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STAHL H D t r a
Z E I T S C H R I F T

FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENWESEN.
Nr. 53. 31. Dezem ber 1925. 45. Jahrgang.

D ie  Schw indung und G lühausdehnung von Temperguß.
Aon 3T.=\5ng. R u d o lf  S to t z  in S tuttgart-K ornw estheim  und ®t.=£jnfl. F r i t z  H e n f l in g

in Krefeld.
(Durch Betriebsversuche w ird festgestellt, welchen Einfluß S ilizium , Mangan, Anschnitt, Gießtrichter, 
Gießtemperatur, mechanische Hemmung und Stabdicke auf die Schwindung des Rohgusses und auf 

die Volumenänderung beim Glühen ausüben.)

I | i e  V eranlassung zu der vorliegenden A rbeit gab 
die B eobachtung, daß in  der P rax is der Tem

pergießereien gewisse Abgüsse gegenüber dem Modell 
eine von dem als üblich geltenden linearen Schwind
maß von 2 %  abw eichende oder gar überhaup t keine 
Schwindung besaßen. E s sollte daher durch ein
gehende Versuche festgestellt werden, welchen E in 
fluß die im  p rak tischen  Tem pergußschm elzbetrieb 
vorkommenden -Schw ankungen in  der chemischen 
Zusammensetzung und  G ieß tem peratur des R oh
gusses sowie die Abm essungen der Abgüsse und  
deren Formweise auf die Schw indung und dieVolumen- 
änderung beim  nachfolgenden Tem pern ausüben.

Die ersten Versuche über die Schw indung von 
Gußeisen haben die A m erikaner W e s t  und K e e p 1) 
angestellt. N ach den B eobachtungen des letzteren  
tritt bei der A bkühlung von G rauguß ein m ehrfacher 
Wechsel von Schw indung und A usdehnung auf. M it 
einer vollkomm eneren V orrich tung  suchte D ie f e n -  
th ä le r2) die U rsachen der L unkerung und  ihren  Zu
sammenhang m it Schw indung und  G attierung  zu 
erforschen. E r fand bei G rauguß zwei A usdehnungs
wellen und kam  zu dem Ergebnis: Lunkerung und 
Schwindung sind abhängig  von dem D ichtigkeitsgrad 
des G ußstücks; sie w erden m it diesem erhöht durch 
Verringerung des G ehaltes an frem den Beimengungen, 
also besonders durch fallenden Siliziumgehalt.

Nach dem zusam m enfassenden U rteil von O s a n n 3) 
wächst das Schw indm aß m it steigendem  Schwefel
und M angangehalt und  fä llt m it steigendem  Silizium
gehalt. Phosphor ü b t bei den in B etrach t komm enden 
Gehalten keinen E influß aus. Auch durch physika
lische E inw irkungen kann die Schwindung beein
flußt werden. Schnelle A bkühlung erhöht, langsame 
Abkühlung ern ied rig t das Schwindmaß. Die Tem
peratur des flüssigen Eisens besitz t keinen Einfluß 
auf das Schw indm aß. Alle Einflüsse, welche die 
G raphitausscheidung begünstigen, verringern das 
Schwindmaß, alle, welche die G raphitausscheidung 
hemmen, erhöhen es.

1) V gl. S t.  u . E . 27 (1907), S. 597 u . 1843.
2) S t.  u . E . 32 (1912), S. 1813.
’ ) L e h rb u c h  der Eisen- und Stahlgießerei, 3. Aufl. 

(Leipzig: W . Engelm ann 1922), S. 215.

Die neuesten U ntersuchungen sind von W ü s t  
und S c h i tz k o w s k i  ausgeführt4), die zu folgenden 
Ergebnissen gelangen: Kohlenstoff .verringert die 
Schwindung des reinen Eisens (2,39 % ), bis sie 
zwischen 1,7 und 2 % Kohlenstoff den kleinsten W ert 
von 1,9 %  erreicht und bei höherem K ohlenstoff
gehalt langsam  ansteig t; ähnlich w irkt Phosphor. 
Silizium verringert die Schwindung, noch stärker 
der Schwefel, w ährend M angan sie erhöht.

Der Temperguß erfäh rt durch das G lühen eine 
weitere Längenänderung, die zuerst von L e u e n b e r -  
g e r5) genau gemessen wurde, m it dem Ergebnis, 
daß das Silizium bei einer E rhöhung des Gehaltes 
von 0,17 auf 1,08 % die Länge von einer Verkürzung 
um 0,80 %  auf eine Zunahm e um 0,42 % brachte.

H. A. S c h w a r tz 6) g ib t an, daß die Volumen
zunahm e beim Glühen in  erster Linie vom K ohlen
stoffgehalt, in  zweiter Linie von der A rt des Tem
perns abhänge und  beim am erikanischen Temperguß 
zwischen 1 und 2 % betrage.

D a die vorliegende A rbeit bereits im Jah re  1923 
fertiggestellt worden is t7), konnte in  derselben das 
spätere diesbezügliche S chrifttum 8) n ich t berück
sichtig t werden.

V e r s u c h s  a n o r d n u n g e n .
Zur Messung der Schwindung des Tem perroh

gusses w urden zwei V orrichtungen m it Selbst
schreibern angefertigt, ähnlich der B auart, wie sie 
W üst zu seinen Schwindungsversuchen verw endet 
ha t. In  den Probestab  a (Abb. 1) w urden an beiden 
E nden D rah tstücke b eingegossen; diese w aren an 
dem in  die Form  ragenden E nde verzinn t und spiral
förmig gewunden, dam it sie sich m it dem Probe
körper fest verbinden und dessen gesam te L ängen
änderungen m itm achen. D er genau w agerecht ein
gestellte F orm kasten  k  is t m it kleinen Löchern h
versehen, durch welche die D räh te  nach außen ge-

*) S t. u . E . 43  (1923), S. 713.
6) S t. u . E . 37 (1917), S. 514.
6) A m e ric a n  m a lle a b le  C a s t  I r o n ,  1. E d . (C le v e lan d  

O h io : T h e  P e n to n  P u b lis h in g  Co. 1922.)
7) X r.* Q n g .-D isse rta tio n  v o n  P . H e n flin g , S tu t tg a r t ,

1. 11. 1923.
s) E . S c h ü z :  S t .  u . E . 45  (1925), S . 1189.
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langen. Deren herausragende Enden werden durch 
Klemmschrauben i einerseits m it dem starren  R ah
men 1, anderseits m it der Zugstange c verbunden, 
welche m ittels Fadenzugs d und Rollen e den Zeiger f 
des Schreibwerks betätigt. Dieses is t fest m it dem 
Rahmen r verbunden; letzterer ist auf Seilrollen g 
gelagert, die auf starken G lasplatten ruhen, um einen 
spielend leichten Gang der V orrichtung zu ermög
lichen. Die Bewegungen der beiden D rahtenden b 
addieren sich, so daß jede Längenänderung in etwa 
achtfacher Vergrößerung auf die durch ein Uhrwerk 
in langsame Drehung versetzte Trommel m auf
gezeichnet wird.

Die Gesamtversuchsanordnung war folgende: 
Auf einem starken W inkeleisenuntergestell ru h t der 
bewegliche Rahm en genau wagerecht. Die F orm 
kasten können m it Hilfe von vier Spindeln in  die er
forderliche genau wagerechte Lage gebracht werden. 
Die Tem peratur des flüssigen Eisens wurde in  der 
Gießpfanne m ittels Tauchpyrom eter 
(Thermoelement aus P latin-P latinrho
dium) gemessen, die Tem peratur des 
Eisens in der Form und seine A bküh
lung mittels eines Thermoelements 
gleicher A rt, das senkrecht ein wenig 
in die Form hineinragte. Zuerst wurde 
bei jedem Versuch die Abkühlung bis 
auf 600° durch Ablesung der Tempera
tu r von 10 zu 10 ’sek ^bestimmt sowie 
die Zeit vom Gießen bis zur Abkühlung auf 
200°. Später wurde nur die Tem peratur des Eisens 
beim Gießen und seine H öchsttem peratur im Form 
kasten beobachtet. Bei den ersten Versuchen wurde 
bei möglichst gleicher Tem peratur des Eisens in der 
Pfanne gegossen (etwa 1280°), wobei die in der Form 
gemessene Tem peratur um et wa 200° tiefer lag als jene.

Die Probekörper waren, wenn nichts anderes 
verm erkt ist, R undstäbe aus Kuppel- bzw. Oelflamm- 
ofenguß m it 500 mm Länge und 25 mm Durchmesser. 
Jeder Probestab wurde einer chemischen Analyse 
unterworfen.

Die Versuche erstreckten sich auf die Feststellung 
der Beeinflussung der Schwindung durch den Silizium- 
und M angangehalt, die Form und Größe des An
schnitts und der G ießtrichter sowie durch die Gieß
tem peratur, die Stabdicke und Anbringung von 
Flanschen am Probestab.

Z a h le n ta f e l  1. S c h w i n d u n g  i n  A b h ä n g i g k e i t  

v o m  S i l i z i u m -  u n d  M a n g a n g e h a l t .

Z u sa m m e n se tz u n g d e r  P ro b e n Schwin Aus

N r. Si
%

Mn
%

P
%

S
%

0
%

dung
%

dehnung
%

1 0 ,6 2 0 ,2 5 0 ,1 1 3 0 ,2 5 7 3 ,1 3 1 ,99 0,12
2 0 ,7 4 0 ,2 4 0 ,1 1 6 0 ,2 3 6 3 ,2 6 1 ,93 0,13
3 0 ,8 9 0,21 0 ,1 1 0 0 ,2 3 4 3 ,1 9 1 ,90 0,08
4 0 ,7 5 0 ,2 2 0 ,1 1 5 0 ,2 3 5 3 ,2 6 1,95 0 ,10
5 0 ,7 6 0 ,3 0 0 ,1 0 6 0 ,2 5 0 3 ,2 3 1,97 0,12
6 0 ,71 0 ,4 4 0 ,0 9 5 0 ,2 3 1 3,17 2,01 0,12
7 0 ,6 7 0 ,6 2 0 ,1 2 4 0 ,2 3 1 3 ,1 3 2 ,0 5 0,07
8 0 ,6 7 1 .0 0 0 ,1 2 3 0 ,1 6 7 3 ,2 0 2 .0 9 0,05

A u s f ü h r u n g  u n d  E r 
g e b n is s e  d e r  S c h w in 

d u n g s v e r s u c h e .

E in f l u ß  des S i l iz i 
um s. D er Siliziumgehalt 
des Temperrohgusses muß 
innerhalb  der Grenzen 
liegen, bei welchen er rein 
weiß, also ohne Graphit
ausscheidung, erstarrt.Dies 
w ar bei den vorliegenden 
H auptversuchen  stets der 
Fall, wobei der Silizium- 
gehalt von 0.57 bis 0.98 °u 

anstieg, wie aus Zahlentafel 1 hervorgeht. Faßt 
m an nach derselben die Silizium gehalte in drei 
Gruppen zusammen, so erkennt m an, daß die Schwin
dung durch den steigenden Silizium gehalt von 2,00 
auf 1 ,89% , also sehr wenig, ern iedrig t wird. Diese 
Abnahme ist in Abb. 2 dargestellt.

Im  Gegensatz zu dieser geringen unmittelbaren 
W irkung des Siliziums beim W eißguß steht seine 
m ittelbare Beeinflussung durch Graphitausscheidung, 
wie durch einige N ebenversuche bestä tig t wurde. 
Gleichzeitig m it vier S täben  von 25 m m  <J) wurde 
je ein S tab von 50 mm 0  gegossen. W ährend die 
Schwindung der dünnen Stäbe u n te r sich nur Unter
schiede bis zu 0,08 % zeigte, bew irkte die geringe 
Steigerung des Siliziumgehaltes von 0,64 auf 0,76 % 
einen U nterschied der Schw indung zwischen dem 
dünnen und dicken S tab  bis zu 0,53 % (s. Zahlen
tafel 2 und Abb. 3, Versuch 71). Als Ursache hierfür 
is t das allmähliche „G rauw erden“ der Probekörper 
anzusprechen.

E in f lu ß  d e s  M an g  a n  s. Der Mangangehalt 
wurde durch Zugabe von Ferrom angan m it 80 % Mn 
in die Gießpfanne von 0,21 auf 1 ,04%  gesteigert. 
Da in der P rax is der M angangehalt kaum über
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A b b ild u n g  2. E in f lu ß  des S il iz iu m s  u n d  M an g an s  a u f  d ie  Schw indung .
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Z a h l e n t a t e l  2 . E i n f l u ß  d e r  S t a b d i c k e  
S c h w i n d u n g .

a u f  d i e

Versuch

Nr.
Si

%

S tab 
il icke
mm

Bruchaussehen
Schwin

dung

%

Ausdeh
nung

%

i
74 0 ,6 4

4 0 w e iß 2 ,0 7 0 ,1 4

2 10 w e iß 2 ,0 9 0 ,0 0

1
75 0 ,6 8

5 0 s c h w a c h  m e l i e r t 2 ,0 0 0 ,2 7

2 8 w e iß 2 ,1 7 0 ,0 0

1
69 0 ,7 1

2 5 .w e iß 2 ,0 9 0 ,1 9

2 5 0 s t a r k  m e l i e r t 1 ,8 6 0 ,1 6

1
71 0 ,7 6

2 5 w e iß 2 ,1 1 0 ,0 2

2 5 0 f a s t  g r a u 1 ,5 8 0 ,3 6

-Z e it
cj Versuch S7

A b b ild u n g  3. S c h w in d u n g s lin ie n .

0,4% steigt, so sind die Ergebnisse der Versuche m it 
höherem M angangehalt ohne praktische B edeutung. 
Wie aus Zahlentafel 1 und Abb. 2 zu erkennen ist, 
bewirkt M angan eine geringe E rhöhung  der Schwin
dung, die aber fü r die in  der Praxis vorkom m enden 
Schwankungen des M angangehaltes ohne jede B e
deutung is t und bei dessen E rhöhung von 0,22 
auf 0,44 % im M ittel aus vier V ersuchen nur 0,06 % 
ausmacht.

E in f lu ß  d e s  A n s c h n i t t s  u n d  d e r  T r ic h t e r .  
Je stärkere Neigung ein M etall zum Schwinden be
sitzt, desto stärkere  A nschnitte  und G ießtrichter 
muß man wählen, um  es völlig d ich t zu bekommen. 
Diese H ilfsm ittel bew irken, daß das G ußstück 
während seiner E rs ta rru n g  und der dam it verbun
denen starken V olum enverringerung flüssiges Metall 
aus dem G ieß trich ter nachsaugen kann und dadurch 
die sonst au ftre tenden  Schw indungshohlräum e ver
mieden werden. Es w ird also durch starke A nschnitte

Z a h le n ta fe l 3. S c h w i n d u n g  i n  A b h ä n g i g k e i t
v o m  A n s c h n i t t .

Versuch
Nr. A n s c h n itt

S ch w in d u n g

%

A usd eh n u n g

%

29 \ n o r m a l  
1 ,5  X n o r m a l

2 ,0 2
2 ,0 0

0 ,0 6
0 ,0 4

30 l
n o r m a l  

1 ,5  X n o r m a l

1 ,9 6
1 ,9 5

0 ,1 3
0 ,1 2

31 2
n o r m a l  

0 ,5  X n o r m a l

2 ,0 0
2 ,0 5

0 ,1 3
0 ,0 9

32 l 2 ,0  X  n o r m a l  
0 ,5  X  n o r m a l

1 ,8 6
1 ,9 8

0 ,2 0
0 ,1 4

33 l
1 ,5  X  n o r m a l  
0 ,5  X  n o r m a l

1 ,9 2
2 ,0 0

0 ,1 2
0 ,1 0

34 J
2 ,0  X  n o r m a l  
0 ,5  X n o r m a l

1 ,8 9
1 ,9 9

0 ,1 2
0 ,1 0

und G ießtrichter der V olumenverringerung w ährend 
der E rstarrung  rein mechanisch entgegengewirkt, so 
daß anzunehm en war, daß die „G esam tschw indung“ 
hierdurch etwas verringert werde.

Durch zwölf Doppelversuche, bei denen die Stäbe 
m it verschieden starkem  A nschnitt bzw. Trichter 
aus der gleichen Pfanne gegossen wurden (s. Zahlen
tafel 3 und 4), ließ sich nachweisen, daß stets die 
Schwindung des stärker angeschnittenen Stabes 
geringer war. Der Unterschied war allerdings zu
nächst nicht bedeutend und stieg bei Vergrößerung 
des A nschnitts bis auf 0 ,1 2 % , während er bei Ver
größerung der G ießtrichter nur bis 0 ,07%  betrug. 
Nun wurden drei weitere Doppelversuche ausgeführt 
(s. Abb. 3, Schwindungslinien 76, Stab 1 und 2),
bei denen der eine Stab (1) m it Hilfe von zwei über

m äßig starken A nschnitten 
und Trichtern gegossen
wurde, w ährend der an 
dere Stab (2) nur einen
schwachen A nschnitt und 
G ießtrichter erhielt. Die 
Schwindung der ersten 
Stäbe betrug 1,40,1,39 und 
1 ,43% , die der letzteren je
doch 2,02,2,07 und 2,09% . 

D er größte Unterschied in  der Schwindung betrug 
also 0,68 % . Die Größe und A nordnung des An
schnitts is t offenbar von stärkerem  Einfluß als die 
des G ießtrichters, natürlich un ter der Voraussetzung, 
daß le tzterer an sich nicht schon zu klein bemessen ist.

Es sei noch darauf hingewiesen, daß dieses E r
gebnis im  Gegensatz steh t zu den Versuchen von 
Diefenthäler, nach denen er schließt, daß die Schwin
dung m it dem D ichtigkeitsgrad wachse und daß alle 
Einflüsse, welche eine V erdichtung des Metalls w äh
rend der E rstarrung  un terstü tzen , die Schwindung 
vergrößern. Diese Anschauung betrifft aber nur 
G rauguß, dessen Schwindungserscheinungen in  erster 
Linie von der G raphitabscheidung abhängig sind.

E in f lu ß  d e r  G ie ß te m p e r a t u r .  Bei acht 
Doppelversuchen w urden die beiden S täbe m it 
einem im m er größer w erdenden U nterschied der 
G ießtem peratur aus derselben Pfanne gegossen. Die 
Versuchsergebnisse sind aus Zahlentafel 5 sowie

Z a h le n ta f e l  4. S c h w i n d u n g  i n  A b h ä n g i g k e i t  
v o m  T r i c h t e r .

2  (fasfgrau) 
d j K'ersuc/r 77

V ersuch
N r.

T ric h te r S chw indung

%

A u sd eh n u n g

%

3 5  \
0 ,5  X  n o r m a l  

n o r m a l
1 ,9 9
1 ,9 5

0 ,0 7
0 ,1 6

3 6  l
0 ,5  X  n o r m a l  

n o r m a l
2 ,0 5
1 ,9 9

0 ,1 0
0 ,0 5

37  l
2 ,0  X  n o r m a l  
0 ,5  X  n o r m a l

1 ,9 9
2 ,0 2

0 ,1 8
0 ,0 8

3 8  \
2 ,0  X  n o r m a l  
0 ,5  X  n o r m a l

1 ,9 4
1 ,9 8

0 ,1 1
0 ,0 9

3 9  2
0 ,5  X  n o r m a l  
2 ,0  X  n o r m a l

2 ,0 0
1 ,9 4

0 ,1 4
0 ,1 2

41  2
0 ,5  X  n o r m a l  
2 ,0  X  n o r m a l

1 ,9 9
1 ,9 2

0 ,1 3
0 ,1 5
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Z a h l e n t a f e l  5 . S c h w i n d u n g  i n  A b h ä n g i g k e i t  
v o n  d e r  G i e ß t e m p e r a t u r .

Versuch
N r.

Tem p.

» 0

S chw indung

%

A u sd eh n u n g

%

i 1210 1,85 0,11
47 2 1200 1,87 0,08

1 1200 1,92 0,12
45 2 1170 1,96 0,09

1 1240 1,90 0,14
43 2 1190 1,97 0,12

1 1230 1,99 0,06
50 2 1170 2,10 0,06

1 1230 1,96 0,11
48 2 1160 2,08 0,05

1 1240 1,94 0,16
42 2 1160 2,08 0,00

1 1250 1,89 0,11
53 2 1150 2,04 0,09

11 1 1260 1,89 0,12
51 2 1140 2,05 0,03

aus der gestrichelten Linie der Abb. 4 zu ersehen, 
wobei als Abszissen die Tem peraturunterschiede und 
als Ordinaten die Unterschiede in  der Schwindung 
aufgetragen sind.

%

A b b ild u n g  4. E in flu ß  d e r G ie ß te m p e ra tu r  au f d ie  
S chw indung .

Die bei niederer Tem peratur vergossenen Stäbe 
besaßen sämtlich eine etwas größere Schwindung 
als die Stäbe m it höherer G ießtem peratur. Bei einer 
Verringerung der G ießtem peratur um 50° wurde die 
Schwindung um 0 ,07% , bei einer solchen um 120° 
um 0,16 % vergrößert.

Z a h l e n t a f e l  6 . S c h w i n d u n g  i n  A b h ä n g i g k e i t  
v o n  G i e ß t e m p e r a t u r ,  A n s c h n i t t  u n d  T r i c h t e r .

V er
such
N r.

A n sc h n itt T r ic h te r T em p .

» C

S chw in
d u n g

%

A us
d eh 
n u n g

%

00IO 2 ,0  X n o r m a l  
0 ,5  X  n o r m a l

2 ,0  X  n o r m a l  
0 ,5  X  n o r m a l

1 1 9 0
1 1 6 0

1 ,9 9
2 ,0 7

0 ,0 9
0 ,0 9

5 5  \
2 ,0  X n o r m a l  
0 ,5  X  n o r m a l

2 ,0  X  n o r m a l  
0 ,5  X n o r m a l

1 2 6 0
1 1 9 0

1 ,9 0
2 ,0 8

0 ,1 4
0 ,0 9

5 6  l
2 ,0  x  n o r m a l  
0 ,5  X n o r m a l

2 ,0  X  n o r m a l  
0 ,5  X n o r m a l

1 2 4 0
1 1 5 0

1 ,8 9
2 ,0 9

0 ,1 6
0 ,0 9

5 9  \
2 ,0  X n o r m a l  
0 ,5  X n o r m a l

2 ,0  X n o r m a l  
0 ,5  X  n o r m a l

1 2 6 0
1 1 4 0

1 ,9 5
2 ,1 6

0 ,1 2
0 ,0 9

5 7  \
2 ,0  x  n o r m a l  
0 ,5  x  n o r m a l

2 ,0  X  n o r m a l  
0 ,5  X n o r m a l

1 2 6 0
1 1 2 0

1 ,9 0
2 ,1 2

0 ,2 9
0 ,1 0

5 4  \ 2 ,0  X n o r m a l  
0 ,5  X n o r m a l

2 ,0  X n o r m a l  
0 ,5  X n o r m a l

1 3 1 0
1 1 4 0

1 ,8 7
2 ,1 5

0 ,1 9
0 ,0 6

Um zu untersuchen, wie sich die Schwindung 
beim Zusam m entreffen m ehrerer sie beeinflussender 
E inw irkungen verhält, w urden weitere sechs Doppel
versuche u n te r Bedingungen ausgeführt, bei denen 
der eine S tab eine m öglichst große, der andere eine 
möglichst kleine Schwindung aufweisen m ußte. Die 
näheren Versuchsbedingungen und  Ergebnisse sind 
aus Zahlentafel 6 zu ersehen; le tz tere  auch aus der 
ausgezogenen Linie der Abb. 4. D er Einfluß des 
Unterschieds in  der G ießtem peratur w ird hierbei 
etwas deutlicher; bei 170° b e träg t der Unterschied 
der Schwindung 0,28 % (vgl. auch Abb. 3, Versuch 57, 
S tab 1 und 2).

Diese Ergebnisse bestätigen die schon kurz aus
geführte A nschauung, daß die Schw indung sehr stark 
mechanisch beeinflußt w ird durch den Flüssigkeits-

Z a h le n ta f e l  7. E i n w i r k u n g  v o n  F l a n s c h e n  a u f  
d i e  S c h w i n d u n g .

V er
su ch
N r.

Stabart
S chw in

d u n g

%

Ausdeh
nung

%

60 \ m it
o h n e  F l a n s c h e n  

1 2 ,5 - m m - F la n s c h e n
2 ,0 2
2 ,01

0,11
0,03

6 1  2
m it 2 5 ,0 - m m - F la n s c h e n  

o h n e  F la n s c h e n
1,91
1,99

0,05
0,08

62 \ m it
m i t

2 5 ,0 - m m - F la n s c h e n
1 2 ,5 - m m - F la n s c h e n

1,97
2 ,0 2

0 ,04
0,00

63  \ m it
m it

2 5 ,0 - m m - F la n s c h e n
1 2 ,5 - m m - F la n s c h e n

1 ,93
1 ,95

0,03
0,08

64  2
m i t
m i t

2 5 ,0 - m m - F la n s c h e n
1 2 ,5 - m m - F la n s c h e n

1,93
2 ,01

0,02
0,05

65  l m it
m i t

1 2 ,5 - m m - F la n s c h e n
2 5 ,0 - m m - F la n s c h e n

2 ,0 4
1 ,96

0,04
0 ,04

Z ah len ta fe l 8. E i n f l u ß  v o n  F l a n s c h e n  b e i  v e r s c h i e d e n e n  A n s o h n i t t e n  u n d  T r i c h t e r n .

Versuch
Nr.

Q-ehalt an
Tempe

ratur
»0

Art des Stabes Art der 
F o rm Ansohnitt T r ic h te r

S chw in
dung

%

Si
%

Mn
%

66 l 1,00 0,28 1260 m it F lan sch en tro c k e n 2 ,0  X n o rm a l 2 ,0  X n o rm a l 1,69
2 0,73 1,05 1180 ohne  F lan sch e n g rü n 0 ,5  X n o rm a l 0,5 X n o rm a l 2,09

67 l 0,80 0,28 1290 m it F la n sch e n tro c k en 2,0 x  n o rm a l 2 ,0  X n o rm a l 1,53
2 0,57 0,86 1130 ohne  F la n sch e n g rü n 0,5 x  n o rm a l 0 ,5  X r o r m a l 2,13
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Z a h le n ta fe l  9. G l ü h a u s d e h n u n g  i n  A b h ä n g i g ,  
k e i t  v o m  S i l i z i u m g e h a l t .

Reihe
Nr.

Mittelwerte des Lüngen- 
unterechiedes zwischen Roh

guß und geglühtem Guß

%

Si-Gehalt

o/

1 0 ,76 0 ,65
2 0 ,83 0 ,70
3 0,89 0.75
4 1,06 0,81
5 L12 0,94

I

grad des Eisens und durch den D ruck, welchen ein 
starker, hoher G ießtrich ter durch geeignetes starkes 
Anschneiden ausübt.

E in f lu ß  v o n  a n g e g o s s e n e n  F la n s c h e n .  
In der Praxis w ird ste ts danach gestrebt, Temperguß- 
stücke so zu form en und zu gießen, daß sie unge
hemmt schw inden können, da sonst bei gehem m ter 
Schwindung außerordentliche Spannungen oder sogar 
Risse in dem G ußstück au ftreten . Um eine solche 
Beeinflussung der Schw indung durch mechanische 
Hemmungen zu untersuchen, w urden Doppelversuche 
ausgeführt, bei denen der eine S tab norm al, der 
andere m it je einer Rundflansche an  seinen E nden 
mit 125 m m  D urchm esser und 12,5 bzw. 25 mm 
Dicke gegossen w urde, bzw. w urden Stäbe % 
mit verschieden dicken Flanschen m iteinan
der verglichen (vgl. Zahlentafel 7 und 8). 77

Wurden die S täbe in grüner Form  ver
gossen, so konnte nur eine ganz unw esent
liche V erm inderung der Schw indung festge
stellt w erden; die n a s s e  Sandform  is t also 
nicht im stande, die Schw indung wesentlich 
aufzuhalten. Bei der g e t r o c k n e t e n  Form  
dagegen ergaben sich große U nterschiede in 
der Schwindung, die bei den zwei D oppel
versuchen 0,40 bzw. 0,60 %  betrugen (vgl. 
Zahlentafel 8). W enn auch hierbei die V er
schiedenheit der chem ischen Zusam m en
setzung, G ieß tem peratur sowie Größe des A n
schnitts und G ießtrichters die Schwindung beein
flußte, so is t doch zweifellos deren V erm inderung 
in erster Linie der m echanischen H em m ung durch 
die Flanschen in der getrockneten  Form  zuzuschrei
ben. Die Schw indung der beiden zuletzt angeführten 
Versuche betrug  bei den trockenen Form en nur 1,69 
bzw. 1,53 % ; da solche Abweichungen von der nor
malen Schw indung von 2 % in der Praxis infolge von 
Kernstücken durchaus möglich sind, so is t bei der 
Herstellung von Modellen gegebenenfalls hierauf 
Rücksicht zu nehmen.

E in f lu ß  d e r  S ta b d ic k e .  A cht weitere D oppel
versuche w urden dera rt ausgeführt, daß die Schwin
dung an S täben  verschiedener Dicke (10 bis 50 mm) 
aufgenommen w urde. Bei dreien dieser \  ersuche 
enthielten die dicken Stäbe m ehr oder weniger G ra
phit, so daß sie fü r die vorliegenden B etrachtungen 
nicht in  F rage kam en. Die Schw indung wurde durch 
die Dicke der S täbe nur ganz unw esentlich p rak 
tisch ü b erhaup t n ich t —  beeinflußt.

Im Zusam m enhang m it dieser Versuchsreihe soll 
auch noch die Form  der S c h w in d u n g s k u r v e n  kurz

besprochen werden: Die normale Schwindungskurve 
zeigte zuerst, also sofort nach erfolgtem Guß, eine 
Ausdehnung (Abb. 3), die nach etw a 5 min den H öchst
betrag  bis zu etw a 0,8 % aufwies. H ierauf folgte erst 
die eigentliche Schwindung, die zuerst rasch und dann 
im mer langsamer ohne irgendeinen Knick verlief. 
Was bei der vorliegenden U ntersuchung als Schwin
dung angegeben wurde, is t der Unterschied der S tab 
längen, die unm ittelbar nach dem Guß und nach 
Abkühlung auf R aum tem peratur erm itte lt wurden.

Die anfängliche Ausdehnung säm tlicher auf
genommener Schwindungskurven steh t in unm itte l
barem Verhältnis zu dem Flüssigkeitsgrad und Druck, 
m it dem das Eisen in die Form vergossen w urde; 
hohe G ießtem peratur, starker A nschnitt und Trichter 
ergeben K urven m it großer Ausdehnung (vgl. Abb. 3: 
a i> bi. c,), w ährend bei den entsprechenden Parallel
stäben nur eine geringe Ausdehnung vorhanden ist 
(Abb. 3: a2, b2, c2).

E in f lu ß  des G lü h e n s .

F ü r den V erbraucher von Temperguß ist es 
weniger w ichtig zu wissen, wieviel der harte Rohguß 
schwindet, als vielmehr, welcher Längenunterschied 
zwischen dem Modell und dem fertigen Gußstück

¿ 3
V '

A S/7/z/um
^  Marman

ßy

O 0,7 0,0 0,J 0,7 0.5 0,0 0,7 0,0 OS 7.0%
A b b ild u n g  5. E in f lu ß  des  S iliz iu m s u n d  M an g an s  a u f  d ie  

G lü h a u sd e h n u n g .

besteht. Zu dessen Feststellung w urden Stäbe ver
schiedener chemischer Zusamm ensetzung und Dicke 
ein- bzw. zweimal geglüht und ihre jedesmalige 
Längenänderung genau gemessen. H ierzu wurde 
eine Schiebelehre, verbunden m it M ikrometerschraube 
m it Spitzeneinstellung, verw endet. Die Probestäbe 
w urden im  Rohguß m it Sandstrahl gereinigt, an den 
Stirnflächen geschliffen und in deren M itte m it 
Körner versehen. D er A bstand dieser K örner ließ 
sich vor und nach jeder G lühung genau messen.

D er E in f lu ß  d es  S i l iz iu m s  auf die Längen
änderung durch das Tempern bei schwefelarmem 
Guß untersuchte L e u e n b e r g e r 9), wobei er fest
stellte, daß das Silizium die G lühausdehnung be
günstige. Auch die vorliegenden Versuche m it S täben 
aus Kuppelofenguß von 160 mm Länge und 16 x  
16 mm Q uerschnitt bestätigen  dies: D urch E rhöhung 
des Siliziumgehaltes w ird der Zerfall des E isenkarbids 
in  E isen und Temperkohle begünstigt, was m it einer 
beträchtlichen Volumen Vermehrung von etw a 14,4 % 
und dadurch fnit einer entsprechenden Längenzu
nahm e verbunden ist.

St. u. E. 37 (1917), S. 514.
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Z a h le n t a f e l  10. G l ü h a u s d e h n u n g  i n  A b h ä n g i g 
k e i t  v o m  M a n g a n g e h a l t .

Reihe
Nr.

Mn-Gehalt

%

Mittelwerte des Längen - 
Unterschiedes zwischen Roh- 

giß und geglühtem Guß
%

1 0,19 0,96
2 0,23 0,92
3 0,31 0,65
4 0,54 0,79
5 0,89 0,66

Wie aus Zahlentafel 9 hervorgeht, sind fünf S tab 
reihen m it steigendem Siliziumgehalt gegossen wor
den; jede Stabreihe bestand aus zwölf Parallel
stäben, deren Versuchsergebnisse als M ittelwerte 
angegeben sind. Diese sind in Abb. 5 eingetragen 
und durch die gestrichelte Linie m iteinander verbun
den. Hiernach steigt durch Erhöhung des Silizium
gehaltes von 0,65 bis 0 ,92%  die Glühausdehnung 
von 0,76 auf 1 ,1 2 % -an.

Der E in f lu ß  des M a n g a n s  ließ sich in  ganz 
entsprechender Weise bestim men; die erhaltenen 
Mittelwerte sind in Zahlentafel 10 und in Abb. 5 
als ausgezogene Linie zusammengestellt. Da das 
Mangan das Eisenkarbid beständig m acht, wird durch

Z a h le n ta f e l  11. G l ü h a u s d e h n u n g  i n  A b h ä n g i g  
k e i t  v o m  S c h w e f e l g e h a l t .

S ta b
N r.

S ch w efe lg eh alt

%

L ängenun ter.,!
R o h g

ein m a l g eg lü h tem  
G uß
%

chied  zw ischen  
iß  u n d

zw eim al 
g eg lü h te m  Guß

%

1 0,022 1,22 1,50
2 0,052 1,18 1,46
3 0,061 1,16 1,31
4 0,101 0,98 0,98
5 0,106 0 ,94 0,94
6 0,131 0 ,93 0,93
7 0,159 0 ,90 0,90
8 0,160 0 ,93 0,94
9 0,179 0,91 0,88

10 0,240 0 ,86 0,86

0,101 % Schwefel auf 0,98 % herabgedrückt. Bei 
den S täben m it höherem Schwefelgehalt besteht 
kein wesentlicher U nterschied zwischen den zum 
ersten- und zweitenmal geglühten S tücken. Zu be
merken is t noch, daß die P roben  m it weniger als 
0,101 % S schwarzen Bruch infolge der starken 
Temperkohleausscheidung aufwiesen, w ährend sämt-

0 S 10 15 00 05 JO JS ¥0 VS SO
 > -  W andstärke in mm

A b b ild u n g  7. E in f lu ß  d e r  W a n d s tä rk e  a u f die 
G lü h a u sd e h n u n g .

A b b ild u n g

0 , 0 0  0,70

6. E in flu ß  des Schw efels a u f d ie  
G lü h au sd e h n u n g .

- - - - - - - - einm al geglüh t
—  — zweim al "

 einm al geg/ü h t
zw eim a l ”

Steigerung des Mangangehaltes die G lühausdehnung 
verzögert. Deren Verringerung is t jedoch innerhalb 
der im praktischen Betrieb vorkommenden Schwan
kungen des Mangangehaltes von etwa 0,19 bis 0,30 % 
sehr gering und betrug bei der vorliegenden Versuchs
reihe nur eine H erabsetzung von 0,96 auf 0 ,85% .

Der E in f lu ß  des S c h w e fe ls  ist dadurch ge
kennzeichnet, daß er der Ausscheidung von Tem per
kohle durch Zerfall des Eisenkarbids sehr stark  en t
gegenwirkt. Dies zeigt sich auch bei den vorliegen
den Versuchsergebnissen, die als M ittelwerte aus drei 
Parallelbestimmungen inZahlentafel 11 sowie in Abb. 6 
zusammengestellt sind. Durch Erhöhung des Schwe
felgehaltes von 0,022 bis 0,240%  wird durch ein
maliges Tempern die Glühausdehnung von 1,22 auf 
0,86 % erniedrigt (entsprechend der ausgezogenen 
Linie in Abb. 6). E in nochmaliges Tempern bewirkt 
eine weitere Glühausdehnung, und zwar wird die
selbe durch Erhöhung des Schwefelgehaltes sehr 
rasch entsprechend der gestrichelten Linie in Abb. 6 
von ihrem höchsten W ert von 1 ,50%  schon bei

liehe Stäbe m it höherem Schwefelgehalt die üblichere 
helle Bruchfläche besaßen; hierdurch erk lärt sich 
auch die starke G lühausdehnung der niedriggeschwe
felten Proben.

Um den E in f l u ß  d e r  W  a n d s t ä r k e  zu er
kennen, wurden zunächst drei Reihen zu je vier 
Stäben m it zunehm ender Dicke bei verschiedener 
chemischer Zusam m ensetzung gegossen. Die Stäbe 
besaßen eine Länge von 150 mm und quadratischen 
Q uerschnitt m it folgenden Seitenlangen: 5. 10, 
15, 20, 25, 30, 35, 40, 45 und 50 mm. Die erste Reihe 
wurde aus dem Kuppelofen, die vier anderen aus dem 
Oelflammofen gegossen. Die chemische Zusammen
setzung des Gusses is t in Zahlentafel 12 angegeben; 
die infolge des ein- bzw. zweimaligen Glühens er
haltenen Längenänderungen sind als M ittelwerte aus 
den vier gleichartigen S täben in Zahlentafel 13 zu
sam m engestellt, sowie in Abb. 7 als gestrichelte 
Linie für die Stäbe nach der ersten und als ausge
zogene Linie für die Stäbe nach der zweiten Glühung. 
Das Ergebnis stim m t bei. allen drei Versuchsreihen
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Z a h le n ta fe l  12. C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  
d e r  P r o b e s t ä b e  f ü r  G l ü h v e r s u c h e .

Keihe Si
%

Mn
°/o

P
% ' C 

w 
c

1 0,72 0,21 0,118 0,223 3,12
2 0,67 0 ,20 0,081 0 ,056 2,78
3 0,66 0,19 0,078 0,045 2,51
4 0,39 0,11 0,087 0,065 3,06
5 0,42 0 ,25 0,083 0,031 3,23
6

0,67 0 ,24 0,118 0,221 3,24

Z a h le n ta fe l  13. L ä n g e n ä n d e r u n g d e r S t ä b e
d e r  V e r s u c h s r e i h e n 1 b is n a c h e i n m a l i g e  m

u n d  z w e i m a l g e  m  G l ü h e n .

Mittelwerte des Längen- Mittelwerte des Länuen-Ölolt' Unterschiedes zwischen Unterschiedes zwischenbreite Rohguß und einmal ge Kohguß und zweimal ee-
in glühtem Guß glühtem Guß

mm Versuchsreihe Versuchsreihe
1 2 3 1 2 3

% % % % % %
5 -  0,61 — 0,68 -  0,71 -  0,67

10 +  0 ,20 -  0 ,02 - 0 ,26 +  0 ,04 -  0 ,04 -  0,31
15 0 ,60 +  0 ,16 +  0 ,13 0,56 +  0 ,40 -  0 ,02
20 0 ,92 0,61 0,49 0,86 0,72 +  0,59
25 1,06 0,76 0,62 1,10 0,91 0,78
30 1,39 0 ,98 0,87 1,41 1,04 1,04
35 1,42 1,20 0,99 1,49 1,40 1,30

! 40 1,64 1,24 1,05 1,72 1,43 1,38
45 1,72 1,36 1,16 1,85 1,61 1,56
50 1,90 1,47 1,28 2,09 1,83 1,68

Z a h le n ta fe l  14. E i n f l u ß  d e r  S t a b d i c k e  a u f  d i e  
F r i s c h  W i r k u n g .

Ab
messungen

mm

Gesamt
kohlenstoff

%

Ent
kohlung

°/O

Temperkohle

%
5 □ 0,20 94 0,126

10 □ 0,96 69
15 □ 0,147 56 0,65
20 □ 0,194 38
25 □ 2,30 28 1,36
30 □ 2,44 22
35 2,54 19 1,82
40 □ 2,62 16
45 □ 2,66 15 1,98
50 □ 2,76 12

hebt. Die Abgüsse erleiden dann durch das Glühen 
keine Längenänderung. Is t endlich der Q uerschnitt 
so stark , daß die Temperkohlebildung im Innern 
größer is t als die E ntkohlung am Rande, so w ird das 
Stück eine um so größere Längenzunahm e erhalten, 
als sich beim Glühen Temperkohle ausgeschieden hat. 
Da nun die Temperkohlebildung bei einer bestim m ten 
G lühtem peratur ziemlich stark  einsetzt, so kann 
durch längeres Glühfrischen dünner Stücke mehr 
Temperkohle vergast werden als durch kürzeres, 
wodurch die länger geglühten Stücke eine geringere 
Längenzunahm e als die kurz geglühten erhalten

3,72  r

überein. Die dünnen Stäbe von 5 mm erleiden eine 
Verringerung ihrer Länge bis zu 0,71 % , die dickeren 
dagegen eine m it wachsendem Q uerschnitt zuneh 
mende A usdehnung, die bei 50 x  50 mm Q uer
schnitt bis zu 2,09 % ansteigt.

Bei der zweiten G lühung unterliegen die dünnen 
Stäbe einer w eiteren V erkürzung, die dicken einer 
weiteren Ausdehnung.

Es sei noch darauf hingewiesen, daß die vorliegen
den Beobachtungen nicht im W iderspruch stehen 
mit den Feststellungen von Leuenberger, nach denen 
Verkürzung der G lühdauer eine Vergrößerung der 
Ausdehnung hervorruft. Die verw endeten Proben, 
die den von Leuenberger benu tzten  Stäben von 
11 mm (T) etw a entsprachen, zeigten nach dem ersten 
Glühfrischen auch eine größere Ausdehnung als nach 
dem zweiten.

Die E rk lärung  für diese positive oder negative 
Längenänderung is t, daß die dünnen Stäbe sehr stark  
entkohlt sind, w ährend die dickeren m it wachsendem 
Querschnitt im m er weniger en tkohlt werden, dagegen 
immer m ehr Temperkohle en thalten . Je  m ehr 
Temperkohle vorhanden ist, desto größer ist die 
Volumenzunahme. Bis zu einem bestim m ten Q uer
schnitt is t eine E ntkohlung  bis ins Innere möglich; 
sobald sich hier e tw a Temperkohle gebildet ha t, wird 
sie vergast, w odurch das S tück sein Volumen ver
ringert und nach dem G lühen eine Längenverrin
gerung aufw eist. Is t das S tück jedoch so groß, daß 
sich in seinem Innern  m ehr Temperkohle bildet, als 
durch die eindringenden oxydierenden Gase ver
brannt werden kann , so kann es bei einer bestim m ten 
W andstärke Vorkommen, daß der Zusammenziehung 
des en tkohlten  R andes eine V olum envergrößerung des 
Innern gegenübersteht, welche erstere gerade auf-
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können. Dickere Stücke dagegen können weniger 
s ta rk  entkohlt werden; eine Verlängerung der Glüh- 
zeit kann eine stärkere Abscheidung von Tem per
kohle hervorrufen, die die Volumen Verringerung durch 
E ntkohlung um so m ehr überw iegt, je dicker der 
Abguß ist. D urch verlängerte G lühdauer kann daher 
hierbei eine vergrößerte G lühausdehnung herbeige
füh rt werden.

Diese Anschauung läß t sich auch durch chemische 
Analysen bekräftigen, wie aus den G ehalten an Ge
sam tkohlenstoff und Temperkohle nach Zahlentafel 14 
und Abb. 8 hervorgeht. In  dieser sind die L ängen
änderungen auf der O rdinate, die K ohlenstoffgehalte 
auf der Abszisse eingetragen; die obere Schaulinie 
ergibt die G ehalte an Gesam tkohlenstoff bzw. deren 
A bstand von der oberen Begrenzungslinie bei 3,12 % C 
(ursprünglich) den Grad der Entkohlung. Die untere 
Schaulinie en tsprich t der Längenänderung nach dem 
einmaligen Glühfrischen und die kleinen Kreise den
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Zahlentafel 15. L ä n g e n ä n d e r u n g e n  d e r  S t ä b e  
a u s  V e r s u c h s r e ih e  4 u n d  5 ..

M itte lw e r te d e r  L ä n g e n ä n d e ru n g  be i G lü h u n g  in

S ta b b re ite D re h sp ä n en S and D re lisp ä n en S an d

R e ih e  4 R e ih e  5

mm 0/ % % %

5 2,33 0,70 2,42 -
10 2,26 2,05 2,35 —
15 2,37 2,10 2,35 2.14
20 2,30 2,00 2,46 2,20
25 2,39 2,16 2,41 2,22
30 2,36 2,12 2,40 2,21
35 2,41 2,11 2,46 2,27
40 2,40 2,13 2,46 2,21
45 2,33 2,21 2,42 2,24
50 2,50 2,16 2,53 2,35

Gehalt der betreffenden Stäbe an Temperkohle. Je 
dicker die Stäbe sind, desto größer ist ihr Gehalt 
an Gesamtkohlenstoff und Temperkohle sowie ihre 
Glühausdehnung.

W erden die Glflhausdehnungen der drei Reihen 
nach Abb. 9 als Schaulinien 1, 2 und 3 eingetragen, 
so erkennt man, daß die der hochgekohlten Reihe 1 
m it 3,12 % C am höchsten liegt, also die größte Aus
dehnung besitzt. Die Form der Ausdehnungslinien 
der niedriger gekohlten Reihen 2 und 3 m it 2,78 bzw.
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die gestrichelten Linien der Reihe 4, und zwar die 
obere den in Spänen, die untere den in  Sand getem
perten  P roben; die ausgezogenen L inien entsprechen 
in gleicher Weise den P roben der Reihe 5.

Die G lühausdehnung is t bei den S täben jeder 
Reihe praktisch gleich groß; sie b e träg t bei Reihe 4 
als M ittel aus den in Spänen bzw. Sand getem perten 
Stäben 2,36 bzw. 2,11 %  und bei Reihe 5 entsprechend 
2,43 bzw. 2,25 % . Die Reihe 5 m it höherem Kohlen
stoffgehalt w eist also eine etwas größere Glühaus
dehnung auf als die etwas niedriger gekohlte Reihe 4. 
Auch liegt die G lühausdehnung der in  Gußeisen
spänen verpackten Stäbe höher als die der in Sand 
getem perten Proben. H ieraus folgt: Je  höher der 
Gesamtkohlenstoff, desto m ehr Temperkohle, desto 
größer die G lühausdehnung; je stärker die Entkoh
lung —• die in  geringem Maße beim G lühen in Sand 
durch die darin  eingeschlossene L uft unvermeidlich 
is t — , desto geringer die G lühausdehnung.

Zur Feststellung des E in f lu s s e s  d e r  G lü h - 
t e m p e r a t u r  u n d  d es  z w e im a l ig e n  G lü h 
f r i s c h e n s  wurde die Reihe 6 gegossen (Zahlentafel 12) 
und hiervon die eine H älfte von je zehn Stäben mit 
16 x  16 bzw. 30 x  30 mm Q uerschnitt und 160 mm 
Länge zuerst bei 1050° und danach bei 970°, die 
andere H älfte zweimal bei 970° geglüht. Die Er
gebnisse sind in  Zahlentafel 16 zusammengestellt.
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 >■ Wandstärke in mm
A b b ild u n g  9. E in flu ß  des K o h len sto ffs  
u n d  d e r W a n d s tä rk e  au f d ie  G lü h a u sd e h 

n u n g  be im  G lüh frischen .

2,51 % C ist der der ersteren durchaus ähnlich, nur 
liegen letztere niedriger, weil eben entsprechend dem 
geringeren Gehalt an Gesamtkohlenstoff weniger 
Temperkohle ausgeschieden wurde.

Um den E in f lu ß  d e r  A r t  des G lü h e n s  ohne 
Entkohlung zu untersuchen, wurden die Reihen 
4 und 5 (siehe Zahlentafel 12) gegossen und in Sand 
bzw. Gußeisendrehspänen geglüht. Infolge der 
neutralen Glühatmosphäre blieb der G esamtkohlen
stoffgehalt praktisch derselbe 3,00 bzw. 3 ,14% , 
während das Eisenkarbid vollständig in Temperkohle 
und F errit zerlegt wurde. Die Ergebnisse10) der 
Glühung sind als M ittelwerte in Zahlentafel 15 sowie 
in Abb. 10 eingetragen. Auf letzterer entsprechen

10) D ie  G lü h k is te  d e r  in  S a n d  g e te m p e r te n  S tä b e  
e rh ie lt  be im  G lü h en  e in e n  R iß , w esha lb  d ie  o b en  lieg en d en  
d ü n n e n  S tä b e  e tw as  e n tk o h l t  w u rd e n  u n d  n ic h t b e w e r te t  
w erd en  k o n n te n .

¿0 25 JO
W andstärke in mm 

A b b ild u n g  10. E in f lu ß  des  K o h le n s to ffs  u n d  d e r  W an d 
s tä rk e  au f d ie  G lü h a u sd e h n u n g  b e im  T e m p e rn .

Nach der ersten hohen G lühung betrug  das Mittel 
der Ausdehnung bei den zehn dickeren S täben 1,66%, 
bei den dünneren 1,28 % . Nach der zweiten Glühung 
wurde eine V erkürzung der Länge um 0,05 auf 
1,61 % bzw. 0,23 auf 1 ,05%  festgestellt. Durch das 
Glühfrischen bei niedriger T em peratur wurden fol
gende Ergebnisse (s. Zahlentafel 16) erhalten: Nach 
der ersten G lühung haben sich die starken Stäbe im

Z a h le n ta fe l  16. L ä n g e n ä n d e r u n g e n  d e r  S t ä b e  
b e i  v e r s c h i e d e n e r  G l ü h b e h a n d l u n g .

Stab Glüh
behandlung

Unt
Rohguß

und einmal
geglühtem

Guß
o/o

irschied zwis 
einmal 

und zweimal 
geglühtem 

Guß
% ,

chcn
Rohguß 1

und zweimal
geglühtem

Guß
o//o

30 [J

16 $  
30 cd
16 [p

zuerst bei 
1050° 

dann 970° 
2m al 

bei 970°

1,66
1,28
1,47
1,10

-  0,05
-  0,23  

0,14
-  0,02

1,61
1,05
1,61
1,08

____________
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Mittel um 1,47 % , die dünnen um 1,11 % ausgedehnt; 
nach der zweiten G lühung h a tten  sich die starken
Stäbe um  weitere 0,14 auf 1 ,61%  ausgedehnt, 
während die dünnen ihre Länge um 0,03 auf 1,08 % 
verringerten.

Die Endergebnisse der G lühausdehnung einerseits 
der dicken, anderseits der dünnen Stäbe sind also 
ungefähr dieselben; bei dem zweimaligen G lüh
frischen übte also die Höhe der T em peratur beim 
ersten G lühen keinen E influß auf die endgültige 
G lühausdehnung aus.

P r a k t i s c h e  N u tz a n w e n d u n g .

Das Schw indm aß des Rohgusses von 2 ,0 %  wird 
durch irgendwelche kleine Unregelm äßigkeiten des 
praktischen Schm elzbetriebes n ich t wesentlich be
einflußt, wenn die Abgüsse in  ihrer Form  frei zu 
schwinden verm ögen. Dagegen is t die Längenände
rung beim G lühfrischen in erster 
Linie abhängig  von der W and
stärke der Abgüsse. Um den 
Unterschied der Länge eines A b
gusses gegenüber der des Modells 
zu erhalten , h a t m an auf die 
Schwindung des Rohgusses die 
Längenänderung durch das G lü
hen zu verrechnen. Die dünnsten  
untersuchten S täbe m it 5 mm 
W andstärke besitzen eine Ge
sam tschwindung von etw a 2,4 % ; 
bei S tücken bis zu etw a 8 mm 
W andstärke kann  eine G esam t
schwindung von 2,0%  als D urch
schnittsw ert angenom m en wer
den; des w eiteren entsprechend 
bei 9 bis 15 m m  1 ,5 % , bei 16 
bis 25 mm 1 ,0 % , bei 26 bis 45 
mm 0,5 % und bei über 45 mm 
W andstärke 0,00 %  G esam t
schwindung. H ieraus ergib t sich, daß die bis je tz t all
gemein übliche A ngabe, die Schw indung von Tem per
guß betrage 2 ,0% , n ich t rich tig  is t und nur bei Stücken 
mit einer gewissen geringen W andstärke zutrifft. 
Da aber eine außerordentlich große Anzahl Tem per
gußstücke gerade eine dem entsprechende W and
stärke besitz t, so is t dam it der G rund gegeben, 
warum seither n ich t schon häufiger Abweichungen 
von diesem in den M odellschreinereien üblichen 
Schwindmaß beobachtet wurden.

Die G lühausdehnung bei Temperguß am erika
nischer A rt („Schw arzguß“ ) kann je nach der Höhe 
des ursprünglichen Kohlenstoffgehaltes so groß sein, 
daß sie sogar die Schw indung des Rohgusses über
steigt. K om m t es daher bei dem T em pergußver
braucher darau f an, ganz genaue Abmessungen der 
Abgüsse zu erhalten , so h a t sich das Schwindmaß, 
mit welchem das Modell hergestellt w ird, nach dem 
G ußerzeugungsverfahren zu richten . U nter U m stan
den können zum Beispiel gewisse Modelle, die für 
weißen Tem perguß hergestellt sind, n ich t ohne wei
teres fü r „Schw arzguß“ verw endet werden, da sonst 
die Abgüsse um  1 bis 2 % zu groß ausfallen können.

V e rs u c h e  ü b e r  d ie  A u s d e h n u n g  w ä h re n d  
des G lü h e n s .

Durch die in vorstehendem  beschriebenen Ver
suche wurde die n a c h  dem Glühen erhaltene Längen
änderung gemessen; um nun auch die Volum enände
rung w ä h re n d  des Glühens zu bestim men, wurde 
die zur Aufnahme der Schwindungslinien verwendete 
Vorrichtung nach unwesentlicher Abänderung be
nu tz t (vgl. Abb. 11). In  dem elektrisch erhitzten 
Röhrenofen a befindet sich in einer Porzellanröhre 
luftd icht verpackt der zu glühende Stab, in welchem 
auf beiden Seiten D rahtstücke eingegossen sind. 
Deren E nden wurden einerseits m it dem Rahm en, 
anderseits m it dem Zeigerwerk des „Schw indungs
messers“ verbunden, so daß jede Längenänderung 
des Versuchsstabes m it etw a achtfacher Vergrößerung 
auf die Schreibtrom mel aufgezeichnet wurde. In  
das G lührohr war ein Thermoelement eingebaut, das

m it Hilfe eines Selbstschreibers alle 3 min die Gliih- 
tem pera tu r anzeigte. D urch E inschaltung eines 
H eraeusschen Tem peraturreglers b konnte die Glüh- 
tem pera tu r praktisch  konstan t gehalten werden.

Zunächst wurden zu den Versuchen Nr. 101 und 
102 Stäbe m it 250 mm Länge und 25 mm 0 ,  zu den 
folgenden Versuchen Stäbe m it 8 mm 0  benutzt, 
deren chemische Zusam m ensetzung aus Zahlentafel 17 
hervorgeht. Das Aufheizen auf H öchsttem peratur er
forderte etw a 10st, das A bkühlen erfolgte in etw a 48 st.

Z a h le n ta f e l  17. C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  
d e r  G l ü h p r o b e n .

rS=!
Ges.-

G etem perto2 G lüh- Si Mn P S Ges.- T em 
a> m itte l C

C
%

p er

% % % % o//O
kohle

%

101 T e m p e re rz 1 ,0 0 0 ,2 8 0 ,1 0 2 0 ,2 3 5 3 ,1 0 1 ,8 0 0 ,4 8
1 02 G u ß s p ä n e 0 ,8 9 0 ,3 4 0 ,0 9 7 0 ,0 2 8 2 ,9 3 2 ,8 5 2 ,6 6
1 03 T e m p e re rz 0 ,7 6 0 ,2 4 0 ,1 0 3 0 ,2 2 1 3 ,1 2 1 ,1 2 0 ,2 1
1 0 4 G u ß s p ä n e 0 ,8 0 0 ,2 4 0 ,0 8 9 0 ,0 2 9 3 ,0 6 2 ,9 3 2 ,7 0
1 05 T e m p e re rz 0 ,8 6 0 ,2 0 0 ,0 9 0 ,0 4 5 2 ,7 1 0 ,9 5 0 ,6 0
1 0 6 G u ß s p ä n e 0 ,8 6 0 ,2 0 0 ,0 9 0 ,0 4 5 2 ,7 1 2 ,6 2 2 ,5 2
107 T e m p e re rz 0 ,6 5 0 ,2 4 0 ,1 1 0 ,2 0 5 3 ,2 1 1 ,0 8 0 ,2 3

269

A b b ild u n g  11. V o r r ic h tu n g  zu m  M essen  d e r  A u s d e h n u n g  w ä h r e n d  
des G lü h en s.
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Der Vergleich der Schaulinien der Ausdehnung 
und Glühtem peratur ergibt, daß bei Versuch 101 
(Glühfrischen m it Tempererz bei 1000°) von etwa 
900° an die Ausdehnungslinie zuerst mäßig stark, 
dann ganz langsam ansteigt, obwohl die G lühtem 
peratur in dieser Zeit auf gleicher Höhe blieb. Die 
nach dem Glühen festgestellte Endausdehnung des 
Stabes betrug 0,53 %. H ieraus geht hervor, daß bei 
900° eine mäßige Temperkohlebildung einsetzt, und 
daß sich im Verlauf der Glühung mehr Temperkohle 
abscheidet, als vergast werden kann.

Bei Versuch 102 (Glühung in Gußspänen bei 
900°) steigt die Ausdehnungslinie bei gleichbleibender 
G lühtem peratur allmählich stetig an bis zu einem 
H öchstwert von 3 ,22% . Bei dieser Glühung konnte 
praktisch keine Entkohlung sta ttfinden; die Temper
kohlebildung und dam it auch die Glühausdehnung 
ist daher unm ittelbar abhängig von der Glühdauer. 
Die Endausdehnung dieses Stabes nach dem Glühen 
betrug 1 .53% .

Die Ausdehnungslinie des dünnen Stabes von Ver
such 103 m it Tempererz als G lühm ittel zeigte zunächst 
ein geringes Ansteigen bei 900° und hernach ein 
allmähliches Abfallen bei gleichbleibender G lüh
tem peratur von 1000°. Dieser Stab wurde also von 
900° an schneller entkohlt, als sich neue Temperkohle 
bilden konnte. Die Gesamtlängenänderung nach dem 
Glühen war eine „Schwindung“ um 0,17 %.

Die Ausdehnungslinie des in Gußspänen bei 
900° geglühten Versuchsstabes 104 steigt bei 870° 
sehr rasch zu einem Höchstw ert von 3,12 % an, 
hält sich auch tro tz allmählich abnehmender Tem
peratur sehr lange auf dieser Höhe und geht erst bei 
stärkerem  Temperaturabfall auf eine bleibende Aus
dehnung von 1,53 % des erkalteten Stabes zurück. 

■> Der gleiche Stab wurde nochmals auf 900° erhitzt 
! und danach innerhalb 48 s t auf R aum tem peratur 
abgekühlt, wodurch er eine weitere bleibende Aus
dehnung von 0,40 % erhielt. Zum dritten  Male auf 
935 % erhitzt und hernach in  12 s t abgekühlt, wies 
er nochmals eine zusätzliche Ausdehnung von 0,13 % 
auf; er erhielt also eine gesamte Glühausdehnung 
von 2,06 % , entsprechend der infolge seines niederen 
Schwefelgehaltes sehr starken Temperkohlebildung.

Bei der beschriebenen V orrichtung is t auch die 
Ausdehnung, die von der allgemeinen Ausdehnung 
des Eisens durch Erhitzen herrührte, in der Höhe 
der Schaulinie enthalten. Um diese U ngenauigkeit 
zu vermeiden, um also nur die durch Temperkohle
bildung verursachte Volumenänderung zu erhalten, 
wurde in das Glührohr außer dem Versuchsstab ein 
„N orm alstab“ gleicher Abmessungen aus ganz 
weichem Flußeisen eingebracht. Diese beiden Stäbe 
wurden durch eine Scherenanordnung derart m it
einander bzw. m it dem Ende der Zugstange der 
Schreib Vorrichtung verbunden, daß bei gleicher Aus
dehnung der Stäbe der Schreibstift keinen Ausschlag, 
dagegen bei ungleicher Ausdehnung einen den U nter
schied der Längenänderung entsprechenden Aus
schlag machte.

Der Versuch 105 ergab beim Glühen in Tem per
erzmischung bei 850° zunächst ein ziemliches An

T em p erg u ß . 45. Jahrg. Nr. 53

steigen der A usdehnungslinie auf 1,5 % ; danach fällt 
dieselbe tro tz  gleichbleibender G lühtem peratur und 
steigt während der A bkühlung wieder ein klein wenig 
an (vgl. Abb. 12). Bei Versuch 106 m it Gußspänen 
als G lühm ittel is t der Beginn der Dehnungslinie ganz 
ähnlich, dagegen ste ig t diese langsam  bei gleichblei
bender G lühtem peratur von 850° an, und zwar auch 
noch ein wenig w ährend der A bkühlungszeit. Dagegen 
zeigt die Ausdehnungslinie des in Tempererz bei 
1000° geglühten schwefelreichen Kuppelofengusses 
des Versuchs 107 nur ein geringes Ansteigen auf 
0,41 % , worauf sie allmählich bis zu dem negativen 
W ert von 0,32 % fällt.

/e r su c h  A'r. /e s

Z e/t irr Sfurc/en  
A b b ild u n g  12. G lü h a u sd e h n u n g s lin ie n  n a c h  dem  

D iffe re n tia l  v e rfa h re n .

Dieses verschiedene V erhalten  läß t sich wieder 
sehr leicht durch die verschieden starke Ausscheidung 
der Temperkohle bzw. ihre V ergasung erklären: 
Der schwefelarme S tab  des Versuchs 105 scheidet 
zunächst ziemlich viel Tem perkohle ab, er nimmt 
daher an Länge zu; dann se tz t die E ntkohlung ein, 
die O xydation des Kohlenstoffs überw iegt die Tem
perkohlebildung, die A usdehnung geht zurück. Bei 
der schließlich erfolgten A bkühlung t r i t t  dagegen der 
um gekehrte F all ein: Die Tem perkohlebildung wird 
größer als die K ohlenstoffabnahm e, der S tab dehnt 
sich wieder etwas aus. Bei V ersuch 106 ist durch 
das neutrale G lühm ittel eine O xydation des Kohlen
stoffs praktisch  ausgeschlossen; die Länge des Stabes 
nim m t daher entsprechend der Temperkohleausschei
dung zuerst rasch, dann langsam  zu. Dagegen ver

Die S ch w in d u n g  u n d  G lühausdehnung  von
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hindert der hohe Sc-hwefelgehalt des Kuppelofen- 
gusses bei Versuch 107 eine wesentliche Temper
kohleausscheidung: die Ausdehnung dieses Stabes 
ist daher gering, und es ist anzunehtnen. daß dessen 
Entkohlung ohne wesentliche Temperkohlebüdung 
erfolgt.

Diese Glühversuche geben einen neuen Einblick 
in die Theorie des Tempervorgangs; hierbei sind 
folgende Möglichkeiten vorhanden:

1. Glühfrischen ohne wesentliche Temperkohle- 
ausscbeidung (Versuch 1(B und 107).

2. Glühfrischen neben verwiegender Temperkohle
ausscheidung (Versuch 105).

3. Tempern mit allmählicher Temperkohleaus
scheidung (Versuch 102 und 106).

4. Tempern mit plötzlicher Temperkohleausschei- 
dung (Versuch 1041.

Es werden hierbei absichtlich die Bezeichnungen 
„Glühfrischen" und ..Tempern" einander gegen- 
übergestellt: Erstere soll das sogenannte ..deutsche" 
oder ..europäische" Glühverfahren bezeichnen, das 
<kn ..Weißkerntemperguß" erzeugt, letztere das 
„Tempern nach dem ..amerikanischen" Glühver- 
friren zur Erzeugung des ..Schwarzgusses" (black- 
hnrt).

Durch diese Versuche wird also bewiesen, daß die 
Längenabmess ungen von Tempergußstücken gegen
über dem Modell bei verschiedenen Tempergießereien 
»anz verschieden ausfallen können, je nach dem 
Glühverfahren. das in dem betreffenden Werk an
gewandt wird.

Zusammenfassung.
Die Schwindung des Temperrohgusses. dessen 

Zusammenziehung durch mechanischen Widerstand 
nicht gehemmt wird, kann für praktische Zwecke zu 
genau 2.0 °.: angenommen werden.

Durch die in der Praxis des Kuppelofenschmelz
betriebs vorbommenden Schwankungen in der chemi- 
- hen Zusammensetzung wird dessen Schwindung 
praktisch nicht beeinflußt. (Am stärksten wirkte das 
Silizium, dessen Erhöhung von 0.6 auf 0.9 % eine 
Verringerung der Schwindung um 0.1 auf 1.9 %

verursachte.) Die Schwindung verschieden dicker 
Gußstücke ist unabhängig von ihrer Wandstärke.

Die Schwindung wird verringert durch hohen 
Flüssigkeitsgrad und Druck des Eisens, also durch 
Erhöhung der Gießtemperatur, durch Anwendung 
starker Anschnitte und Gießtrichter. Ferner kann 
die Schwindung durch mechanische Mittel, wie Kerne. 
Flanschen u. dgL. bei getrockneten Formen stark 
verringert werden.

Die der Schwindung vorausgehende Ausdehnung 
nimmt mit Erhöhung des Flüssigkeitsgrades und 
Druckes des Eisens zu.

Die Längenänderung beim Glühen wird in folgen
der Weise beeinflußt:

Erhöhung des Silizium gehalten bewirkt beim 
Glühen verstärkte Temperkohleausscheidung und 
dadurch eine zunehmende Vergrößerung der Länge.

Mangan verringert die Temperkohlebüdung und 
dadurch die Glühausdehnung: desgleichen Schwefel, 
und zwar in noch stärkerem Maße.

Je höher der Kohlenstoffgehalt des Rohgusses 
liegt, desto größer wird die Temperkohleabscheidung 
und damit auch die Glühausdehnung.

Dünne Stücke schwinden beim Glühfrischen in
folge ihrer starken Entkohlung: bei mittleren Stücken 
hält sich Entkohlung und Temperkohlebüdung und 
damit auch die Glühschwindung und -ausdehnung 
die Wage: mit weiter zunehmender Wandstärke 
wächst die Glühausdehnung derart, daß sie die durch 
die Schwindung des Rohgusses entstandene Längen
verkürzung gerade wieder ausgleicht. Zur Benutzung 
für die Praxis wird eine Schaulinie aufgestellt, aus 
welcher der Längenunterschied zu entnehmen ist. 
den ein Abguß bei bestimmter Wandstärke gegen
über dem Modell besitzt.

Bei Tempern von Guß mit schwarzem Bruc-h wird 
die Glühausdehnung unabhängig vom Querschnitt 
in erster Linie von der Höhe des ursprünglichen 
Kohlenstoffgehaltes, in zweiter Linie vom Grade der 
Entkohlung beeinflußt.

Vorliegende Arbeit wurde in der Tempergießerei 
und Versuchsanstalt der Firma A. Stotz. Akt.-Ges.. 
Stuttgart, ausgeführt.

Grundlagen zur Berechnung des Gießereischachtofens.
Von Professor 2T.=;>ng. e.h. Bernhard Osann in Clausthal1).

(M itteilnnz ans dem  E isenhnttenm ännsehen  In stitu t der Bergakademie Clausthal.)

( Raum inhalt, auf Grund der D u rckaahzcit bertcknd, D w ckm em er, Höhe, Windmtngc, W inddruck, G tblä te.)

i dem umfangreichen Schrifttum über den Kuppel
ofen sind Angaben für den Bau und Betrieb, 

einen Entwurf und einen Betriebsplan für jeden 
ebenen Fall aufzustellen erlauben, außer in den 
fiffentlichungen des '  erfassers*) kaum zu finden, 
-eien hier folgend die Ergebnisse seiner Forschung 
den letzten -Jahren bekanntgegeben

1) X ach einem  Vortrag gelegentlich der GieÜerei-
rim ischen H o c h sc h u lw o c h e  in  Stuttgart «  ä  O ita -
»  1 J2 5  V g l. a u c h  S t .  u . E .  4 o  (192o ). S  2 0 1 6  9 .

U . a . S t. x E . ä  (1908), S. 1 4 «  u . 1497.

Die Aufgabe, einen Kuppelofen richtig zu ent
werfen. kann man nicht nach phvsikalischen und 
chemischen Gesetzen lösen, man muß sich vielmehr 
damit begnügen, gutgehende Kuppelöfen herauszu
greifen und ihre Abmessungen sinngemäß auf andere 
Verhältnisse zu übertragen. Dies hängt damit zu
sammen. daß die Bewegungsgesetze der Gase inner
halb der Beschickung bei den hohen Temperaturen 
und ihre Wärmeübertragung nicht bekannt sind: 
es spielen aber auch andere Fragen hinein, z. B. die 
Frage der Haltbarkeit des Mauerwerks, die Leistungs-
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fähigkeit des Gebläses, die A rt des Niedergehens der 
Beschickungssäule, die sich dabei ergebenden Ver
änderungen usw. Das sind so viele Umstände, die 
sich gegenseitig beeinflussen, daß m an die Aufgabe 
nicht in mathematische Form  bringen kann.

Will man einen Kuppelofen sparsam und richtig 
betreiben, so muß man ihn vor allen Dingen richtig 
bauen und richtig m it Gebläsewind bedienen; ein 
anderes Hilfsmittel g ib t es nicht. E in verbauter 
Kuppelofen g ib t immer schlechte B etriebsverhält
nisse. Naturgemäß muß die Aufgabe, die der K uppel
ofen in dem gegebenen Falle erfüllen soll, von vorn
herein richtig gekennzeichnet werden, was durchaus 
nicht immer so einfach ist, wie m an denkt, und auch 
von vornherein auf eine etwaige M ehrleistung Be
dacht genommen werden.

Es handelt sich zunächst darum , einen H ohl
zylinder zu berechnen, dessen Höhenmaß H  und

i Durchmesser D den
R aum inhalt J  ergeben
(vgl. Abb. 1). H gibt
den Abstand zwischen 
Formebene und der 
Obergrenze der Be
schickungssäule wieder. 
Die letztere muß als 
m ittlerer W ert fest
gestellt werden; denn 
unm ittelbar nach und 
vor dem Aufgichten is t 
der W ert ein anderer. 
Dies sind die H au p t
maße. die unbedingt 
richtig eingestellt wer
den müssen.

In dem Gießereilehr
buch des Verfassers sind 
zwei einfache Verfahren 
entwickelt,um denOfen-

J '

M /t/ere Bescb/c/rungsböbe

1-

■ i s s

J

" M  

4 — M 1
For/n=
ebene

A b b ild u n g  1. H a u p ta b m e s 
su ngen  e ines K uppelo fens.

inhalt Jfestzulegen,dieguteDienstegeleistethaben. Sie 
sind daselbst so ausführlich beschrieben, daß sie hier 
übergangen werden können. Neuerdings hat sich ein 
Berechnungsverfahren als zweckmäßig erwiesen, das 
die Durchsatzzeit zum Ausgangspunkt nim m t, in 
gleicher Weise, wie es bei der Berechnung des Hoch
ofenprofils vom Verfasser angewandt wurde8).

Die Erwärmung und das Schmelzen des aufge- 
gichteten Roheisens erfordert eine bestim mte Zeit, 
Dieses Zeitmaß ist der grundlegende W ert für die 
Berechnung. E r läß t sich nur aus der E rfahrung 
heraus festlegen und ist nicht bei allen Kuppelöfen 
gleich. E in Berechnungsbeispiel kennzeichnet die 
Sachlage am besten (siehe Zahlentafel 1).

Bei einer Stundenleistung von 10 t  und einer 
Durchsatzzeit von 1 st würde ein Ofeninhalt von 
10 x  0,921 =  9,21 m 3 erforderlich sein. Die D urch
satzzeit beträgt nach Zahlentafel 2: 47 min oder 
0,79 st und der Schrumpfkoeffizient für mittelschwere 
G attierung 1 6%  (vgl. Zahlentafel 4). Demnach

3) B . O s a n n :  L e h rb u c h  d e r E is e n h ü tte n k u n d e , 
2. A ufl., B d. 1 (L eip z ig : W ilh e lm  E n g e lm a n n  1923)- 
vgl. S t. u . E . 26 (1906), S. 441 /51 .

84
w ird J  =  9,21 x  0,79 x  =  6,11 m 3. Aus

dem gegebenen Inha lt J  folgt unm itte lbar die
Höhe H, wenn m an den lichten Durchm esser des 
Ofens kennt, wie folgt (vgl. Zahlentafel 5):

H  _  J  _  J

im vorliegenden Falle is t F  =  13 000 cm2, D =  
1,28 m, so daß

TT 6 ,11  . _ . ,H =  - y y -  =  4,7 m ist.

D azu is t noch zu bem erken, daß die D u r c h s a t z 
z e i t ,  d. h. die Zeitlänge, die vom Aufgichten bis 
zum Erscheinen des geschmolzenen Eisens im Stich
loch verstreicht, abhängig von dem K oksverbrauch ist, 
und zwar steigt sie in ungefähr gleichem Verhältnis 
m it ihm. Genau tr iff t dies n ich t zu, weil sich das
V erhältnis von K ohlensäure zu K ohlenoxyd in den

Z a h le n ta fe l 1. B e r e c h n u n g  d e s  K u p p e l o f e n i n h a l t s .

S tu n d e n le is tu n g  =  10 t ,  K o k s s a tz  =  11 % .
D ie  G a tt ie ru n g  b e s te h t  a u s :

5 0 %  R o h e isen , 70 b is  80 cm  la n g  (1 R a u m m e te r  =  
2040 k g );

50 %  m itte ls c h w e re m  M a s c h in e n b ru c h  (1 R a u m m e te r  =  
1220 kg).
E s  k o m m e n  a u f  1000 k g  E is e n :

500 k g  R o h e ise n  m i t  e in e m  R a u m b e d a r f  v o n  0,240 m3; 
500 k g  m itte ls c h w e re r  M a s c h in e n b ru c h  m i t  e in e m  R aum 

b e d a r f  v o n  0 ,410  m 3;
110 k g  S ch m elzk o k s (1 R a u m m e te r  =  450  kg) m i t  einem 

R a u m b e d a rf  v o n  0 ,245  m 3;
30 k g  K a lk s te in  (1 R a u m m e te r  =  1450 kg ) m i t  einem  

R a u m b e d a rf  v o n  0 ,021  m 3.
F ü r  1000 k g  E is e n  z u sa m m e n  0 ,921  m 3.

Z a h le n ta fe l 2. D u r c h s a t z z e i t  b e i  v e r s c h i e d e n e m  
S c h m e l z k o k s s a t z .

D u rc h s a tz z e i t  b e i:
8 8 0

8 %  S c h m e lz k o k s  =  50  ■ =  39 m in  =  0 ,65  s t

10 7 ,3
1 0 %  ,  =  1 2 '  <L9 =  ”  =  ”

12 %  „  =  50 • ~  =  50 „  =  0 ,83  „

14 %  „  =  50 • 1 1  • =  56  „  =  0 ,93  „

16%  *' - O - ä - S - l  -  = 1 .0 2 -

18 % -  = 50 t| - 6̂ = 67 = 1 ’12”
A n m e r k u n g .  D ie  Z a h le n w e rte  s in d  e rm i t t e l t ,  indem  

d a s  V e rh ä ltn is  d e r  K o k ss ä tz e  u n d  d a s  V e rh ä ltn is  d e r  zur 
V e rb re n n u n g  v o n  1 k g  K o h le n s to f f  e r fo rd e r lic h e n  W in d 
m en g en  (vg l. Z a h le n ta fe l  6) z u m  A u sd ru c k  g e b ra c h t  ist.

Z a h le n ta fe l 3. R a u m m e t e r g e w i c h t e .

1 m 3 R o h e ise n m a sse ln , 70 b is  80 cm  lan g , w ie g t 2040 kg
1 „  R o h e ise n m a sse ln , 40  b is  50 cm  la n g , w ie g t 2700 „
1 „  G ro ß z y lin d e r-  u n d  K o k ille n b ru c h  w ie g t . 2100 „
1 ,, m itte ls c h w e re r  M as c h in en b ru ch  w ie g t . . 1220 „
1 ,, le ic h te r  M a s c h in e n b ru c h  u n d  G ie ß ab fä lle

v o n  M a s c h in e n g u ß s tü c k e n  w ie g t . . . .  920 „
1 ,, P o te r ie -  u n d  O fe n b ru c h  w i e g t ......................  600 „
1 „  R a d ia to r e n b r u c h  w ie g t .....................................  600 „
1 „  G ieß ere ik o k s  w ie g t ..................................................... 450 „
1 „  K a lk s te in  w i e g t .........................................................  1450 „
1 „  F lu ß s p a t  w i e g t .......................................................... 1300
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Z a h le n ta f e l  4. S c h r u m p f k o e f f i z i e n t e n

N r.
O ten
N r .

Q -attierungs-
a r t

K o 
e ffi

z ie n t
N r. Ofen

N r.

1 I le ic h t 27 19 h i
2 I >» 2 5 20 i n
3 I »» 2 3 21 i
4 I I , , 31 22 i
5 I I , , 29 23 i
6 I I , , 2 6 2 4 i i
7 I I I »> 32 25 i i
8 I m i t t e l 17 26 i i
9 I , , 19 27 m

10 I »» 10 28 i n
11 I »» 13 29 m
12 I , , 11 30 m
13 I I »» 21 31 I V
14 I I , , 2 4 32 V
15 I I »» 18 33 V I I
16 I I , , 18 34 V I I
17 I I > > 15 35 V I I I
18 I I I »» 19

G a ttie ru n g s-
a r t

m it te l
>»

s c h w e r

m i t te l

K o 
effi

z ie n t

23
17

1
2
3
6
6
8
6

10
10

5
13
15
16 
16
14

M i t  t e l  w e r t e : 
fü r  s c h w e r e  G a t t i e r u n g  . . . 
„  m i t t e l s c h w e r e  G a t t i e r u n g  
„  l e i c h t e  G a t t i e r u n g  . . . .

6 %  
1 6 %  
28  %

Z a h le n ta fe l  5. K u p p e l o f e n q u e r s c h n i t t e .

Bei 15 t  s tü n d l ic h e r  S c h m e lz le is tu n g  1200 c m 2 fü r  1 t  
„ 10 t  „  „  1300 „  „  1 t
„ 8 t  „  „  1400 „  „  1 t
„ 6 t  ,,  , ,  1500 ,, ,, 1 t
„ 6 t  „  „  1600 „  „  1 t

2 t  „  .. 2000 1 t

Gichtgasen gleichzeitig ändert. W enn dies n ich t der 
ra ll wäre, w ürde die Regel genau zutreffen; denn die 
in der Sekunde verbrennende Koksmenge is t eine 
konstante Größe, weil das Gebläse ja  gleichmäßig 
w eiterarbeitet.

Die A bhängigkeit der D urchsatzzeit vom K oks
satz is t in  Zahlentafel 2 wiedergegeben und un ter der 
Annahme entw orfen, daß für einen G ießereikuppel
ofen m it 12 %  Schm elzkoksverbrauch die D urchsatz
zeit im allgemeinen 50 m in beträg t.

Stahlw erkskuppelöfen haben eine weit größere 
D urchsatzzeit. So h a t ein als m ustergültig  anzu
sehender S tahlw erkskuppelofen in R othe Erde eine 
solche von 2%  st, d. i. also das Vierfache. Man muß 
dabei bedenken, daß ein größerer W ert eine gute 
W ärm eausnutzung bedingt. Die S tahlw erkskuppel
öfen arbeiten  m it einer ganz geringen Gichtwärm e, 
brauchen also weniger Koks als Gießereikuppelöfen. 
Anderseits haben sie den N achteil, daß sie eine starke 
Gebläseleistung fordern ; denn der lVind findet in 
der hohen Beschickungssäule einen starken  W ider- 
stand. E in  w eiterer N achteil is t der, daß eine Aende- 
rung der G attierung  erst nach sehr langer Zeit zum 
Ausdruck kom m t. B esteh t also in  einer Eisengießerei 
der Fall, daß  das E isen zu m a tt oder zu h a rt oder zu 
reich an Silizium erscheint, und m an gezwungen ist, 
Aenderungen zu treffen, so kommen diese erst viel
zu sp ä t zu r Geltung.

M it erhöh ter D urchsatzzeit w ächst im gleichen 
Sinne auch der Inha lt des Ofens; es steigen die A n
lagekosten; der Ofen w ird viel teurer und erzeugt 
weniger. D adurch w ird der Vorteil der Koksersparnis 
mehr oder m inder ausgeglichen. D aher sind die in

Zahlentafel 2 genannten W erte, die an gutgehenden 
Gießereikuppelöfen erm ittelt sind, als richtig  anzu- 
sehen. E ine zu kurz bemessene D urchsatzzeit hat 
vor einer zu lang bemessenen den Vorteil voraus, daß 
jedenfalls die Gebläseleistung reichlich bemessen ist.

Die Raumnietergewichte der G attierungsanteile 
sind in Zahlentafel 3 zusammengestellt. Sie wurden 
erm ittelt, indem m an ein zylindrisches Gefäß4) von 
annähernd gleichem Durchmesser wie der Kuppelofen 
m it Roheisen, Koks oder K alkstein füllt und das 
Gewicht m it seinem R aum inhalt vergleicht. Die 
Enterschiede im Raum m etergew icht sind außer
ordentlich groß, besonders wenn m an Gießabfälle 
und Fehlgußstücke m it dem Roheisen vergleicht. 
Auch die Länge der Roheisenmasseln is t von großem 
Einfluß.

Von besonderer B edeutung is t der S c h ru m p f -  
k o e f f iz ie n t .  Dieser W ert is t zu berücksichtigen, 
da die Beschickung nicht in  dem ursprünglichen 
Zustand bleibt, sondern beim Niedergehen zusammen
sackt, und außerdem der Koks in höheren Ofenzonen 
vergast und in der unteren regelrecht verbrennt.

Ueber die große Verschiedenheit der Schrum pf
koeffizienten g ib t Zahlentafel 4 Auskunft.

Es is t natürlich, daß der Schrumpfkoeffizient 
sehr groß ist, wenn die Beschickung aus kleinstückigen, 
sperrigen Gießabfällen und Fehlgußstücken besteht, 
und klein is t, wenn es sich um schwere Gießabfälle 
handelt. Um die D arstellung nicht zu verwickelt zu 
m achen, sind für die Schrumpfkoeffizienten für 
drei Klassen von G attierungen D urchschnittsw erte an 
gegeben. Die in  der Zahlentafel gegebenen Einzel
werte zeigen aber große Abweichungen.

Die E rm ittlung  dieser Schrumpfkoeffizienten is t 
in der Weise geschehen, daß m an die stündliche Ofen
leistung bei loser Schüttung im Ofenschacht be
rechnete und m it der tatsächlichen in Vergleich 
stellte. Das V erhältnis beider ergibt den Schrum pf
koeffizienten. E in  anderer W eg is t der, daß m an den 
O feninhalt fü r lose Schüttung berechnet und dem 
tatsächlichen gegenüberstellt. Auf den Einw and, 
daß die grundlegenden Zahlenwerte n icht zuverlässig 
genug seien, is t zu erwidern, daß sie ebenso wie beim 
Hochofen von Fall zu Fall erm itte lt werden, und daß 
der B etriebsleiter am besten selbst die grundlegenden 
W erte, vor allem die D urchsatzzeit, beobachtet. 
E r muß also einen gutgehenden Kuppelofen derselben 
Erzeugungsgattung betrachten  und an ihm diese 
W erte feststellen. Bei der D urchsatzzeit is t auch in 
jedem  Falle der K okssatz zu beachten. Ohne seine 
N ennung h a t eine solche Angabe keinen W ert.

D er K u p p e lo f e n d u r c h m e s s e r  folgt aus dem 
O fenquerschnitt nach der Zusamm enstellung in 
Zahlentafel 5. Zeitweise betrieb m an in Am erika 
K uppelöfen m it verhältnism äßig großem D urch
messer bei geringer Höhe. Man m uß sich aber darüber 
k lar sein, daß ein H öchstw ert fü r den D urchmesser 
bestehen muß. M acht m an den Durchm esser zu 
klein, so erhält m an im  Sinne unserer Berechnung 
einen sehr großen W ert für die Höhe und infolgedessen

4) A m  e in fa c h s te n  s te l l t  m a n  e in  so lch es  a u s  lose  
a u fe in a n d e r  g e sc h ic h te te n  K u p p e lo fe n s te in e n  h e r.
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Z a h l e n t a f e l h .  G  i  c  h  t  g  a  s  z u  s a  m  m  e  n  s  e  t  z  u  n  g , G i c h t g a s -
G i e ß e r e i  - S c h a c h t o f e n .

u n d  W i n d m e n g e n  b e i m

a  =  Schm elzkoksm enge fü r 100 kg  E i s e n ..................
b =  K ohlenstoffm enge =  84 %  der K oksm enge . .
c =  K alksteinm enge =  30 %  der K oksm enge . . .
d =  K ohlensäurem enge au s  dem  K alk ste in  =  42 % .

G ichtgase in  trockenem  Z ustande
E i s e n ........................................................C 0 2 m3 fü r 100

CO „  „  100
i\t2 „ „ 100
0 2 „ „ 100
Ho „ „ 100

Zusam m en: G ichtgase fü r  100 kg  E i s e n ....................... m 3

G ichtgase fü r  1 kg Schm elzkoks ..............................................
„  „  1 kg  K o h l e n s to f f ...................................................

W indm enge fü r 100 kg  E i s e n .........................................................
}J „  1 kg S c h m e lz k o k s ...........................................
„  „  1 kg K o h l e n s to f f ...................................... ....

H eizw ert fü r  1 m 3 G ichtgas .................................................W E
W asserdam pfm enge1) fü r  100 kg  E isen  bei 3 %  K o ksfeuch tig 

ke it und  1 %  F eu ch tig k e it im  K a l k s t e i n ....................... m 3

kg kg
8 12
6,7 10,1
2,4 3,6
1,0 1,5

/o
9,3 =  16,6 9,6 =
3,7 6,5 10,1 =

42,1 =  75,1 54,5 =
0,5 -  0,8 0,7 =
0,6 =  1,0 0,8 =

56,2 =  100,0

7,1 m 3 6,4 m 3
8,5 „ 7,6 „

53,3 „ 69,2 „
6,7 „ 5,8 „
8,0 „ 6,9 „

225 427

0,33 =  0,6 %

o//o
12,7
13.2
72.2 

0,9 
1,0

75,7 =  100,0

0,50 =  0,6 %

kg kg kg
16 20 25
13,4 16,8 21,0

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

°//o
9,8 =  10,1

°//o
10,1 =  8,9

%
10,4 =  7,6

16,3 =  17,1 22,6 =  19,9 30,5 =  2-2,4
66,9 =  71,0 79,4 =  69,4 95,0 =  68,2

0,8 =  0,8 1,0 =  0,8 1,2 =  0,8
0,9 =  1,0 1,2 =  1,0 1,4 =  1,0

94,7 =  100,0 114,3 =  100,0 138,5 =  100,0

6,1 m 3 *5,8 m 3 5,7 m 3
7,2 „ 7,0 „ 6,8 „

84,7 „ 100,5 „ 120,2 „
5,3 „ 5,0 „ 4,8 „
6,3 ., 6 ,0 „ 5,7 „

544 620 688

0,66 =  0,7 % 0,83 =  0,7 % 1,04 =  0,7 %

!) Die W asserdam pfm enge is t  im  V ergleich m it den  G ich tgasen  des H ochofens u n d  au ch  m it  G en e ra to rg asen  gering .

einen sehr großen W iderstand. Man muß dann m it 
sehr hohem W inddruck arbeiten, der vielfach noch 
die unangenehme Begleiterscheinung der herum 
fliegenden Schlackenwolle hat. Macht man den 
Durchmesser zu groß, so kann die Gefahr bestehen, 
daß man ebenfalls einen sehr hohen W inddruck an
wenden muß, um sicher zu sein, daß der W ind bis 
in die Mitte vordringt.

Es besteht dieselbe Erwägung wie beim Hoch
ofen, bei dem heute bekanntlich eine Vorliebe für 
sehr große Durchmesser vorherrscht. Man kann in 
dieser Richtung aber auch zu weit gehen; das gilt 
auch für den Kuppelofen. E in größerer Durchmesser 
bedingt einen höheren W inddruck, m it dem eine 
hohe W indgeschwindigkeit und infolgedessen eine 
große Erzeugungsmenge verbunden ist. Es kom m t 
also auf eine Verkürzung der Durchsatzzeit hinaus, 
und diese kann das zulässige Maß überschreiten.

Bei dieser Berechnungsart ergeben sich n a tu r
gemäß verschiedene Höhen bei Kuppelöfen verschie
dener Leistung und Gattung. Dies is t insofern un
zweckmäßig, als für Transport, Begichtung und 
Ueberwachung die Forderung zu stellen ist, daß für 
alle in einer Reihe stehenden Kuppelöfen eine ge
meinsame Gichtbühne vorhanden ist. Es bleibt 
demnach nichts anderes übrig, als die Kuppelöfen 
in Gruppen einzuteilen, die jede ihre eigene G icht
bühne erhalten und innerhalb jeder Gruppe einen 
Ausgleich nach oben zu schaffen, also die Höhe 
etwas zu vergrößern, aber nicht zu verringern. 
M itunter wird man auch durch Tiefer- oder H öher
legen des Stichloches das Ziel erreichen können.

Die obigen Ausführungen weisen darauf hin, 
daß der S c h m e lz k o k s s a tz  einen sehr großen E in 
fluß auf die stündliche Erzeugungsmenge und die 
Durchsatzzeit ausübt. Dies muß besonders bei dem 
Entw urf eines Gießereikuppelofens berücksichtigt 
werden. Man entw irft ihn daher besser unter Zu
grundelegung eines höheren Kokssatzes, dam it man 
nicht zu kleine Ofen- und Gebläseabmessungen erhält.

Meist werden in der Praxis zu niedrige Kokssätze 
angegeben; vielfach solche von 7 bis 9 % für gewöhn
liche Kuppelöfen; solche Angaben sind m it Miß-

Z a h le n ta fe l  7. D ie  V o r a u s b e s t i m m u n g  d e s  
W i n d d r u c k s .

S tü n d lic h  
d u rc h 

geschm olzene 
R o h e isen - 

m enge

kg

S tü n d lic h  
v e rb ra n n te  

S chm elz- 
ko k sm en g e , 
9 k g  K o k s  
au f  100 kg  

B o h e isen  
g e re c h n e t

Q =  sek u n d l. 
e in g e fü h rte  
W ind inenge , 

fü r  1 k g  K o k s 
6 m 3 W in d  
ge: e c h n e t

V Q

W inddruck , j 
am  K uppel- 

ofcn 
gemessen

W S

1 330 120 0 ,2 0 ,4 4 22  cm
2 730 240 0 ,4 0 ,6 3 32 „
4  0 0 0 360 0 ,6 0 ,7 7 38 „
5 330 4 80 0 ,8 0 ,8 9 45  „
6 660 600 1,0 1,00 50 „

13 300 1200 2 ,0 1,41 71 „
20 0 00 1800 3 ,0 1 ,7 3 86  „
26  700 2 4 0 0 4 ,0 2 ,0 0 100 „

33 0 00 3000 5 ,0 2 ,2 4 112 „
67 0 00 6000 10,0 3 ,1 6 159 „

trauen aufzunehmen. N atürlich kann  m an Spitzen
leistungen für kurze Zeit hervorbringen, indem man 
die Füllkoksm enge unnatürlich  verm ehrt, oder auch 
von dem W ärm evorrat zehrt, der im  Ofenmauerwerk 
aufgespeichert ist. Aber dadurch soll m an sich nicht 
irreführen lassen.

Stahlwerkskuppelöfen können allenfalls mit 
Schmelzkokssätzen von 7,5 % arbeiten. Es ist oben 
gesagt, warum dies möglich ist.

Eine Zusam m enstellung von W erksangaben ergab 
einen durchschnittlichen Schm elzkokssatz von 12,6 % 
für gewöhnliche und von 8,3 %  fü r Schiirmami- 
K uppelöfen; diese Zahlen werden eher zu niedrig als 
zu hoch angegeben sein.

Man m uß sich der in  den V ereinigten Staaten 
allgemein gebräuchlichen A nschauung zuwenden, daß 
die G eldverluste bei der M ehrausgabe für 1 bis 2 % 
Schmelzkoks n icht die V erluste aufwiegen, die durch 
Fehlguß und dadurch entstehen, daß m an nicht sicher 
ist, wenn die Form er den Fehlguß auf m attes Eisen 
zurückführen wollen. Aus den Meinungsverschieden
heiten en ts teh t oft M ißtrauen und S treit, dessen 
Folgen vielfach gar n ich t abzusehen sind. Allerdings 
kann gute dauernde B etriebsaufsicht hier viel Nutzen 
schaffen. Viele Zahlen niedrigen Koksverbrauchs 
finden auf diese Weise ihre Deutuna:.



Eine w eitere Aufgabe des Entw urfes wird sein, 
das G e b lä s e  rich tig  zu bemessen. Dabei kom m t 
einerseits die m inütliche W indm enge und anderseits 
der W inddruck in  F rage5). Beide bestim m en die 
G ebläsearbeit, die reichlich bemessen werden muß. 
Meist wird sie zu gering bew ertet. Das hängt wohl 
dam it zusam m en, daß die B aufirm en einen sehr 
geringen Ivokssatz und auch sonst günstige V erhält
nisse zugrunde legen, dam it ein geringer A ngebot
preis beim W ettbew erb zustande kom m t. Es ist 
jedoch davor zu w arnen, sich allein durch einen 
geringen Preis zur B estellung verleiten zu lassen, 
sondern m an soll eine Darlegung verlangen, um zu 
erfahren, auf welcher G rundlage der Angebotssteller 
gerechnet hat. Sollen doch nach A eußerung eines 
anerkannten Fachm annes etw a %  aller ihm be
kannten Kuppelöfen an W indm angel leiden. Ist das 
der Fall, so kann der Kuppelofen unmöglich gut 
arbeiten. E r erzeugt zu wenig und ha t auch eine 
ungünstige Verbrennung, die nur durch höheren 
Kokssatz ausgeglichen wird, wodurch wiederum die 
Stundenleistung noch w eiter herabgedrückt wird.

Die G rundlage für die Berechnung des Gebläses 
bilden, wie gesagt, die W indm enge und der W inddruck. 
Die erstere w ird auf G rund der Zusam m ensetzung der 
Gichtgase in  bekann te r W eise berechnet. Bei einem 
zu erbauenden Ofen muß m an sich allerdings m it 
Angaben der Lehr- und Taschenbücher begnügen. 
Zahlentafel 6 soll in  dieser R ich tung  eine H andhabe 
geben. Ihre B erechnung beruh t auf einer Annahme 
des Verfassers, die fü r K okssätze, die in den E isen
gießereien gewöhnlich Vorkommen, bereits als richtig  
erkannt ist. Sie geh t davon aus, daß 4,7 kg des für 
100 kg Eisen durch die G icht eingeführten K ohlen
stoffs zu K ohlensäure und der R est zu Kohlenoxyd 
verbrennt.

5) V gl. B. O s a n n :  L e h rb u c h  d e r  E isen - u n d  S ta h l 
gießerei, 5. A u fl. (L e ip z ig :  W ilh e lm  E n g e lm a n n  1922),
S. 87/90.

31. Dezember 1925.

U m s c h a u .

Versuche zur Erm ittlung der Treffsicherheit der Gießereien.

Z w ecks E n ts c h e id u n g  ü b e r  d ie  b e i L ie fe ru n g en  v o rz u 
sch re ib en d en  A n fo rd e ru n g e n  a n  d ie  F e s tig k e its e ig e n 
sch aften  v o n  G u ß e ise n  h a t  d e r  V e re in  d e u ts c h e r  E is e n 
gießereien , G ie ß e re i v e rb a n d ,  D ü sse ld o rf, V ersu c h e  d a rü b e r  
an ste llen  la s s e n 1):

1. m i t  w e lch e r  S ic h e rh e it  10 G ie ß e re ien  im s ta n d e  
w a re n , m i t  G a t t ie ru n g e n  n a c h  f r e ie r  W a h l u n d  m it  
d e n  be i ih n e n  ü b lic h e n  A rb e i ts v e r fa h re n  E ise n  
h o h e r  u n d  m i t t l e r e r  F e s t ig k e i t  m i t  34 bzw . 
28 k g /m m 2 B ie g e fe s tig k e it u n d  10 bzw . 7 m m  
D  jrc h b ie g u n g  a n  S tä b e n  v o n  30 m m  (j) bei 
600  m m  S tü tz w e ite  z u  e rz ie len , u n d

2. w e lc h 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  s ie  m i t  z w e i v o r 
g e s c h r i e b e n e n  e i n h e i t l i c h e n  G a t t i e r u n g e n  b e i e i n 
h e i t l i c h e r  A r b e i t s w e i s e  z u  e r z i e le n  v e r m o c h te n .

V erschm olzen  w e rd e n  d u r f te n  n u r  d e u tsc h e  R o h e ise n 
m arken  (e in sch l. L u x e m b u rg e r  u n d  o b ersch le s isch e s) . F ü r  
den e in h e i t l ic h e n  W e rk s to f f  w a re n  fe rn e r  fo lg en d e  G a t
tie ru n g en  v o rg e s c h r ie b e n :

l)  m  R u d e l o f f : B e r ic h t ü b e r  d ie  V ersu ch e  z u r  E r 
m ittlu n g  d e r  T re f fs ic h e rh e it  d e r  G ie ß ere ien . G ieß . 12 
(1925), S. 5 6 1 /6 , 5 8 1 /9 0  u . 6 0 1 /7 .
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Der Zahlenwert der in den Ofen eingeführten 
Mindmenge muß eine Umrechnung in bekannter 
Weise erfahren, um den Tem peratur- und D ruck
schwankungen der Außenluft sowie den Leitungs
verlusten Rechnung zu tragen, während der Einfluß 
der Luftfeuchtigkeit im Gegensatz zur H andhabung 
beim Hochofen unberücksichtigt bleiben kann. 
Die Leitungsverluste sind viel größer, als m an ge
wöhnlich annim m t, und können in ungünstigen Fällen 
bis 40 % betragen — in einem untersuchten Falle 
bei \  erwendung eines Schleudergebläses betrugen sie 
26 % . Der V inddruck kann auf Grund der in Zahlen
tafel 7 wiedergegebenen Beziehungen im voraus 
geschätzt werden. Diese W erte sind nach der Maß
gabe berechnet, daß die W inddrücke sich zueinander 
verhalten wie die Wurzeln aus den sekundlich ein
geführten W indmengen. Auch diese Annahme hat 
unter normalen U m ständen ihre Bestätigung er
fahren. H a t m an also an einem norm al gehenden 
K uppelofen den W inddruck gemessen, so kann 
m an dies Ergebnis auf Kuppelöfen anderer Leistung 
übertragen. Allerdings muß man die W inddruck
verluste in der W indleistung m it 10 % in günstigen 
und 20 % in ungünstigen Fällen in Anrechnung 
bringen.

Man muß die A nschauung gelten lassen, daß 
ein K uppelofen so viel W ind erhalten  m uß, wie er 
aufzunehm en im stande ist. E rs t W irbelström e 
setzen der Steigerung ein Ziel, in  gleicher Weise 
wie bei Zylindergebläsen, in  deren Ansaugeventilen 
beim U eberschreiten einer bestim m ten U m drehungs
zahl schließlich W irbelström e entstehen, die eine 
weitere S teigerung der A nsaugeleistung verbieten.

Z u s a m m e n f a s s u n g .

Es w ird ein V erfahren angegeben, das erm öglicht, 
einen G ießereischachtofen und das dazugehörige 
Gebläse für jede Leistung un ter den jeweilig gel
tenden B etriebsverhältnissen zu entwerfen.

I .  f ü r  h o h e  F e s t ig k e i t :
30 %  H ä m a t i te is e n  m it  3 %  Si,
15 %  G ieß ere ie isen  I I I  m it  2  %  Si,
35 %  B ru ch e ise n ,
10 %  S ie g e rlä n d e r G ra u e ise n  m it  2 %  Si u n d  3 — 3 ,5 %  M n, 
10 %  B lech - u n d  S ta h ls c h ro t t  (u n te r  A u ssch lu ß  v o n  

G ra n a ten ) .

Abbildung 1. Q uerschnitt des Probekörpers.

U inachau.
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45. Jahrg . Nr. 53.

I I .  f ü r  m i t t l e r e  F e s t ig k e i t :

50  %  B ru c h e ise n ,
47 %  G ie ß e re ie ise n  I I I  m i t  2 ,2  % S i, 

3 %  F e rro s il iz iu m  m i t  10 %  Si.

D as  e in h e it l ic h e  B ru c h e ise n  m it  
e tw a  1 ,8 %  S i,0 ,6  %  M n u n d  0 ,6 %  P  
w u rd e  in  e in e r  G ie ß e re i d u rc h  eine 
V o rsch m elze  u n d  G u ß  in  M asseln  
e rz e u g t  u n d  v o m  V e rb a n d  a n  die 
G ie ß e re ie n  a b g e g e b e n .

Z u r  P r ü fu n g  w u rd e  a u ß e r  drei 
R u n d s tä b e n ,  d e n e n  n a c h  E r m itt lu n g  
d e r  B ie g e fe s tig k e it R u n d s tä b e  von 
20 m m  0  f ü r  Z u g v e rsu c h e  e n tn o m 
m e n  w u rd e n , g le ic h z e itig  in  derse lb en  
F o rm  (A bb . 1) e in  ro h rfö rm ig e s  S 
m i t  sech s  sc h a rf  a u s la u fe n d e n  L ä n 0 
r ip p e n  v e rs c h ie d e n e r  B re ite  u n d  zwei, 
in  e in  u n d  zw ei D r i t t e l  d e r  H öhe 
u m la u fe n d e n  W ü ls te n  abgegossen , 
u m  n a c h  B ed a rf  d e n  E in f lu ß  des v e r
sch ie d e n  s c h n e lle n  E r k a l te n s  sowie 
d ie  N e ig u n g  d e s  E ise n s  zu m  A b 
sch rec k e n , S a u g e r r L u n k e rb il
d u n g  u n d  zu  Guß.- . ... igen  fe s ts te l
le n  z u  k ö n n e n 1). D e r E rp ro b u n g  des 
e r s tg e n a n n te n  E in flu s se s  d ie n te  auch  
d ie  A n o rd n u n g  des  R u n d s ta b e s  1 in  
d e r  R o h ra c h s e  (g le ic h m ä ß ig  langsam  
e rk a l te n d )  u n d  d e r  S tä b e  2 u n d  3 
(sc h n e lle r e rk a l te n d )  a u ß e rh a lb  des 
R o h re s . D ie  V e rsu c h ssc h m e lz en  w ur
d e n  u n te r  I n n e h a l tu n g  v o rh e r  fe s t
g e le g te r  B e s tim m u n g e n  e inhe itlich  
g e le ite t .  Z u m  A b g ie ß en  d e r  P roben 
w u rd e  in  a lle n  G ie ß e re ie n  dieselbe 
F o rm  v e rw e n d e t, d ie  g u t  g e tro c k n e t 
u n d  in  d e r  N ä h e  des  O fens a u fg e ste llt 
w u rd e . D ie  T e m p e ra tu r  d e s  E isens 
b e im  A b g ie ß en  w u rd e  g em essen . D as 
E n tfo rm e n  e rfo lg te  f r ü h e s te n s  16 s t  
n a c h  d e m  G ieß en . D e r V e rsu c h sb e 
r ic h t  e n th ä l t  A n g a b en  ü b e r  d e n  U r
s p ru n g  d e r  v e rw e n d e te n  E ise n so r te n  
u n d  e in e  Z u s a m m e n s te llu n g  d e r  bei 
d e n  V e rsu c h ssc h m e lz en  g e m a c h te n  
B eo b a c h tu n g e n . G e p rü f t  w u rd e n  
z u n ä c h s t  d ie  R u n d s tä b e  1 u n d  2 
o d e r  s t a t t  2 a u sn a h m s w e is e  3. D ie  
V e rsu ch se rg eb n isse  s in d  in  d e n  Z a h 
le n ta fe ln  1 u n d  2 z u s a m m e n g e s te llt ,  
in  d e n  R e ih e n  I  b is  IV  g e o rd n e t 
n a c h  w a c h s e n d e r  m i t t l e r e r  B iege 
fe s tig k e it.

D e r v o re rw ä h n te  E in f lu ß  des 
v e rsch ie d e n  sch n e llen  E r k a l te n s  g ib t  
s ich  in  h ö h e re r  B iege- u n d  Z u g 
fe s tig k e it  u n d  g rö ß e re r  D u rc h b ie g u n g  
d e r  S tä b e  2 g e g e n ü b e r  1 zu  e rk e n n e n  
(siehe  Z a h le n ta fe l  3) u n d  m a c h t  s ich  
fe rn e r  in  d e n  U n te rs c h ie d e n  im  G e
h a l t  a n  G ra p h i t  bzw . g e b u n d e n e m  
K o h le n s to f f  g e lte n d . D ie  U n te r 
sch ied e  b e tra g e n  im  M itte l  f ü r  d ie  
Z u g fe s tig k e it 15 ,5  % , f ü r  d ie  B ieg e
f e s tig k e it  7 ,3  %  u n d  f ü r  d ie  D u rc h 
b ie g u n g  9 ,3  % . D a b e i w a r  d e r  G e
s a m tk o h le n s to f fg e h a lt  d e r  b e id e n  
S tä b e  d e rs e lb e n  R e ih e  f a s t  g le ich  
g ro ß , b e i d e n  S tä b e n  2 b e tru g  d e r  
G ra p h i tg e h a l t  im  M itte l  n u r  93 ,7  % ,

1) V o rv e rsu ch e  m i t  zw ei G ü ssen  
h a b e n  d a rg e ta n ,  d a ß  d ie  A n o rd n u n g  
z w e c k e n tsp re c h e n d  i s t .  V gl. h ie rz u  
G ieß . 12 (1925), S. 565.
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d a g eg e n  d e r  G e h a l t  a n  g e b u n d e n e r  
K o h le  129 b is  164 %  v o n  d e m  d e r  
S tä b e  1.

D ie  g e fo rd e r te n  B ie g e fe s tig k e ite n  
u n d  D u rc h b ie g u n g e n  s in d  n u r  v o n  
w e n ig en  B e o b a c h tu n g s w e rte n , d ie  
in  d e n  Z a h le n ta fe ln  1 u n d  2 d u rc h  
K u rs iv s c h r i f t  g e k e n n z e ic h n e t s in d , 
n ic h t  e r r e ic h t  w o rd e n ; d a g e g e n  s in d  
s ie  v o n  d e n  e rz ie l te n  H ö c h s tw e r te n  
w e it  ü b e rs c h r i t te n ,  u n d  z w a r :  d ie  
B ie g e fe s tig k e ite n  b e i d e n  G ü ssen  I  
u m  37 % , h e i I I  u m  45  % ,  b e i I I I  
u m  20 % , h e i I V  u m  29 %  u n d  d ie  
D u rc h b ie g u n g e n  in  g le ic h e r  F o lg e  
u m  84, 37, 41 u n d  66 % . U n te r  
B e rü c k s ic h tig u n g  d e r  „ b e s o n d e re n  
V e rh ä ltn is se  d e r  W erk e , b e i d e n e n  
d ie  v o rg e s ch r ieb e n e n  Z iffe rn  n ic h t  
g a n z  e r r e ic h t  w o rd e n  s in d , in s b e 
so n d e re  b e i d e r  V e rw en d u n g  e in e r  
v o rg e sch r ieb e n e n  G a tt ie ru n g “ , h a t  
d e r  T ec h n isch e  H a u p ta u s s c h u ß  fü r  
G ie ß e re iw esen  n a c h  d e m  V o rsch läg e  
des A usschusses  d e s  V e re in s  d e u ts c h e r  
E ise n g ie ß e re ie n  a u s  d e n  e rz ie lte n  V er- 
su c h s e rg e b n is s e n d e n  S c h lu ß  gezogen , 
„ d a ß  d ie  b is h e r  v o m  d e u ts c h e n  V e r 
b ä n d e  fü r  d ie  M a te r ia lp rü fu n g e n  d e r  
T e c h n ik  v o rg e sch r ieb e n e n  Z iffe rn  
(vg l. F ra g e  1) m i t  S ic h e rh e it e r re ic h t 
w e rd e n  k ö n n e n “ , u n d  b esch lo ssen , 
„ f ü r  d ie  F e s tig k e its v o r s c h r if te n  v o n  
G u ß e isen  m it t l e r e r  u n d  h ö h e re r  
F e s t ig k e i t  d ie  b is h e r  ü b lic h e n  Z iffe rn  
fe s tz u s e tz e n “ .

D ie  E in o rd n u n g  d e r  G üsse  n a c h  
d e r  Z u g fe s tig k e it e rg ib t  e in e  a n d e re  
R e ih en fo lg e  a ls  d ie  n a c h  d e r  B ieg e 
fe s tig k e it .  D a s  V e rh ä ltn is  z w isch en  
b e id e n  F e s t ig k e i te n  s c h w a n k t  zw i
sch e n  0 ,3 6 6  u n d  0 ,635 . T r o tz  s ta r k e r  
S tr e u u n g  d e r  E in z e lw e rte  t r i t t  in  
d e n  G e s a m tm itte lw e r te n  f ü r  d ie  v o r 
g e sc h rie b e n e n  u n d  f re i g e w ä h lte n  
G a ttie ru n g e n  ü b e re in s t im m e n d  z u 
ta g e , d a ß  d ie  V e rh ä ltn is w e r te  b e i 
d e n  G ü ssen  h o h e r  F e s t ig k e i t  (0 ,523 
u n d  0 ,520 , im  M itte l  0 ,522 ) g rö ß e r  
s in d  a ls  be i d e n  G a ttie ru n g e n  m i t t 
le re r  F e s t ig k e i t  (0 ,490  u n d  0 ,452 , im  
M itte l  0 ,471). N a c h  d ie se m  E r g e b 
n is  b le ib t  es z w e ife lh a ft, o b  G u ß 
e ise n  r ic h t ig e r  n a c h  s e in e r  B ie g e 
fe s tig k e it  o d e r  n a c h  s e in e r  Z u g 
fe s tig k e it ,  d ie  z. B . in  d e n  a m e r i 
k a n is c h e n  B ed in g u n g e n  v o rg e 
s c h r ie b e n  is t ,  b e u r te i l t  w ird .  D ie  
U rs a c h e  f ü r  d ie  v e rs c h ie d e n e n  V e r
h ä l tn is z a h le n  u n d  d e re n  S tr e u u n g  
b e g rü n d e t  R u d e lo ff  d a m it ,  d a ß  d ie  
g le ic h en  W e rk s to f fe ig e n sc h a f te n  d ie  
B ie g e fe s tig k e it i n  a n d e r e r W e is e  b e 
e in flu s se n  a ls  d ie  Z u g fe s tig k e it.  B e 
so n d e rs  so ll h ie rb e i d ie  Z o n e n b il
d u n g , v e ru rs a c h t  d u rc h  d ie  A b n a h m e  
d e r  E r s ta r ru n g s g e s c h w in d ig k e it  v o n  
a u ß e n  n a c h  d e m  I n n e r n  d e s  Q u e r 
s c h n it te s ,  e in e  R o lle  sp ie len . W ä h 
r e n d  d e r  Z u g s ta b  z e r re iß t ,  s o b a ld  
d ie  B ru c h d e h n u n g  d e r  Z o n e  g e r i n g 
s t e r  D e h n b a r k e i t  e r r e ic h t  i s t ,  i s t  
d ie  B ru c h b e la s tu n g  b e im  B ie g e v e r
s u c h  a b h ä n g ig  v o n  d e r  F e s t ig k e i t  
u n d  D e h n b a r k e i t  d e r  ä u ß e r s t e n  
Z u g z o n e ,  so  d a ß  a lso  U n te rs c h ie d e  
in  d e r  D e h n b a r k e i t  d e r  Z o n e n
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------------- M itte lw erte  d e r F estigke iten V erhältn iszah-

Zeichen Biege
festigke it 
kg /m m 2

Durchbieg. Zugfestig- W erte  f.d .S tab  
1 =  100 gesetz t

G a ttie ru n g der
Güsse

m m k g /m m 2
tc Ji .• 

? #
. Xbc fcß

S täbe
1

S täbe
2

Stäbe
1

S täbe  | S täbe 

2 1 1

S täbe

2
s  1WH

% %

t-Q tß
WH

%
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1 = 1 0 0  g ese tz t
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geb. K ohle 
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77-ff C‘ 73°/o 0 -3  77=3

A oA ssafz u nd  F e/cAen G es G u s.-'s
3-7 3 %

A bb ild u n g  2. E influß  d e r G röße des K okssa tzes auf die h  
Z ugfestigkeit u n d  D urchbiegung d e r R u n d s tä b e .

s ieh  be im  B ieg ev ersu ch  a n d e rs  a u sw irk e n  a ls  b e im  Z u g 
v e rsu ch . E in e  g ese tzm äß ig e  B ez ieh u n g  d e r  D e h n u n g e n  
bei g le ich en  Z u g sp a n n u n g en  zu  d e n  D u rc h b ie g u n g e n  t r i t t  
n ic h t  zu ta g e .

E in e  e in d e u tig e  E r k lä ru n g  d e r  g ro ß e n  U n te rs ch ie d e  
in  d e n  F e s tig k e itse ig e n sc h a fte n  d e r 10 G üsse k o n n te  in  
d e re n  c h em isch e n  Z u sa m m en se tzu n g  n ic h t  g e fu n d en  w erden . 
D ie  U rsac h e  d ü r f te  u . a. in  d e r  v ie lse itig en  W ech se lw irk u n g  
d e r  v o rh a n d e n e n  B e s ta n d te ile  u n d  a u c h  w oh l in  d e r  V e r
sc h ie d e n a r tig k e it  d e r  v e rsch m o lzen en  E ise n m a rk e n  liegen . 
So fü h r te  d e r  V e rsu c h sau ssch u ß  d ie  a u ffa lle n d  h o h en  
F e s tig k e ite n  d e r  G üsse J  u n d  H  b e i d e r  G a ttie ru n g  I I  au f 
d ie  V erw en d u n g  v o n  S o n d e r-E isen so rte n  z u rü c k , d ie  in  
d e ra r t ig e n  M engen  n ic h t  a llg em ein  v e rw e n d e t w erd en  
k ö n n te n .

M it d e n  E in flü sse n  d e r  bei d e n  V ersu c h ssc h m e lzen  
v o rh e rrsc h e n d en  U m s tä n d e  k o n n te n  d ie  F e s t ig k e i ts u n te r 
sch ied e  e b en fa lls  n ic h t  e rk lä r t  w e rd en . D a rg e leg t is t,  
d a ß  d ie  G a ttie ru n g e n  I I  u n d  I  m i t  d e n  K o k ss ä tz e n  v o n  
9 u n d  11 %  b e i k le in e re n  W in d p re ssu n g e n  h ö h e re  G ie ß 
te m p e ra tu re n  h a t t e n  a ls  d ie  G a ttie ru n g e n  I I I  u n d  IV  bei 
g rö ß e re n  W in d p re ssu n g en , u n d  d a ß  m i t  w a ch sen d em  
K o k ssa tz  (9, 11, 13 % ) Zug- u n d  B ie g e fe s tig k e it sow ie d ie  
D u rc h b ie g u n g  in  g le ich er F o lg e  w ie W in d p re ssu n g  u n d  
E is e n te m p e ra tu r  a b n a h m e n  (A bb . 2). A u sn a h m e n  b ild e n  
n u r  d ie  G a ttie ru n g e n  I  u n d  IV  m it t le r e r  F e s tig k e it ,  d ie  
bei 9 %  K o k ss a tz  d ie  g e rin g s te n  F e s tig k e ite n  lie fe r te n .

D ie  U n te rs c h ie d e  in  d e n  F e s tig k e ite n  d e r  b e id e n  
S tä b e  1 u n d  2 d esse lb en  G usses w a re n  bei h e iß e rem  E ise n  
n e n n e n s w e r t g rö ß e r  a ls  bei d e m  k ä lte re n .

D e r B e r ic h t s c h l ie ß t  m i t  V o rsch läg en  fü r  
w e ite re  a u fk lä re n d e  V e rsu c h e , d ie  A n n a h m e  des 
G ie ß e re iv e rb an d e s  g e fu n d e n  h a b e n . Sie so llen  sich 
au f d e n  E in f lu ß  v e rs c h ie d e n e r  W a n d s tä rk e n  u nd  
au f G e fü g e u n te rsu c h u n g e n  e rs tre ck e n .

Kosten der Modelltischlereien in deutschen 
Maschinenfabriken.

B ei d e r  h ä u f ig  b e h a n d e l te n  F ra g e , am eri
k an isc h e  H e rs te l lu n g s v e r fa h re n  a u f  d ie  d eu tsche  
I n d u s tr ie  a n zu w e n d e n , se i h ie r  e in e r  jen e r U m 
s tä n d e  n ä h e r  b e le u c h te t ,  w elche  a u f d ie  Geste
h u n g s k o s te n  e in e n  n e n n e n s w e rte n  E in f lu ß  haben, 
n ä m lic h  d ie  K o s te n  d e r  M o d e lltisc h le re ien . E s  is t 
k la r , d a ß  e in  e in h e it l ic h e r ,  a u f  g ro ß e  S erien  ein
g e s te ll te r  B e t r ie b  e rh e b lic h  g e rin g e re  Modell
k o s te n  h a t  a ls  e in e  F a b r ik  m i t  v ie lseitigem , wo
m ö g lich  w e ch se ln d e m  H e rs te llu n g sp la n .

D ie  h ie r fü r  in  F ra g e  k o m m e n d e n  K o sten  des in  
D e u tsc h la n d  ü b lic h e n , s o g e n a n n te n  gem ischten 
M asch in en b au es  so lle n  im  fo lg e n d e n  fü r  eine Reihe 
von  M asc h in en fab r ik e n  z a h le n m ä ß ig  gezeigt wer
den . Sie so lle n  d a r tu n ,  w e lche  A usgaben, t a t 
säch lich  u n d  v e rh ä ltn is m ä ß ig  a u f  d ie  Erzeugung 
bezogen , d e n  W e rk e n  h ie ra u s  erw achsen u nd  
bei ih re m  N ic h tv o rh a n d e n s e in  g e sp a rt werden 
k ö n n te n . D a b e i sei a u s d rü c k lic h  b e to n t,  daß  dies 
be i d e r  je tz ig e n  G e s ta ltu n g  u n d  d e m  vielseitigen 
E rz e u g u n g s p la n  sow ie  d e n  A b sa tzv e rh ä ltn issen  
n u r  s e h r  a llm ä h lic h  u n d  sch r ittw e ise  erfolgen 
k a n n , b e i m a n c h e n  S o n d e rg e b ie te n  v ie lle ich t auch 
ü b e rh a u p t  n ic h t  m ö g lic h  is t .  Im m e rh in  dürften  
fü r  e in e  R e ih e  v o n  G e b ie te n  d ie  nachfolgenden 
Z a h le n  v o n  W e r t  se in . S ie s ta m m e n  aus  einer 
S a m m lu n g  v o n  U n k o s te n s ä tz e n  u n d  K o sten  von 

N e b e n b e tr ie b e n , w elche  d e r  V e rfa sse r bei e in e r  Reihe 
v o n  M as c h in en fab r ik e n  u n te r  d e m  G e s ic h ts p u n k t ge
s a m m e lt  h a t ,  d a ß  e in  V e rg le ic h  d e r  e in z e ln e n  U nk o sten 
a r te n  des e ig en en  W erk e s  m i t  e n ts p r e c h e n d  e n ts tan d e n e n  
u n d  v e r re c h n e te n  W e r te n  ä h n lic h  g e a r te te r  B etrieb e  von 
g ro ß e m  N u tz e n  s e in  w ird .

E s s o ll te n  h ie r  n ic h t  W e r te  g e fu n d e n  w e rd en , die als 
p o s itiv e s  u n d  n e g a t iv e s  E rg e b n is  v e rg lic h e n  bzw . ange
s t r e b t  w e rd e n  so llen , s o n d e rn  d ie  W e r te  so lle n  d e m  K en n er 
des U n k o s ten w e se n s  be i v o rs ic h tig e r  W ü rd ig u n g  de r je 
w eils g e g e b en en  B e g le itu m s tä n d e  a ls  A n h a l t  d ie n e n  und 
ih m  e n tsp re c h e n d e  A n re g u n g e n  g e b en . I n  Z a h le u ta fe l 1 
s in d  d a h e r  d ie  G e s a m tk o s te n  a u s  L ö h n e n , W erkstoff 
u n d  U n k o s te n  z u sa m m e n g e s te ll t .  D ie se  s in d  zu  dem 
h ie rv o n  b e tro ffe n e n  B e tr ie b s u m s a tz  bzw . H ers te llu n g sze it 
in  B e z ie h u n g  g e se tz t. N u r  e in  T e il d e r  u n te r s u c h te n  F ir 
m en , w elche  e in e  re s tlo s  g e tr e n n te  A b re c h n u n g  d e r  M odell
tis c h le re ie n  h a t te n ,  k o n n te  h ie r  b e rü c k s ic h t ig t  w erden. 
D as  H o lz  w u rd e  in  v ie le n  a n d e r e n  F ä l le n  n ic h t  besonders 
a b g e re c h n e t, rvas u n b e d in g t  e in  g ro ß e r  N a c h te i l  is t.

E s  e rg a b e n  s ic h  b e i d e n  v e rs c h ie d e n e n  W erken  
H u n d e r ts ä tz e  v o m  B e tr ie b s u m s a tz  v o n  1,75 b is  4,7 % , 
bezogen  a u f  d ie  H e rs te l lu n g s z e i t  a b e r  v o n  0 ,073  .11 je 
P r o d u k t iv s tu n d e  b is  zu  0 ,23  AI / s t  be i F i r m a  I .  G erad e  diese 
le tz te r e  b e n ö t ig t  e b e n  b e so n d e rs  v ie le  u n d  ko stsp ie lig e  
g ro ß e  M odelle. D ie  Z a h le n  s te l le n  e in e  s e h r  e rh e b lic h e  B e
la s tu n g  d e r  W erk e  d a r .

W en n  es m ö g lic h  w ä re , d ie se  A u sg a b e n  z u  e rsp a ren , 
w ü rd e  e in e  e rh e b lic h e  V e rb illig u n g  d e r  E rze u g n is se  a lle in  
sch o n  h ie rd u rc h  d ie  F o lg e  se in , in  d e n  u n te r s u c h te n  F ä l le n
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Z a h le n t a f e l  1 U n k o s t e n  f ü r  M o d e l l t i s c h l e r e i e n .  
(M o n a tlic h .)

Firma
N r.

A r t  des H erste llungszw eiges
A rb e ite r

zahl

B etrieb s
u m sa tz

M

U n k o steu -
sum m e

M

%  vom  

U m satz

P ro 
d u k tiv e
L öhne

M

%  v om  

L o h n

j A k k o rd - 
! v e r

d ien st
! . «

i
P r o 

d u k tiv e
S tu n d en

U n 
k o sten

cUst

i n G r o ß b e t r i e b  f ü r  G ro ß -  u n d  
M i t t e l s e r i e n m a s c h in e n b a u  
u n d  W a r m w e r k s t ä t t e n r d .  5 0 0 0 2 0 0 0  0 0 0 r d .3 5  0 0 0 1 ,75 3 10  0 0 0 1 1 ,3 0 ,6 5 4 77  0 0 0 7 ,3

V I P r ä z i s io n s  k le in m a s c h in e n -  
b a u  m i t  M e ta l lg ie ß e r e i  . 4 19 6 6  200 2 3 9 0 3 ,6 15 4 0 0 1 5 ,4 0 ,5 3 29  3 00 8 ,2

IV E is e n -  u n d  S t a h lw e r k  m i t  
G ro ß -  u . M i t t e lm a s c h in e n 
b a u  .................................................. 471 2 59  0 0 0 7 2 00 2 ,7 8 38 800 1 8 ,6 0 ,6 3 9 61 0 0 0 11,8

i G ro ß - ,  M i t te l -  u . K le in m a 
s c h in e n b a u  m i t  W a r m 
w e r k s t ä t t e n  ........................... 1 613 6 0 0  0 0 0 21 8 20 3 ,6 2 105  0 0 0 2 0 ,7 0 ,7 8 5 1 34  0 0 0 16 ,4

I a G r o ß m a s c h in e n b a u  a l le in  . — 2 0 0  0 0 0 9 3 50 4 ,7 30  0 0 0 3 2 ,7 0 ,7 3 6 4 0  8 0 0 2 3 ,0
D u r c h s c h n i t t  ( o h n e  I a ) - - 2 ,9 3 - - - 11 ,0

von  1,75 b is  4 ,7  % ! N u n  s in d  d a m it  n a tü r l ic h ,  g a n z  a b 
gesehen  v o n  d e r  e ig e n tlic h e n  H e rs te llu n g , d ie  v e rb il l ig e n 
den  E in flü s se  lä n g s t  n ic h t  e rs c h ö p f t. V ie lm e h r e r fo r d e r t  
eine g ro ß e  M o d e lltisc h le re i n a tu rg e m ä ß  a u c h  e in  g roßes  
K o n s tru k tio n s b ü ro  u . a . m ., d a s  eb e n fa lls  a ls  e rh e b 
licher K o s te n p u n k t  in  F o r t f a l l  k äm e .

A b e r a u c h  f ü r  d e n  je t z t  v o rh a n d e n e n  d e u ts c h e n  
M asch in en b au  s te l l t  d ie  M o d e lltisch le re i im  H in b lic k  a u f 
d ie  H ö h e  d e r  d u rc h  s ie  v e ru r s a c h te n  K o s te n  e in e  g e fä h r 
liche U n k o s ten q u e lle  d a r . In fo lg e  d e r  s tä n d ig  w e c h se ln d en  
A rb e iten  i s t  es a u ß e ro rd e n tl ic h  sch w e r, h ie r  e in  g e o rd n e te s  
A k k o rd sy ste m  d u rc h z u fü h re n . W o  d ies  a b e r  n ic h t  e in 
g e fü h rt w e rd e n  k a n n , i s t  a u c h  e in e  z w an g läu fig e , w echsel- 

.se itige  U e b e rw a c h u n g  n ic h t  v o rh a n d e n . D iese  k a n n  n u r  
e rs e tz t w e rd e n  d u rc h  d ie  s tä n d ig e , p e rsö n lic h e  A u fm e rk 
sam k e it des  V o rg e se tz te n , w o ra u f  u n te r  H in w e is  a u f  d ie  
oben  g e n a n n te n  Z a h le n  g a n z  b e so n d e rs  v e rw ie se n  sei.

D ie  M o d e lltisc h le re ie n  s in d  ke in esw eg s e tw a  z u  v e r 
n ach lässig en d e  N e b e n te ile , s o n d e rn  s in d  eb en so  w ie z a h l
reiche w e ite re  a n  a n d e re r  S te lle 1) b e h a n d e lte  N e b e n b e tr ie b s 
k o s ten  e ine  d e ra r t ig e  g e ld lic h e  B e la s tu n g , d a ß  sie  be i d e r  
W ir ts c h a f tl ic h k e it  des  g a n z e n  W erk es  e in e  m ite n ts c h e i
dende  B o lle  sp ie len . 5 ) r .^ r tg .  K . S e y d e r h e l m .

Arbeits- und Zeitstudien als Grundlage wissenschaft
licher Betriebsführung in der Gießerei.

D u rc h  d e n  s c h a r f e n  W ir t3 c h a f ts k a m p i w e rd e n  d ie  
G ießereien  im m e r  m e h r  d a z u  g e d rä n g t ,  a u f  g rö ß te  W ir t 
s c h a f tl ic h k e it d e s  B e tr ie b e s  z u  seh en . D ie  w is se n sc h a f t

liche B e t r ie b s fü h ru n g  z e ig t d u rc h  ih re  e in g e h e n d e n  U n te r 
su ch u n g en  a u f  w is se n sc h a f tl ic h e r  G ru n d la g e  M itte l u n d  
W ege, u m  e in e n  g e o rd n e te n  A rb e its f lu ß  s ic h e rz u s te lle n  
u n d  d ie  h ö c h s tm ö g lic h e  L e is tu n g  h e ra u sz u h o le n . Ih re  
M itte l s in d  A rb e its -  u n d  Z e i ts tu d ie n .  D ie  v o n  H . T i  11 -

l ) V gl. d ie  b e im  V e re in  d e u ts c h e r  M asc h in en b a u - 
A n s ta lte n  v e rö f f e n t l ic h te  S c h r if t  d e s  V e rfa sse rs : , ,U n  
k o s ten s ä tz e  u n d  N e b e n b e tr ie b s k o s te n  in  M a s c h in e n 
fa b r ik e n  u n d  v e rw a n d te n  B e t r ie b e n  a ls  V erg le ich sz iffe r 
z u r  B e u r te ilu n g  d e r  W ir ts c h a f t l ic h k e i t .“

m a n n 1) v o rg e n o m m e n e n  A rb e i ts s tu d ie n  so llen  z u n ä c h s t  
d ie  G ru n d la g e n  d e r  A rb e it  k lä r e n  u n d  v o r  a lle n  D in g en  
z eigen , w ie u n d  w o d u rc h  a lle  d ie  k le in e n  S tö ru n g e n  u n d  
A u fe n th a lte  e n ts te h e n ,  d ie  e in e n  g e re g e l te n  A b la u f  d e r  
A rb e i t  e rsch w e re n . D ie  A rb e its s tu d ie  (s. Z a h le n ta fe l  1) 
ze ig t d e u tl ic h , w o d e r  H e b e l zu  V e rb e sse ru n g e n  a n z u s e tz e n  
is t .  I m  v o r lie g e n d e n  F a lle  k o n n te n  d u rc h  V erm eidung ; 
d e r  u n p ro d u k tiv e n  Z e ite n  29 %  g e s p a r t  w e rd e n . E r s t  
w e n n  d u rc h  lä n g e r  d a u e rn d e  A rb e i ts s tu d ie n  d ie  U rs a c h e  
d e r  V e r lu s tz e ite n  k la r  e r k a n n t  u n d  a b g e s te l l t  i s t ,  i s t  d e r  
B o d en  f ü r  Z e i ts tu d ie n  v o rb e re i te t .  D iese  so lle n  z u 
v e rlä ss ig e  U n te r la g e n , s o g e n a n n te  G rif fn o rm e n , b ild e n , 
d ie , a n e in a n d e rg e re ih t ,  d ie  b e s tm ö g lic h e  A rb e its z e it  e r 
g e b en  D u rc h  w ie d e rh o lte  Z e i ts tu d ie n  k o m m t m a n  v o n  
s e lb s t  z u r  e in g e h e n d e n  D u rc h d e n k u n g  je d e s  A rb e i ts 
v o rg an g es  u n d  d a m i t  zu  im m e r  w e ite re n  V e rb e ss e ru n g e n .

Z a h le n ta fe l 1. Z e i t s t u d i e ,

G e g e n s ta n d : K e rn  e in le g en  in  F u ß m o d e ll  D  21.
A b t . : E ise n g ie ß e re i.
A rb e i te r :  ................................................
A u fg e n o m m en  a m  28. D ez. 1920 v o n  814 m o rg e n s  b is 

830 m o rg en s .

cJ . h3 u B e z e i c h n u n g  d e r  A r b e i t E in z ü -
ze:t

U n p ro d .
A rc.eit

A us
w ertu n g

1 A b h e b e n  des  O b e rk a s te n s 0 ,15
2 S a u b e rm a c h e n  des B o d en s ,

A u sf lic k en  d e r  F o r m  . . . 1 ,20 _
3 N e h m e n  v o n  F o r m s ti f te n ,

E in s te c k e n  u n d  P o l i e r e n . 0 ,45 _
4 F lic k e n  d e s  O b e rk a s te n s . . 0 ,25 _
5 S tö ru n g  (e in e m  ä n d e r n

h e l f e n ) ...................................... 2 ,50 2,50
6 A u fn e h m e n  d e s  K e rn s  u n d

E r w e ite r n  d e s  L u f tlo c h e s 0 ,20 _
7 E in le g e n  d e s  K e rn s  .......... 0 ,45 —
8 N a c h s e h e n , o b  d ie  L ag e  g u t,

u n d  v e r rü c k e n  .................. 0 ,15
9 H o le n  v o n  2 K e rn e n  . . . . 1.25 1,25

10 B e fe u c h te n  d e r  A u fla g e  des
O b e rk a s te n s  ......................... 0 .4 0 _

11 Z u d ä m m e n ............................... 2 ,40
12 Z u l e g e n ...................................... 0 ,3 5
13 N a c h s e h e n  .............................. 0 ,35
14 O b e rk a s te n  a b h e b e n  u n d

w ie d e r  z u le g e n .................... 0 ,25 —
15 N a c h s e h e n  u n d  K a s te n

u m s t a m p f e n .......................... 1,25 —
16 T r ic h te r  m i t  P a p ie r  zu-

d e ck e n  ...................................... 1,32 -  |

12,92 3,75

U n p ro d u k tiv e  A rb e it  29 %  d e r  G e sa m tz e it.

')  Gieß. 12 (1925), S. 738/46.
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fl. Eisen

Form
A asten.

T rich ter.

F ertig-G u ß
A bbildung 2. R o h s t off anfutar 

in  d e r M aschinenform erei.

D er in  A bb . 1 ge- 
zeig te  H e b e l w u rd e  
an fa n g s  in  d e r  H a n d - 
fo rm ere i in  22 ,6  m in  
g e fo rm t. N a ch  V o r
n a h m e  e in e r  A rb e its 
s tu d ie  e rg a b  s ich , w ie 

B eiastu n gs- a u s  Z a h le n ta fe l 2 er- 
Y  G ew ichte s ic h t l ic h ,  d a ß  n u r  

e ine  re in e  A rb e its z e it  
v o n  12 m in  ü b rig  
b lieb . N a c h  V erm ei
d u n g  a lle r  V e r lu s t
z e i te n  s tie g  d ie  L e i
s tu n g  a lso  a u f  das  
D o p p e lte . A ls n u n  
d e r  F o rm e r  e ine  p a s 
sen d e  F o rm b a n k  u n d  
M odelle fü r  E in g u ß  
u n d  A n s c h n itt  e rh ie lt ,  
z e ig te  d ie  Z e its tu d ie  
(s. Z a h le n ta fe l 3), d a ß  
n u n m e h r  in  6 ,19 m in

Z a h le n ta fe l 2. Z e i t s t u d i e .

L fde. N r ................ D a tu m  v o n .  . . . . .  Z e it v o n
G e g en s ta n d : H e b e l   F e r t ig g e w ic h t . .
K a ste n g rö ß e  U K   A r b e i t e r   A lte r  . . . .

O K   U r t e i l ..................
B em erk u n g en  zu m  A rb e its g a n g  U n te rb re c h u n g e n .

kg

Z a h le n ta fe l  3. Z e i t s t u d i e .

D a t u m ..........................................
G e g e n s ta n d : H e b e l .................... F e r t i g g e w ic h t ................... kg
K a s te n g rö ß e  U K   A r b e i t e r   A l te r .............

O K   U r te i l  ...............
B em erk u n g en  z u m  A rb e i ts g a n g ............. U n te r b r e c h u n g e n . .

Ti <-> B e z e i c h n u n g
l 1

2

F Z  | BZ F Z  | E Z  |

1 M odell h in le g en  u n d  K a s te n  ] I
a u fse tz e n  ............................. 0,25l

2 M odellsand  ............................. j 0,27
3 F ü lls a n d  .................................. 0 ,15
4 M it S p i t z s ta m p f e r ............... 0 ,50
5 F ü llsa n d  e i n f ü l l e n ...............1 0,22!
6 F e s t t r e t e n ................................ 0,13

7 A b k r a t z e n ................................ 0,12
8 W en d en  u n d  H in se tz e n  . . 0,22

9 A b p o lie re n ................................ 0,25

10 A b s t a u b e n ................................ 0,23'

11
O b e rk a s te n  a u fse tz e n  u n d

S tre u s a n d  a n r e ib e n .......... 0,48
1 12 T r ic h te r  e i n s e t z e n ............... 0,13

13 M o dellsand  ............................. 0,13|

14 F ü lls a n d  .................................. 0,38]

1 15 S p i t z s ta m p f e r ........................ 0,77
16 F ü lls a n d  .................................. 0,13'

17 P la n i e r e n .................................. 0,08,

18 F e s t t r e t e n ................................ 0,20

19 A b k r a t z e n ................................ 0 ,35
20 T r ic h te r  h e ra u sn e h m e n  . . 0,10

21 A b h e b e n ..................................... 0 ,13
22 T r ic h te r  a u s b o h r e n ............ 0,25
23 P o lie re n  u n d  T r ic h te r  e in 

sch n e id e n  .............................. 0,52
24 W a s s e r p in s e l ........................... 0,17
25 L o sk lo p fe n  u n d  A u sh eb en 0,22
26 F e r t i g m a c h e n ......................... 0,47
27 S t a u b e n ..................................... 0,05
28 U n te rk a s te n  T r ic h te r  e in 

sch n e id e n  .............................. 0,78
29 W a s s e r p in s e l ........................... 0,17
30 L o sk lo p fe n  .............................. 0,17
31 A u s h e b e n .................................. 0 ,48
32 F lic k e n  ..................................... 0 ,25
33 S t a u b e n ..................................... 0,17
34 K e rn e  e i n s e t z e n .................... 0 ,62
35 O b e rk a s te n  a u fs e tz e n  u n d

n a c h s e h e n .............................. 0,48
36 K a s te n  a b n e h m e n  ............. 0,83

37 G e s a m tz e it  ............................. 12,05

L
fd

e.
N

r. B e z e i c h n u n g FZ BZ

1 M odell h in le g e n , K a s te n  a u fs e tz e n  . 0,25
2 M o d ellsan d  e in e  S c h a u f e l ....................... 0 ,05
3 F ü lls a n d  e in e  S c h a u f e l ............................ 0,05
4 S p itz s ta m p fe r  ( l ie g t  h a n d g e re c h t) 0,40
5 F ü l l s a n d  e in e  S c h a u f e l ............................ | 0 ,05
6 P l a t t s t a m p f e n ................................................ 0,10
7 A b k ra tz e n  ........................................................ 0,10
8 W e n d e n  u n d  h i n s e t z e n ............................ 0,12
9 A b p o l i e r e n ........................................................ 0 ,15

10 O b e rk a s te n  a u fs e tz e n  .............................. 0 ,13
11 T r ic h te r  e in s e tz e n ......................................... 0 ,12
12 M o d e llsa n d  e in e  S c h a u f e l ....................... 0,05
13 F ü lls a n d  zw ei S c h a u fe ln  ....................... 0 ,10
14 S p itz s ta m p fe r  ( l ie g t  h a n d g e re c h t)  . .  . 0,48
15 F ü ll s a n d  e in e  S c h a u f e l ............................ 0,15
16 P la t t s ta m p f e r  ................................................ 0 ,15 |
17 A b k ra tz e n  ........................................................ 0,15
18 T r ic h te r  h e r a u s n e h m e n ............................ 0,08
19 A b h e b e n ............................................................. 0,13
20 T r ic h te r  a u s b o h re n  .................................... 0,19

21
O b e r k a s t e n :

M o dell m i t  W a s s e rp in se l u m fa h re n  . 0,17
22 L o s k lo p fe n  u n d  A u s h e b e n .................... 0,19
23 F e r t ig m a c h e n  ................................................ 0,42
24 S ta u b e n ............................................................... 0 ,04

1 1

25
U n t e r k a s t e n :  

W a s s e rp in s e l ..................................................... i 0,17
26 L o s k lo p f e n ........................................................ 0,17
27 A u s h e b e n .......................................................... | 0,31
28 F e r tig m a c h e n  ................................................ 0,78
29 S ta u b e n ............................................................... 1 0,07
30 K e rn e  e in s e tz e n .............................................. 0,38
31

32

O b e rk a s te n  a u fs e tz e n , a b h e b e n  u n d
n a c h s e h e n  .....................................................

K a s te n  a b n e h m e n  ......................................
0,28
0,31

33 G e s a m tz e it ..................................................... 6,19

e in  K a s te n  fe r t ig  w ar. D u rc h  V o rn a h m e  v o n  Z e its tu d ie n  
e rg a b  s ich  a lso  in  d ie se m  F a lle  e in e  L e is tu n g ss te ig e ru n g  
v o n  302 % . £

A u ch  a u f  g rö ß e re  S tü c k e  d e r  H a n d fo rm e re i  i s t  die 
A rb e its -  u n d  Z e its tu d ie  a n w e n d b a r .  D ie  A u ß e n fo rm  fü r 
e in e n  D a m p fm a sc h in e n k o lb e n  v o n  625 m m  (J) w urde  
f r ü h e r  in  330  m in  s c h a b lo n ie r t .  N a c h  V e rm e id u n g  s ä m t
l ic h e r  V e r lu s tz e ite n  e rg a b  s ich  e in e  F e r t ig u n g s z e i t  von 
233 m in , u n d  n a c h  V o rn a h m e  v o n  g e n a u e n  Z e its tu d ie n  
w a r es m ö g lich , d ie  A rb e i ts z e i t  b is  a u f  n u r  123,5  m in  zu 
b rin g e n . B ei d e r  H e rs te l lu n g  d e r  K e rn e  w a r  d ie  A rb e its 
z e i t  e n tsp re c h e n d .

i
|

I .

F rzt?uqu
|
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Abbildung 3. W irkung der wissenschaftlichen Betriebsführang.
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G e h t  m a n  b e i V o rn a h m e  d e r  Z e i ts tu d ie n  n a c h  e in e m  
b e s tim m te n  E la n  v o r, so  e r la n g t  m a n  in  g a n z  k u rz e r  Z e it 
zu v erlä ss ig e  W e r te ,  d ie , i n  K u rv e n  o d e r  T a b e lle n  g e 
s a m m e lt, je d e s  S tü c k  s c h n e ll  z u  b e re c h n e n  g e s ta t te n .

A n w e n d b a r  s in d  d ie  A rb e its -  u n d  Z e i ts tu d ie n  a u f 
je d e  A b te ilu n g  d e s  G ie ß e re ib e tr ie b e s . A u s A b b . 2 e rk e n n t  
m a n  d ie  W ic h tig k e i t  d e r  T ra n s p o r tf ra g e  u n d  d ie  N o tw e n 
d ig k e it  g e n a u e r  U n te rs u c h u n g e n .

D ie  a u fz u w e n d e n d e n  K o s te n  f ü r  d ie  w is se n sc h a f t
l ic h e n  U n te rs u c h u n g e n  m a c h e n  s ich  m e h rfa c h  b e z a h lt. 
A bb . 3 z e ig t d ie  in  e in e m  B e tr ie b  g e w o n n en e n  E rg eb n isse .

H. Tillm ann.

Aus Fachvereinen.
Deutsche Gesellschaft für Metallkunde.

A m  18. b is  20. O k to b e r  h ie l t  d ie  D e u tsc h e  G ese llsch a ft 
fü r  M e ta llk u n d e  ih re  6. H a u p tv e r s a m m lu n g  in  B re s la u  ab . 
D ie  T a g u n g  w u rd e  e in g e le ite t  d u rc h  e in e n  V o r tr a g  v o n  
P ro fesso r D r. E u c k e n ,  B re s la u :

Was ist ein Metall?
A n  H a n d  v o n  z a h lre ic h e n  e x p e r im e n te l le n  V o r

fü h ru n g e n  b e le u c h te te  d e r  V o r tra g e n d e  d ie  Z u s a m m e n 
hänge  z w isch e n  d e m  A to m a u fb a u  u n d  d e n  p h y s ik a l isc h e n  
E ig e n sc h a f ten  d e r  M eta lle .

D ie  e ig e n tlic h e  H a u p tv e r s a m m lu n g  b e g a n n  a m  
19. O k to b e r. A n  S te lle  des  b is h e r ig e n  V o rs itz e n d e n , P r o 
fessors W . G u e r t l e r ,  w u rd e  O b e rin g e n ie u r J . C z o c h r a l s k i ,  
F ra n k f u r t  a . M ., z u m  V o rs itz e n d e n  g e w ä h lt . S te llv e r 
tre te n d e r  V o rs itz e n d e r  w u rd e  P ro fe sso r  S t e t i g .  H . H a n e -  
m a n n ,  B erlin .

D e n  e rs te n  V o r tr a g  h ie l t  O b e rin g e n ie u r  J .  C z o -  
c h r a l s k i  ü b e r

Die Metallbetriebe und ihre technisch-wissenschaftliche 
Entwicklung in den letzten Jahren.

A n H a n d  u m fa n g re ic h e r  Z a h le n u n te r la g e n , d ie  in  
m e h re ren  J a h r e n  im  la u fe n d e n  B e tr ie b e  g e s a m m e lt  w o rd e n  
sind , g ib t  d e r  V o r tra g e n d e  g e n a u e re  M itte i lu n g e n  ü b e r  d e n  
R e in h e its g ra d  d e r  R o h s to f fe  u n d  d ie  B ee in flu ssu n g  d e r  
fe r tig en  M eta lle . S e in e  A u s fü h ru n g e n  b e z ieh e n  s ic h  in  
e rs te r  L in ie  a u f K u p fe r ,  Z in n  u n d  Z in k ; le tz te re s  s c h e in t  
info lge s e in e r  B i ld s a m k e i t  v o n  B e d e u tu n g  fü r  d ie  Z u 
k u n f t  zu  w e rd e n . W e i te r  z ie h t  e r  B le i u n d  A lu m in iu m  
in  d e n  K re is  s e in e r  B e t ra c h tu n g e n  u n d  w e is t  a u f  d ie  
n o ch  m a n g e ln d e  K e n n tn is  d ie se r  w ic h tig e n  M e ta lle  h in . 
A n  H a n d  z a h lre ic h e r  S c h a u b ild e r  g e h t  d e r  V o r tra g e n d e  
so d an n  w e ite r  a u f  d ie  B e d e u tu n g  d e r  S c h m e lzze it, d e r 
G ie ß g esc h w in d ig k e it u n d  d e re n  E in f lu ß  a u f  d ie  G ü te  
des M eta lls  u n d  d ie  W ir ts c h a f t l ic h k e i t  s e in e r  H e rs te llu n g  
ein . E r  b e g rü n d e t  m i t  s e in e n  A u s fü h ru n g e n  d ie  N o t
w e n d ig k e it e in e r  e in g e h e n d e n  B e tr ie b s ü b e rw a c h u n g  u n d  
s te l l t  a n  d e n  S c h lu ß  se in e s  B e r ic h te s  d ie  F o rd e ru n g , z u r  
H e b u n g  d e r  te c h n is c h e n  H e rs te llu n g s v e r fa h re n  d ie  B e 
t r i e b s d a te n  d e r  e in z e ln e n  W erk e  u n te re in a n d e r  a u s z u 
ta u sc h e n .

T a m a ,  B e r lin , s p ra c h  ü b e r  

Den heutigen Stand der elektrischen Schmelzöfen für 
Nichteisen-Metalle.

A u s s e in e n  A u s fü h ru n g e n  i s t  b e so n d e rs  b e m e rk e n sw e r t, 
d a ß  M essing  z. B . h e u te  f a s t  n u r  n o c h  e le k tr is c h  g e sc h m o l
zen  w ird , d a  s ic h  h e ra u s g e s te l l t  h a t ,  d a ß  d ie  e le k tr is c h e n  
O efen  h ie r  b il l ig e r  a rb e i te n  a ls  d ie  u n m it te lb a r  g e fe u e r te n , 
w as a u f  d ie  g rö ß e re n  E r s p a rn is s e  a n  fe u e rfe s te n  B au s to ffen , 
a n  L ö h n e n  u n d  a u f  v e rm in d e r te n  A b b ra n d  u n d  g e rin g e re  
R e p a ra tu r k o s te n  z u rü c k z u f ü h re n  i s t .  D e r  V o rtra g e n d e  
g a b  d a n n  e in e  U e b e r s ic h t  ü b e r  d e n  je tz ig e n  S ta n d  d e r  
K e n n tn is s e  a l le r  d e r je n ig e n  E ig e n s c h a f te n , d ie  zu  e in e r  
e rfo lg re ich e n  K o n s t r u k t io n  v o n  O efen  g e h ö re n , w ie  z. B . 
W ä rm e in h a lt ,  e le k tr is c h e  L e i t f ä h ig k e i t ,  V is k o s i tä t  u n d  
V e rd a m p fb a rk e it .  F ü r  d ie  fe u e rfe s te n  S to ffe  s in d  fo lg en d e  
E ig e n s c h a f te n  b e i d e n  S c h m e lz te m p e ra tu re n  des  M eta lle s  
w ic h tig :  W ä rm e le it fä h ig k e it ,  W id e r s ta n d  g eg en  ch em isch e  
E in flü s se , W id e r s ta n d  g eg en  d a s  ge sc h m o lzen e  M eta ll, P o ro 
s i t ä t  n n d  A u sd e h n u n g s k o e f f iz ie n t.  D e r  V o r tra g e n d e  g e h t

d a n n  n ä h e r  a u f  d ie  v e rs c h ie d e n e n  A r te n  d e r  O efen  e in , w ie 
W id e rs ta n d s - , L ic h tb o g e n - u n d  In d u k tio n s ö fe n , z u  d e n en  
a u c h  d ie  H o c h fre q u e n zö fen  z u  re c h n e n  s in d .

S o d a n n  s p ra c h  D r. F . S a u e r w a l d ,  B re s la u :

Ueber die wissenschaftliche Erfassung einiger für das 
Gießen und die Warmverformung wichtiger Eigenschaften 

der Metalle.
D ie  b e id e n  w ic h tig s te n  A r te n  d e r  M e ta llv e ra rb e itu n g  

s in d  d a s  G ie ß en  u n d  d ie  W a rm v e rfo rm u n g . Z iem lich  g u t  
b e k a n n t  s in d  d ie  U m s tä n d e  b e i d e r  K r is ta l l is a t io n ,  d ie  
m a ß g e b en d  f ü r  G efüge  u n d  E ig e n s c h a f te n  e in e s  G u ß 
s tü c k e s  s in d . D a rü b e r  h in a u s  m u ß  m a n  s ic h  je d o c h  f rag e n , 
w elche E ig e n s c h a f te n  d e r  f l ü s s i g e n  M eta lle  b e s tim m en d  
f ü r  d e n  V e rla u f  u n d  d a s  E rg e b n is  e in e s  G usses s in d . E s  
w ird  e rs te n s  d ie  K e n n tn is  d e r  E ig e n s c h a f te n  d e r  flü s s ig en  
M eta lle  u n d  L e g ie ru n g e n  a n  s ich  f ü r  d ie  B e u r te ilu n g  d e r  
V orgänge  b e im  G ie ß en  w e se n tlic h  se in , z w e iten s  w ird  sie  
u n s  S ch lüsse  a u f  d e n  M o le k u la rz u s ta n d  e r la u b e n ;  e r s t  
d ie se r  f ü h r t  z u  e in e m  t ie fe re n  V e rs tä n d n is  d e r  Z u s a m m e n 
h ä n g e , b e so n d e rs  a u c h  d e r  E rsc h e in u n g e n  b e i d e r  K r i s ta l l i 
s a tio n . A ls  b e so n d e rs  w ic h tig  w u rd e n  v o m  V o rtra g e n d e n  
d ie  m e c h an isc h en  E ig e n s c h a f te n  d e r  f lü s s ig en  M eta lle , 
ih re  D ic h te , in n e re  R e ib u n g  u n d  O b e rf lä c h e n sp a n n u n g  
g e k en n z e ic h n e t. B e so n d e rs  f ü r  d ie  E r k e n n tn is  des  M ole
k u la rz u s ta n d e s  s in d  n a tü r l ic h  n o c h  a n d e re  E ig e n s c h a f te n  
h e ra n zu z ie h e n , so  d ie  e le k tr is c h e  L e i t f ä h ig k e i t  u n d  d ie  
E le k tr o ly s ie rb a rk e i t  d e r  L eg ie ru n g e n . E in e  F ra g e , d ie  a u ch  
v o n  g ro ß e r  u n m it te lb a re r  p ra k t is c h e r  B e d e u tu n g , a b e r  
n o c h  s e h r  w e n ig  g e k lä r t  i s t ,  b e t r i f f t  d ie  B e d in g th e i t  d e r 
P o ro s i tä t .

F ü r  d ie  W arm v e rfo rm u n g  i s t  e in e  g e n au e re  E in s ic h t  
in  d ie  T e m p e ra tu ra b h ä n g ig k e i t  d e r  z u r  V e rfo rm u n g  a u f 
z u w en d e n d e n  A rb e it ,  d ie  a u c h  a n  k le in e n  V e rsu c h s k ö rp e rn  
b is  zu  e in e m  g ew isse n  G ra d e  zu  e r la n g e n  i s t ,  v o n  B e 
d e u tu n g . D ie  T e m p e ra tu ra b h ä n g ig k e i t  i s t  d u rc h  d ie  A r t  
d e r  V e rfo rm u n g  b e d in g t.  D ie  f r ü h e r  g e m a c h te  B e o b a c h 
tu n g ,  d a ß  u n m it te lb a r  w ä h re n d  u n d  n a c h  d e r  W a r m v e r 
fo rm u n g  K r is ta l l is a t io n e n  e in se tz e n  k ö n n e n , v e ra n la ß t  
d a z u , d ie  T e m p e ra tu rg e b ie te  d ie se r  E r s c h e in u n g  a b z u 
g re n z en . D a b e i i s t  d ie  B e rü c k s ic h tig u n g  d e r  G esc h w in d ig 
k e i t  d e r  V e rfo rm u n g , K r is ta l l i s a t i o n  u n d  A b k ü h lu n g  e r 
fo rd e r lic h . A u s d e m  Z u s a m m e n w irk e n  d ie se r  U m s tä n d e  
e rg ib t  s ic h  d ie  s c h ließ lic h e  S tr u k tu r .

F e rn e r  w u rd e  v o n  A ssesso r H . L i t t a u e r ,  B e r lin , 
e in  w ir ts c h a f tl ic h e r  V o r tr a g :  D i e  A b h ä n g i g k e i t  E u 
r o p a s  v o n  A m e r i k a  i n  d e r  M e t a l l w i r t s c h a f t ,  
g e h a lte n .

D ie  V o rträ g e  a m  19. O k to b e r  w u rd e n  e in g e le i te t  d u rc h  
e in e n  B e r ic h t  v o n  G e h e im ra t P ro fe ss o r  D r. F .  R i n n e ,  
L e ip z ig :

Vergleich mechanischer Umstände bei Metallen, kristal
linen Salzen und amorphen Stoffen.

B ei d e n  B e s tre b u n g e n , d ie  M ec h a n ik  d e r  M e ta lle  m e h r  
u n d  m e h r  z u  e rg rü n d e n , b i ld e n  zw ei U m s tä n d e  w e se n tlic h e  
H in d e rn is s e : d ie  g e rin g e  G rö ß e  d e r  in d iv id u a l is ie r te n  
M e ta llte ile  u n d  ih re  U n d u rc h s ic h tig k e it .  H ie r  s in d  d ie  
e rfo lg re ich e n  B em ü h u n g en , g ro ß e  M e ta l l -E in k r is ta l le  zu  
p rü fe n  u n d  d ie  V e rv o llk o m m n u n g  d e r  e p isk o p isc h e n  
M ik ro sk o p ie  sow ie  d ie  A n w e n d u n g  d e r  a u c h  M e ta lle  d u rc h 
d r in g e n d e n  R ö n tg e n s tr a h lu n g  v o n  g ro ß e r  B e d e u tu n g . E s  
s t e h t  a b e r  e in  d r i t t e r ,  n o c h  w en ig  b e n u tz te r  W eg  f ü r  e in 
sch läg ig e  F o lg e ru n g e n  m e ta llk u n d lic h e r  A r t  o ffen , n ä m lic h  
d e r  V erg le ic h  a u f  G ru n d  d e r  B e o b a c h tu n g e n  a n  d u r c h 
s ic h t ig e n  S to ffen , d ie  d e n  M e ta lle n  v e rw a n d t  s in d . E in z e l
k r is ta l le  v o n  S te in sa lz , S y lv in , K a lk s p a t ,  in  g ew issen  F ä l le n  
a u c h  T o p a s  u n d  G la s , k ö n n e n  d a h e r  a ls  V o rb ild e r  f ü r  d ie  
M ec h a n ik  d e r  M eta lle  d ie n e n . D e r  V o r tra g e n d e  b e h a n d e lte  
in  d ie se m  S in n e  d ie  V e rh ä ltn is se  d e r  S p a n n u n g ,  des 
F l i e ß e n s  u n d  des  B r u c h e s .

W e i te r  s p ra c h e n  2)r.=5ing. K . L . M e i ß n e r ,  B e r lin , 
u n d  P ro fe sso r  D r. W . F r ä n k e l ,  F r a n k f u r t  a . M ., ü b e r  
d ie  V e r e d e l u n g s v o r g ä n g e  i n  v e r g ü t b a r e n  A l u 
m i n i u m - L e g i e r u n g e n .

H ie ra n  s ch lo ß  s ich  e in  V o r tr a g  v o n  P ro fe sso r  
® r.*3ng . e . h . W . T a f e l ,  B re s la u :
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Die Walzwerksversuchsanstalt der Technischen Hochschule 
Breslau und ihre technischen und metallkundliehen Auf

gaben.
A usgehend  von  d e r N o tw e n d ig k e it, n e b en  d e r  e la s t i 

schen  au ch  die p la stisch e  F o rm än d e ru n g  v e r s tä r k te r  w issen 
sch a ftlich e r F o rsch u n g  zu  u n te rz ie h en , zeig te  d e r  V o r
trag en d e , d a ß  sich  d a s  W alzen  h ie r fü r  in  m a n ch en  P u n k te n  
besser e ig n e t a ls  d e r P re ß -  u n d  Z ieh  Vorgang. B ei le tz te re n  
k a n n  m a n  n u r  A usgangs- u n d  E n d z u s ta n d  d e r  U n te r 
su ch u n g  u n te rw e rfen , w ä h re n d  b e im  W alze n  a u c h  a lle  
Z w isch en stu fen  d e r V erfo rm u n g  b e o b a c h tb a r  s in d , w en n  
das V e rfah ren  u n te rb ro c h e n  w ird , ehe d ie  P ro b e  d ie  W alze n  
v e rla ssen  h a t.  Schon  d e sh a lb  i s t  fü r  F o rsch u n g szw eck e  
e in  V ersuchsw alzgerüst, das  p lö tz lic h  zu m  S ti l ls ta n d  g e 
b ra c h t w e rd en  k a n n , e in e r W alze n s tra ß e  d e r  P ra x is  v o r
zuziehen . A u ß erd em  is t  a n  e rs te rem  e in  ru h ig e re s  A rb e ite n  
u n d  genaueres M essen m öglich .

D e r V o rtrag en d e  sch ild e r te  a n  H a n d  v o n  P lä n e n  d ie  
E in ric h tu n g e n 1), d ie , so w e it sie fe r tig g e s te llt  s in d , im  A n 
s c h lu ß  a n  d en  V o rtra g  e in e r B es ich tig u n g  u n te rz o g e n  
w urden . N ach  k u rz e r  B esp rech u n g  d e r  M e ß e in rich tu n g en  
g in g  de r V o rtrag en d e  zu  d e n  fü r  d e n  B e tr ie b  n o tw e n d ig e n  
M itte ln  über. S ie s in d  u n b e d e u te n d , d a  d ie  v e rw a lz ten  
E isen - u n d  M eta lls tü c k e  im m er w ied er v e rw e n d e t w e rd en  
können . D er K o h le n b ed a rf b e tr ä g t  gew ö h n lich  100 b is  
hö ch sten s  300 k g /s t ,  i s t  a lso , d a  in  d e r W oche n u r  e in ige  
S tu n d e n  g ew alz t w ird , eb en fa lls  gering .

Z u  d e n  A ufgaben , d ie  d e m  k le in e n  I n s t i t u t  g e s te ll t  
sind , überg eh en d , h ie lt  T afe l au f p ra k tis c h  te ch n o lo g isch em  
G eb ie t v o r a llem  d ie  U n te rsu ch u n g  d e r  F ra g e n  d e r  B re i
tu n g , d e r k r it is c h e n  G esch w in d ig k e it, d e r  g ü n s tig s te n  
W a lz te m p e ra tu re n  u n d  -d rü ck e , n a m e n tlic h  fü r  N ic h t- 
eisen-M etaO e, fü r  e rw ü n sch t. V on  d e n  a llg em ein  w issen 
sch a ftlich en  G eb ie ten  n a n n te  e r  besonders d ie  R e k r is ta l l i 
sa tio n , d ie  e r  fü r  e ine  W irk u n g  d e r S p a n n u n g szu s tä n d e  
h ä lt ,  w ä h re n d  m a n  v ie lfach  u m g e k e h r t  d ie  S p a n n u n g e n  
als  e ine  Fo lge d e r K ris ta llb ild u n g  an s ie h t. D a n n  das  
S tu d iu m  d e r K o h äsio n s- u n d  O b e rflä c h en k rä f te  in  fe s ten  
u n d  te ig fö rm ig en  K ö rp e rn , d e re n E rk e n n tn is  n u r  be i b esserer 
A u fk lä ru n g  d e r  F ließ v o rg än g e  zu  e rw a r te n  is t .  A u ch  h ie r  
s ie h t e r  bei H e ra n z ie h u n g  des W alzv o rg an g es  e in e n  V o r
te il  in so fe rn , a ls  zu m  U n te rs c h ie d  v o m  P re ß v o rg a n g  in  
dem  g le ich en  S tü c k  V e rfo rm u n g sg rad  u n d  S p a n n u n g s 
z u s tä n d e  b e lieb ig  v e rä n d e r t  w erd e n  kö n n en . Z u m  B ew eis 
fü h r te  e r  e in ige  e ig e n tü m lic h e  F a lte n b ild u n g e n  a n  g e 
w a lz ten  S tü c k e n  vor.

Im  w e ite re n  V erlau f d e r  w is sen sch a ftlich e n  T ag u n g  
w urde  e ine R eih e  k le in e re r  V o rträg e  g e h a lten , v o n  d e n en  
d ie  fo lgenden  besonders e rw ä h n t seien .

D r. R . I r m a n n  b e h an d e lte  
Das Verhalten von Aluminium bei höheren Temperaturen 

gegenüber Eisen.
D ie V ersuche  b e tra fe n  d ie  in n e rh a lb  des  A lu m in iu m - 

A usschusses d e r D e u tsc h en  G ese llsch a ft fü r  M eta llk u n d e  
eb en falls  b e re its  b e h a n d e lte  F rag e  d e r  A u fn ah m e  v o n  
E ise n  d u rc h  flüssiges A lu m in iu m . D e r V o rtrag e n d e  h a t  
zy lin d risch e  P ro b ek ö rp e r  au s  E ise n  in  e in em  K o h le tieg e l 
m it  e in e r b e s tim m te n  M enge flü ss ig en  A lu m in iu m s ü b e r 
gossen , d ie  P ro b e n  u n te r  L u f tz u t r i t t  im  e le k tr is c h e n  O fen 
a u f  d e r  V e rsu c h s te m p e ra tu r  g e h a lte n , sie  d a n n  h e ra u s 
g en o m m en  u n d  e rs ta r re n  lassen . D ie  P ro b e n  f ü r  d ie  A n a 
ly se  w u rd e n  d u rc h  A n b o h re n  d e r  P ro b e k ö rb e r  p a ra lle l 
zu r Z y lin d e rach se  en tn o m m e n . U n te rs u c h t  w u rd e n  S ta h l 
m it  0 ,12 % C ,  g rau es  E ise n  (ab g ed reh t) u n d  w eißes E isen  
(gesch liffen), fe rn e r  g rau es  E ise n  m i t  G u ß h a u t. D ie  
T e m p e ra tu r  des A lu m in iu m s b e im  U eb erg ieß en  b e tru g  
800°, d ie  V e rsu ch sd au e r 1 s t ,  d ie  V e rsu c h s te m p e ra tu re n  
800, 900 u n d  1000°. A ls E rg eb n is  fa n d  D r. I rm a n n , 
d a ß  m it  s te ig en d e m  K o h le n s to ffg e h a lt des E isen s  d ie  
D iffu sio n  v o n  E ise n  in  d a s  A lu m in iu m  z u rü c k g e h t. B ei 
S ta h l m it  e in em  K o h le n s to ffg e h a lt b is  1,8 %  f in d e t d ie  
E ise n a u fn a h m e  des A lu m in iu m s b e re its  u n te r  800° s t a t t ,  
u n d  z w ar a b h än g ig  v o m  K o h le n s to ffg e h a lt.  D ie  A u fn ah m e 
w ird  d u rc h  e in e  E is e n o x y d sc h ic h t v e rr in g e r t  u n d  ebenso  
d u rc h  e ine  A lu m in iu m o x y d sc h ic h t. B ei E ise n  m i t  
hö h e re m  K o h le n s to ffg e h a lt a ls  3 b is  4  %  b e g in n t bei

>) Vgl. St. u. E. 45 (1925), S. 727.

g ra u e m  E ise n  m i t  G u ß h a u t  d ie  E ise n a u fn a h m e  bei T em p e
r a tu re n  zw isch en  900  u n d  1000°, bei w e iß em  u n d  g ra u em  
E ise n  o h n e  G u ß h a u t  b e re its  be i 800  u n d  900°. D e r S chu tz  
d u rc h  d ie  o b e n g e n a n n te n  O x y d sc h ic h te n  i s t  gegenüber 
S ta h l s e h r  g e rin g . D ie  A u fn a h m e  d e s  E ise n s  d u rc h  A lu 
m in iu m  is t  s t a r k  a b h ä n g ig  v o n  d e r  D ic h tig k e it  des G usses.

O b e rin g e n ie u r  W . W u n d e r ,  B e r lin , b e h an d e lte  das 
E i n r e i ß e n  a m e r i k a n i s c h e r  E l e k t r o l y t k u p f e r -  
D r a h t b a r r e n  b e i m  W a r m w a l z e n ,  d a s  a u f grobe 
T r a n s k r is ta l l is a t io n  d e r  B löcke  in fo lge  zu  h o h e r G ieß 
te m p e ra tu r  z u rü c k g e fü h r t  w ird , e in e  E rsc h e in u n g , w ie sie 
j a  b e im  E ise n  g e n ü g e n d  b e k a n n t  is t .

P ro fe sso r D r .^ ü g .  H . H a n e m a n n ,  B er lin , g a b  e inen  
U e b e rb lic k  ü b e r

Die neueren Rekristallisationsforschungen.
D er V o rtra g e n d e  g in g  a u f  d e n  Z u s a m m e n h a n g  d e r bei 

W arm v e rfo rm u n g  a u fg e w e n d e te n  sp ez ifisc h e n  V erfo r
m u n g s a rb e i t  u n d  d e r  d u rc h  d ie  W a rm v e rfo rm u n g  h e rv o r
g e ru fe n e n  K o rn g rö ß e n  e in . E r  z e ig te , d a ß  je  n a c h  den  
F e s tig k e itse ig e n sc h a fte n  d e r  v e r fo rm te n  M eta lle , z. B. 
K u p fe r , W eich e isen  u n d  S ta h l,  v e rs ch ie d e n e  V e rfo rm u n g s
a rb e ite n  a u fg e w a n d t w e rd e n  m ü sse n , u m  d ie  g le ichen  
K o rn g rö ß e n  zu  e rz ie len . W ill m a n  b e i d e r  W arm v e rfo r
m u n g  e in  fe in k ö rn ig es  M e ta ll e rh a l te n ,  so m u ß  m a n  eine 
b e s tim m te  M in d es tg rö ß e  v o n  s p e z if isc h e r  V erfo rm u n g s
a rb e i t  au fw e n d en , a n d e rse its  h a t  e in e  S te ig e ru n g  d e r V er
f o rm u n g s a rb e it  ü b e r  d ie se n  M in d e s tw e r t  k e in e  w eite re  
m e rk lic h e  V erb esseru n g  d e r  W e rk s to f f  g ü te  z u r  Fo lge.

Im  th e o re tis c h e n  T e ile  des  V o rtra g e s  w u rd e  gezeig t, 
d a ß  e in  b e s tim m te r  A n te il  d e r  V e rfo rm u n g sa rb e it  la te n t  
w ird . D ieser, fü r  d ie  R e k r is ta l l i s a t io n  m a ß g e b en d e  A n te il 
d e r  v o m  W e rk s to ff  au fg e n o m m e n e n  A rb e i t  i s t  in  e r s te r  A n
n ä h e ru n g  p ro p o r tio n a l d e m  R e c k g ra d e . E b e n so  w ie  n ach  
d e n  h e u tig e n  A n sc h a u u n g e n  d e r  S itz  d e r  V erfo rm u n g  
a u f d e n  G le itf lä c h en  e rb l ic k t  w ird , d ü r f te  a u c h  d ie  la te n t  
g ew ordene  A rb e it ,  w elche d ie  R e k r is t a l l i s a t io n  b ed in g t, 
a u f d e n  G le itf lä c h e n  a m  m e is te n  a n g e h ä u f t  se in .

S c h ließ lich  sei n o ch  e rw ä h n t  d e r  B e r ic h t v o n  T )l> 3ng. 
E . H . S c h u l z ,  D o r tm u n d :

Neuere Fortschritte auf dem Gebiete der Hochleistungs- 
Legierungen.

A n k n ü p fe n d  a n  se in e n  v o r jä h r ig e n  V o r tr a g 1) b e 
r ic h te te  d e r  V o rtrag e n d e  ü b e r  w e ite re  A rb e ite n , d ie  er 
au f d ie sem  G e b ie te  m i t  se in e n  M ita rb e i te r n  D r. p h il. J e n g e  
u n d  P h y s ik e r  B a u e r f e l d  d u rc h g e fü h r t  h a t .

D ie  U n te rs u c h u n g  e in e s  h o c h w e r tig e n  K o b a lt-M ag n e t-  
s tah ls , fü r  d e n  e ine  b e so n d e re , z ie m lic h  v e rw ic k e lte  W ärm e 
b e h a n d lu n g  v o m  E rz e u g e r  v o rg e s c h r ie b e n  w a r, b ra c h te  
in sb eso n d e re  d u rc h  d ie  G e fü g e u n te rsu c h u n g  A u fk lä ru n g  
ü b e r d ie  m e ta llu rg is c h e n  V o rg än g e  be i d e r  S o n d e rb e h a n d 
lu n g  u n d  l ie ß  e rk e n n e n , d a ß  d iese  z u r  E r re ic h u n g  de r 
g ü n s tig e n  m a g n e tisc h e n  E ig e n s c h a f te n  d u rc h a u s  zw eck 
m äß ig  w ar.

A u ch  ü b e r  d ie  s te l l i ta r t ig e  L e g ie ru n g  A k r i t  w u rd e n  
G e fü g e u n te rsu c h u n g e n  d u rc h g e fü h r t .  D a b e i k o n n te n  zu 
n ä c h s t  e in ig e  im  n e u e ren  S c h r if t tu m  v o rlie g e n d e  A n sc h a u 
u n g en  r ic h tig g e s te l l t  w e rd en . E s  e rg a b  s ic h  w e ite r , d aß  
d ie  n a d e la r t ig e n  B e s ta n d te ile  in  d e n  s te l l i ta r t ig e n  L eg ie 
ru n g e n  ta ts ä c h lic h , w ie  b e re its  f r ü h e r  v e r m u te t ,  K a rb id e  
s in d , u n d  zw a r  v o rn e h m lic h  d e r  M eta lle  C h ro m  u n d  W olf
ra m . D ie  A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e it h a t  e in e n  m a ß 
g e b en d e n  E in f lu ß  a u f d ie  A u sb ild u n g  d ie se r  K a rb id n a d e ln ,  
d ie  ih re rs e its  w ied e r fü r  d ie  S c h n e id le is tu n g  d e r  L eg ie ru n g  
v on  p ra k tis c h e r  B e d e u tu n g  is t .  D a ß  d ie  s te l l i ta r t ig e n  L e 
g ie ru n g e n  geg en  V ersch le iß e in flü sse  s e h r  w id e rs ta n d s fä h ig  
s in d , w a r b e re its  b e k a n n t .  E in  b e so n d e rs  s in n fä llig e s  
p ra k tis c h e s  E rg eb n is  h in s ic h tl ic h  d e r  A u sn u tz u n g  d iese r 
E ig en sch aften  e rg a b  s ich  be i d e r  V e rw en d u n g  des  A k r its  
iü i  Z ieh rin g e  zu m  W a rm z ie h e n  v o n  H o h lk ö rp e rn  aus 

^ le 1̂1 ln gc w u rd e n  d a b e i n a c h  e in e m  b eso n d e re n  
V erfah ren  v o n  E . K a m p  m i t  A k r i t  b e w e h r t .  D ie  so  h e r- 
g e s te llte n  Z ieh rin g e  s in d  zw a r  te u re r  a ls  d ie  s o n s t  ü b lic h e n  
au s  H a r tg u ß , ih re  L e b e n sd a u e r  i s t  a b e r  so  g ro ß , d a ß  ih re  
V erw endung  t ro tz d e m  w ir ts c h a f t l ic h e r  is t .  Z u m  S ch lu ß  
w u rd e  ü b e r  K o rro s io n sv e rsu c h e  m i t  A k r i t  b e r ic h te t ,  d ie  
zu i Z e it n o ch  im  G ange  s in d .

l ) Vgl. Z Me+nllU lß  ci nn- l .n
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).
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E l .  1 a , G r. 24 , S 63 313. V e rfa h re n  z u m  Z e rk le in e rn  
u n d  A u fb e re ite n  v o n  v e rw a c h s e n e n  M in e ra lg em en g en  m it  
lo ck e rem  o d e r g e lo c k e r te m  G efüge . $ r .* 3 n g . S p ack eier , 
C la u s th a l, u n d  T r.-Q ltg . G lin z , B e r lin -D a h le m , Im  D o l 13.

K I. 4  c, G r. 35, D  47 419. D ic h tu n g s v o r r ic h tu n g  fü r  
S c h e ib e n g a sb e h ä lte r . F r i t z  D u c k s te in ,  S a a rb rü c k e n , 
H e llw ig str . 23.

K l. 7 a , — , L  61 149. K a n t-  u n d  V e rsc h ie b e v o rr ic h 
tu n g  fü r  W a lzw erk e . L ae is -W erk e , A k t.-G e s .,  T r ie r.

K l. 7 a , G r. 15, P  49 954 . E in r ic h tu n g  a n  W a lz w e rk e n  
zu r A u fn a h m e  des  S e ite n s c h u b e s  d e r  W alzen . P h o e n ix , 
A k t.-G es . f ü r  B e rg b a u  u n d  H ü t te n b e t r ie b ,  D u isb u rg - 
R u h ro r t .

K l. 10 a , G r. 1, K  92 468. K a m m e ro fe n  m i t  s e n k 
re c h te n  O fe n k a m m e rn  z u r  D e s t i l la t io n  v o n  K o h le  u . dgl. 
2>r.=Qng. H e in r ic h  K ö p p e rs , M o ltk e s tr . 29, u n d  iSr.^ng. 
O sw ald  P e isch e r , B e r n h a r d s tr .  5, E ssen .

K l. 10 a , G r. 17, B  114 137. B e h ä lte r  zu m  K ü h le n  
von K o k sk u c h e n . B am ag -M eg u in , A k t.-G e s ., B erlin .

K l. 10 a , G r. 26 , H  96  748. D re h rin g te lle ro fe n  fü r  
s te t ig e n  B e tr ie b . L u d w ig  H o n ig m a n n , B a d  T ö lz.

K l. 10 a , G r. 26 , N  23  073 . D re h tro m m e l m i t  R in g 
kam m er am  A u s laß e n d e . H a ra ld  N ie lsen , L o n d o n , u n d  
B ry a n  L a in g , H a tf ie ld .

K l. 10 a , G r. 26 , R  61 409. V e rfa h re n  z u m  B e tr ie b e  
von  S ch w e lern  m i t  M isc h g u t. 2)r.=Qttg. E d m u n d  R o se r, 
M ülheim  (R u h r) ,  J o h a n n is s t r .  2.

K l. 10 a , G r. 30, P  4 4  648. V e rfa h re n  z u r  V e rsch w e
lung  u n d  V e rk o k u n g  v o n  b i tu m in ö s e n  B re n n sto ffe n . 
Jo se f P la ß m a n n , E ssen , K ru p p s t r .  10.

K l. 12 e, G r. 2 , S 67 961. S c h ü tte lv o r r ic h tu n g  fü r  
e le k tr is c h e  G a sre in ig u n g sa n la g e n . S ie m e n s -S c h u c k e r t-  
w erke, G. m . b . H ., B e r lin -S ie m e n s s ta d t.

K l. 18 b , G r. 20, K  9 4  238. S ta h lle g ie ru n g e n  zu m  
H ers te llen  v o n  G e g e n s tä n d e n , d ie  in  d e n  R a n d s c h ic h te n  
d u rc h  V e rs t ic k e n  g e h ä r te t  s in d . F r ie d  K ru p p ,  A k t.-G e s ., 
Essen.

K l. 18 c, G r. 10, H  99 328. O fen  z u m  g le ic h m äß ig en  
E rw ä rm e n  v o n  S c h w e iß s tü c k e n  a lle r  A r t .  H a n s  H ö fle r, 
M ünchen , W e iß e n b u rg e r  P la tz  6.

K l. 18 c, G r. 10, S 67 262. V o r r ic h tu n g  z u r  fo r t la u fe n 
d en  U e b e r fü h ru n g  v o n  M eta ll- , in s b e s o n d e re  S ta h ls ta n g e n  
au s  e in e m  W ä rm o fe n  in  e in  H ä r tu n g s -  o d e r  V e rg ü tu n g s 
bad. S elas, A k t.-G e s .,  B er lin .

K l. 2 1 h ,  G r. 7, A  43 268. M it e le k tr is c h e r  W id e r
s ta n d s h e iz u n g  v e rs e h e n e r  G lü h o fen . A k tie n g e se lls c h a ft 
B row n, B o v e r i & C ie ., B a d e n  (S chw eiz ).

K l. 21 h , G r. 11, A  42 693. H y d ra u lis c h e  B ew e g u n g s 
v o rr ic h tu n g , b e s te h e n d  a u s  Z y l in d e r  u n d  K o lb e n , in s b e 
so n d ere  z u r  V e rs te llu n g  d e r  E le k tr o d e n  v o n  L ich tb o g e n ö fe n . 
A k tie n g e se lls c h a ft B ro w n , B o v er i & C ie ., B a d e n  (S chw eiz).

K l. 21 h , G r. 11, N  23  834. S tro m z u fü h ru n g  a n  m i t  
M e ta lla rm ie ru n g  v e rs e h e n e n  s e lb s tb re n n e n d e n  E le k tro d e n . 
D e t N o rsk e  A k tie s e ls k a b  fo r  E le k tr o k e m is k  In d u s t r i  N o rsk  
In d u s t r i - H y p o te k b a n k ,  O slo.

K l. 2 1 h ,  G r. 11, R  63 001. V e rfa h re n , K o h le n -  u n d  
G ra p h i te le k tro d e n  f ü r  e le k tr is c h e  O efen  m i t  e in em  z u r 
A u fn a h m e  v o n  S c h u tz m a ss e  d ie n e n d e n  M e ta lln e tz  zu  v e r 
sehen . R ü tg e rs w e rk e , A k t.-G e s .,  A b te ilu n g  P la n ia w e rk e , 
C h a r lo tte n b u rg .

K l. 2 1 h ,  G r. 11, S t  38 371. E le k t r o d e n h a l te r  f ü r  
e le k tr is c h e  O efen . S tu d ie n -G e s e l lsc h a f t  f ü r  W ir ts c h a f t
u n d  I n d u s t r ie  m . b . H .,  M ü n ch e n .

K l. 2 4  e , G r. 10, E  30 851. V e re in ig te  K o h le n s ta u b 
u n d  G as- bzw . O e lfe ü e ru n g  m i t  g e t r e n n te n  S ta u b -  u n d  G as- 
bzw . O e lb re n n e rn . R e g n ie r  E ick w 'o rth , D o r tm u n d ,  K a ise r-  
W ilh e lm -A llee .

K l. 24  e, G r. 3, N  23  097. V e rfa h re n  u n d  V o rr ic h tu n g  
z u r  H e rs te llu n g  v o n  G e n e ra to r -  o d e r  W asse rg as . H a ra ld  
N ie lsen , L o n d o n , u n d  B ry a n  L a in g , H a tf ie ld ,  E n g la n d .

x) D ie  A n m e ld u n g e n  lie g e n  von  d e m  a n g e g e b e n e n  T a g e  
a n  w ä h re n d  z w e ie r  M o n a te  f ü r  je d e rm a n n  z u r  E in s ic h t  
u n d  E in s p 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. 24  e, G r. 11, F  55  960. D re h ro s t  f ü r  G ase rzeu g er. 
F ra n c k e -W e rk e , K o m .-G es . a. A k t. ,  B rem en .

K l. 24  e , G r. 11, G  61 694. D re h ro s t  f ü r  G ase rzeu g er. 
H e rm a n n  G o e h tz , B er lin -S ch ö n e b e rg , M erse b u rg e r S tr . 9.

K l. 24  e, G r. 11, L  60 916. S tu fe n fö rm ig e r  D re h ro s t  
fü r  G ase rzeu g er. L a u c h h a m m e r-R h e in m e ta ll-A k tie n -  
G ese llsch a ft, B erlin .

K l. 31 a , G r. 1, A  43 561. K u p o lo fe n  m i t  O elfeuerung . 
H e in r ic h  A n te n s te in e r ,  W ien .

K l. 31 b , G r. 10, O 14 597. S a n d s c h le u d e rv o rr ic h 
tu n g . F i r m a  C. O s te rm a n n  & S o h n , L a a tz e n  b . H a n n .

K l. 31 c, G r. 8, B  118 666. E in g u ß tr ic h te r  f ü r  F o r m 
k a s te n . E r n s t  B ra b a n d t ,  B er lin , W ie n e r  S tr . 10.

K l. 31 c, G r. 16, W  67 642, Z us. z. P a t .  410 882. G u ß  
v o n  W alzen . T h e o d o r W e y m e rsk irc h , D iffe rd in g en  
(L u x e m b u rg ) .

K l. 37 f, G r. 7, G  62 111. T ra g g e rü s t  f ü r  H o ch ö fen . 
G u te h o ffn u n g s h ü tte  O b e rh au sen , A k t.-G e s ., O b e rh au sen  
(R h ld .) .

K l. 47 b , G r. 4, A  45 372. K a m m la g e r  m i t  D ru c k a u s 
g le ich . A k tie n g e se lls ch a ft B ro w n , B o v e r i & C ie., B a d e n  
(S chw eiz).

K l. 48 c, G r. 4, T  29 983. M uffelo fen , b e so n d e rs  zu m  
E m a ill ie re n , K a m m e r-  o d e r  a n d e re r  O fen , b e i d e m  fe u e r
fe s te  M a te r ia lie n  V e rw en d u n g  fin d e n . A lb e r t  T r ip p e n se e , 
K a r ls ru h e  i. B ., S o fien s tr . 146.

K l. 80 a , G r. 52, R  59 076. E in r ic h tu n g  z u r  H e r s te l
lu n g  v o n  F o rm lin g e n  au s  S ch m elzsch lack e . C arl R e in , 
H a n n o v e r ,  E d e n s tr .  33.

K l. 80  b , G r. 5, V  19 063. V e rfa h re n  z u r  U e b e r fü h ru n g  
fe u e rf lü s s ig e r  M assen  in  d e n  f e s te n  Z u s ta n d  u n te r  N u tz 
b a rm a c h u n g  d e r  h ie rb e i fre i w e rd e n d e n  W ärm e . V e re in ig te  
H ü tte n w e rk e  B u rb a c h -E ic h -D ü d e lin g e n , A k t.-G e s ., L u x e m 
burg .

K l. 80 b , G r. 8, S t  38 687. V e rfa h re n  z u r  E rh ö h u n g  
d e r  H a l tb a r k e i t  fe u e rfe s te r  S te in e  in  F e u e ru n g s a n la g e n  
u n d  O efen. A lfred  S to b e r , B erlin , B rü c k en a lle e  30.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P a te n tb la t t  N r. 50 v o m  17. D ezem b er 1925.)

K l. 1 b , N r. 931 711. M ag n e ttro m m e lsc h e id e r  m i t  au f 
d e n  M an te l a u fg e se tz te n , in d u z ie r te n  E ise n rin g e n . F r ied . 
K ru p p , G ru so n w erk , A k t.-G e s .,  M ag d eb ü rg .

K l.  7 a , N r. 932 217. W alzp ro fil. G e lse n k irc h e n e r 
G u ß s ta h l-  u n d  E ise n w erk e , A k t.-G e s ., A b t. H a g en e r  
G u ß s ta h lw e rk e , H a g e n  i. W \

K l. 7 b , N r. 932  070. F r ik t io n s -D ra h tz u g .  W ilh . 
B re ite n b a c h , U n n a  i. W .

K l. 18 c, N r. 931 930. V o rr ic h tu n g  zu m  A b se tz e n  v on  
in  e in e n  W ärm e o fe n  e in z u sc h ie b en d e n  P la tin e n s ta p e ln .  
D e u tsc h e  M a sc h in en fab r ik , A k t.-G e s ., D u isb u rg .

K l. 20 c, N r. 931 784. K ü b e lw a g e n  f ü r  s ta u b fö rm ig e s  
G u t. W ag g o n - u n d  M a sc h in en b a u -A k t.-G e s ., G ö rlitz .

K l. 31 b , N r. 931 883. K e rn fo rm m a s c h in e  m i t  T r a n s 
p o r ts c h n e c k e  f ü r  s ta r k p ro f i l ie r te  K e rn e . H e in r ic h  H e p p e r le , 
M ü lh e im  (R u h r) -S p e ld o rf , F r ie d h o f s tr .  44.

K l.  31 b , N r. 932 020. H o r iz o n ta l  v e rs c h ie b b a re  
A u ffa n g v o rr ic h tu n g  f ü r  K e rn fo rm m a s c h in e  m i t  h in -  u n d  
h e rg e h e n d e m  S to ß k o lb en . M a s c h in e n fa b r ik  F r ie d r ic h  
R o lff , G. m . b. H .,  B e r lin -P a n k o w .

K l. 49 f, N r. 931 927. R o lle n r ic h tm a sc h in e . D e u tsc h e  
M a s c h in en fab r ik , A k t.-G e s .,  D u isb u rg .

K l. 85  b , N r. 931 736. V o rr ic h tu n g  zu m  M isch en  v o n  
W asse r m i t  e in e r  z u m  E n t h ä r te n  g e e ig n e te n  L ö su n g . 
M as c h in e n b a u -A k t.-G e s . G o lz e rn -G rim m a , G rim m a  i. S.

K l. 85  c , N r. 931 804. K lä ra n la g e . )EipI.=Qtig. H a n s  
G eorg  M ey er, P irm a se n s .

K l. 85  c, N r. 932 156. V o rr ic h tu n g  z u m  A b sc h e id e n  
v o n  B re n n s to f f  u sw . au s  A b w ässern . J o h a n n e s  A n d re se n , 
H a m b u rg -F u h ls b ü t te l ,  H u m m e ls b ü t te le r  K irc h e n w eg  52.

Deutsche Reichspatente.
K l. 31 c, G r. 16 , N r. 407  7 2 8 , v o m  10. J u l i  1924. 

F i r m a  T h e o d o r  Z e i s e  i n  A l t o n a - O t t e n s e n .  Ver
fahren zur Erzeugung einer feuerbeständigen Oberfläche 
auf Gußstücken m it H ilfe von A lum inium .

D a s  A lu m in iu m  w ird  in  d ie  F o r m  in  G e s ta l t  e in e s  
d u rc h b ro c h e n e n  G e r ip p e s  g e b ra c h t  , d a s  so  w e it  in n e r h a lb
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des  F o rm ra u m e s  lie g t o d e r  in  d ie sen  h in e in ra g t,  d a ß  d a s  
d ie  fe u e rb e s tä n d ig  z u  m a c h e n d e  O b e rf lä c h e n s c h ic h t 
b ild en d e  M e ta ll (E ise n  o d e r S ta h l)  w ä h re n d  d e s  G ie ß en s  
d a s  G e rip p e  d u rc h d r in g t  u n d  d e sse n  e in z e ln e  E le m e n te  
m e h r o d e r  w en ig e r a lls e it ig  u m g ib t  u n d  u n te r  B ild u n g  
e in e r  h a r te n  L e g ie ru n g s sc h ic h t g an z  o d e r  te ilw e ise  a b 
s o rb ie r t.  R o s ts tä b e  k ö n n e n  z. B . n a c h  d iesem  V e rfa h re n  
so  h e rg e s te ll t  w e rd e n , d a ß  sie  m i t  d e r  z u  s c h ü tz e n d e n  
R o s tb a h n  n a c h  o b e n  in  e in e r  F o rm  g eg o ssen  w e rd e n , in  
d ie  in  e in em  g ew issen  A b s ta n d  v o n  d e r  o b e re n  F o r m 
flä c h e  des  O b e rk a s te n s  A lu m in iu m d rä h te  e in g e s p a n n t 
sind .

K l. 31 c, G r. 30, Nr. 408 731, vom  19. A u g u st 1923. 
R i c h a r d  C o c c e j u s  i n  N e u ß  a . R h e i n .  Vorrichtung 
zum Abschlagen angegossener Kernstützen von Radiatoren.

D ie  V o rrich tu n g  b e s te h t in  e in e r g le ich  g ro ß en  A n z ah l 
ober- u n d  u n te rh a lb  des  F ö rd e rb a n d e s  b  a n g e o rd n e te r

M eißel a , d ie  m i t  F e d e rk ra f t ,  H a m m e rsc h la g  o d e r D ru c k 
lu ft an g e tr ie b e n  w erd en  u n d  in  T ä tig k e it  t r e te n ,  so b a ld  
d ie  a u f  dem  u m lau fe n d en  F ö rd e rb a n d  a u flieg en d en  R a d ia 
to re n  m it  ih re n  K e rn s tü tz e n  gegen  d ie  M eiße l s to ß e n . 
D ie  M aschine is t  g le ich ze itig  m it  e in e r  K e rn a u sk lo p f- 

u n d  d o p p e lse itig en  P u tz m a s c h in e  
v e re in ig t, um  s o m it d re i A rb e i ts 
g ä n g e  g le ic h ze itig  zu  e rle d ig en .

K l. 31 c, G r. 10, Nr. 409 286, 
v o m  1 0 .N o v em b er 1923. H e r a e u s -  
V a c u u m s c h m e l z e ,  A k t . - G e s . ,  
u n d  D r. W i l h e l m  R o h n  i n  
H a n a u .  Kokille zum Gießen von 
hoch- und höchstschmelzenden Metallen.

D ie  In n e n w a n d u n g  d e r  K o k ille n  
b e s te h t a u s  e inem  p la t te n ,  n a h tlo sen  
K u p fe rro h r  v o n  v e rh ä ltn is m ä ß ig  g e 
rin g e r  W a n d s tä rk e  ohne  je d e n U e b e r-  
zug  oder A u ssch m ie ru n g  u n d  is t 
au ß en se its  in  e inem  gew issen  A b 
s ta n d  v o n  e in em  w e ite re n  M an te l 
um geben , w obei d e r  zw ischen  b e iden  
W ä n d e n  e n ts teh e n d e  R a u m  d u rc h  
e in en  g e e ig n e t g e fü h r te n  s ta rk e n , 
w irb e ln d en  K ü h lw a sse rs tro m  d u r c h 
flossen  w ird .

K l. 31 b, G r. 10, Nr. 409 731, vom  3. D ezem b er 1922. 
F ran zö sisch e  P r io r i tä t  vom  3. O k to b e r 1922. S o c i é t é

„ E t a b l i s s e m e n t s  
A. S i s s o n - L e h -  

m a n n “ in  C h a r l e -  
v i l l e .  Vorrichtung zur 
Herstellung von Gieß
formen.

D a s  Z u sa m m e n 
d rü c k e n  d e s  S an d es  
in  d e r  G ieß fo rm  w ird  
d a d u rc h  e rz ie lt,  d aß  
d iese r in  d ie  G ieß fo rm  
m it e in erG eschw ind ig - 
k e it g e sc h le u d e rt w ird , 
d ie  g e n ü g t, d a m it d e r 
S a n d  fe s t z u sa m m e n 
h a f te t .  D a s  S c h le u d e r
ro h r  a  is t  d ab e i in  d e r 
H ö h e  des u n te re n  R a n 
des des A n sa tz s tü ck e s  

b d e r a r t  v e re n g t, d a ß  zw ischen  d iesem  u n d  d em  R o h r  n u r  
e in  s e h r  g e rin g e r, r in g fö rm ig e r  Z w isch en rau m  b le ib t, in  
dem  m it  H ilfe  des V e n ti la to rs  c e in  m it  g ro ß e r  G eschw in 
d ig k e it h in d u rc h g e tr ie b e n e r  L u f ts t ro m  e rz eu g t w ird , d e r 
d en  S a n d  v e r tre ib t .  D as  S c h le u d e rro h r  a  v e rb re i te r t  sich  
n ach  seinem  E n d e  zu.

-Æ.

K I. 31 c, G r. 25 , N r. 409  288 , v o m  7. J u n i  1924. D e u t 
s c h e  O e l - F e u e r u n g s w e r k e ,  K a r l  S c h m i d t  in  
N e c k a r s u l m .  Mehrteiliger K ern  zur Herstellung von 
Hohlkörpern, besonders von Motorkolben.

D e r H a u p tk e r n  a  i s t  in  d e r  N ä h e  d e s  o b e ren  E n d es  
des  K o lb e n b o lz e n r in g e s  q u e r  g e te il t ,  in d e m  m itte ls  
sch w a lb e n sc h w a n z fö rm ig e r  F e d e r  u n d  N u t  b  od. dg l. am  
H a u p tk e r n  e in  M it te ls tü c k  
c a u sw e c h se lb a r  b e fe s tig t 
is t ,  u n d  a n  d ie se m  s in d  s e i t 
lic h  P re ß s tü c k e  d  e b en fa lls  
a b n e h m b a r  a n g e b ra c h t.  D a 
d u rc h  w ird  e in  k rä f t ig e r  
V e rb a n d  d e r  e in z e ln e n  T e ile  
e rz ie lt ,  u n d  a u ß e rd e m  k a n n  
d e rse lb e  H a u p tk e r n  fü r  e in e  
g rö ß e re  A n z a h l v o n  K o lb e n 
fo rm en  V e rw en d u n g  fin d e n .

K l. 3 1 a , G r. 4, N r. 4 0 9 4 2 3 ,
v o m 3 . A p ril 1924. D r. F r a n z  
S i e b e i  i n  W i t t e n ,  R u h r .
Beweglicher Wärmofen für 
Formereizwecke.

D e r e in e  F e u e ru n g  e n t 
h a lte n d e  O fen  is t  h a u b e n a r t ig  
ohne  B o d en  a u sg e b ild e t u n d  
w ird  ü b e r  d ie  F o rm  g e s tü lp t ,  
w obei d ie  H e izg a se  e n t 
s p re c h e n d  d e r  P fe i l r ic h tu n g  
e ine  F ü h r u n g  e rh a l te n ,  d u rc h  
w e lche  d ie  W ä rm e a b g a b e  a n  
d ie  F o rm  b e g ü n s tig t  w ird .

K l. 31 a ,  G r. 1 , N r. 409  768 , v o m  5 . F e b ru a r  1924- 
G e b r .  K ö r t i n g ,  A k t . - G e s . ,  i n  H a n n o v e r - L i n d e n -  
(E r f in d e r :  A d o lf L in k e  in
H a n n o v e r -L in d e n .)  A us zwei 
Kammern bestehender Vor
herd für Kuppelöfen.

Z u r  V e rs tä rk u n g  d e r  
W irb e lb ild u n g  w ird  in  d e r  
zw e iten  K a m m e r  a  v o r  d em  
D u rc h la ß  b  in  d e r  T re n n u n g s 
w a n d  c e in  P re llb o c k  d  a n 
g e o rd n e t, d e r  b e so n d e rs  f ü r  A u fn a h m e  v o n  Z u sä tz en  in  
da s  S c h m e lz g u t o d e r  B e im isc h u n g  v o n  E n tsc h w efe lu n g s 
m i t t e ln  g ü n s tig  w irk t .

K l. 3 1 c ,  G r. 30 , N r. 409  8 0 4 , v o m  28. M ärz 1924. 
F r a n z  B a r t s c h e r e r  i n  H a m b o r n - B r u c k h a u s e n .  
Verfahren zum  Kühlen

m  iïn

'■ /F ///////.

von Gußformen. f? r' > i
M eh rere  a u f  e in em  

G ießzug , e in e m  b e so n 
d e re n  K ü h lw a g e n  o d er 
e in e r  s o n s tig e n  V o rr ic h 
tu n g  b e fin d lic h e  G u ß - 
fo rm en  e in e r  o d e r  m e h 
re re r  S ch m elzen  w e rd e n  
g le ic h ze itig  u n d  in  e in  
u n d  d e m se lb e n  A rb e its v o rg a n g  in  e in e n  K ü h lb e h ä l te r  
g e b ra c h t u n d  n a c h  d e r  K ü h lu n g  w ie d e r  e n t f e rn t .  D er 
K ü h lb e h ä l te r  w ird  n a c h  E in b r in g e n  d e r  h e iß e n  G ußfo rm en  
gesch lo ssen  u n d  u n te r  W a s s e r  g e s e tz t  u n d  d ie  in  den  
G u ß fo rm en  e n th a l te n e  W ä rm e  in  F o r m  v o n  D a m p f o d e r 
h e iß e m  W asse r w ie d erg ew o n n en .

K l. 31 c , G r. 25 , N r. 4 10  204 , v o m  29. F e b r u a r  1924. 
Z u sa tz  zu m  P a te n t  388  684 . ® ip t . ^ n g .  W i l l i b a l d  
R a y m  i n  D e u z  i.  W . Vorrichtung zum Gießen von 
Führungsbacken u. dgl. für Walzzwecke.

D e r d ie  e ig e n tlic h e  a u sz u g ie ß e n d e  F o rm  
e n th a l te n d e  T e il b e s te h t  a u s  zw ei H ä lf te n  
a  u n d  b , d ie  n a c h  d e r  S y m m e tr ie a c h se  
c des  h e rz u s te lle n d e n  G e g e n s ta n d e s  g e 
t e i l t  s in d . D ie H ä lf te  a  w ird  m i t te ls  S c h ra u b e n  d  an  
dem  zw e iten  F o r m te i l  befestig t-, w ä h re n d  d ie  H ä lf te  b  
m it te ls  S c h ra u b e n  e m i t  d e m  d r i t t e n  F o r m te i l  v e r
b u n d e n  is t.
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Statistisches.
Uebersicht über die in den Steinkohlen- und Braunkohlenbezirken Preußens in den Jahren 1913 und 1920 bis 1924 

auf einen Arbeiter und auf eine Schicht erzielte Förderung1).
A . S t e i n k o h l e n b e r g b a u .

J a b r

Z ah l d e r  V oll

a rb e ite r  

in sg esam t 

(ohne  N eb en 

be trieb e)

V erfahrene  S ch ich ten  

(einschl. U eb e r-  u n d  

N  eb en sch ich ten )

V e r w e r t b a r e  F ö r d e r u n g

im  ganzen  

t

au f einen a u f  e ine v e rfah ren e  S ch ich t der

d e r A rb e ite r  

in sgesam t

au f
ein en

A rb e ite r

H a u e r

t

A rb e ite r  
u n te r  Tage 

t

A rb e ite r
insgesam t

t

H a u e r

t

A rb e ite r  
u n te r  T age 

t

A rbe ite r
insgesam t

t

1. 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 n b e r g b a u .
1913 121 093 37 790 619 312 43 434 944 2372 532 359 8,295 1,712 1,149
1920 163 091 49 926 543 306 31 690 325 1679 302 194 5,668 0,987 0,635
1921 157 089 50 985 273 325 29 638 838 1367 292 189 4,424 0,908 0,581
1922^) 43 594 14 149 917 325 8 835 253 1324 300 203 4,372 0,930 0,624
1923 43 247 13 976 202 323 8 740 639 1333 296 202 4,367 0,922 0,625
1924 37 194 11 688 080 314 10 900 128 1825 409 293 6,008 1,309 0,933

2. N i e d e r s c h l e s i s c h e r  S t e i n k o h l e n b e r g b a u .
1913 25 913 8 259 438 319 5 527 859 636 295 213 2,005 0,928 0,669
1920 33 867 10 475 437 309 4  246 396 415 180 125 1,35.6 0,582 0,405
1921 34 867 1 1 1 0 1  897 318 4 671 718 452 190 134 1,466 0,600 0,421
1922 38 788 12 295 264 317 5 489 129 472 198 142 1,534 0,630 0,446
1923 38 940 12 430 768 319 5 326 203 454 192 137 1,460 0,603 0,428
1924 31 725 10 050 560 317 5 589 967 511 * 246 176 1,658 0,780 0,556

3. S t e i n k o h l e n b e r g b a u  im  O b e r b e r g a m t s b e z i r k  D o r t m u n d .
1913 361 629 118 366 818 327 I 110 765 495 600 381 306 1,862 1,183 0,936
1920 410 771 134 635 560 328 84 992 931 487 273 207 1,500 0,831 0,631
1921 451'916 145 109 384 321 91 006 087 495 257 201 1,566 0,808 0,027
1922 457 500 148 089 022 324 93 800 106 508 261 205 1,590 0,813 0,633
1923 — — — — — — — — — ---
1924 339 047 105 866 005 312 90 796 897 584 334 268 1,896 1,077 0,858

4. S t e in k o h l e n b e r g b a u  a m  l i n k e n  N i e d e r r h e i n .
1913 13 345 4 149 471 311 3 721 352 449 359 279 1,435 1,150 0,897
1920 16 084 5 355 972 333 3 407 444 485 281 212 1,417 0,821 0,636
1921 16 982 5 432 917 320 3 466 435 488 273 204 1,541 0,860 0,638
1922 17 259 5 600 494 324 3 661 502 521 284 212 1,617 0,877 0,654
1923 15 527 4  819 521 310 2 233 993 380 198 144 1,243 0,647 0,464
1924 15 039 4 699 544 312 3 946 017 604 344 262 1,955 1,110 0,840

5. N i e d e r r h e i n i s c h - w e s t f ä l i s c h e r  S t e i n k o h l e n b e r g b a u .

~ 1924~ 350 745 109 481 657 312 | 94 111 415 586 335 268 1,903 j 1,081 | b ,K 0

6. S t e i n k o h l e n b e r g b a u  b e i  A a c h e n .

1913 13 444 4 272 464 318 3 264 708 492 302 243 1,570 0,957 0,764
1920 13 317 4  407 927 331 2 191 553 403 224 165 1,211 0,665 0,497
1921 13 219 4  364 304 330 2 155 533 451 223 163 1,380 0,676 0,494
1922 13 855 4 775 778 345 2 389 975 435 234 172 1,253 0,669 0,500
1923 __ — — — — — — — — —
1924 15 074 4 732 763 314 2 892 511 450 248 192 1,461 0,798 0,611

B . B r a u n k o h l e n b e r g b a u .

1913
1920
1921
1922
1923
1924

1913
1920
1921
1922
1923
1924

1913
1920
1921
1922 
1928 
1924

Z ahl d e r V oll
a rb e ite r  

in sg esam t 
(ohne  N eb en 

b e tr ieb e ) 
a u f  W erken

J.
1 1  •H ■+?<0
'S W 
* 0

V erfah ren e  S ch ich ten  (einschl. 
U eb er- u n d  N eb en sch ich ten )

d e r  A rb e ite r  in sg esam t 
a u f W erk en

m it  u n te r 

ird ischem  

B e trieb

m it  T ag e

b a u 

b e tr ieb

je  A rb e ite r  
in sgesam t 

a u f  W erken

I I  1 ® PP
Eh <u

V e r w e r t b a r e  F ö r d e r u n g

im  ganzen

a u s  u n te r 

ird ischen  

B e trieb en

a u s T ag e

b au en

a u f einen

.*} H SS & 
•e SP

B

A rb e ite r  
in sg esam t 

a u f W erken

|1-s 

f S «

a u f  e ine v e rfah ren e  S ch ich t 
d e r

•st H

! A rb e ite r  
in sg esam t 

a u f W erken

B i -g
§ ■§ 5  2
a -

1. O b e r b e r g a m t s b e z i r k  H a l l e :  a ) O estlich  d e r  E lbe.

3713
3980
5039
4813
5158
4457

9 047 
21 973 
21 620 
20 548 
17 979 
11 784

1 146 745 
1  201 211 
1 609 015 
1 574 313 
1 650 522 
1 423 945

2 850 425
6 721 460
7 031 267 
6 706 568 
5 869 659
3 803 241

309
302
319 
327
320 
319

315
306
325
326
327 
323

4 504 213 
2 468 251
2 996 367
3 301 551 
3 013 471 
3 542 351

17 968 244 
19 867 907 
22 166 386 
24 358 955 
22 535 962 
22 590 812

1483
702
776
835
760
995

2435
1089
1370
1572
1676
2555

1213
620
595

584
795

1986
904

1025
1186
1253
1917

4,805
2,331
2,442
2,607
2,388
3,124

7,725
3,565
4,222
4,805
5,148
7,924

3,928
2,055
1,862
2,097
1,826
2,488

6,304
2,956
3,153
3,632
3,839
5,940

O b e r b e r g a m t s b e z i r k  H a l l e :  b) W estlich  d e r E lbe .

8325
9349
9399
9427
9429
6946

9 300 
32 787 
31 445 
30 744 
3 1 1 1 0  
18 866

2 610 432 
2 829 125 
2 986 165 
2 990 973 
2 903 704 
2 201 683

2 859 603 
9 916 830 

10 025 225 
9 966 290 

10 066 704 
5 975 109

314
303
318
317
308
317

307
302
319
324
324
317

9 745 134 
6 492 169
6 534 655
7 005 064 
6 608 118 
6 676 187

14 429 122
26 068 093
27 116 261 
30 777 182 
29 125 937
28 229 553

1538

1076
1020
1363

2081
1076
1257
1474
1410
2427

1171
694
695 
743 
701 
961

1552
795
862

1001
936

1496

4,898
2,978
3,152
3,382
3,218
4,319

6,820
3,565
3,958
4,581
4,437
7,711

3,733
2,295
2,188
2,342
2,276
3,032

5,04 
2,629 
2,705 
3,i 
2,893 
4,725

2. L i n k s r h e i n i s c h e r  B r a u n k o h l e n b e r g b a u .

5 435 
13 546
13 794
14 167

7 377

1 701 155 
4 239 898 
4 460 610 
4  592 062

2 253 583 —

313
313
323
324

305

20 256 1361 —
30 582 8451 —
34 211 573 —
37 391 2141 —

—  29 756 422

3750
2328
2632
2867

3727
2258
2480
2639

4164 — 4034

12,175
7,467
8,151
8,840

13,649

11,907
7,213
7,670
8,143

13,204

-  ' e 1922 a n  n u r  D eutsch-O bersch lesien .
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Der Stein- und Braunkohlenbergbau Preußens im 3. V ierteljahr 19251).

O berbergam tsbezirk

B
et

ri
eb

en
e

W
ei

ke

F ö rd e ru n g A b sa tz
(einschließ lich

S elb stv e rb ran ch
usw .)

t

Z ah l d e r  B e a m te n  u n d  V ollarbeiter

insgesam t

t

d av o n  aus 
T ag eb au en

t

in sg esam t

d a

in
T ag eb au 
b e tr ieb en

von

in
N eben

be trieben

I .  N a c h  O b e r b e r g a m t s b e z i r k e n .

A. S te in k o h le n .

33 5 376  738 — 5 667  087 71 624 - 2 624

H a l l e .................................................... 2 13 607 — 12 0 9 0 191 — —
4 113 890 — 113 618 3 0 83 - 110

D o r t m u n d ......................................... 252 25 190 844 — 25  591  779 36 5  147 — 23 116

B o n n .................................................... 18 1 9 95  353 — 2 0 07  9 22 8 3  698 — 2 366

Z u s a m m e n  in  P r e u ß e n  . . 309 32 690  432 _ 33  3 92  4 9 6 4 7 3  743 - 28 216

1. b is  3. V ie r te lj .  z u s . . . . 314 95  165 917 - 9 4  9 49  154 5 0 4  982 — 29 677

B . B r a u n k o h le n .

B r e s l a u ............................................... 37 2 4 2 3  661 2 140 4 90 2 4 25  762 6 9 45 2 461 1 027

H a l l e .................................................... 200 15 998  778 13 7 22  809 15 9 9 0  691 5 0  949 19 385 15 519

C la u s th a l  .......................................... 28 490  792 2 37  668 4 9 0  493 3 533 1 134 322

B o n n .................................................... 43 10 0 5 4  057 10 017  640 10 0 5 5  606 16 922 8 551 7 873

Z u s a m m e n  in  P r e u ß e n 308 28-967 288 26 118 607 28  9 62  552 78  349 31 531 24  741
1. b is  3. V ie r te lj .  z u s . .  . 315 84  211 7 54 75  362  690 83  9 1 0  138 80  947 31 262 24 416

I I . N a c h  W i r t s c h a f t s g e b i e t e n .

A . S te in k o h le n .

1. O b e r s c h l e s i e n .......................... 14 4  0 02  497 — 4 272  431 4 2  243 _ 977
2. N i e d e r s c h l e s i e n ..................... 19 1 3 74  241 — 1 3 9 4  656 2 9  381 — 1 647
3. L ö b e j ü n - W e t t i n ..................... 2 13 607 — 12 0 9 0 191 — —
4. N ie d e r s a c h s e n  (O b e rn k ir c h c n

B a rs in g h a u s e n ,  I b b e n b ü r e n ,
M in d en , S ü d h a rz  u sw .) . . 10 239  339 — 239  501 5 412 — 163

5. N ie d e r rh e in -W e s tfa le n  . . 252 26  142 976 — 26  567  742 378  791 _ 23 844
6. A a c h e n .......................................... 12 917 772 - 906  0 76 17 725 - 1 585

Z u s a m m e n  in  P r e u ß e n  . 309 32 690  432 — 33 392  496 4 7 3  7 43 — 28 216

B . B ra u n k o h le n .
1. G e b ie t  ö s tl ic h  d e r  E lb e 118 9 551 300 8 473  431 9 557  294 28  0 5 6 10 652 8 511
2. M it te ld e u t s c h la n d  w e s tl ic h

d e r  E lb e , e in sc h l. C asse le r
G e b i e t ............................... . . 147 9 361 931 7 627 536 9 3 49  652 33  371 12 328 8 357

3. R h e in la n d  n e b s t  W e s te rw a ld 43 10 0 5 4  057 10 017  640 10 0 5 5  606 16 922 8 551 7 873

Z u s a m m e n  in  P r e u ß e n  . | 308 28 967 288 2 6  118 607 28  9 62  552 78  349 31 531 24  741

Die Ruhrkohlenförderung im November 1925.
Im  M o n a t N o v e m b e r w u rd e n  in s g e s a m t 8 533 390 t  

K o h le  g e fö rd e r t  (be i 24 A rb e its ta g e n  u n d  a c h ts tü n d ig e r  
A rb e its z e it e in sc h ließ lich  E in -  u n d  A u s fa h r t)  gegen  
9  170 107 t i n  27 A rb e its ta g e n  im  O k to b e r  1925, 6 172 248 t  
in  2 3 j4  A rb e its ta g e n  im  N o v e m b er 1919 (be i s ie b e n s tü n d i-  
g e r  A rb e itsze it)  u n d  8 932 276 t  in  2 3 1/ s A rb e its ta g e n  im  
N o v em b er 1913 (bei 8 % s tü n d ig e r  A rb e itsze it) . A rb e its 
tä g l ic h  b e tru g  d ie  K o h le n fö rd e ru n g  im  N o v e m b er 1925 
355  558 t ,  im  O k to b e r 1925 339 6 3 4 1, im  N o v e m b er 1919 
265 473 t ,  im  N o v em b er 1913 386 261 t .  D ie  S te ig e ru n g  
d e r  K o h le n fö rd e ru n g  im  M o n a t N o v e m b er i s t  e in e  a ll
jä h r l ic h  zu  b e o b ac h te n d e  E rsc h e in u n g , d a  d e r  N o v e m b er 
a n g es ic h ts  des b e v o rs teh e n d e n  W eih n ac h ts fe s te s  e in e n  
b eso n d e re n  A nre iz  z u r S te ig e ru n g  d e r  A rb e its le is tu n g  
u n d  d a m it  z u r  E rh ö h u n g  des  A rb e its lo h n es  g ib t.

D ie  G e sa m tz a h l d e r  b e s c h ä f t i g t e n  A r b e i t e r s t e l l t e  
s ich  E n d e  N o v e m b er 1925 au f 400 490 geg en  401 815 E n d e  
O k to b e r  1925, i s t  m ith in  u m  1325 zu rü ck g eg an g en . E n d e  
N o v e m b er 1924 w a re n  469 858 A rb e ite r  b e sc h ä f tig t  u n d  
im  J a h r e s d u rc h s c h n i t t  1913 420 300. D ie  Z a h l d e r  F e ie r 
s c h ic h te n  b e tru g  im  N o v e m b er 1925 175 376 (n a c h  v o r
lä u fig e r B erech n u n g ) geg en  236 254 im  O k to b e r  1925.

D ie  K o k s e r z e u g u n g  des R u h rg e b ie te s  s te l l te  s ich  
im  N o v e m b e r 1925 a u f  1 718 648 t ,  im  O k to b e r  1925 
1 796 609 t ,  im  N o v e m b er 1919 1 572 162 t ,  im  N o v e m b er

J) Reichsanzeiger Nr. 289 vom  10. Dezember 1925
-  Vgl. St. u. E. 45 (1925), S. 1046 u. 1620.

1913 2 055  401 t .  D ie  tä g lic h e  K o k sg e w in n u n g  b e tru g  im  
N o v e m b e r 1925 57 288 t ,  im  O k to b e r  1925 57 955 t ,  im  
N o v e m b er 1919 52 405  t ,  im  N o v e m b e r  1913 68 513 t.

D ie  B r i k e t t h e r s t e l l u n g  b e lie f s ic h  a u f  309 937 t  
im  N o v e m b e r 1925, a u f  3 04  735  t  im  O k to b e r  1925, au f 
249 088  t  im  N o v e m b e r  1919, a u f  391 258  t  im  N o v em b er 
1913. A rb e i ts tä g l ic h  w u rd e n  a n  B r ik e t t s  h e rg e s te ll t  im  
N o v e m b e r 1925 12 9 14  t ,  im  O k to b e r  1925 11 286 t, 
im  N o v e m b er 1919 10 713 t ,  im  N o v e m b e r  1913 16 919 t.

Belgiens Bergwerks- und H üttenindustrie  im  November 
1925.

| November O ktober

I 1925 1925

K o h le n fö rd e ru n g  . . . . ( ?  
K o k s e rz e u g u n g  . t  
B r ik e t th e r s te l lu n g  . . . . t  
H o c h ö fe n  im  B e t r ie b  E n d e  des  

M o n a t s ...........................................

1 8 7 8  0 2 0  
3 3 6  7 50  
176  2 10

32

2 053  740 
332  070 
206  350

32

E r z e u g u n g  a n :

R o h e i s e n ...................... t
R o h s t a h l  . . .  t  
G u ß w a r e n  I .  S c h m e lz u n g  t  
F e r t ig e r z e u g n is s e n  . . . t  
S c h w e iß e ise n  . . t

168 760  
150 5 4 0  

5  910  
128 960  

4 480

174 270 
164 870 

10 440 
143 450 

4  300



31. Dezember 1925. S ta tistisches. Stahl und Eisen.

Frankreichs Eisenerzförderung und -außenhandel im ersten 
Halbjahr 1925.

Im  e r s te n  H a lb ja h r  1925 b e tru g  d ie  fran z ö s isc h e  
E ise n e rz fö rd e ru n g  in  1000 t 1):

Durch
schnittliche
Halbjahis-
iörderung

1913

1. Halbjahr 
1924

1. Halbjahr 
1925

M e tz -D ie d e n h o fe n 10 568,1 5 727,9 7 377,9
B r ie y -L o n g w y  . . 9 031,0 6 475,1 8 392,2
N a n c y ...................... 958 ,4 339,6 480,3
H a u te - M a rn e  . . 34,9 _
N o rm a n d ie  . . . 383,3 429,5 595,3
A n jo u , B r e ta g n e 192,4 194,9 208,9
I n d r e ...................... 13,8 8,2 10,4
S ü d w e s t  . . . . 16,7 2,5 2,3
P y r e n ä e n  . . . .  
T a rn ,  H é r a u l t ,

196,9 129,6 153,0

A v e y ro n  . . . 
G a rd , A rd è e h e ,

50,4 9,5 5,9

L o z è re  . . . . 44,5 14,3 13,6
in s g e s a m t 10 9 2 2 ,3 2) 

21 490 ,43)
13 331,1 17 239,8

G e g en ü b e r d e m  e r s te n  H a lb ja h r  1924 h a t  d ie  F ö r d e 
ru n g  im  1. H a lb ja h r  1925 u m  3 ,91 M ill. t  =  2 9 ,3  %  z u 
g enom m en , b lie b  a lle rd in g s  h in te r  d e r  v o n  1913 (e in sch l. 
M etz -D ied en h o fen ) u m  20  %  z u rü c k . A n  d e r  E rz e u g u n g s 
s te ig e ru n g  s in d  h a u p ts ä c h l ic h  b e te i l ig t  d a s  B e c k e n  v o n  
B riey -L o n g w y  (4 9 ,0 4  % )  u n d  M e tz -D ie d e n h o fe n  (4 2 ,2  % ). 
A u sg en o m m en  d ie  N o rm a n d ie  u n d  A n jo u -B re ta g n e  b lie b  
in  d e n  ü b r ig e n  F ö r d e r g e b ie te n  d a s  E rg e b n is  ü b e ra l l  h in te r  
d e m  v o n  1913 z u rü c k , b e so n d e rs  im  S ü d e n .

D ie  E i n -  u n d  A u s f u h r  e n tw ic k e lte  s ic h  w ie  fo lg t :

1. H a lb ja h r  
1924 

1000 t

1. H a lb ja h r  
1925 

1000 t

E i n f u h r  a u s :
B e lg ie n - L u x e m b u rg  . . . .
S p a n ie n ................................................
A lg ie r .................................................
T u n i s ...................................................
I t a l i e n .................................................
v e rsch . L ä n d e r n ...........................

13 5 ,6
97 .7
3 3 .8  
5 4 ,4

} 7 .8

3 0 9 .2
1 0 3 .3

2 7 .4
3 2 .4

5 2 .5

in s g e s a m t

A u s f u h r  n a c h :

D e u t s c h l a n d ................................
B e lg ie n - L u x e m b u e rg  . . . .
d e n  N i e d e r l a n d e n ......................
d e r  S a a r  ...........................................
G r o ß b r i t a n n i e n ...........................
v e rs c h . L ä n d e r n ...........................

3 2 9 ,3

6 0 4 ,2
3 3 4 3 .6  

68 ,1
1 1 6 6 .6  

3 1 1 ,5
11 ,4

5 2 4 ,8

4 1 7 ,1
4 1 0 0 ,4

3 7 2 ,4

124 ,3
125 ,7

in s g e s a m t  ; 5 5 0 5 ,4 5 1 3 9 ,9

D ie  E in f u h r  v o n  E is e n e rz e n  h a t  d e m n a c h  v o m
1. H a lb ja h r  1924 a u f  d a s  e r s te  H a lb ja h r  1925 u m  rd . 60 %  
zu g en o m m en ; 9/ 10 d ie se r  Z u n a h m e  e n t f a l le n  a u f  d ie  E i n 
fu h r  a u s  B e lg ie n -L u x e m b u rg . S p a n ie n  l ie fe r te  d o p p e lt  
s o v ie l E rz e  a ls  im  g le ic h e n  Z e i t r a u m  1923, w o g eg en  d ie  
au s  A lg ie r u n d  T u n is  s ta m m e n d e n  E rz e  e in e n  R ü c k g a n g  
aufw iesen .

D ie  A u s fu h r  s a n k  u m  365 0 0 0  t  =  6 ,6  % ,  d o c h  i s t  
d ie se r  R ü c k g a n g  n u r  e in  s c h e in b a re r ,  d a  d ie  n a c h  d e r  
S a a r  g e lie fe r te n  M en g en  s e i t  d e m  1. J a n u a r  1925 n ic h t  m e h r 
n a ch g ew ie se n  w e rd e n . I n  W irk l ic h k e i t  i s t  a lso  e in  n e n n e n s 
w e r te r  F o r t s c h r i t t  z u  v e rz e ic h n e n . B eso n d e rs  h a t  d ie . 
A u sfu h r  n a c h  B e lg ie n -L u x e m b u rg  zu g en o m m en , w e lche  
L ä n d e r  rd .  80  %  d e r  G e s a m te rz a u s fu h r  a u fn e h m e n . N a c h

4) V gl. U s in e  34  (1925) N r. 50, S. 17.
2)  O h n e  M e tz -D ie d e n h o fe n .
3) E in sc h l.  M etz -D ie d e n h o fe n .

d e n  N ie d e r la n d e n  h a t  s ie  s ic h  v e rfü n f fa c h t,  n a c h  G ro ß 
b r i t a n n ie n  d a g eg e n  u m  d ie  H ä lf te  v e rm in d e r t ;  eb en so  h a t  
s ie  n a c h  D e u ts c h la n d  s t a r k  ab g en o m m e n . W ä h re n d  d e r  
e r s te n  a c h t  M o n a te  des  J a h r e s  1925 b e tru g  d ie  A u s fu h r  
n a c h  D e u tsc h la n d  565 519 t  g e g en  803 864  t  im  g le ic h en  
Z e itr a u m  des  V o rja h re s .

Spaniens Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 1924.
N a c h  d e r  v o m  C onse jo  d e  M in e r ia  v e rö f f e n t l ic h te n  

a m tl ic h e n  s p a n is c h e n  S ta t i s t ik 1) w u rd e n  w ä h re n d  des 
J a h r e s  1924, v e rg lic h e n  m i t  d e m  v o rh e rg e h e n d e n  J a h r e ,  
in  S p a n ie n  g e fö rd e r t  b zw . e rz e u g t :

M ineral bzw . E rzeu g n is 1923

t

1924
t

S t e i n k o h l e n ..................... 5 6 72  377 5 8 11  396
A n t h r a z i t ........................... 299  069 3 1 6  190
B r a u n k o h le n  . . . . 39 4  268 411  773
S te in k o h le n b r ik e t t s 663  667 627  0 1 4
K o k s  ................................ 74 3  590 8 48  2 74
E i s e n e r z ........................... 3 4 5 6  2 33 4  6 12  817
S c h w e fe lk ie s ..................... 4 88  987 597  132
M a n g a n e r z ..................... 28  635 2 0  8 40
R o h e i s e n .......................... 4 0 0  270 497  390
F e r r o m a n g a n  . . . . 1 189 1 909
S c h w e iß e is e n  . . . . 13 095 5 0 72
S ta h l  ................................ 462  601 5 4 0  0 12

d a r u n t e r :
T h o m a s s t a h l  . . . 144  5 8 5 185 5 94
S ie m e n s -M a r t in -  S ta h l 306  441 337 5 63
E l e k t r o s t a h l  . . . 11 965 16 8 55

E is e n -  u n d  S ta h le r z e u g 
n is se  ................................ 47 5  696

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
im November 1925.

O bw oh l d e r  B e r ic h ts m o n a t  e in e n  A rb e i ts ta g  w e n ig e r  
h a t t e  a ls  d e r  M o n a t O k to b e r , n a h m  d ie  R o h e ise n e rz eu g u n g  
d e r  V e re in ig te n  S ta a te n  w ie d e r  e tw a s  zu . D ie  a rb e i ts tä g 
lich e  E rz e u g u n g  s tie g  u m  3 3 2 1 1 o d e r  rd .  3 ,3  % . D ie  Z ah l 
d e r  in  B e tr ie b  b e fin d lic h e n  H o c h ö fe n  s tie g  v o n  209 zu  E n d e  
O k to b e r  a u f  220 z u  E n d e  N o v e m b e r . D a m it  w a re n  57,1 %  
a lle r  v o rh a n d e n e n  H o c h ö fe n  u n te r  F e u e r .  I m  e in z e ln e n  
s te l l te  s ich  d ie  R o h e ise n e rz eu g u n g , v e rg lic h e n  m i t  d e r  des
V o rm o n a ts , w ie  fo lg t2) : O k to b e r N o v em b er

1925 1925
(t zu  1000 kg)

1. G e s a m te r z e u g u n g .................... 3 066  1753) 3 066  896
d a r u n te r  F e r ro m a n g a n  u n d

S p i e g e l e i s e n ......................... 26 968 32 275
A rb e its tä g lic h e  E rz e u g u n g  . 98 9 093) 102 230

2. A n te il  d e r  S ta h lw e rk s g e s e ll
s c h a f te n  ................................... 2 450 3 863) 2 443  146

A rb e its tä g lic h e  E rz e u g u n g  . 79 0 453) 81 438
3. Z a h l d e r  H o c h ö fe n  . . . . 386 385

d a v o n  im  F e u e r  .................... 209 220

D ie  S t a h l e r z e u g u n g  z e ig te  e b e n fa lls  e in e  w e ite re  
S te ig e ru n g , u n d  z w ar a r b e i ts tä g l ic h  u m  8 ,4  % . N a c h  d e n  
B e r ic h te n  d e r  d e m  „ A m e r ic a n  I r o n  a n d  S te e l I n s t i t u t e “  
an g esc h lo sse n en  G ese llsc h a ften , d ie  9 4 ,43  %  d e r  g e sa m te n  
a m e rik a n is c h e n  R o h s ta h le rz e u g u n g  v e r t r e te n ,  w u rd e n  
im  N o v e m b e r  1925 v o n  d ie se n  G e se lls c h a f te n  3 748 748 t  
R o h s ta h l  h e rg e s te l l t  g e g en  3 735 0 053) im  V o rm o n a t.  D ie  
G e sa m te rz e u g u n g  d e r  V e re in ig te n  S ta a te n  i s t  a u f  3 969 8 7 1 1 
z u  s c h ä tz e n , g e g en  3 955  3163) t  im  V o rm o n a t.  D ie  a r b e i t s 
tä g lic h e  L e is tu n g  i s t  b e i 25  A rb e i ts ta g e n  (27 im  O k to b e r)  
a u f  158 795 [146  4933)] t  g e s tieg e n .

I m  N o v e m b e r  1925, v e rg lic h e n  m i t  d e n  e in z e ln e n  M o
n a te n  d e s  a b g e la u fe n e n  J a h r e s ,  w u rd e n  fo lg e n d e  M en g en  
S ta h l  e rz e u g t4) :

4) R e v . M in. 76  (1925), S. 6 6 4 /6 . -  V gl. S t. u . E . 4 4  
(19241, S. 1428.

2) I r o n  T ra d e  R e v . 77 (1925), S. 1432.
3) B e r ic h t ig te  Z ah l.
4) I r o n  T r a d e  R e v . 77 (1925), S. 1495.
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D em  „ A m e ric an  I ro n  a n d  S te e l  G e s c h ä tz te  L e is tu n g  
I n s t i tu te “ a n g e sc h lo sse n e  G e- sä m tlic h e r  S ta h lw e rk s -  
S e ilsc h a fte n  (94,43) %  d e r  R o h - g e s e lls c h a f te n

S ta h le rz e u g u n g  ”Stahlerzeugung
1925 

1001 kg)
19241925 1924 

(in  t  zu

J a n . 4  028 139 3 5 0 1 2 8 1 4 265 741 3 708 312

F eb r. 3 603 772 3 670 433 3 816 343 3 887 466

M ärz 4  028 097 4 035  394 4 265  696 4 274  006

A pril 3 441 902 3 212 109 3 644 924 3 402 041

Mai 3 317 878 2 532 525 3 513 585 2 682 275

J u n i 3 076  878 1 981 558 3 258 369 2 098 727

J u li 2 962 261 1 801 321 3 136 991 1 907 834
A u g u st 3 285 048 2 448 930 3 478 819 2 593 737
S ep t. 3 351 123 2 712 478 3 548 790 2 872 867
O kt. 3 735 0051) 2 998 144 3 955 3161) 3 175 425
N ov. 3 748 748 2 994  049 3 969 871 3 171 087

Dez. — 3 423 904 — 3 626  359

D er M a rk t i s t  fe s t, u n d  d ie  W erk e  k ö n n e n  ih re n  e in 
gegan g en en  V e rp flic h tu n g e n  n ic h t  p ü n k tl ic h  n a ch k o m m en . 
D ie  S ta h le rzeu g u n g  ü b e rs te ig t  be i d e n  W erk en  v ie lfa c h  
d ie  an g en o m m en e  H ö c h s te rz e u g u n g sm ö g lich k e it.  Im  
N o v e m b er h a t  d ie  M enge d e r  u n e r le d ig te n  A u fträ g e  z u 
genom m en , t r o t z  e rh ö h te r  A b lie fe ru n g en . D ie  N a c h fra g e  
n a ch  R o h e isen  i s t  g le ich m äß ig  g u t. N a c h  k a l t  g e w a lz te n  
S tä h le n  h e rrs c h t g e s te ig e rte  N ach frag e . D e r B ed a rf  des  
M ark tes  ü b e rs te ig t  je tz t  sch o n  d ie  gan ze  E rze u g u n g  des 
J a h re s  1924.

Wirtschaftliche Rundschau.
Siegerländer Eisenstein-Verein, G. m. b. H., Siegen. —

D er S ieg e rlän d c r E ise n ste in -V ere in  besch loß , d e n  V erk au f 
zu  u n v e r ä n d e r t e n  P re ise n  u n d  B e d in g u n g en  f ü r  d en  
M o n at J a n u a r  1926 a u fzu n eh m en . A u ch  d ie  G ru b e n  an  
d e r L a h n  u n d  D ill w erd en  in  d e r  n ä c h s te n  Z e it e ine  V e r
ä n d e ru n g  in  d e n  P re ise n  u n d  B ed in g u n g en  n ic h t e in tre te n  
lassen .

Vom Roheisenmarkt. — D e r R o h e i s e n - V e r b a n d  
h a t  d e n  V e rk au f fü r  d e n  M o n a t J a n u a r  1926 zu  u n v e r 
ä n d e r t e n  P re ise n  a u fg en o m m en ; a u c h  d ie  Z a h lu n g s 
b e d in g u n g en  h a b e n  k e in e  A en d eru n g  e rfa h re n .

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im November 
1925. — M it d e r a llg em ein en  V e rsc h ä rfu n g  d e r  K ris e  im  
d e u tsc h e n  W irts c h a f ts le b e n  h a t  s ich  im  N o v e m b er a u ch  
d ie  L age d e r  M asc h in en in d u str ie  w e ite r  v e rs c h le c h te rt,  
n a c h d e m  sie  sich- lan g e  v e rh ä ltn is m ä ß ig  w id e rs ta n d s fä h ig  
geze ig t h a t te .  A n  d e r s p ru n g h a f te n  Z u n a h m e  d e r  A rb e its 
losen- u n d  K u rz a rb e ite rz a h le n  w a r d ie  M asc h in en in d u str ie  
im  N o v em b er am  s tä r k s te n  v o n  a lle n  In d u s tr ie z w e ig e n  
b e te ilig t. D ie  d u rc h s c h n it tlic h e  W o ch e n a rb e itsze it,  d ie  bis 
A u g u st n o c h  m e h r a ls  52 s t  u n d  E n d e  O k to b e r  49 s t  b e 
tra g e n  h a t te ,  w u rd e  E n d e  N o v e m b er n u r  n o c h  a u f  46 s t  
g e sc h ä tz t. D ab e i k o n n te  e in e  R e ih e  v o n  B e tr ie b e n  ih re  
B eleg sch aften  n u r  n o ch  36 s t  o d e r  g a r  24  s t  in  d e r  W oche 
b esch äftig en . D ie  Z a h l d e r  K u rz a rb e ite r  i s t  a u f m e h r a ls  
e in  V ie rte l d e r  B e leg sch aften  e in z u sc h ä tz e n . D e r s c h le p 
pen d e  E in g a n g  d e r  A u ß e n s tä n d e  u n d  d ie  s ich  h ä u fe n d e n  
Z u sam m en b rü c h e  in  d e r  K u n d s c h a f t  v e rsch ä rfen  d ie  L age  
d e r U n te rn e h m u n g e n .

A u ch  so lche G ru p p en , d ie , w ie z. B . d ie  T e x t i l 
m a s c h i n e n i n d u s t r i e ,  d e r  D r u c k e r e i m a s c h i n e n  - u n d  
P a p i e r v e r a r b e i t u n g s m a s c h i n e n b a u ,  in  d e n  le tz te n  
M o n a te n  g ü n s tig e r  a ls  a n d e re  s ta n d e n , w a re n  zu  E in 
s c h rä n k u n g e n  g e n ö tig t. Im  K r a f t m a s c h i n e n b a u ,  d e r 
sch o n  s e i t  e in e r  R e ih e  v o n  M o n a ten  ke ine  g rö ß e re n  A u f
trä g e  zu  v e rz e ich n e n  h a t,  k o n n te n  v e re in ze lte  A b sch lü sse  
d ie  G esam tla g e  n ic h t  v e rb e s s e rn ; d e sh a lb  s in d  n o ch  
s tä r k e r e  E in sc h rä n k u n g e n  d e r B e trie b e  in  A u ss ic h t g e 
n o m m en . D ie  N a c h fra g e  n a c h  M e t a l l -  u n d  H o l z -  
b e a r b e i t u n g s m a s c h i n e n h a t  w e ite r  n ach g e la ssen . A uch  
in  d e r  N a h r u n g s -  u n d  G e n u ß m i t t e l - M a s c h i n e n 
i n d u s t r i e  i s t  k e in e  W e n d u n g  z u m  B esseren  e in g e tre ten . 
L e b h a f t  w ird  a u c h  h ie r  ü b e r  d e n  sch le c h te n  E in g a n g  d e r 
Z a h lu n g en  g e k la g t. A e h n lic h  lieg e n  d ie  V e rh ä ltn is se  bei 
d e r  B r a u e r e i m a s c h i n e n i n d u s t r i e .  D e r  A p p a r a t e 
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b a u  v e rz e ic h n e t e b e n fa lls  b e trä c h t l ic h e  A b n a h m e  des A uf
tra g se in g an g e s . D ie  S c h u h m a s c h i n e n i n d u s t r i e  a rb e i
te te  a u c h  im  N o v e m b e r m i t  v e rk ü rz te r  A rb e its z e it.  D ie  
A u fträ g e  in  A r m a t u r e n  h a b e n  e rh e b lic h  nach g e lassen , 
in sb eso n d e re  v o n  d e r  K r a f t f a h r z e u g i n d u s t r i e ,  d ie  
a u c h  sch o n  e r te i l te  A u f tr ä g e  z u rü ck zo g .

D ie  G e s c h ä f ts tä t ig k e i t  d e r  d e u ts c h e n  M asch in en - 
in d u s tr ie  i s t  im  A u s la n d s g e sc h ä f t f a s t  eb en so  u n g ü n s tig  
w ie  a u f  d e m  I n la n d s m a rk t .  D a s  i s t  ke in esw eg s se lb s tv e r
s tä n d l ic h ,  d a  d ie  L age  a u f  d e m  W e l tm a r k t  im  a llgem einen  
n ic h t  e n t f e r n t  so t ie f  s t e h t  w ie  in  D e u ts c h la n d  u n d  die 
in  v o llem  G an g  b e fin d lic h e  In d u s tr ia l is ie ru n g  zah lre ich e r 
A g ra r-  u n d  K o lo n ia llä n d e r  in  d e r  W e l t  d ie  K o n ju n k tu r  
g e ra d e  fü r  d ie  M a s c h in e n in d u s tr ie  v e rh ä ltn is m ä ß ig  g ü n s tig  
g e s ta lte n  m ü ß te .

W e n n  d ie se  E r w a r tu n g  d u rc h  d ie  T a ts a c h e n  e n ttä u sc h t 
w ird , so  m u ß  d ie  U rsac h e  v o r  a lle m  in  d e m  sch o n  m eh rfach  
h e rv o rg e h o b e n en  V e rsag en  u n s e re r  H a n d e ls v e r tra g s p o li t ik  
g e su c h t w e rd en . E in  b e z e ic h n e n d es  u n d  f ü r  d ie  M a
s c h in e n in d u s tr ie  b e so n d e rs  e m p fin d lic h e s  B eisp ie l b ie te n  
d ie  V o rg än g e  b e i d e m  d e u tsc h -s p a n isc h e n  H a n d e lsv e rtra g .

S o lan g e  d ie  m a ß g e b e n d e n  S te lle n  n ic h t  d ie  n o t
w en d ig e  w ir ts c h a f ts p o l i t is c h e  V e rn u n f t  w a lte n  lassen , 
i s t  w en ig  H o ffn u n g  v o rh a n d e n , d a ß  d ie  sch w ie rig e  L age de r 
d e u tsc h e n , a u f  d ie  A u sfu h r a n g ew ie sen e n  F e r tig in d u s tr ie n  
w e n ig sten s  v o n  d e r  H a n d e ls p o l i t ik  je n e  E r le ich te ru n g  
e r f ä h r t ,  d ie  ih r  zu m  B e s te n  u u s e re r  g a n z e n  w irts c h a f ts 
p o litis c h e n  Z u k u n f t  so  d r in g e n d  n o t tu t .

Deutsche W irtschafts- und Finanzpolitik. — D er
R e i c h s v e r b a n d  d e r  D e u t s c h e n  I n d u s t r i e  h a t  u n te r  
dem  o b ig en  T i te l  im  D e ze m b e r 1925 e in e  U n t e r s u c h u n g  
d e r  g e g e n w ä r t i g e n  W i r t s c h a f t s v e r h ä l t n i s s e  in  
D e u tsc h la n d  v e rö ffe n tl ic h t. D as  Z iel d ie se r  A rb e it is t, 
M itte l u n d  W ege zu  w e isen , u m  d ie  R ü c k k e h r  zu  e r trä g 
lic h e re n  V e rh ä ltn is se n  u n d  d a m it  zu  e in e r  gesunderen  
W ir ts c h a f ts fü h ru n g  zu  e rm ö g lic h en . D ie  D en k sch rif t1) 
so ll, w ie  im  V o rw o rt a u s g e fü h r t  w ird , k e inesw egs e in  W ir t
sch a f ts p ro g ra m m  se in , s o n d e rn  le d ig lic h  e ine  U n t e r l a g e  
f ü r  e in  W irts c h a f ts p ro g ra m m  b ild e n . S ie i s t  a n  alle K reise 
d e r  B e v ö lk e ru n g  g e r ic h te t .

D ie  D e n k sc h r if t  i s t  k la r  g e g lie d e r t;  s ie  z e r fä llt in  
zw ei H a u p t te i le :  d e r  e r s te  H a u p t te i l  b r in g t  V orschläge 
a u f d e n  G e b ie ten  d e r  a llg e m e in en  F in a n z -  u n d  W irtsc h a f ts 
p o li t ik  sow ie d e r  G ü te re rz e u g u n g  u n d  G ü te rv e rte ilu n g . 
D e r zw eite  H a u p t te i l  e n th ä l t  in  p la n m ä ß ig e r  R eihenfo lge 
d ie  e n ts p re c h e n d e n  B e g rü n d u n g e n .

E s  w ü rd e  h ie r  zu  w e it  fü h re n , a u f  d ie  v ie len  F rag en , 
d ie  in  d ie se r D e n k s c h r if t  in  z u sa m m e n h ä n g e n d e r  W eise 
e r ö r te r t  w e rd e n , des  n ä h e r e n  e in z u g eh e n . O effen tliche  
F in a n z w ir ts c h a f t ,  T a r i fg e s ta l tu n g  d e r  E is e n b a h n  u n d  P o st, 
sozia le  A b g a b en , L o h n  u n d  A rb e its z e it ,  B an k - u n d  K re d it
w esen , H a n d e ls p o li t ik  h a b e n  e in e  eb en so  e ingehende  
B e tra c h tu n g  e r fa h re n  w ie  d ie  m i t  d e r  R a tio n a lis ie ru n g , 
d e r  K o n z e n tr a t io n  u n d  d e m  K a r te llw e se n  im  Z u sam m en 
h a n g  s te h e n d e n  F ra g e n . V o n  b e so n d e re r  B e d e u tu n g  sind  
zw eifellos h e u te  F ra g e n  d e r  ö f fe n tl ic h e n  F in a n z w irts c h a f t, 
d ie  a u c h  a n  d ie  S p itze  d e r  D e n k s c h r if t  g e s te ll t  w u rd en , wie 
so lche h a n d e lsp o li t is c h e r  A r t .  D ie  V o rsch läg e , d ie  der 
R e ic h s v e rb a n d  z u r  ö ffe n tl ic h e n  F in a n z w ir ts c h a f t  g la u b t 
m a c h e n  zu  k ö n n e n , s in d  in  s ie b e n  P u n k te  zu sam m en 
g e fa ß t. V on  d e r  ö f f e n t l i c h e n  F i n a n z w i r t s c h a f t  
m üsse  g e fo rd e r t  w e rd e n , d a ß  s ie  n e b e n  d e r  u n b ed in g ten  
A u fre c h te rh a ltu n g  des G le ic h g ew ic h ts  be i d e n  H a u sh a lte n  
a ls  ih r  w ic h tig s te s  Z iel b e tra c h te ,  d ie  i n n e r e  K a p i t a l 
b i l d u n g  z u  e r l e i c h t e r n  u n d  z u  f ö r d e r n .  E rh ö h te  
S p a rs a m k e it  sei d a s  G e b o t d e r  S tu n d e . D ie  z u k ü n ftig en  
H a u sh a lte  v o n  R e ich , L ä n d e rn  u n d  G e m e in d e n  seien  so 
zu  g e s ta lte n , d a ß  d ie  G e s a m t a u s g a b e n  g eg en ü b e r den  
I s t-A u s g a b e n  v o n  1924 u m  m in d e s te n s  2 0 %  g e k ü r z t  
w 'ü r d e n .  V e re in fa c h u n g  d e s  S te u e rs y s te m s , R ec h e n 
s c h a f tle g u n g  a u c h  d e r  L ä n d e r  u n d  G e m e in d en  in  reg e l
m ä ß ig  w ie d e rh o lte n  N a c h w e is u n g e n  ü b e r  ih re  F in a n z 
g e b a ru n g , T re n n u n g  d e r  H a u s h a l te  d e r  ö ffen tlich en  B e 
tr ie b e  des R e ich s , d e r  L ä n d e r  u n d  G e m e in d en  v o n  d en  a ll

*) Z u  b e z ieh e n  z u m  P re is e  v o n  2,50 JÍ d u rc h  den  
R e ic h s v e rb a n d  d e r  D e u ts c h e n  I n d u s t r ie ,  B e r lin  W 10, 
K ö n ig in -A u g u s ta -S tr .  28.
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g em ein en  ö ffe n tl ic h e n  H a u s h a l te n ,  R e fo rm  d e r  g e sa m te n  
ö ffe n tl ich e n  V e rw a ltu n g  m i t  d e m  Z iel d e r  V e re in fach u n g  
d es  V e rw a l tu n g s a p p a ra te s ,  V e rm e id u n g  v o n  A n sa m m 
lu n g en  ö ffe n tl ic h e r  G e ld e r  zu m  Z w eck  d e r  S ch a ffu n g  v on  
R ü ck lag e n , — d a s  s in d  im  w e se n tlic h e n  d ie  V o rsch läg e , d ie  
d e r  R e ic h s v e rb a n d  h in s ic h tl ic h  d e r  ö ffe n tl ic h e n  F in a n z 
w ir ts c h a f t d e r  O e ffe n tl ic h k e it  u n te rb re i te t .  D ie  D e n k 
s c h r if t  le g t  b e so n d e re s  G e w ic h t a u f  e in e  b e s s e r e  Z u 
s a m m e n f a s s u n g  d e r  B e h ö r d e n o r g a n i s a t i o n  u n te r  
Z u sam m en leg u n g  n ic h t  a l le in  v o n  M in is te r ien , so n d e rn  
au ch  v o n  z e r s p l i t te r te n  U n te rb e h ö rd e n . H ie r  se ien  d ie  
H a u p tm ä n g e l d e r  O rg a n is a tio n , a b e r  a u c h  d ie  H a u p t 
e r s p a r n i s m ö g l i c h k e i t e n .  W e i te r  w ird  e in e  E r w e i t e 
r u n g  d e r  B e f u g n i s s e  d e s  R e i c h s f i n a n z m i n i s t e r s  
g e fo rd e rt, d a m i t  d ie se r  s e in e n  B em ü h u n g e n  a u f E i n 
s c h rän k u n g  d e r  A u sg a b e n  a u c h  w irk lic h  N a c h d ru c k  v e r 
le ihen  k önne .

A ls Z ie l d e r  d e u ts c h e n  H a n d e l s p o l i t i k  w ird  d e r 
A b b a u  d e r  i n t e r n a t i o n a l e n  Z o l l m a u e r n ,  in b e so n 
dere  des e u ro p ä isc h e n  G e b ie te s , h in g e s te ll t .  Z u r E r re i
chung  d ieses  Z ieles so ll e rw o g e n  w e rd e n , H a n d e ls v e r trä g e  
n ic h t n u r  a u f  d e r  G ru n d la g e  d e r  a llg e m e in en  M e is tb e 
g ü n s tig u n g , s o n d e rn  a u c h  m i t  g e g e n se itig e r T a r i fe rm ä ß i
gung  m i t  a lle n  f ü r  d ie  d e u ts c h e  A u sfu h r w ic h tig e re n  
L än d e rn  a b zu sc h lie ß en . D ie  d e u tsc h e  R eg ie ru n g  m üsse  
e rm ä c h tig t  w e rd e n , A b w e h rm a ß n a h m e n  g eg en  E in fu h re n , 
d e ren  P re is s te l lu n g  a u f  D u m p in g  b e ru h e , zu  tre ffe n . 
E ine B e s e i t i g u n g  d e r  A u s f u h r v e r b o t e  u n d  e ine  
A u s f u h r f ö r d e r u n g  in  g e m e in sa m e r B e tä tig u n g  d e r  R e 
g ie rung  u n d  d e r  w ir ts c h a f t l ic h e n  V e rb ä n d e  m ü sse  a n g e 
s tre b t  w erd en .

Z u  d e r  D e n k s c h r if t  des  R e ic h s v e rb a n d e s  i s t  in  d e r  
Presse b e re its  v o n  d e n  v e rs c h ie d e n s te n  S e ite n  k r i t is c h  
S te llung  g e n o m m e n  w o rd e n . M an  h a t  b e m ä n g e lt,  d a ß  
es n u r  e in e  D e n k sc h r if t ,  a b e r  k e in  P ro g ra m m  sei, u n d  d a ß  
es s ich  le d ig lic h  u m  e in e  a k a d e m is c h e  B e t r a c h tu n g  d e r 
g eg en w ärtig en  V e rh ä ltn is se  h a n d e le . G e h e im ra t K a s t l  h a t  
auf d e r le tz te n  T a g u n g  d e s  V e re in s  z u r  W a h ru n g  d e r  g e 
m einsam en  w ir ts c h a f t l ic h e n  In te re s s e n  u n d  d e r  N o rd w e st-  
G ruppe b eso n d e re s  G e w ic h t d a ra u f  g e le g t, zu  b e to n e n , 
es h ab e  v o n  v o rn h e re in  d a rü b e r  K la r h e i t  b e s ta n d e n , d a ß

es k e in e n  Z w eck  h a b e , in  d ie sem  A u g e n b lic k  e in  in  s ich  a b 
gesch lossenes  W irts c h a f ts p ro g ra m m  a u fz u s te lle n , d a ß  
es v ie lm e h r n o tw e n d ig  sei, in  e in e r  zu sa m m e n fa sse n d e n  
F o rm  e in m a l d ie  g e g en w ä rtig en  V e rh ä ltn is se  z u  u n te r 
su ch en , u m  so  zu  v e rsu ch e n , m i t  d e n  v e rsch ie d e n e n  K re ise n  
s ich  zu  e in ig en  u n d  zu  e in e m  fe s te n  P ro g ra m m  zu k o m m en . 
Z u  e in e r K r i t i k  d e r  D e n k sc h r if t  f e h l t  h ie r  d e r  R a u m . E s  
m öge n u r  a n g e d e u te t  w e rd en , d a ß  le id e r  e in  E in g e h e n  au f 
d ie  im m e r n o c h  zu m  T e il in  K r a f t  b e fin d lic h e n  D e m o b il
m a c h u n g sv o rs c h r if te n  v e rs ä u m t w o rd e n  is t ,  w ie  a u c h  
e in e  e in g e h en d e re  U n te rs u c h u n g  ü b e r  d e n  A n te il d e r  E r 
h e b u n g sk o s te n  a m  S te u e ra u fk o m m e n .

Bismarckhütte in Wielkie Hajduki, Poln. O.-S. —
D as  J a h r  1924 w a r f ü r  d ie  E ise n in d u s tr ie  O bersch lesiens 
d a s  sch w e rs te  w ä h re n d  d e r  g a n ze n  D a u e r  ih re s  B es teh e n s . 
E s  b ra c h  f ü r  s ie  e in e  K ris is  h e re in , d ie  e in ze ln e  U n te r 
n e h m u n g e n  g e ra d ez u  in  ih re m  B e s te h e n  b e d ro h te . L ä n g e r  
a ls  e in  h a lb e s  J a h r  h in d u rc h  n a c h  e r fo lg te r  S ta b ilis ie ru n g  
d e r  p o ln isc h en  W ä h ru n g  a rb e i te te n  d ie  E i s e n h ü tte n  m it  
d e r  v e rk ü rz te n  A rb e its z e it  w e ite r  zu  S e lb s tk o s ten , d ie  
w e se n tlic h  ü b e r  d e n  V e rk a u fsp re ise n  lag en . E r s t  n a c h  
e in e m  sch w e re n  K a m p f  u n d  n a c h d e m  e in ig e  g ro ß e  E is e n 
h ü t t e n  s tillg e le g t u n d  d ie  B e leg sc h a f ten  e n tla s s e n  w a ren , 
g e lan g  es im  J u l i  1924, d ie  V e rlä n g e ru n g  d e r  A rb e its z e it  
v o n  8 a u f  10 s t  d u rc h z u se tz e n . In z w isch e n  w a r  ab e r , 
z u m a l d a  d ie  E in fü h ru n g  d e r  v e r lä n g e r te n  A rb e its z e it  
e in e n  e in m o n a tig e n  S tr e ik  v o m  18. J u l i  b is  18. A u g u s t 
1924 b ra c h te ,  b e re its  e in e  u n g e h e u re  V e rsc h u ld u n g  d e r 
W erk e  e in g e tre te n , d ie  s ich  be i a lle n  G ese llsch a ften  au f 
v ie le  M illio n en  be lie f. D ie  d a d u rc h  g e sc h a ffen e n  S ch w ie rig 
k e i te n  w u rd e n  f ü r  d ie  V e rw a ltu n g e n  d u rc h  d ie  g le ich ze itig  
e in se tz e n d e  S te u e rp o li t ik  d e r  R e g ie ru n g  in s  U n e rträ g lic h e  
g e s te ig e r t .  E s  w u rd e  n a m e n tl ic h  e in e  V e rm ö g e n ss te u e r 
v e rh ä n g t,  d ie  d e r  H e rg a b e  e in es  w e se n tlic h e n  T eiles  d e r 
S u b s ta n z  g le ic h k am . B ei d ie se r  S ach lag e  w a r  e in  g ro ß e r  
V e r lu s t in  d e m  B e r ic h ts ja h re  n ic h t  zu  v e rm e id e n . E r  
b e tru g  n a c h  d e r  B ila n z  4  700 705 ,26  Z lo ty . H ie rv o n  
w u rd e n  3 000  000  Z lo ty  au s  e in e r  in  d e r  G o ld e rö ffn u n g s 
b ila n z  g e sc h a ffe n e n  g e se tz lic h en  R ü ck la g e  g e d e c k t u n d  
1 700 7 0 5 ,26  Z lo ty  a u f  n eu e  R e c h n u n g  v o rg e tra g e n .

Erträgnisse deutscher H üttenw erke und Maschinenfabriken im Geschäftsjahre 1924/25.

G e s e l l s c h a f t

E isenw erk N ü rn b e rg , A .-G ., 
vorm . J .  T afel & Co., N ü rn 
berg (1. 7. 1924 b is  30. 6.
1925) ............................................

Eschweiler - R a tin g e r  H etalb- 
werke, A ctien g ese llsch aft in  
R atin g en  (1. 7 . 1924 bis
30. 6. 1925) ....................

G ei?weil e r E isen w erk e , A k tien - 
[ gesellschaft, G eisw eid, K re is  

S iegen (1. 7. 1924 b is 30. 6. a)
1925)  b )

Glookenstahlw erke A ktiengese ll
sch aft v o rm . R ieh . L in d e n - !

I berg  zu R em scheid  - H a s te n  la) 
(1. 7. 1924 b is 30. 6. 1925) b) 

S tahlw erke B rü n in g h au s , 
A k tien -G ese llschaft, W erd o h l 
i. W . (1. 1. 1924 b is 30. 6.
1925 ) ..................................

F ried rich  T h o m ee, A k t.-G es.,
I W erd o h l i. W . v l. 7. 1924
! bis 30. 6. 1925) . . . .
¡W estfälische D ra h tin d u s tr ie ,
I H am m  (W estf.)  (1. 7. 1924 !

b is 30. 6. 1925) . . .
W estfälische E isen - u . D ra h t-  

| werke, A k tien g ese llsch aft,
J W em e bei L a n g e n d re e r  (1. 7.
t 1924 b is 30. 0. 1925) .

A llg e m e in e
U n k o s te n ,
A b s c h re i

b u n g e n ,
Z in s e n

u sw .

G e w i n n v e r t e i l u n g

A k t i e n 
k a p i t a l

=  S tam ra - 
=  V o r 

z u g s a k t ie n

R o h g e w in n

R e in 
g e w in n
e in sc h l.
V o r t r a g

R ü c k 
la g e n

ti
ft

un
ge

n,
 

R
uh

e-
 

eh
al

ts
ka

ss
e,

 
U

n


te
rs

 t
ü

tz
u

n
g

sb
e-

 
ta

nd
, 

B
el

oh
nu

ng
.

G
ew

in
n

an
te

il
e 

in 
A

u
fs

ic
h

ts
ra

t,
 

V
or

st
an

d 
us

w
.

G e w in n a u s te i l

a) a u f  S tam m -

b) a u f  V o r 
z u g s a k t ie n

V o r t r a g

R.-JC R.-J6 R .-Ji> R . - ^ R  .-Jt>
Ul Gß m

R.-JC R.-.Ä R.-Jfo 0//o R.-Jb

2 000 000
V erlu st 

57 407 i)  107 201
V erlu st 

164 611 __ __ __ __
V erlust 
164 611

1 500 000 398 768 467 255
V erlu st 

68 487 - - - - -
V erlu st 
68 487

4 100 000 
400 000

V e rlu s t 
120 962 i)  100 000

V erlust'
2) 220 962 - - 2)12 000

a) —
b ) 24 0002) 6 -

6 300 000 
15 000 2 044 612 1 701 079 343 533 20 000 - - b ) 2253) 6 323 308

3 750 000 676 020 i)  338 520 337 500 - - - — - 337 500 |

1 600 000 303 053 i)  159 053 144 000 - - - — - 144 00 >

6 667 000 
1 000 000 1 023 441 1 886 806

V erlu st 
*) 863 365 - -

.
- - -

10 500 000 2 145 696 2 383 120
V erlust 

237 423 - - - - -
V erlust 
237 123

D  A bsch re ib u n g en . —  2) W ird  a u s  d e r  R ü ck lag e  
4) 233 000 w erden  a u s  d e r  R ü ck lag e  u n d  630 365 R -Jh a u s  dem  W e rk se rh a ltu n g sk o n to  gedeck t.

Vorzugsaktien.
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A k tie n -G ese llsch a ft der D illin g e r H ü tte n w e rk e , D il- 
lingen  a . d. S a a r . —• D e r A b sc h lu ß  z u m  30. J u n i  1925 
w e is t e in e n  R o h g ew in n  v o n  8 765 087 F r .  au s. N a c h  A b 
zug  v o n  4  200 328 F r .  a llg em ein en  U n k o s te n  u n d  n a c h  
U eb erw eisu n g  v o n  1 991 250 F r .  a n  d ie  R ü ck lag e  sow ie 
32 134 F r . a n  d e n  V e rfü g u n g sb es ta n d  v e rb le ib t  e in  R e i n 
g e w i n n  v o n  2 541 375 F r .,  au s  d e m  6 %  G ew in n  (gegen  
2 %  i. V .) v e r te i l t  w erden .

P rag e r  E ise n -In d u s trie -G e se llsc h a ft, P ra g . — Im  
G e sc h ä fts jah r  1924/25 w u rd e  bei 31 142 021 ,84  K c. B e 
tr ie b s ü b e rsc h u ß  e in  R e in g ew in n  v o n  5 983 143,31 K c. 
e rz ie lt. H ie rv o n  w erd en  160 782,77 K c . sa tz u n g s m ä ß ig e  
G ew in n an te ile  a n  d e n  V e rw a ltu n g s ra t g e z a h lt,  5 0 4 0 0 0 0  K c. 
G ew inn  (7 %  gegen  5 %  i. V .) a u sg e te il t  u n d  782 360 ,54  K c. 
a u f neue  R e c h n u n g  v o rg e tra g e n .

D ie  n a c h s te h e n d e  v erg le ichsw eise  G e g en ü b e rs te llu n g  
d e r E rzeu g u n g sz iffe rn  g e w ä h r t  e in e n  U e b e rb lic k  ü b e r  die
B e s c h ä f tig u n g : Im  J a h re Im  Ja h re Im  Ja h re

F ö rd eru n g  bzw. E rzeugung
1922/23

t
1923/24

t
1924/25

t
S te in k o h le  ......................... 1011  234 990 802 885  036
R o h e r z ................................... 51 944 573 062 736  103
K a l k s t e i n .............................. 64 400 334 082 386 500
R o h eisen  . . . . . . . 86 805 287 897 292 378
H a l b f a b r i k a t e .................... 44 745 68 604 91 128
F e r tig fa b r ik a te  . . . . 118 949 194 751 169 012
G u ß w a r e .............................. 6 574 9 863 16 094
T h o m asm eh l .................... 10 210 56 798 64 093

W ä h re n d  be i d e r K o h le n fö rd e ru n g  u n d  d e n  F e r t ig 
e rzeu g n issen  e in  R ü ck g a n g  zu v e rze ich en n  w ar, s tie g  d ie  
so n stig e  E rze u g u n g  an . D e r A u sfa ll b e i K o h le  h a t  seine 
U rsach e  in  d em  a llg em ein en  N ie d erg an g  d e r M ark tlag e , 
d e r b e im  K la d n o e r B ez irk  b eso n d ers  d a d u rc h  v e rs c h ä rf t 
w urde , d a ß  in fo lge  d e r  z e n tra le n  L age  des K o h len b eck en s  
u n d  d e r h o h e n  F ra c h ts ä tz e  zu r G renze  f a s t  d e r  g e sam te  
A b sa tz  a m  A u s la n d s m ä rk te  v e rlo re n  g ing . D a d u rc h  
m u ß te n  w ä h re n d  des g a n ze n  G esc h ä fts jah re s  w ö c h en tlich  
1 b is 2 F e ie rs c h ic h te n  e in g e leg t w erd en . D ie  B esserung  
im  H a lb z e u g a b sa tz  i s t  a u f g rö ß e re  A u sfu h r z u rü c k z u 
fü h ren . D esg le ichen  h a t  d a s  G e sc h ä ft in  G u ß rö h re n  sow ohl 
im  In la n d e  a ls  a u c h  im  A u slan d e  in fo lge des g e s te ig e rte n  
B ed arfes  e in e n  A u fsch w u n g  g enom m en . D ie  im  V o rja h r  
besch lossene V erschm elzung  m it  dem  E isen w erk e  L ib sc h itz  
w u rd e  in  d ie sem  J a h r e  d u rc h g e fü h rt.

B u c h b e s p r e c h u n g e n .
B erger, F ran z , (ö r .^ t ig . ,  W ie n : D as  G e s e t z  des K r a f t 

v e r l a u f e s  b e im  S to ß .  U n te rs u c h u n g e n  ü b e r  d ie  g e 
se tz m äß ig en  B ez ieh u n g en  b e im  S to ß  e la s tis c h e r  K ö rp e r. 
M it 67 A bb . B ra u n sc h w e ig : F r ie d r .  V iew eg  & Sohn , 
A k t.-G es ., 1924. (V II ,  192 S.) 8°. 9 G .-M ., g eb . 12 G.-M.

D er e rs te  T e il des B uches g ib t  e in e n  g e sc h ich tlich en  
U e b erb lic k  ü b e r  d ie  w ic h tig s te n  U n te rs u c h u n g e n  ü b e r  d e n  
S to ß , v o n  G alile i b is  z u r G eg en w art. D ie  A n s ic h te n  d e r 
e in ze ln en  F o rsc h e r  ü b e r  d e n  S to ß  u n d  d ie  S to ß g ese tze  
w e rd en  k r it is c h  e rö r te r t .  D a ra u f  fo lgen  d ie  U n te rs u c h u n g e n  
des V erfassers  ü b e r  d e n  K ra f tv e r la u f  b e im  S to ß  m itte ls  
e ines P e n d e la p p a ra te s  e ig en er B a u a r t .  D ie  n ic h t  z u  u n te r 
sch ä tz e n d e n  V ersu ch ssch w ie rig k e ite n , d ie  s ieh  bei d e r 
p u n k tw e ise n  A u fze ich n u n g  d e r S to ß v o rg än g e  e rg e b en , 
s in d  d ab e i m i t  g u te m  E rfo lg e  g e lö s t w o rd en . D ie  a n g e 
w a n d te n  V e rfa h re n  z u r  E r m itte lu n g  d e r  K ra ft-W e g - 
u n d  K ra f t-Z e it-K u rv e  w e rd e n  a u s fü h rlic h  b esch rieb e n . 
D ie  V ersu ch e  sow ie d ie  s ich  d a ra n  a n sc h lie ß e n d en  E r ö r te 
ru n g e n  u n d  B e rech n u n g en  e rs tre c k e n  s ieh  in sb eso n d e re  
au f d ie  S to ß d a u e r  a ls  F u n k tio n  d e r  S to ß g esch w in d ig k e it, 
au f d ie  F o rm ä n d e ru n g , d e n  W eg des S c h w e rp u n k te s  u n d  
des S to ß p u n k te s  d e r  s to ß e n d e n  K ö rp e r  a ls F u n k tio n  d e r 
Z e it, a u f d e n  S to ß w eg  a ls  F u n k tio n  d e r  S to ß g esch w in d ig 
k e it  u n d  a u f d e n  G e ltu n g sb e re ic h  d e r S to ß g ese tze . D e r 
S to ß  g le ich  g ro ß e r  u n d  u n g le ich  g ro ß e r M assen  i s t  in  a llen  
F ä lle n  b e rü c k s ic h tig t  w o rd en . Z u m  S ch lüsse  w ird  e ine  
U e b e rs ic h t ü b e r  d ie  a b g e le ite te n  S to ß g ese tze  g egeben .

D ie  R ic h t ig k e i t  d e r  e n tw ic k e lte n  R eohnungsw eise  
w ird  s te ts  d u rc h  d e n  p ra k tis c h e n  V e rsu c h  b e s tä t ig t .  D ie 
A r t  d e r  B e h a n d lu n g  des  S to ffes i s t  m u s te rg ü ltig , d ie  D a r 
s te llu n g  k la r  u n d  v e rs tä n d l ic h . D as  B u ch  d ü r f te  dem  
T e c h n ik e r, d e r  m i t  S to ß g e se tze n  zu  re c h n e n  h a t ,  w ertv o lle  
D ien ste  le is te n . P . Bardenhever.

L edebur, A ., w eil. G eh. B e r g ra t  u n d  P ro fe sso r: D ie  L e 
g i e r u n g e n  in  ih re r  A n w e n d u n g  f ü r  g e w e r b l i c h e  
Z w e c k e .  E in  H a n d -  u n d  H ilfs b u c h  fü r  s ä m tlich e  M e
ta llg ew erb e . 6., u m g e a rb . u . e rw . A ufl. B ea rb . u n d  
h rsg . v o n  P ro fe sso r ®r.*^Ttg. e . h . O. B a u e r ,  H a u p t
a b te ilu n g s le ite r  d e r  A b te ilu n g e n  fü r  M eta llo g rap h ie  
u n d  a n o rg a n isc h e  C hem ie  a m  M a te ria lp rü fu n g sam t, 
s te l lv e r tre te n d e r  D ire k to r  des  K a ise r-W ilh e lm -In s titu ts  
fü r  M eta llfo rsch u n g  zu  B e r lin -D a h le m . M it 154 A bb . im  
T e x t.  B e r lin  (W ): M. K r a y n  1924. ( V I I I ,  424  S.) 4°. 
20 G .-M , g eb . 23 G .-M .

D ie  n e u e  A u flag e , d ie  sch o n  e in ige  Z e it v o rlieg t, is t  
v o n  O. B a u e r ,  d e r  im  S in n e  se in e s  g ro ß e n  L e h re rs , des 
A ltm e is te rs  L e d e b u r ,  w e ite r  g e fo rs c h t u n d  g e le h r t  h a t, 
d e n  n e u e s te n  E rk e n n tn is s e n  a u f  d e m  G e b ie te  d e r  th e o re ti
sch e n  M e ta llk u n d e  a n g e p a ß t  w o rd e n  u n d  w e n d e t sich 
v o rw ie g e n d  a n  d e n  P r a k t ik e r .  A u s d ie sem  G ru n d e  sind  
w oh l im  e r s t e n  T e i l  a u c h  e in ig e  th e o re t is c h  b ed eu tsam e  
n eu e  F o rsc h u n g e n , w ie  z. B. ü b e r  E e in b a u  d e r  M aterie, 
E ig e n s c h a f te n  d e r  E in k r is ta l le  (n a c h  C zoch ra lsk i), R e- 
k r is ta ll is a t io n  usw . n u r  k u rz  b e h a n d e l t  w o rd en . — D er 
z w e i t e  T e i l  des  B u ch es , d e r  s ie h  m i t  d e n  E ig en sch aften  
d e r  M eta lle  u n d  L e g ie ru n g e n  sow ie  d e re n  V erw endung  
in  d e r  P ra x is  b e sc h ä f tig t, i s t  je d o c h  w e se n tlic h  e rw e ite r t 
w o rd en . S e h r a u s fü h r lic h  s in d  d ie  w ic h tig e n  F ra g e n  de r 
S e ig e ru n g  b e h a n d e lt .  A u c h  d e r  A b s c h n it t  ü b e r  S c h w i n 
d u n g  i s t  d u rc h  w e rtv o lle , n e u e  Z ah le n e rg eb n isse  e rg ä n z t 
w o rd en . D ie  fü r  d e n  P r a k t ik e r  b e so n d e rs  b ed eu tsam en  
F e s tig k e itse ig e n sc h a fte n  d e r  L e g ie ru n g e n , d ie  L e itfäh ig k e it 
fü r  W ärm e  u n d  E le k t r iz i tä t  sow ie d ie  W id e rs tan d s fä h ig 
k e i t  geg en  ch em isch e  E in flü sse  w e rd e n  a n  zah lre ich en  B ei
sp ie len  a u sfü h rlic h  e r lä u te r t .  E tw a s  v e rw irre n d  i s t  ab e r 
d ie  in  d e n  A b b . 57 b is  59, 66, 69 b is  73, 83 e ingeze ichnete  
„ B ru c h g re n z e “ , w ä h re n d  im  T e x t  d ie  Z u g f e s t i g k e i t  
g e m e in t is t .  N e u  a u fg e n o m m e n  (S . 85) s in d  e in ige Seiten 
ü b e r  R e k r is ta llis a tio n s e rsc h e in u n g e n , d ie  n ic h t  n u r  th eo 
re tis c h e , s o n d e rn  a u c h  h o h e  p ra k tis c h e  B e d e u tu n g  haben, 
d a  d ie  F e s tig k e its ä n d e ru n g e n  k a ltg e re c k te r  u n d  w ieder 
an g e lassen e r M eta lle  o d e r  L e g ie ru n g e n  d a m it  im  Z u
sam m en h ä n g e  s te h e n . — I m  d r i t t e n  T e i l ,  ü b e r  H e r s t e l 
l u n g  d e r  L e g i e r u n g e n ,  i s t  d ie  V e rw er tu n g  d e r  A bfälle 
u n d  R ü c k s tä n d e  n e u  a u fg e n o m m e n  w o rd en . — I n  dem  
eb en fa lls  n e u  b e a rb e i te te n , u m fa n g re ic h s te n  v i e r t e n  T e i l  
b e sp r ic h t B a u e r d ie  f ü r  d ie  In d u s t r ie  w ic h tig s te n  M etalle  
u n d  L eg ie ru n g e n , ih re  A n a ly se n  u n d  V e r w e n d u n g s 
z w e c k e .  E in e  F ü lle  w e r tv o lle n  S to ffes, besonders  ü b e r  
K u p fe r-, Z in n - u n d  B le i-L eg ie ru n g en , L e ic h tm e ta lle  usw ., 
i s t  h ie r  z u sa m m e n g e tra g en , d a r u n te r  f in d e n  sich  auch  
d ie  n e u en  F o rsc h u n g e n  B au e rs  ü b e r  d ie  U n b e s tä n d ig k e it 
d e r  Z in k -A lu m in iu m -L e g ie ru n g e n .

A ls w e r tv o lle  E r g ä n z u n g  s in d  a u c h  d ie  e in g e fü g ten  
N o rm b lä t te r  zu  b e tra c h te n .  E in e  g ro ß e  A n z ah l w ich tig e r 
L i te r a tu r s te l le n  v e rw e is t  b e i d e n  e in z e ln e n  A b sc h n itten  
a u f  d ie  O rig in a la rb e ite n  d e r  F o rsc h e r  u n d  g ib t  d a m it  viele 
A n reg u n g en  zu m  v e r t ie f te n  S tu d iu m  d e r  th e o re tisch e n  
M e ta llk u n d e . E s  e rü b r ig t  s ich , a u f  E in z e lh e ite n  einzugehen , 
d a  d ie  fü n f  e rs te n , a l lm ä h lic h  im m e r  e rw e ite r te n  A uflagen 
d ieses B u ch es  b e k a n n t  g e n u g  u n d  bei T h e o re tik e rn  u n d  
P r a k t ik e r n ,  a b e r  a u c h  b e i d e n  S tu d ie re n d e n  a ls  u n e n tb e h r
liches  H a n d b u c h  e in g e fü h r t  s in d . M it d e r  A u ss ta t tu n g  des 
B u ch es  h a t  s ic h  d e r  V e rlag  b e so n d e re  M ühe gegeben.

O. B a u e r  h a t  m i t  d ie se r  6. A u flag e  seines  B uches 
w ied e r e in e  a u ß e ro rd e n tl ic h  w e r tv o lle  B e re ich e ru n g  der 
te c h n isc h e n  L i te r a tu r  g e sch a ffe n . P ro f . D r .  A . Kessner. 
S zila rd , A d a lb e r t ,  ® r.=Q ng.: D a s  T o r k r e t v e r f  a h r e n  u nd  

seine  t e c h n i s c h e n  P r o b l e m e .  M it 25 T e x ta b b . 
B e r lin : J u l iu s  S p r in g e r  1925. (2  B l., 65 S .) 8°. 3 G.-M.

N a c h  e in e r  S c h ild e ru n g  d e r  w e se n tlic h e n  E ig en 
sc h a f te n  des S p r itz b e to n s  g ib t  d e r  V e rfa sse r e in en  U eb er
b lic k  ü b e r  d ie  B e tr ie b s fo rm e n  des  T o rk re tv e rfa h re n s  u nd  
ze ig t d ie  E r fa h ru n g s ta ts a c h e n  sow ie d ie  w issen sch aftlich en ' 
G ru n d la g e n  au f , a u s  d e n e n  s ic h  d ie  A p p a ra tu r  des  V erfah 
re n s  b is la n g  e n tw ic k e l t  h a t .  D ie  k la r  g esch rieb e n e  u n d  
m i t  g u te n  A b b ild u n g e n  a u s g e s ta t te te  S c h r if t  v e rd ie n t auch  
d ie  A u fm e rk s a m k e it des  E ise n -  u n d  B e rg b au e s , d a  das 
S p r itz v e r fa h re n  h e u te  v ie lfa c h  z u r  A u sk le id u n g  m e ta ll
u rg isc h e r  A p p a ra te ,  z u r  U m m a n te lu n g  v o n  E ise n b a u te ile n  
u n d  z u m  S c h u tz e  g eg en  V e rw itte ru n g  d e r  S ch a ch t- u n d  
G ru b e n rä u m e  b e n u tz t  wirH T)r A. fiulfmann.
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P ech m an n , G ü n th e r  F r h r .  v o n , D r . :  D ie  Q u a l i t ä t s 
a r b e i t .  E i n  H a n d b u c h  f ü r  In d u s t r ie l le ,  K a u f le u te ,  
G e w e rb e p o lit ik e r . F r a n k f u r t  a . M .: F r a n k f u r te r  So- 
c ie tä ts -D ru c k e re i ,  G. m . b . H .,  A b te ilu n g  B u ch v e rlag  
1924. (308 S .) 8 °. G eb . 6 R . - J i .

D as  B u c h  w e n d e t  s ic h  n i c h t  a n  d e n  E i s e n h ü tte n m a n n  
als  W a re n e rz e u g e r ;  d e n n  es b e h a n d e l t  n ic h t  d ie  re in  
te c h n isc h e n  A rb e ite n , s o n d e rn  d ie  V e rb in d u n g  des S to ffes  
m it  d e r F o rm , g e w iss e rm a ß e n  se in e  „ k ü n s tle r is c h e  G e 
s ta l tu n g “ , u n d  d e r  V e rfa ss e r  b e s c h ä f t ig t  s ich  m i t  d e r 
F rage  so lch e r Q u a l i tä ts a r b e i t  v o n  a l le n  S e ite n . B ei se in e r  
B elesenheit l e r n t  m a n , w ie v ie l in  D e u ts c h la n d  g e re d e t 
u n d  g e sc h rie b en  w o rd e n  is t ,  u m  d e n  Q u a litä ts g e d a n k e n  
zu  s tä rk e n , d e r  d u rc h  d a s  A b re iß e n  d e r  k ü n s tle r is c h e n  
U eb erlie fe ru n g  im  v e rg a n g e n e n  J a h r h u n d e r t  so  w e it 
z u rü c k g ed rän g t w e rd e n  k o n n te .  D e sh a lb  i s t  es v o r  a llem  
eine F rag e  d e r  E rz ie h u n g  — u n d  z w ar a lle r  K re ise  —, 
d iesen  G e d a n k e n  w ie d e r  zu  s tä r k e n .  A b e r n ic h t  n u r  d ies, 
so n d ern  a lles a n d e re , w as  s ic h  a u f  Q u a l i tä ts a r b e i t  b e z ieh t, 
w ird  v o m  V e rfa sse r e r ö r te r t ,  so d a ß  je d e r , d e r  s ie h  m it  
d ieser F ra g e  b e s c h ä f tig t ,  a u s  d e m  B u ch e  A n re g u n g  s c h ö p fe n  
w ird , v o n  w e lch e r S e ite  e r  a u c h  a n  s ie  h e r a n t r i t t .  U n d  
d aß  es fü r  u n s  a lle  a u f  Q u a l i tä ts a r b e i t  a n k o m m t, m u ß  
uns k la r  se in , w e n n  w ir  u n s  a u f  d e m  W e l tm a r k t  b e h a u p te n  
wollen. D r .  P aul Beckmann.

Vereins-Nachrichten.
Verein zur Wahrung der gemeinsamen 
wirtschaftlichen Interessen in Rheinland 

und Westfalen. 
Nordwestliche Gruppe des Vereins 

Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.
In  d e r  S tä d t is c h e n  T o n h a lle  zu  D ü ss e ld o rf  f a n d  am  

19. D ezem ber 1925 e in e  a u ß e r o rd e n t l ic h  s t a r k  b e su c h te  
M itg lied erv ersam m lu n g  d e s  V e r e i n s  z u r  W a h r u n g  d e r  
g e m e in s a m e n  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  i n  
R h e i n l a n d  u n d  W e s t f a l e n u n d d e r  N o r d w e s t l i c h e n  
G r u p p e  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  
S t a h l - I n d u s t r i e l l e r  s t a t t .  D e r  V o rs itz en d e , P . R e u s c h ,  
O berhausen , g e d a c h te  i n  s e in e r  E r ö f f n u n g s a n s p r a c h e  
zun äch st m i t  e h re n d e n  W o r te n  d e s  k ü rz lic h  v e rs to rb e n e n  
frü h eren  p re u ß is c h e n  H a n d e ls m in is te r s  v . M ö l l e r ,  d e r 
zu den  G rü n d e rn  d e s  V e re in s  g e h ö r t  u n d  la n g e  J a h r e  in  
A usschuß u n d  V o rs ta n d  v o rb ild lic h e  A rb e i t  g e le is te t  h a t. 
Sodann fü h r te  e r  u . a . fo lg e n d e s  a u s :

D ie  K ris e  d a u e r t  fo r t .  S ie  v e r s c h ä r f t  s ie h  v o n  T a g  
zu Tag. A ls v o r  e in ig e n  M o n a te n  in  d ie se m  S a a l d ie  M a h 
nung  a n  d ie  R e g ie ru n g  g e r ic h te t  w u rd e , m i t  d e r  w ir ts c h a f ts 
fe ind lichen  P o l i t ik  S c h lu ß  zu  m a c h e n , d a  s o n s t  in  k u rz e m  
aus d e r W ir ts c h a f t  d e r  R u f  e r s c h a lle n  w ü rd e :  „ M o r itu r i  
te  s a lu t a n t ! “ , w u rd e  d ie se  e rn s te  M a h n u n g  v o n  v ie le n  
Se iten  m it  e in e m  L ä c h e ln  q u i t t i e r t .  D a s  W o r t  h a t  s ich  
le ider in  g a n z  k u rz e r  F r i s t  b e w a h r h e i te t .  D as  S te rb e n  in  
de r W ir ts c h a f t  h a t  b e g o n n en . I c h  fü r c h te ,  w ir  s in d  e r s t  
am  A nfang  d ie se s  S te rb e n s , d a s  s ic h  in  d e n  n ä c h s te n  
M onaten  n o c h  in  e rh ö h te m  M aße fo r ts e tz e n  w ird .

D ie  N a c h r ic h te n  d e r  le tz te n  W o ch e n  a u s  B e r lin  g eb en  
uns d ie  tra u r ig e  G e w iß h e it ,  d a ß  d ie  E r k e n n tn is  fü r  d ie  
tro stlo se  L ag e  d e r  W ir ts c h a f t  s ic h  b e i d e n  m a ß g e b e n d e n  
F a k to re n  u n s e re r  G e se tz g eb u n g  n o c h  n ic h t  d u rc h g e s e tz t  
ha t, d a ß  R e g i e r u n g  u n d  R e i c h s t a g s m e h r h e i t  a n 
s c h e i n e n d  k e i n e  A h n u n g  d a v o n  h a b e n ,  w ie  e s  
in  d e r  W i r t s c h a f t  a u s s i e h t .  So h ö re n  w ir  u n te r  
anderem , d a ß  d e r  F is k u s  b e a b s ic h t ig t ,  im  E ta t s j a h r  ■ 
1926/27 e in e  w e ite re  S te ig e ru n g  d e r  S te u e rn  u m  900  M ill. Jtl 
v o rzu n eh m en . W ir  m ü s s e n  d e r  b e s t im m te n  E rw a r tu n g  
A u sd ru ck  g e b e n , d a ß  R e ic h s r a t  u n d  R e ic h s ta g  e n tg e g en  
ih re r  b is h e r ig e n  G e p f lo g e n h e i t j e d e  w e i t e r e  S t e u e r 
e r h ö h u n g  u n t e r  a l l e n  U m s t ä n d e n  a b l e h n e n  u n d  
m it  a lle r  M ac h t d a ra u f  h in w irk e n ,  d a ß  d e r  o h n e d ie s  sch o n  
a u fg eb läh te  E t a t  e in e  w e se n tl ic h e  H e ra b s e tz u n g  e r f ä h r t .

E s  so ll n ic h t  v e r k a n n t  w e rd e n , d a ß  d e r  h e u tig e  
K ris e n z u s ta n d  zu m  T e il a u f  V e rh ä ltn is s e  z u rü c k z u fü h re n  
is t,  d ie  ih re  U rsa c h e  n i c h t  im  I n n e r n  des  R e ich e s  h a b en .

D ie  im  g ro ß e n  g a n z e n  u n e r f r e u l i c h e n  w i r t s c h a f t 
l i c h e n  V e r h ä l t n i s s e  E u r o p a s  s in d  m i t  a u f  je n e  u n 
g lü ck lic h e  P o l i t ik  z u rü c k zu fü h re n , d ie  u n te r  N ic h ta c h tu n g  
o rg a n isch  g ew ach sen e r w ir ts c h a f tl ic h e r  B in d u n g e n  g la u b te ,  
w illk ü r lich e , v o n  p o li t is c h e n  G e s ic h ts p u n k te n  d ik t ie r te  
G re n z v e rsc h ie b u n g en  v o rn e h m e n  u n d  d e n  u n te r le g e n e n  
V ö lk e rn  u n g e h eu re  L a s te n  a u f  b ü rd e n  zu  k ö n n e n . O b  d ie  
B em ü h u n g en , w e lch e  in  le tz te r  Z e it  e in g e se tz t  h a b e n , u m  
e in e  w ir ts c h a f tlic h e  u n d  p o litis c h e  B e fr ie d u n g  E u ro p a s  
h e rb e iz u fü h re n , in  a b se h b a re r  Z e it v o n  E r fo lg  b e g le i te t  
se in  w erd en , w ill ic h  d a h in g e s te ll t  s e in  la ssen . B ei a lle r  
B e re itw illig k e it,  d a s  L 'n srige  f ü r  e in e  w ir ts c h a f tl ic h e  V e r
s tä n d ig u n g  d e r  a u fe in a n d e r  an g ew ie sen e n  N a t io n e n  zu  
tu n ,  m u ß  a b e r  d o ch  m i t  a l le r  D e u tl ic h k e i t  a u f  e in e  R e ih e  
v o n  V o ra u sse tz u n g e n  h in g ew ie sen  w erd en , d ie  e r s t  e r f ü l l t  
se in  m ü ssen , b e v o r e in e  so lche  V e rs tä n d ig u n g  W irk l ic h k e i t  
w erd en  k a n n .

W as  w ir  in  d e n  le tz te n  M o n a ten , b e so n d e rs  in  u n s e r e r  
rh e in isc h -w es tfä lis c h en  In d u s tr ie ,  in fo lge  d e r  A u s w i r 
k u n g e n  d e s  a u s l ä n d i s c h e n  D u m p i n g s  e r le b t  h a b e n ,  
b e re c h t ig t  u n s  zu  d e r  F e s ts te l lu n g , d a ß  w ir  in  d e m  E n t 
g e g e n k o m m e n  d e m  A u s l a n d e  g e g e n ü b e r  s c h o n  
w e i t e r g e g a n g e n  s i n d ,  a l s  u n s e r e  w i r t s c h a f t l i c h e  
L a g e  e s  v e r t r ä g t .  I c h  e r in n e re  a n  d ie  U e b e rsc h w em - 
m u n g  u n se res  Z o llg eb ie te s  m i t  fran z ö s isc h e m  E ise n , d ie  
n u r  m ö g lic h  is t ,  w e il d ie  fran z ö s isc h e n  E ise n p re ise  in fo lge  
d e r  d o r t ig e n  In f la t io n  a ls  e in z ig e  in  E u r o p a  w e it  u n te r  
d e n  P re is e n  in  d e r  V o rk r ie g s z e it s te h e n . D u rc h  d ie  U n te r 
s tü tz u n g  d e r  e n g l i s c h e n  K o h l e n i n d u s t r i e  s e ite n s  d e s  
e n g lisch e n  S ta a te s ,  d ie  j e t z t  s ch o n  e in e  H ö h e  v o n  200 M ill. 
M a rk  e r re ic h t  h a t  u n d  a lle in  im  M o n a t O k to b e r  m i t  e in e m  
Z u s c h u ß  v o n  2 ,60  ü  je  t  e tw a  55 M ill. M  b e tru g ,  w ird  
d e m  d e u ts c h e n  K o h le n b e rg b a u  im  In -  u n d  A u slan d e  
d a s  G e sc h ä ft g rü n d lic h  v e rd o rb e n .

L e id e r  h a b e  ic h  d e n  E in d ru c k , a ls  h a b e  d ie  R e g ie ru n g  
u n se re  sch w ie rig e  h a n d e lsp o litis c h e  L ag e , d ie  d u rc h  V a lu ta -  
D u m p in g  a u f  d e r  e in e n  u n d  E x p o r tz u sc h ü ss e  a u f  d e r  
ä n d e r n  S e ite  e rs c h w e rt  w ird ,  n o c h  n ic h t  r ic h t ig  e rk a n n t .  
W as  s ie  s ic h  in  d e n  le tz te n  W o ch e n  a u f  d e m  G e b ie te  d e r  
H a n d e ls p o li t ik  g e g en ü b e r  S p a n ie n  g e le is te t  h a t ,  l ä ß t  d ie  
n ö tig e  Z ie lk la rh e i t  v e rm isse n . E s  b ra u c h t  n u r  d a ra n  e r in n e r t  
z u  w e rd e n , d a ß  u n se re  In d u s tr ie e rz e u g n is s e  g e g en ü b e r 
d e n  fra n z ö s is c h e n , b e lg isch en , e n g lis ch e n  u n d  a m e r ik a n i
s c h e n  E rz e u g n is se n  b is  zu  40 %  s c h le c h te r  g e s te ll t  s in d .

V o n  d e m  v ie l  b e ru fe n e n  „ G e is t  v o n  L o c a rn o “  h a b e n  
w ir  n o c h  w e n ig  g e m e rk t.  D ie  s o g e n a n n t e n  R ü c k 
w i r k u n g e n  e n t s p r e c h e n  i n  k e i n e r  W e i s e  d e n  
E r w a r t u n g e n ,  d i e  d a s  d e u t s c h e  V o l k  i n  s e i n e r  
M e h r h e i t  u n d  i n s b e s o n d e r e  d a s  b e s e t z t e  G e b i e t  
b e i  d e m  A b s c h l u ß  d e s  V e r t r a g e s  m i t  v o l l e m  
R e c h t  e r h o f f t e .  W ie  k ö n n e n  w ir  im  E r n s t  a n  d ie  n o t 
w en d ig e  p o litis c h e  u n d  w ir ts c h a f tl ic h e  B e fr ie d u n g  E u ro p a s  
g la u b e n , w e n n  u n se re  f r ü h e r e n  G e g n er im m e r  n o c h  m i t  
m ili tä r is c h e r  M a c h t a u f  d e u tsc h e n  G e b ie te n  s teh e n !

D e r  R u f  n a c h  V e r e i n f a c h u n g  d e r  S t a a t s v e r w a l 
t u n g  h a t  w en ig  G eh ö r g e fu n d e n . Im  Z u s a m m e n h a n g  
d a m it  s t e h t  a u c h  d ie  F ra g e , o b  d e r  R e i c h s w i r t s c h a f t s 
r a t ,  d e r  n u n m e h r  e in e n  e n d g ü lt ig e n  C h a r a k te r  e r h a l te n  
so ll, d ie  a u f  ih n  g e s e tz te n  H o ffn u n g e n  e r f ü l l t  h a t  u n d  ü b e r 
h a u p t  e rh a l te n  b le ib e n  so ll. I c h  sp re ch e  o ffen  au s , d a ß  ich  
m ir  v o n  e in e r  B e ib e h a ltu n g  d ie se r  E in r ic h tu n g  — u n d  
v ie le  m e in e r  F re u n d e  s in d  d e rs e lb e n  M ein u n g  — n ic h ts  
v e rs p re c h e n  k a n n . W e n n  d ie  R e g ie ru n g  des  R a te s  d e r  
W ir ts c h a f t  b e d a r f , so i s t  s ie  je d e rz e i t  in  d e r  L ag e , d u rc h  
A n h ö ru n g  v o n  S a c h v e r s tä n d ig e n  d ie  n ö tig e n  In f o rm a t io 
n e n  z u  e rh a l te n ,  o h n e  d a fü r  irg e n d w e lc h e  K o s te n  a u f 
w e n d en  zu  m ü ssen .

D ie  e r n s t e  L a g e  d e r  L a n d w i r t s c h a f t  m a c h t  
u n s  g ro ß e  Sorge. W ir  s in d  b e re it ,  a lle  M aß n a h m e n  m i t  
u n s e rn  a lle rd in g s  n u r  n o c h  s c h w a c h en  K r ä f te n  zu  u n te r 
s tü tz e n ,  d ie  z u r  B e s e itig u n g  d e r  f u r c h tb a re n  K ris e , in  d e r  
a u c h  d ie se r  E r w e r b s s ta n d  z u r  Z e it  s te h t ,  d ie n e n  k ö n n e n .

I n  g a n z  b e so n d e re m  M aße le id e t  u n te r  d e r  g e g en 
w ä r tig e n  W ir ts c h a f ts k r is e  d a s  S i e g e r l a n d ,  d a s  in  k u rz e m  
zu m  A b s te rb e n  v e r u r te i l t  is t ,  w e n n  n ic h t  a ls b a ld  d ie  
d e u tsc h e  In d u s t r ie  d u rc h  e n tsp re c h e n d e  g e se tz g e b er isc h e  
M a ß n a h m e n  e n t la s te t  w ird . E s  w ird  a u c h  S ach e  d e r
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R e ic h s b a h n  se in , e ine  so fo rtig e  P rü fu n g  d a h in g e h e n d  
v o rzu n eh m en , in w ie w eit fü r  d a s  S ie g e rla n d  d ie  f rü h e r  
g e lte n d en  N o ts ta n d s ta r if e  w ie d e r  e in g e fü h r t  w erd en  
können .

W er d ie  h e u tig e n  V e rh ä ltn is se  in  d e r  W i r t s c h a f t  
g en au  k e n n t,  d em  e rs c h e in t  d a s  h o h e  M a ß  v o n  B i t t e r 
k e i t  g e g e n ü b e r  d e n  g e s e t z g e b e r i s c h e n  F a k t o r e n  
v e rs tä n d l ic h , d a s  s ich  in  u n s e ren  K re is e n  in  d e n  le tz te n  
W o ch en  u n d  M o n a te n  a n g e s a m m e lt h a t .  I c h  m u ß  es in  
a lle r  O ffen h e it au ssp rech en , d a ß  d ie  W ir ts c h a f t  d ie  A r t  
u n d  W eise, w ie  au f ih r  h e ru m g e tra m p e lt  w ird , s ich  au f d ie  
D a u e r  n ic h t  ge fa llen  la ssen  k a n n  u n d  w ird .

W irk lic h e r  G eh eim er R a t  P ro fe sso r D r. G ö p p e r t ,  
B onn , g in g  in  se in em  V o rtra g  ü b e r :  S t a a t ,  W i r t s c h a f t  
u n d  S t a a t s f o r m  d a v o n  au s , d a ß  w ir  m i t  d e m  U eb erg an g  
vom  O b rig k e its s ta a t  zu m  p a r la m e n ta r isc h -d e m o k ra tis c h e n  
S ta a t ,  d e m  P a r te ie n s ta a t ,  das  S ch w erg ew ich t u n seres  
S taa tsw esen s  v ö llig  v e r la g e r t, v o r  a lle m  d ie  s ta a tl ic h e  
W illen sb ild u n g  u n te r  v ö llig  an d ere  G ese tze  u n d  E in flü sse  
g e s te ll t  u n d  m i t  d e m  Z u s ta n d e k o m m en  d e r  W ille n sb ild u n g  
s e lb s tv e rs tä n d lic h  d e re n  E rg eb n is  g e ä n d e r t  h a b en . A us 
d ie se r A en d eru n g  fo lg t, d a ß  d e r  S ta a t  s ie h  t u n l i c h s t  
je d e r  e igenen  w ir ts c h a f tlic h e n  B e tä tig u n g  u n d  jed es  E i n 
gre ifens in  das  W irts c h a f ts le b e n  e n th a l te n  m u ß . D ie  B e 
d ü r f n i s s e  d e r  W i r t s c h a f t  b l e i b e n  d i e s e l b e n ,  
a u c h  w e n n  s i e h  d ie  M e h r h e i t s k o m b i n a t i o n  im  
P a r l a m e n t  v e r s c h i e b t .  A u f g a b e  d e r  W i r t s c h a f t  
i s t  e s  a b e r ,  d e r  F r e i h e i t ,  d i e  s i e  v e r l a n g t ,  s e l b s t  
w o h l t ä t i g e  F e s s e l n  a n z u l e g e n ,  d a m i t  d i e  F r e i 
h e i t  n i c h t  i n  i h r  G e g e n t e i l  u m s c h l ä g t .  A uf 
d ie sem  G e b ie te  lag  das  B es tre b e n , d u rc h  K a r te lle in ig u n g s 
s te llen  b e re c h t ig te n  B esch w erd en  ü b e r  d ie  K a r te lle  a b 
zuhelfen , u n d  a u c h  a u f a n d e re n  G e b ie ten  h a b e n  d ie  V e r 
b ä n d e  b e r e i t s  e i n e  w e i t g e h e n d e  W i r k u n g  n a c h  
d i e s e r  B i c h t u n g  h i n  e n t f a l t e t .  D ie  so s ta r k  d u rc h 
o rg a n is ie rte  d eu tsch e  W ir ts c h a f t  i s t  d u rc h a u s  in  d e r  L ag e , 
d ie se r F o rd e ru n g  zu  e n tsp rec h e n , u n d  w e n n  s ie  d a zu  
w illens is t ,  w ird  sie a u ch  d ie  e th isch e  B e rec h tig u n g  h a b e n , 
v o n  d e m  S ta a t  zu  v e rla n g e n , d a ß  e r  sie  in  R u h e  lä ß t.

S o d an n  s p ra ch  d e r  V iz ep rä s id e n t d e r  R e ich sb a n k , 
G e h .-R a t  D r. K a u f f m a n n ,  ü b e r  „ G e l d -  u n d  K r e d i t 

f r a g e n “ . D e n  S ta tu s  d e r  R e ic h s b a n k  e rk lä r te  e r  fü r  
s e h r  b e frie d ig e n d . D ie  W ä h ru n g  sei fe s t, e ine  G e fah r fü r  
s ie  b e s teh e  n ic h t  m eh r. M an  hoffe, zu  B eg in n  des n ä c h s te n  
J a h r e s  s ich  e rn s th a f t  a u c h  m i t  e in e r  H e ra b se tz u n g  des 
D isk o n tsa tz e s  b e sch ä ftig en  zu  kö n n en .

D as g e sc h ä fts fü h ren d e  P rä s id ia lm itg lie d  des  R e ic h s 
v e rb a n d es  d e r  D e u tsc h e n  In d u s tr ie ,  G e h e im ra t K a s t l ,  
g in g  a u f d ie  in  d e r  n e u en  D e n k s c h r if t  v o rg e b ra c h te n  
W ünsche  u n d  F o rd e ru n g e n  des  R e ic h s v e rb a n d e s  n ä h e r  
e in  u n te r  b e so n d e re r B e rü c k s ic h tig u n g  d e r  ö ffen tl ich e n  
F in a n z w ir ts c h a f t, d e r H a n d e ls p o li t ik  sow ie  d e r  G eld- u n d  
K re d itfra g e .

A n  d ie  V o rträg e  sch lo ß  s ic h  e in e  le b h a f te  A u s 
s p r a c h e  an . G e h e im ra t B ü r g e r s ,  K ö ln , u n te r s t r ic h  d ie  
A u sfü h ru n g en  v o n  E x ze llen z  G ö p p e rt. D e r  r ic h tig e  W eg  
liege zw eifellos in  e in e r  w ir ts c h a f tlic h e n  S e lb s tv e rw a ltu n g , 
d ie  s ich  s e lb s t d ie  n ö tig e n  s i t t l ic h e n  E in sc h rä n k u n g e n  
auferlege.

B a n k d ire k to r  D r. W u p p e r m a n n  m a c h te  d a ra u f  
a u fm e rk sam , d a ß  m it  d e r  K re d itlo c k e ru n g  d e r  R e ic h s b a n k  
n ic h t e in e  s ta rk e  E rw e ite ru n g  d e r  K re d i te ,  s o n d e rn  in  d e r 
H a u p tsa c h e  n u r  e in e  U m lag e ru n g  u n d  in d iv id u e lle  A n 
p assu n g  a n  d ie  K re d itn e h m e r  v e rb u n d e n  se in  w erde . 
E r  fo rd e r te  v o r  a lle m  e in e  B ese itig u n g  d e r  S tim m re c h ts 
a k tie n , u m  d as  A u s lan d  fü r  d a s  d e u tsc h e  K re d itb e d ü r fn is  
zu  g ew in n en .

G e n e ra ld ire k to r  D r. S i l v e r b e r g  te i l te  d iese  l e t z t 
e rw ä h n te  A u ffassu n g  des  H e r rn  D r. W u p p e rm a n n  n ic h t. 
D as B es te h e n  v o n  V o rz u g sa k tie n  sei k e in  H in d e rn is , 
so n d e rn  so g ar e in  V o rte il.

F a b r ik a n t  A . F r o w e i n ,  E lb e rfe ld , b e le u c h te te  d ie  
W id e rsp rü ch e  d e r  K a rte llg e se tz g e b u n g . In te rn a t io n a le

K a r te lle  se ie n  o h n e  fe s tg e fü g te  in lä n d is c h e  K a r te lle  u n 
m ög lich . E r  k r i t i s ie r te  fe rn e r  a u c h  d ie  n e u e n  G e se tz 
e n tw ü rfe  z u r  F ö rd e ru n g  d e s  P r e is a b b a u e s  u n d  le h n te
sie  ab .

D e r P r ä s id e n t  des L a n d e s f in a n z a m te s  D ü sse ld o rf, 
D r. S c h m i t t m a n n ,  v e rs u c h te ,  d a s  R e ic h s f in a n z m in i
s te r iu m  in  S c h u tz  zu  n e h m e n . D ie  F e h ls c h ä tz u n g e n  bei den  
S te u e re in g ä n g e n  s e ie n  u n e rh e b lic h  u n d  d ie  S te u e rs e n 
k u n g e n  b e re its  b e trä c h t l ic h .

G e h e im ra t  K a s t l  t r a t  in  s e in e m  S c h lu ß w o rt d iesen  
A u sfü h ru n g e n  e n tg e g e n . I m  J a h r e  1925 se i w ie d e r  e ine  
h a lb e  M illia rd e  M ark  m e h r  e in g e g an g e n , a ls  v o rausgesehen  
w ar. D e r R e ic h s ta g  m ü sse  d a z u  k o m m e n , s ich  be i de r B e
w illig u n g  v o n  A u sg a b e n  E in s c h rä n k u n g e n  au fzuerlegen , 
w ie d ies  ü b rig e n s  in  A m e rik a  u n d  E n g la n d  sch o n  p ra k tisc h  
g e h a n d h a b t  w ü rd e .

Verein Deutscher Eisen- und Stahl- 
Industrieller.

D ie  L a g e  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  w a r G e g en s tan d  
e in g e h en d e r  E r ö r te ru n g e n  a u f  d e r  H a u p t v o r s t a n d s 
s i t z u n g  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  
S t a h l - I n d u s t r i e l l e r  u n d  d e s  F  a  c h  g ru ppenausschusse»  
d e r  E is e n  s c h a ffe n d e n  I n d u s t r i e  a m  16. D ezem b er 1925 
in  B e r lin . D ie  E ise n g e w in n u n g  d e r  W e l t  in  d e n  le tz ten  
12 M o n a te n  w u rd e  a u f  7 4  M ill. t  R o h e ise n  (gegen  80 M ill. t  
1913) u n d  a u f  85 M ill. t  R o h s ta h l  (gegen  7 6  M ill. t  1913) 
g e sc h ä tz t .  D e u t s c h l a n d  b le ib t  m i t  10 M ill. t  R oheisen  
u n d  1 2 '/2 M ill. t  R o h s ta h l  g e g e n ü b e r  d e r  V o rk rieg se rzeu 
g u n g  (19 ,3  bzw . 18,9 M illio n e n  t )  a m  w e ite s te n  zurück . 
D ie  e n g l i s c h e  R o h s ta h lg e w in n u n g  s t e h t  u n g e fä h r  auf 
d e m  F r ie d e n s s ta n d , a b e r  d ie  e n g lisch e  R oh eisen g ew in n u n g  
h a t  e r s t  65 %  d e r  V o rk rie g s le is tu n g  e r re ic h t ,  F r a n k r e i c h  
m i t  d e m  S a a r g e b i e t  h a t  g e g e n ü b e r  d e r  F r ied e n sze it 
se in e  E rz e u g u n g  m i t  f a s t  10 M ill. t  R o h e ise n  u n d  fa s t 
9 M ill. t  R o h s ta h l  n a h e z u  v e rd o p p e lt .  I n  g le ich er W eise 
i s t  d ie  b e l g i s c h e  E r z e u g u n g  d u rc h  d e n  H in z u tr i t t  
L u x e m b u r g s  a u f 5  bzw . 4 y2 M ill. t  v e rd o p p e lt  w orden. 
D ie  N o t l a g e  d e r  d e u t s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e  w ird  
ä h n lic h  w ie  d ie  d e r  e n g lis c h e n  d u rc h  d a s  V a lu ta d u m p in g  
F ran z ö s iso h -L o th r in g e n s  u n d  L u x e m b u rg s  sow ie du rch  
d ie  S c h le u d e rv e rk ä u fe  d e r  T sc h ech o s lo w ak e i v e rsch ä rf t. 
D ie  S e lb s th ilfe  d e r  K o n z e rn e  u n d  S y n d ik a te  re ic h t  n ic h t 
a u s , u m  a n g e s ic h ts  d e r  U e b e rb e la s tu n g  d e r  he im ischen  
In d u s t r ie  d e m  z e r rü t te n d e n  V a lu ta d u m p in g  zu  begegnen. 
D esw eg en  is t  e s  v o rd r in g lic h s te  A u fg ab e  d e r  R eg ierung , 
fü r  so fo rtig e  z w eck m äß ig e  S ta a ts h i l fe  u n d  S te u e re n t
la s tu n g  zu  so rg en . S ta a t l ic h e  M aß n a h m e n  s in d  auch  
g e g en ü b e r  d e m  e n g lis c h e n  K o h le n d u m p in g  u n u m g än g lic h  
n ö tig . V on  d e r  S ic h e ru n g  des  In n e n m a rk te s  abgesehen , 
w ird  e ine  e rh e b lic h  v e rb il l ig te  s ta a t l ic h e  K re d itg e w äh ru n g  
f ü r  A u sfu h rz w ec k e  a ls  n o tw e n d ig  b e ze ic h n e t. A ußerdem  
s in d  fü r  d ie  Z e it d e r  F r a n k e n e n tw e r tu n g  v e rb illig te  N o t
s ta n d s ta r i f e  d e r  R e ic h s b a h n  f ü r  E rze , K o h le  u n d  E isen  
d r in g e n d  e rfo rd e r lic h . D e r  V e r e i n  z u r  W a h r u n g  d e r  
g e m e i n s a m e n  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  i n  
R h e i n l a n d  u n d  W e s t f a l e n  h a t  d ie  m a n n ig fa ltig e n  
G e s ic h ts p u n k te ,  d ie  s ich  au s  d e r  B e s c h ä f tig u n g  m it  dieser 
F ra g e  e rg e b en , in  e in e r  D e n k s c h r i f t  zu sam m en g e faß t, 
au s  d e r  h e rv o rg e h t,  d a ß  n ic h t  n u r  d ie  E ise n in d u s trie , 
s o n d e rn  a u c h  a n d e re  g ro ß e  E rw erb szw eig e  u n te r  den 
g le ic h en  E rsc h e in u n g e n  le id en . U n te r lä ß t  d ie  R e ich s
re g ie ru n g  d ie  n o tw e n d ig e n  G e g e n m a ß n a h m e n , d a n n  w ird  
d ie  S c h le u d e re in fu h r  w e ite r  z u n c h m e n , d e n  In la n d s m a rk t  
z e r rü t te n ,  d ie  B e s c h ä f tig u n g  d e r  W e rk e  im m e r  m ehr 
h e ra b d rü o k e n  u n d  zu  w e ite re n  A rb e ite re n tla s s u n g e n  
fü h re n . Im  ü b r ig e n  z e ig t d ie  so eb e n  v e rö ffe n tl ic h te  D e n k 
s c h r i f t  des  R e i c h s  V e r b a n d e s  d e r  D e u t s c h e n  I n 
d u s t r i e  z u r  W ir ts c h a f ts -  u n d  F in a n z p o li t ik ,  w elche 
s o n s tig e n  jv ir ts c h a f ts p o li t is c h e n  M aß n a h m e n  b a ld  in  A n
g rif f  g en o m m e n  w e rd e n  m ü ssen .

E i s e n h ü t t e  S ü d w e s t .
Die nächste H a u p t v e r s a m m l u n g  findet am 17. Januar 1926 in Saarbrücken statt.




