra g e n d e  le g te  e in le i te n d  d ie  G ru n d 
begriffe d e r  M e ta llo g ra p h ie  d a r  u n d  b e h a n d e lte  d a n n  a u s 
füh rlich  d a s  E ise n -K o h le n s to f f -S c h a u b ild  in  d e r  O ber- 
hofferschen  D a rs te llu n g . D a n n  g in g  e r  a u f  d a s  G u ß e ise n 
sch a u b ild  v o n  M a u re r  e in  u n d  e r ö r te r t e  k u rz  d ie  T h eo rie  
des T em p ern s .

I n  E rg ä n z u n g  d ie se s  V o rtra g e s  b e h a n d e lte  ® r.=^ng. 
R u d . S t o t z ,  S tu t tg a r t-K o rn w e s th e im , in  se in e m  V o rtra g  

Ueber Spezial-, besonders Temperguß 
die N u tz a n w e n d u n g  d e r  w is se n sc h a ftlic h e n  U n te rs u c h u n g s 
v e rfa h ren  in  d e r  P ra x is .

A u sg e h e n d  v o n  d e r  A n sc h a u u n g , d a ß  d e r  G ra u g u ß  
als e in  S ta h l a n g e s e h e n  w e rd e n  k a n n , d e sse n  G efüge  d u rc h  
E in lag e ru n g  v o n  G r a p h i t  s t a r k  g e sc h w ä c h t w ird , w u rd e  
in  g ro ß e n  Z ü g e n  d e r  E in f lu ß  d e r  N e b e n b e s ta n d te ile  des 
G ußeisens, S iliz iu m , M an g a n , P h o s p h o r ,  Schw efe l, K o h le n 
stoff, e in e rse its  a u f  d ie  m e ta llis c h e  G ru n d m a s se , a n d e rse its  
auf d ie  G ra p h i tb i ld u n g  b e sp ro ch e n  u n d  e r lä u te r t ,  w ie d iese  
G e fü g e b es tan d te ile  a u s g e b ild e t  bzw . b e e in f lu ß t w e rd e n  
m üssen , u m  d ie  v e r la n g te n  g ü n s t ig s te n  E ig e n s c h a f te n  
zu e rz ie len .

W äh ren d  n a c h  d e r  b is h e r ig e n  G ru p p e n e in te ilu n g  
„ h o ch w e rtig es  G u ß e ise n “  e in e  Z u g fe s tig k e it  v o n  15 b is 
18 k g /m m 2 b e s i tz t ,  i s t  e s  e in e r  g ro ß e n  Z a h l G ieß ere ien  
gelungen, e in e n  h o c h w e r tig e n  G ra u g u ß  d u rc h  Z u s a tz  v o n  
S tah l z u r  G a t t ie ru n g  o d e r  d e m  f lü s s ig e n  E ise n  la u fe n d  
h e rzu ste llen , d e sse n  Z u g fe s tig k e it  z w isch en  25 u n d  
30 k g /m m 2 lie g t. N e b e n  d e m  sc h o n  lä n g e r  b e k a n n te n , 
p a te n t ie r te n  V e rfa h re n  d e r  F a . H . L a n z ,  M an n h e im , 
dem  so g e n a n n te n  L a n z - P e r l i t g u ß ,  v e rd ie n t  d a s  V e r
fa h ren  T h y s s e n - E m m e l  b e so n d e re  E rw ä h n u n g , d a  es 
d u rc h  d iese  E r f in d u n g  g e lu n g e n  is t ,  e in e n  n ie d r ig g e k o h lte n  
K u p p e lo fen g u ß  z u  e rz eu g e n , d e r  e in e  Z u g fe s tig k e it  b is 
zu 34,7 k g /m m 2 u n d  e in e  B ie g e fe s tig k e it b is  zu  74  k g /m m 3 
bei 8 ,6  m m  D u rc h b ie g u n g  au fw ie s . W ä h re n d  n a c h  l e tz te 
rem  V e rfa h re n  be i d e r  M a s c h in e n fa b r ik  T h y s s e n  in  M ül
heim  a. d . R u h r  la u fe n d  a u c h  s c h o n  d ie  g rö ß te n  G u ß 
s tü ck e  m i t  ü b e r  20  0 00  k g  G e w ic h t g eg o ssen  w e rd en , 
b e fin d e t s ich  e in  a n d e re s  a u ss ic h ts re ich e s  u n d  e b e n fa lls  
zum  P a te n t  a n g e m e ld e te s  V e rfa h re n  v o n  i J r . ^ n g .  S c h ü z  
(M eier & W eich e lt, L e ip z ig -L in d e n a u )  n o c h  a m  A n fan g  
d e r E n tw ic k lu n g ; d ieses  i s t  a lle rd in g s  e b e n fa lls  s e h r  e r fo lg 
ve rsp rech en d , d a  in  K o k ille n  g eg o ssen e  P ro b e s tä b e  e r 
s tau n lich e  Z u g fe s tig k e ite n  b is  zu  36 ,3  k g /m m 2 au fw iesen , 
wobei d e r  G ra p h it  in fo lg e  d e s  h o h e n  S il iz iu m g eh a lte s  v o n
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e tw a  3 ,5  %  s ic h  in  F o rm  e in e s  ä u ß e r s t  fe in e n  E u te k t ik u m s  
a u ssc h e id e t.

D e r V o rtra g e n d e  b e sc h rie b  fe rn e r  d ie  v e rs c h ie d e n e n  
V e rfa h re n  z u r  E rz e u g u n g  e in e s  b e so n d e rs  w e ich e n  G u ß 
e isen s  d u rc h  A n w en d u n g  r ic h t ig e r  G a ttie ru n g , E n t 
sch w efe lu n g  u n d  A u sg lü h en .

D as  n eu e  V e rfa h re n  T h y s s e n -E m m e l, d u rc h  b lo ß es  
k u rz e s  A u sg lü h en  e in es  n ie d r ig g e k o h lte n  K u p p e lo fe n e ise n s  
bei e tw a  850° o h n e  A n w e n d u n g  e in e s  b e so n d e re n  G lü h - 
m it te ls  e in e n  T e m p e rg u ß  m i t  e tw a  30 b is  35 k g /m m 2 Z u g 
fe s tig k e it  be i 1 b is  3 %  D e h n u n g  z u  e rz eu g e n , b ild e te  d e n  
U e b erg an g  z u r  B esp re c h u n g  d e r  M eta llu rg ie  des  T e m p e r 
g u s s e s .  D ie se r w ird  b e k a n n t lic h  in  zw ei v e rs c h ie d e n e n  
A rte n  h e rg e s te llt .  B ei d e m  e u ro p ä isc h e n  V e rfa h re n  w ird  
d u rc h  d a s  G lü h e n  e in e  E n tk o h lu n g  des  G u ß s tü c k s  b e 
w irk t,  w ä h re n d  bei d e m  a m e rik a n isc h e n  n u r  e in e  U m 
w a n d lu n g  des  K a rb id k o h le n s to ffs  in  T e m p e rk o h le  u n d  
F e r r i t  s t a t t f in d e t .  I n  A n le h n u n g  a n  „ G r a u g u ß “  s ch lu g  
d e r  V o rtra g e n d e  a ls  B ez e ic h n u n g  d ie se r  G u ß a r t  „ S c h w a r z 
g u ß “  vo r.

N a c h  e in e r  k u rz e n  B esp re c h u n g  d e r  f ü r  T e m p e rg u ß  
v e rw e n d e te n  R o h e ise n so r te n  w u rd e n  d ie  b e so n d e re n  m e ta l l 
u rg is c h en  E ig e n h e ite n  u n d  A n w en d u n g sg e b ie te  d e r  v e r 
sch ie d e n e n  S c h m e lz o fe n a r te n  e r lä u te r t ,  v o n  d e n e n  h e u te  
d ie  m i t  O el b e h e iz te n  F la m m ö fe n  e in e  w a ch se n d e  B e 
d e u tu n g  g e w in n en . A n  H a n d  z a h lre ic h e r  L ic h tb i ld e r  
w u rd e n  d a s  K le in g e fü g e  g u te n  u n d  m a n g e lh a f te n  T e m p e r
g usses  e in g e h en d  b e sp ro c h e n  u n d  a u c h  im  Z u s a m m e n h a n g  
m i t  d ie sem  d ie  h a u p ts ä c h l ic h s te n  p h y s ik a l isc h e n  E ig e n 
s c h a fte n , w ie  Z u g fe s tig k e it, S c h la g fe s tig k e it ,  D e h n u n g , 
sp ez ifisch es  G e w ich t, S c h m ie d b a rk e it ,  S c h w in d u n g  u n d  
M ag n e tis ie rb a rk e it .  H ie rb e i z e ig te  s ich  d e r  sch w arz e  
T e m p e rg u ß  in fo lge  se in e r  F r e ih e i t  v o n  g e b u n d e n e m  
K o h le n s to ff  d e m  w e iß en  T e m p e rg u ß  a n  Z ä h ig k e it,  D e h 
n u n g , le ic h te r  B e a rb e i tb a rk e i t  u n d  M a g n e tis ie rb a rk e it  
ü b e rle g e n , w ä h re n d  s ic h  d e r  w e iß e  T e m p e rg u ß  d u rc h  
g rö ß e re  Z u g fe s tig k e it b e i g e r in g e re r  D e h n u n g  u n d  g rö ß e re  
V e rsc h le iß fe s tig k e it w eg en  se in e s  h o h e n  G e h a lts  a n  g e 
b u n d e n e m  K o h le n s to f f  a u sz e ic h n e t.

E in  w e ite re r  V o r tra g  v o n  ÍJ)l>¡5n9- T h . K l i n g e n s t e i n ,  
E ß lin g en , b e tra f  d ie

Hilfsstoffe der Eisengießerei und ihre Bewertung.
A u sg e h e n d  v o n  d e r  T a ts a c h e , d a ß , in s b es o n d e re  in  

d e r  K e rn m a ch e re i, d a s  n a tü r lic h e  B in d e m it te l  im  K e rn sa n d , 
d e r  T o n , n ic h t  im m e r  d ie  f ü r  d ie  V e rh ä ltn is se  n o tw e n d ig e  
F e s t ig k e i t  des  K e rn e s  e r r e ic h t  u n d  m a n  d a h e r  b e s t r e b t  is t ,  
e in e  k ü n s tl ic h e  B in d u n g  z u  f in d e n , d ie  z u g le ich  n a c h  d e m  
G u ß  g e s ta t t e t ,  d e n  K e rn  le ic h t  zu  e n tfe rn e n , b e sp ra c h  d e r  
V o r tra g e n d e  v e rs ch ie d e n e  im  H a n d e l b e fin d lic h e  B in d e 
m it te l  f ü r  K e rn e  u n d  d e re n  B e w e rtu n g . A n  H a n d  v o n  
L ic h tb i ld e r n  w u rd e  g eze ig t, d a ß  d e r  F la m m p u n k t  v o n  
K e rn ö le n  e in e n  gew issen  G ra d m e ss e r  f ü r  d ie  B in d e fe s tig 
k e i t  g ib t .  I m  A n sc h lu ß  d a ra n  w u rd e n  a u c h  d ie  E r s a tz 
b in d e m it te l  f ü r  O el, S u lf itla u g e , M elasse , Q u e llin e  so w ie  
K e rn m e h le  b e h a n d e l t ;  a ls d a n n  k a m  d e r  R e d n e r  z u  d e m  
S te in k o h le n s ta u b  u n d  d e sse n  B e w e rtu n g , im  A n s c h lu ß  
h ie ra n  zu  d e m  H o lz k o h le n s ta u b , d e m  G r a p h i t  u n d  d e r  
d a ra u s  h e rg e s te ll te n  S c h w ärze . E r  b e to n te ,  d a ß  d ie  k u rz e  
G e sa m td a rs te llu n g  d e r  G ie ß e re ih ilfss to ffe , u n te r  d e n e n  d e r  
F o r m s a n d  n ic h t  v e r s ta n d e n  w ird , z u r  w e ite re n  E r fo rs c h u n g  
a u f  d ie se m  G e b ie te  d ie n e n  so lle . — D ie  E r ö r te ru n g  w a r 
a u ß e ro rd e n tl ic h  au sg ie b ig , l ie ß  a b e r  a u c h  e rk e n n e n , d a ß  
g e ra d e  d a s  G e b ie t  d e r  G ie ß e re ih ilfs s to f fe  e in e r  w e ita u s  
g rö ß e re n  B e a c h tu n g  b e d a r f , d a  es s o n s t  n ic h t  m ö g lich  
w ä re , g e w isse rm a ß en  a lle  A b fa lls to ffe  d e r  c h em isc h e n  
I n d u s tr ie  a ls  K e rn b in d e m it te l  d e n  G ie ß e re ien  a n z u b ie te n .

D ire k to r  S t ä h l e ,  C a n n s ta t t ,  G e s c h ä f ts fü h re r  d e r  
W ü r t te m b e rg is c h e n  G ru p p e  d e s  V e re in s  D e u tsc h e r  E is e n 
g ie ß e re ien , b e h a n d e lte  z u sa m m e n fa s se n d  d ie

Fragen der Abnahme und Normung im Eisengießereiwesen.
E in g e h e n d  a u f  d ie  b e so n d e re n  Z e itv e rh ä ltn is s e  b e 

to n te  e r  d ie  N o tw e n d ig k e i t ,  in  d e r  N o rm u n g  d e r  F o r m 
k a s te n , G ie ß e re im a s c h in e n  u n d  G ie ß e re ib ed a rfsw a re n , des  
M o d e llan s trich s  u . a . im m e r  w e ite r  z u  s c h re ite n , u n d  w ies 
a u c h  a u f  e in e n  d u rc h  N o rm a lie n  zu  re g e ln d e n  E in k a u f  d e r  
R o h s to ffe  h in , a ls  G ru n d b e d in g u n g  f ü r  d ie  u n te r  a lle n
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2018 Stahl und Eisen.
P a te n tb e r ic h t . 45. Jahrg. Nr 49.

U m stän d e n  an zu s tre b e n d e  E rzeu g u n g  v o n  Q u a litä tsw a re . 
A uch ü b e r d en  e rz ieh erisch en  W ert d e r  A b n a h m eb e d m - 

xrunven von  B eh ö rd en  u n d  V e rb ä n d en  ä u ß e r te  e r  sieh . 
Z um  S ch luß  k a m  e r  au f d ie  A usb ild u n g  des N ach w u ch ses , 
d . h. d ie  P ra k tik a n te n fra g e , zu  sp rech en .

A n S telle  des v e rh in d e rte n  P ro fesso rs  V . E n g e lh a rd t ,  
B erlin -C h arlo tten b u rg , sp ra ch  O b e rin g e n ie u r G ro ß ,B e r l in ,  

ü b e r das
Feinen von Grauguß im Elektroofen.

D er R ed n e r b e ric h te te  ü b e r d ie  B e tr ie b se rfah ru n g en  
d e r  Z w ick au er M asch in en fab rik  m it  e in em  v o n  d e r F irm a  
S iem ens & H alske , A .-G ., g e b au ten  E le k tro o fe n  zum  
F e in en  von  G rau g u ß  u n d  v e rg lich  seine te c h n isc h e n  u n d  
w irtsch aftlich en  L e is tu n g en  m i t  d e n en  des K u p p e lo fen s. 
E in  F ilm  zeig te d e n  O fen in  T ä tig k e it.

Z e itlich  zw ischen  d e n  V o rträg e n  fa n d e n  B e s i c h t i 
g u n g e n  d e r E iseng ießerei d e r  M a s c h i n e n f a b r i k  E ß 
l i n g e n  u n d  d e r E isen - u n d  T em p erg ieß e re i d e r  F irm a  
A. S t o t z ,  A .- G .,  in  K o rn w esth e im  s t a t t  sow ie v e rsch ie 
d en er I n s t i tu te  de r T ech n isch en  H o ch sch u le : d e r S a m m 
lu n g  be im  L e h rs tu h l fü r  E ise n h ü tte n k u n d e  (V o rs ta n d  
P rofessor W id m aier), des R ö n tg e n lab o ra to r iu m s  (V or
s ta n d  P ro fesso r D r. G locker) u n d  d e r M a te ria lp rü fu n g s 
a n s ta lt .  W äh re n d  v o r d e r  F ü h ru n g  d u rc h  d ie  M asch in en 
fa b r ik  E ß lin g en  D ire k to r  X t.^ r tQ . e - h. F . G r e i n e r  ü b e r 
d ie  E rgebn isse  se in e r A rb e ite n  m it  d em  ö l g e h e i z t e n  
F l a m m - K u p p e l o f e n ,  B a u a r t  W ü s t ,  b e r ic h te te , h ie lt  
in  le tz tg en a n n te m  I n s t i t u t  dessen  V o rs ta n d  P ro fesso r 

e. h . R . B a u m a n n  einen  e in fü h ren d en  V o rtrag  ü b e r

Die elastischen Eigenschaften des Gußeisens.
E r  w ies d a ra u f  h in , d a ß  das  In g e n ie u rla b o ra to riu m  

n ic h t a lle in  d e r  H o chschu lfo rschung  d iene , so n d ern  a u ch  
ih m  von  d e r In d u s tr ie  g e s te llte  A u fträg e  zu  e rled ig en  hab e . 
E r  zeig te  d a n n , w ie bei Z u gversuchen  infolge v o n  B iegungs- 
b ean sp ru ch u n g  des G ußeisens d u rc h  K e ile in sp a n n u n g  b is 
zu  30 %  zu  n ied rig e  W erte  g e fu n d en  w erd en  kö n n en . A uch  
hei D ru ck v ersu ch en  sch w an k en  d ie  E rg eb n isse  m i t  dem  
V e rh ä ltn is  v o n  D urchm esse r z u r H öhe  d e r P ro b e k ö rp e r  
b is  zu 20 % . A uf d ie  B ieg efes tig k e it ü b e n  n eb en  d e r A n 
w esenhe it bzw . d e m  F e h le n  d e r G u ß h a u t d e r Q u e rsc h n itt  
d es  P ro b es ta b s  u n d  seine M aße E in flu ß  aus. W eite r  sp ra c h  
d e r  V ortrag en d e  ü b e r d e n  W ert d e r  P rü fu n g  au f K u g e l
d ru c k - u n d  K u g e lsch la g fe stig k e it u n d  ü b er d e n  n ic h t zu 
übe rseh en d en  E in flu ß  d e r T e m p e ra tu r  bei s äm tlich e n  
W erksto ffp rü fungen . F e s tig k e itsp rü fu n g e n  bei hö h eren  
T e m p e ra tu re n  vo rzu n eh m en , b eze ichnet«  e r  a ls  e ine  A u f
g ab e  d e r  Z u k u n ft.

Info lge zah lre ich e r A n regungen  aus  d em  T e iln e h m e r
k re is  w urde vo r A bsch luß  d e r H ochschu lw oche  a u f  A n tra g  
von  P rofessor D r. W ilk e -D ö rfu rt h in  besch lossen , d ie  T e il
n eh m er a ls „ G e s e l l s c h a f t  E i s e n g i e ß e r e i t e c h n i s c h e  
H o c h s c h u l w o c h e  S t u t t g a r t “  zu sam m en zu fassen  u n d  
d e ra rtig e  T ag u n g en  ?u  e in e r s tä n d ig e n  E in r ic h tu n g  zu  
m achen . W eite r so llen  d ie  g esam m elten  V o rträg e  n e b s t  den  
E rö r te ru n g e n  im  D ru c k  e rsche inen . G. G.

P a t e n t b e r i c h t .

Deutsche Paientanmeldungrn1).
(Pateatblatt Nr. 46 Tom 19. November 1925.)

K l. 7 b, Gr. 4, B 116 272. V e rfa h re n  zum  Z ieh en  von  
S ta n g e n  u n d  D rä h te n . J a k o b  B ro ck er, K re fe ld , B lum en- 
ta ls t r .  78.

^7 767. S ch m ied em asch in e . 
S c h m id tsch e  H e iß d am p f-G es. m . b. H ., C assel-W ilhelm s- 
höhe .

tt x 7 ^ r ' 17’ ^  63 ®27 ' S c h u tz v o rr ic h tu n g  gegen
U nfalle  a n  B ea rb e itu n g sm asch in en , in sb eso n d ere  fü r  
S ta n z e n  u n d  Z ieh p ressen . C o n rad  G ehrig , F r a n k f u r t  a  M 
T rie risch e  G asse 13.

) D ie  A nm el d u n g e n  lieg en  von dem  an g eg eb en en  T a - e  
a n  w a h re n d  zw eie r M o n ate  fü r  je d e rm a n n  z u r E i  is ich t 
u n d  E in sp ru c h e rh e b u n g  im  P a te n ta m te  zu B e r l i n  aus

K l. 7 c, G r. 32, P  48  133, Z us. z. P a t .  407 663. V o r
r ic h tu n g  z u r  H e rs te llu n g  v o n  R ad re ife n . $ipl.*Q ng. H e in 
r ic h  P ö p p e lm a n n , A u g sb u rg , H in d e n b u rg s tr .  13.

K l. 10 a , G r. 1, 0  14 685. S e n k re c h te r  K am m ero fen . 
D r. C. O tto  & C om p., G . m . b . H .,  B o ch u m .

K l. 10 a , G r. 4, K  87 861. K a m m e rk o k so fen  m it
R eg e n e ra tiv b e h e izu n g . T h e  K ö p p e rs  C o m p an y , P i t t s 
b u rg h , V. S t. A.

K l. 10 a , G r. 4, K  89 254. L ie g e n d e r  K a m m e ro fe n  m it 
u n te r  d e r  O fensoh le  in  d e r  L ä n g s r ic h tu n g  an g eo rd n e ten  
G e n e ra to ren . K o k so fen b a u  u n d  G a sv e rw e rtu n g , A .-G ., 
E ssen .

K l. 10a, G r. 4, O 14 337. R e g e n e ra tiv -U n te rb re n n e r-  
ICoksofen. D r. C. O tto  & C o m p ., G . m . b . H ., D a h lh au sen  
a . d . R u h r.

K l. 10 a , G r. 4, O 14 636. R eg e n e ra tiv -K o k so fe n .
D r. C. O tto  & C om p., G . m . b . H ., D a h lh a u s e n  a .  d . R u h r.

K l. 10 a , G r. 17, F  55 087 . S c h rä g k a m m e r  zum  
T ro c k e n k ü h le n  v o n  K o k s. H e in r ic h  F ro h n h ä u s e r ,  D ort
m u n d , B u rg g ra fe n s tr . 6.

K l. 10 a , G r. 22, O 14 628. V e rfa h re n  z u r  B eheizung  
v o n  K a m m e rö fe n  m i t  d u rc h  A b h itz e  v e rd ü n n te m  u n d  v o r
g e w ä rm te m  S ta rk g a s . D r. C. O tto  & C o m p ., G . m . b. H., 
D a h lh au s e n  a . d . R u h r .

K l. 10 a , G r. 26, W  65 504 . S c h w e ian lag e  fü r  fe in 
k ö rn ig e  G ü te r . H a n s  W ie d e m a n n , B e r lin , I n  d e n  Z e lte n  20.

K l. 12 e , G r. 2, S 68 001. E le k tr is c h e  G asre in ig u n g s
an lag e . S ie m e n s -S c h u c k e r tw e rk e , G . m . b . H .,  ße rlin - 
S ie m e n ss ta d t.

K l. 18 a , G r. 6, D  48 797. A n z e ig e r f ü r  i n  b e s tim m te n  
B ah n en  b ew eg te  L a s te n . D e u tsc h e  M as c h in en fab r ik , A .-G .. 
D u isb u rg .

K l. 18 b , G r. 20, W  63 187. V e r fa h re n  z u r  E rzeu g u n g  
v o n  k o h le n s to ffa rm e n  E ise n -C h ro m -L e g ie ru n g en . R onald  
W ild  u n d  B essie  D e la f ie ld  W ild , g eb . A rn o ld , Sheffield. 
E n g la n d .

K l. 18 c , G r. 9, M 86  497. V o r r ic h tu n g  zu m  D rehen  
des  G lü h g e fäß es  w ä h re n d  d e r  E r h i tz u n g  im  G lühofen. 
H e in ric h  M öller, E rg s te  i. W .

K l. 18 c, G r. 10, S 68 458. V e r fa h re n  zu m  A n w ärm en  
von  S ta h lb lö c k e n , K n ü p p e ln  o. d g l. in  K a ru sse llö fen . 
F r ie d r ic h  S iem en s, A .-G ., B erlin .

K l. 24 e , G r. 4, Z 13 679. S chw el- u n d  V e rg asu n g s
an lage. R u d o lf  Z e id le r , S ta t io n  T ie n h a a ra  b e i W iborg , 
F in n la n d .

K l. 24 e , G r. 9, K  88  2 9 5 ; Z us. z. P a t .  372 074 . B e
s c h ic k u n g s v o rric h tu n g  fü r  G ase rz e u g e r  m i t  m ittle rem , 
s ich  d re h e n d e m  Z u fü h ru n g s ro h r . (B r.-^ng. H einrich  
K ö p p e rs , E ssen , M o ltk e s tr . 28.

K l. 24 1, M 84 168. F e u e ru n g  m i t  a n  d e n  V e rb re n 
n u n g s ra u m  a n g e b a u te n  u n d  v o n  ih m  b e h e iz te n  T ro ck e n 
sch a c h t. M a s c h in e n b a u -A n s ta lt  H u m b o ld t ,  K ö ln -K a lk .

K l. 31 a , G r. 5, J  26 289. V e rfa h re n  z u r  A u sn u tzu n g  
d e r  H itz e  v o n  g lü h e n d e n  O fe n re s te n . H a n s  J a k o b ,  W ü rz 
bu rg , J a k o b s tr .  4  a.

K l. 31 c, G r. 6, G  65 134. S a n d sc h le u d e rm a sch in e  
m it  A b sc h e id e v o rric h tu n g . R u d o lf  G e ig er, R a v e n s b u rg .

K l. 31 c, G r. 18, Sch  72 869 . A u s  m e h re re n  k o n z en 
tr isc h e n  R o h re n  g e b ild e te  G u ß fo rm  f ü r  S ch leu d e rg u ß . 
K la u s  S ch e ib e rt, B e r lin -L ic h te r fe ld e , E n z ia n s tr .  2.

K l. 40 a , G r. 1, B  115 327. V e r fa h re n  zu m  B r ik e t
t ie re n  u n d  V e rg rieß e n  v o n  fe in e n  E rz e n , E r z s ta u b  u . dgl. 
L)r. W ilh e lm  B u d d  us , A re n d se e  a . d . O stsee .

K l. 80 b, G r. 3, K  93  773. V e r fa h re n  z u r  H e rs te llu n g  
v o n  T o n e rd e sch m e lz z em e n t. F r ie d .  K ru p p ,  G ruson- 
w erk , A k t.-G es ., M a g d e b u rg -B u c k a u .

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 4G vom 19. November 1925.)

K l. 7 b, N r. 928 862. Z i e h k e t te  z u m  R u n d e n  bzw . 
K a lib r ie re n  v o n  R o h rb o g e n . J a c o b  S c h m itz ,  D ü sse ld o rf, 
G a r te n s tr .  29.

K l. 12 e, N r. 928 898. N ie d e rsc h la g se le k tro d e  fü r  
elektrische S ta u b n ie d e rs c h la g s v o rr ic h tu n g e n . M e ta llb a n k  
und Metallurgische G e se llsc h a ft , A .-G ., F r a n k f u r t  a . M.

K l. 24 e, Nr. 928 885. Generatoranlage. K. Wolinski, 
Berlin, Barbarossastr. 7.
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K l. 3 1 c ,  N r. 928  390. F o rm sa n d s ie b -  u n d  E n t 
e ise n u n g sm a sc h in e . F r i t z  W olf, M ag d e b u rg , W a lte r -  
R a th e n a u -  S tr .  26.

K l. 49  a , N r. 928  644. M eß- u n d  K o n tro llv o r r ic h tu n g  
f ü r  R a d s a tz d re h b ä n k e . M a s c h in e n fa b r ik  D e u tsc h la n d , 
G . m . b . H .,  D o r tm u n d .

K l. 49  f , N r. 928 337. V o rr ic h tu n g  zu m  B ieg en  v o n  
L a u frä d e rn , d ie  a u s  e in e m  b eso n d e rs  z u g e s c h n itte n e n  
P ro file isen  h e rg e s te ll t  w e rd en . K u r t  L in d e m a n n , D ü sse l
do rf, O s ts tr .  150.

Deutsche  Reichspatente.
Kl. 31 C, Gr. 25, Nr. 405 935, Z u s a tz  z u m  P a te n t  

401 996 , v o m  21. D e z e m b e r  1922 . W i l h e l m  O e h l -  
m a n n  i n  H a n n o v e r - K l e e f e l d .  Bleibende Gußform  
für Lagerschalen.

Z u r  B ild u n g  d e r  sch w a lb e n sc h w a n z fö rm ig e n  R ille n , 
d ie  z u m  F e s th a l te n  d e r  e in z u g ie ß e n d e n  W e ic h m e ta l l 

s c h a le  d ie n e n , w e rd e n  
n a c h  d e m  H a u p tp a 
t e n t  R in g e  a u s  S a n d  
o d e r  M e ta ll  in  e n t 
s p re c h e n d e  A u s s p a 
r u n g e n  d e s  F o r m k e r 
n e s  e in g e le g t,  d ie  so 
g e b a u t  s in d , d a ß  s ie  
n a c h  d e m  G u ß  o h n e  
B e s c h ä d ig u n g  a u s  

dem  G u ß s tü c k  h e ra u sg e z o g e n  w e rd e n  k ö n n e n . E in e  V e r 
besserung d ie se r  E in r ic h tu n g  k a n n  d a d u r c h  e rz ie l t  w e r 
den , d a ß  d ie  b e id e n  in n e re n  R in g e  a  z u r  B ild u n g  d e r  
beiden in n e re n  N u te n  lo se  z u  b e id e n  S e ite n  e in e s  m i t t 
leren, fe s t m i t  d e m  F o r m k e r n  v e rb u n d e n e n  R in g e s  b  in  
e n tsp rec h e n d e n  v e r t i e f t e n  R ille n  d e s  F o rm k e rn e s  liegen , 
wobei d e r  m i t t l e r e  f e s te  R in g  b  im  Q u e r s c h n i t t  e in  w en ig  
n ach  a u ß e n  v e r jü n g t  is t.

Kl. 31 c, Gr. 10, Nr. 406 228,
v o m 2 4 .N o v e m b e r  1923. H  i r s c h ,  
K u p f e r -  u n d  M e s s i n g  w e r k e ,  
A .-G .,  i n  B e r l i n .  K okille. 

Z u m  G ie ß e n  v o n  B lö c k en , 
l 'i ' in s b e s o n d e re  v on  p la t te n f ö r m i

g e n  G u ß s tü c k e n ,  w e rd e n  d ie  
K o k il le n  a u s  b e id e rse it ig  b e n u tz 
b a re n  P la t te n  z u s a m m e n g e s e tz t ,  
in d e m  d ie  Z w is c h e n s tü c k e  d ,

a  w e lch e  d ie  S e ite n w a n d u n g e n  b il
den , a u sw e c h se lb a r  a n  a u f  e in e r  G r u n d p la t t e  a  a n g e o r d n e 
te n  S äu len  b , c  b e fe s t ig t  s in d . A u f d ie se  W eise  k ö n n e n  d e r 
a r t ig e  K o k ille n  o h n e  S c h w ie r ig k e ite n  fü r  v e rs c h ie d e n e  
ß k ic k s tä rk e n  u n d  B lo c k h ö h e n  v e rw e n d b a r  g e m a c h t  
w erden .

Kl. 31 b, Gr. 11, Nr. 406 272, v o m  2 0 . A u g u s t 1921. 
P e t e r  T h o m a s  in  G e l s e n k i r c h e n .  Vorrichtung zur 
maschinellen Bearbeitung der Gießbetten von M assel- 
gießereien.

A n e in em  ü b e r  d a s  G ie ß b e t t  h in w e g  v e r f a h rb a re n  
F a h rg e s te l l  a  is t  d ie  in  d e r  H ö h e n la g e  e in s te l lb a re ,  be im
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F a h re n  d e s  G e s te l l s 's ic h  d re h e n d e  W ü h l t ro m m e l  b fü r  
d ie  M asse lfo rm en  a n g e b r a c h t ,  d ie  in  d e r  F a h r r ic h t u n g  
dem  a u f  u n d  n ie d e r  b e w e g lic h e n  F o r m e n s te m p e l  c v o r 
g e la g e r t is t .  B e id e  W e rk z e u g e  w irk e n  d e r a r t  z e i t l ic h  
n a c h e in a n d e r, d a ß  w ä h re n d  d e s  S t i l l s ta n d e s  d e s  s c h r i t t 
weise v o rb e w e g ten  F a h rg e s te l ls  u n d  d e r  W ü h ltro m m e l

Kl. 31c, Gr. 16, Nr. 407042,
v o m  26 . J u n i  1921. K a r l  
B r e i t e n b a c h  i n  S i e g e n  
i n  W e s t f .  Gaßform zur 
Herstellung von H artwalzen  
m it beim Schrum pfen der 
Walze nachgiebigen K aliber- 
ringen.

U n te r  V e rm e id u n g  a l le r  
d ie  K o k il le n w a n d  b  d u rc h 
d r in g e n d e n  F e s th a l te v o r r ic h 
tu n g e n  w e rd e n  d ie  K a lifc e r
r in g e  a  m i t  ü b e r  d ie  K a l ib e r  
in  a x ia le r  R ic h tu n g  h in a u s 
r e ic h e n d e n  F o r ts e tz u n g e n  c 
v e rs e h e n  u n d  u n te r  B e- 
la ss u n g  v o n  m i t  m ö g lic h s t  
t r a g fä h ig e n F o r m m a s s e n  a u s 
g e fü l l te n  F u g e n  d  v o n  g rö ß e 
r e n  a x ia le n  B re i te n ,  a ls  d ie  
S c h w in d w e g e  b e tr a g e n ,  ü b e r 
e in a n d e r  g e b a u t .

d e r  F o r m e n s te m p e l  c in  d a s  G ie ß b e t t  e in g e d rü c k t  w ird , 
w ä h re n d  b e im  V o rb ew eg en  d e s  F a h rg e s te l ls  d ie  W ü h l 
t ro m m e l a r b e i te t  u n d  d e r  F o r m e n s te m p e l  s t i l l s te h t .

Kl. 31c, Gr. 16, Nr.406558, 
v o m  2 6 . J u n i  1921. K a r l  
B r e i t e n b a c h  i n  S i e g e n  in  
W e s t f .  E iserneG ußtorm zum  
Gießen von Kaliberwalzen.

D ie  in n e re n  E n d e n  d e r  B o l
z e n  a , w e lche  d ie  F o rm w a n d  b  
d u rc h d r in g e n ,  u m  d ie  K a 
lib e r r in g e  c in  ih re n  H ö h e n 
la g e n  f e s tz u h a l te n ,  h a b e n  
K eg el- o d e r  P y ra m id e n fo rm  
u n d  g re ife n  in  e n ts p r e c h e n d  
g e s ta l te te  M u ld en  d e r  K a 
lib e rr in g e  e in , w o b e i sie  g e g en  
n a c h  a u ß e n  g e r ic h te te  L ä n g s 
v e rs c h ie b u n g e n  in  d e r  F o r m 
w a n d  in  d e r  e in e n  o d e r  a n 
d e re n  W eise  so  la n g e  g e s ic h e r t  
s in d , a ls  S c h w in d k rä f te  n o c h  
n ic h t  a u f t r e te n  u n d  u n te r  
d e r  d ie  K a l ib e r r in g e  c a x ia l  
d r ü c k e n d e n  W irk u n g  d e r  
S c h w in d k rä f te  n a c h  äu ß ert 
a u sw e ic h e n  k ö n n e n .

Kl. 31c, Gr.26, Nr.407291.
v o m 2 6 . J a n u a r  1921 . A m e r i 
c a n  R a d i a t o r  C o m p a n y  
in  C h i c a g o ,  V. S t.  A . G ieß
maschine.

D ie  M asc h in e  f ü h r t  d ie  
G ie ß fo rm e n  v o n  d e r  F o r m 
s te l le  z r  G ie ß s te lle ,  z u r  E n t 
le e ru n g ss te lle  u n d  z u r  S a n d 
a u fb e re i tu n g s s te l le  m i t  H ilfe  
e in e s  u m  e in e  w a g e re c h te  
A ch se  a  d r e h b a r e n ,  r a d f ö r 
m ig e n  T r ä g e r s  b  m i t  N a b e ,
S p e ic h e n  u n d  K ra n z ,  d e ss e n  
B ew e g u n g  in  d e r  P le ilr ic h -  
t u n g  d u rc h  d a s  G e w ic h t d e s  
in  d ie  S a n d fo rm  c e in g eg o s
s e n e n  M e ta lls  b e w irk t  w ird .
H a t  d e r  T r ä g e r  e in  N e u n te l  
e in e r  U m d re h u n g  v o lle n d e t,  
so  w ird  d u rc h  V e rs te llen  
e in e s  H e b e ls  e in  
a n g e z o g e n , d a s  d e n  T r ä g e r  
a n b ä l t .  D ie  s ic h  d u rc h  zw ei 
S to c k w e rk e  e r s tr e c k e n d e  M asc h in e  i s t  v o n  e in fa c h e r  
B a u a r t ,  s ie  i s t  le ic h t  zu  h a n d h a b e n  u n d  w ird  m i t te ls  
e in e r  e in z ig e n  B re m s v o r r ic h tu n g  u n d  e in e s  H a n d h e b e ls  
g e s te u e r t .
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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  1 1 ') .  ~

D ie nach fo lg en d en  A n z e i g e n  n e u e r  B ü c h e r  s in d  
d u rch  e in  am  Schlüsse  a n g eh ä n g te s  5  B — 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 te rs c h ie d e n . — 
B u c h b e s p r e c h u n g e n  w e rd e n  in  d e r  S o n d e r 

a b t e i l u n g  g le ichen  N am en s  a b g e d ru c k t .

Allgemeines.
D ie  T e c h n i k  d e s  E i s e n h ü t t e n w e s e n s .  2., n e u - 

bearb . S o nderausgabe  des te c h n isc h e n  T eiles  d e r  12. A ufl. 
d e r „G em e in faß lich en  D a rs te llu n g  des E ise n h ü tte n w es e n s 1’. 
H rsg . vom  V ere in  d e u tsc h e r  E ise n h ü tte n le u te .  (M it 
110 A bb.) D ü sse ld o rf: V erlag  S ta h le isen  m . b . H . 1925. 
(V II I ,  265 S.) 8°. G eb. 3,75 G.-M . — D iese S o n d erau sg ab e  
d ie n t n u r  a ls  L e h rb u c h  fü r  te c h n isch e  L e h ra n s ta lte n  u n d  
is t  n u r  u n m itte lb a r  v o m  V erlag  zu  bez ieh en . ■  B  ■

Geschichtl iches.
L in k e-H o fm a n n -L a u ch h am m er, A k tie n g e se lls c h a f t: 

200 J a h r e  L a u c h h a m m e r  1725 b i s  1925. (M it z ah lr . 
A bb.) [B e rlin : S e lb s tve rlag  1925.] (105 S.) 4°. — Vgl.
S t. u . E . 45 (1925), S. 1453/4. =  B 3

F e s t s c h r i f t  a u s  A n l a ß  d e s  f ü n f z i g j ä h r i g e n  
B e s t e h e n s  d e r  [ F i r m a ]  W a y ß  & F r e y t a g ,  A .- G .,  
1875 b is  1925. (M it A bb .) S tu t tg a r t :  K o n ra d  W ittw e r  
(1925). (4  B l., 213 S., 31 Bl.) 4°. S  B 5

75 J a h r e  E i s e n b a h n d i r e k t i o n  E l b e r f e l d .  E lb e r 
fe ld , d en  15. O k to b e r 1925. B ei d e r 75. W ie d e rk e h r  des 
T ages de r B eg rü n d u n g  d e r „ K ö n ig lich en  D ire k tio n  d e r 
B erg isch -M ärk ischen  E ise n b a h n 11 ü b e rre ic h t v o n  d e r  D e u t
schen  R eichsbahn-G ese llscha ft, R e ich sb a h n d ire k tio n  (E l
berfe ld). (M it A bb . u n d  1 K a r te .)  [S elb s tv e rlag ] 1925.
(67 S.) 4°. 3  B 3

N e l  X X V o A n n i v e r s a r i o  d e lV A s g o c ia z i o n e  f r a  
g l i  I n d u s t r i a l i  M e t a l l u r g i c i  I t a l i a n i .  1925. (M it 
H o lz sch n itten .)  M ilano : L ’E ro ic a  1925. (165 S.) 4°. 5  B S

A lfred  B irk :  A lo i s  v o n  N e g r e l l i .  D ie  L e b e n s 
gesch ich te  e ines In g en ie u rs . B d. 2 : 1848 b is  1858. I n  
I ta lie n . D er S uezkana l. L e tz te  K äm p fe . M it 1 B ildn is . 
W ien  u n d  L e ip z ig : W ilhe lm  B rau m ü lle r, U n iv e rs itä ts -  
V erlagsbuchhand lung , G . m . b. H ., 1925. (V II I ,  307 S.)
8». 4 G.-M. : b :

P au l A rn s t, D r., D ip lo m k a u fm a n n : A u g u s t  T h y s s e n  
u n d s e i n W e r k .  ( M i t l  B ild n is .) L e ip z ig : G . A. G loeckner, 
V erlagsbuchhand lung , 1925. (80 S.) 8°. G eb. 5 G.-M. 
(E rgän zu n g sb än d e  zu r Z e itsc h rif t  f ü r  H a n d e lsw issen 
sch a ftlich e  F o rschung . B d. 7.) •  B i

Allgemeine Grundlagen des 
Eisen hüttenwesens.

Allgemeines. E r s t e s  F a c h a d r e ß b u c h  d e r  g e 
s a m t e n  w ä r m e -  u n d  f e u e r u n g s t e c h n i s c h e n  I n 
d u s t r i e .  (1.) A usgabe  1925/26. H a lle  a . S .: I n d u s tr ie -  
V erlag C arl H aen c h e n  [1925], (X V I, 368, 64 S.) 8°. — 
E n th ä l t  in  fa ch lich e r G ru p p en e in te ilu n g  u n d  in n e rh a lb  
d ieser w ie d er n a ch  S tä d te n  g e o rd n e t A n sc h rif te n  v o n  
F irm e n  aus  a llen  G ew erbezw eigen, d ie  fo lgende E in r ic h 
tu n g e n  lie fe rn : Z en tra lh e izu n g s-, A b w ärm e v erw e rtu n g s-, 
L ü ftu n g s- , T rock n u n g s- u n d  W asserv erso rg u n g s-A n lag en  
sow ie d ie  e in sch läg igen  B edarfsg eg en stän d e , V e n tila to re n , 
Iso lie r-, D am pfkessel-, feu e ru n g stech n isch e  u n d  zugehörige 
E in ric h tu n g e n  (e insch l. d e r fe u e rfe s ten  B au s to ffe) ; a u f 
g e fü h r t  w e rd e n  fe rn e r d ie  F a c h v e rb ä n d e  u n d  V ere ine, d ie  
w ärm e- u n d  feu e ru n g s tech n isch en  B era tu n g ss te llen , d ie  
b e ra te n d e n  In g en ieu re  fü r  W ärm e- u n d  F eu e ru n g s tec h n ik , 
d ie  F a c h sc h u le n  (e insch l. d e r H ochschu len ) u n d  — le id e r 
o hne  e rk e n n b a re n  P la n  — neuere  F a c h sc h r if te n  u n d  eine 
A n zah l Z e itsc h rif te n . M onograph ien  e in ze ln e r F irm e n , e in  
S c h u tz m a rk e n - u n d  W o rtm ark en -V e rze ich n is  sow ie e in  
B ezugsquellen -V erze ichn is  b ild en  d e n  S ch luß  des  B an d es .

„ H ü t t e . “  D es In g e n ie u rs  T a s c h e n b u c h . H rsg . vom  
A k ad em isc h en  V e re in  H ü t te ,  E . V ., in  B er lin . 25., neu  
b e a rb . A ufl. B d . 1. (M it z a h lr . A b b .)  B e r l in :  W ilh e lm  
E r n s t  & S o h n  1925. (X V I ,  1080 S .) 8°. 13,20 G .-M , geb. 
15 G.-M . , =  B S

Chemie. H a n d b u c h  d e r  A r b e i t s m e t h o d e n  in  
d e r  a n o r g a n i s c h e n  C h e m i e .  B e a rb . v o n  P ro f . D r. K . 
A rn d t,  B e r lin -C h a r lo tte n b u rg  [u. a .]. G e g rü n d e t von
A r th u r  S tä h le r . F o r tg e f ü h r t  v o n  E r ic h  T ied e , a . o. P ro f. 
a. d . U n iv e rs itä t  B er lin , u n d  F r ie d r ic h  R ic h te r ,  R e d a k te u r  
be i d e r  D e u tsc h e n  C h em isch en  G e se llsc h a ft . B d . 2, H ä lf te  
2 : P h y s ik a lisch e  u n d  c h em isc h e  O p e ra tio n e n  b eso n d ere r 
A r t .  M it 624 A bb . im  T e x t  u n d  a u f  T a fe ln . B e r lin  und  
L e ip z ig : W a lte r  d e  G ru y te r  & Co. 1925. (X  S., S. 655 
b is 1648.) 8°. 54 G.-M , g eb . 58 G .-M . 3  B 3

Aufbereitung und Brikettierung.
Allgemeines. E m il T re p to w , $ r  » ^ n g .  e. h ., Geh. 

B e rg ra t, P ro f. i .  R . d e r  B e rg b a u k u n d e  a n  d e r  B erg ak a 
dem ie  F re ib e rg , S a c h se n : G r u n d z ü g e  d e r  B e r g b a u - 
k ü n d e  e i n s c h l i e ß l i c h  A u f b e r e i t u n g  u n d  B r i 
k e t t i e r e n .  6., v e rm . u . v o lls t ,  u m g e a rb . A ufl. Bd. 2: 
A u fb e re itu n g  u n d  B rik e t t ie re n .  M it 324  in  d e n  T e x t  gedr. 
A bb . u n d  11 T a f. W ie n : J u l iu s  S p r in g e r  1925. (X , 338 S.) 
8°. G eb . 21 G .-M . 3  B 3

Erze. W a lte r  L u y k e n :  A u f b e r e i t u n g s v e r s u c h e  
m i t  E r z e n  d e s  S a l z g i t t e r e r  H ö h e n z u g e s .*  (M itte ilung  
a. d . K .- W .- I n s t i tu t  f. E ise n fo rs c h u n g  in  D ü sse ld o rf, Bd. 7, 
L fg . 3, S. 2 5 /4 1 .)  L ä u te ru n g  v o n  E r z e n  d e r  G ruben 
B a r le y  u n d  F o r tu n a .  A u fb e re itu n g s te c h n is c h e  B ed eu tu n g  
d e r  O o lith e  u n d  G ero lle . A b h ä n g ig k e i t  d e s  E isen g eh alte s  
d e r  G ru n d m a sse  v o m  E is e n g e h a l t  d e s  R o h e rz e s , d e r  M enge 
d e r  G ru n d m a sse  u n d  d e r  O o lith b ild u n g . B e d e u tu n g  des 
k ü n s tl ic h e n  A b rieb s . E rg e b n isse  d e r  n a ß m e ch a n isch e n  
A n re ic h e ru n g . R e ih e n m ä ß ig e  V e rsu ch e  m i t  G ero llen  1 bis 
2 m m  d e r  G ru b e  F o r tu n a .  B e d e u tu n g  d e r  re d u z ie re n d en  
R ö s tu n g  m i t  n a ch fo lg e n d e r  M ag n e ts ch e id u n g  fü r  die 
R o h erze  d e r  G ru b e n  F o r tu n a  u n d  B a r le y . [B e r. E rzau ssch . 
V. d. E ise n h . N r. 10 (1925).]

W . L u y k e n  u n d  E . B ie rb ra u e r :  U e b e r  d i e  r e c h 
n e r i s c h e  E r f a s s u n g  d e s  A u f b e r e i t u n g s e r f o l g e s  
u n d  d e n  A u f b a u  s y s t e m a t i s c h e r ,  a u f b e r e i t u n g s  
t e c h n i s c h e r  U n t e r s u c h u n g s m e t h o d e n . *  (M itte ilu n g
a. d. K . - W . - I n s t i t u t  f. E is e n fo rs c h u n g  in  D üsse ldo rf. 
B d. 7, L fg. 2, S. 1 7 /23 .) E rz ie lte  u n d  m in e ra lo g isch  m ög
liche  A n re ich e ru n g , „ a b s o lu te r  W irk u n g s g ra d “ . M essung 
des e rz ie lte n  E rfo lg es  a n  d e r  p h y s ik a l is c h e n  T re n n b a r 
k e it  „ te c h n is c h e r  W irk u n g s g ra d “ . E r m it t lu n g  d u rc h  g ra 
p h isch e  V e rfa h ren . [B e r. E rz a u s sc h . V. d . E ise n h . N r. 9 ; 
vgl. a u c h  M eta ll E rz  N . F .  13 (1925) N r. 17, S. 415/21 .] 

Sonstiges. P . R o s in :  K e n n z e i c h n u n g  v o n K o h l e n -  
s t a u b m ü h l e n . *  G ru n d b e g rif fe  d e r  V e rm a h lu n g , L e e r
lauf-, Z u sa tz - u n d  G e s a m tm a h la rb e i t ,  E in f lu ß  v o n  B e
la s tu n g , M a h lfe in h e it u n d  M a h lb a rk e i t  a u f  d e n  A rb e its 
b ed arf, R ic h tl in ie n  d e r  M ü h le n u n te rsu c h u n g . [A rch. 
W ärm e w irtsch . 6 (1925) N r. 11, S. 2 8 9 /9 4 .]

A r th u r  W ey e l: W e s e n  u n d  N e u g e s t a l t u n g  d e s  
S p a t e i s e n s t e i n - R ö s t b e t r i e b e s  [ E rö r te ru n g  zu  B er. 
N r. 7 (1924) E rza u ssc h . V. d . E is e n h .]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze. L u is  B a r re iro :  E i s e n e r z v o r k o m m e n  

in  N o r d s p a n i e n . *  V o rk o m m e n  in  d e r  P r o v in z  B isk a y a . 
E in te ilu n g  d e r  E rze  u n d  ih re  E ig e n s c h a f te n  u n d  A n a ly se . 
A r t  des A bbaues . A rb e its b e d in g u n g e n . E rz e u g u n g , V e r
b ra u c h  u n d  A u sfu h r. [ I ro n  A ge 1 1 6 (1 9 2 5 ) N r. 11, S. 680/3 .] 

Zuschläge. O tto  F r iz ,  D r . :  V o r k o m m e n  u n d  V e r 
w e n d u n g  n u t z b a r e r  K a l k s t e i n e  i n  S ü d d e u t s c h 
l a n d .  (M it 85 A bb . u n d  3 F a r b e n ta f . )  B e r lin  (W  62, 
K ie lg a n s tr . 2 ) : K a lk v e r la g , G . m . b . H .,  1925. (279  S.) 
8“. G eb . 16 G .-M . — I m  e r s te n  T e i l :  B e s c h re ib u n g  u n d  
B ild u n g sg esch ich te  d e r  K a lk s te in e , g e in e in fa ß lic h e  E r 
lä u te ru n g  d e r  n ö tig e n  a llg e m e in e n  g e o lo g isch en  B egriffe , 
k n ap p e , a b e r  a u sre ic h e n d e  g eo lo g isch e  G e sc h ic h te  S üd - 
d e u ts c h la n d s ;  im  z w e iten  T e il :  U e b e r s ic h t ü b e r  A b b a u  u n d
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k o m m en  in  d e n  e in z e ln e n  s ü d d e u ts c h e n  L ä n d e rn  in  d e r  
R eihen fo lge  ih re s  g eo lo g isch en  A lte rs , A r te n  d e r  G ew in n u n g  
des R o h g e s te in s ;  im  d r i t t e n  T e i l :  w ir ts c h a f tsg e s c h ic h tlic h e  
u n d  a llg e m e in -w ir ts c h a f tlic h e  V e rh ä ltn is se  d e r  I n d u s tr ie  
d e r K a lk s te in e  in  S ü d d e u ts c h la n d , s ta t is t is c h e  A n g a b en  
ü b e r B e leg sc h af t, F ö rd e ru n g  u sw ., U n te rn e h m e rp e rs ö n  
l ic h k e ite n  in  d e r  g e n a n n te n  I n d u s t r ie .  5  B 3

K a l k - T a s c h e n b u c h  1926. J g .  4. H rsg . v o m  V e re in  
D e u tsc h e r K a lk w e rk e . B e r lin  (W  62, K ie lg a n s tr .  2 ): 
K a lk v erlag , G . m . b. H . (1925 .) (K a le n d a r iu m  u . 76 S.) 
8° (16°). 1 G .-M . — E n t h ä l t  a u ß e r  d e m  K a le n d e r te i l  e in e  
A n zah l k le in e r  A b h a n d lu n g e n  v o rn e h m lic h  ü b e r  V e r
w e ndung  des  K a lk e s  — u . a . b e i d e r  D r a h t h e r s t e l l u n g  
S. 29 /3 0 ) —, e in e  k u rz e  L e b e n sb e s c h re ib u n g  des  G e h e im 
ra te s  P ro f. D r. E . R a m a n n ,  L e i ts ä tz e  fü r  e in h e itlic h e  
L ieferung  u n d  P rü fu n g  v o n  B a u k a lk  (E n tw u rf  1924), A n 
g a b en  ü b e r  K a lk b e to n fe s tig k e ite n , M itte ilu n g e n  ü b e r  d ie  
O rg a n isa tio n  d e s  V e re in s  D e u tsc h e r  K a lk w e rk e  u n d  des 
D e u tsch en  K a lk -B u n d e s  sow ie  A n s c h r if te n  so n s tig e r  fü r  
d ie  K a lk in d u s tr ie  w ic h tig e r  w ir ts c h a f tl ic h e r  V e re in igungen .

Brennstoffe.
Braunkohle. K rie g b a u m : D ie  d e u t s c h e n  B r a u n 

k o h l e n ,  u n t e r  b e s o n d e r e m  H i n w e i s  a u f  d i e  b a y e 
r i s c h e n  ( O b e r p f ä l z e r )  V o r k o m m e n .  [Z. B a y e r . R ev .-  
V. 29 (1925) N r. 18, S. 1 9 7 /2 0 0 .]

Steinkohle. F . B e rg iu s :  D ie  V e r f l ü s s i g u n g  d e r  
K o h le .*  [Z. V. d . I .  69  (1925) N r. 42, S. 1 3 1 3 /2 0 ; N r. 43, 
S. 1359/62; G lü c k a u f  61 (1925) N r. 42 , S. 1 3 1 7 /2 6 ; N r. 43, 
S ; 1351/8.]

F . L a n d s b e rg :  V e r e i n f a c h t e s  V e r f a h r e n  z u r  
B e w e r tu n g  v o n  S t e i n k o h l e n . *  P r a k t is c h e  B eisp ie le  
fü r  die E in te ilu n g  v o n  B re n n s to f fe n  in  K la sse n  u n te r  
B erü ck s ich tig u n g  d e s  Z u sa m m e n h an g e s  zw isch en  H e iz 
w ert u n d  f lü c h tig e n  B e s ta n d te ile n . [G lü c k a u f 61 (1925) 
N r. 45, S. 1427 /30 .]

M anfred  D u n k e l:  Z e r l e g e n  v o n  K o h l e n  n a c h  d e m  
s p e z i f i s c h e n  G e w i c h t .*  T re n n u n g  d e r  G e fü g e b e s ta n d 
te ile  n a ch  d e m  sp ez ifisc h e n  G e w ic h t d u rc h  A n w en d u n g  
des S ch w im m v erfah ren s . A b h ä n g ig k e i t d e r  K o k sa u s b e u te  
vom  sp ez ifisch en  G e w ich t. P r a k t i s c h e  B ed e u tu n g . [Z. 
O berschles. B e rg -H ü tte n m . V. 6 4 (1 9 2 5 ) N r. 10, S. 6 0 4 /9 .]

F . S. S in n a t t  u n d  J .  G . K in g :  D ie  H y d r i e r u n g  
v o n  K o h le .  LTm w a n d lu n g  v o n  K o h le  in  O el. D as  V e r
fah ren  n a ch  B erg iu s. L a b o ra to r iu m sv e rs u c h e . U n te r 
suchungen  d e r  g ü n s t ig s te n  A rb e its b e d in g u n g e n . V o r tra g  
vor d e r  J a h re s v e rs a m m lu n g  d e r  S o c ie ty  of C h em ica l 
In d u s try . [ I ro n  C oal T ra d e s  R e v . 111 (1925) N r. 2994, 
S. 90.]

J .  J o o n  G ra h a m : U m w a n d l u n g  v o n  K o h l e  i n  
O e l d u r c h  H y d r i e r u n g .  L a b o ra to r iu m sv e rs u c h e . E i n 
fluß  v o n  D a m p f a u f  K o h le . V e rsu c h se rg eb n isse  b e i d e r  
B ehan d lu n g  v e rs c h ie d e n e r  K o h le n s o r tc n  m i t  W asse rs to ff 
u n te r h o h em  D ru c k  b e i 4 0 0 ° . F o lg e ru n g e n . E r ö r te ru n g . 
[ Iro n  C oal T ra d e s  R e v . 111 (1925) N r. 3008, S. 6 3 5 /7 .]  

R a lp h  H a y e s  S w e e tse r :  E i n  W e g  z u r  G e w i n n u n g  
a s c h e f r e i e r  K o h l e  I I .*  V e rk a u f d e r  K o h le  n a c h  e in e r  
P re issk a la , w ie  d ie se  im  E r z h a n d e l  ü b lic h  is t .  — E in f lu ß  
von h o h em  A sc h e n g e h a lt a u f  L e is tu n g , K o k s-  u n d  K a lk 
v e rb rau ch  d e r  H o ch ö fen . [ I r o n  T r a d e  R e v . 76  (1925) 
N r. 21, S. 1315 /7 .]

Verkoken und Verschwelen.
Allgemeines. K . B u n te :  G e s i c h t s p u n k t e  f ü r  d ie  

W a h l  d e r  G a s b e s c h a f f e n h e i t . *  Z u k u n f tsa u s b lic k e  
fü r  n e u e re  G a s h e rs te l lu n g sv e rfa h re n , B erg in -V e rfa h re n , 
W asse rg asv e rfah re n . E r ö r te ru n g .  [G a s  W as s e r fa c h  68 
(1925) N r. 38, S. 5 8 7 /9 0 ; N r. 39, S. 6 0 0 /2 ;  N r. 40 , S. 6 2 3 /5 .]  

W . C ä s a r :  E i n r i c h t u n g  u n d  B e t r i e b s f ü h r u n g  
v o n  B e n z o l f a b r i k e n  z u r  E r h ö h u n g  d e r  W i r t 
s c h a f t l i c h k e i t ,  b e s o n d e r s  d u r c h  V e r w e r t u n g  d e r  
A b f a l l e r z e u g n i s s e .  W a . O s tw a ld :  D ie  B e w e r t u n g  v o n  
M ö t o r k r a f t s t o f f e n  m i t  H i l f e  d e r  „ K e n n z i f  f e r ‘'.* 
[B er. K o k e re iau s s ch . V. d . E ise n h . N r. 21 (1925).]

P r o c k a t :  D ie  D e s t i l l a t i o n  v o n  K o h l e  u n d  T e e r  
m i t t e l s  e i n e s  M e t a l l b a d e s .  K u rz e  B e s c h re ib u n g  d e r  
b is h e r  b e k a n n t  g e w o rd e n en  V e rfa h re n . [Z. V. d . I .  69 
(1925) N r. 45 , S. 1417.]

Koks- und Kokereibetrieb. D a s  „ L  u n d  ^ ‘ - V e r 
f a h r e n  d e r  T i e f t e m p e r a t u r v e r k o k u n g . *  V e rk o k u n g  
d es  B ren n sto ffe s  d u rc h  d ir e k te  B eh e izu n g  m i t  e in e m  in 
d if f e r e n te n  G ase. B e sc h re ib u n g  e in e r  A n lag e  u n d  ih re  
K o s te n . [ I ro n  C oal T ra d e s  R e v . 111 (1925) N r. 3007, 
S. 5 91 /3 .]

O. P e is c h e r :  N e u e r e  K o k s o f e n b a u a r t e n .  Z u 
s c h r if t  z u  o b e n g e n a n n te m  A u fsa tz  v o n  F . W . S p e rr . 
[ I ro n  C oal T ra d e s  R e v . 111 (1925) N r. 3001, S. 3 6 0 ; vg l. 
S t.  u . E . 45  (1925), S. 224 /31 .]

G e rh a rd : K o k s  V e r b e s s e r u n g  im  G a s w e r k s 
b e t r i e b e .  A n fo rd e ru n g e n  d e r  G asw e rk e  a n  d ie  K o h le n 
b e sc h a ffe n h e it.  M isch u n g  d e r  K o h le n  in  e n ts p re c h e n d e n  
M isch- u n d  M ah lan lag en . B es c h a ffe n h e it d e s  K o k ses . 
B ed ü rfn isse  u n d  A n fo rd e ru n g e n  d e r  V e rb ra u c h e r . E r 
ö rte ru n g . [G as  W asse rfa ch  68 (1925) N r. 45, S. 6 9 9 /7 0 3 .] 

T h a u :  D e r  W e g  d e r  G a s e  i n  d e r  K o k s o f e n 
k a m m e r .  N a c h trä g l ic h e  S te llu n g n a h m e  zu  n e u e re n  e n g 
lis c h en  V e rö ffen tlich u n g e n . V gl. S t. u . E . 45  (1925), S. 850. 
[G lü c k a u f 61 (1925) N r. 42, S. 1339 /40 .]

V e r k o k u n g s a n l a g e  d e r  M i d l a n d  C o a l  P r o 
d u c t s ,  L i m i t e d .  E rg eb n isse  v o n  V e rk o k u n g sv e rs u c h e h  
m i t  E i fo rm b r ik e t t s ,  d ie  a u s  K o h le n g ru s  m i t  8 %  T e e r
z u sa tz  a ls  B in d e m itte l  b e s te h e n , u n te r  g le ic h ze itig e r N e b e n 
e rzeu g n isg e w in n u n g . [ I ro n  C oal T rad e 3  R e v . 111 (1925) 
N r. 3007, S. 605.]

Schwelerei. E . R o s e r :  U e b e r  d i e  W i r t s c h a f t l i c h 
k e i t  d e r  E n t g a s u n g  v o n  B r e n n s t o f f e n  i m  D r e h 
o f e n .  Z u sc h riften w e c h se l zw isch e n  M. D o lch  u n d  d e m  
V erfasse r. [B re n n s to ff-C h e m . 6 (1925) N r. 18, S. 2 8 5 /9 1 .] 

W a l te r  v . A m a n n  u n d  C u r t  B u n g e : E r g e b n i s s e  
e i n e r  v e r s u c h s w e i s e  v o r g e n o m m e n e n  V e r s c h w e 
l u n g  v o n  o s t o b e r s c h l e s i s c h e r  S t e i n k o h l e . *  V e r
su ch se rg eb n isse  d e r  V ersch w e lu n g  im  D re h ro h ro fe n  im  
V erg le ich  zu  d e n  m i t  R u h rk o h le  e rz ie lte n  E rg eb n issen . 
B e tr ie b sk o s te n . U n b ra u c h b a r k e i t  d e r  a u s  o b e rsch le s isch e r 
K o h le  g e w o n n en e n  B en z in e . B e w e rtu n g  des  H a lb k o k se s . 
U n b ra u c h b a r k e i t  des  V e rfa h re n s  fü r  o b e rsch les isch e  K o h le . 
[Z. O b ersch les . B e rg -H ü tte n m . V . 64  (1925) N r. 10, 
S. 609 /13 .]

T h a u :  S c h w e l  v e r f a h r e n  m i t  g e n e i g t e m  D r e h 
o f e n .  E rg eb n isse , A n a ly se n  d e r  E rze u g n is se , A u sb e u te n , 
W ir ts c h a f tl ic h k e it  d e r  in  G e lse n k irc h e n  a u fg e s te ll te n  
A n lage. [G lü c k a u f 61 (1925) N r. 31, S. 9 7 1 /4 .]

T h a u :  S c h w e i d r e h o f e n  d e r  K o h l e n s c h e i d u n g s -  
G e s e l l s c h a f t  a u f  d e r  Z e c h e  M a t h i a s  S t i n n e s  1 /2 .*  
[G lü c k a u f 61 (1925) N r. 32, S. 1000 /2 .]

BrennstoUvergasung.
Braunkohlenvergasung. A lfred  F a b e r ,  D r., L e ip z ig : 

B r a u n k o h l e n - G e n e r a t o r g a s ,  s e i n e  H e r s t e l l u n g  
u n d  V e r w e n d u n g  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h 
t i g u n g  d e r  k e r a m i s c h e n  G r o ß g e w e r b e .  (E rw e ite r te  
A u sg ab e  e in e s  V o rtrag e s , g e h a l te n  a u f  d e r  T a g u n g  d e r  
D e u tsc h e n  K e ra m isc h e n  G e se llsch a ft in  B a d  B la n k e n b u rg , 
T h ü r in g e n , v o m  3. b is  6. J u n i  1923.) L e ip z ig  (N o rd p la tz  
11 — 12): G a sg e n e ra to r  u n d  B ra u n k o h le n v e rw e r tu n g ,
G . m . b . H ., S e p te m b e r 1925. (23  S .) 4°. 3  B 5

D ie  E r z e u g u n g ,  B e w e r t u n g  u n d  V e r w e n d u n g  
v o n  h e i ß e n  u n d  k a l t e n  B r a u n k o h l e n g e n e r a t o r 
g a s e n  a u f  r h e i n i s c h e n  H ü t t e n w e r k e n .  Z u s c h r if te n  
v o n  H u b e r t  H e r m a n n s ,  C o n ra d  A r n e m a n n  u n d  Z i m 
m e r m a n n ,  b e tre f fe n d  A n la g e k o s te n , B e tr ie b se rg e b n is se , 
S ta u b a b sc h e id u n g  u n d  D o p p e lfe u e rg ase rz e u g e r , z u  d e m  
A u fsa tz  v o n  H e r r n .  B e c k e r .  (V gl. S t.  u . E . 45  (1925) 
N r. 28, S. 12 1 3 /4 .) [M e ta ll E r z  22 (1925) N r. 18, S. 4 5 2 /5 .]  

C o n ra d  A rn e m a n n :  W ie  v e r g a s e  i c h  m i t t e l 
d e u t s c h e  B r a u n k o h l e  ? E rz e u g u n g  e in e s  g le ic h m ä ß ig e n  
G ases. V e rg a su n g  v o n  S ie b k o h le  u n d  B r ik e t t s  m i t  u n d  
o h n e  U rte e rg e w in n u n g . [F e u e ru n g s te c h n . 14 (1925) N r. 1, 
S. 3 /6 .]

d  Z e itschriftenverzeichn is  nebst A b k ü r zu n g e n  s ieh e  S . 1 5 3 156. — B in  * bedeutet-, A bb ild u n g en  m  dei Quelle.
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Nebenerzeugnisse (Tieftem peraturvergasung). H e in ric h  
H ock- U e b e r  d ie  Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  V e r a r 
b e i t u n g  d e s  t e c h n i s c h e n  S t e i n k o h l e n s c h w e l g a s e s .  
A ngaben ü b e r d ie  Vorgänge bei d e r K o h len en tg asu n g . 
E i g e n s c h a f t e n  d e r aus  d e n  Schw elgasen  g e w o n n e n e n  E r 
zeugnisse. [Z. angew . C hem . 38 (1925) N r. 42, S. 9 4 5 /7 .]

Feuerfeste Stoffe.
Allgem eines. E . H . S chu lz : E r f o r s c h u n g  u n d

P r ü f u n g  d e r  f e u e r f e s t e n  B a u s t o f f e  f ü r  d i e  H ü t t e n 
i n d u s t r i e  in  D e u t s c h l a n d .*  P ra k tisc h e  B e d e u tu n g  u n d  
S chw ierigkeiten  d e r  P rü fu n g  feu e rfe s te r B au sto ffe . D ie 
im  B etriebe  a n  d ie  fe u e rfe s ten  B au sto ffe  g e s te llte n  A n 
sprüche. D ie b e steh e n d en  U n te rs u c h u n g s v e rfa h re n : P r ü 
fung  auf A nalyse , S eg erk eg el-E rw eich u n g sp u n k t, F e u e r
s tan d fe s tig k e it u n te r  B elas tu n g , P o ro s itä t ,  spez ifisches 
G ew icht, R au m b es tä n d ig k e it, S tr u k tu r ,  W ärm e le itfä h ig 
k e it, W id e rs tan d sfäh ig k e it gegen T em p era tu rw ech se l, 
W id ers tan d sfäh ig k e it gegen chem ische  E in flü sse ; ih re  
B ew ertung  u n d  B ez iehungen  zu  d e n  p ra k tis c h e n  A n 
sprüchen . V ersuchsofen  fü r  P rü fu n g  fe u e rfe s te r S te in e  bei 
de r D o rtm u n d e r U n ion . D ie  N o rm u n g  d e r  P rü fv e rfa h re n  
u n d  E ig en sch aften . E rg eb n isse  d e r U n te rs u c h u n g  v o n  
S ilikas te inen  in  F o rm  v o n  H ä u fig k e itsk u rv en . [S t. u . E . 45 
(1925) N r. 42, S. 1733 /9 ; N r. 43, S. 1777/81.]

A. E . J .  V ickers u n d  L . S. T h e o b a ld : E i n f l u ß  o x y 
d i e r e n d e r  u n d  r e d u z i e r e n d e r  A t m o s p h ä r e n  a u f  
f e u e r f e s t e  B a u s to f f e .*  [T rans. C eram . Soc. 24 (1 9 2 4 /2 5 ) 
N r. 2 /3 , S. 86/104.]

Prüfung und Untersuchung. A. J .  D a le : T r u g 
s c h l ü s s e  b e i  d e r  N o r m u n g  v o n  P r ü f v e r f a h r e n  f ü r  
d ie  B e s t i m m u n g  d e r  F e u e r s t a n d f e s t i g k e i t  b e i  
h o h e n T e m p e r a t u r e n .  N o r m u n g s v e r f a h r e n .*  [T ra n s . 
C eram . Soc. 24 (1924/25) N r. 2 /3 , S. 216/27.]

A. T . G reen  u n d  L . S. T h e o b a ld : A e n d e r u n g e n  d e r  
E i g e n s c h a f t e n  b e im  B r e n n e n  v o n  S c h a m o t t e 
s t e i n e n .*  [T rans. C erafn. Soc. 24 (1924/25) N r. 2 /3 , 
S. 124/58.]

L. S. T h eo b a ld  u n d  A. T . G re e n : D ie  T e m p e r a t u r 
g r a d i e n t e n ,  d ie  m a n  b e i  v e r s c h i e d e n e n  E r w ä r 
m u n g s z e i t e n  i n  u n g e b r a n n t e n  S c h a m o t t e s t e i n e n  
z w i s c h e n  15 u n d  250° e r h ä l t . *  [T ran s. C eram . Soc. 24 
(1924/25) N r. 2 /3 , S. 105/23.]

L . S. T heo b a ld  u n d  A. T . G reen : B e o b a c h t u n g e n  
ü b e r  d ie  E n t f e r n u n g  d e r  k o h l i g e n  B e s t a n d t e i l e  
a u s  S c h a m o t t e s t e i n e n .  [T rans. C eram . Soc. 24 (1924/25) 
N r. 2 /3 , S. 159/69.]

Eigenschaften. A. J .  D a le : B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  
F e u e r f e s t i g k e i t ,  B e l a s t u n g s f e u e r f e s t i g k e i t  u n d  
p h y s i k a l i s c h e r  u n d  c h e m i s c h e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  
f e u e r f e s t e r  S to f f e .*  I I / I I I .  [T ran s. C eram . Soc. 24 
(1924/25) N r. 2 /3 , S. 170/215.]

Verhalten im Betrieb. K . E n d e il:  E r f a h r u n g e n  
m i t  f e u e r f e s t e n  B a u s t o f f e n  b e i  W a n d e r r o s t -  u n d  
K o h l e n s t a u b f e u e r u n g e n  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  N o r d - A m e r i k a .*  [G lü c k a u f 61 (1925) 
N r. 38, S. 1177/89.]

S tu a r t  M. P h e lp s : B e z i e h u n g  d e r  S t r u k t u r  u n d  
d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  z u m  t h e r m i s c h e n  W i r 
k u n g s g r a d  v o n  f e u e r f e s t e n  S t e i n e n  i n  R e g e n e r a 
to r e n .*  W ärm eü b ertrag u n g  v o n  S ch am o tte , S ilik a , 
K o h len sto ffs te in en  usw . V erringerung  d e r P o r o s i tä t  b e 
d in g t höhere  L e itfä h ig k e it u n d  g rößere  W ä rm e k a p a z itä t. 
G la su r v e rr in g e r t d ie  W ärm eau fn ah m e . [ J .  A m . C eram . 
Soc. 8 (1925) N r. 10, S. 648/54.]

Schamottesteine. M. C. B ooze: C h e m i s c h e  u n d  
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  v o n  S c h a m o t t e 
s t e i n e n  v e r s c h i e d e n e r  G e g e n d e n .*  C hem ische  A n a 
lyse, E rw e ic h u n g sp u n k t, P o ro s itä t  u n d  S c h ru m p fw ert 
ve rsch ied en er S ch am o tte s te in e , A u sw ertu n g  d e r  E rg e b 
n isse . [ J .  A m . C eram . Soc. 8 (1925) N r. 10, S. 655/65 .] 

Feuerfester Mörtel. H e r a b s e t z u n g  d e r  K o s t e n  
f ü r  d ie  E r n e u e r u n g  f e u e r f e s t e r  A u s k l e i d u n g e n . *  
A u fsp ritz en  fe u e rfe s te r M assen. [P ow er 59 (1924) S 
1028/30.]

Sonstiges. H . E . W e ig h tm an : F e u e r u n g s a s c h e  
a l s  M a t e r i a l  f ü r  A u s b e s s e r u n g e n  v o n  O f e n f e u e 

r u n g e n .*  B e w e rtu n g  v o n  S il ik a -  u n d  S c h a m o tte s te in e n  
sow ie  v o n  Z irk o n -, T i ta n - ,  K a rb o ru n d u m - u n d  C h ro m it
s te in e n  bei a m e r ik a n is c h e n  K e sse lfeu e ru n g en . A u s 
b esse ru n g en  a n  O fe n fe u e ru n g e n  d u rc h  A u fm a u e ru n g  u n d  
d u rc h  F lic k e n  m it te ls  M ö rte l;  K o s te n . H e r s t e l l u n g  
e i n e s  h o c h f e u e r f e s t e n  M ö r t e l s  a u s  K o h l e n a s c h e  
m itte ls  A u slau g e n  d e r  tie fs c h m e lz e n d e n  A lk a lie n , T ro ck 
n u n g , M ischung  m i t  M elasse  a ls  B in d e m itte l ,  B e tr ie b s 
e rg eb n isse . A n a ly se n  g e e ig n e te r  A sch en . [P o w e r 62 (1925) 
N r. 15, S. 55 7 /6 0 .]

Schlacken.
Sonstiges. S c h u lte : A s c h e n s c h m e l z p u n k t e . *

[G lü c k a u f 61 (1925) N r. 42 , S. 13 4 0 /2 .]

Feuerungen.
Allgemeines. H . F . S m i th :  I n d u s t r i e l l e  F e u e 

r u n g e n .  W ah l des  B re n n sto ffs . V e rb re n n u n g sv o rg an g . 
W ärm e ü b e r tra g u n g  u n d  z w eck m äß ig e  A u sb ild u n g  der 
F eu e ru n g e n . U m w a n d lu n g  v o n  B re n n s to f fe n  in  andere  
E n e rg ie träg e r . [T ra n s . A m . Soc. S te e l T r e a t .  8 (1925) 
N r. 3, S. 350 /6 .]

Kohlenstaubfeuerung. W a r n e r  H a th a w a y :  T e m p e r 
ö f e n  m i t  K o h l e n s t a u b f e u e r u n g . *  G e n a u e  B esch re i
b u n g  d e r  e in fa c h  e in z u b a u e n d e n  S ta u b fe u e ru n g . A us
fü h r lic h e  re c h n e r isc h e  G e g e n ü b e rs te llu n g  v o n  h a n d b e 
d ie n te n  u n d  s ta u b g e fe u e r te n  O efen  u n d  V e rg le ich  ih re r 
W ir ts c h a f tl ic h k e it .  (F o u n d ry  53  (1925) N r .  20, S. 824/8.)

Oelfeuerung. Ig n a tz  L ew , D r., F a b r ik -D ire k to r :  
D ie  F e u e r u n g e n  m i t  f l ü s s i g e n  B r e n n s t o f f e n  (O e l-  
f e u e r u n g e n ) .  2. A u fl., d u rch g es . u . w e se n tl ic h  e rw . von
F . W ilcke, O b e rin g e n ie u r  in  L e ip z ig . M it  158 A bb . im 
T e x t.  L e ip z ig : A lfred  K rö n e r , V erlag , 1925. ( V I I I ,  170 S.) 
8°. G eb . 7 G.-M . 3  B 3

Rostfeuerung. H a n s  L a n g e r :  S e l b s t t ä t i g e  R o s t 
b e s c h i c k u n g  u n d  E n t s c h l a c k u n g . *  E i n  fe s ts te h e n d e r  
P la n ro s t  w ird  m itte ls  W ag e n , d e r  in  d ie  F e u e ru n g  einge
fa h re n  w ird , b e sc h ic k t. [A rch . W ä rm e w ir ts c h . 6 (1925) 
N r. 10, S. 273 /5 .]

Wärm- und Glühöfen.
Stoß- und Rollöfen. N e u e r e  B a u a r t e n  k o h l e g e 

f e u e r t e r  W ä r m ö f e n .  K o h le g e fe u e r te  K n ü p p e lw ä rm - 
ö fen  u n te r  V e rw en d u n g  v o rg e w ä rm te r  L u f t .  [ I ro n  Coal 
T rad e s  R ev . 111 (1925) N r. 2994, S. 8 7 /8 .]

Elektrische Oefen. W . R o h n :  U n u n t e r b r o c h e n  
b e t r i e b e n e  e l e k t r i s c h e  B l a n k g l ü h ö f e n . *  E le k tr isc h e  
G lü h ö fen  f ü r  S ta n g e n , R ö h re n  u sw ., d ie  e le k tr is c h e n  H e iz 
e le m en te , S tro m b e d a r f , B a u g ru n d s ä tz e ,  S c h u tz g a s . [Z. V. 
d . I .  69 (1925) N r. 46 , S. 1 4 3 4 /6 .]

Wärmewirtschaft.
Allgemeines. L a a s e r :  D e r  S i n n  d e r  W ä r m e w i r t 

s c h a f t .  [A rch . W ä rm e w irts c h . 6 (1925) N r. 10, S. 261/3.] 
z u r  N e d d e n : W i r t s c h a f t s k r i s e  u n d  W ä r m e -

w i r t s e h a f l .  [A rch . W ä rm e w ir ts c h . 6 (1925) N r. 10. 
S. 257 /61 .]

E r f o l g e  d e r  W ä r m e w i r t s c h a f t . *  E s  w ird  an  
e in ig e n  h u n d e r t  B e isp ie len  g e ze ig t, w e lch e  e rh e b lic h en  
E rsp a rn is se  u n d  B e tr ie b sv e rb e s se ru n g e n  s ic h  d u rc h  so rg 
sam e  W ärm e  W irtsc h aft im  e in z e ln e n  F a lle  a u c h  m i t  b illigen  
M itte ln  ohne  g ro ß e  U m b a u te n  h a b e n  e r re ic h e n  lassen . 
[M itt. W ärm este lle  V . d . E ise n h . N r. 78 (1925).]

Wärmespeicher. R e in h . S c h u lz e :  E r s t e  E r f a h 
r u n g e n  u n d  V e r s u c h e  a n  e i n e r  D r .  R u t h s - W ä r m e -  
s p e i c h e r a n l a g e  i n  D e u t s c h l a n d .  Z u sc h rif te n w e c h se l 
m it  J .  S. C am m erer ü b e r  d e n  G e sa m tw ä rm e  V erlu s t von  
W ärm esp e ic h ern . [W ä rm e  48 (1925) N r. 41, S. 5 1 6 /9 .]

C. S c h w arz : T e m p e r a t u r  V e r t e i l u n g ,  W ä r m e 
d u r c h g a n g  u n d  S p e i c h e r f ä h i g k e i t  b e i  e i n s e i t i g  
p e r i o d i s c h  b e h e i z t e n  W ä n d e n . *  [Z . te c h n .  P h y s , 6 
(1925) N r. 9, S. 4 5 7 /6 4 ; N r. 10, S. 5 5 4 /6 1 .]

Dampfwirtschaft. H . F . L ic h te :  W ä r m e s p e i c h e r -  
D a m p f  l e i s t u n g s - A u s g l e i c h . *  [W ä rm e  48 (1925) N r .  40. 
S. 505 /7 .]

O e tk e n : D a m p f  U m fo rm u n g .*  U m fo rm u n g  von 
ü b e rh itz te m  D a m p f in  S a t td a m p f  f ü r  H e iz -  u n d  K o c h 
zw ecke, U m fo rm u n g  von  n ie d r ig  g e s p a n n te m  in  h ö h e r  ge-

ee-tsehrw enrerzeichn .s  n e t«  A bkürzungen .e h r  B J 5 3  56. -  E in  * bedeutet: A b b ild u n g en  in  der Quelle. j
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sp a n n te n  D a m p f  m itte ls  V e rd ic h te n . B a u a r te n :  ru h e n d e  
V e rd ic h te r  (S tra h lg e b lä s e ) , u m la u fe n d e  V e rd ic h te r  (T u rb o 
k o m p re sso re n ) . [A rc h . W ä rm e w ir ts c h . 6 (1925) N r. 11, 
S. 303 /5 .]

W . G u m z : M e h r s t o f f d a m p f m a s c h i n e n p r o z e s s e .  
[F e u e ru n g s te c h n . 14 (1925) N r . 3 , S. 2 5 /7 .]

Gaswirtschaft. W eig e l: W i r t s c h a f t l i c h e  V o r b e 
d i n g u n g e n ,  B e t r i e b s k o s t e n  u n d  t e c h n .  E r f a h 
r u n g e n  b e i  d e r  A u s f ü h r u n g  v o n  F e r n g a s v e r 
s o r g u n g e n .  [G a s  W a s s e r fa c h  68 (1925) N r .  37 , S. 5 7 1 /4 .] 

Sonstiges. G ra ig  M . B o u to n  u n d  J .  M alco lm  P r a t t :  
G e s c h w i n d i g k e i t  d e r  K o h l e n s t a u b  V e r b r e n n u n g .  
I. T e i l :  E i n t e i l u n g  f e i n g e m a h l e n e r  K o h l e  n a c h  
d e r  K o r n g r ö ß e  d u r c h  L u f t s t r ö m u n g . *  [C oal M in ing  
In v e s tig a tio n s  of t h e  C a rn eg ie  I n s t .  T e c h n o lo g y  (1924) 
N r. 12.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Allgemeines. H . F r e y ,  W . G ru h l u n d  R . H ä n c h e n :  

M a s c h i n e n l e h r e :  K r a f t m a s c h i n e n ,  E l e k t r o t e c h n i k ,  
W e r k s t a t t f ö r d e r w e s e n .  M it 300 T e x tf ig .  B e r lin :  
J u liu s  S p r in g e r  1925. ( V I I I ,  316 S .) 8°. G eb . 12 G .-J l. 
(D er p ra k t is c h e  M a s c h in e n b a u e r .  E in  L e h rb u c h  fü r  L e h r
linge u n d  G e h ilfen , e in  N a ch s c h lag e b u c h  fü r  d e n  M eis te r. 
Hrsg. v o n  ® ip I .* Q n g . H .  W in k e l. B d . 3 .) I B S

S t.  L ö ff le r : N e u e  W e g e  d e r  E n e r g i e w i r t s c h a f t . *  
V erbesserung d e r  W ir ts c h a f t l ic h k e i t  d u rc h  R asc h la u f, h o h e  
D ruck- u n d  T e m p e ra tu rg e fä lle ,  G as- u n d  O e ltu rb in e , 
H o c h d ru c k d a m p f tu rb in e n , V erflü ss ig u n g  d e r  K o h le , D iese l
m asch inen . [N a tu rw is s .  13 (1925) N r .  4 0 , S. 82 1 /3 4 .] 

Kraftwerke. H . I l l ie s :  F o r t s c h r i t t e  i n  d e r  S t r o m 
e r z e u g u n g  i n  A m e r i k a .  Z a h le n ta fe ln  d e s  K o h le n v e r 
brauchs u n d  W irk u n g s g ra d e s  g rö ß te r  a m e r ik a n is c h e r  A n 
lagen. [F e u e ru n g s te c h n . 14 (1925) N r .  2, S. 19.]

E . J o s s e :  K r a f t w e r k s f r a g e n . *  H ö c h s td r u c k a n 
lagen, L u f tv o rw ä rm u n g e n , n e u e re  D a m p f tu rb in e n  u n d  
d e re n W ä rm ev e rb ra u c h . [M itt.V . E l.-W e rk e  (1925), S o n d e r
n um m er d e r  H a u p tv e r s a m m lu n g ,  S. 14 /9 .]

G. K lin g e n b e rg : D a s  n e u z e i t l i c h e  E l e k t r i z i t ä t s 
w e rk .*  [Z . V. d . I .  69 (1925) N r . 41 , S. 1235 /8 .]

H . G le ic h m a n n : D e r  W ä r m e f l u ß  i n  D a m p f k r a f t 
w e rk e n .*  U n te r te i lu n g  d e r  M a s c h in e n e in h e ite n , V o r
s c h a lttu rb in e n , R e g e n e ra tiv -  u n d  L u f te rh itz e r -V e rfa h re n , 
S p itze n d eck u n g  in  V e rb in d u n g  m it  H e iz k ra f tw e rk e n . 
S c h e m a ta  v o n  M a s c h in e n s c h a l tu n g e n . [M itt. V . E l.-W e rk e  
(1925), S o n d e rn u m m e r  de r H a u p tv e r s a m m lu n g , S. 2 8 /3 9 .]

Dampfkessel. E . K u h n :  A m e r i k a n i s c h e  H e i z -  
r e g e ln  f ü r  H e i z e r  s t a t i o n ä r e r  A n l a g e n .  [W ä rm e  48 
(1925) N r .  37, S. 471 .]

O h lm ü lle r : D i e  R ü c k w i r k u n g  n e u z e i t l i c h e r
W ä r m e w i r t s c h a f t  im  K r a f t w e r k s b e t r i e b  a u f  
K e s s e l  u n d  F e u e r u n g .*  L u f te rh i tz e r  s t a t t  E k o n o m ise r, 
R e g e n e ra tiv -S p e ise w asse rv o rw ärm u n g  u n d  h ie rd u rc h  n o t 
w endige A e n d e ru n g en  im  F e u e ru n g s -  u n d  D a m p fk e sse lb au . 
[F e u e ru n g s te c h n . 13 (1925) N r .  24, S. 28 9 /9 2 .]

F r .  S c h u lte :  G a s g e f e u e r t e  G r o ß f l a m m r o h r 
k e s s e l  f ü r  h o h e n  D r u c k .  [G lü c k a u f  61 (1925) N r .  37, 
S. 1153/7.1

P h .  S c h o lte s : D ie  E n t a s c h u n g  g r o ß e r  K e s s e l 
a n l a g e n .*  E rg e b n is s e  v o n  21 W e rk e n , A n la g ek o s te n , 
L e itsä tze . [M itt .  V . E l .-W e rk e  (1925), S o n d e rn u m m e r  d e r  
H a u p tv e rsa m m lu n g , S . 2 0 /8 .]

Speisewasserreinigung und -entölung. A . S p l i t tg e r b e r :  
D ie  A u f b e r e i t u n g  d e s  K e s s e l s p e i s e w a s s e r s  b e i  
B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  E i g e n s c h a f t e n  d e s  R o h 
w a s s e r s  u n d  d e r  B e t r i e b s v e r h ä l t n i s s e ,  u n d  d i e  
c h e m i s c h e  B e t r i e b s ü b e r w a c h u n g  i n  G r o ß b e 
t r i e b e n ,  h e ra u sg e g e b . v o n  d e r  V e re in ig u n g  d e r  G ro ß 
k esse lbesitzer, e . V ., C h a r lo t te n b u rg ,  L o h m e y e rs tr .  25. 
(D a rm s tä d te r  T a g u n g , S e p t .  1925) (38  S .) 8°. 3  B 3

K . H o fe r :  D i e  V e r h ü t u n g  d e r  K e s s e l s t e i n b i l 
d u n g  d u r c h  g e e i g n e t e  K e s s e l w a s s e r b e h a n d l u n g . *  
A uszug a u s  d e m  B e r ic h t  d e s  B u re a u  of M in es . [G lü c k 
au f 61 G 925) N r .  4 6 , S. 1475/6.1

A m e r i k a n i s c h e  K e s s e l v o r s c h r i f t e n :  S p e i s e 
w a s s e r .  S pe ise  W asse ru n te rsu c h u n g  im  L a b o ra to r iu m  u n d

B e tr ie b , A n le itu n g e n  z u r  B e s tim m u n g  d e r  S o d a - u n d  K a lk 
m e n g e n . [W ä rm e  48  (1925) N r .  37, S. 4 7 4 /6 .]

K . B ra u n g a r d :  N e u e r e  E r f a h r u n g e n  b e i  d e r  
A u f b e r e i t u n g  v o n  K e s s e l s p e i s e w a s s e r .  S c h ä d lic h e  
B e s ta n d te i le  im  W asse r , F ä l lu n g s v e rfa h re n , B ese itig u n g  
v on  K o h le n sä u re  u n d  S a u e rs to ff ,  E rg e b n is s e .  [W ä rm e  48  
(1925) N r .  37, S. 4 6 7 /7 1 .]

Luftvorwärmer. E . W itz :  D i e  L u f t e r h i t z e r . *  
[W ä rm e  48 (1925) N r .  44 , S . 5 5 3 /6 .]

Dampfturbinen. W . G . N o a e k : D i e  n e u e n  G r o ß -  
t u r b i n e n  B a u a r t  B r o w n  - B o  v e r i . *  H o ch - u n d  M it te l
d ru c k z y lin d e r  n a c h  d e m  G le ic h d ru c k v e r fa h re n . H o c h 
d ru c k s c h a u fe ln  a u s  ro s tf re ie m  S ta h l,  N ie d e rd ru c k sc h a u fe ln  
a u s  M essing . V e n tilre g e lu n g . B e i 10000  b is  25 000 k W  
u n d  3000 U m d r./m in . W irk u n g sg ra d  8 5 —87 % .  [B -B -C -
M itt. 12 (1925 ; N r. 10, S. 199 /202 .]

A . S to d o ła :  L e i s t u n g s v e r s u c h e  a n  e i n e r  G e g e n 
d r u c k - D a m p f t u r b i n e . *  M e ß g e rä te  u n d  -v e rfa h re n , 
T u rb in e n b es c h au fe lu n g , W irk u n g s g ra d e , V e rsu c h se rg eb 
n is se . [Z . V . d . I .  69 (1925) N r. 37, S. 1177 /81 .]

Schmierung. F i l t e r n  u n d  R e i n i g e n  v o n  S c h m i e r  - 
ö l .  [E rd ö l u . T e e r  (1925) N r. 37 , S. 11 /2 .]

F .  B re w e r : D e r  G e b r a u c h  v o n  F e t t  a l s  S c h m i e r 
m i t t e l . *  U n te rs c h ie d  z w isc h e n  F e t t  u n d  S ch m ie rö l, 
A n w en d u n g . [ I n d u s t r .  M a n a g e m e n t 70 (1925) N r .  3, 
S. 1 53 /8 .]

Sonstiges. M i n e r a l ö l e  f ü r  T r a n s f o r m a t o r e n  u n d  
S c h a l t e r .  S c h w eize risch e  L ie fe ru n g sb e d in g u n g e n  u n d  
A n fo rd e ru n g e n  a n  so lch e . M it e in e m  V o rw o rt v o n  D r .  H . 
S tä g e r :  U e b e r  d i e  H e r k u n f t  u n d  d i e  E i g e n s c h a f t e n  
d e r  O e le  u n d  d i e  P r ü f u n g s m e t h o d e n  d e r s e l b e n  in  
v e r s c h i e d e n e n  L ä n d e r n .  Z ü r ic h  (8, S e e fe ld s t r .  301 ): 
G e n e r a ls e k re ta r ia t  d e s  S. E . V . u n d  V. S. E . — Z ü r ic h : 
R a s c h e r  & C ie ., A .-G ., i .  K o m m . 1925. A u s : B u lle tin  des  
S ch w eize risch en  E le k tro te c h n is c h e n  V e re in s  1925, N r . 4.

W . R ie d e l:  D a m p f d r u c k r e g l e r . *  B e tr ie b lic h e
A n fo rd e ru n g e n  a n  D a m p fd ru c k re g le r .  W irk u n g sw eise , 
E in b a u  u n d  V o rte il  d e r  v e rs c h ie d e n e n  R e g le r .  [W ä rm e  48 
(1925) N r . 42, S. 5 2 9 /3 2 .]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Werkzeuge. E . G . C o k er: D i e  W i r k u n g s w e i s e  d e r  

S c h n e i d w e r k z e u g e .*  B e r ic h t  d e s  A u ssc h u sse s  fü r  
S c h n e id w erk zeu g e  d e r  I n s t i tu t io n  of M ec h a n ic a l E n g in e e rs . 
U n te rs u c h u n g  d e r  im  S p a n  a u f t r e te n d e n  S p a n n u n g e n  
d u rc h  B e tra c h tu n g  v o n  N itro z e llu lo s e -S p ä n e n  im  p o la r i  
s ie r te n  L ic h t.  W irk u n g  v o n  S c h m ie rm it te ln .  A rb e itsw e ise  
v o n  F rä s e rn .  E in g e h e n d e  E r ö r te ru n g .  [P ro c . I n s t .  M ech . 
E n g s . 1925, V ol. I ,  S. 3 5 7 /82  u n d  4 0 8 /3 4 .]

T . E . S ta n to n  u n d  J .  H . H v d e : E x p e r i m e n t e l l e  
E r m i t t l u n g  d e r  a n  d e r  S c h n e i d f l ä c h e  e i n e s  S t a h l s  
a u f t r e t e n d e n  K r ä f t e . *  B e r ic h t  d e s  A u ssch u sse s  fü r  
S c h n e id w erk zeu g e  d e r  I n s t i tu t io n  of M ec h a n ic a l E n g in ee rs . 
[P ro c . I n s t .  M ech . E n g s . 1925, V ol. I ,  S . 175 /220 .]

Materialbewegung.
Hebezeuge und Krane. E . C. K a r c h :  R e g e l b a r e  

L a u f k a t z e . *  G e sc h w in d ig k e its re g e lu n g  b e im  H e b e n  u n d  
S e n k e n  d e r  L a s te n  d u rc h  re in  m e c h a n is c h e  M it te l .  [Z . V. 
d . I .  69 (1925) N r .  34 , S . 11 1 5 /7 .]

M a t e r i a l b e w e g u n g  b e i  s c h w e r e n  G u ß s t ü c k e n . *  
Z w eck m äß ig e  G ru n d r iß a n o rd n u n g  u n d  K ra n a n la g e n .  
F o rm - u n d  K e rn tro c k e n e in r ic h tu n g e n .  [ F o u n d r v 5 3  (1925) 
N r . 20 , S. 8 1 4 /7 .]

Selbstentlader. M . B u h le :  N e u z e i t l i c h e  d e u t s c h e  
S e l b s t e n t l a d e r *  [Z . V . d . I .  69 (1925) N r .  4 1 , S. 1301 /5 .]  

Sonderwagen. P r z y g o d ę :  K o h l e n s t a u b - F ö r d e r  
w a g e n .*  [Z . V. d . I .  69 (1925) N r .  4 5 , S . 1 4 2 0 /1 .]

Werkseinrichtungen.
Heizung. O . B r a n d t :  U e b e r  d i e  W i r t s c h a f t l i c h 

k e i t  d e r  D a m p f l u f t h e i z u n g  u n d  N i e d e r d r u c k -  
D a m p f h e i z u n g  f ü r  I n d u s t r i e b a u t e n . *  [W ä rm e  48 
(1925) N r .  4 5 , S . 5 6 7 /9 .]

Z e d s r lm lle n e a z o c h n i*  nebet Ą b k iir zu y w n  m lh ę  S  1 5 3 '56 . _ —  B in  * bedeutet- A bb ildvn i/en  m  der Quelle



2024 Stahl und Eisen.
Z e its c h r if te n -  u n d  B ü ch ersch a u . 45. Jahrg. Nr: 49.

Rauch- und Staubbeseitigung. Paul Beyersdorfer, 
Technischer Direktor der Chemischen Werke Schuster 
& Wilhelmy, A .-G ., Reichenbach, Oberlausitz: S ta u b -  
E x p lo s io n e n . Mit 14 Abb. Dresden u n d  L e ip z ig : 
Theodor Steinkopff 1925. (V II I ,  125 S .) 8». 5 ,50  a  X  
geb. 7 G.-JC.

Roheisenerzeugung.  
Hochofenprozeß. K o n ra d  H o fm a n n : M a ß n a h m e n  

z u r  B e g ü n s t i g u n g  d e r  i n d i r e k t e n  R e d u k t i o n  im  
H o c h o f e n .  E in flü sse , d ie  d e r  in d ir e k te n  R e d u k tio n  e n t 
g egenw irken : V ersch lackung , S in te ru n g , V erschw eißung , 
G asdiffusion . — V orte ile  d e r  V e rh ü ttu n g  von  F e in e rz e n . — 
H inw eis au f am erik an isc h e  G este ll- u n d  R as tp ro f ilie ru n g . 
[S t. u . E . 45 (1925) N r. 41, S. 1709/11-1

Hochofenanlagen. S. P . K m n e y  u. E . W . G u e rn se y : 
V o r k o m m e n  v o n  A l k a l i z y a n i d e n  im  H o c h o f e n .*  
F rü h ere  F es tste llu n g en . B e tra g  des  g e w in n b aren  g e b u n 
d e n en  S ticksto ffs. A r t  d e r  S tick s to ffv e rb in d u n g en . B e
s tim m u n g sv erfah ren  u n d  V e rsu ch se in ric h tu n g . A lk a li
g e h a lt d e r R ohsto ffe . Z y a n k o n z e n tra tio n  im  G as in  dem 
v ersch iedenen  O fenzonen. [B la s t F u rn a c e  13 (1925)
N r. 10, S. 395/9.]

Ch. D a n tin :  E r z b u n k e r  d e s  H o c h o f e n w e r k e s  
u n d  d e r  G ie ß e r e i  P o n t - à - M o u s s o n . *  Zw ei B u n k e r  
von  900 u n d  8400 t  F assu n g sv erm ö g en . M echan ische  
E in rich tu n g en , W ag g o nk ipper, S ch rägau fzüge, E rzb rech e r. 
[G én ie  c iv il 87 (1925) N r. 11, S. 221 /4 .]

H ochofenbetrieb. M aurice  D e rc lay e : D ie  H o c b -
o f e n f o r m e n .*  D eu tsc h  bearb . v o n  H . I llie s . V gl. S t. u .E .  
44 (1924), S. 1220. [F e u e ru n g s te ch n . 13 (1925) N r. 23, 
S. 278 /83 ; N r. 24, S. 294/6 .]

W inderh itzung . R . K a h len b e rg : U n t e r s u c h u n g e n  
z u r  E r m i t t l u n g  d e s  z u r  r i c h t i g e n  V e r b r e n n u n g  
e r f o r d e r l i c h e n  Q u e r s c h n i t t s v e r h ä l t n i s s e s  v o n  
L u f t -  u n d  G a s e i n s t r ö m u n g  i n  d e n  W i n d e r h i t z e r . *  
A ufste llung  e in e r m a th e m a tisc h e n  B ez iehung  fü r  d a s  
Q u e rsc h n ittsv e rh ä ltn is . E in fü h ru n g  e in e r H ilfsg röße  u n d  
ih re  V erä n d erlich k eit. D ie  G röße d e r E in s trö m u n g sk o n 
s ta n te n . B erech n u n g  d e r  E in tr i t ts q u e r s c h n i t te  fü r  L u f t  
u n d  G as. B es tim m u n g  d e r  H ilfsg röße . B esp rech u n g  d e r 
G leichung . [S t. u . E . 45 (1925) N r. 42, S. 1743/6.]

H . P re u ß le r :  D ie  E i n f ü h r u n g  e i n e s  F o r m -  
w e r t e s  b e i  W ä r m e t a u s c h e r n .  W ä rm e trä g e rm en g e  
u n d  B aufo rm . B erech n u n g  des F o rm w erte s . B e las tu n g s 
zah l. M erkm ale  des W ärm e trä g e rs . B ed e u tu n g  des W ä rm e 
au fnahm e- u n d  -abgabeverm ögens. D re i H a u p tfä lle  des 
b egrenzten  ab e r  v e rm e h rb a re n , des  b eg re n z ten  a b e r  u n 
v e rän d erlich en , des u n b e g re n z t g ro ß en  W ärm e a u s ta u sc h 
verm ögens. B eisp iele. R e k u p e ra to re n . S toßö fen . D a m p f
le itungen . W ärm esp e ich er u n d  W in d e rh itz e r . G ren zen  
de r U n te rsu ch u n g  infolge B esch rä n k u n g  a u f U e b e r tra g u n g  
du rch  L e itu n g  u n d  B erü h ru n g . [S t. u . E . 45 (1925) N r. 41, 
S. 1705/9.]

M. Z illgen : V e r s u c h e  m i t  g r ö ß e r e n  S e m m e l 
s t e i n e n  i n  W i n d e r h i t z e r n . *  N eue  V ersuche  m it  
Sem m elste inen  in  W in d e rh itz e rn . G ünstige  E rg eb n isse  
m it 180er S te inen . E rm it t lu n g  d e r Zug- u n d  T e m p e ra tu r 
v e rh ä ltn isse  in  d e n  e in ze ln en  S em m elste in - u n d  G i t te r 
w erkssch ich ten . G renzw erte  d e r w ir tsc h a f tlic h e n  W ä rm e 
speicherung . [B er. H ochofenaussch . V. d. E isen h . N r. 71 
(1925).]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. W . D e u tsc h : 
E l e k t r i s c h e  G a s r e i n i g u n g .*  U e b e rb lic k  ü b e r  d ie  
versch iedenen  V erfah ren , p h y s ik a lisc h e n  G ru n d lag en , A n 
g a b en  ü b e r S c h rif ttu m . [Z. te c h n . P h y s . 6 (1925) N r 9 
S. 423/37.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Allgemeines. B eric h t über d ie  55. H a u p tv e rsa m m lu n g  

des V ereins d e u tsc h e r  E iseng ießereien , G ießerei verband” 
a m  26. b is  29. A u g u st 1925. sow ie G e sc h ä ftsb e r ich t 
1924/25. [G ieß . 12 (1925) N r. 36, S. 697/710 ]

Gießereianlagen. E . J .  R o ss : E n t w u r f  " e i n e r  
G i e ß e r e i  f ü r  - w i r t s c h a f t l i c h e  E r z e u g u n g . *  B ea c h 
ten sw erte  G e s ich tsp u n k te  bei G ießereian lagen . ' M asch i

n e lle  A u srü s tu n g . Z w ec k m ä ß ig e  H e rs te llu n g  v o n  M odellen  
u n d  K e rn e n  sow ie  e in fa c h e  F o rm v e r fa h re n  a n  B eisp ie len  
e r lä u te r t .  [F o u n d r  y  T ra d e  J .  31 (1925) N r. 449 , S. 2 5 9 /6 3 ; 
N r. 450, S. 2 8 1 /6 .j

Gießereibetrieb. S. P . K in n e y :  T e m p e r a t u r b e o b 
a c h t u n g e n  im  G i e ß e r e i b e t r i e b .  B ez ie h u n g e n  zwi
sch e n  d e r  W in d te m p e r a tu r  u n d  d e r  H e rd -  u n d  S c h la c k en 
te m p e ra tu r .  E in f lu ß  d e r  T e m p e ra tu r  a u f  d e n  S il iz iu m 
g e h a l t  des  E isen s . T e m p e ra tu rv e rä n d e ru n g  b e im  G ießen . 
[ I ro n  Age 116 (1925) N r. 8, S. 4 6 6 /7  u n d  5 1 4 /5 .]

B en  S h aw  u n d  J a m e s  E d g a r :  H e r s t e l l u n g  v o n  
R e g e l v e n t i l e n .  I I .*  A u sw a h l d e s  F o rm sa n d e s . K o k illen , 
S te ig e r u n d  E in g ü sse . D ie  K e rn h e rs te llu n g . (F o u n d ry  
T ra d e  J .  32 (1925) N r. 479 , S. 3 4 4 /6 ; v g l. S t. u . E . 45 
(1925) N r. 44 , S. 1825.]

Metallurgisches. A n so n  H a y e s  u n d  H . E . F la n d e rs :  
E i n e  d e r  U r s a c h e n  f ü r  d i e  v e r s c h i e d e n  sc h n e lle  
G r a p h i t a u s s c h e i d u n g  im  w e i ß e n  G u ß e i s e n .*  
Schw efel v e rh in d e r t  b e i k u rz e r  G lü h d a u e r  d ie  Z erse tzu n g  
d e r  fre ie n  K a rb id e . D u rc h  Z u s a tz  v o n  w en ig  M angan  
k a n n  se in  E in flu ß  a u sg e s c h a lte t  w e rd e n . [F o u n d ry  T rade  
J .  32 (1925) N r. 748, S. 329.]

T h e o d o r K lin g e n s te in :  D ie  E n t s c h w e f e l u n g  im 
K u p p e l o f e n  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 s  F l u ß s p a t s . *  E in f lu ß  d e r  R o h s to ffe . M angan fo rm - 
lin g e  u n d  M an g an e isen . S y s te m  E is e n s u lf id  — M angan- 
su lfid . M an g a n su lfid -S e ig e ru n g en . K u p p e lo fe n sc h lack e . 
F lu ß s p a tv e rsu c h e . C h em isch e  E n tsc h w e fe lu n g . D ürkopp- 
L u y k e n -R e in -V e rfa h re n . W ü st-O fe n . E r ö r te ru n g .  [G ieß.- 
Zg. 22 (1925) N r. 20, S. 62 1 /3 1 .]

J .  E . F le tc h e r :  G r u n d l e g e n d e  Z u s a m m e n h ä n g e  
b e i  d e r  E r z e u g u n g  v o n  G u ß e i s e n ,  S c h w e i ß e i s e n  
u n d  S t a h l .*  U n te rs c h ie d e  b e i R o h e ise n  g le ic h e r  chem i
sch e r  Z u sa m m e n se tz u n g  u n d  ih re  U rs a c h e n . U n te rsch ied e  
in  d e r  B etrieb sw e ise . G e fü g e u n te rsu c h u n g e n . B ru ch au s
seh en . B ei d e n  m e ta llu rg is c h e n  V e rfa h re n  e n tfa lle n d e  
S ch lack en  u n d  ih re  K e n n z e ic h e n . G e fü g e a u fb a u  von 
E ise n  u n d  E ise n le g ie ru n g en . S c h ro t t e n t f a l l  u n d  -Verwen
du n g . (A . F . A . H a u p tv e r s a m m lu n g , S y ra k u s ,  O k tober 
1925.) [F o u n d ry  T ra d e  J .  32 (1925) N r. 478 , S. 321 /4 : 
N r. 479 , S. 3 4 1 /3 ; N r. 480, S. 3 7 3 /4 .]

F . C. E d w a rd s :  B e d e u t u n g  m e t a l l u r g i s c h e r  
E i n z e l h e i t e n  f ü r  d i e  F o r m g e b u n g  v o n  G u ß 
s t ü c k e n . *  E in f lu ß  d e r  A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  auf 
d ie  A r t  d e r  G ra p h ita u ss c h e id u n g  u n d  d a m i t  a u f  d ie  F e s tig 
k e itse ig e n sch a fte n . B e d e u tu n g  d e r  S c h ru m p fu n g . B ei
sp ie le  f ü r  d ie  W ic h tig k e i t ,  d ie se  U m s tä n d e  z u  b e rü ck sic h 
tig e n . (M e ta l I n d .  27 (1925) N r. 16, S. 3 6 5 /7 .]

Gattieren. O. L e c h n e r :  U n t e r s u c h u n g e n  v o n  
G a t t i e r u n g e n  m i t  G u ß b r i k e t t s ,  v e r r o s t e t e n  u n d  
u n v e r r o s t e t e n  S t a h l b r i k e t t s . *  E in le i tu n g .  V ersüchs- 
b e sc h re ib u n g . E in f lu ß  d e r  B r ik e t t s  a u f  d ie  chem ische  
Z u sa m m e n se tz u n g  u n d  a u f  d ie  m e c h a n is c h e n  E ig en 
sc h a fte n . E in f lu ß  d e r  B r ik e t t s  a u f  d a s  G e fü g e . [S t .  u. E. 
45 (1925) N r. 44, S. 1802 /9 .]

O. F lig g e : D ie  V e r w e n d u n g  v o n  S c h r o t t  im  
K u p p e l o f e n .  S c h ro t tz u s a tz  im  K u p p e lo fe n  z u r  L e i
s tu n g ss te ig e ru n g , d a b e i a u f tr e te n d e  S c h w ie r ig k e ite n  u n d  
ih re  B eh eb u n g . E in te i lu n g  v e rs c h ie d e n e r  S c h ro t ta r te n  
u n d  R ic h tl in ie n  f ü r  d ie  A u sw a h l. [C e n tra lb l .  H ü tte n  
W alzw erk e  29 (1925) N r. 34 , S. 3 9 6 /9 .]

Formstoffe und Aufbereitung. E l e k t r i s c h e r  S a n d -  
s c h n e i d o r .*  B e s c h re ib u n g  e in e s  e le k tr is c h e n  S a n d 
sch n e id e rs  m it  v ie r  e le k tr is c h e n  M o to re n , d ie  v o llk o m m en  
d ic h t v e rsch lo ssen  s in d  u n d  z u m  A n tr ie b  d e r  S c h n e id e 
v o rr ic h tu n g  sow ie d e r  e in z e ln e n  R ä d e r  d ie n e n .  [ I ro n  Age 
116 (1925) N r. 17, S . 1122.]

U . L o h se : S a n d t r a n s p o r t  u n d  S a n d a u f b e r e i 
t u n g .*  Z e ite rs p a rn is se  d u rc h  m e c h a n is c h e  S a n d z u fü h ru n g . 
[G ieß .-Z g . 22 (1925) N r . 20 , S . 6 3 2 /7 .]
I ' .  H . E . A x e lra d : D ie  B e d e u t u n g  d e r  a m e r i k a 

n i s c h e n  G r a p h i t i n d u s t r i e .  G ra p h i tv o rk o m m e n  in  
A m e rik a . E rz e u g u n g , E in -  u n d  A u s fu h r  v o n  G ra p h i t .  
P re ise . E in fu h r  v o n  k r is ta l l in is c h e m  G r a p h i t  in  A m erik a . 
[G ieß .-Z g . 22 (1925) N r .  17, S . 5 4 0 /4 ;  N r .  18, S . 5 7 0 /3 .]  L * 6  * “  [  x  ^ i.1 1 • X I y kJ.  U t D  /  “  » X l l a  A Oy kJ«
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Modelle, Kernkasten und Lehren. R . L ö w e r: D ie  
H e r s t e l l u n g  v o n  H o l z m o d e l l e n . *  U n te r te i lu n g s 
m ö g lic h k e ite n  n a c h  p r a k t is c h e n  B e is p ie le n . V e rb in d u n g e n  
d u rc h  S c h ra u b e n  o d e r  H i r th o l z s t i f t e .  K e rn k a s te n h e r  
S te llung . [W e rk s t .-T e c h n .  (1925) N r .  18, S. 6 6 0 /6 .]

Formerei und Formmaschinen. D a u e r f o r m e n  f ü r  
G u ß s t ü c k e .*  D ie  V e rw en d u n g  v o n  D a u e r fo rm e n  u n d  
d ab ei a u f t r e te n d e  S c h w ie r ig k e ite n . B e s e itig u n g  d e rse lb e n  
d u rc h  A u sg lü h e n . F e s t ig k e i ts e ig e n s e h a f te n  v on  in  v e r 
sch ied en e  F o rm e n  g e g o ssen em  G u ß e ise n . D ic h tig k e it  d e r  
in  M eta llfo rm e n  h e rg e s te l l te n  G u ß s tü c k e . H a r tg u ß . 
V e rw en d e te  E is e n s o r te n  z u r  H e rs te l lu n g  v o n  B lo ck k o k illen  
u nd  M e ta llfo rm e n . [E n g . 140 (1925) N r .  3639, S. 3 2 7 /8 .]  

C. H . B ro w n : T r o c k e n s a n d f o r m e n . *  H e rs te llu n g s 
w eise. E n t lü f tu n g .  E in f lu ß  s c h le c h te r  E in g ü ss e . V e r
w e ndung  v o n  D e h m k e rn e n . E r ö r te ru n g .  [F o u n d ry  T rad e  
J .  32 (1925) N r . 482 , S. 4 1 5 /6 .]

E . L o n g d e n : F o r m m a s c h i n e n . *  E in fü h ru n g  d e r  
F o rm m is c h in e  im  G ie ß e re ib e tr ie b e .  G e s c h ic h tlic h e  E n t 
w icklung. M o ia l lp la t te ,  P r e ß lu f ts ta m p f e r .  H y d ra u lis c h e  
M asch inen . S c h le u d e rg u ß . A b z ie h p la t te n .  S ta u c h m a 
sch in en . Z u s a m m e n g e b a u te  M o d e llp la tte n . [F o u n d ry  
T rad e  J .  32 (1925) N r .  480 , S. 3 7 0 /2 ;  N r .  482 , S. 4 0 3 /8 .]  

A . J .  R ic h m a n :  D ie  V e r w e n d u n g  v o n  a l s  H a l b 
d a u e r f o r m e n  a u s g e b i l d e t e n  O b e r t e i l e n . *  B e s c h re i
bung d e r  A rb e its w e is e  b e im  F o rm e n  u n d  G ie ß en . H a l t 
b a rk e it d e r  H a lb -D a u e r fo rm  u n d  V o rte ile  d u rc h  ih re  
V erw endung . [M e ta l  I n d .  27 (1925) N r. 11, S. 2 43 /5 .] 

Kernmacherei. F . C. E d w a rd s :  G e n a u e  K e r n a n 
o r d n u n g .*  G e w ö h n lich  a u f t r e te n d e  M än g e l. B eisp ie le  
zur V erm eidung  d e r  S c h w ie r ig k e ite n . [M e ta l  I n d .  27 (1925) 
N r. 12, S. 2 6 7 /9 .]

Trocknen. N . C a ld e r :  D a s  T r o c k n e n  v o n  F o r m e n  
u n d  K e r n e n .*  B e s c h re ib u n g  d e s O e h m s c h e n  T ro ck e n o fen s , 
de r aus e in e r  V e rb re n n u n g s -  u n d  e in e r  T ro c k e n k a m m e r 
b esteh t. B re n n s to ff-  u n d  P re ß lu f tv e rb ra u c h .  V o rte ile . 
[F o u n d ry  T r a d e  J .  32 (1925) N r .  482 , S. 413 .]

Schmelzen. K u p p e l o f e n - F l a m m e n .  W ä rm e w ir t
schaftliche  K o n tro lle  d e s  K u p p e lo fe n s  m it  H ilfe  d e r  G a s 
analyse . G ic h tf la m m e  a ls  M a ß s ta b  z u r  B e u r te ilu n g  d e s  
O fenganges. [M e ta l I n d .  27 (1925) N r . 16, S . 3 67 /8 .]

E . P iw o w a rs k y  u n d  F . M ey e r: 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 l o f e n s .  Z u 
sch rifte n w ech se l m i t  E . F a u s t .  [ S t .  u . E . 45  (1925) N r. 40, 
S. 1670 /2 .]

Grauguß. E . P iw o w a rs k y : U e b e r  n e u e r e  B e 
s t r e b u n g e n  z u r  H e b u n g  d e r  Q u a l i t ä t  v o n  G r a u 
g u ß . A e lte re  B e s tre b u n g e n  in  d ie s e r  R ic h tu n g . E in f lu ß  
der L e g ie ru n g s b e s ta n d te ile .  E ig n u n g  d e r  v e rsch ie d e n e n  
Schm elzöfen  z u r  E rz e u g u n g  v o n  h o c h w er tig e m  G uß . 
E rn ied rig u n g  d e s  G e sa m tk o h le n s to f fg e h a l ts .  Q u a l i tä ts 
s te igerung  d u rc h  S o n d e re le m e n te  sow ie  d u rc h  N a c h b e 
h and lung . T h e rm isc h e  B e h a n d lu n g  d e s  E ise n s  im  S ch m e lz 
fluß. [G ieß . 12 (1925) N r .  4 2 , S. 8 1 3 /8 ; N r .  43, S. 8 3 3 /7 .] 

Temperguß. F . A . M e lm o th : D ie  H e r s t e l l u n g  
v o n  S c h w a r z k e r n - T e m p e r g u ß  im  E l e k t r o o f e n .  
A rbe itsw eise  u n d  c h em isc h e  Z u s a m m e n se tz u n g . E in f lu ß  
der F rem d s to ffe  a u f  d a s  G efü g e  u n d  d ie  F e s tig k e its e ig e n 
schaften . D as  T e m p e rn  u n d  s e in  E in flu ß . P h y s ik a lis c h e  
P rü fu n g se rg eb n isse . E r ö r te ru n g  ü b e r  E in f lu ß  d e r  T e m 
p era tu r, A rb e itsw e ise , b e n ö tig te  H ilfss to ffe  u n d  d ie  K o sten . 
[F o u n d ry  T ra d e  J .  32 (1925) N r. 478, S. 3 2 5 /9 ;  N r. 479,
S. 3 5 1 /5 ; I r o n  C oal T ra d e s  R e v . 111 (1925) N r. 3008,
S. 640/1.]

M arcel G u e d ra s :  D ie  M e t a l l u r g i e  d e s  T e m p e r 
g u s s e s .  G eeig n e te  Z u s a m m e n se tz u n g . E in f lu ß  v o n  S il iz iu m  
und M angan . [F o n d e r ie  m o d . 19 (1925) N r. 10, S. 2 0 3 /4 .] 

H a rtg u ß . R . A. R . C o le : H e r s t e l l u n g  v o n  H a r t g u ß 
w a lz e n .  V e rw e n d u n g s g e b ie t u n d  B e tr ie b sb e d in g u n g e n . 
V ergleich m it  g e sc h m ie d e te n  S ta h lw a lz e n . A llgem eine  
G e s ich tsp u n k te  f ü r  G a t t ie ru n g  u n d  G u ß  b e im  F la m m o fen - 
schm elzen. F o rm h e rs te llu n g  u n d  S c h re c k sc h a le . [P ro c . 
In st. M ech. E n g s . 1925, Vol. I ,  S. 9 3 /8 .]

Stahlformguß. L. J .  B a r to 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 t a l l e n .  H e rs te llu n g  v o n  H a r tg u ß te i le n  
fü r  Z e rk le in e ru n g s m a sc h in e n  im  s a u e r  a u sg e k le id e te n

E le k tro o fe n . V e rsc h m e lz e n  v o n  W eiß e isen  f ü r  H a r tg u ß 
k u g e ln  in  b a sisch em  F u t t e r .  B ee in flu ssu n g  d e r  B esc h a ffe n 
h e i t  d e s  G usses d u rc h  frem d e  L e g ie ru n g s e lem e n te . D ie  
v e rsch ie d e n e n  A r te n  v o n  G ie ß p fa n n en  u n d  G ie ß v e r fa h re n . 
A u fb a u  d e r  S to p fen s ta n g e . S tö ru n g e n  a m  B o d e n a u s g u ß . 
V e rg le ich en d e  K o s te n a u fs te llu n g  fü r  e le k tr is c h e  S c h m e lz 
v e rfa h re n . [F o u n d ry  53 (1925) N r. 13, S. 5 1 9 /2 1 ; N r. 14. 
S. 5 6 0 /8 3 ; N r. 15, S. 6 1 2 /4 ; N r. 16, S. 6 5 7 /6 0 ; N r. 17, 
S. 6 9 7 /7 0 0  u . 7 0 8 ; N r. 18, S. 7 3 2 /4 .]

W . J .  C o rb e t t :  U e b e r  S t a h l f o  r m g u ß .  E ise n b a h n - 
u n d  g e m is c h te r  G u ß . V e rw en d e te  S c h m e lzö fe n . D e r 
G ie ß e re ib e tr ie b . K o s te n  u n d  V e rw e n d u n g  des  S ta h lfo rm 
gusses. G e m e in sc h a ftlic h e  F o rsc h u n g sa rb e ite n . A n g e b o t 
u n d  N a c h fra g e . [F o u n d ry  T ra d e  J .  32 (1925) N r. 469, 
S. 1 4 3 /5 ; F o u n d r y  53  (1925) N r. 16, S. 6 4 0 /4 ; vg l. S t. u . E . 
45 (1925) N r. 44 , S. 1320/1 .]

J o h n  H ow e H a ll :  S t a h l g u ß  m i t  h o h e m  M a n g a n -  
g e h a l t . *  U rs p ru n g  u n d  E ig e n s c h a f te n  v o n  S ta h lg u ß  m i t  
1,25 %  M n. U n te rs u c h u n g  v o n  ü b e r  1800 P r o b e n  n a c h  
A rt d e r  G ro ß z a h lfo rsc h u n g  in  bezu g  a u f  ih re  F e s t ig k e i ts 
e ig en sch a f te n  i m  V e rg le ich  zu  a n d e rm  S ta h l.  [ I ro n  A ge 116 
(1925) N r. 14, S. 8 7 9 /8 4 .]

Sonderguß. H e r s t e l l u n g  v o n  g e g o s s e n e n  W a l z e n .  
G a tt ie ru n g  u n d  g e e ig n e te  Z u sa m m e n se tz u n g . E rfo lg re ic h e  
flüssige M ischung  v o n  K u p p e lo fe n e ise n  m i t  M a r tin s ta h l.  
[F o n d e r ie  m o d . 19 (1925) N r. 10, S. 2 1 3 /4 .]

J .  H . L i s t :  H a l b s t a h l .  V e rfa h re n  z u r  H e rs te llu n g  
im  K u p p e lo fe n  b e i V e rw en d u n g  v o n  67 %  S c h ro t t  u n d  
33 %  H ä m a t i t .  [F o u n d ry  T ra d e  J .  32 (1925) N r. 479, 
S. 343.]

A. J .  R ic h m a n :  D i e s e l m o t o r - G u ß s t ü c k e  a u s  
P e r l i t e i s e n . *  H e rs te llu n g  v o n  P e r li te is e n . U eb er- 
w ach u n g  d e r  Z u s a m m e n se tz u n g  des  E ise n s  u n d  d e r  T e m 
p e ra tu r .  H e rs te llu n g  v o n  F o rm e n  u n d  K e rn e n . D as 
G ieß en . E r ö r te ru n g . [ M e ta l ln d .  27 (1925) N r. 20, S. 4 6 3 /8 .

Gußputzerei und -bearbeitung. U . L o h s e : N e u z e i t 
l i c h e  G u ß p u t z e r e i . *  A llg em ein es  ü b e r  G u ß p u tz e re i u n d  
A u fb e re itu n g  v o n  G ie ß e re isc h u tt .  P u tz ro s te n  m i t  S ta u b 
a b sa u g u n g  u n d  m e c h a n is c h e r  S c h u ttfö rd e ru n g . V e r
sch ie d e n e  B a u a r te n  v o n  S a n d s tra h lg e b lä s e n  u n d  P u tz 
t isc h a n o rd n u n g e n . [S t. u. E . 45  (1925) N r. 40, S. 16 6 1 /6 .] 

D a s  E n t k e r n e n  v o n  G u ß s t ü c k e n . *  B esc h re ib u n g  
e in e s  P re ß lu f te n tk e rn e r s  f ü r  le ic h te n  H o h lg u ß . [S t. u . E . 
45 (1925) N r. 44 , S. 1816.]

Wertberechnung. G i e ß e r e i k o s t e n  u n d  a n d e r e  
F r a g e n .  E rö r te ru n g  a u f d e r  J a h re s v e rs a m m lu n g  d e r  
O hio  S ta te  F o u n d ry m e n ’s A sso c ia tio n . V e rk a u f u n d  V e r
k a u fsg ru n d la g e . S c h ro t t  V erluste  u n d  ih re  U rsac h e n . 
[ I ro n  A ge 116 (1925) N r. 11, S. 6 8 9 /9 0 .]

Sonstiges. E . D ie p sc h la g : W e g e  u n d  Z i e l e  d e r  
G r a u g u  ß V e r e d e lu n g .*  V e re d e lu n g  d u rc h  E rh ö h u n g  
d e r  F e s t ig k e i t ,  d ie  d u rc h  L e g ie ru n g  u n d  W ä rm e b e h a n d 
lu n g  a n z u s tre b e n  is t .  U n te rs u c h u n g s e rg e b n iss e  ü b e r  d e n  
E in flu ß  d e r  L e g ie ru n g s b e s ta n d te ile  C, Si, M n, P , S u n d  0 3 
a u f  d ie  F e s t ig k e i t .  F o lg e ru n g e n : V e rm in d e ru n g  des  C- 
G e h a lte s  u n d  e n tsp re c h e n d e  S te ig e ru n g  des  S i-G e h a lte s  
in  V e rb in d u n g  m i t  g e e ig n e te r  W ärm e b e h a n d lu n g  e rh ö h e n  
d ie  F e s t ig k e i t .  V o rsch läg e  u n d  A n re g u n g e n . Schm elz- 
v e rfa h re n . [G ie ß .-Z g . 22 (1925) N r. 17, S. 5 1 7 /2 7 .]

Erzeugung des Stahls.
Allgemeines. F . T . S isco : D ie  E r z e u g u n g  v o n  

R o h e i s e n  u n d  S t a h l . *  G e m e in fa ß lich e  D a rs te llu n g  d e r  
v e rs c h ie d e n e n  V e rfa h re n  z u r  E rz e u g u n g  v o n  R o h e ise n  u n d  
S ta h l. B esc h re ib u n g  d e r  d a b e i a u f  t r e te n d e n  U m s e tz u n g e n  
u n d  d e r  b e n u tz te n  O efen . [T ra n s . A m . Soc. S tee l T r e a t .  8 
(1925) N r. 2, S. 191 /240 .]

Direkte Eisenerzeugung. G. H o o g h w in k e l: D a s
T i e f t e m p e r a t u r - V e r f a h r e n  v o n  H o r n s e y  z u r  R e 
d u k t i o n  v o n  E i s e n e r z e n .  K u rz e  B e s c h re ib u n g  des  in  
d re i D re h ro h rö fe n  a u s g e ü b te n  V e rfa h re n s  (vg l. S t. u . E . 44
(1924) S. 952, 1619). E rg e b n iss e  v o n  V e rsu c h e n  d e r  S heep - 
b r id g e  C oal a n d  I r o n  C o., C h es te rf ie ld . D as  e rh a l te n e  
Z w isc h en e rz e u g n is  w ird  im  S iem e n s -M a rtin -  o d e r E le k tro -  
s ta h lo fe n  a u f  S ta h l  w e i te rv e ra rb e i te t .  [ I ro n  C oal T ra d e s  
R ev . U l  (1925) N r. 3000 , S. 326.]

—  Ein * hedeulet: Abbildungen in des Quelle.d  Z e itsch riften verze ich n is  nebst A b k ü r zu n g e n  siehe Ü. 153156.
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Thomasverfahren. E ric h  F a u s t :  D ie  H e r s t e l l u n g  
v e r s c h i e d e n e r  S t a h l s o r t e n i m  T h o m a s w e r k  K e n n 
ze ichnung  d e r  gee ig n e ten  R o h e isen z u sa m m e n se tz u n g en  
zum  E rb la se n  v o n  g u t  sch w e iß b a rem  S ta h l, v o n  P reß -  
m u tte r- , Sch ienen- u n d  H a r ts ta h l  sow ie v e rsch ied en e r 
D ra h ts tah lso rten . V ergleich d e r A rb e itsw eisen  ve rsch ied en er 
W erke zu r H e rs te llu n g  d e r  g e n a n n te n  S ta h ls o rte n . [S t. 
u. E . 45 (1925) N r. 41, S. 1701 /4 ; N r. 42, S. 1739/43.] 

Siemens-Martin-Verfahren. W ilh e lm  T a fe l u n d  F r i tz  
A nke- D ie  M ö g l i c h k e i t  d e r  V e r w e n d u n g  v o n  G i c h t 
g a s  im  S i e m e n s - M a r t i n - O f e n .*  V e rh a lte n  d e r  G ase 
bei d e r V erb rennung . V erg le ichende , re ch n erisch e  B e 
tra c h tu n g e n  ü b e r d ie  V erw endung  v o n  G e n era to rg as  bzw . 
G ich tgas im  S iem ens-M artin -O fen . [S t. u . E . 45 (1925) 
N r. 43, S. 1773/7.]

Jac q u e s  G u ijo t: D ie  Z e r s e t z u n g  d e s  G e n e r a t o r 
g a s e s  in  d e n  W ä r m e s p e i c h e r n  d e s  S i e m e n s - M a r t i n -
O fe n s .*  U n te rsu c h u n g e n  ü b e r d ie  G aszu sam m en se tzu n g  
vo r u n d  h in te r  d e n  K a m m e rn . E in flu ß  v o n  m e ta llo x y d 
ha ltig em  F lu g s ta u b  u n d  a b g e lag e rtem  K o h le n sto ff a u f d ie  
G aszersetzung . H e izw ert des z e rse tz te n  u n d  u n z e rse tz te n  
Gases. V erg leich  m i t  d e r  Z e rse tzu n g  v o n  K okso fengas . 
[R ev . M et. 22 (1925) N r. 8, S. 515 /20 .]

C arl S ch w arz : T e m p e r a t u r v e r t e i l u n g ,  W ä r m e 
d u r c h g a n g  u n d  S p e i c h e r f ä h i g k e i t  b e i  e i n s e i t i g  
p e r i o d i s c h  b e h e i z t e n  W ä n d e n .*  B e d e u tu n g  in  d e r  
P rax is . T e m p e ra tu rv e rte ilu n g  bei u n v e rä n d e r lic h e n  S toff- 
w erten . W ände  aus  zw ei S ch ich ten . A llgem eine  W ä rm e 
le itg le ich u n g  fü r  v e rän d erlich e  S to ffw erte . Z ah lenbeisp ie l. 
[Z. te ch n . P h y s . 6 (1925) N r. 9, S. 457 /65 .]

G. E . E d d in s :  E r h a l t u n g  v o n  E i s e n -  u n d  S t a h l 
s c h r o t t .  M enge u n d  A r t  des j ä h rlic h  e n tfa lle n d e n  S ch ro tts  
in  A m erika . V e rb rau ch  d e r S iem en s-M a rtin -S tah lw e rk e  in  
d e n  J a h r e n  1896— 1923 a n  S c h ro tt  u n d  b a sisc h em  R o h 
eisen . [B la s t F u rn ac e  13 (1925) N r. 7, S. 295 /7 .]

Tiegelstahlerzeugung. D ie  A n l a g e n  d e r  B r o w n  
B a y l e y ’s S t e e l  W o r k s  L t d . ,  S h e f f i e l d .*  B e s c h re i
bung  v o n  T ieg e lö fen ; je  zw ei O efen  zu  je  sech s  T iege ln  
s in d  zu  e in em  B lock  v e re in ig t .  [E n g g . 120 (1925) N r . 3111, 
S. 192/6.]

Elektrostahlerzeugung. D o n a ld  F . C am p b e ll: H o c h 
f r e q u e n z - I n d u k t i o n s ö f e n . *  H ö h e re r  W irk u n g sg ra d  
a ls  F lam m b o g en ö fen . E rzeu g u n g  v o n  H o c h fre q u e n z 
s trö m en . A n w en d u n g sg eb ie t u n d  L e is tu n g  d e r  O efen . 
V o rtrag  I ro n  S te e l I n s t .  S e p t. 1925. [ I ro n  C oal T rad e s  
R ev . U l  (1925) N r. 3002, S. 398 /9 .]

Verarbeitung des Stahls.
Blockwalzwerke. C o n ra d  S c h m itz : V e r g l e i c h e n d e  

U n t e r s u c h u n g e n  a u f  K r a f t b e d a r f  u n d  W a l z 
l e i s t u n g  a n  B l o c k s t r a ß e n .*  K ra f tb e d a r f s k u rv e n  d e r  
W erke bei B esc h äftig u n g sg ra d  1, 0 ,6  u n d  b e i d e m  fü r  je d e s  
W erk  e rre c h n e te n  m itt le r e n  B esc h äftig u n g sg rad . K r a f t 
b e d arfsk u rv e n  d e r  W erke  u n d  B lo c k a r te n  in  A b h ä n g ig k e it 
von  d e n  g ew alz ten  E n d q u e rs c h n it te n ; V erg le ich  d e r  
L e is tu n g sm ö g lich k eit d e r  W erke  u n d  B lo c k a r te n  in  A b 
hän g ig k e it v o n  d e r  V erlän g eru n g  u n d  d e n  g e w a lz te n  E n d 
q u e rs c h n it te n . [B er. W alzw .-A ussch . V. d . E ise n h . N r .  40 
(1925).]

Feineisenwalzwerke. S t r e i f e n - W a l z w e r k  d e r  A b 
t e i l u n g  A l f r e d  H i c k m a n  d e r  F i r m a  S t e w a r t s  
L l o y d s ,  L td .*  G ro b s traß e  m it  v ie r  G e rü s te n , F e in s tra ß e  
m i t  d re i G e rü sten . D a m p fa n tr ie b . E in r ic h tu n g e n . 
[I ro n  C oal T ra d e s  R ev . 111 (1925) N r. 2998, S. 24 3 /5  u . 
257/60.]

Drahtwalzwerke. 2 0 0 - m m - D r a h t s t r a ß e  d e r  D o n 
n e r  S t e e l  C o.* K o n tin u ie rlic h e  V or- u n d  M itte ls tr a ß e , 
n ic h tk o n tin u ie r lic h e  F e r t ig s tra ß e . K n ü p p e l v o n  42 m m  [¡J 
in  11 S tic h e n  au f 10 m m . W alzp la n . E in r ic h tu n g  des 
W a rm b e tte s . A n o rd n u n g  d e r  S c h e re n . A n tr ie b  d e s  W alz 
w erkes. V e rla d ee in r ic h tu n g . [I ro n  Age 116 (1925) N r. 4 
S. 201 /4 .]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung. 
Kleineisenzeug. 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 .*  B o lzen  u n d  N ie te n . F e ld 

b e t te n .  [ I ro n  T r a d e  R e v . 77 (1925) N r .  11, S. 625; N r . 12,
S. 690.]

Ziehen. A la s ta i r  T h o m a s  A d a m , A sso c ia te , R o y a l  
T e c h n ic a l C ollege, G la sg o w : W i r e - d r a w i n g  a n d  t h e  
c o l d  w o r k i n g  o f  s t e e l .  ( W ith  72 f ig .)  L o n d o n : H . F .
& G . W ith e r b y  1925. (212  p . )  4 ° . 40  S .  =  B S

Pressen und Drücken. H e r s t e l l u n g  v o n  S c h a u 
f e l n  f ü r  A b d a m p f t u r b i n e n . *  [P o w e r  62 (1925) Nr. 7,
S. 2 4 6 /9 .]

Sonstiges. W a lte r  R o s e n h a in  u n d  A . C . S tu r n e y :  D e r  
F l i e ß v o r g a n g  u n d  E n t s t e h e n  d e s  S p a n b r u c h e s  
b e im  S c h n e i d e n  v o n  M e t a l l e n .  B e r ic h t  d e s  A u s
sch u sses  fü r  S c h n e id w e rk z e u g e  d e r  I n s t i tu t io n  of M eeha- 
n ic a l  E n g in e e rs .  [P ro c . I n s t .  M ech . E n g s . 1925, V ol. I ,  
S. 141 /74 .]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Allgemeines. H . B . K n o w lto n :  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  d e s  S t a h l e s . *  3. T e il.  [T ra n s . 
A m . Soc. S te e l  T r e a t .  8 (1925) N r . 4 , S. 4 8 4 /5 0 6 .]

E . L . S h a u e r :  W ä r m e b e h a n d l u n g  a l s  E r f o l g s 
s c h l ü s s e l . *  E in g e h e n d e  B e s c h re ib u n g  d e r  Z e m en tie r-  
u n d  H ä r te e in r ic h tu n g e n  v o n  F e r r y  C ap  & S e t  S crew  Co. 
[I ro n  T ra d e  R e v . 77 (1925) N r .  12, S. 6 8 0 /3 .]

W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  S t a h l g u ß  v o r  d e m  
V e r z i n k e n . *  [F o u n d ry  53 (1925) N r .  18, S. 7 4 1 /2 .]

J o s e p h  K a y e  W o o d : D ie  W ä r m e b e h a n d l u n g  
n i c h t r o s t e n d e r  S t ä h l e . *  [A m . M a c h in is t  1925, S. 567; 
n a c h  K o rro s io n  u . M e ta lls c h u tz  1 (1925) N r .  5 , S. 172/4.] 

Härten und Anlassen. P . R e g n a u ld :  D a s  H ä r t e n  
d e s  S t a h l s .  S t u d i u m  u n d  A n w e n d u n g  z w e ie r  
G r u n d g e s e t z e .*  D ie  w irk lic h e  S p a n n u n g  u n d  das 
S p a n n u n g s a u fn a h m e v e rm ö g e n  g e h ä r te te n  S ta h ls .  [R ev . 
M et. 22 (1925) N r .  10, S. 6 3 3 /4 9 .]

H . J .  F r e n c h  u . O . Z . K lo p s c h : E i n f l u ß  d e r  A n 
f a n g s t e m p e r a t u r  u n d  d e r  M a s s e  b e i m  A b 
s c h r e c k e n .*  A b sc h re c k v e rsu c h e  m i t  h o c h g ek o h lten  
S tä h le n  in  H 20 ,  5 %  N a O H , O e len  u n d  L u f t .  V ersuche 
m it  K u g e ln , R u n d s tä b e n  u n d  P la t t e n  v e rs c h ie d e n e r  A b
m e ssu n g e n . E in f lu ß  v o n  G röße  u n d  F o rm  a u f  d ie  A b k ü h l
g e sc h w in d ig k e it b e i 720°. F o rm e ln  z u r  U m re c h n u n g  b e i A b
s c h re c k te m p e ra tu re n  vo n  7 2 0 b is  1050°. [T e c h n .P a p e r s  Bur. 
S ta n d . 19 (1925) N r .  295.]

Zementieren. T h a d e e  P e c z a ls k i:  Z e m e n t a t i o n  v o n  
M e t a l l e n  m i t  f l ü c h t i g e n  S a l z e n .*  D iffu s io n  von 
C r u n d  N i au s  C rC l3 u n d  N iC l2 in  C u  u n d  F e .  [C om ptes 
re n d u s  181 (1925) N r .  15, S . 4 6 3 /5 .]

P . S c h w e iß g u th : D i e  E i n s a t z h ä r t u n g . *  G e
sch ic h tlic h e s . D a s  W esen  d e r  E in s a tz h ä r tu n g .  D ie  H ä r te 
p u lv e r . D e r  G lü h v o rg a n g . D ie  H ä r tu n g .  D a s  V e rfa h re n  
be i G e w e h rte ilen , b e i B o lzen  m it  h a r t e n  L a u ff lä c h e n  und 
w e ich e n  K ö p fe n  u n d  Z a p fe n , F e d e rb o lz e n , M asc h in en 
te i le n , W erk zeu g en . [W e rk s t .-T e c h n . 19 (1925) H e f t  18, 
S. 6 5 4 /6 .]

Einfluß auf die Eigenschaften. W ä r m e b e h a n d l u n g  
v o n  S c h i e n e n .  W ä rm e b e h a n d lu n g  e rg a b  n a c h  U n te r 
su ch u n g  d e r  A l t o o n a - W e r k e  d e r  P e n n s y lv a n ia  R a i lro a d  
b e d e u te n d e  S te ig e ru n g  d e s  V e rs c h le iß w id e rs ta n d e s .  [Iro n  
Age 116 (1925) N r . 15, S. 97 4 .]

Schneiden und Schweißen.
Allgemeines. P r ü f u n g  e l e k t r i s c h  h e r g e s t e l l t e r  

S c h w e i ß n ä h t e  a n  B e h ä l t e r n . *  V e rsu c h e  a n  e in em  
B e h ä l te r  v o n  1,50 m  D u rc h m e s s e r  b e i e in e m  F lü s s ig k e i ts 
d ru c k  v o n  330 a t ,  e n ts p r e c h e n d  e in e r  N a h tb e a n s p ru c h u n g  
von  4000 k g /c m 2. [P o w e r  62 (1925) N r .  13, S . 487 .]

A . H i lp e r t :  B e g r i f f e  u n d  B e z e i c h n u n g e n  a u f  
d e m  G e b i e t e  d e r  S c h w e i ß t e c h n i k .  [M a sc h .-B . 4 
(1925) N r . 20, S. 9 9 9 /1 0 0 1 .]

Schmelzschweißen. J .  G . P e a r c e :  D a s  S c h w e i ß e n  
v o n  G u ß e i s e n  v o m  m e t a l l u r g i s c h e n  S t a n d 
p u n k t e .  [A c e ty le n e  J .  26 (1924), S . 1 3 6 /4 0  u . 184 /90 ; 
n a c h  C hern . Z e n t r a lb l .  96 (1925) N r .  13, S . 1 3 0 9 /10 .]

W in te rm e y e r :  N e u e  F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  G e 
b i e t e  d e r  e l e k t r i s c h e n  S c h w e i ß u n g .  [T e c h n . B l. 15 
(1925) N r .  41 , S. 3 4 5 /6 .]

AeM schr,ttenverzeichms nebst A bkürzungen  siehe S . 703156. -  E in  * bedeutet: A b b ild u n g en  in  der Quelle.
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Schmelzschneiden. A b s c h n e i d e n  s c h w e r e r  T r i c h 
t e r  u n d  S t e i g e r  b e i  G u ß s t ü c k e n . *  [P o u n d ry  53 
(1925) N r .  19, S . 8 0 2 /3 .]

P r i tz  K le in p e te r :  A u t o g e n e  S c h n e i d m a s c h i n e . *  
[Z. O e s t. In g .-V . 77 (1925) N r .  4 1 /2 , S. 3 6 8 /9 .]

Sonstiges. A c h e n b a c h :  H a r t l ö t u n g  v o n  G u ß 
e i s e n .  L ö tv e r f a h re n  m i t  e in e m  F lu ß m it te l  „ G o l ia th “  
aus  fe in v e r te i l te m  E is e n  u n d  B o r a te n ,  e in e m  L ö tp u lv e r  
und  H a r t lo t  m i t  4 0  b is  50 %  C u. [S ch m e lz sch w e iß u n g  4 
(1925) N r. 10, S. 1 54 /7 .]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Verzinnen. E . M a a ß : V e r z i n n u n g s v e r f a h r e n . *  

F e u e rv e rz in n e n , g a lv a n is c h e  V e rz in n u n g , S ch o o p sch e  
S p r itz v e r fa h re n  u n d  S tr e u z in n ü b e rz ü g e . [K o rro s io n  u. 
M eta llsc h u tz  1 (1925) N r .  5 , S. 1 2 4 /6 .]

Ghromieren. E . L ie b r e ic h :  V e r c h r o m u n g .  Z u 
sa m m en fa sse n d e r  B e r ic h t .  D a s  g a lv a n isc h e  V e rfa h re n . 
[T ech n . B l. 15 (1925) N r . 44 , S . 3 7 0 /1 .]

„ P ip e t t e “ : V e r c h r o m e n .  V e rw e n d u n g  e in e s  k o l
lo ida len  E le k t r o ly te n .  W irk u n g  d e s  W a s s e rs to f fs . S tro m - 
d ich te  u n d  T e m p e ra tu r  d e s  E le k t r o ly te n .  W ä rm e b e h a n d 
lung. S c h w ie rig k e ite n  b e im  V e rc h ro m e n . [M e ta l In d .  27 
(1925) N r. 15, S . 3 3 1 /2 .]

G eorge M . E n o s :  U e b e r  V e r c h r o m e n  v o n  S t a h l .  
[M etal In d .  27 (1925) N r . 12, S. 2 6 1 /2 .]

E . A . O lla rd :  K o r r o s i o n s w i d e r s t a n d  e l e k t r o 
l y t i s c h  h e r g e s t e l l t e r  C h r o m ü b e r z ü g e .  V e rc h ro m e n  
de r P ro b en  n a c h  d e m  L i e b r e i c h - V e r f a h r e n .  K o r ro 
sionsversuche in  L u f t ,  h o c h g e s p a n n te m  D a m p f u n d  in  
Salzlösungen, f e rn e r  d u rc h  E r h i tz e n  u n te r  L u f tz u t r i t t .  
V erhalten  m e h rfa c h e r  M e ta llü b e rz ü g e . G u te s  V e rh a lte n  
von K u p fe r-C h ro m -U eb e rz ü g e n . [ I ro n  C oal T ra d e s  R ev . 
111 (1925) N r . 3001 , S. 361 ; M e ta l .  I n d .  27 (1925) N r .  11, 
S. 235/7.]

Spritz'/erfahren. H e in z  B a b lik :  B e i t r a g  z u r  T h e o 
r ie  u n d  P r a x i s  d e s  M e t a l l s p r i t z  V e r f a h r e n s .  [ K o r 
rosion  u . M e ta lls c h u tz  1 (1925) N r .  5, S. 126 /9 .]

Sonstiges. A . B a u d r e x e l :  D e r  R o s t s c h u t z .  R o s t 
sch u tz a n s tr ic h e  u n d  ih re  A u fg a b e n . O e lb in d e m itte l  u n d  
F a rb k ö rp e r . E n t ro s tu n g s v e r fa h re n .  K o s te n  u n d  W i r t 
s c h a ftl ic h k e it. [M it t .  V . E l .-W e rk e  24 (1925) N r. 394, 
S. 454 /60 .]

H a n s  R u d o lf  K a r g :  S a n d s t r a h l g e b l ä s e ,  d e r e n  
L u f t - ,  S a n d -  u n d  K r a f t b e d a r f  i n  b e z u g  a u f  E n t 
r o s t u n g  u n d  s o n s t i g e  R e i n i g 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 . *  [K o rro s io n  u . M e ta lls c h u tz  1 (1925) 
N r. 4 , S. 8 7 /9 3 ; N r .  5 , S. 1 3 4 /9 .]

A . M a lin o v sk y : E m a i l l i e r f e h l e r ,  d i e  v o m  G u ß 
e i s e n  h e r r ü h r e n . *  Z u s c h r if t  v o n  A . J .  K ry n i ts k y .  
[ J .  A m . C e ra m . Soc. 8 (1925) N r . 10, S. 61 8 /2 2 .]

R . H . G re a v e s :  D ie  H ä r t e  e l e k t r o l y t i s c h  e r 
z e u g t e r  M e t a l l ü b e r z ü g e .  [ M e ta l lu r g is t (1 9 2 5 )2 5 .S e p t . ,  
S. 14 1 /3 ; B e il. z. E n g . 140 (1925) N r . 3639 .]

H a n s  W o lff: V e r s u c h e  z u r  K u r z p r ü f u n g  v o n  
R o s t s c h u t z f a r b e n .  [K o rro s io n  u . M e ta lls c h u tz  1 (1925) 
N r. 5, S. 130 /2 .]

Metalle und Legierungen.
Lagermetalle. G . H . C la m e r :  D a s  G i e ß e n  v o n  

L a g e r n  f ü r  d e n  E i s e n b a h n  b e d a r f .*  D ie  jä h r l ic h e  
E rzeu g u n g  a n  L a g e rn  f ü r  E is e n b a h n w a g e n  u n d  -lokom o- 
tiv e n  b e tr ä g t  rd .  100 0 00  t .  H e r s te l lu n g  v o n  L a g e rn  au s  
B ronze u n d  W e iß m e ta ll .  R e ib u n g s -  u n d  V e rsc h le iß 
prü fu n g . P r ü fv e r f a h re n .  Z u s a m m e n se tz u n g  u n d  p h y s i
ka lische  E ig e n s c h a f te n  d e r  v e rs c h ie d e n e n  g e b rä u c h l ic h e n  
L a g e rm e ta lle . [ F o u n d ry  53 (1925) N r .  19, S. 7 9 1 /4 ; N r .  20, 
S. 829 /32 .]

Metallguß. W illi C la u s : D ie  D e s o x y d a t i o n s v o r 
g ä n g e  u n d  d i e  D e s o x y d a t i o n s m i t t e l  d e r  N i c h t -  
« i s e n m e t  a l l s c h m e l z e n . *  D a so x y d a tio n s v o rg ä n g e , ih re  
G ru n d lag e n  u n d  E in te i lu n g .  D e so x y d a tio n s v o rg ä n g e  bei 
v e rsch ied en e n  M e ta lle g ie ru n g e n . A n fo rd e ru n g e n  a n  e in  
D e so x y d a tio n s m itte l  u n d  R ic h t l in ie n  f ü r  s e in e  A u sw ah l. 
[G ieß .-Z g . 22 (1925) N r .  18, S. 5 5 7 /6 5 .]

Ferrolegierungen.
Eigenschaften. P e s c h a rd :  B e i t r a g  z u r  K e n n t n i s  

d e r  E i s e n - N i c k e l - L e g i e r u n g e n . *  B ish e rig e  A rb e i te n .  
E ig e n e  m a g n e tisc h e  M essu n g en  b e i v e rs c h ie d e n e n  T e m p e 
ra tu r e n .  D a s  M a g n e to -D ia g ra m m  E ise n -N ic k e l.  [R e v . 
M e t.22 (1925) N r . 8, S. 4 9 0 /5 1 4 ; N r . 9, S . 5 8 1 /6 0 9 ; N r .  10, 
S. 663 /85 .]

Eigenschaften des Eisens und ihre Prüfung.
Festigkeitseigenschaften. E d w a rd  R . M a u re r  a n d  

M o rto n  O . W ith e y , P ro fe ss o rs  o f M ec h a n ic s  in  t h e  U n i- 
v e r s i ty  of W isc o n s in : S t r e n g t h  o f  m a t e r i a l s .  (W ith  
fig .) N ew  Y o rk : J o h n  W ile y &  S ons — L o n d o n : C h a p m a n  
& H a ll, L td . ,  1925. (X I ,  382 p .)  8 ° . S  17 /6  d . =  B =

F r e d  B . S ee ly , M . S ., P ro fe ss o r  of T h e o re t ic a l  a n d  
A p p lie d  M ech an ic s , U n iv e r s i ty  of H lin o is : R e s i s t a n c e  o f  
m a t e r i a l s .  (W ith  314 fig .)  N ew  Y o rk : J o h n  W ile y  & Sons 
—  L o n d o n : C h a p m a n  & H a ll, L td .,  1925. ( X I I I ,  442 p .)8 ° . 
S  18 /6  d . =  B =

F . C . L a n g e n b e rg : E i n f l u ß  d e r  K a l t b e a r b e i t u n g  
a u f  d i e  F e s t i g k e i t  v o l l e r  Z y l i n d e r .  E rh ö h u n g  d e r  
F e s tig k e its e ig e n s c h a f te n  d u rc h  K a ltb e a r b e i tu n g .  A n 
w en d u n g  a u f  d ie  H e rs te l lu n g  v o n  G e sc h ü tz e n . V erg le ich  
d e r  E in w irk u n g  a u f  M an te l-  u n d  e in fa c h e  G e sc h ü tz e . E i n 
flu ß  d e s  G lü h e n s  n a c h  K a l tb e a r b e i tu n g  a u f  d ie  E la s t iz i 
tä ts g re n z e .  [T ra n s .  A m . Soc. S te e l  T r e a t .  8 (1925) N r .  4 , 
S. 4 4 7 /7 3 .]

J o h n  S. B ro w n : E i n f l u ß  d e r  Z e i t  a u f  d i e  F e s t i g 
k e i t s p r ü f u n g  b e i  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n .  B e 
s c h re ib u n g  d e r  P r ü fm a s c h in e  u n d  d e s  P r ü f  V organges: V on  
e in e r  b e s t im m te n  B e la s tu n g s z e it  a b  w ird  d ie  F e s t ig k e i t  
n ic h t  m e h r  e r n ie d r ig t .  A b n a h m e  v o n  D e h n u n g  u n d  E i n 
s c h n ü ru n g  b e i D a u e rb e la s tu n g .  [E n g g . 120 (1925) N r . 3119, 
S. 4 6 1 /4 .]

W ill ia m  G o rd o n : D ie  A e n d e r u n g  d e r  D e h n b a r 
k e i t  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  P r o b e n b r e i t e . *  
V e rlä n g e ru n g  b e i w e c h s e ln d e m  V e rh ä ltn is  v o n  P r o b e n 
b re i te  z u  P ro b e n d ic k e . E r m i t t lu n g  e in e r  e m p ir is c h e n  
F o rm e l fü r  d ie  V e r lä n g e ru n g  a u s  d e n  V e rsu c h s e rg eb n iss e n  
[R e v . M ét. 22 (1925) N r .  10, S. 6 8 6 /9 3 .]

J .  S e ig le : E l a s t i z i t ä t s g r e n z e  u n d  B r u c h 
f e s t i g k e i t  v o n  S t ä b e n ,  d i e  k o m b i n i e r t e n  T o r 
s i o n s -  u n d  Z u g -  b z w .  D r u c k h e a n s p r u c h u n g e n  
u n t e r w o r f e n  s i n d .*  V e rsu c h s e rg eb n iss e . A u fs te llu n g  
e in e r  F o rm e l .  B e d e u tu n g  fü r  d ie  S ic h e rh e its k o e f f iz ie n te n  
b e i S ta h l  u n d  G u ß e ise n . [G é n ie  c iv il 87 (1925) N r . 17, 
S. 3 4 5 /9 .]

Härte. R . M a ilä n d e r : D ie  H ä r t e p r ü f u n g  v o n  
g e h ä r t e t e n  S t ä h l e n . *  E in f lu ß  d e r  H ä r t e  d e r  v e r 
w e n d e te n  K u g e ln . V e rsu ch e  m i t  D ia m a n tk u g e l u n d  m it  
k a l tg e h ä r te t e n  S ta h lk u g e ln . G re n z en  fü r  g e n a u e  M es
su n g en . M ey e rs  G e se tz  P  =  a  • d “ fü r  g e h ä r te te  S tä h le .  
[S t .  u . E . 45  (1925) N r . 43 , S. 1769 /73 .]

C . W . H o lm e s : F ü r  d i e  H ä r t e  d e s  S t a h l s  m a ß 
g e b e n d e  F a k t o r e n . *  E in f lu ß  d e r  E r h i tz u n g s te m p e r a tu r  
u n d  E r h i tz u n g s d a u e r  a u f  d ie  H ä r te  v o n  F e d e r s ta h l  m it  
rd .  0 ,9  %  C . [F o rg . S ta m p . H e a t  T r e a t .  11 (1925) N r .  9, 
S. 3 3 3 /6 .]

J o h n  A . M a th e w s : H ä r t u n g s a u s t e n i t . *  E in f lu ß  d e s  
H ä r tu n g s a u s te n i ts  a u f  d ie  m a g n e tis c h e n  E ig e n s c h a f te n , 
in s b e s o n d e re  K o e rz i t iv k ra f t  u n d  R e m a n e n z . B e i g e r in g e re r  
m e c h a n is c h e r  H ä r te  i s t  d ie  K o e r z i t iv k r a f t  n a c h  O el- 
h ä r tu n g  h ö h e r  a ls  b e i W a s s e rh ä r tu n g . L ä n g e n ä n d e ru n g  
u n d  A e n d e ru n g  d e r  m a g n e tis c h e n  E ig e n s c h a f te n  b e im  
A n la ss e n  g e h ä r te te r  S tä h le .  V o r tr a g  I r o n  S te e l  I n s t . ,  
S e p t.  1925. [ I ro n  C o al T r a d e s  R e v . 111 (1925) N r . 3002, 
S . 4 0 2 /4 .]

M . M o se r: D i e  A b s c h r e c k h ä r t e  d e r  K o h l e n 
s t o f  f s t ä h l e . *  [B e r .W e rk s to ffa u s sc h . V . d . E is e n h . N r. 67.]

G e o ffre y  A . S h ir e s :  B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  d i e  
R i t z h ä r t e p r ü f u n g . *  B e r ic h t  d e s  A u ssch u sse s  f ü r  H ä r t e 
p rü fu n g  d e r  I n s t i t u t i o n  of M e c h a n ic a l E n g in e e rs .  B e 
z ie h u n g e n  z w isc h e n  R i tz b r e i te  u n d  B r ir ie l lh ä r te .  B ib lio 
g ra p h ie .  E r ö r te ru n g .  [P ro c . I n s t .  M ech . E n g s . 1925, 
Voi. I ,  S. 6 4 7 /8 7 .]

Zeibschrittenverzeichn is nebst A b k ü rzu n g e n  siehe S. 153¡56. B in  * bedeutet: A bb ild u n g en  m  der Quelle.
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G. A. H a n k in s :  E i n f l u ß  d e r  A d h ä s i o n  z w i s c h e n  
d e m  e i n d r i n g e n d e n  K ö r p e r  u n d  d e m  W e r k s t o  ^
b e i K u g e l -  u n d  K e g e l d r u c k - H ä r t e p r ü f u n g e n .
B eric h t des A usschusses fü r  H ä r te p rü fu n g  ^  I n s t i tu t io n  
of M echan ical E n g in ee rs . [P ro e . In s t .  M ech. E n g  . ■ .
Vol. I ,  S. 611/45 u . 661/87 .]

K erbsch lagbeansp ruchung . F r ie d r ic h  K o rb e r  u n d  
A n to n  P om p: E i n f l u ß  d e r  V o r b e h a n d l u n g  a u f  d i e  
m e c h a n i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  v o n  K o h l e n s t o f f -  
u n d  l e g i e r t e m  S t a h l ,  i n s b e s o n d e r e  d i e  K e r b 
z ä h i g k e i t  in  d e r  K ä l t e  u n d  W ä r m e .*  K erb zah ig - 
k e itsversuche  im  T e m p e ra tu rg e b ie t -  70 bzw. -  ta u  
bis 500° a n  S tä h le n  v e rsch ied en er Z u sam m en se tzu n g  in  
gew alztem , ü b e rh itz te m , g eg lü h te m  u n d  v e rg ü te te m  Z u 
s tan d e  V ergleich  d e r v e rsch ie d en en  S täh le . E in flu ß  de r 
V orbehandlung . [M itt. K .-W .-In s t. E isen fo rsch . 7 (1925) 
Lfg. 4, S. 4 3 /5 7 ; S t. u . E . 45 (1925) N r. 43, S. 1784/6 .]

R . H . G reav es  u n d  J .  A. J o n e s :  E i n f l u ß  d e r  T e m 
p e r a  t u r a u f d a s  V e r h a l t  e n v o n  E i s e n  u n d  S t a h l  b e i  
d e r  K e r b s c h l a g p r ü f u n g .*  U e b e re in s tim m u n g  m it  den  
E rg eb n issen  von  K ö rb e r , P o m p , M au re r u n d  M ailän d e i. 
Lage d e r  H öchst- u n d  M in d es tw e rte . W arm b ieg e- u n d  
W arm zerreiß v ersu ch e  P rü fv o rr ich tu n g . H ö c h s tw e rte  fü r  
w eiches E ise n  bei 350°. E in flu ß  d e r  K a ltv e rfo rm u n g . 
A bm essungen  u n d  F o rm  d e r  P ro b e n . V o rtrag  I ro n  S te e l 
In s t . ,  S e p t. 1925. [ I ro n  C oal T ra d e s  R ev . 111 (1925) 
N r. 3002, S. 3 9 3 /6 ; E n g g . 120 (1925) N r. 3121, S. 5 2 4 /7 ; 
F o u n d ry  T ra d e  J .  32 (1925) N r. 473, S. 217 /20 .]

Dauerbeanspruchung. H . F .M o o re : D ie  E r m ü d u n g s 
f e s t i g k e i t  d e r  M e t a l l e .  U n te rs u c h u n g  d e r  E r m ü d u n g s 
fe s tig k e it a n  d e r  I l l in o is -U n iv e rs itä t.  A r te n  d e r  P r ü f 
m asch in en . D ie  E rm ü d u n g se rsc h e in u n g en . G re n z b e 
la s tu n g . E rm ü d u n g sfe s tig k e it b e i Zug-, B iege- u n d  V er
d reh u n g sv ersu ch e n . [A m . M ac h in . 62 (1925) S. 5 6 3 /5 ; 
n ach  P h y s . B er. 6 (1925) N r. 19, S. 1263.]

H o c h f r e q u e n z  - E r m ü d u n g s u n t e r s u c h u n g e n .  
W irkungsw eise  d e r  P rü fm a sc h in e . E rze u g u n g  d e r  
S chw ingungen  d u rc h  e le k tro m a g n e tisc h e  In d u k tio n . 
M essung d e r  S chw ingungszah l. Z u n ah m e d e r  E r m ü 
d u n g sfe s tig k e it m it w a ch se n d er S chw ingungsgeschw in 
d ig k e it.  [M e ta llu rg is t 1925, 30. O k t., S. 145/6, B eil. z. 
Eng . 140 (1925) N r. 3644.)

W . N . T h o m as : E i n f l u ß  v o n  R i t z e n  a u f  d ie  E r 
m ü d u n g s f e s t i g k e i t  v o n  S t a h l .  A b n ah m e  d e r  F e s t ig 
k e it m it z u n eh m en d e r T iefe  u n d  ab n eh m e n d e m  R itz w in k e l. 
[M e ta llu rg is t 1925, 30. O k t.,  S. 150/1, B eil. z. E n g . 140 
(1925) N r. 3644.]

V i b r a t i o n .  U eb er K r i s t a l l i s a t i o n  d u rc h  v ib r ie 
ren d e  S chw ingungen  u n d  d ie  N e ig u n g  z u r S p rö d ig k e it. 
E rm ü d u n g sp rü fu n g  m it h o h en  Schw in g u n g en . [M e ta llu rg is t 
1925, 30. O k t., S. 145, B eil. z. E n g . 140 (1925) N r. 3644.] 

Magnetische Eigenschaften. E d w a rd  H u g h e s : E i n e  
m a g n e t i s c h e  B r ü c k e  f ü r  s c h n e l l e  V e r s u c h s p r o b e n  
u n d  e in e  A n a l y s e  d e s  V e r l a u f e s  d e r  H y s t e r e s i s  
e in e s  K o b a l t - C h r o m - S t a h l s .  V e rsu c h sa n o rd n u n g  z u r 
schnellen  B es tim m u n g  d e r  H y s te re s is  e in e s  S ta h ls . [P ro c . 
P h y s ic a l Soc. 37, S. 233 /45 ; n a c h  C hem . Z e n tra lb l .  96 
(1925) N r. 17, S. 1628.]

W . K a u fm a n n  u n d  E . P o k a r :  M a g n e t i s c h e  H y s t e 
r e s i s  b e i  h o h e r  F r e q u e n z .*  B is 500 P e r ./s e k  b le ib t  d ie  
H ysteres issch le ife  g le ich . P rü fv e rfa h re n . E rk lä ru n g  fü r  
A bw eichungen  a n d e re r  B e o b a c h te r . [P h y s . Z . 26 (1925) 
N r. 17, S. 597/600.]

J .  H . P a r tr id g e :  D ie  m a g n e t i s c h e n  u n d  e l e k 
t r i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  v o n  G u ß e i s e n .  E in flu ß  
ve rsch ied en e r L eg ie ru n g se lem en te . V erbesserung  d e r 
m a g n e tisc h e n  E ig en sc h a f ten  d u rc h  G lü h en  u n d  lan g sam e  
A b k ü h lu n g . Si, M n u n d  A l e rh ö h e n  d e n  sp ez ifisch en  
W id e rs ta n d  des  G u ß e isen s . V o rtrag  I ro n  S te e l In s t . .  
S e o t. 1925. [ I ro n  C oal T rad e s  R ev . 111 (1925) N r. 3002 
S. 404 /5 .]

R a y m o n d  L . S a n fo rd : D e r  A u s b a u  d e r  m a g n e 
t i s c h e n  A n a ly s e .*  M ag n e tisch e  M essungen  z u r  B e 
s tim m u n g  d e r  G le ic h fö rm ig k e it u n d  F e h ls te lle n  in  k a l t 
g e w a lz te m  W erk sto ff. E in flu ß  d e r  S p a n n u n g e n . [I ro n  
T ra d e  R ev . 77 (1925) N r. 10, S. 555 /9  u n d  595.]

R a y m o n d  L . S a n fo rd , W a l te r  L . C h en e y  u n d  J a m e s  
M. B a r r y :  E i n f l u ß  d e r  A b n u t z u n g  a u f  d i e  m a g n e 
t i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  u n d  d i e  Z u g f e s t i g k e i t  v o n  
S t a h l d r a h t . *  T e ilu n te rs u c h u n g  f ü r  d ie  A n w e n d b a rk e it 
m a g n e tisc h e r  S e ilp rü fu n g . A b n u tz u n g  s te ig e r t  d ie  P e r 
m e a b il i tä t  in  s c h w a c h e n  u n d  s te ig e r t  s ie  in  s ta r k e n  F e l
d e rn . U rs a c h e : u n g le ic h m äß ig e  V e r te ilu n g  d e r  in n e re n  
S p a n n u n g e n . G le ic h ze itig  w ä c h s t  d ie  F e s t ig k e i t .  [S c ie n t. 
P a p e rs  B u r. S ta n d . 20 (1925) N r . 510.]

M a g n e t i s c h e  V e r f a h r e n  z u m  A u f d e c k e n  v o n  
W e r k s t o f f e h l e r n . *  [ I ro n  A g e l l ö  (1925) N r. 26, S. 1835.] 

Elektrische Eigenschaften. J .  G a lib o u rg : T h e r m o -  
E l e k t r i z i t ä t  d e r  M e t a l l e  u n d  L e g i e r u n g e n . *  F o r ts .  
A n w en d u n g  im  L a b o ra to r iu m  z u r  U n te rs c h e id u n g  von 
L eg ie ru n g en  u n d  S tä h le n ,  z u r  M essu n g  d e s  K a l tb e a r 
b e itu n g sg ra d e s . B e s tä tig u n g  d e r  T h o m so n s c h e n  T h eo rie . 
[R e v . M et. 22 (1925) N r .  8, S. 5 2 7 /3 8 ; N r . 9, S. 610 /30 .] 

Gußeisen. J .  H . A n d re w  u n d  R o b e r t  H ig g in s : W a c h 
s e n  d e s  G u ß e i s e n s  b e i m  w i e d e r h o l t e n  E r h i t z e n  
u n d  A b k ü h l e n .*  A b n a h m e  d e r  U m w a n d lu n g s in te n s itä t .  
V e rm in d e ru n g  d e s  W a c h s e n s  a u f  O x y d a t io n  d e s  F e  zu 
F e . 0 4 bzw . FeO  u n d  R e a k tio n  m it  C z u rü c k z u fü h re n , 
V erflü ssigung  d e r  P h o s p h id e  u n d  E in d r in g e n  in  d ie  P o ren . 
E in flu ß  v on  P h o s p h o r  u n d  M an g a n . B e i h o h e m  P -G e h a lt 
E n tk o h lu n g  la n g sa m . V o rtra g  I r o n  S te e l  I n s t . ,  S e p t. 1925. 
[ I ro n  C oal T ra d e s  R e v . 111 (1925) N r .  3002, S . 389 /93 .] 

R . K ü h n e i :  U n t e r s u c h u n g e n  a n  h o c h w e r t i g e m  
G u ß .*  E in f lu ß  d e s  G ra p h i ts  be i p e r l i t is c h e m  A u fb a u  auf 
d ie  Z u g fe s tig k e it.  A b h ä n g ig k e i t  d e r  H ä r te  v o m  F e rr it  
g e h a l t .  F e s tig k e its e ig e n s c h a f te n  b e i s c h w a n k e n d e m  P erlit- 
g e b a l t .  K e rb z ä h ig k e it .  [G ie ß . 12 (1925) N r .  44 , S. 857/60.] 

E i n f l u ß  d e r  A b k ü h l u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  u n d  
d e r  G i e ß t e m p e r a t u r  a u f  d i e  B e s c h a f f e n h e i t  d e s  
G u ß e i s e n s .*  E in flu ß  d e r  A b k ü h lu n g sg esc h w in d ig k e it 
au f d ie  G ra p h ita u ss c h e id u n g , d ie  M enge  d e r  g e lö s te n  G ase, 
d ie  K ris ta l l is a t io n  u n d  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f te n . G ieß
te m p e ra tu r ,  K o h le n s to f fg e h a l t  u n d  g e lö s te  G ase . U n te r
k ü h lu n g . [F o u n d ry  T r a d e  J .  32 (1925) N r .  476 , S. 275 /9 .] 

P e r l i t  im  G u ß e i s e n .*  U e b e rb lic k  ü b e r  d a s  Guß- 
e ise n -S e k u n d ä r-G e fü g e . A u sb ild u n g  d e s  P e r l i ts .  E in fluß  
k le in e r B e im en g u n g e n . B e d e u tu n g  fü r  d ie  m ech an isch en  
E ig e n s c h a f te n . [M e ta l In d .  27 0 9 2 5 )  N r . 9 , S. 189 92: 
N r. 10, S. 2 1 9 /2 1 : N r. 14, S. 3 1 5 /8 .]

M. v o n  S c h w a rz : B e m e r k e n s w e r t e  S c h ä d e n  a n  
e i n e m  D a m p f m a s c h i n e n z y l i n d e r . *  U n g e e ig n e te  Z u
s a m m e n s e tz u n g  u n d  u n g e n ü g e n d e  F e s t ig k e i t  d e s  G u ß 
e isen s . V e rä s te lte  G ra p h i ta d e rn .  [Z . B a y e r .  R ev .-V . 29 
(1925) N r. 17, S. 190/1 .]

J a m e s  W a rd :  H ä r t e  a l s  m a ß g e b e n d e r  F a k t o r  
d e r  B e a r b e i t b a r k e i t  v o n  G u ß e i s e n .*  E in f lu ß  der 
B rin e ll- u n d  S c h n i t th ä r te .  W irk u n g  d e s  G efüges auf 
S ch n ittg e sch w in d ig k e it u n d  T ie fe . S e h n i t t f e h le r .  [F o u n d rv  
53 (1925) N r. 17, S. 6 8 4 /7 .]

N e u e  V e r f a h r e n  z u r  P r ü f u n g  v o n  G u ß s t ü c k e n .  
V e rfa h re n  z u r  P rü fu n g  v o n  G u ß s tü c k e n , d a s  s ich  a u f  die 
B eziehung  d e r  e in z e ln e n  E ig e n s c h a f te n  z u e in a n d e r  g rü n d e t. 
[M e ta l In d .  27 (1925) N r. 19, S. 4 3 9 /4 0 .]

Bleche. H . S im o n : G e r ä t  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  
S c h e r f e s t i g k e i t  v o n  B l e c h e n .  [A m . M ac h . 62 (1925) 
N r. 23, S. 897; n a c h  T e c h n . Zs. 10 (1925) N r .  18, S. 6.] 

Sonderlegierungen. J .  A . J o n e s .  M . S c ., F .  In s t .  P .: 
T h e  I n f l u e n c e  o f  t u n g s t e n  o n  t h e  p r o p e r t i e s  o f 
m e d i u m  c a r b o n  s t e e l s  c o n t a i n i n g  n i c k e l  a n d  
c h r o m i u m .  [ ls s u e d  b y  th e ]  R e s e a rc h  D e p a r tm e n t ,  W ool- 
w ich . (M it 8 F ig . a u f  2 T a f .)  L o n d o n  (W . C . 2 , A d a s tr a l  
H ouse, K in g sw a y ): H is  M a je s ty ’s S ta t io n e r y  O ffice  1925. 
(31 p .) 8". 4 5  (R e p o r t  N o. 65 [o f th e ]  R e s e a r c h  D e p a r t 
m e n t, W o o lw ich .l ;  B  I

Sonstiges. R . L . R o lf :  U n t e r  s u c h u n g  u n d  P r ü f u n g  
v o n  A u t o m o b i l a c h s e n . *  D ie  c h e m isc h e , m e c h a n isc h e  
und  m ik ro sk o p isch e  P rü fu n g . A u s w e r tu n g  d e r  E rg eb n isse . 
[B la s t  F u r n a c e  13 (1925) N r .  10, S . 3 8 6 /9 1 , 418 .]

D ie  V e r h a n d l u n g e n  u n d  U n t e r s u c h u n g e n  d e r  
P r e u ß i s c h e n  S e i l f a h r t  - K o m m i s s i o n .  U e b e rs ic h t 
ü b e r d ie  w ic h tig s te n  E rg e b n isse  d e r  n a c h  v e rsch ie d e n e n  
L ä n d e rn  a u fg e fü h r te n  B e le h ru n g s re is e n . G ru n d s ä tz e  fü r
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d ie  B e re c h n u n g  d e r  V e rb in d u n g s s tü c k e  z w isc h e n  S e il u n d  
F ö rd e rk o rb . N ie d e r s c h r if t  ü b e r  d ie  d r i t t e  S itz u n g  d e r  
S e ilfa h r t-K o m m is s io n . U n fä lle  in  d e n  J a h r e n  1910 — 1919. 
W irk u n g  d e r  F a n g v o r r ic h tu n g e n .  [V e rh a n d l.  u . U n te r 
su ch . d . P r e u ß .  S e ilfa h r t-K o m m is s io n , 3. H e f t  (1921), 
S . 3 7 3 /5 7 9 .]

Sonderstähle.
Allgemeines. P . G o e re n s : D i e  E i g e n s c h a f t e n  d e r  

E d e l s t a h l e . *  [B e r . W e rk s to f fa u ss c h . V . d . E ise n h . 
N r. 66 .]

Dreistoffstähle. P e te r  B a r d e n h e u e r :  D ie  F l o c k e n  
im  N i c k e l c h r o m s t a h l . *  S c h w ie r ig k e ite n  u n d  F e h le r  
be i d e r  H e rs te llu n g  v o n  N ic k e lc h ro m s ta h l.  E r s ta r r u n g  
u n d  P r im ä rg e fü g e  v o n  N ic k e lc h ro m s ta h l.  K r is ta l ls e ig e 
ru n g . R is s e  bzw . F lo c k e n  in  G e s c h ü tz ro h re n . V e rla u f  u n d  
L a g e . E r k lä ru n g  d e r  R iß b ild u n g  in fo lg e  v o n  S p a n n u n g e n  
b e i d e r  A b k ü h lu n g . B ed in g u n g e n  fü r  d ie  E n ts te h u n g  d e r  
F lo c k e n . V e rh ü tu n g s m a ß n a h m e n . [M itt.  K .- W .- In s t .  
E isen f. 7 (1925) L fg . 1, S. 1 /1 5 ; vg l. S t .  u . E . 45 (1925), 
S. 17 8 2 /3 .]

Mehrstoffstähle. J .  A . J o n e s :  E i n f l u ß  v o n  W o l f r a m  
a u f  S t ä h l e  b e i  A n w e s e n h e i t  v o n  N i c k e l  u n d  C h r o m .  
W o lf ra m  e rh ö h t  d e n  Ä C j-P u n k t u m  rd . 8° je  1 %  W , d a 
g e g e n  s in k t  A r ,. H ä r te n d e  W irk u n g  d e s  W o lfram s . U e b e r  
0 ,6  %  W  k e in e  Z u n a h m e  d e r  F e s tig k e itse ig e n sc h a f te n . 
[ I ro n  C o al T r a d .  R e v . 111 (1925) N r .  3001, S. 358.]

O t to  E m iq k e : B e i t r a g  z u r  K e n n t n i s  d e r  W a r m 
v e r f o r m u n g  v o n  S p e z i a l s t ä h l e n . *  [T ec h n . B l. 15 
(1925) N r .  38, S. 3 2 1 /2 .]

Rostfreie stähle. W . H . H a tf ie ld :  R o s t f r e i e r  
C h r o m - N i c k e l - S t a h l . *  K a l tb e a r b e i tu n g .  K o rro s io n s 
fe s tig k e it  g eg en  S ä u re n  v e rs c h ie d e n e r  K o n z e n tr a t io n  u n d  
S ä u re n g e m is c h e . E in f lu ß  d e r  T e m p e ra tu r  a u f  d ie  A n g riffs  
g e sc h w in d ig k e it.  [M e ta l lu rg is t  1925, 30. O k t. ,  S. 151 /5 ; 
B eil. z . E n g . 140 (1925) N r. 3644 .]

Werkzeugstähle. D e m p s te r  S m ith  u n d  A r th u r  L e ig h : 
V e r s u c h e  m i t  D r e h s t ä h l e n  m i t  f e i n e r  S c h n e i d e ,  
u n d  e i n i g 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  d e r  v e r 
w e n d e t e n  W e r k z e u g s t ä h l e  u n d  W e r k s t o f f e . *  B e 
r ic h t d e s  A u ssch u sse s  fü r  S c h n e id w erk ze u g e  d e r  I n s t i t u 
t io n  of M ec h a n ic a l E n g in e e rs .  P e n d e lh ä r te  be i v e rs c h ie 
d e n e n  T e m p e ra tu re n .  S c h n e id v e rsu c h e  m it  v e rsc h ie d e n e n  
S c h n ittg e s c h w in d ig k e ite n  u n d  S c h n e id s tä h le n . E in flu ß  
e in e r  S e k u n d ä r -W ä rm e b e h a n d lu n g  u n d  d e s  A n fa n g sd ru ck s . 
E r ö r te ru n g . [P ro c . I n s t .  M ech . E n g s . 1925, V ol. I ,  S. 
3 8 3 /434 .]

H e in z  S e h a lJb ro c h : D e r  D r e h m e i ß e l  m i t  H a r t 
m e t a l l s c h n e i d e . *  [S c h ie s s -N a c h r. 5 (1924 /25 ) N r. 5, 
S. 138 /41 .]

Metallographie.
Physikalisch-chemische Gleichgewichte. M. L. B ec k e r: 

G l e i c h g e w i c h t  d e s  S y s t e m s  E i s e n - K o h l e n s t o f f -  
S i l i z i u m  b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n . *  Z e m e n ta t io n s 
v e rsu ch e  v o n  A rm c o -E ise n  m it  v e rs c h ie d e n e m  S iliz iu m 
g e h a l t .  K o h le n s to f fa u fn a h m e  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  
T e m p e ra tu r .  K e in e  L ö s lic h k e it  v o n  K o h le n s to f f  u n te r  
900°. E in f lu ß  d e s  S i a u f  d ie  G e fü g e au s b ild u n g  u n d  d ie  
M enge d e s  g e lö s te n  C . V o r tr a g  I r o n  S te e l  I n s t . ,  S e p t.  1925. 
[ I ro n  C oal T r a d e s  R e v .  111 (1925) N r .  3002, S. 3 9 6 /8 .]

A . M lo d z ie jo w sk i: Z u s t a n d s d i a g r a m m e  d e r  L e 
g i e r u n g e n  m i t  B i l d u n g  e i n e r  c h e m i s c h e n  V e r 
b in d u n g .*  T h e rm o d y n a m is c h e  A b le itu n g  e in e r  R e ih e  
e in fa c h e r  Z u s ta n d s d ia g ra m m e . M eis t s p ie l t d ie  V e rb in d u n g  
n u r d ie  R o lle  e in e r  s e lb s tä n d ig e n  K o m p o n e n te ,  w e n n  s ie  
au ch  th e rm o d y n a m is c h  a n d e r s  b e t r a c h te t  w e rd e n  m u ß . 
[Z. p h v s . C h em . 117 (1925) H . 5 /6 , S. 36 1 /8 6 .]

H a n s  E s3 e r u n d  P a u l  O b e rh o f fe r :  Z u r  K e n n t n i s  
d e r  b i n ä r e n  S y s t e m e  E i s e n - S i l i z i  u m ,  E i s e n -  
P h o s p h o r  u n d  E i s e n - M a n g a n . *  [B e r .  W e rk s to f f 
aussch . V. d . E is e n h .  N r . 69 .]

E d m u n d  P a k u lla  u n d  P a u l  O b e rh o ffe r :  B e i t r ä g e  z u r  
K o n s t i t u t i o n  d e r  E i s e n - C h r o m - L e g i e r u n g e n . *  
[B er. W erk s to ffa u ssc h . V. d . E is e n h .  N r .  68 .]

Feinbau. N . B e la je w : D ie  i n n e r e  k r i s t a l l i n e  
S t r u k t u r  d e s  F e r r i t s  u n d  Z e m e n t i t s  im  P e r l i t .  
[P ro c . R o y a l  Soc. 108, S. 2 9 5 /3 0 6 ; n a c h  C h e m .Z e n tr a lb l .  96 
(1925) N r .  15, S. 1485.]

C. A . E d w a rd s  u n d  L . B . P fe il :  D ie  F e s t i g k e i t s 
e i g e n s c h a f t e n  v o n  E i s e n - E i n k r i s t a l l e n  u n d  d e r  
E i n f l u ß  d e r  K r i s t a l l g r ö ß e  a u f  d i e  F e s t i g k e i t s 
e i g e n s c h a f t e n  d e s  E i s e n s . *  E rz e u g u n g  d e r  K r is ta l le  
d u rc h  k r i t is c h e s  R e c k e n  u n d  G lü h e n  d e r  P ro b e n .  F e s t ig 
k e its e ig e n s c h a f te n  u n d  B ru c h e rsc h e in u n g e n . F e s t ig k e i t  
p o ly k r is ta l l in e r  S tä b e  u n d  B ee in f lu ssu n g  d u rc h  d ie  K o r n 
g rö ß e . V o r tr a g  I r o n  S te e l  I n s t . ,  S e p t.  1925. [ I ro n  C o al 
T ra d e s  R e v . 111 (1925) N r . 3002, S. 3 9 9 /4 0 1 .]

G . T a m m a n n :  E i n e  M e t h o d e  z u r  B e s t i m m u n g  
d e r  K r i s t a l l i t e n o r i e n t i e r u n g  i n  K o n g l o m e r a t e n .  
D u rc h  A n w en d u n g  k o n z e n t r ie r te r  A e tz m it te l  (20 %  
A m m o n p e rs u lfa t)  e n t s t e h t  m e ta ll is c h e s  M o h r, so  d a ß  b e im  
D re h e n  d e r  S ch liffeb en e  d ie  e in z e ln e n  K r is ta l le  b a ld  h e ll, 
b a ld  d u n k e l e rs c h e in e n . Z u s a m m e n h a n g  d e r  A e tz g rü b e h e n  
m it  d e m  A u f tr e te n  d e s  m a x im a le n  G lan zes  b e im  D re h e n  
um  3 605. M it d e m  V e rfa h re n  lä ß t  s ich  1. d ie  R ic h tu n g  d e r  
in  d ie  S ch m elze  g e w ac h sen e n  K r is ta l le ,  2. d ie  W irk u n g  d e r  
R e k r is ta l l i s a tio n , 3. d ie  K r is ta l l is a t io n  a n  E le k tr o d e n  g u t  
b e s tim m e n . [Z . a n o rg . C h em . 148 (1925) N r .  2 /3 , S. 2 9 3 /6 .]  

Kaltbearbeitung. E . H o u d re m o n t  u n d  H . K a l le n :  
F o r m ä n d e r u n g s f ä h i g k e i t  u n d  R e k r i s t a l l i s a t i o n s  - 
g e s c h w i n d i g k e i t  v o n  n i e d r i g g e k o h l t e m  S t a h l . *  
[B e r . W erk s to ffa u ss c h . V. d . E is e n h .  N r . 72.]

P .L u d w ik  u n d  R . S c h e u :  U e b e r  d i e  S t r e c k g r e n z e  
v o n  E l e k t r o l y t -  u n d  F l u ß e i s e n . *  [B e r .  W e rk s to f f 
a u ssc h . V. d . E is e n h .  N r .  70.]

E i n f l u ß  d e r  E i n s c h n ü r u n g  b e i m  Z e r r e i ß v e r 
s u c h  a u f  d i e  V e r f e s t i g u n g  d e r  M e t a l l e ,  a ) E . S iebeT. 
F o r m ä n d e r u n g s f e s t i g k e i t  u n d  S p a n n u n g s v e r -  
t e i l u n g i m e i n g e s c h n ü r t e n  S t a b e .*  b ) E .  H o u d re m o n t  
u n d  H . K a l le n :  E r m i t t l u n g  d e r  w a h r e n  V e r f e s t i g u n g  
a u s  d e m  Z e r r e i ß v e r s u c h . *  [B e r . W e rk s to f fa u ss c h . V. 
d . E is e n h .  N r . 71.]

A . N a d a i :  B e o b a c h t u n g e n  d e r  G l e i t f l ä c h e n 
b i l d u n g  a n  p l a s t i s c h e n  S t o f f e n .*  [P ro c e e d in g s  of 
th e  F i r s t  I n t e r n a t io n a l  C on g ress  fo r  A p p lie d  M ech an ics  
1924, S. 3 1 8 /2 5 ; v g l. B er . W e rk s to f fa u ss c h . V. d . E is e n h .  
N r. 56 (1925).]

Einfluß der W ärmebehandlung. S ta n le y  A . R ic h a rd -  
s o n : D ie  A b k ü h l u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  a l s  U r s a c h e  
v o n  S p r ö d i g k e i t . *  B e d e u tu n g  f ü r  S ta h lg u ß . Z a h lre ic h e  
G e fü g e b ild e r . [ I ro n  T r a d e  R e v . 77 (1925) N r . 10, S. 5 5 0 /2  
u. 568.]

Theorien. A . A . G r if f i th :  D ie  T h e o r i e  d e s  B r u c h 
v o r g a n g e s . *  [P ro c e e d in g s  of t h e  F i r s t  I n t e r n a t io n a l  
C on g ress  fo r  A p p lie d  M ec h a n ic s  1924, S. 5 5 /6 3 .]

Sonstiges. W a l te r  R o s e n h a in  u n d  J e a n  M cM in n : 
D ie  p l a s t i s c h e  V e r f o r m u n g  v o n  E i s e n  u n d  d i e  
B i l d u n g  d e r  N e u m a n n - L i n i e n .  [P ro c . R o y a l  Soc. 108 
S. 2 3 1 /9 ; n a c h  C h em . Z e n t r a lb l .  96 (1925) N r .  15, S. 1485.]

G . T a m m a n  u n d  G . S ie b e i:  D ie  A n l a u f f a r b e n  a u f  
E i s e n - K o h l e n s t o f f - L e g i e r u n g e n  u n d  a u f  d e  n  E i s e n - 
m i s c h k r i s t a l l e n :  F e - N i ,  F e - V ,  F e - A l .*  D e r  A n la u f  
a u f  p r im ä r e m  u n d  p e r li t is c h e m  Z e m e n ti t ,  P e r l i t ,  T ro o s ti t  
u n d  E ise n -L e g ie ru n g e n . A b h ä n g ig k e i t  d e r  A n la u ffa rb e n  
v o m  G e h a lt  a n  L e g ie ru n g s e le m e n te n . [Z . a n o rg . C h em . 148 
(1925) H . 2 /3 , S. 2 9 7 /3 1 2 .]

Fehler und Bruchursachen.
Brüche. W . F . Q u in n : A l l m ä h l i c h e r  B r u c h  e i n e r  

a l t e n  M a s c h i n e n a c h s e . *  I n t e r e s s a n t e r  D a u e rb ru c h  
n a c h  34 J a h r e n .  [P o w e r 62 (1925) N r .  12, S. 444 .]

Rißerscheinungen. H a r r y  B re a r le y :  F e h l e r h a f t e  
W e r k s t o f f e  u n d  V e r f a h r e n . *  F e h le r  e n t s t a n d e n  d u rc h  
B eizen , A e tz e n  u n d  S c h w e fe lp ro b e . [F o rg . S ta m p . H e a t .  
T r e a t .  11 (1925) N r .  10, S . 3 7 5 /8 .]

C h . F r e m o n t :  D e r  o v a l e  s i l b r i g e  F l e c k  b e i  g e 
w i s s e n  Q u e r b r ü c h e n  v o n  S c h i e n e n .*  M e is t a u f 
S c h la c k en e in sch lü sse , M ik ro risse  u n d  G a sb la s e n s e ig e ru n g  
z u rü c k z u fü h re n , d ie  d ie  S c h ie n e  in  d e r  Q u e rr ic h tu n g
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schwächen. Durch Dauerschläge der Räder schreitet dann
allmählich der Bruch oval nach außen fo r t .  [Gerne civil
(19251 N r. 17, S. 349/51.1 „  ,  „

Korrosion. 0 .  B a u e r , 0 .  V ogel u . K.^ Z e p f :  D a s  
V e r h a l t e n  v o n  E i s e n ,  R o t g u ß  u n d  M e s s i n g  
g e g e n ü b e r  d e n  i n  K a l i a b w ä s s e r n  e n t h a l t e n e n  
S a l z e n  u n d  S a l z g e m i s c h e n  b e i  g e w ö h n l i c h e r  
T e m p e r a t u r  u n d  b e i  d e n  i m  D a m p f k e s s e l  
h e r r s c h e n d e n  T e m p e r a t u r e n  u n d  D r u c k e n .  
U rs a c h e  des  s ta r k e n  A n g rif fs  d e r  E i s e n p la t tc h e n  im  
D am p fk e sse l b e i G e g e n w a rt  v o n  M ag n e s iu m sa lz e n . 
[M itt.  M a te r ia lp rü f .  (1925) S o n d e rh e f t  N r. 1; vgl. a u c h  
S t. u . E . 45 (1925) N r. 28, S. 1101/9.]

F ü lle r  C la rk so n  u n d  H . C. H e th e r in g to n :  K o r 
r o s i o n  v o n  M e t a l l e n  i n  k o n z e n t r i e r t e r  P h o s 
p h o r s ä u r e .  [C hem . M et. E n g g . 32 (1925) N r .  16,
S 8 1 1 ]

T. F u j ih a r a :  D i e  R o l l e  d e s  K o h l e n d i o x y d s  
b e i  d e r  K o r r o s i o n .  E in w irk u n g  v o n  K o h le n s ä u re  
au f E ise n h y d ro x y d e  u n te r  B ild u n g  v o n  lö s lic h e n  B i 
k a rb o n a te n .  D u rc h  L ö su n g  d e r  H y d r o x y d s c h ic h t  
w e ite re  e le k tro ly tis c h e  K o rro s io n  m ö g lich . [C h em . 
M et. E n g g . 32 (1925) N r . 16, S. 8 1 0 /1 .]

W . G u e r t le r  u n d  T . L ie p u s :  C h e m i s c h e  B e s t ä n 
d i g k e i t  e i n e r  A n z a h l  M e t a l l e  u n d  L e g i e r u n g e n  
b e s o n d e r s  m i t  M o l y b d ä n g e h a l t e n .  U . a . E i n 
w irk u n g  c h em isc h e r  A g e n z ie n  a u f  le g ie r te  S tä h le .  
[Z . M eta llk . 17 (1925) H . 10, S. 3 1 0 /5 .]

Sonstiges. D e t e r i o r a t i o n  o f  s t r u c t u r e s  o f  
t i m b e r ,  m e t a l ,  a n d  c o n c r e t e  e x p o s e d  t o  t h e  
a c t i o n  o f  s e a - w a t e r .  F i f th  ( in te r im )  r e p o r t  of th e  
C o m m itte e  of t h e  I n s t i tu t io n  of C iv il E n g in e e rs .  E d i te d  
b y  P . M. C ro s th w a ite  a n d  G ilb e r t  R . R e d g ra v e . [ I s s u e d  
b y  th e ]  D e p a r tm e n t  of S c ie n tif ic  a n d  I n d u s t r i a l  R e s e a rc h . 
(W ith  11 fig .)  L o n d o n : H is  M a je s ty ’s S ta t io n e ry
O ffice 1925. (V II ,  65 p .)  8». S  3 /6  d . =  B =

Chemische Prüfung.
Chemische Apparate. H . D o ld : T u r b i d o - K o l o r i -  

m e t e r  ( T r ü b u n g s -  u n d  T ö n u n g s m e s s e r ) .  I n  e in  
g ra d u ie r te s  M eß ro h r lä ß t  m a n  d ie  F lü s s ig k e i t  so la n g e  
a b la u fe n , b is  e in e  b e s t im m te  E rk e n n u n g s m a rk e  s ic h tb a r  
w ird . D ie  a b g e la u fe n e  F lü s s ig k e i tsm e n g e  d ie n t  a ls  
M aß s ta b  fü r  d ie  T rü b u n g . [C h em .-Z g r 49 (1925) N r. 119, 
S. 842.]

Mikrochemie. F .  E m ic h :  U e b e r  d i e  F o r t 
s c h r i t t e  d e r  M i k r o c h e m i e .  D ie  F o r t s c h r i t t e  in  
d e n  J a h r e n  1911 u n d  1912. A llg em e in e  M ik ro c h em ie . 
A p p a ra te  u n d  M eß v e rfah ren . S p ez ie lle  M ik ro c h e m ie  
u n d  m ik ro ch em isch e  A n a ly se . R e a g e n z ie n . [M ik ro c h e m . 
2 (1924), S. 1 9 3 /6 ; 3 (1925) H . 1 /2 , S. 2 1 /3 1 ; H .  3 /4 ,  
S. 6 0 /3 .)

Brennstoffe. F ra n c is  G. B e n e d ic t  u n d  E d w a rd  
L . F o x : D a s  „ O x y - K a l o r i m e t e r “ . B e s c h re ib u n g  
e in e r  B om be  m i t  N e b e n e in r ic h tu n g e n  z u r  H e iz w e r t
b e s tim m u n g  v o n  B re n n s to f fe n , N a h ru n g s m it te ln  u sw . 
E rg eb n isse . ( In d . E n g g . C hem . 17 (1925) N r . 9 , S. 9 1 2 /8 .]  

T . G. W o o lh o u se : D a s  V e r f a h r e n  v o n  P o w e l l  
u n d  P a r r  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  S c h w e f e l v e r 
b i n d u n g e n  i n  K o h l e n .  A u s la u g e n  d e r  K o h le  m i t  
S a lz sä u re  bzw . S a lp e te rs ä u re  z u r  B e s tim m u n g  d e s  E ise n -  
u n d  S ch w e fe lg eh a lts . D e u tu n g  d e r  E rg e b n is s e .  [F u e l  4 
(1925) N r .  10, S. 4 5 4 /6 .]

Gase, d e  la  C o n d am in e  & L a f f a r g u e :  A p p a r a t e  
z u r  B e s t i m m u n g  d e s  K o h l e n s ä u r e g e h a l t e s  i n  
i n d u s t r i e l l e n  G a s e n .*  A u sfü h rlic h e  U e b e r s ic h t ü b e r  
a lle  in  F ra g e  k o m m e n d e n  V e rfa h re n  u n d  A p p a r a te ,  
ih re  E n tw ic k lu n g , A rb e itsw e ise  u n d  A n w e n d u n g s g e b ie te .  
[A n n a le s  d e s  M ines , P a r is ;  12. S e rie , B d . 7 (1925), 
L fg . 3, S. 1 6 9 /2 2 7 ; L fg . 4 , S. 2 4 0 /2 9 7 .]

J .  G e iss le r : A p p a r a t  z u r  g a s v o l u m e t r i s c h e n  
B e s t i m m u n g  v o n  g e r i n g e n  M e n g e n  S a u e r s t o f f  
u n d  K o h l e n o x y d  i m  S t i c k s t o f f  o d e r  i n  a n d e r e n  
i n d i f f e r e n t e n  G a s e n  m i t  e i n e r  G e n a u i g k e i t  
v o n  H u n d e r t s t e l  V o l u m e n p r o z e n t e n . *  B e s c h re i

Zeitsekriftenvei zeirhnis nebst A bkürzungen  siehe  S.

b u n g  u n d  A rb e its w e is e  d e s  A p p a r a te s .  [Z . a n g e w . 
C h em . 38 (19 2 5 ) N r .  4 2 , S. 9 4 8 /9 .]

W . S te u e r :  Z u r  B e s t i m m u n g  v o n  W a s s e r 
s t o f f  u n d  M e t h a n  i m  L e u c h t g a s .  B e s t im m u n g  
d u r c h  V e rb re n n u n g  d e s  g a n z e n  G a s re s te s ,  d e r  ü b e r  
e r h i t z te n  P l a t i n d r a h t  g e l e i t e t  w ird .  E s  w e rd e n  d a b e i  
zw ei m i te in a n d e r  v e r b u n d e n e  B ü r e t t e n  b e n u tz t ,  v o n  
d e n e n  e in e  70 b is  80  c m 3 0 2 e n t h ä l t .  E r r e ic h te  G e n a u ig 
k e i t .  [C h e m .-Z g . 49  (1 9 2 5 ) N r .  128, S . 9 0 1 /2 .]

Legierungen. W m . E .  B a u l ie u  j u n . :  S c h n e l l 
b e s t i m m u n g  d e s  P h o s p h o r s  i n  B r o n z e . *  F ä l lu n g  
d e s  P h o s p h o r s  d u r c h  M o ly b d a t  u n d  M essu n g  d e s  g e lb e n  
N ie d e rsc h la g s  in  R ö h r c h e n  n a c h  Z e n tr i f u g ie r e n .  [ In d . 
E n g g . C h em . 17 (1 9 2 5 ) N r .  9 , S . 9 0 8 .]

E i n z e l b e s t i m m u n g e n .
Alan E . C a m e ro n : A r s e n b e s t i m m u n g  im  S t a h l .  

G e b rä u c h lic h e  g e w ic h ts a n a ly t i s c h e  u n d  m a ß a n a ly t i s c h e  
B e s tim m u n g  n a c h  d e r  D e s t i l l a t i o n .  V o rg e sc h la g e n e  
A b ä n d e ru n g  d e s  M o h rs c h e n  V e r f a h r e n s .  E r re ic h te  
G e n a u ig k e i t .  [ I n d .  E n g g . C h em . 17 (1 9 2 5 ) N r . 9, 
S. 9 6 5 /6 .]

Wärmemessungen und Meßgeräte.
Temperaturmessung. U e b e r  P y r o m e t e r  u n d  

P v r o m e t e r s c h u t z r o h r e .  [ M e ß te c h n ik  1 (1 9 2 5 ) N r .  2, 
S. 42 .]

K . S c h e e l :  U e b e r  d i e  G r u n d l a g e n  d e r  T e m 
p e r a t u r m e s s u n g .  [ M e ß te c h n ik  1 (1 9 2 5 ) N r .  1, S. 3 /6 ; 
N r .  2 , S. 3 2 /5 .]

W ärm eleitung. W . S te n d e r :  D e r  W ä r m e ü b e r 
g a n g  b e i  k o n d e n s i e r e n d e m  H e i ß d a m p f .  Z u 
s c h r if te n w e c h s e l z w isc h e n  H . C la a s s e n ,  E .  S ch lege l, 
M . H ir s c h  u n d  d e m  V e rfa s s e r .  [Z . V . d .  I .  69  (1925) 
N r . 4 2 , S. 1 3 3 9 /4 0 .]

W ärmetechnische Untersuchungen. A . S c h a ck : 
B e r e c h n u n g  d e r  t h e o r e t i s c h e n  V e r b r e n n u n g s 
t e m p e r a t u r  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  D i s s o 
z i a t i o n . *  T h e o re t is c h e  V e r b r e n n u n g s t e m p e r a tu r  des 
K o h le n o x y d s , W a s s e r s to f f s  u n d  z u s a m m e n g e s e tz te r  
G ase  m i t  u n d  o h n e  D is s o z ia t io n .  V e rb re n n ü n g s te m p e -  
r a t u r  f e s te r  u n d  f lü s s ig e r  K ö r p e r .  [ M it t .  W ä rm e s te lle  
V . d . E is e n h .  N r .  79 (1 9 2 5 ), S. 4 5 5 /6 4 .]

E . P r a e to r i u s :  S t r a h l u n g s -  u n d  L e i t u n g s v e r 
l u s t e  a n  W a s s e r r o h r k e s s e l n  i m  B e h a r r u n g s -  
z u s t a n d e ,  w ä h r e n d  d e s  E i n l a u f e n s  u n d  in  
d e n  B e t r i e b s p a u s e n . *  [A rc h . W ä r m e w ir ts c h .  6 
(1925) N r .  11, S. 2 8 5 /8 .]

A . S c h a c k :  S t r a h l u n g  v o n  l e u c h t e n d e n
F l a m m e n . *  T e m p e r a tu r d i f f e r e n z  z w is c h e n  F la m m e  
u n d  K o h le n s to f f te i lc h e n ,  S t r a h lu n g  l e u c h te n d e r  F la m 
m e n . F o lg e ru n g e n :  I n  f a s t  a l le n  t e c h n is c h e n  F e u e ru n g e n  
ü b e r t r e f f e n  d ie  W ä r m e ü b e r g ä n g e  d u r c h  S t r a h lu n g  d ie 
je n ig e n  a u s  B e r ü h ru n g  u n d  K o n v e k t io n  u m  e in  V ie l
fa c h e s .  D ie  S t r a h lu n g  l e u c h te n d e r  F la m m e n  i s t  von 
h o h e r  te c h n is c h e r  B e d e u tu n g .  [Z .  t e c h n .  P h y s .  6
(1925) N r . 10, S. 5 3 0 /4 0 .]

Sonstige Meßgeräte und Meßverfahren.
Druckmesser. G r u n w a ld :  D i e  B e d e u t u n g  d e s  

E i n s c h n ü r u n g s v e r h ä l t n i s s e s ,  d e r  K o n t r a k t i o n  
u n d  d e s  B e i w e r t e s  b e i  M e s s u n g e n  m i t  S t a u 
r a n d ,  D ü s e  u n d  V e n t u r i r o h r  i n  e i n e r  R o h r 
l e i t u n g . *  [M e ß te c h n ik  1 (1 9 2 5 ) N r .  2 , S . 2 9 /3 2 .]  

Gas- und Luftmesser. W . B ie r m a n n :  M e s s u n g  
v o n  G a s m e n g e n  a u f  k a l o r i m e t r i s c h e m  W e g e .*  
[M e ß te c h n ik  1 (19 2 5 ) N r .  1, S . 6 /1 0 .]

Dampfmesser. G . O d q u is t :  D a s  A e h n l i c h k e i t s -  
g e s e t z  b e i  D a m p f s t r ö m u n g e n  u n d  d e s s e n  A n 
w e n d u n g  a u f  d i e  T h e o r i e  d e r  D a m p f m e s s u n g  
m i t  D r o s s e l s c h e i b e . *  [ I n g e n iö r s  V e te n s k a p s  A c ad e - 
m ie n  (19 2 5 ) N r .  4 3 , S . 5 /6 0 .]

Flüssigkeitsmesser. P n e u m a t i s c h e r  F l ü s s i g 
k e i t s s t a n d a n z e i g e r , *  b e s te h e n d  a u s  T a u c h g lo c k e  
u n d  M a n o m e te r .  B e i H in z u n a h m e  e in e r  S c h r e ib v o r 
r ic h tu n g  a u c h  a ls  M e n g e n m e ß v o r r ic h tu n g  f ü r  F lü s s ig 

1 5 3 /5 6 . h m  * bedeutet- A bb ild u n g en  m  der Quelle.
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k e i te n  b e n u tz b a r .  [A rc h . W ä r m e w ir ts c h .  6 (19 2 5 ) 
N r .  11, S . 302 .]

A . G ru n w a ld :  U e b e r  d i e  A u s w a h l  v o n  H e i ß 
w a s s e r m e s s e r n . *  [S ie m e n s  - Z . 5  (19 2 5 ) N r .  9
S. 3 7 8 /8 5 .]

Sonstiges. M e ß g e r ä t .  W is s e n s c h a f t l ic h e  V o r tr ä g e  
(w ä h re n d  d e r  K ö ln e r  H e rb s tm e s s e )  a m  30 . S e p te m b e r  
u n d  1. O k to b e r  1925 . (M it e in e m  V o rw o r t  v o n  D r .  G . 
N o n n e n m a c h e r  u . z a h lr .  T e x ta b b .)  K ö ln :  V e rla g
d e s  M es se a m ts  1925 . (86  S .) 4 ° . 7 R . -M . (W is s e n s c h a f t
lic h e  T a g u n g e n  w ä h re n d  d e r  K ö ln e r  M esse .) — D a r in  
u . a . :  D ie  E n tw ic k lu n g  d e r  M e ß k u n d e ,  v o n  E ic h u n g s 
d i r e k to r  D r .  B lo c k  (S . 1 /1 3 ) ;  B e d e u tu n g  u n d  N u tz e n  
d e r  P r ä z i s i o n s m e s s u n g e n  in  d e r  i e c h n i k ,  v o n  P ro f .  
D r .  G . B e r n d t  (S . 1 5 /4 3 ) ;  O p t i s c h e  M e s s u n g e n  im  
M a s c h i n e n -  u n d  A p p a r a t e b a u ,  v o n  D r .  O tto  
E p p e n s te in  (S . 4 5 /5 9 ) .  S  B S

M e ß e i n r i c h t u n g  f ü r  K o h l e n s t a u b . *  M essu n g  
d e r  m i t t e l s  T r a n s p o r tb a n d e s  g e f ö r d e r te n  K o h le n s t a u b 
s c h ic h td ic k e .  R e g is t r ie r u n g  d e s  F ö rd e rw e g e s  u n d  d e r  
S c h ic h td ic k e .  [E n g g . 120  (1 9 2 5 ) N r .  31 1 3 , S . 2 5 8 /9 .]  

J .  G e ig e r :  M e ß g e r ä t e  u n d  V e r f a h r e n  z u r  
U n t e r s u c h u n g  m e c h a n i s c h e r  S c h w i n g u n g s V o r 
g ä n g e . *  [P ro c . F i r s t  I n t e r n a t io n a l  C o n g re ss  A p p lie d  
M e c h a n ic s ,  1924 , S . 3 5 9 /6 2 .]

Angewandte Mathematik und Mechanik.
Festigkeitslehre. H . H e n c k y :  Z u r  T h e o r i e

p l a s t i s c h e r  D e f o r m a t i o n e n  u n d  d e r  h i e r d u r c h  
i m  M a t e r i a l  h e r v o r g e r u f e n e n  N e b e n s p a n n u n 
g e n .  [P ro c . F i r s t  I n t e r n a t io n a l  C o n g re ss  A p p lie d  
M e c h a n ic s ,  1924 , S . 3 1 2 /7 .]

H e in r ic h  H e n c k y :  U e b e r  d a s  W e s e n  d e r
p l a s t i s c h e n  V e r f o r m u n g .  A b le i tu n g  e in e s  G le i
c h u n g s s y s te m s  d u r c h  Z e r le g u n g  d e s  S p a n n u n g s z u s ta n d e s  
in  e in e n  a l l s e i t ig  h o m o g e n e n  D ru c k  u n d  Z u g , w ie  e r  in  
F lü s s ig k e i te n  h e r r s c h t .  D e r  Z u s ta n d  d e s  e la s tis c h -  
p la s t i s c h e n  G le ic h g e w ic h ts  a n  d e r  F l ie ß g r e n z e  w ird  
d a d u r c h  w ie d e rg e g e b e n  u n d  d ie  B e r e c h n u n g  d e r  V e r 
fo rm u n g  e rm ö g lic h t .  D a s  S tr ö m e n  p la s t i s c h e r  M assen  
u n d  d e r  A r b e i t s v e r lu s t  b e im  S c h m ie d e -  u n d  W a lz 
v o rg a n g . [Z . V . d .  I .  69  (19 2 5 ) N r .  2 0 , S . 6 9 5 /6 ;  N r .  39, 
S. 1 2 5 3 /4 .]

E . S c h w e r in :  D i e  T o r s i o n s s t a b i l i t ä t  d e s
d ü n n w a n d i g e n  R o h r e s . *  [P ro c . F i r s t  I n t e r n a t io n a l  
C o n g re ss  A p p lie d  M e c h a n ic s ,  1924 , S . 2 5 5 /6 5 .]

Sonstiges. E . G . C o k e r :  Z u r  F r a g e  d e r  K r a f t 
v e r t e i l u n g . *  K r ä f te v e r te i lu n g  in  F u n d a m e n te n .  V e r 
b in d u n g s d ru c k  u n d  K r a f tv e r t e i l u n g  b e i K e i le n  u n d  
N ie te n .  S p a n n u n g s v e r la u f  b e im  S c h n e id e n  v o n  S ta h l.  
[P roo . F i r s t  I n t e r n a t i o n a l  C o n g re ss  A p p lie d  M ec h a n ic s , 
1924, S . 1 8 /3 8 .]

L . P r a n d t l :  S p a n n u n g s v e r t e i l u n g  i n  p l a s t i 
s c h e n  K ö r p e r n . *  [P ro c . F i r s t  I n t e r n a t io n a l  C o n g ress  
A p p lie d  M e c h a n ic s , 1924 , S. 4 3 /5 4 .]

H . F ö t t i n g e r :  U e b e r  M a s c h i n e n  z u r  I n t e 
g r a t i o n  v o n  W i r b e l -  u n d  Q u e l l f u n k t i o n e n  
( V e k t o r - I n t e g r a t o r e n ) . *  [P ro c . F i r s t  I n te r n a t io n a l  
C ongress  A p p lie d  M e c h a n ic s ,  1924 , S. 2 1 5 /2 8 .]

A . A . G r i f f i th :  D i e  V e r w e n d u n g  e i n e r  S e i f e n 
s c h i c h t  z u r  M e s s u n g  e l a s t i s c h e r  S p a n n u n g e n .  
[P roc . F i r s t  I n t e r n a t i o n a l  C o n g re ss  A p p lie d  M ec h a n ic s , 
1924, S . 3 9 /4 2 .]

Eisen und sonstige Baustoffe.
Eisen. B a u f a c h .  W is s e n s c h a f t l ic h e  V o r tr ä g e  

(w ä h re n d  d e r  K ö ln e r  H e rb s tm e s s e )  a m  2 8 . u n d  2 9 . S e p 
te m b e r  1925. (M it e in e m  V o rw o r t  v o n  D r .  G . N o n n e n 
m a c h e r u . z a h l r .  T e x ta b b .)  K ö ln :  V e r la g  d e s  M esse 
a m ts  1925. (102  S .) 4 ° .  7 R .-M . (W is s e n s c h a f tl ic h e  
T a g u n g e n  w ä h re n d  d e r  K ö ln e r  M esse .)  — D a r in  u . a . :  
Z ur G e sc h ic h te  d e s  W e r k s t o f f e s  f ü r  E i s e n b a u t e n ,  
von  O3 W, E r l in g h a g e n  (S . 2 1 /3 8 ) ;  A u s  d e r  E n tw ic k lu n g  
d e r  B a u w e r k e  in  E i s e n  u n d  S t a h l ,  v o n  P ro f .  D r .  W . 
S c h a c h e n m e ie r  (S . 3 9 /4 4 ) ;  U e b e r  d ie  V e rw e n d u n g  v o n  
E i s e n  im  T i e f b a u ,  v o n  O b e r b a u r a t  B o ck  (S . 6 9 /7 7 ) .

Sonstiges. H a n s  L ü e r :  V e r w e n d u n g  d e s  T e e r s  
z u r  S t r a ß e n o b e r f l ä c h e n b e h a n d l u n g .  [G a s  W a s 
s e r f a c h  68  (1 9 2 5 ) N r .  41 , S . 6 3 5 /6 .]

Normung und Lieferungsvorschriften.
Normen. K . G ra m e n z :  D i e  D i n p a s s u n g e n  u n d  

i h r e  A n w e n d u n g e n .  V e r f a ß t  im  A u f tr ä g e  d e s  N o r 
m e n a u ss c h u s s e s  d e r  d e u ts c h e n  I n d u s t r i e .  (M it 118 A b b .)  
2 ., v e rv o l ls tä n d ig te  A u fl. B e r l in  (S W  1 9 ): B e u th -V e r la g ,
G . m . b . H .,  1925. (222  S .) 8 ° . G e b . 5 ,5 0  G .-J t.  (D in -  
b u c h  4 .)  S  B S

A . S . T . M . S t a n d a r d s  a d o p t e d  i n  1 9 2 5 .  
( l s t S u p p le m e n t  t o  t h e  1924 B o o k  o f A . S . T . M . S t a n 
d a rd s .)  P u b l i s h e d  b y  th e  A m e r ic a n  S o c ie ty  fo r  T e s t in g  
M a te r ia ls .  ( W ith  f ig .)  P h i l a d e lp h ia ,  P a .  (1315  S p ru c e  
S t r e e t ) :  S e lb s tv e r la g  1925 . (117  p .)  8 °. ¡3 B 5

A . S. T . M . T e n t a t i v e  S t a n d a r d s  1 9 2 5 .  
[P u b lish e d  b y  th e ]  A m e r ic a n S o c ie ty  fo r T e s t in g M a te r ia ls .  
( W i th f ig .)  P h i la d e lp h ia ,  P a .  (1315  S p ru c e  S t r e e t :  S e lb s t
v e r la g )  1925 . (876  p .)  8 °. 4 ,5 0  $. ~  B =

E i n h e i t s v e r f a h r e n  f ü r  d i e  e i n f a c h e  P r ü 
f u n g  v o n  F a r b e n  u n d  L a c k e n . *  [ K o r r o s io n  u . 
M e ta lls c h u tz  1 (19 2 5 ) N r . 5 , S . 1 4 1 /4 .]

S i t z u n g s b e r i c h t  ü b e r  d i e  2 . S i t z u n g  d e s  
A u s s c h u s s e s  f ü r  S i e b n o r m u n g .  N o r m b la t t e n tw u r f  
f ü r  S ie b e . [B a u in g . 6 (1 9 2 5 ) N r .  17, M it t .  N o rm e n -  
A u ssc h . S . 4 4 /7 .]

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.
Allgemeines. P a u l  O s th o ld , D r . :  D e r  K a m p f

u m  d i e  S e e l e  u n s e r e s  A r b e i t e r s .  G e d a n k e n  z u  
d e m  M a n ife s t  d e s  R e ic h s k a n z le r s  D r .  L u t h e r  a n  d ie  
S to c k h o lm e r  K irc h e n k o n fe re n z  u n d  W eg e  i h r e r  p r a k 
t i s c h e n  D u rc h fü h ru n g .  [H rs g . v o m  D e u ts c h e n  I n s t i t u t  
f ü r  te c h n is c h e  A rb e i ts s c h u lu n g  z u  D ü s s e ld o r f .]  (D ü s s e l
d o r f : )  [ S e lb s tv e r la g  d e s  I n s t i t u t e s  1 9 25 .] (31 S .) 8 °.

T . H .  P e a r ,  P r o fe s s o r  d e r  P s y c h o lo g ie  a n  d e r  U n i 
v e r s i t ä t  M a n c h e s te r :  G e s c h i c k l i c h k e i t  i n  S p o r t  
u n d  I n d u s t r i e .  A u to r is ie r te  U e b e r s e tz u n g  a u s  d e m  
E n g l is c h e n  v o n  M a rg o t I s b e r t .  (M it 7 F ig .)  E r la n g e n :  
V e rla g  d e r  P h i lo s o p h is c h e n  A k a d e m ie  1925 . (131 S .) 
8 °. 4 ,5 0  G .-M , g e b . 5 ,4 0  G .-J t.  =  B =

N e u e  M i t t e l  d e r  I n d u s t r i e f o r s c h u n g .  V e r 
e in fa c h u n g  d e r  L a b o r e in r ic h tu n g e n .  Q u a rz s p e k to -  
g ra p h e n ,  a n a ly t i s c h e  W a g e n , M ik ro s k o p e , H o c h v a k u u m 
p u m p e n ,  T h e r m o s ta te n ,  H ä r te p r ü f u n g ,  K e s s e lh a u s 
k o n tro l le ,  T e m p e ra tu r -  u n d  O e lp rü fu n g e n . [ I n d .  E n g g .  
C h em . 17 (1 9 2 5 ) N r . 10, S . 1 0 1 4 /1 7 .]

D a s  N a t i o n a l  P h y s i c a l  L a b o r a t o r y . *  [E n g g . 
120 (1925) N r .  3105 , S. 1 8 /9 ;  N r .  31 0 7 , S. 6 4 /6 ;  N r .  31 0 8 , 
S . 1 1 2 /3 ;  N r .  3 1 09 , S. 1 3 1 /2 .]

A . W a llic h s ,  W . P o p p e l r e u te r  u n d  K . A rn h o ld :  
F o r s c h u n g s a u f g a b e n  d e r  i n d u s t r i e l l e n  m e n s c h 
l i c h e n  S c h w e r a r b e i t . *  N u tz b a r m a c h u n g  m e n s c h 
l ic h e r  R a t io n a l i s ie r u n g :  E ig n u n g  b zw . A u s w a h l,  z w e c k 
m ä ß ig e  G e s ta l tu n g  d e r  A r b e i ts v o rg ä n g e ,  B e t r ie b s -  
p ä d a g o g ik . S c h w e ra rb e i t  u n d  d ie  M ö g lic h k e ite n  ih r e r  
A b g re n z u n g  u n d  F e s t s te l lu n g  im  e in z e ln e n  F a l le .  
A rb e its p h y s io lo g is c h e  V e r fa h re n .  B e t r ie b s w is s e n s c h a f t 
l ic h -p s y c h o lo g isc h e  (p s y c h o te c h n is c h e )  V e r fa h re n .  A r 
b e i ts a n a ly s e ,  A r b e i ts b e s c h re ib u n g ,  A rb e i t s b i ld e r .  T y 
p is c h e  A r b e i t s v e r r ic h tu n g e n .  B e g u ta c h tu n g s v e r f a h r e n .  
A rb e i ts le is tu n g  u n d  A rb e i ts w il le .  K r a f t  u n d  A n tr ie b .  
A r b e i t s k u r v e n .  S c h w e r a r b e i te r p e r s ö n l ic h k e i t .  E in f lu ß  
d e r  L o h n f ra g e .  T a y lo r is m u s  u n d  in te n s iv e  B e t r i e b s w i r t 
s c h a f t .  F o r s c h u n g s s te l le n  in  d e n  p r a k t i s c h e n  B e t r ie b e n .  
[ B e r .  A u ss c h . B e t r ie b s w ir ts c h .  V . d . E i s e n h .  N r .  4  (1 9 2 5 ) .]  

B etriebsführung. H u b e r t  G il:  V o r t e i l  d e r
w i s s e n s c h a f t l i c h e n  B e t r i e b s f ü h r u n g  i n  d e r  
G i e ß e r e i .  G e g e n w ä r t ig e r  S t a n d  d e r  K e n n tn i s s e .  
D ie  in  d e r  G ie ß e r e i  b e n u t z t e n  W e rk -  u n d  R o h s to f f e .  
Z u s a m m e n s e tz u n g  d e s  R o h e is e n s .  G a t t ie r u n g .  [ F  o n - 
d e r ie  m o d . 19 (1 9 2 5 ) N r .  9 , S . 1 8 1 /5 ; N r .  10, S. 2 0 5 /8  .]

Z e itschri/tenverzeichn is  nebst A b k ü rzu n g e n  siehe S . 153 /56 . — E in  * bedeutet: A bb ildungen  xn der Quelle.



20.12 Stahl und Eisen.
Z e its c h r if te n -  u n d  B ucherschau- 45. Jahrg. Nr. 49.

P sv c h o tec h n ik . H . T i l lm a n n : A r b e i t » -  u n d  Z e i t 
s t u d i e n  a l s  G r u n d l a g e  w i s s e n s c h a f t l i c h e r  B e 
t r i e b s f ü h r u n g . *  N o tw e n d ig k e i t d e r  Z e i ts tu d ie n  in  
a llen  Z w eigen d e r  G ieß ere i. U n te rs u c h u n g  d e r  M ög lich 
k e i t  ih re r  D u rc h fü h ru n g  im  T r a n s p o r tw e s e n , in  d e r  
S a n d a u fb e re itu n g , F o rm ere i u n d  P u tz e re i .  E rg eb n isse . 
[G ie ß . 32 (1925) N r .  38 , S. 7 3 8 /4 6 .]

S e lb stk o sten b e rec h n u n g . H . M ü lle r -B e rn h a rd t,  $ r .»  
‘Vnq., F a b r ik d i r e k to r :  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  s c h w a n k e n d e m  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d .  M it
10 A b b . B e r lin :  J u l iu s  S p r in g e r  1925. (2 B l.,  32 S .) 
8°. 3 G .-Jt. (B e tr ie b s w ir ts c h a f tl ic h e  Z e itf ra g e n . H rsg . 
v on  d e r  G e se llsch a ft fü r  B e tr ie b s fo rsc h u n g , e h e m a ls  
G e se llsch a ft fü r  w ir ts c h a f tl ic h e  A u sb ild u n g . J* - 8J

Wirtschaftliches.
Allgemeines. T h e o d o r L ü d d e c k e : D a s  a m e r i k a 

n i s c h e  W i r t s e h a f t s t e m p o  a l s  B e d r o h u n g  E u 
r o p a s .  L e ip z ig : P a u l  L is t ,  V erlag , [1925]. (121 S ^  
8°. 3 ,25 G .-J t, g eh . 4 G .-J t. 5  B =

Verbände. K u r t  A p e lt ,  S y n d ik u s  d e r  In d u s t r ie -  
u n d  H a n d e ls k a m m e r M .-G la d b a c h , D o z e n t a .  d . U n i
v e r s i tä t  K ö ln : D ie  w i r t s c h a f t l i c h e n  I n t e r e s s e n 
v e r t r e t u n g e n  in  D e u t s c h l a n d .  I h r  A u fb a u , ih r  
W esen  u n d  ih re  E n tw ic k lu n g . L e ip z ig : G . A. G lo eck n e r, 
V e rla g sb u c h h a n d lu n g , 1925. (104 S .) 8 °. 2 R .-J t.
(G lo eck n ers  H a n d e ls -B ü c h e re i . H rsg . v o n  P ro f . A do lf 
Z ieg le r. B d. 107.) — B e h a n d e lt  z u n ä c h s t  a llg e m e in  
B egriff u n d  B e d e u tu n g  d e r  w ir ts c h a f tl ic h e n  I n te r e s s e n 
v e r tre tu n g e n , ih re  S te llu n g  im  S ta a te ,  ih re  g e s c h ic h t
lich e  E n tw ic k lu n g  in  D e u tsc h la n d  u n d  ih re  v e rs c h ie 
d e n en  A r te n ;  w e ite re  D a rle g u n g e n  g e lte n  im  e in z e ln e n  
d e n  ö ffen tl ich -re ch tl ich e n  W ir ts c h a f ts v e r tr e tu n g e n  ( I n 
d u s tr ie -  u n d  H a n d e ls k a m m e rn  u sw .), d e n  w ir ts c h a f t 
lich e n  V e rb ä n d e n  (U n te rn e h m e r-  u n d  A rb e i tn e h m e r
v e rb ä n d e n ) u n d  d e n  g e m e in sc h a ftlic h e n  A rb e its g e b ie te n  
d ie se r b e id e n  G ru p p e n ; A n g a b en  ü b e r  d a s  e in sc h lä g ig e  
S c h r if t tu m  sow ie s ta t is t is c h e Z a h le n ü b e rs ic h te n  sc h lie ß e n  
d a s  B ä n d c h e n . S  B S

W . K u le m a n n , L a n d g e r ic h ts r a t  a .  D .:  D ie  G e 
n o s s e n s c h a f  t s b e w e g u n g .  B d . 2 : S y s te m a tis c h e r  
T e il. D ie  K u ltu rb e d e u tu n g  d e r  G e n o sse n sc h a f te n . 
B e r lin  (W  57, P o ts d a m e r  S tr a ß e  9 6 ): O tto  L ie b m a n n , 
V e rla g sb u c h h a n d lu n g  fü r  R e c h ts -  u n d  S ta a ts w is s e n 
s c h a f te n , 1925. ( X I I ,  373 S .) 8 ° . 10 G .-J t,  g e b .
12 G .-J t. =  B =

Wirtschaftsgebiete. A n n u a i r e  [ d u ]  C o m i t é  d e s  
F o r g e s  d e  F r a n c e .  1925 — 1926. P a r is  (8e, 7, R u e  
de M a d r id ) :  S e lb s tv e r la g  (1925). (830, X X X V I ,  579 p .)  
8°. 50 F r .  — V erze ich n is  d e r  M itg lie d e r  d e s  C o m ité  
des  F o rg es , d . h . d e r  H ü tte n w e rk e  in  g an z  F r a n k r e ic h  
m it  g e n a u e n  A n g a b en  ü b e r  d ie  e in z e ln e n  U n te r n e h 
m u n g e n  u n d  ih re  E rz e u g n is se ;  U e b e rs ic h t  d e r  W erk e  
n a c h  ih re r  g e o g ra p h isc h e n  L ag e  u n d  n a c h  d e r  A r t  ih re r  
E rze u g n is se ; M itte ilu n g e n  ü b e r  d ie  F a c h v e rb ä n d e  in  d e r  
H ü tte n in d u s t r ie ,  d e m  B e rg b a u , d e m  M a s c h in e n b a u , 
d e r  E le k tro te c h n ik  u n d  d e r  ih n e n  n a h e s te h e n d e n  s o n 
s tig e n  fra n z ö s isc h e n  O rg a n is a tio n e n ; S a tz u n g e n  d e r  
fü r  d a s  H ü tte n w e s e n  F ra n k re ic h s  g e sc h a ffe n e n  so z ia le n  
E in r ic h tu n g e n  u . ä h n lic h e s ; B ez u g sq u e llen v e rz e ic h n isse .

D ie  r u s s i s c h e  B e r g b a u -  u n d  E i s e n i n d u s t r i e  
im  k o m m e n d e n  W i r t s c h a f t s j a h r  1925/26 . [S t.  
u. E . 45  (1925) N r. 44 , S. 1836 /8 .]

Zoll- und Handelspolitik. E . F u c k n e r :  D e r  p o l -  
n i s c h - d e ü t s e h e  Z o l l k r i e g  i n  s e i n e r  A u s w i r k u n g  
a u f  d i e  p o l n i s c h - o b e r s c h l e s i s c h e  M o n t a n i n 
d u s t r i e .  B e g in n  d e s  Z o llk rieg s , K a m p fm a ß n a h m e n  
u n d  ih re  u n m it te lb a r e  A u sw irk u n g , e rw a c h s e n e  S c h ä d en  
in  B e rg b a u  u n d  E is e n in d u s tr ie .  S c h lu ß fo lg e ru n g en . 
[Z . O b e rsch le s . B e rg -H ü tte n m . V. 64 (1925), S. 6 1 3 /2 3 .]  

Zusammenschlüsse. E . B a u r :  D i e  W e i t e r b i l 
d u n g  d e s  Z u s a m m e n s c h l u s s e s  v o n  U n t e r 
n e h m u n g e n  i n  d e r  r h e i n i s c h - w e s t f  ä l i s c h e n

u n d  o b e r s c h l e s i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e .  [W ir t s c h .  
N a c h r .  f ü r  R h e in  u n d  R u h r  6 (19 2 5 ) N r . 4 4 , S. 1 6 3 0 /3 .]  

P a u l  S c h a u e n b u r g ,  D r . ,  D ip lo m k a u fm a n n :  U r 
s a c h e n ,  F o r m e n  u n d  W i r k u n g e n  d e r  Z u s a m 
m e n s c h l u ß b e w e g u n g  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k 
s i c h t i g u n g  d e r  r h e i n i s c h - w e s t f ä l i s c h e n  E i s e n -  
u n d  S t a h l - I n d u s t r i e .  L e ip z ig :  G . A . G lo eck n e r, 
V e r la g s b u c h h a n d lu n g ,  1925 . ( V I I I ,  75 S .) 8 °. 6 G .-J t. 
(E rg ä n z u n g s b ä n d e  z u r  Z e i t s c h r i f t  f ü r  H a n d e ls w is se n 
s c h a f t l ic h e  F o r s c h u n g .  H rs g .  v o n  D r .  r e r .  p o l. ,  D r .  ju r .  
h . e. E . S c h m a le n b a c h .  B d . 5 .)  S  B S

Verkehr.
Allgemeines. D i e  G ü t e r u m s c h l a g - V e r k e h r s  

w o c h e .  [ S t .  u . E . 4 5  (1 9 2 o ) N r .  41 , S . 1 7 3 0 /2 .]
Eisenbahnen. W . A h re n s :  L a g e r p l a t z m i e t e n  

u n d  N u t z u n g s g e b ü h r e n  d e r  R e i c h s b a h n .  [S t.
u . E . 45 (19 2 5 ) N r . 4 3 , S . 1 7 9 3 /5 .]

Soziales.
Arbeiterfrage. E . R o s e n s to c k :  W e r k s t a t t k o m -  

m a n d i t e .  E r m u t ig u n g  d e r  A r b e i t  h e u te  d ie  d rin g e n d e  
A u fg a b e  a lle r  A rb e i ts w is s e n s c h a f t .  W eg  d a z u  d ie  W erk- 
s ta t tk o m m a n d i te ,  „ d ie  s e lb s tä n d ig e  O rg a n is a t io n  d e r 
W e r k s ta t t  d u rc h  d ie  A r b e i te r  s e lb s t“ . [R e ic h s a rb . 5 
(N . F .)  (1925) N r .  3 8 , n i c h ta m t l .  T e il,  S . 6 1 5 /8 .]

Unfallverhütung. O tto  L ip m a n n ,  D r . :  U n f a l l 
u r s a c h e n  u n d  U n f a l l b e k ä m p f u n g .  S am m lu n g  
u n d  p sy c h o lo g isc h e  D is k u s s io n  d e r  F o r s c h u n g s e rg e b 
n isse . M it e in e m  V o rw o r t :  U e b e r  d e n  I n h a l t  d e r  A r 
b e i t s w i s s e n s c h a f t .  B e r l in  (W ilh e lm s t r a ß e  1 0 ): V er
la g s b u c h h a n d lu n g  v o n  R ic h a r d  S c h o e tz  19 2 5 . (126 S.) 
8 °. 4 ,80  R .-./ft- (V e rö f f e n t l ic h u n g e n  a u s  d e m  G ebiete 
d e r  M e d iz in a lv e rw a ltu n g , B d . 2 0 , H .  3 :  A rb e its w is s e n 
s c h a f t l ic h e  M o n o g ra p h ie n  a u s  d e m  I n s t i t u t  f ü r  ange
w a n d te  P s y c h o lo g ie  i n  B e r l in ,  [ H .]  1.) — D ie  E in le itu n g  
b e h a n d e l t  d ie  E in o rd n u n g  d e s  U n fa l lp ro b le m s  in  die 
A rb e its w is s e n s c h a f t ,  d ie  E in te i l u n g  d e r  U n fä l le  u n d  U n
fa l lu r s a c h e n  sow ie  d ie  A r te n  d e r  V e rh ü tu n g s m a ß n a h m e n .  
D e r H a u p t te i l  b e a n t w o r t e t  d ie  F r a g e ,  w e lc h e  B ed in 
g u n g e n  d ie  U n fa l lh ä u f ig k e i t  b e e in f lu s s e n ;  d ie  A n tw o rt 
f in d e t  d ie  B e d in g u n g e n  a ) in  d e r  K ö rp e r -  u n d  G e is te s 
b e s c h a f fe n h e it  d e r  A r b e i te r  ( ih r e r  B e r u fs e ig n u n g  und 
-S chu lung , ih re m  E r n ä h r u n g s z u s ta n d ,  G e s c h le c h t  und 
A lte r ) , b ) in  d e n  B e d in g u n g e n  d e r  A r b e i t  u n d  ih ren  
W irk u n g e n  a u f  E r m ü d u n g ,  M ü d ig k e i t  u n d  A u fm e rk 
s a m k e it  (m i t  a l l  ih r e n  E in z e lh e i te n ,  w ie  A r t  d e r  A rb e it 
u n d  d e r  B e t r ie b s e in r ic h tu n g e n ,  A r b e i t s te m p o ,  L o h n 
v e r fa h re n ,  J a h r e s -  u n d  T a g e s z e i t ,  D a u e r  u sw .).

L u th e r  D . B u r l in g a m e :  U n f a l l v e r h ü t u n g  in
G i e ß e r e i e n . *  [ I r o n  T r a d e  R e v .  77 (1 9 2 5 ) N r. 8,
S. 4 2 8 /9 .]

Gesetz und Recht.
Patentrecht. E m il  M ü lle r , D r . ,  P a t e n t a n w a l t  in 

B e r lin :  D e r  P a t e n t a n s p r u c h .  B e r l in  u n d  L e ip z ig : 
W a l te r  d e  G r u v te r  & C o. 1925 . (9 3  S .)  8 ° .  4 G .-.lt.

Bildung und Unterricht.
Facharbeiter. C. M. M o r r in :  A r b e i t s a u s b i l d u n g  

f ü r  d e n  G i e ß e r e i b e t r i e b . *  E in  W eg , in  d r e i  J a h r e n  
g e sc h ic k te  F o r m e r  z u  e rz ie h e n .  P r ü f u n g  u n d  B e z a h lu n g . 
[ I ro n  A ge 116 (1 9 2 5 ) N r .  1 1 7 , S . 1 1 0 3 /5 .]

L e h r l i n g s a u s b i l d u n g . *  E r m i t t lu n g  d e s  F o r t 
s c h r i t t e s  d e r  L e h r l in g e  in  d e r  W e r k s t a t t p r a x i s  u n d  im 
S c h u lu n te r r ic h t .  D ie  A u s b i ld u n g  in  L e h r l in g s w e rk -  
s t ä t t e n .  [ I ro n  A ge 116 (1 9 2 5 ) N r .  4 , S . 2 0 8 /9 .]

Hochschulausbildung. D i e  P r e u ß i s c h e  B e r g 
a k a d e m i e  z u  C l a u s t h a l  1775 — 1925 . F e s t s c h r i f t  z u r  
150 -J a h r f e ie r .  ( Z u s a m m e n g e s te l l t  v o n  P r o f .  D r .  S. 
V a le n t in e r .)  (L e ip z ig )  1 9 2 5 : ( B r e i tk o p f  & H ä r te l) .  
(4  B l.,  512  S .) 4 ° . [Z u  b e z ie h e n  d u r c h  d a s  S e k r e ta r ia t  
d e r  B e r g a k a d e m ie .]  -  V g l. S t . u .  E . 4 5  (1 9 2 5 ) , S . 1919/20 .]

S  B S

Z M r ifte n v e r ze x c h n is  nebsi Abkürzungen „ehe S. 153I M -  E in  * bedeutet: Abbildungen ,n de, Quelle.
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S t a t i s t i s c h e s .

K ohlenförderung des Deutschen Reiches im Monat Oktober 1925l).

Oktober Januar bis Oktober

Erbcbungsbezirke Stein
kohlen

t

Braun
kohlen

t

Koks

t

Preßkohlen 
aus Stein

kohlen 
t

Preßkohlen 
aus Braun

kohlen 
t

Stein
kohlen

t

Braun
kohlen

t

Koks

t

Preßkohlen 
aus Stein

kohlen 
t

Preßkohlen 
aus Braun 

kohlen 
t

Oberbergamtsbezirk:
Breslau, Niederschlesien 491 287 831 798 80 329 13 644 161 858 4 586 802 7 805 195 767 001 83 756 1 589 837
Breslau, Oberschlesien . 1 528 093 520 92 894 39 230 _ 11 447 005 4 743 898 309 274 796 —
.Halle ........................ 4 953 Ä) 5 937 512 — 4 795 1 525 124 45 396 «>52 705 618 _ 42 046 13 817 3i3
Clausthal - ) .................... 41 560 170 870 2 966 6 191 15 135 404 615 1 585 778 30 961 55 279 131 727
D o r tm u n d .................... 3) 8 812 098 — 1 752 237 298 351 _ 83 885 156 _ 18 636 485 2 871 783 —
Bonn ohne Saargebiet . 4) 720 826 3 602 451 164 664 25 159 808 262 6 461 173 32 710 139 1 684 495 169 283 7 470 566

Preußen ohne Saargebiet 11 598 817 10 543 151 2 093 090 387 370 2 5IO379!106 830147 094811473 22 017 251 3 496 943 23 009 523
V o rja h r ........................ 11 558 496 9 821 492 2 236 073 356 377 2 351 052 93 625 172 81 470 691 18 643 715 2 631 570 19 050 886
Berginspektionsbezirk:

M ünchen........................ — 91 410 — _ _ _ 874 100 — ---
B ayreu th .................... 2 730 40 047 - - 2 660 35 032 409 694 — -- 24 985
Arnberg ........................ — 50 162 10 504 _ 489 556 — 89 172
Z w eib rücken ................ 51 — — - 1048 - — - —

Bavem ohne Saargebiet 2 781 181 619 13 164 36 080 1 773 350 114 157
V o r j a h r .................... 5 571 210 238 — _ 14 557 41 759 1 955 834 — -- 123 773
Bergamtsbezirk:

Z w ic k a u ........................ 156 963 _ 16 829 1 868 _ 1 520 403 _ 166 290 35 062 —
S tollberg i. E ................. 149 340 — _ 1 943 _ 1 390 024 _ — 13 875 —
Dresden (recht sei bisch) . 28 369 178 335 — _ 17 955 266 787 1 713 573 — — 159 312
Leipzig (linkselbisch) . 684 021 — — . . 218 231 — 6 500 014 — — 2 129 096

Sachsen............................ 334 672 862 356 16 829 3 811 236 186 3 177 214 8 213 587 166 290 48 937 2 288 408
V o r j a h r .................... 364 853 852 044 18 146 7 137 246 502 3 099 454 7 252 139 171 628 33 718 2 167 376

Baden ........................ — — — 0 50 000 — — — 475 214 —
Thüringen........................ — 676 354 — — 218 094 — 6 346 092 — 1 983 690
H essen ............................ — 38 414 — 6 642 435 — 351 473 — 64 661 6 431
Braunschweig................ — 336 931 — 53 066 — 2 642 327 — — 452 237
A n h a lt ............................ — 120 627 — — 13 840 — 998 934 — — 84 747
TJebriges Deutschland . 13 770 — 30 897 3 361 128 919 f) 306 421 21 654 —

Deutsches Reich ohne 
Saargebiet . . 11 950 040 12 759 482 2 140 816 451 1.84 3 045 164 110172 360 115 137 236

*
22 489 962 4 107 409 27 939 193

Deutsches Reich (jetziger 
GebietsumfaDg ohne
Saar^ebiet): 1924 . . 11 943 472 11 975 201 2 282 032 412 938 2 895 212 96 908 115 100 526 612 19 053 452 2 987 490 23 825 499

Deutsches Reich (jetziger 
Gebietsumfang ohne
Saargebiet): 1913 . . 12 313 445 8 191 740 2 532 514 478 838 1 961 354 118 8.85 238 72 323 966 24 606 695 4 653 550 17 955 076

Deutsches Reich (alter 
Gebietsumfang): 1913 16 941 570 8 191 740 2 765 242 512 256

II
1 961 354^160 615 852 72 323 966 . 26 861 798 4 918 594 17 955 076

!) Nach Reichsanzeiger Nr. 277 vom 26. November 1925. 2) Die Produktion des Obernkirchener Werks ist zur Hälfte unter „Uebriges
Deutschland“ nachgewiesen. 3) Davon entfallen auf das Ruhrgebiet: 8 768 007 t. 4) Davon aus linksrheinischen Zechen: 393 159 t. &) Davon aus 
Gruben links der Elbe: 3 391 222 t. ®) Einschließlich der Berichtigungen aus den Vormonaten. 7) Geschätzt.

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 Lage des deutschen Eisenmarktes im Monat November 1925.
I .  R H E IN L A N D - W E S T F A L E N . -  U n se re  sch o n

im  O k to b e r  b e r ic h t  au sg e sp ro c h e n e  A n s ic h t, d a ß  e ine  
h o ffn u n g sv o lle re  A u ffa ssu n g  ü b e r  d ie  E n tw ic k lu n g  d e r 
a llg em ein en  W ir ts c h a f ts la g e  v o re r s t  n o c h  d e r  B e rec h tig u n g  
e n tb e h re , h a t  s ic h  a ls  z u tre f fe n d  e rw ie se n . D ie  G e s a m t
g e sc h ä fts lag e  m u ß  e h e r  n o c h  v e rw o rre n e r  d e n n  je  g e n a n n t  
w erden , w as  a u c h  n ic h t  w u n d e rn e h m e n  k a n n , d a  ja , 
ab g eseh en  v o n  d e r  E rm ä ß ig u n g  d e r  U m s a tz s te u e r  u m  
Vi %> S te u e rn , S o z ia lla s te n , F r a c h te n ,  B a n k z in s e n  u n d  
P ro v is io n en  a u f  ih r e r  b is h e r ig e n  H ö h e  v e rb lie b e n  s in d . 
Die Z a h l d e r  K o n k u rs e  b e tru g  in  d e r  e r s te n  N o v e m b e r
h ä lf te  684  g e g en  1139 im  g a n z e n  O k to b e r ,  d ie  d e r  G e s c h ä f ts 
a u fs ic h te n  in  d e r  e r s te n  N o v e m b e rh ä lf te  459 g eg en  582 
im  g a n z e n  O k to b e r . D ie  Z a h l d e r  H a u p tu n ts r s tü tz u n g s -  
em p fä n g e r  s t ie g  v o n  299 000  a m  15. O k to b e r  a u f  364 000  
am  1. N o v e m b e r u n d  a u f  471 0 0 0  a m  15. N o v e m b e r . N ach  
e in e rV e rö ffe n tlic h u n g  des  B e rg b au  V ereins w u rd e n  v o m  M ärz 
1923 b is  J u l i  1925 s t i l lg e le g t :  31 B e tr ie b e  m i t  193 6 5  A r
b e ite rn , v o n  A u g u s t b is  M itte  N o v e m b e r  w e ite re  17 B e tr ie b e  
m it 23887  A rb e ite rn ,  w o m it a b e r  d ie  Z e c h e n s tilleg u n g e n  k"i- 
nesw egs b e e n d e t s in d , d a  n o c h  w e ite re  M eld u n g en  v o rlieg en . 
Die E n tw ic k lu n g  d e r  M eß z iffe rn  z e ig te  fo lg en d es  B ild : 
äi G ro ß h a n d e lsm e ß z iffe rn  im Juli-D urchschnitt 1,348

.. A U gU Sl- ..

im Jauuar-Durchschnitt 1,382 ,. September- .. 1 259
.. Februar- „ 1,365 ,, Oktober- 1,237
.. März- ., 1,341 4. November . . . .  1,207

April- .. 1,310 11. .. . . . .  1,199
Mai- 1,319 18. . . . .  1,210
Juni- 1,338 25. „ . . . .  1,227

XL1X.4,

hi L e b e n sh a ltn n g sm e ß  Ziffern 
Mai- Durchschnitt . 1,355 August-Durchschnitt . . 1,45U
Juni- .. . ,. 1,383 September „ . . 1,449
Juli- .. . . 1,433 Oktober- . . 1,435

H ie ra u s  i s t  e rs ic h t l ic h , d a ß  v o n  e in e m  n e n n e n s 
w e r te n  E rfo lg  d e r  P re is s e n k u n g s m a ß n a h m e n  k e in e  R e d e  
s e in  k a n n , d ie  T e u e ru n g , n a m e n tl ic h  d e r  L e b e n sh a ltu n g , 
v ie lm e h r w e ite r  fo r tb e s te h t .  A n  d ie se n  V e rh ä ltn is s e n  
t r ä g t ,  w as im m e r  v o n  n e u em  b e to n t  w e rd e n  m u ß , in  e r s te r  
R e ih e  d ie  U e b e rsp a n n u n g  d e r  S te u e rs c h ra u b e  S ch u ld , 
d ie  e in e  d e r  s c h w e rs te n  H e m m u n g e n  b e i d e r  w ir t s c h a f t 
lic h e n  W ie d e r a u f b a u a rb e i t  d a r s te l l t .  W u rd e n  im  J a h r e  
1913 e tw a  11 b is  12 %  des  E r tra g e s  d e r  d e u ts c h e n  V o lk s
w ir ts c h a f t  v o n  d e r  ö ffe n tl ic h e n  H a n d  (R e ic h , L ä n d e r  u n d  
G e m ein d en ) im  W ege d e r  S te u e r-  u n d  Z o lle rh eb u n g e n  
w eg g en o m m en , so l a u te t  d ie  e n ts p re c h e n d e  Z a h l f ü r  d a s  
J a h r  1924 a u f  33 % . W ie  G e h e im ra t K a s t l  a u f  d e r  
S itz u n g  des  E isen - u n d  S ta h lw a re n - In d u s tr ie b u n d e s  zu 
E lb e r fe ld  a m  19. N o v e m b e r  d . J .  f e s tg e s te l l t  h a t ,  w e rd e n  
v o n  d e n  S te u e rn  70  b is  75 % ,  d ie  m e h r  a ls  20 %  d es  g e 
s a m te n  V o lk se in k o m m en s  a u sm a c h e n , z u r  B e z a h lu n g  
v o n  G e h ä lte rn  u n d  P e n s io n e n  v e rw e n d e t.  D ie  s e lb s tv e r 
s tä n d l ic h e  F o lg e  e in e r  so lch e n  S te u e rp o l i t ik  i s t ,  d a ß  d ie  
fü r  v ie le  u n e n tb e h r l ic h e  A u sw e itu n g  des  in lä n d is c h e n  A b 
s a tz m a rk te s  u n m ö g lic h  g e m a c h t  w ird , d a ß  be i v ie le n  
G e se llsch a fte n  a n  d e r  S te u e r la s t  d ie  o h n e  d iese  d u rc h a u s  
m ö g lich e  G e w in n a u s s c h ü ttu n g  s c h e i te r t ,  u n d  d a ß  d a rü b e r  
h in a u s  in  so  v ie le n  W ir ts c h n f ts k ö rp e rn  e in e  B lu tle e re  v e r 
u r s a c h t  w ird , d ie  ih re  g e su n d e  W e ite re n tw ic k lu n g  in  F ra g e

255



2034 Stahl und Eisen. W ir ts c h a f t l ic h e  R u n d sch a u . 45. Jahrg . Hr. 49.

s te l lt .  D ie  gew iß  n ic h t a n  ü b e r tr ie b e n e r  U n te rn e h m e r
freu n d lich k e it le id en d e  „ K ö ln isch e  V o lk sze itu n g “  s c h re ib t  
d a h e r  m i t  R e c h t :  „ E s  i s t  g e ra d ez u  e in  Z e rrb ild  u n se re r  
h e u tig e n  W irtsc h a f tso rd n u n g , w en n  m a n  s ieh t, d a ß  d ie  
p r iv a te  W ir ts c h a f t s ich  in  ih re r  N o t a n  d en  S ta a t  u m  g e ld 
liche  U n te rs tü tz u n g  w e n d e t. W as k la r  v o ra u szu se h en  
w ar, i s t  j e tz t  m i t  u n h e im lic h e r S chärfe  e in g e tre te n , n ä m 
lich , d a ß  d e r  S ta a ts sä c k e l g e fü llt  is t ,  o h n e  d a ß  d ie  V e r
w a ltu n g  d ie  M itte l zw eck m äß ig  zu  v e rw e n d en  w eiß , 
w äh ren d  d ie  W ir ts c h a f t  gefesse lt am  B o d en  lie g t, a ls 
tra u r ig e r  R e s t  u n seres  e in s t  so w a g em u tig en  U n te rn e h 
m ungsgeistes u n d  a ls  tra u r ig e r  H o h n  fü r  d ie  W e its ic h t 
s ta a tl ic h e r  F in a n z p o litik , d ie  s ich  a ls  zu  schw erfä llig  
e rw iesen  h a t,  u m  s ich  m i t  d e r  n ö tig e n  F e in fü h l ig k e it  au f 
d ie  B elange d e r W ir ts c h a f t  e in z u s te lle n .“

E in  sp rechendes  B eisp ie l d a fü r , in  w elch  h o h em  
G rade  de r In d u s tr ie  L a s te n  au fe r le g t s in d , g ib t  d ie  G u te 
h o ffn u n g sh ü tte  d u rc h  fo lgende  V e rö ffe n tlich u n g :

1913/14 1924/25

G ezah lte  S te u e rn  . . . 2 ,3  M ill. J l  10,9 M ill. Jl
Soziale A b g ab en  . . . 2,7 ,, ,, 5 ,0  ,, ,,

I n  d e n  K re isen  d e r  S te u e rz a h le r  i s t  d a h e r  d e r  W u n sch  
a u fg e ta u ch t, d a ß  d ie  f in a n z s ta tis t is c h e n  A usw eisu n g en  
ü b e r d ie  E in n a h m e n  u n d  A u sg a b en  d e r  ö ffen tlich e n  
K ö rp e rsch a ften  w e it a u sfü h rlich e r g e s ta l te t  w e rd e n  als 
b isher, u n d  d a ß  au ch  in sbesondere  L ä n d e r u n d  G em ein d en  
zu  e in e r w e itg eh en d en  f in a n z s ta tis t is c h e n  O ffenlegung 
ih re r  F in a n z g e b a ru n g  a n g eh a lte n  w erd en . A u ch  w ird

P en sio n s-, In v a lid e n -  u n d  K ra n k e n v e r s ic h e ru n g  sow ie fü r  
d ie  E rw erb slo sen fü rso rg e  (d ie  es 1914 n o c h  n ic h t  gab ) 
vo n  in sg e sa m t m o n a tl ic h  11,28 J l  im  J a h r e  1914 au f 
39 72 t l  am  1 O k to b e r  1925, w o b e i n o c h  v o n  w e ittra g e n d e r  
B ed e u tu n g  is t ,  d a ß  a m  31. D e ze m b e r 1913 22 299 Voll- 
v e rs ich e rte  u n d  11 886 R e n te n e m p fä n g e r  v o rh a n d e n  
w a ren , im  O k to b e r  1925 a b e r  n u r  n o c h  17 0 00  V o llv e r
s ich e rte  g e g en ü b e r 17 415 R e n te n e m p fä n g e rn . D ie  ge
n a n n te  u n g eh eu re  B e la s tu n g  w ird  n o c h  v e r s c h ä r f t  d u rc h  
d ie  vom  A rb e itg e b e r  a l le in  zu  tr a g e n d e n  B e i trä g e  zu r 
U n fa llb e ru fsg en o sse n sc h a ft, w o d u rc h  d e sse n  A n te il  au f 
42 ,63  J l  s te ig t .  A e h n lich  lie g en  n a c h  I n k r a f t t r e t e n  des 
R e ich sk n a p p sc h a ftsg e se tze s  d ie  V e rh ä ltn is se  im  G eb ie te  
des f rü h e re n  L a h n -K n a p p s c h a f ts v e re in s ,  w o v o r  dem  
K rieg e  e in  A rb e ite r  a n  B e i trä g e n  z u r  K n a p p s c h a f ts p e n 
s io n sk asse  m o n a tlic h  2 ,80  J l  b is  3 ,30  J l  a u fb rin g e n  
m u ß te ,  je tz t  a b e r  a l le in  f ü r  d ie se  K a sse  9 ,9 5  J l. D azu  
k o m m en  d ie  B e iträ g e  fü r  K ra n k e n k a s s e , E rw e rb s lo se n 
fü rso rg e  u n d  In v a lid e n v e rs ic h e ru n g , w as  zu sam m en  
e tw a  16 M  B e iträ g e  a u sm a c h t,  b e i e in e m  im  L a h n -B e rg b a u  
k a u m  m e h r a ls  100 J l  b e tra g e n d e n  A rb e its lo h n , a n  den en  
d iese  B e iträ g e  a lso  g e k ü rz t  w e rd en . E b e n s o  h o ch  s in d  
d ie  B e iträ g e  des  A rb e itg e b e rs , zu  d e n e n  a u ß e rd e m  e tw a  
3 ,80 J l  f ü r  d ie  U n fa llv e rs ic h e ru n g  k o m m e n , so d a ß  d ie  
U n te rn e h m e rb e iträ g e  je  K o p f des  A rb e ite rs  m o n a tlic h  
20 J l  au sm ach en .

D ie  je tz ig e n  so z ia len  L a s te n  des  R u h rb e rg b a u e s , v e r
g lic h e n  m it  d e r  V o rk rieg sz e it , s in d  a u s  fo lg e n d e r Z u sa m m e n 
s te llu n g  e rs ic h t l ic h :

Je t Förderung 

1913/14 1925 

Pfg. Plg. Pfg.

Jährlich 
je Kopf der Belegschaft

1913/14 1925

M  M  M

K n a p p s c h a f ts b e i t r ä g e  e in sc h l. R e ic h s 
v e rs ic h e ru n g  ....................................................

K n a p p s c h a f ts b e r u fs g e n o s s e n s c h a f t  . .
E r w e r b s l o s e n f ü r s o r g e ....................................
S o z ia le  L a s te n  in s g e s a m t e in sc h l. A r 

b e i ts k a m m e rb e i t r ä g e  u . A n g e s te l l te n 
v e rs ic h e ru n g  ...................................................

30 83 53 =  176 % 
12 26 14 =  116 % 
-  6 6 -

42 117 75 =  178 %

90,47 222,23 131,76 =  145 % 
35,60 69,56 33 ,96 =  95 % 

-  16,51 16,51 -

126,18 311,05 184,87 =  146 %

v ie lfach  e ine s teu e rlich e  H ö ch stb e la s tu n g sg ren ze  g e fo rd e rt, 
e in  G edanke , d e r sch o n  in  d e r In f la t io n sz e it d ie  W ir t 
scha ftsk re ise  b e sc h ä ftig t h a t .  A lle rd ings  d a ch te  m a n  d a 
m als h a u p tsä c h lic h  a n  e ine H ö c h stb e la s tu n g sg ren ze  d e r 
G ew erbesteuern , d ie  a u ß e ro rd e n tlic h  a n g e s p a n n t w aren . 
D ie F e s tse tz u n g  e in e r a llgem einen  H ö c h s tb e la s tu n g s 
grenze, so w ü n sch en sw ert sie w äre , d ü rf te  in  d e r W irk 
lic h k e it a b e r  n u r  schw ierig  d u rc h z u fü h re n  sein.

Ob d ie  n e u en  S teuergese tze  d ie 'B e la s tu n g  d e r  W ir t 
s c h a ft irgendw ie  e rh eb lic h  m in d e rn  w erd en , i s t  r e c h t  
zw eifelhaft. A uch  d iese r M o n at h a t  jed en fa lls  d ie  e rw a r te te  
A usw ertu n g  d e r S teu ersen k u n g en , in sb eso n d ere  d e r  U m 
sa tz s teu e r , au f d ie  P re isg e s ta ltu n g  n ic h t  g e b ra c h t . D ie  
b isherigen  gering füg igen  S e n k u n g en  d e r  S te u e r  k ö n n e n  
d a h e r  e in en  m äß ig en d en  E in flu ß  au f d ie  P re ish ö h e  n ic h t 
ausüben . W ie e ine  P re issen k u n g  ü b e rh a u p t e r re ic h t 
w erden  soll, w en n  g le ichze itig  e ine  w esen tlich e  E rh ö h u n g  
de r B ea m ten g eh ä lte r in  A u ss ich t g e s te llt  u n d  d a d u rc h  
A rb e ite r  u n d  A n g este llte  d e r P r iv a tw ir ts c h a f t  g e rad ez u  
a n g ere iz t w erden , au ch  ih re rse its  e ine  B esserung  ih re r  
B ezüge zu  fo rd e rn , e rsch e in t u n e rfin d lich . D ie  E rh ö h u n g  
d e r B ea m te n g e h ä lte r , d ie  S en k u n g  d e r  L o h n s te u e r 
m ü ssen  le tz te n  E n d es  d u rc h  e rh ö h te n  E in g an g  d e r ü b rig e n  
S te u e rn  w ied er w e ttg e m a c h t w erden , a lso  S te ig e ru n g  
s t a t t  S en k u n g  d e r auf d e r E rzeu g u n g  ru h e n d e n  S te u e rn  
u n d  d a m it  S te ige rung  d e r P reise  i s t  o d e r m u ß  d ie  u n v e r 
m eid liche  F o lge  sein. D agegen  s te h t  fe s t, d a ß  d ie  
s o z i a l e n  A b g a b e n  jed en fa lls  w e ite r s ta r k  s te ig en  w erden . 
D em  h ie rü b e r im  O k to b e rb e ric h t G esag ten  sei n o ch  fo l
g endes h in zu g e fü g t: D ie d u rc h  das  R e ich s k n a p p sc h a fts 
gese tz  e n ts ta n d e n e  Lage i s t  fü r  A rb e itg eb e r u n d  A rb e it
n eh m e r g leicherw eise ä u ß e r s t  d rü c k e n d  u n d  t r ä g t  zum  
N ied erg an g  des d eu tsc h e n  B ergbaues in  h o h em  G ra d e  bei. 
So s tie g en  n a m e n tlic h  in fo lge  des R e ic h sk n a p p sc h a fts 
g ese tzes  im  S iegerlande  d ie  b e id e rse itig en  B e iträg e  z u r

E in e  S c h a c h ta n la g e  m i t  e tw a  4000  M a n n  B e leg sch aft 
h a t  je t z t  a n  so z ia len  L a s te n  a n te il ig ,  e in sc h lie ß lic h  U n fa ll
v e rs ich e ru n g , in s g e s a m t im  M o n a t g u t  100 000  M  zu 
tra g e n . D as  s in d  a lle s  h a n d g re if lic h e  B ew eise  fü r  die 
g ro ß e  U e b e rsp a n n u n g  d e r  S o z ia lla s te n . S c h o n  d e r  U n 
b e te ilig te , so fe rn  e r 'ü b e r h a u p t  w ir ts c h a f t l ic h  d e n k t ,  m u ß  
frag e n , w ie es v e ra n tw o r te t  w e rd e n  k a n n , In d u s tr ie z w e ig e , 
d ie  in  e in e m  K a m p f a u f  L e b e n  u n d  T o d  s te h e n  u n d  die 
fü r  d ie  G e sa m tw ir tsc h a f t  so  ü b e ra u s  w ic h tig  s in d , so 
u n g e m e in  s tä r k e r  zu  b e la s te n  a ls  b ish e r . W elch es  s e h r  v ie l 
sch ä rfe re  U r te il  w ird  e r s t  d e r  m i t t e n  im  D a se in sk am p f 
s te h e n d e  U n te rn e h m e r  o d e r L e i te r  e in e s  U n te rn e h m e n s  
a u ssp re c h en  m ü ssen , d e r  u n te r  U m s tä n d e n  k a u m  d ie  
L o h n - u n d  S te u e rg e ld e r  zu  b e sc h a ffe n  w e iß , d a z u  ab e r  
n o c h  d iese  u n g e h eu ren  S o z ia lla s te n  a u f  b r in g e n  so ll?  
In  B e t r a c h t  zu  z ie h en  s in d  a u c h  fo lg e n d e  d u rc h  das  
R e ic h sk n a p p sc h a ftsg e se tz  g e sc h a ffe n e n  V e rh ä ltn is se .  N a ch  
§ 25 u n d  26 des G ese tzes  e r h ä l t  e in  A n tra g s te l le r  n u r  d a n n  
In v a lid e n p e n s io n , w e n n  e r  50 J a h r e  a l t  i s t ,  25  D ie n s t
ja h re  zu rü c k le g te , w ä h re n d  d ie se r  Z e it  m in d e s te n s  15 J a h r e  
w e sen tlich  b e rg m än n isch e  A rb e i te n  le is te te  u n d  k e in e  
g le ich w ertig e  L o h n a rb e it  m e h r  v e r r ic h te t .  H ie ra u s  
e r k lä r t  s ich  u n sch w er d ie  s ta r k e  Z u n a h m e  d e r  R e n te n 
em p fä n g e r, w ie w ir sie  a u s  d e m  S ie g e rla n d e  v o rs te h e n d  
an g eg e b en  h ab en . D as  Z u s ta n d e k o m m e n  e in e s  so lch e n  
G ese tzes  i s t  e ig e n tlic h  u n v e rs tä n d l ic h .  W e n n g le ic h  die 
B e rg a rb e it a n s tre n g e n d  is t ,  so k a n n  d o c h  d ie  G e w ä h ru n g  
e in e r  R e n te  sch o n  v o m  50. L e b e n s ja h re  a n  n ic h t  e in e  

e ro c h tig te  I n v a l id i tä ts -  u n d  A lte rs v e rso rg u n g , so n d e rn , 
w ie d ie  E r fa h ru n g  b e re its  le h r t ,  in  d e n  m e is te n  F ä lle n  
nU u 61 j6 P räm ie  f ü r  d a s  N ic h ts tu n  g e n a n n t  w e rd e n , 
w a h re n d  n ic h ts  n ö t ig e r  i s t  a ls  W e r te  s ch a ffen d e  A rb e it.

ic o g e n  e in e r  d e ra r t ig  tö r ic h te n  B e la s tu n g  t r e te n  d en n  
a u c h  k la r  z u ta g e , b e so n d e rs  in  d e r  E i s e n in d u s tr ie ,  d a  d ie  
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a u f  d ie  E is e n in d u s tr ie  in  d e n  P re is e n  d e r  E rz e  u n d  d e r  
K o h le n  o d e r, s o w e it d ie  G ru b e n  u n d  Z ech en  E i s e n h ü t te n 
w e rk e n  g e h ö re n , d o c h  in  d e n  K o s te n  des  E ise n e rz e s  u n d  
d e r  K o h le  a b g e w ä lz t  w e rd e n . N u n  so ll d ie  so z ia le  G e se tz 
g e b u n g  n o c h  u m  d ie  A rb e its lo se n v e rs ic h e ru n g  e rw e ite r t  
w erd en , f ü r  d ie  e in  G e se tz e n tw u rf  v o r lie g t,  w as  k a u m  
ohne  w e ite re  B e la s tu n g  a b g e h e n  w ird .

I n  d e r  Z o l l -  u n d  H a n d e l s p o l i t i k  w a re n  d ie  V e r 
h a n d lu n g e n  z w isc h e n  D e u ts c h la n d  u n d  S p a n i e n  ü b e r  d e n  
A b sc h lu ß  e in e s  n e u e n  H a n d e ls v e r tra g e s  e rfo lg lo s  g eb lieb en . 
S p a n ie n  h a t t e  d a h e r  a u f  a lle  e in g e fü h r te n  W a re n  d e u tsc h e n  
U rs p ru n g s  v o m  9. N o v e m b e r  d . J .  a n  im  a llg e m e in e n  d ie  
E r h e b u n g  e in e s  Z u sch la g es  v o n  80 %  zu  d e n  H ö c h s ts ä tz e n  
se in es  Z o l lta r ife s  a n g e o rd n e t ,  w as  e in e m  E in fu h rv e rb o t  
g le ic h k a m  u n d  m i th in  je d e  d e u tsc h e  E in fu h r  so  g u t  w ie  
au ssch lo ß . D ie  d e u tsc h e  R eg ie ru n g  e rw o g  G e g e n m a ß 
n a h m e n , d ie  in  s e h r  s ta r k e r  E rh ö h u n g  d e r  E in fu h rz ö lle  
a u f d ie  w ic h tig s te n  s p a n is c h e n  A u sfu h rw a re n  b e s te h e n  
so llte n . D e r  a u sg e b ro c h e n e  Z o llk rie g  i s t  d u rc h  e in  a m  
18. N o v e m b e r  in  K r a f t  g e tre te n e s  H a n d e ls p ro v is o r iu m  b e 
e n d e t  w o rd e n . I n  d ie se m  P r o v is o r iu m  w ird  z w ar w e d e r  v o n  
D e u ts c h la n d  n o c h  v o n  S p a n ie n  M e is tb e g ü n s t ig u n g  g e w ä h r t ,  
d o c h  s in d  b e so n d e re  Z o lle r le ic h te ru n g e n  v o rg eseh e n . So g e 
w ä h r t  S p a n ie n  f ü r  d ie  d e u tsc h e  E in fu h r  d ie  z w e ite  S p a lte  
se in e s  T a r ife s , w o b e i a l le rd in g s  d ie  M ö g lic h k e it e in e r  w e i
te r e n  H e ra b s e tz u n g  d e r  S ä tz e , w ie  sie  E n g la n d , F r a n k r e ic h  
u n d  ä n d e rn  L ä n d e rn  e in g e rä u m t s in d , n ic h t  in  F ra g e  k o m m t. 
D ie  d e u ts c h e  E in fu h r  n a c h  S p a n ie n  w ird  d ie se n  L ä n d e rn  
g e g e n ü b e r  m i th in  s ta r k  v o rb e la s te t  u n d  in  ih re n  W e t tb e 
w e rb sm ö g lic h k e ite n  b e s c h rä n k t.  D ie se r  U m s ta n d  im  V e re in  
m i t  d e r  k u rz e n  D a u e r  d e s  V e rtra g e s , d ie  es w o h l S p a n ie n  e r 
m ö g lic h t, se in e  E r n te  in  D e u ts c h la n d  u n te rz u b r in g e n , d e r  
d e u ts c h e n  A u s fu h r in d u s tr ie  je d o c h , w ie  n a m e n tl ic h  d e r  
M asc h in en - u n d  T e x t i l in d u s tr ie ,  e in  K a lk u lie re n  a u f  so 
k u rz e  D a u e r  n ic h t  g e s ta t t e t ,  m a c h e n  d a s  A b k o m m e n  fü r  
D e u ts c h la n d  f a s t  w e rtlo s . D ie  A u s fu h r  n a c h  S p a n ie n  k a n n  
s ich  n u r  a u f  d e r  G ru n d la g e  e in e s  d a u e r h a f te n  e n d g ü ltig e n  
V e r tra g e s  a u fb a u e n , d e r  D e u ts c h la n d  s ä m tlic h e  V e rg ü n s t i
g u n g e n  S p a n ie n s  a n  a n d e re  L ä n d e r  e in rä u m t.  D ie  R e g e 
lu n g  d u rc h  P r o v is o r ie n  n ü t z t  n u r  d e r  s p a n is c h e n  W ir ts c h a f t .  
D ie  s c h w a n k e n d e  H a ltu n g  d e r  d e u ts c h e n  R e g ie ru n g  h a t  
d e m  A n se h e n  d e r  d e u ts c h e n  H a n d e ls p o l i t ik  n ic h t  n u r  in  
S p a n ie n , s o n d e rn  im  g e s a m te n  A u s lan d e  sch w e r g e sc h a d e t. 
E s  m u ß  e n d lic h  e in  g e ra d lin ig e s , u n s e re n  A u sfu h rb e la n g en  
R e c h n u n g  t ra g e n d e s  V o rg e h e n  S p a n ie n  g e g e n ü b e r  v e r 
la n g t w e rd e n . G r ie c h e n la n d  h a t  d a s  p ro v is o ris c h e  H a n 
d e lsa b k o m m e n  m i t  D e u ts c h la n d  f r i s tg e re c h t  z u m  7. F e 
b ru a r  1926 g e k ü n d ig t.  M it d e r  S c h w e i z  i s t  a m  6. N o 
v e m b e r e in  v o rlä u fig e s  H a n d e ls a b k o m m e n  u n te rz e ic h n e t  
w o rd e n ; V e rh a n d lu n g e n  zu m  A b sc h lu ß  e in e s  e n d 
g ü ltig e n  H a n d e ls v e r tra g e s  so lle n  im  D eze m b e r b eg in n en . 
Z w isch en  d e r  d e u ts c h e n  u n d  e n g l i s c h e n  R e g ie ru n g  
w u rd e n  a m  9. N o v e m b e r  V e rh a n d lu n g e n  e in g e le ite t ,  d ie  
au f E rm ä ß ig u n g  d e r  s e i t  A b sc h lu ß  d e s  d e u ts c h -e n g 
lisc h en  H a n d e ls v e r tra g e s  e in g e fü h r te n  en g lisch e n  S c h u tz 
zölle h in z ie len . P o l e n ,  d a s  d ie  V e ro rd n u n g  ü b e r  d a s  V e r
b o t d e r  E in f u h r  d e u ts c h e r  W a re n  u m  d re i  M o n a te  v e r 
lä n g e rte , h a t  e in e n  a m  1. J a n u a r  1926 in  K r a f t  t r e te n d e n  
n e u en  Z o l l ta r i f  v e rö f f e n t l ic h t ,  d e r  g e g e n ü b e r  d e m  g e g en 
w ä rtig e n  Z o l l ta r i f  n o c h  r e c h t  b e trä c h t l ic h e  E rh ö h u n g e n  
e n th ä l t ,  u n te r  a n d e re m  a u c h  f ü r  E ise n -  u n d  S ta h lw a re n ;  
P o le n  so ll a b e r  d ie  W ie d e ra u fn a h m e  d e r  V e rh a n d lu n g e n  
m it  D e u ts c h la n d  a u f  d e r  G ru n d la g e  e in e s  K o h le n e in fu h r 
k o n tin g e n ts  v o n  250  0 00  t  s t a t t  d e r  d e u ts c h e rs e i ts  z u 
g e s ta n d e n e n  100 000  t  a n s tr e b e n .

A uf d e m  G e b ie te  des  V e r b a n d s w e s e n s  s in d  im  
B e r ic h ts m o n a t k e in e  b e s o n d e re n  V o rk o m m n isse  zu  v e r 
zeichnen . D e m  S ta b e is e n -V e rb a n d  s in d  in z w isc h e n  d a s  
G u ß s ta h lw e rk  W i t te n  u n d  d a s  B o rs ig w erk  b e ig e tre te n ;  
ebenso  h a b e n  s ic h  d e m  G ro b b le c h -V e rb a n d  e in ig e  w e ite re  
W erke  a n g e sch lo ssen . D ie  S te llu n g  b e id e r  V e rb ä n d e  is t  
d a d u rc h  n o c h  b e fe s t ig t  u n d  v e rb e s s e r t  w o rd e n . D ie  B a n d 
e isen -V ere in ig u n g  b e sc h lo ß  b e re its  a m  27. O k to b e r , d e n  
V erkau f d e r  E r z e u g u n g  b is  E n d e  D e z e m b e r 1925 zu  d e n  
b ish erig en  P re is e n  u n d  B e d in g u n g e n  fre iz u g e b e n . A u ch  
die ü b rig e n  V e rk a u fs v e rb ä n d e  v e rb l ie b e n  in z w isc h e n  fü r  
D ezem ber bei d e n  b is h e r ig e n  P re is e n , u n d  g le ic h e rw e ise  h a t  
die R o h s ta h l-G e m e in s c h a f t  b esch lo sse n , a n  d e r  E in s c h rä n 

k u n g  d e r  R o h s ta h le rz e u g u n g  in  H ö h e  v o n  35 %  f ü r  d e n  
D e ze m b e r f e s tz u h a lte n . D ie  V e rh a n d lu n g e n  ü b e r  d ie  G rü n 
d u n g  e in es  D ra h tv e rfe in e ru n g s -V e rb a n d e s  h a b e n  s ich  i n 
z w isch en  h o ffn u n g sv o lle r  g e s ta l te t ,  s in d  a b e r  im m e r  n o c h  
n ic h t  so w e it  g ed ie h en , d a ß  s ic h  sch o n  A b sch ließ en d es  
sag e n  l i e ß e ; m i t  e in ig e n  w id e rs tre b e n d e n  k le in e re n  W e rk en  
w ird  n o c h  v e rh a n d e l t ,  d o ch  is t  d ie  E n ts c h e id u n g  ü b e r  e ine  
e tw a ig e  V e rb a n d sb ild u n g  w o h l d e m n ä c h s t z u  e rw a r te n . 
U e b e r  d ie  O rg a n is a tio n  d e s  S c h i f f b a u s t a h l g e s c h ä f t e s  
h a b e n  s ich  d ie  H a u p tb e te i l ig te n  g ru n d s ä tz l ic h  g e e in ig t. 
U e b e r  e in e  V e rs tä n d ig u n g  z w isch en  d e n  E is e n in d u s tr ie n  
d e r  v e rs c h ie d e n e n  L ä n d e r  i s t  es in z w isc h e n  g a n z  ru h ig  
g e w o rd en . A u ch  d ie  E n d e  N o v e m b e r in  F r a n k f u r t  a . M. 
g e fü h r te n  V e rh a n d lu n g e n  z u r  B ild u n g  e in e s  z w isch en 
s ta a t l ic h e n  R ö h re n k a r te l ls  h a b e n  b is h e r  zu  k e in e m  E r 
g e b n is  g e fü h r t  u n d  s in d  d a h e r  v o rlä u fig  v e r ta g t  w o rd e n .

I m  B e r ic h ts m o n a t  h a t t e  d ie  d e u tsc h e  E is e n in d u s tr ie  
n o c h  m e h r  a ls  b is h e r  u n te r  d e m  a u s l ä n d i s c h e n  W e t t 
b e w erb  zu  le id e n , d a  d ie  w ä h ru n g ss c h w ac h e n  L ä n d e r  
ih re n  b illig e n  g ro ß e n  A u sv e rk a u f  fo r ts e tz te n .  D as  w e ite re  
S in k e n  des  fra n z ö s isc h e n  F r a n k e n  h a t  d a z u  b e ig e tra g en , d ie  
S te llu n g  d e r  fra n z ö s isc h e n  E is e n in d u s tr ie  a u f  d e m  W e l t
m ä rk te  z u  b e fe s tig en . D e r  n ie d rig e re  F r a n k e n w e r t  b e 
g ü n s t ig te  n ic h t  n u r  d ie  A u sfu h r  d e r  W erk e  se lb s t, s o n d e rn  
a u c h  d ie  A u s fu h r  d e r  w e i te rv e ra rb e i te n d e n  I n d u s tr ie .  I n  
d e n  e r s te n  a c h t  M o n a te n  1925 i s t  d a h e r  d ie  fran zö s isc h e  
S ta h la u s fu h r  v o n  900  000  t  i n  d e r  g le ic h en  Z e it 1924 a u f 
1 278 000  t  g e s tieg e n . I n  fra n z ö s isc h e n  F a c h k re is e n  w ird  
d ie  A u sfu h r  v o n  R o h e ise n  u n d  H a lb z e u g  f ü r  d a s  g an ze  
J a h r  1925 a u f  in s g e s a m t 2 300 0 00  t  v e ra n s c h la g t,  w o zu  
n o ch ] G u ß e isen  im  B e tra g e  v o n  e tw a  700 0 0 0 1 k o m m t. D ie  
F e s tig u n g  des  b e lg isc h e n  F r a n k e n  b ra c h te  es m i t  s ich , 
d a ß  d ie  b e lg isch - lu x em b u rg isc h e  In d u s t r ie  in  n ic h t  g an z  
so  g ü n s tig e r  L ag e  i s t  w ie  d ie  fran z ö s isc h e , in d e s  s in d  a u ch  
ih re  W erk e  m i t  A rb e i t  g u t  v e rs o rg t. D a g eg e n  b e f in d e t s ich  
d ie  E is e n in d u s tr ie  des  S a a rg e b ie te s  in  g e d rü c k te r  L age  
u n d  k a n n  s ic h  w o h l n u r  m i t  H ilfe  d e r  zu  ih re n  G u n s te n  
e r fo lg e n d e n  S tu n d u n g  des  d e u tsc h e n  E in fu h rz o lle s , d e re n  
V e rlä n g e ru n g  s ie  b e a n t r a g te ,  b e h a u p te n . D a s  g e p la n te  
S a a ra b k o m m e n  i s t  b e i d e m  S ta n d e  d e r  d e u ts c h - f ra n 
z ö sisch en  W ir ts c h a f ts v e rh a n d lu n g e n  im m e r  n o c h  in  d e r 
S c h w e b e ; m i t  d e n  R ö ch lin g sc h e n  S ta h lw e rk e n  i s t  e in e  
V e rs tä n d ig u n g  ü b e r  d e n  A b sa tz  n a c h  D e u ts c h la n d  e r 
fo lg t . W ie  u n g e m e in  sch w e r es u n te r  so lch e n  U m 
s tä n d e n  d e r  d e u ts c h e n  E is e n in d u s tr ie  f ä l l t ,  s ich  im  A b 
s a tz  n a c h  S ü d d e u ts c h la n d  g e g e n  d e n  W e t tb e w e rb  v o n  
L o th r in g e n  u n d  d e r  S a a r  u n d  a u f  d e m  W e l tm a r k t  n a m e n t
l ic h  g e g en  L o th r in g e n , B elg ien , L u x e m b u rg  u n d  d e r  S a a r  
a u c h  n u r  e in ig e rm a ß e n  z u  b e h a u p te n ,  w e lche  P re is o p fe r  
la u fe n d  e rfo rd e r lic h  s in d , so lan g e  d ie  u n b e d in g t n ö tig e  
E n t la s tu n g  a n  S te u e rn , s o z ia le n  B e i trä g e n  u n d  B a h n 
f r a c h te n  n ic h t  e r fo lg t ,  b e d a r f  k e in e r  n ä h e r e n  D a rle g u n g . 
J e d e n fa l ls  m u ß  es u n te r  d e n  g e g e n w ä rtig e n  V e rh ä ltn is se n  
a ls  u n m ö g lic h  b e z e ic h n e t w e rd e n , d ie  d e u ts c h e n  S e lb s t
k o s te n  so  e rh e b lic h  zu  se n k e n , d a ß  d ie  d e u tsc h e  E is e n in d u 
s tr ie  d e m  F r a n k e n s tu rz  w irk s a m  e n tg e g e n z u tre te n  v e r 
m ö ch te . S o lan g e  L ö h n e  u n d  G e h ä lte r ,  B a h n f ra c h te n , 
S te u e rn , so z ia le  A b g a b e n  u n d  B a n k z in s e n  ih re  je tz ig e  
H ö h e  b e h a u p te n ,  i s t  v ie lm e h r  je d e r  d e ra r t ig e  V e rsu c h  v o n  
v o rn h e re in  z u m  S c h e ite rn  v e ru r te i l t ,  u n d  w e n n  m a n  a u s  
G rü n d e n  d e r  L e b e n s h a ltu n g  u n d  B e s c h ä f tig u n g  d e r  
A rb e i te r s c h a f t  v o n  e in e m  A b b a u  d e r  a u f  d e r  W ir ts c h a f t  
ru h e n d e n  L a s te n  a b s ie h t,  d a n n  b le ib t  z u m  S c h u tz e  d e r  
I n d u s t r ie  u n d  ih re r  A rb e i te r  n u r  d e r  W eg , z u  E in f u h r 
v e rb o te n  u n d  A n tid u m p in g z ö lle n  ü b e rz u g eh e n .

D e r  I n l a n d s m a r k t  la g  g le ich e rw e ise  sch w ach . I n  
d e r  S c h w e r in d u s tr ie ,  d ie  in  n o rm a le n  Z e ite n  e in e r  d e r 
s t ä r k s te n  E is e n v e rb ra u c h e r  is t ,  w e rd e n  N eu - u n d  U m 
b a u te n  k a u m  e r r ic h te t .  D ie  w e ite rv e ra rb e i te n d e  I n d u s tr ie  
u n d  d e r  H a n d e l k a u fe n  n u r  d a s  N o tw e n d ig s te .  D ie  F o lg e  
d a v o n  is t ,  d a ß  d ie  W erk e  m e is t  m i t  V e r lu s t  w ir ts c h a f te n  
u n d  e in e n  B e t r ie b  n a c h  d e m  ä n d e r n  g an z  o d e r  te ilw e ise  
s tille g e n . B eso n d e rs  e r n s t  s in d  d ie  v o r lie g e n d e n  N a c h 
r ic h te n  a u s  d e m  S ie g e rla n d . V o n  29 H o c h ö fe n  s in d  n u r  
n o c h  a c h t  in  B e tr ie b , v o n  d e n e n  a b e r  zw ei g rö ß e re  d e m 
n ä c h s t  n o c h  a u sg e b la se n  w e rd e n  so llen . D a s  S ti llie g e n  
so  v ie le r  H o c h ö fe n  b e d e u te t  a b e r  M an g e l a n  A b s a tz  fü r  
d ie  E rz g ru b e n , so  d a ß  a u c h  d ie  w e n ig en  G ru b e n , d ie  ü b e r-
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Z a h le n ta fe l 1. D i e  P r e i s e n t w i c k l u n g  i n  d e n  M o n a t e n _ S e p t e m
b e r  b i s  N o v e m b e r  1925.

1925
In Reichsmark je t

September Oktober I November

Kohlen  u. K o k s :
Flammförderkohle . I

K o k s k o h le  . ■ 
H o c h o fe n k o k s  . 
G ie ß e r e i k o k s  .

E r z e :
R o h s p a t  (tel quel) 
G e r ö s t e t e r  S p a t-  

e i s e n s t e in  . • 
M anganarm er ober- 

hess. Brauneisen
stein ab Grube 
(Grundpreis auf Ba 
sis 41 % Metall, 15% 
Si02undl5%Nässe) 

Mangan h a l t i g e r  
Brauneisenstein:
1. Sorte ab Grube
2. Sorte „ „
3. Sorte „ „ 

N a s s a u e r  R o t
e i s e n s t e i n  
(Grundpreis auf Ba
sis von42% Fe und 
28 % SiO J  ab Grube

Lo tli r.Minette,Basis 
32% Fe frei Sierck, 
Skala 1,50 Fr. . . 

B ri cy-M inettc (37 
bis 38% Fe) Basis 
35 % Fe frei Sierck 
Skala 1,50 Fr. . . 

B ilbao -R ub io - 
Erze:
Basis 50% Fe cif 

Rotterdam . . .  
B ilbao -R ostspa t: 

Basis 50% Fe cif 
Rotterdam . . . 

A 1 g ie r -E rz c :
Basis 50 % Fe cif 

Rotterdam . . . 
M arokko-Rif-Erze: 

Basis 60 % Fc cif 
Rotterdam . . . 

Schwedische phos
phorarme A Erze 
Basis 60 % Fc fob 

Narvik . . . .  
Gewaschene 

P o t i -  Erze 
Ungewasch. u

P o ti -E r z e  • j J J i  
Ia  in  d i se h e  r— o 

M a n g a n - 
Erze . . .

H a Mangan- 
Erzc . . . 

R o h e is e n :
G i e ß e r e i r o h e i s e n  
Nr. I . 1 ab jhein.- 

„ III . > westf. 
H ä m a t i t J  W erk 
C u- a rm  es 1 c 

S t a h l e i s e n ! ^  g, 
S ie g e r l .B c s -  

s e m e re is e n j  50

14,511

17 —
2 4 ,-
2 5 ,-

15,75 

21 —

1 0 -

1 3 ,-
11,50
8 , -

1 0 ,-
Fr.

27,50

37,50

14,50 
1.-14.115.-31 
16.92 16,00 
23 88 22 50 
24,88 | 23,50

15,67

20,90

10,-

1 3 -  
11,50 
8 —

1 0 ,-
Fr.

30.-

40,-

14.50

16,00
22.50
23.50

15,67

20,90

1 0 ,-

13,—
11,50

10 ,-
Fr.

32,50

In Reichsmark je t
1925

September Oktober November

S i e g e r l ä n d e r
P u d d e le i s e n ,  ab
Siegen . . ................

S t a h l e i s e n ,  Sieger- 
länder Qualität, ab 
Siegen 

Siegerländer Z u s a t z 
e i s e n ,  ab Siegen:
w e i ß ........................
m e l i e r t ....................
g r a u ........................

S p i e g e l e i s e n ,  ab
S ie g e n .......................

6— 8%  Mangan .
■ 8—10% ,,

10—12 % v
T e m p e r  robeisen 

grau, großes Format
ab W e rk ....................

L u x e m b u r g e r  
Gießereiroheisen III
ab S i e r c k ................

F e r r o m a n g a n
80% : Verkaufspreis 
Staffel ±  2,50 J> ab
Oberhausen . . . .

F e r r o s i l i z i u m  
7 5 % ........................

4 0 -

8 S S
18/6 bis 19/6 17(6 bis 18/fiI 17/6 bis 18'6

15/6 bis 16/- j 11/6 bis 15/ßj 14/6 bis 15/6

17 D bis 18/9 | 17/6 bis 18/3117,6 bis 18'3

21/-

Kr.
16,50

il
21

19

20

u n d

u n d

18 bis 18‘ /2

9 0 ,-  
8 8 ,-  
95,50

91,— 

9 1 -

20/6

Kr.
16,50 

d 
21

n i e d r i g e r
19 |

n i e d r i g e  r

20

18 bis 18'/,

8 8 ,-
8 6 ,-
93,50

88,—

88,—

201-

Kr.
16,50

d
21

19

20

91,-

9 1 -

1 1 0 -  
112 .- 
114 —

1 0 5 -
1 10 ,-
115,—

99,50

72,—

88,—

88,—

1 0 7 ,-
109,—
U l .—

102,—
107.—
112,—

97.50 

69 —

292.50

I
F e r r o  s i l i z iu m  

45% ................

295,—£ 20.10.— I
bis 2 1 .- .— I ')  425,—
Skala 8-10 S

£  U  — • -
bis 11.5.— 2) 225, —

171/2bi»181/!

8 6 ,-
93,50

88,-

F e r r o s i l i z i u m  
10%, ab Hiittc . .

V o rg e w a lz te s  und g e 
w a lz te s  E is e n ;

Grundpreise soweit 
nicht anders bemerkt 

"in T h o m a s -H a n 
delsgüte je t  ab W erk 

R o b b lö c k e  . . . . 
V o r g e w a l z t e

B lö c k e  ................
K n ü p p e l  ....................
P l a t i n e n  ................
S t a b e i s c n ................
F o r m c i s e n . . . .
B a n d e i s e n ................
K e s s e l b le c l i c  S. M. 
G ro ll b le c h e  5 mm 

und darüber . . . .  
M i t t e lb l e c h e

3 bis 5 mm . . . .  
F e in b le c h e  1-3 min 

„ unter 1 „
F l u ß e i s e n  - W a l z 

d r a h t  ....................
G e z o g e n e r  b l a n 

k e r  Handelsdraht . 
Verzinkter Handcls-

d r a i i t .......................
S c h r a u b e n -  u n d  

N i e t e n d r a h t  S. M. 
D r a h t s t i f t e  . . . .

Skala 6—7 iS

124,-

1 0 5 ,-

112,50 
120,— 
125. -  

4)135 bzw. 5,125 
4)132 bzw. s)122 

4) 155.—
«) 185.—

e) 150,-

121,—

s) 104.25
= ) 111.7.)
3) 119 25 
3) 124 25 

4,134.30bzw.S)125 
1)131,25 „ 5)122 

4) 154.2'I 
«) 184,25

•) 149,25

152 ,50-150 ,- 
170,- 
180,—

150-14800 
170- 167,50 

180,—

4) 140,-- 4) 1 4 0 ,-

’) 1 6 0 - 7) 160,—

7) 2 0 0 ,- 7) 2 0 0 ,-

7) 185,— 
7) 165 ,-

7) 18 5 ,- 
7) 165,—

Ruhrort. *) Ab Oberhausen.

8 8 ,-

88.-

107,- 
109,- 
111,—

102,— 
107,— 
112,—

97.50

69 —

292.50 

*>410 bis 415

2)215 bi, 220

121,-

3) 104,25

3) 111.7:5 
3) 119,25 
3) 124,25 

Dl 34.30 bzw.5)125 
4)131,25 „ 5)122 

.  4) 154 20 
6) 184,25

')  149 25

150 bis 148,00 
170 b.s 167,50 

180,-

ä) 140 ,-

7) 160 ,-

7) 209 ,-

7) 185,— 
7) 165,— _

4) Skala 7,00 bis 8,00 M. 
8) Ab Essen. 7) Ab Hamm.

4) Skala 6,00 M. 3) Ab Schnittpunkt Dortmund oder Ruhrort.

h a u p t  n o ch  fö rd e rn , e in g e sc h rä n k t a rb e ite n  m üssen , zum al 
d a  d ie  H ocho fen w erk e  a n  d e r  R u h r  au s  d em  S iegerlande  
w en iger E rz  beziehen . F e rn e r  lieg en  d ie  S ta h l-  u n d  W a lz 
w erk e  zu m  g rö ß te n  T e il s ti l l ,  u n d  au ch  d e r  A b sa tz  a n  
.S iegerländer R o h e isen  i s t  ü b e ra u s  s t a r k  zu rü ck g eg an g en . 
Bei d e m  e in g e sc h rä n k te n  B e tr ie b  k a n n  n a tü r l ic h  v o n  einem  
A rb e ite n  m i t  N u tz e n  oder au ch  n u r  v o n  e in em  H e re in 
k o m m en  d e r  S e lb s tk o s ten  k e in e  R ed e  sein.

I n  d e n  D u rc h sc h n ittsv e rk a u fsp re ise n , ü b e r d ie  
Z a h le n ta fe l 1 u n te r r ic h te t ,  i s t  gegen  O k to b e r ke ine  A ende- 
ru n g  e in g e tre te n .

U eb er d ie  M ark tla g e  is t  im  e in ze ln en  fo lgendes zu 
b e ric h te n .

W ä h re n d  d e r  B e r ic h tsz e it is t  d e r  V erk eh r au f de r 
R e i c h s b a h n  g e stieg e n , u n d  z w ar w u rd e n  im  tä g lic h en  
D u rc h sc h n itt  rd . 130 000  lau fe n d e  W agen  g e s te llt .  Im  
R u h rg e b ie t s in d  im  T a g e sd u rc h s c h n itt  23 000 O -W agen

(zu 10 t )  fü r  B ren n sto ffe , 5000 O -W a g en  (zu  10 t)  fü r  
a n d ere  G ü te r  u n d  2370 G -W ag en  g e s te l l t  w o rd en . Auch 
d ie  Z ah l d e r  g e s te ll te n  S o n d e rw a g e n  h a t  u m  e in  geringes 
z u genom m en . D ie in fo lge  d e s  K o h le n a b s a tz m a n g e ls  a u f
g e s te llte n  W ag en  so llen  s ich  n a ch  A n g a b e  d e r  R e ic h s b a h n 
d ire k tio n  v e rm in d e r t  h a b e n , s ie  w e rd e n  a u f  rd ,  2500 la u 
fen d e  W ag en  g e sc h ä tz t.

D er W a s s e rs ta n d  d e s  R h e i n s  w a r  in  d e r  e r s te n  H ä lfte  
d es  M o n ats  a ls  g ü n s tig  zu  b e ze ic h n e n . V o n  1,68 m  C auber 
Pegel am  2. N o v e m b er g in g  e r  la n g s a m  h e ra u f ,  b is  e r  am  
12. N o v e m b er d e n  H ö c h s ts ta n d  m i t  2 ,61 m  e rre ic h te . 
In fo lge d e r K ä lte  n a h m  e r  d a n n  a llm ä h lic h  w ied e r ab. 
A u g en b lick lich  s te h t  e r  a u f 1,46 m , w as f ü r  d ie se  J a h re s z e it  
a b e r  im m e r n o ch  a ls  e in ig e rm a ß e n  g ü n s t ig  a n z u s e h e n  is t. 
D er K o h le n v e rsa n d  h ie l t  s ich  a u f  d e r  g le ic h en  H ö h e  wie 
im  V o rm o n a t. D ie S c h if f a h r t  w u rd e  z e itw e ise  d u rc h  N ebel 
seh r s ta r k  b e h in d e r t,  o f t k o n n te n  d ie  S ch iffe  n u r  10 km
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am  T ag e  zu rü c k le g en . F r a c h te n  u n d  S c h le p p lö h n e  g in g en  
d e sh a lb  in  d ie  H ö h e , u n d  z w a r  s t ie g e n  d ie  F r a c h te n  
G ru n d lag e  R u h r o r t— M an n h e im  v o n  1 M  zu  A n fa n g  des  
M onats  la n g sa m  a u f  1,40 M  u n d  d ie  S c h le p p lö h n e  v o n  1 M  
a u f 1 ,20 M. A b e r  a u c h  b e i d ie se n  e rh ö h te n  F r a c h te n  i s t  
n o ch  m i t  k e in e m  G ew in n  zu  re c h n e n , d a  d ie  Sch iffe  v ie l 
zu lan g e  u n te rw e g s  s in d .

D ie  u n g ü n s tig e  A r b e i t s m a r k t l a g e  b lie b  a u c h  in  
d ie sem  M o n a t e rh a l te n .  D ie  L ö h n e  d e r  A rb e ite r  ä n d e r te n  
s ich  n ic h t .  D ag eg e n  w u rd e  e in  S c h ie d ssp ru c h , b e tr .  d ie  
G e h ä lte r  d e r  A n g e s te llte n  in  d e r  E isen - u n d  S ta h lin d u s tr ie ,  
g e fä llt, n a c h  d e m  d iese  u m  e tw a  4 ,7  %  e r h ö h t  w e rd e n  
sollen . I n  A n b e tr a c h t  d e r  W ir ts c h a f ts la g e  s a h  s ic h  d e r  
A rb e itg e b e rv e rb a n d  zu  e in e r  A b le h n u n g  des  S c h ie d ssp ru c h s  
g ezw ungen . E in e  E n ts c h e id u n g  ü b e r  e in e  e tw a ig e  V e r
b in d lic h k e its e rk lä ru n g  des  S c h ie d ssp ru c h s  s t e h t  n o ch  aus.

D e r  rh e in is c h -w es tfä lis c h e  S t e i n k o h l e n b e r g b a u  
h a t te  a u c h  im  N o v e m b e r  m i t  d e n  g rö ß te n  A b sa tz s c h w ie 
r ig k e ite n  zu  k ä m p fe n . B e t r ie b se in s c h rä n k u n g e n  u n d  d a m it  
im  Z u s a m m e n h a n g  s te h e n d e  B e leg s c h a f tsv e rm in d e ru n g e n  
w aren , w ie  s ich  e rg a b , n u n m e h r  s e lb s t  a u f  so lch e n  A n lag en  
n ic h t  zu  u m g e h e n , a n  d ie  m a n , w e n n  es s ic h  u m  d e ra r t ig e  
M aß n a h m e n  h a n d e l te ,  b is h e r  n ic h t  g e d a c h t h ä t te .  D ie  
P re is o p fe r , d ie  m i t  d e m  W e t tb e w e rb  geg en  fre m d e  K o h le n  
v e rb u n d e n  s in d , u n d  d ie  s ich  a u s  d e m  S c h ie d ssp ru c h  in  
d e r  L o h n f ra g e  e rg e b e n d e  M e h rb e la s tu n g  des B e rg b au es  
d u rc h  E rh ö h u n g  d e r  L ö h n e  u m  e tw a  6 %  la s s e n  s o g a r  b e 
fü r c h te n ,  d a ß  d ie  E in s c h rä n k u n g s m a ß n a h m e n  n o ch  n ic h t  
e in m a l z u m  A b sc h lu ß  g e k o m m e n  se in  d ü rf te n .

U e b e r  d e n  i n l ä n d i s c h e n  E r z m a r k t ,  in sb e so n d e re  
ü b e r  d ie  S i e g e r l ä n d e r ,  D i l l -  u n d  L a h n - G r u b e n  is t  
n ic h ts  G u te s  zu  b e r ic h te n ;  n a c h  w ie  v o r  i s t  d ie  L age  
h ie r  tro s tlo s .  D ie  w en ig en  G ru b e n , w e lche  n o c h  in  
B e t r ie b  s in d , h a b e n  k e in e n  v o lle n  A b sa tz , o b g le ich  sie 
ih re  F ö rd e ru n g  e in g e s c h rä n k t  h a b en . M an  g la u b t  je d o ch , 
d a ß  d ie  in  B e t r a c h t  k o m m e n d e n  M in is te r ien , a n  d ie  s ich  
d ie  S ie g e r lä n d e r  G ru b e n  m i t  e in e r  D e n k s c h r if t  g e w a n d t 
h a b e n , d ie  n a c h g e s u c h te  E r le ic h te ru n g  n ic h t  a b le h n e n  
w e rd en .

D ie  P re ise  f ü r  W a l z - ,  P u d d e l - ,  S c h w e i ß -  u n d  
M a r t i n s c h l a c k e n  w a re n  w e ite rh in  g e d rü c k t.

D as  G e sc h ä f t  in  a u s l ä n d i s c h e n  E ise n e rz e n  b lieb  
im  a llg e m e in en  r e c h t  s t i l l .  G rö ß e re  E rz k ä u fe  in  S p a n ie n  
u n d  N o rd a f r ik a ,  d ie  f ü r  R e c h n u n g  e n g lisch e r  W erk e  in  
le tz te r  Z e it  ab g esc h lo sse n  w u rd e n , u n d  d ie  in  E n g la n d  e ine  
P re is s te ig e ru n g  v o n  6 d  b is  1 /— S  f ü r  g a n g b a re  S o r te n  zu r 
Folge h a t te n ,  z e ig te n  b is  j e t z t  k e in e  R ü c k w irk u n g e n  au f 
die h iesige  M a rk tla g e , v ie lm e h r  l ie ß  s ich  fe s ts te lle n , d a ß  
die P re ise , in s b e s o n d e re  f ü r  a f r ik a n is c h e  u n d  sp an isc h e  
E rze, N e ig u n g  z u m  S in k e n  h a t te n ,  d a  f ü r  d iese  S o r te n , d ie  
d u rchw eg  p h o s p h o ra rm  s in d , k e in e  o d e r  n u r  s e h r  g e rin g e  
A b sa tz m ö g lic h k e it v o rh a n d e n  w a r. D ie  W erk e  z e h re n  n a c h  
wie v o r v o n  ih re n  B e s tä n d e n . D ie  a llg em ein e  L ag e  lä ß t  
a b er e in e  N e ig u n g  z u  A b sc h lü sse n  a u f  lä n g e re  S ic h t n ic h t  
a u fk o m m en . E in e  A n z a h l e in z e ln e r  L a d u n g e n  i s t  im  O k 
to b e r  g e k a u f t  w o rd en .

I n  M i n e t t e  i s t  d e r  B ezu g  e tw a s  le b h a f te r  in fo lg e  des 
n ied rig en  F ra n k e n s ta n d e s  u n d  d e r  M ö g lic h k e it, d ie  M in e tte  
zu b illig e n  S ä tz e n  a u f  d e m  W asserw eg e  ü b e r  d e n  R h e in  zu 
v erladen .

H e m m e n d  w ir k t  a u c h  d ie  U n g e w iß h e it  ü b e r  d e n  A u s 
gang d e r s c h w e b e n d e n  T ru s tv e rh a n d lu n g e n .  Die je tz ig e  
G esch ä ftsstille  i s t  d e m n a c h  zu m  T e il U m s tä n d e n  z u z u 
sch reiben , d ie  in  d e m  E r z m a r k t  a n  s ic h  n ic h t  b e g rü n d e t 
liegen. E in e  p lö tz lic h e  W e n d u n g  k a n n  e in t r e te n ,  z u m a l d a  
die S e e fra c h te n  g e s tig e n  s in d  u n d  d ie  B e ib e h a ltu n g  d e r  
je tz t  fü r  V e r le g e n h e its la d u n g e n  e in g e rä u m te n  P re ise  
n i c h t  e rm ö g lich en . D e r M a rk t in  h o c h h a l t ig e n  
M a n g a n e r z e n  w a r fe s t .  M it d e r  V e rsc h if fu n g  v o n  k a u 
k a s i s c h e m  M a n g a n e r z  fü r  R e c h n u n g  des  H a r r i-  
m a n -U n te rn e h m e n s  i s t  n u n m e h r  b e g o n n en  w o rd en .

D er B e r ic h ts m o n a t b ra c h te  e in e  V e rsc h le c h te ru n g  
des R o h e i s e n m a r k t e s .  D ie A b ru fe  g in g e n  au fs  n eu e  
zurück . D er G ru n d  i s t  e in m a l in  d e r  u n b e fr ie d ig e n d e n  B e 
sch ä ftig u n g  d e r  G ie ß e re ien  u n d  M a s c h in e n fa b r ik e n  zu 
suchen, in  e r s te r  L in ie  a b e r  in  d e r  tro s t lo s e n  g e ld lic h en  
Lage des d e u tsc h e n  W ir ts c h a f ts le b e n s , d . i. in  d e m  M iß 
v e rh ä ltn is  zw ischen  G e sc h ä f ts u m fa n g  u n d  B e tr ie b s k a p ita l .

N a c h  w ie  v o r  w u rd e  f ran z ö s isc h e s  R o h e ise n , b e g ü n s t ig t  
d u rc h  d e n  F r a n k e n s tu rz ,  e in g e fü h r t  u n d  n e b e n h e r  in d isc h es  
u n d  e n g lisch es  R o h e ise n . D ie  A b ru fe  in  S ta h l-  u n d  S p ieg e l
e ise n  l ie ß e n  b e so n d e rs  zu  w ü n sc h e n  ü b rig .

A uf d e n  A u s l a n d s m ä r k t e n  w a r  d a s  G e sc h ä f t  t e i l 
w eise le b h a f te r ,  l ie ß  a b e r  in  d e r  z w e iten  H ä lf te  des  M o n a ts  
n a c h . I n  A m e rik a  i s t  d a s  A n z ieh e n  d e r  P re is e  zu m  S ti l l 
s t a n d  g e k o m m en , w ä h re n d  d e r  e n g lisch e  M a rk t  a ls  f e s t  zu  
b e ze ic h n en  is t .

D e r R o h e ise n -V e rb a n d  h a t  d e n V e r k a u f  f  ü r d e n  M o n a t 
D ezem b er zu  u n v e rä n d e r te n  P re is e n  au fg e n o m m e n .

A u f d e m  I n l a n d s m a r k t  lie ß e n  s ic h  b e i d e m  v o r 
s c h re ite n d e n  W e t tb e w e rb  d e r  w e s tlic h e n  W erk e  d ie  V er- 
b a n d sp re ise  f ü r  H a lb z e u g  n ic h t  im m e r  e rz ie len . A u s f u h r 
v e r k ä u f e  w u rd e n  w egen  d e r  u n e i t r ä g l ic h  v e r lu s tb r in g e n 
d e n  P re is e  (V o rb lö ck e  k o s te n  zur Z e it  £ 4. — . — fo b  
=  75  J t  a b  W erk ) n ic h t  g e tä t ig t .

I n  F o r m e i s e n  w u rd e n  d ie  V e rb a n d sp re is e , v o n  S ü d 
d e u ts c h la n d  a b g eseh en , im  I n la n d  im  a llg e m e in e n  e rre ic h t.  
E in e  n e n n e n s w e r te  A u s fu h r  w a r  w egen  d e r  V e rlu s tp re ise  
n ic h t  m ö g lich .

I n  S t a b e i s e n  wg,r d a s  In la n d s g e s c h ä f t  ä u ß e r s t  s t i l l  
u n d  e in e  A u sw e rtu n g  d e r  s ta r k e n  A u s lan d s n a ch f ra g e  
w egen  d e r  sc h le c h te n  P re ise  n ic h t  m ög lich .

I n  s c h w e r e m  O b e ’f b a u z e u g  i s t  d u rc h  R e ic h s b a h n 
a u f trä g e  d ie  B e sc h ä f tig u n g  fü r  e in ig e  M o n a te  g e s ic h e rt, d a 
g eg en  lag  d a s  G e sc h ä ft in  G r u b e  n s  c h i e n e n  seh r  d a n ie d e r .

D ie  E rz e u g u n g  u n d  d e r  V e rsa n d  v o n  ro lle n d e m  
E i s e n b a h n z e u g  w a re n  w ie d e ru m  ä u ß e r s t  m a n g e lh a f t. 
In fo lg e  d e r  g ä n z lic h  u n z u lä n g lic h e n  B esc h a ffu n g e n  d u rc h  
d ie  d e u tsc h e n  B a h n e n  i s t  d e r  B e s c h ä f tig u n g s g ra d  s e it  
g e ra u m e r  Z e it  so w e it zu rü c k g eg a n g e n , d a ß  g ro ß e  S c h w ie rig 
k e i te n  z u  ü b e rw in d e n  s in d , u m  d ie  f ü r  d ie  H e rs te llu n g  
d ie se r  E rze u g n is se  in  B e t r a c h t  k o m m e n d e n  B e tr ie b e  ü b e r 
h a u p t  a u f re c h tz u e rh a lte n .

A u ch  d ie  H e re in n a h m e  d e r  a u f  d e m A u s l a n d s m a r k t e  
s ich  b ie te n d e n  G e sc h ä fte  v e rm o c h te  e in e  w esen tlich e  M il
d e ru n g  d e r  A rb e i ts n o t  im  a llg e m e in en  n ic h t  h e rb e iz u 
fü h re n , d a  a u ch  d ie  a u s lä n d is c h e n  E ise n b a h n g e s e llsc h a fte n  
z u r  Z e it  n u r  v e rh ä ltn is m ä ß ig  g e rin g e  M engen  b esch a ffen , 
w obei n o c h  z u  b e rü c k s ic h tig e n  b le ib t,  d a ß  d iese  G esch äfte  
geg en  d e n  a u s lä n d is c h e n  W e t tb e w e rb  — in  e r s te r  L in ie  
w eg en  des  n ie d r ig e n  F ra n k e n k u rs e s  — fa s t  d u rc h w e g  n u r  
m i t  g ro ß e n  P re is o p fe rn  zu m  A b sc h lu ß  g e b ra c h t  w e rd e n  
k ö n n en .

D a s  G e sc h ä ft in  G r o b b l e c h e n  w a r  e b en fa lls  u n b e 
f r ied ig e n d . D ie  In la n d s n a c h f ra g e  w a r  s e h r  g e rin g , das  
A u s lan d sg e sc h ä ft lag  v ö llig  d a n ie d e r .

B ei F e i n b l e c h e n  h a t  s ich  d e r  I n l a n d s m a r k t  in  
g e ra d ez u  b e ä n g s tig e n d e r  W eise  v e rs c h le c h te r t .  D ie  g ro ß e  
G eld- u n d  K r e d i tn o t  u n d  d ie  d a d u rc h  b e d in g te  g e ld lich e  
U n s ic h e rh e it m a c h te n  d a s  G e sc h ä ft f a s t  u n m ö g lic h .

A uf d e m  A u s l a n d s m a r k t  w a r  b is  v o r  k u rz e m  e in e  
B eleb u n g  zu  v e rz e ic h n e n . S e itd e m  a b e r  d ie  fran z ö s isc h e  
W ä h ru n g  in  d e n  le tz te n  W o ch e n  tä g l ic h  e in e  w e ite re  V e r
s c h le c h te ru n g  e r fa h re n  h a t ,  g e h e n  d ie  A u f trä g e  im  a llg e 
m e in e n  n u r  s p ä r l ic h  e in . O ffe n b a r  g la u b t  m a n  im  Z u 
s a m m e n h a n g  m i t  d e m  S in k e n  des  fra n z ö s isc h e n  F r a n k e n  
a n  e in  w e ite re s  N a ch g e b e n  d e r  fran z ö s isc h e n  E ise n p re ise . 
D ie  M eh rzah l d e r  d e u ts c h e n  W erk e  v e rm a g  s ic h  n ic h t  a n  
d e m  A u sfu h rg e sc h ä f t zu  b e te ilig e n , w e il d ie  P re is e  in  
k e in e m  V e rh ä ltn is  z u  d e n  U n k o s te n  s te h e n .

G e g en ü b e r  d e m  V o rm o n a t i s t  a u f  d e m  M a rk t fü r  
s c h m i e d e i s e r n e  R ö h r e n  k e in e  B esse ru n g , e h e r  e ine  
V e rsc h le c h te ru n g  e in g e tre te n . D e r A u f tr a g s e in g a n g  w a r, 
a m  A rb e its b e d ü r fn is  d e r  W erk e  g em essen , im m e r  n o ch  
u n g e n ü g en d .

A u c h  a u f  d e m  A u s l a n d s m a r k t  t r a t  k e in e  w e s e n t
liche  A e n d e ru n g  e in . W ir  m ü s se n  n a c h  w ie  v o r  au fs  
s c h ä rf s te  a n k ä m p fe n  g e g en  d e n  W e t tb e w e rb  F ra n k re ic h s  
u n d  B elg iens, n a m e n tlic h  g eg en  d ie  P re is s c h le u d e re i d e r  
fran z ö s isc h e n  W erk e , w elche  d u rc h  d a s  N a c h g e b e n  des 
fran z ö s isc h e n  F r a n k e n  n e u e n  A n tr ie b  e rh a lte n  h a t .

A n g esic h ts  d e r  d u rc h a u s  u n b e fr ie d ig e n d e n  A u f tr a g s 
e in g ä n g e , u n d  u m  d ie  V o rra ts m e n g e n  a n  R ö h re n  n i c h t  n o c h  
rve ite r a n w a c h s e n  z u  la sse n , h a b e n  d ie  d e u ts c h e n  R ö h re n 
w e rk e  z u  w e ite re n  B e tr ie b s e in s c h rä n k u n g e n , j a  s o g a r  zu  
v o rü b e rg e h e n d e n  v ö llig e n  S ti lle g u n g e n  s c h re ite n  m ü sse n .
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D er A u ftrag se in g an g  in  g u ß e i s e r n e n  R ö h r e n  h a t  
s ich  e tw as  v e rrin g e rt . D er s te ife  G e ld m a rk t m a c h te  s ich  
d ab e i g e lten d , so d a ß  a u c h  d ie  P re ise  e tw a s  rü c k lä u fig  
w urden . D ie  im  A u s l a n d  a u f tre te n d e n  G eschäfte  w u rd e n  
v o n  a llen  S e iten  sch a rf u m w o rb en . I m  ü b r ig e n  s in d  d ie  
W erke  n o ch  f ü r  e in ige  W o ch en  m i t  A u fträg e n  v e rseh en .

F ü r  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e  w a r im  I n 
l a n d e  d e r  E in g an g  a n  A u fträg e n  s e h r  g e rin g ; a u c h  d ie  
N eigung , h e u te  sch o n  A u fträg e  fü r  F rü h ja h rs lie fe ru n g  
u n te rz u b rin g e n , b e s te h t f a s t  n ic h t  m eh r. Sow ohl d e r  
H a n d e l a ls  a u ch  d ie  L ieferw erke  legen  au f so lch  la n g fr is tig e  
A bschlüsse  im  A u g en b lick  k e in e n  so n d er lic h en  W ert. 
D ie P re ise  h a b e n  im  a llg em ein en  e ine  A e n d eru n g  n ic h t  
e rfa h re n , w en n  au ch  v e re in z e lt u n w esen tlich e  G esch äfte  
m it  g e rin g em  P re is n a c h la ß  z u s ta n d e  g ek o m m en  sind .

D er E in g an g  a n A u s f  u h r a u f  t r ä g e n f ü r D r a h te r z e u g -  
nisse w a r im  a llg em ein en  e tw as  s tä r k e r  a ls im  V o rm o n a t. 
D ie  P reise  h a b en  jed o ch  le tz th in  e in en  s ta r k e n  R ü c k g a n g  
aufzuw eisen .

Die deutschen Schiffswerften zur Wirtschaftslage. —
D ie am  18. N o v em b er 1925 in  B e r lin  v e rs a m m e lte n  V e r
tr e te r  d e r d e u tsc h e n  S c h iffsw e rften  h a b e n  S te llu n g  g e 
n o m m en  zu  d en  A n r e g u n g e n ,  d ie  a n g es ic h ts  ih re r  b e 
d ro h te n  W irtsc h af ts la g e  au s  ih re n  e ig en en  R e ih e n  u n d  
vom  R e ich sw irtsc h a f tsm in is te riu m  g egeben  w o rd en  s in d , 
um  d ie  ih r  B es teh en  b e d ro h e n d en  G e fah ren  a b zu w en d en .

D ie  W erften  s in d  in  ih re r  ü b e rw ieg en d e n  M eh rh e it 
zu  dem  E rg eb n is  gekom m en , d a ß  e in e  n u tz b r in g e n d e  
G e s ta ltu n g  ih re r  W irtsch aftsw e ise  d u rc h  e in e n  a llg em ein en  
o d er so n stw ie  g e a r te te n  Z u sam m e n sc h lu ß  m i t  a u ß e ro rd e n t
lich en  S ch w ie rig k e iten  v e rk n ü p f t  is t.  D iese  S ch w ie rig 
k e ite n  b e ru h e n  im  w e sen tlich en  au f d e r  M an n ig fa ltig k e it 
ih re r  B e trie b e  u n d  E rzeugn isse , au f ih re r  rä u m lic h  w e it 
au se in an d e r gezogenen  L age ü b e r d a s  gan ze  R e ich  u n d  d en  
u n en d lic h  v e rsch ied e n a rtig en  B ed ü rfn issen  d e r  S c h iffa h r t 
sow ohl im  In la n d e  a ls  au ch  im  A uslande . E in e  V e r tru s tu n g , 
w ie sie in  d e r  chem isch en  o d e r d e r H a lb zeu g  h e rs te lle n d e n  
E ise n in d u s tr ie  m öglich  is t ,  w ü rd e  d e n  te c h n isc h e n  F o r t 
s c h r i t t  des d e u tsc h e n  S ch iffbaues  u n d  seine W e ttb e w e rb s 
fä h ig k e it au f d em  W e l tm a rk t ge fäh rd en .

D ie  W erfte n  s in d  d e r  A n sich t, d a ß  d ie  n o tw e n d ig e  
V erm in d e ru n g  au f d ie  d en  B ed ü rfn isse n  e n tsp re c h e n d e  
Z ah l zw eckm äßig  d u rc h  n a tü r l ic h e  A uslese  e rfo lg t. E in  
w illkü rliches  H e rau sg re ifen  e in ze ln e r B e tr ie b e  zw ecks 
U n te rs tü tz u n g  d u rc h  das  R eich , d u rc h  d ie  L ä n d e r  o d e r 
d ie  G em einden  i s t  d a h e r  a b zu leh n e n , d a  h ie rd u rc h  e ine  
V ersch le ie rung  d e r w a h re n  L e is tu n g s fä h ig k e it h e rb e i
g e fü h rt w ird  u n d  u n w irtsc h a f tlic h e  B e trie b e  d u rc h  so lche 
M aß n ah m en  fü r  d en  E r h a l t  g e su n d e r W e rfte n  z u r  G e 
fä h rd u n g  w erden . D ie  Z ah l d e r le is tu n g sfäh ig en  W erfte n  
w ird  bei n a tü r l ic h e r  A uslese im m er n o c h  g e n ü g en d  g ro ß  
b le iben , u m  fü r  ab seh b a re  Z e it a llen  p r iv a te n  u n d  ö ffe n t
lic h en  B ed a rf b e fried ig en  zu  k önnen .

E in s tim m ig k e it b e s te h t be i sä m tlic h e n  W e rfte n  
d a rü b e r, d a ß  au ch  d ie  le is tu n g sfäh ig s te n  u n te r  ih n e n  e in  
F o r td a u e rn  d e r d e rze itig en  s te u e rlic h e n  u n d  so z ia le n  B e 
la s tu n g  sowie d en  W e ttb ew e rb  d e r  re ich se ig en en  B e tr ie b e  
n ic h t  e r tra g e n  k önnen .

E in e  a u sfü h rlich e  R u n d fra g e  des V e r e i n s  D e u t 
s c h e r  S c h i f f s w e r f t e n  a n  se in e  M itg lied e r h a t te  fü r  
24 W erften , d ie  b e re its  v o r d em  K riege  b e s ta n d e n  h ab en , 
fo lgendes E rg e b n is :

V on  e in e r  g le ic h en  A n z ah l v o n  W e r f te n  so ll a lso  im  
J a h r e  1925 d a s  9 fache  d e r  s te u e r l ic h e n  L a s te n  a u fg e b ra c h t 
w e rd en , b ezogen  a u f  d e n  im  B au  b e f in d lic h e n  S ch iffsrau m  
d as  2 5 ,8 fache , a n  so z ia le n  L a s te n  d a s  5 ,5 fach e , w ä h re n d  
118 H e lg en  le e r s te h e n  g eg en  18 v o r  d e m  K rieg e !

D iese  Z e ilen  s p re c h e n  in  e in e m  so lch e n  M aße  fü r  s ich , 
d a ß  s ich  w e ite re  A u sfü h ru n g e n  a n  d ie se r  S te lle  e rü b rig e n .

D as  d rin g e n d e  E r s u c h e n  d e r  W e r f te n  a n  d ie  R e ic h s 
re g ie ru n g  u n d  d ie  R e g ie ru n g e n  d e r  b e te i l ig te n  L ä n d e r  
g e h t  d a h in , g e e ig n e te  S c h r i t te  zu  u n te rn e h m e n ,  u m  de r 
W e r f tin d u s tr ie  zu  h e lfen . D ie  W e r f te n  s in d  d e r  A n s ic h t, 
d a ß  h ie rz u  z u n ä c h s t  u n e r lä ß lic h  s in d  d ie  A n p a ss u n g  d e r  
s te u e r l ic h e n  L a s te n  a n  ih re  b e so n d e re n  V e rh ä ltn is se  u n d  
d ie  B e se itig u n g  des  W e ttb e w e rb s  d e r  re ic h se ig en e n  
B e tr ie b e .

Studienreise nach Mexiko. — A u f A n re g u n g  u n d  E in 
la d u n g  d e r  R e g ie ru n g  d e r  V e re in ig te n  S ta a te n  v o n  M exiko  
h a t  d ie  D e u tsc h -M e x ik an isc h e  H a n d e ls k a m m e r , B erlin , 
V o rk e h ru n g e n  fü r  e in e  zw e im o n a tig e  S tu d ie n re is e  n a ch  
M exiko  g e tro ffen , d ie  d e u ts c h e n  K a u f le u te n  u n d  U n te r 
n e h m e rn  G e leg e n h e it b ie te n  so ll, d ie  w ir ts c h a f t l ic h e n  u n d  
k u ltu re lle n  V e rh ä ltn is se  des  L a n d e s  k e n n e n z u le rn e n . D ie 
A b fa h r t  e rfo lg t  a m  30. J a n u a r  1926. A n m e ld u n g e n  u n d  
A n fra g e n  s in d  b is  zu m  31. D e ze m b e r 1925 a n  d ie  D e u tsc h -  
M ex ik an isch e  H a n d e ls k a m m e r, B e r lin  W  15, K u r fü r s te n 
d a m m  220, zu  r ic h te n .  N a c h  d ie se m  Z e i tp u n k t  k ö n n e n  
A n m e ld u n g e n  n u r  n o c h  b e d in g t  b e rü c k s ic h t ig t  w erd en .

Aus der südwestlichen Eisenindustrie. — B ei den
l u x e m b u r g i s c h e n  W erk en  h ä l t  s ic h  d e r  E in g a n g  n e u e r  
A u fträ g e  in  b e sc h e id e n en  G ren zen . W e n n  a u c h  d ie  N a c h 
frag e  v o m  A u sla n d  a ls  s e h r  g u t  zu  b e ze ic h n e n  is t ,  so w ird  
d o ch  m an c h es  G e sc h ä ft d e n  lu x e m b u rg is c h e n  W erk en  
d u rc h  d e n  b illig e re n  fra n z ö s isc h e n  W e t tb e w e rb  s t r i t t ig  
g e m a ch t. D a  d ie  L u x e m b u rg e r  W erk e  s ic h  n o c h  r e c h t 
z e itig  m i t  A u f trä g e n  v e rs o rg t h a b e n , b e v o r  d e r  w eite re  
R ü ck g a n g  des  F ra n k e n w e r te s  e in e  H e ra b s e tz u n g  d e r  A us
la n d sp re ise  h e rv o rr ie f , s in d  sie  d u rc h w e g  f ü r  6 b is  8 W ochen  
zu  e tw a s  b e sse ren  P re is e n  b e sc h ä f tig t .  N u r  d u rc h  d ie  volle 
A u f re c h te rh a ltu n g  ih re r  B e tr ie b e  u n d  d e r  b is h e r ig e n  E r 
z eu g u n g  v e rb le ib t  d e n  g u t  a rb e i te n d e n  W e rk e n  n o c h  ein  
b esch e id en er N u tz e n , d e r  je d o c h  s c h w in d e n  m u ß , w enn 
d u rc h  w e ite re n  N ie d e rg an g  d e r  F r a n k e n w ä h ru n g  eine 
H e ra b se tz u n g  d e r  A u sfu h rp re is e  e in t r e te n  s o llte . A n d e r
se its  h o ff t m a n , d a ß  d u rc h  d ie  A b m a c h u n g e n , w e lch e  vom  
d e u tsc h e n  K o h le n s y n d ik a t  m i t  d e r  f r a n z ö s isc h e n  In d u s tr ie  
b ezü g lich  b illig e re r  K o k sp re ise  g e tro ffe n  w e rd e n , eine 
R ü c k w irk u n g  a u f d ie  b e lg isch en  u n d  h o llä n d is c h e n  K o k s 
p re ise  e in t r e te n  w ird , w o m it d a n n  a u c h  w ie d e r  e in e  V er
b illig u n g  d e r  E ise n h e rs te llu n g s k o s te n  z u  e rw a r te n  sein  
d ü rf te . U n g ü n s tig  w ir k t  d ie  in z w isc h e n  e in g e tre ten e  
E is e n b a h n ta r ife rh ö h u n g .

D ie  A u sfu h rp re ise  f ü r  S ta b e is e n  b e tr a g e n  e tw a  
5 .4 .— £, fü r  T räg e r  rd .  4 .1 8 .— £. R o h e ise n  k o s te t  e tw a  
315 be lg ische  F r .  a b  W erk .

E s  f in d e n  z u r  Z e it z w isch en  d e r  Z e n tr a lv e rw a ltu n g  
des A rb ed -K o n zern s  u n d  d e r  v o n  T e rre s -R o u g e s  V e rh a n d 
lu n g e n  zw ecks e in e r  e n g e re n  V e rb in d u n g  d ie se r  K o n zern e  
s t a t t ,  g e m ä ß  w e lch e r m a n  b e so n d e rs  d ie  Z u s a m m e n 
leg u n g  d e r  te c h n isc h e n  u n d  f in a n z ie lle n  L e i tu n g  p la n t. 
W ie m a n  h ö r t ,  i s t  e in  A k tie n a u s ta u s c h  v o n  4  T erres- ‘ 
R o u g es -A k tie n  geg en  1 A k tie  d e r  A rb e d  in  A u ss ic h t g e 
n o m m en .

D ie  S a a r i n d u s t r i e  h a t  n a c h  w ie  v o r  u n te r  d e r  A b 
s c h n ü ru n g  des S a a rg e b ie te s  v o n  d e m  d e u ts c h e n  A b sa tz 
g e b ie t a u ß e ro rd e n tl ic h  zu  le id e n . D ie  N a c h f ra g e  v o n  S ü d 
d e u tsc h la n d  is t  ru h ig . D ie  P re is e  h a l te n  s ich  z u r  Z e it 
n o ch  a u f 120 M  f ü r  S ta b e is e n  u n d  118 J l  f ü r  T rä g e r , frei 
s a a r lä n d is c h e r  G renze. D iese  P re is e  w e rd e n  je d o c h  au ch  
sch o n  u n te rb o te n . D a  m i t  e in e r  E rm ä ß ig u n g  d e r  d e u tsc h e n  
P re ise  fü r  S ü d d e u ts c h la n d  zu  re c h n e n  is t ,  w ird  d e r  E rlö s  
fü r  G esch äfte  n a c h  S ü d d e u ts c h la n d  f ü r  d ie  S aa rw e rk e  
d e m n ä c h s t n o c h  g e rin g e r  se in  a ls  b ish e r . E s  w ird  k a u m  
no ch  e in  W erk  im  S a a rg e b ie t, s e lb s t  n ic h t  d ie  u n te r  den  
g ü n s tig s te n  B ed in g u n g e n  a rb e ite n d e n , m i t  e in e m  G ew inn  
ab sch ließ en . B ei d e n  G e sc h ä fte n  n a c h  S ü d d e u ts c h la n d

) 31. Dezember. 2) 31. Dezember. 3) 15. November.

1913 1924 1925

A rb e ite rz a h l . . . . 49 744 33 456 27 812
T o n n e n g e h a lt  im

B au  in  B r.-R eg .- t l ) 691 910 2) 185 845 3) 133 167
R e ich ss te u e rn  . . . 425 862 5 513 410 3 188 611
L a n d e ss te u e rn  . . . 259 023 877 480 1 021 855
G em ein d es teu e rn 393 315 1 517 383 1 152 260
S u m m e d e r  R eichs-, 

L an d es- u n d  G e
m e in d e s te u e rn  . . 1 078 200 7 908 273 5 362 726

J e  K o p f des A rb e ite rs  
S um m e d e r  so z ia len

21,67 235,36 192,90

L a s te n  je  K o p f des
A rb e ite rs  . . . . 50,02 79,69 94,29
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k o m m t d a z u  d ie  S o rge  u m  d ie  B e z a h lu n g  d e r  e in g e g a n g e n e n  
V e rp flic h tu n g e n . N a c h  F r a n k r e ic h  w ird  d e r  A b sa tz  fü r  
d ie  S a a rw e rk e  n a h e z u  z u r  U n m ö g lic h k e it  g e m a c h t,  w eil 
d ie  lo th r in g isc h e n  W erk e  d u rc h  ih re  g ü n s tig e re  L ag e  o h n e  
w e ite res  je d e s  G e sc h ä ft a n  s ic h  z ieh en . D ie  S a a rw e rk e  
h a b e n  je d o c h  v o m  A u s la n d  e in ig e  G esch ä fte  h e re in n e h m en  
k ö n n en , w o d u rc h  d e r  A u sfa ll a n  A u f tr ä g e n  v o n  D e u ts c h 
la n d  u n d  F r a n k r e ic h  a u sg e g lic h e n  w e rd e n  d ü r f te ,  u m  n a c h  
M ö g lic h k eit w e ite re  B e t r ie b se in s c h rä n k u n g e n  zu  v e r 
h in d e rn .

N eu e  L o h n f o r d e r u n g e n  b e u n ru h ig e n  d ie  sch o n  o h n e 
h in  s e h r  g e d rü c k te  L ag e  d e r  S a a rw e rk e . E i n  L ic h tb lic k  
b e d e u te t  d ie  in z w isc h e n  e rz ie lte  V e rs tä n d ig u n g  d e r  R ö ch - 
lin g sc h en  E ise n -  u n d  S ta h lw e rk e , V ö lk lin g e n , m i t  d en  
d e u tsc h e n  E is e n v e rb ä n d e n , d ie  d ie se m  W e rk  g e n ü g en d  
A b sa tz  b e so n d e rs  n a c h  S ü d d e u ts c h la n d  s ic h e rn  d ü rf te .

U e b e r  d a s  S a a r - Z o l l a b k o m m e n  w ird  im  R a h m e n  
d e r  g e s a m te n  fra n z ö s isc h  - d e u tsc h e n  Z o llab m a c h u n g e n  
w e ite r  v e rh a n d e l t .

D ie  w e i t e r v e r a r b e i t e n d e  I n d u s tr ie  i s t  n o ch  v e r 
h ä l tn is m ä ß ig  g u t  b e s c h ä f t ig t ;  d ie  P re ise rlö se  s in d  je d o c h  
eb en fa lls  a n g e s ic h ts  d e r  a llg e m e in en  sch w ie rig en  G e
sc h ä fts la g e  d u rc h w e g  s e h r  g e d rü c k t.

D a s  S c h r o t t g e s c h ä f t  a n  d e r  S a a r  w ird  d u rc h  d e n  in  
F r a n k r e ic h  g eg en  d ie  K o n tin g e n t ie ru n g  u n d  d ie  A u s fu h r
b e s tim m u n g e n  g e fü h r te n  K a m p f  s e h r  in  M itle id e n s c h a f t 
g e zo g en . D as  v o n  d e r  fra n z ö s isc h e n  B eh ö rd e  f ü r  d ie  S a a r  
fe s tg e s e tz te  A u s f u h rk o n tin g e n t w ird  a ls  d u rc h a u s  u n z u 
re ic h e n d  b e ze ic h n e t.

D ie  Z o l l s tu n d u n g e n  fü r  d ie  s a a r lä n d is c h e n  F irm e n  
s in d  in z w isc h e n  u m  e in e n  M o n a t w e ite r  v e r lä n g e r t  w o rd en .

United States Steel Corporation. — D e r  R e c h n u n g s 
a b sc h lu ß  d e s  S ta h l t r u s te s  f ü r  d a s  3. V ie r te l ja h r  1925 
z e ig t  g e g e n ü b e r  d e m  V o rv ie r te l ja h r  w ie d e r  e in e  Z u n a h m e  
des  G ew in n es . U n d  z w ar b e tru g  d ie  E in n a h m e  n a c h  A b zu g  
d e r  Z in se n  f ü r  d ie  S c h u ld v e rs c h re ib u n g e n  d e r  T o c h te r 
g e se lls c h a f te n  42 400  412 S g e g en  40 624 221 S im  V o r
v ie r te l ja h r  u n d  30  718 415  S im  d r i t t e n  V ie r te l ja h r  1924. 
A u f d ie  e in z e ln e n  M o n a te  d e s  B e r ic h ts v ie r te lja h re s ,  v e r 
g lic h e n  m i t  d e m  V o rja h re ,  v e r te i l t ,  s te l le n  s ich  d ie  E i n 
n a h m e n  w ie  fo lg t :

1925 1924
s s

J u l i ..............................................  13 908 513 10 430 105
A u g u s t ......................................... 14 399 265  10 107 685
S e p t e m b e r ............................... 14 092  634  10 180 625

I n  d e n  e in z e ln e n  V ie r te l ja h re n  1924 u n d  1925 w u rd e n  
e in g e n o m m e n :

1924 1925

50  075  445 
41 381 039 
30  718 415 
30  762  231

39 882 992
40  624  221 
42 400 412

1. V ie r te l ja h r  . . .
2. „  . . .
3. „  . . .
4. ,. . . .  _______________________________

ganzes J a h r ......................... 152 937 130 —

V on d e r  R e in e in n a h m e  des  d r i t t e n  V ie r te lja h re s  1925 
v e rb le ib t n a c h  A b zu g  d e r  Z u w e isu n g en  a n  d e n  E rn e u e ru n g s 
u n d  T ilg u n g sb e s ta n d , d e r  A b sc h re ib u n g e n  sow ie  d e r  
V ie rte lja h rsz in se n  f ü r  d ie  e ig e n en  S c h u ld v e rs c h re ib u n g e n  
im  B e tra g e  v o n  in s g e s a m t 18 595  589 $ g e g en  18 735 217 S 
im  V o rv ie r te l ja h r  e in  R e i n g e w i n n  v o n  23 804  823 S 
gegen 21 889 004  S im  z w e ite n  V ie r te l ja h r  1925. A uf d ie  
V o rzu g sak tien  w ird  w ie d e r  d e r  ü b lic h e  V i e r t e l j a h r s -  
G e w i n n a u s t e i l  v o n  1%  %  =  6 304 919 S, a u f  d ie  
S ta m m a k tie n  1 % %  =  6 3 5 3 7 8 1  S a u s g e te i l t ;  a u ß e rd e m  
w ird  a u f  d ie  S ta m m a k t ie n  e in  w e ite re r  G e w in n  v o n  y2 %  
=  2 541 512 S a u sg e z a h l t .  D e r  v e rb le ib e n d e  u n v e rw e n d e te  
U eb ersch u ß  b e t r ä g t  8 604  611 §•

D e r A u f tr a g s b e s ta n d  d e s  S ta h l t r u s te s  e r fu h r  im  M o n a t 
O k tober g e g en ü b e r  d e m  V o rm o n a t e in e  Z u n a h m e  v o n  f a s t  
400 000 t .  W ie  h o ch  s ic h  d ie  je w e ils  z u  B u c h  s te h e n d e n  
u n e rled ig ten  A u ftra g s m e n g e n  a m  M o n a ts sch lu sse  w ä h re n d  
der le tz te n  J a h r e  b e z if fe r te n , i s t  a u s  fo lg e n d e r  Z u s a m m e n 
ste llung  e rs ic h t l ic h :

1923 1924 1925
t. t  t

31. J a n u a r  . . . .  7 021 348 4  875 204  5 117 920
28. F e b ru a r  . . . . 7 400  533 <4 991 507 5 369 327
31. M ä r z . 7 521 785  4  859 332 4  941 381
30. A p r i l . 7 405 125 4  275  782 4  517 713
31. M ai ..................  7 093  053  3 686 138 4  114 597
30. J u n i . 6 488 441 3 314  705 3 769 825
31. J u l i . 6 0 05  335 3 238  065  3 596  098
31. A u g u s t . . . .  5 5 0 1  298 3 342 210 3 5 6 9 0 0 8
30. S e p te m b e r  . . 5 116 322 3 529 360  3 776 774
31. O k to b e r  . . . . 4  747 590 3 581 674  4  174 930
30. N o v e m b e r . . .  4  438 481 4  096  481 —
31. D e ze m b e r . . . 4  516  464  4  893 743 -

Rheinisch-Westfälisches Elektrizitätswerk, A ktien
gesellschaft, Essen. — I m  G e sc h ä f ts ja h r  1924/25  s t ie g  d ie  
n u tz b a re  S tro m a b g a b e  g eg en ü b e r d e m  V o rja h r  u m  57 ,9  % , 
u n d  z w ar v o n  696  387 509  k W s t  im  V o rja h re  a u f  
1 099 477 186 k W s t im  a b g e lau fe n e n  G e sc h ä f ts ja h r .  D iese  
Z u n a h m e  i s t  n u r  d a d u rc h  v e rs tä n d l ic h , d a ß  d e r  A b sa tz  
im  V o rja h re  u n te r  d e n  E in w irk u n g e n  d e r  R u h rb e s e tz u n g  
g e l i t te n  h a t te .  D ie  S tro m a b g a b e  b e tru g  1922 /23  b e re its  
989 432 229 k W st. Im m e r h in  i s t  g e g en ü b e r d ie se r  b is h e r  
h ö c h s te n  S tro m a b g a b e  v o n  1922/23  e in  Z u g a n g  v o n  
rd . 11 %  z u  v e rz e ic h n e n . A n  L ic h t  w u rd e n  in s g e s a m t 
61 588 791 k W s t  u n d  a n  K r a f t  1 037 888 395  k W s t  a b -

I m  a b g e lau fen e n  G e sc h ä f ts ja h r  w u rd e n  d ie  in  d e n  
le tz te n  J a h r e n  in  A n g riff  g e n o m m e n e n  E rw e ite ru n g e n  d e r  
K ra f tw e rk e  zu m  A b sc h lu ß  g e b ra c h t ,  so d a ß  s ic h  n u n m e h r
im  B e tr ie b  b e f in d e n : Maschinenleistung

a u f  d e m  G o l d e n b e r g - W e r k ....................  290  0 00  k W
,, „  K ra f tw e rk  R e ish o lz  . . . .  75 000  k W
,, „  K ra f tw e rk  E s s e n ................. 37 0 00  k W
„  „  K ra f tw e rk  N ie d e r rh e in  W ese l 15 0 00  k W
„  ,, K ra f tw e rk  I b b e n b ü re n  . . .  30 0 00  k W

S o n s tig e  e ig en e  K r a f t w e r k e ....................  28  000  k W

4 75  0 0 0  k W

U m  d iese  z u r  V e rfü g u n g  s te h e n d e  K ra f tw e rk s le is tu n g  
e n ts p re c h e n d  d e m  w a c h s e n d e n  A b sa tz  w e ite r le i te n  zu  
k ö n n e n , w u rd e  d a s  H ö c h s ts p a n n u n g s -  u n d  V e r te ilu n g s n e tz  
e rh e b lic h  e rg ä n z t  u n d  e rw e ite r t .  I m  B e tr ie b  b e f in d e n  s ich  
b e re its  rd .  1000 k m  100 0 0 0 -V o lt-L e itu n g e n  u n d  im  B au  
s in d  w e ite re  160 k m . 100 0 0 0 -V o lt-S ta tio n e n  s in d  14 im  
B e tr ie b . F ü r  w irk lic h e  F e rn ü b e r tr a g u n g  w u rd e  z u  e in e r  
S p a n n u n g  v o n  220  0 00  V  ü b e rg e g an g e n . E s  b e f in d e t  s ic h  
a u ß e r  e in e r  L e i tu n g  n a c h  O sten  in sb eso n d e re  e in e  220  000- 
V o lt-L e itu n g  n a c h  S ü d e n im  B au , so  d a ß  d u rc h  d iese  L e itu n g  
in  a b se h b a re r  Z e i t  e in e  V e rb in d u n g  m i t  d e m  K r a f tw e r k  
d e r  M a in k ra f tw e rk e , A .-G ., in  H ö c h s t a . M . h e rg e s te ll t  
s e in  w ird . D a  d ie  M a in k ra f tw e rk e  ih re rs e its  e in e  H ö c h s t
s p a n n u n g s v e rb in d u n g  m i t  d e m  B a y e rn w e rk  n a c h  d e m  
S ü d e n  h e rs te ile n , i s t  h ie rd u rc h  b e re its  d e r  b e a b s ic h tig te  
Z u sa m m e n sc h lu ß  m i t  d e n  s ü d d e u ts c h e n  W a s s e rk rä f te n  
g eg eb en . D u rc h  d ie  S ü d le itu n g  n a c h  H ö c h s t  a . M. w u rd e  
e in  te c h n is c h e r  Z u s a m m e n sc h lu ß  m i t  d e n  T o c h te rg e s e ll
s c h a f te n  d e r  E le k tr iz i tä ts -A k tie n g e s e lls c h a f t ,  v o rm . W . 
L a h m e y e r  & Co., a n g e b a h n t.  U m  d iese  Z u s a m m e n sc h lu ß 
b ew eg u n g  z u  fö rd e rn , n a h m  d ie  G e se llsch a ft m a ß g e b e n d e n  
E in f lu ß  a u f  d ie  A k tie n g e se lls c h a f t f ü r  E n e rg ie w ir ts c h a f t  
i n  B e r lin  d u rc h  E rw e rb  v o n  A k tie n ;  a u ß e rd e m  e rw a rb  d a s  
U n te rn e h m e n  d ie  W a s s e rk ra f t-G . m . b . H . N ie d e rh a u s e n
a . d . N a h e  u n d  b e te il ig te  s ic h  a n  d e r  E ife lk ra f tw e rk -  
A k tie n g e se lls ch a ft. B ei d e r  F r a n k f u r te r  G a sg ese llsch a ft 
i n  F r a n k f u r t  a m  M a in  w u rd e  e in e  A k tie n b e te il ig u n g  v o n  
40  %  ü b e rn o m m e n . M it d e r  C o b le n ze r S tr a ß e n b a h n -  
A k tie n g e se lls c h a f t w u rd e  e in  la n g jä h r ig e r  S tro m lie fe ru n g s 
v e r t r a g  ab g esch lo ssen . I m  O s te n  des  V e rso rg u n g sg e b ie te s  
w u rd e  d a s  v o n  d e n  W e s tfä lis c h e n  K le in b a h n e n  f ü r  d ie  
R h e in isc h -W e stfä lisc h e  E le k tr iz i tä ts v e rs o rg u n g s -G e s . m .
b . H . e rw o rb e n e  N e tz  in  L e tm a th e  im  L a n d k re is e  I s e r lo h n  
e rw e ite r t ,  in d e m  d a s  W es tfä lisc h e  V e rb a n d sw e rk , A .-G ., 
i n  D o r tm u n d  g e g en  H e rg a b e  e in e s  A k tie n b e s itz e s  se ine  
N e tz e  i n  M en d en  u n d  im  A m te  H e m e r  des  L a n d k re is e s  
I s e r lo h n  a b t r a t .

D ie  G a sa b g a b e  d e r  G a s f e r n v e r s o r g u n g  b e t ru g  
1918/19  rd .  54 ,7  M ill. m 3, 1 919 /20  rd .  65 ,8  M ill. m 3, 1920 /21
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rd . 76,4 M ill. m 3, 1921/22 rd . 81,4 M ill. m 3, s ie  f ie l d a n n  
infolge des R u h rk a m p fe s  1922/23 au f rd . 61,6 M ill. m 3 
und  1923/24 au f rd . 3 0 ^  M ill. m 3 u n d  s tie g  im  a b g e lau fen en  
J a h r  1924/25 w ied er au f 61 563 346 m 3.

A uch  d ie  G as- u n d  W asserab g ab e  d e r  in  e ig en er V e r
w a ltu n g  b e tr ie b e n en  W erk e  is t  e n tsp re c h e n d  w ie d e r  g e 
s tiegen . „

D ie S te u e rn  u n d  A bgaben , d ie  d a s  R . W . E . m it 
se inen  T o ch te rg ese llsch aften  e in sch ließ lich  d e r  G ru b e n  
a b g e fü h rt h a t, b e tru g e n  a u ssch ließ lich  d e r S o z ia lla s ten  
über 12 000 000 M  u n d  ü b e rtre ffen  d a m it  d ie  d e n  E ig en 
tü m e rn  des U n te rn e h m e n s  in  G e s ta lt  v o n  D iv id en d e  a u s 
g e sch ü tte te  V erz insung  ih res  K a p ita ls .  — D ie in  d e r  le tz te n  
o rd en tlich en  G en era lv e rsam m lu n g  vom  16. D ezem b er 1924 
beschlossene K a p ita le rh ö h u n g  u m  13 600 000  R . - J Í  au f 
den  In h a b e r  la u te n d en  A k tie n  i s t  in zw isch en  d u rc h g e fü h rt 
w orden. D as A k tie n k a p ita l  b e tr ä g t  n u n m e h r 140 000  0 0 0 .it  
(135,6 M ill. M  In h a b e r-  u n d  4 ,4  M ill. J t  N a m e n s a k tie n ) . -  
G em äß d e r G ew inn- u n d  V e rlu s tre ch n u n g  e rg ib t  s ich  n ach  
10 711 765,28 M  A b sch re ib u n g e n  e in  U e b e r s c h u ß  v o n  
in sg esam t 12 028 169,26 R . - i t .  H ie rv o n  so llen  642 816,25 J t  
sa tzu n g sm äß ig e  G ew in n an te ile  a n  d e n  A u fs ic h ts ra t g e 
zah lt, 11 376 000 J t  G ew inn  ( 8 %  au f d e n  N e n n w e rt d e r 
In h a b e ra k tie n  u n d  12 %  au f die N a m en sa k tie n )  a u sg e te ilt  
u nd  9353 M  au f neue R ech n u n g  v o rg e tra g e n  w erden .

B u c h b e s p r e c h u n g e n .

Le C hatelier, H e n ry , M em bre de l ’In s t i tu t ,  P ro fe sseu r k 
la  F a c u lté  des Sciences: S c ie n c e  e t  I n d u s t r i e .  P a ris  
(26, R u e  R ac in e ): E rn e s t  F la m m a rio n  (1925). (283 p.) 
8°. 7 ,50 fr.

D as B uch  s te l l t  e in en  g e istre ich  u n d  a n reg en d  g e sc h rie 
benen  M ahnru f an  d ie  französische  In d u s tr ie  je d e r  G a ttu n g  
d a r, m eh r In d u s tr ie fo rsc h u n g  zu tre ib e n . L e C h a te lie r b e 
h a n d e lt e ingehend  d ie  G ru n d zü g e  u n d  R eg e ln  d e r  re in en  
u n d  a n g ew an d ten  W issenschaft, w eist aü f d ie  S chw ierig 
k e iten  infolge d e r  g ro ß e n  Z ah l v on  v e rä n d er lic h en  G rößen  
h in , s ie h t a b e r  d ie  e inzige L ösung  n o c h  in  e in e r m e h r oder 
w en iger w illk ü rlich en  A usw ahl u n d  p la n m ä ß ig en  V e rä n d e 
ru n g  d e r w ich tig s ten  F a k to re n ;  d ie  an d e ren  so llen  n ach  
M öglichkeit k o n s ta n t  g e h a lte n  w erden . E r  b e d a u e r t d ie  
unzw eckm ä ßige A u sb ildung  v on  In g e n ieu ren  u n d  F o rsch ern , 
d ie  au f d en  S chu len  m it  T a tsa ch e n  v o llg e p fro p ft w erden , 
a b e r  n iem als  d ie  e ig en tlich e  A r b e i t s w e i s e  d e r  F o r 
s c h u n g  le rnen . So e n ts te h e  d e r G eleh rte , d e r je d e r  V er
m engung  v o n  W issen sch aft u n d  In d u s tr ie  au s  d em  W ege 
g e h t, u n d  d e r P ra k tik e r ,  d e r ohne  K e n n tn is  p la n m ä ß ig e r 
U n te rsu ch u n g en  im m e r w ieder d iese lben  F e h le r m ache  u n d  
in  aussich tslo sem  H e ru m ta s te n  e rh eb lich e  M itte l v e r
schw ende . J e d e  W issenschaft, au ch  d ie  M a th e m a tik , sei 
le tz te n  E n d e s  aus  H an d w e rk  u n d  In d u s tr ie  e n ts ta n d e n  u n d  
m üsse a u ch  w ieder den  W eg d o r th in  zu rü ck fin d en .

D er V erfasser b r in g t zah lre iche  B e isp ie le , w ie er 
d u rc h  w issenschaftlich  g an z  e in fache  M itte l b e fre u n d e te n  
In d u s tr ie n  u n d  d e r H eeres le itu n g  e rh eb lich e  B e trä g e  e r 
s p a r t  h ab e , u n d  b e fü rw o rte t d r in g en d  d ie  E in ric h tu n g  von  
F o rsc h u n g ss te llen  u n d  L a b o ra to r ien  in  a llen  g rö ß e re n  u n d  
m ittle re n  W erk en . F ü r  k le inere  W erke  e m p fie h lt e r  den  
Z u sam m en sch lu ß  u n d  d ie  E r r ic h tu n g  e in e r gem ein sam en  
F o rsch u n g sste lle  bei d en  S y n d ik a te n , V e rb än d en  u . dgl.

D ie  A ufgaben  d e r In d u s tr ie fo rsc h u n g ss te lle n  s ie h t  Le 
C h ate lie r in  d en  v ie r P u n k te n : V erm in d eru n g  von  A usschuß  
und  A bfall, S e lb s tk o sten v e rr in g eru n g , Q u a litä tsv e rb e sse 
ru n g , N a ch b ild u n g  v on  E rzeu g n issen  d e r  W ettb ew e rb e r. 
D ie K o s ten  d e r L a b o ra to r ie n  ließ en  s ich  w esen tlich  v e r
r in g e rn , w enn  m a n  sich  z u n äc h s t n u r  d en  w ich tig s ten  A u f
g a b en  zuw ende , d ie  F o rsc h u n g sa rb e ite n  a u f G eb ie te  b e 
sch rän k e , bei den en  in  a b se h b a re r  Z e it e in  n ü tz lic h e r  E r 
folg zu  e rw a r te n  sei, u n d  w enn  m a n  v o r a llem  d ie  übor-

t r i e b e n e n  P r ä z i s i o n s m e s s u n g e n  a u f g e b e ,  d ie  z w ar in  d e r 
r e i n e n  W i s s e n s c h a f t  n o t w e n d i g ,  i n  d e r  In d u s tr ie fo rsc h u n g  
a b e r ,  w ie  e i n e  e i n f a c h e  R e c h n u n g  z e ig e ,  g ä n z lic h  u n a n g e 
b r a c h t  s e i e n .

D as B uch  s te l l t  e in e n  b e a c h te n s w e r te n  V ersu ch  d a r , 
d ie  e ig e n tlic h e  L e h re  vom  w is se n sc h a ftlic h e n  A rb e ite n  in  
d e r  I n d u s tr ie  z u  b e h an d e ln . I n  D e u ts c h la n d  fe h lt m eines 
W issens e in  äh n lic h es  W erk  seh r . E s  b ie te t  ü b e ra ll re iche  
A n reg u n g en  u n d  i s t  d a b e i so  f lü s s ig  g e sc h rie b e n , d a ß  es 
a llen , d ie  ih re n  In g e n ie u rb e ru f  n ic h t  g a n z  h a n d w erk sm ä ß ig  
au ffa s se n , n u r  e m p fö h le n  w e rd e n  k a n n . K. l.aeves.

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

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
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