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Technischer Hauptausschuß für Gießereiwesen.

Die 51. H auptversam m lung des V ereins d eu t
scher E isengießereien  und d ie dam it v er

bundene große G ießerei-Fachausstellung. d ieV er- 
ansialtungen des T echnischen  H auptau ssch u sses  
für G ießereiw esen, d ie Tagungen des V ereins 
deutscher Stahlform gießereien, der Süddeutschen  
Gruppe des V ereins deutscher G ießereifachleute 
und des G esam tverbandes deutscher M etallgieße
reien hatten zusam m en m it der starken A n
ziehungskraft der bayerischen  H auptstadt e s  b e 
wirkt, daß n ich t allein aus dem  D eutschen  R eich , 
sondern auch aus D eutsch-O esterreich, der 
Schw eiz, Holland, Sch w ed en  und v ie len  anderen 
Ländern um die Mitte Septem ber d ie G ießerei
fachleute in hellen  Scharen nach M ünchen ström 
ten. W eit über 300 T eilnehm er konnte daher der 
Vorsitzende des T ech n ischen  H au p tau ssch u sses, 
2>r.-3ng. S . W e r n e r ,  D üsseldorf, herzlich w ill
kommen heißen, a ls er am  14. Septem ber, n ach 
mittags 4 Uhr, d ie vom  T echnischen  H auptaus
schuß veranstalteten Vorträge im großen Saale  
des Hauptrestaurants d es A usstellungsparkes mit 
einer kurzen A nsprache ein leitete.

Gemäß der Tagesordnung sprach a ls erster  
Redner S ip ix jn g . H. N e e s e ,  O berhausen, über

elektrisches Schweißen von Grauguß.

Die lVarm- und K altschw eißung w urden e in 
gehend erläutert und die Bedingungen für das 
Gelingen einer einw andfreien A usbesserung von  
Gußstücken durch S chw eißung genau dargelegt. 
Die W orte des R edners w urden in vorzüglicher  
W eise durch zah lreich e L ichtbilder ausgeführter  
Schweißungen erläutert. Der Vortrag bildet einen  
Auszug aus dem  zw eiten  Teil einer größeren Ar
beit des R edners. Da d iese  dem nächst in „Stah l 
und E isen“ vollständig erscheinen  w ird, sehen  
wir davon ab, auf den Vortrag h ier näher e in 
zugehen.

Den zw eiten  Vortrag über
Schweißen von Stahlformguß 

hielt Oberingenieur L. T r e u h e i t ,  Elberfeld. 
. Einleitend w ie s  der R edner auf d ie Gefahr hin, 

daß durch um fangreiche V ervollkom m nung der 
Schw eißverfahren so w ie  durch d ie allgem eine  
Einbürgerung derselben in  den G ießereien leich t 
ein Erlahmen der Sorgfalt bei der Anfertigung  
der Gußstücke eintreten könne. D och se i e s  für

den G ießereibetrieb stets gewinnbringender, so 
w ohl n icht g ießtechnisch  durchgearbeitete Kon
struktionen für d ie  A usführung abzulehnen, a ls  
auch für spannungsreiche G ußstücke schw ierige  
Schw eißungen zu verbieten; m ögen letztere auch  
von n och  so  sehr bew ährten  Schw eißkünstlem  
ausgeführt w erden.

Die für Stahlguß in Frage komm enden  
Schw eißverfahren sind: 1. das A ufgießverfahren, 
2. das Feuerschw eißverfahren, 3 . d as Therm it
schw eißverfahren, 4. das L ichtbogensch w eißver
fahren, 5 . d as autogene Schw eißverfahren.

N achdem  der R edner die E igentüm lichkeiten  
der drei erstgenannten bekannten Verfahren kurz 
besprochen  hatte, ging er näher auf das e l e k 
t r i s c h e  S c h w e iß e n  ein. ln  Stahlform gießereien  
wird nach dem L ichtbogenschw eißverfahren ge
arbeitet, das elektrische W iderstandsschw eißver
fahren hat keine A nw endung gefunden. E s wird 
entw eder nach  dem  B e r n a d o s  -Verfahren a u s
geübt, bei dem  der L ichtbogen m it H ilfe eines  
im Schw eißkolben befindlichen K ohlenstabes  
gezogen wird, oder nach  dem S l a w i a n o f f -  
Verfahren. Bei letzterem  is t  im Schw eißkolben  
an S te lle  des K ohlenstabes ein  M etallstab an 
gebracht- Für beide V erfahren verw endet man  
sch w ed isch es H olzkohleneisen  oder w eich es  
F lußeisen. Beim L ichtbogenschw eißen  wird 
in Stahlgießereien au ssch ließ lich  G leichstrom  
von 20 b is 85 V Schw eißspannung und 50 bis 
400 A Strom stärke benutzt. Zur Erreichung  
der erforderlichen Schw eißspannung sind von  
m ehreren Firm en besondere Schw eißdynam os 
gebaut worden, deren A usführung der Redner 
erläuterte.

D ie P raxis des L ichtbogenschw eißens b e 
steh t in der E rzielung guter, dichter, w enig  sp an 
nungsreicher, aber w eicher Schw eißungen. D ie zu 
schw eißenden  G ußstücke m üssen  an den S ch w eiß 
stellen  sauber von Sand und OxydschichLen  
durch „Blankineißeln“ gereinigt w erden. S ch w eiß 
mittel haben sich  für beide Schw eißarten  nicht 
bew ährt. Der einzuschw eißende Sch w eiß stoff 
m uß ebenfalls kurz vor der V erw endung von  e t
w aigen O xydschichteri m ittels Stahlbürste g e 
reinigt w erden.

Die Herrichtung der G ußstücke für das 
Schw eißen  is t  in der P raxis sehr versch ieden .

X X X IX fg 181
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In Abb. 1 sind die zu vereinigenden S ch w eiß 
stücke an den zu schw eißenden Flächen parallel 
zueinander gelagert. Für dünne, b is zu  10 mm  
starke Stahlgußstücke mag eine so lche Anord
nung gelten, dagegen ist sie £ür m ittlere und dick
wandige Stücke zu  verw erfen. .W ie Abb. 2 zeigt, 
brennt der Lichtbogen beim  Bernados-Verfahren  
einen Tümpel an den Schw eißstellen , der nicht 
genügend tief b is zu dem B odenspalt reicht. Zu
fließender Schw eißstoff verklebt den untersten  
Schw efßspalt, w ohingegen der. Tüm pel m it 
Schw eißstoff regelrecht verschw eißt werden  
kann. Die Schw eißung wird also  m ich t v o ll
kommen. Für den Fall, daß der Schw eißspalt 
genügend w eit auseinander liegt und die S eh w eiß 
flächen parallel zueinander gelagert sind, w ie 
in Abb. 3, is t leicht m it dem L ichtbogen bis 
auf den Grund zu kommen. D ie Erfahrung hat 
aber gezeigt, daß durch den L ichtbogen die Sei-

Abbildungen 1—17. Vorbereitungon für Lichtbogen
schweißungen nach Bemados und Slawianoff.

tenwände besonders am Boden ausgehöhlt w er
den (Abb. 4), dann kann das E inschw eißen  von  
Schw eißstoff nicht allseitig  dicht erfolgen. Abb. 5 
zeigt die Schw eißflächen keilförmig ausgem eißelt 
und den unteren Schw eißspalt m it einem  F la ch 
eisen so  w eit gesch lossen , daß noch ein  offener 
Abstand von etw a 10 mm entsteht. Der L icht
bogen kann hier bei beiden L ichtbogensch w eiß 
verfahren die Schw eißflächen allseitig  b estre i
chen und erhitzen. Das Z uschw eißen  der 
Schw eißfuge kann überw acht und letztere sau 
ber verschw eißt werden. Der entstehende  
Schw eißvorsprung wird später abgem eißelt 
(Abb. 6). In Abb. 7 sieht m an gegeneinander zu 
gespitzte Schw eißflächen. D iese Ausbildung der 
Schw eißfläche wird an m ittleren und d ickw an
digen Stücken ausgeführt und sollte an span
nungsreichen Stücken verm ieden w erden. H ier
durch wird ein zw eim aliges Schw eißen, näm lich

der oberen und unteren Schw eißfuge, notwendig. 
Durch das p lötzliche Erwärm en der bereits ab- 
gekühlten oberen S ch w eiß ste lle  beim  Schweißen  
der unteren Schw eißfuge w erden Spannungen in 
der oberen Schw eißung erzeugt, d ie sich  in der 
R egel , beim  Erkalten der letzteren durch Risse 
w ieder auslösen . Den gleichen  F eh ler erhält 
man, w enn, w ie  Abb. 1 und 2 zeigen, der untere 
S chw eißspalt n ich t genügend geschw eiß t ist und 
deshalb nachgeschw eiß t w erden muß. Abb. 8 
gibt die fertige V erschw eißung w ieder. Bei der 
H errichtung der Schw eißstücke nach Abb. 9, 
also m it genügend w eiten  A bständen der parallel 
zueinander gelagerten Schw eiß fläch en , is t zwei
m aliges S ch w eiß en  erforderlich, w as nicht zu 
em pfehlen ist. Abb. 10 zeigt die fertige Schw ei
ßung. Das Schw eißen  e in es R isse s  (Abb. 11), 
der am Rande des zu schw eißenden  Stückes aus
läuft, is t n ich t schw ierig , w enn  er sachgemäß 
abgebohrt wird, d ie Schw eiß flächen  genügend 
verjüngt ausgearbeitet w erden und zuletzt die 
Schw eißung in einem  Zuge durchgeführt wird. 
Dagegen is t e s  bei beiden  Schw eißverfahren sehr 
schw ierig, einen Riß zu schw eißen , d essen  beide 
Enden nicht an den Rändern ein es Gußstückes 
auslaufen (Abb. 12). Trotz aller sachgemäßen 
Herrichtung des S ch w eiß slü ck es, vorherigen gu
ten A usglühens und nachherigcn Erwärmens 
kurz vor dem S ch w eißen  reißt in fast allen Fällen 
der gesch w eiß te Riß w ieder auf, w enn  n ich t von 
der Mitte desse lb en  vor dem S ch w eiß en  der Riß 
auseinander gekeilt w ird (Abb. 13). Der Keil 
wird b is zu letzt w ährend des S chw eißens im 
Riß sitzen  gelassen , sodann entfernt und darauf 
die verb lieb en e. Spalte zu geschw eiß t. D ie Ur
sach e des stets sicheren G elingens derartig aus
geführter R ißschw eißungen liegt darin, daß in
folge des A uskeilens des R isse s  d essen  Aus
dehnung durch die vorherige Erwärm ung sowie 
durch den L ichtbogen w ährend des Schweißens 
überholt w ird. Ist die Schw eißung beendet, so' 
kann kein esw egs die son st durch Erwärmung 
noch  anhaltende A usdehnung der dem Risse 
naheliegenden Teile des G ußstückes ein  Ab
reißen von  der Schw eißung verursachen, da ja 
die A usdehnung nach außen durch die Keilung 
überholt ist. D ie am Riß anschließenden Teile 
d es G ußstückes w irken im G egenteil nach der 
abkühlcnden S ch w eiß ste lle  zusam m enziehend. 
Die durch das A uskeilen und durch das Schw ei
ßen im  Gußstück entstandenen Spannungen wer
den durch N achglühen ausgeglichen.

Bei Lunkern, Sandlöchern und kleinen Riß
schw eißungen is t das Yerhäm m ern der Schw ei
ßungen n icht nachteilig, dagegen w erden bei Riß
schw eißungen durch das ITämmerp häufig Ab
reißungen hervorgerufen. D ie ersten Stellen 
einer ltiß schw eißun g erLragen das Verhämmern; 
wird aber anschließend w eiter geschw eißt, so 
wird bei dem w ieder ein selzen d en  starken Ver
hämm ern der Schw'eiße der Schw eißspalt der: 
art auscinandergetrieben, daß ein  Aufreißen der
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alten Schw eißung eintreten muß. Häufig zeigt 
sich- das Abreißen erst nach  Vollendung der 
Schweiße und nach einiger Abkühlung. S ch w ie 
rige Schw eißungen sollen  nur an ausgeglühten  
und erhitzten G ußstücken ausgeführt w erden, da 
ungeglühte G ußstücke stets Spannungen ent
halten.

Die Zuführung des Sch w eiß sto ffes beim  
Bernädos-Verfahren erfolgt einm al in  der W eise, 
daß an dem Rande der S ch w eißstellen  reine  
Eisenstücke aufgebaut w erden (Abb. 14), die je 
nach Bedarf vom  L ichtbogen abgeschm olzen  w er
den und in die S ch w eiß ste lle  abfließen. Zum  
anderen wird ein im L ichtbogen gehaltener E isen 
stab (Abb. 15) zum  Teil geschm olzen  und das 
flüssige E isen  zum  A ufschw eißen  benutzt.

Bei n icht allzu großen Stoffstärken des zu  
schweißenden Stückes soll die S chw eißung m ög-

\
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Abbildung 18. Abbildung 19.

Zugfestigkcitswerto und Schweißspannungen bei An
wendung des "Slawianoff-Verfahrens mit 

■i-mm-Sch weißstäben 10-mm-Schweißstübem.

kügelchen entstehen, die s ich  nach der B earbei
tung a ls poröse Stellen zeigen.

Bekanntlich la ssen  w eich e  Stahlgußstücke  
sich  leichter schw eißen  a ls harte; d ies liegt w ohl 
an den w ährend des S chw eißens stärker auf- 
tretenden Spannungen in derartigen G ußstücken. 
Das E inschw eißen  von hartem  Schw eißstoff in  
harte Stah lgußschw eißstellen  hat sich  n ich t b e 
w ährt; D iese w erden ste ts  etw as w eicher in  
der sauerstoffreichen A tm osphäre des L ich t
bogens, jedoch bleiben sie  haj-t genug, um  B e
arbeitungen schw ieriger zu  gestalten, und reißen  
sehr leicht aus den Schw eißfugen ab.

Zum Schw eißen  m it K ohleneleklroden sind  
K ohlenstäbe für Bogenlam pen zu w eich , sie  
zerspringen leicht w ährend des S ch w eiß en s  
und verursachen große Störungen. In der R egel 
w erden harte K ohlenstäbe von  10 b is 30 mm  0

7S ¿o

Abbildung 20.
Zugfeatigkoitswerte 

und Schweiflapannun- 
gon bei Anwendung 
des Bernados - Ver
fahrens mit 13 mm 0  

Kohlenstab.
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Schweißstrgmstärke in Amp.

Abbildung 21. Zusammenstel
lung der günstigsten Scbweiß- 
spannungen und Stromstärken 
bei den einzelnen angewandten 
Verfahren unter Berücksichti

gung der Schweißstab- und 
Kohlenstabdicken.

liehst in einem  Zuge und in gleicher H öhe a u s
geführt werden, und stets so , daß die S ch w e i
ßung 5 mm und m ehr an der O berfläche vorsteht.

Die Befürchtung, daß beim  Bernados-Ver- 
fahren eine, Kohlung der Schw eiße erfolge, ist 
unbegründet. D ie U rsache der Verbrennung von  
Kohlenstoff, S ilizium  und Mangan is t w oh l in 
der hohen Schw eißtem peratur (über 3500°) so 
wie in dem V orhandensein von  freiem  Sauerstoff 
während des S ch w eiß en s zu erblicken.

, Beim Slaw ianoff-V erfahren is t darauf zu  
achten, daß der E isenstab  nach dem ersten  
Schweißen auf dem  tiefsten  Punkt d es vorher 
geschweißten M etallkügelchens an geselzt w ird. 
Dies hat den Vorteil, hoh le Z w ischenräum e zw i
schen den einzelnen Schw eißkügelchen  zu ver
meiden (Abb. 16). Durch sch lech te  Stellung des 
Schweißers kann es Vorkommen, daß er vorüber
gehend die M etallelektrode um gekehrt w ie  in 
Abb. 16 zum Schw eißen  au fsetzt (Abb. 17). H ier
durch kann der E isenstab  n ich t an der tiefsten  
Stelle des vorher geschw eißten  M etallkügelchens 
angeselzt werden, sondern in einem  geringen  
Abstande von d iesem . D ie Folge ist, daß größere 
Zwischenräume zw isch en  den einzelnen  Schw eiß -

von besonderer, reiner Z usam m ensetzung b e 
nutzt. Für M elallelektroden verw endet m an  
E isenstäbe von 3, 4, 5, 10, 15 und 20 mm 0 .

B ei den a u t o g e n e n  S c h w e i ß v e r 
f a h r  e n  w ird m it Sauerstoff-W asserstoff und 
m it Sauerstoff-A zetylen  gearbeitet. D as Sauer
stoff-W asserstoff-Schw eißverfahren  hat in S ta h l
gießereien vor dem  Sauerstoff-A zetylen-V erfah: 
ren A nwendung gefunden. Durch Einführung 
d es Sauerstoff-A zetylen-V erfahrens aber w urde  
es aus den Gießereien verdrängt. Beim Sauer - 
stoff-W asserstoff-Schw eißen  w ird eine S ch w eiß 
tem peratur b is zu 2000°, beim  S auerstoff-A ze
tylen-V erfahren b is zu 3000° erreicht. Bei dünn
wandigen Gußstücken von 5  b is 6 mm la ssen  d ie  
Schw eißungen beider Verfahren gute E rgebnisse  
erzielen, über d iese W andstärken h inaus w erden  
die Saderstoff-W asserstoff-Schw eißungen  u n zu 
verlässig . Ebenso w ird das Schneiden  von  
Trichtern u. a. durch Sauerstoff-A zetylen  b il
liger und schneller ausgeführt, a ls  bei A nw en
dung von Sauerstoff-W asserstoff. Bei d ickw an
digen Stücken kann die Vorwärm ung zum  S ch n ei
den kräftiger durchgeführt w erden. D as Ä ze- 
ty lengas m uß vor G ebrauch m ittels Chromsäüre
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Zahle'ntafel 1. S e h w o i ß v o r s n o h e  a n  E l i i ß e i s e n s t ä b e n .

Art der Schweißung
Stab

Nr.

Stab-

durch-
Quer-

scbnltt

Ver

suchs

länge

Belastung bis znr 
Elastizitäts

grenze

Bruch

belas

tung

Zug-

festig-

keit

Deh

nung

Zuram
men-*

Schnü

Erzielte
höhere

Zug
festig 

Erziehe
nledr.
Zug

festig
rung keit keit

mm mni- mm kg kg/m m 2 kg kg/m m 2 % % % %
Beide Stäbe nicht ge- ( 

sollweißt \
1
1

15
13,9

170.7
151.7

150
139

4500
3600

25,4
23,6

6S00
5800

38,4
38,2

26,0
27,—

05
63

—
1

Naoh dem bekannten ( 
Feuersohwetßverfahren \

2
2

14.9
14.9

174.4
174.4

149
149

4200
4300

24 — 
24,6

6800
6800

33.0
33.0

23,5
2 2 -

28
40,5 —

87 ■; 
87 :

Autogen mit Elußeisen ( 
gosohweißt \

3
3

12
12

113.1
113.1

120
120

2SOO
3200

24,7
28,3

3600
4800

31,9
42,8

5,8
14,1

24
37 110

83
— i

Autogen mit Grauguß f 
geschweißt |

4
4

17,6
16,2

243,3
206,1

176
102 _

nicht zu 
best. 2900

3200
11,9
15,5

— 0,5
0,64

— 31 ! 
40,3 1

Naoh dem Slawianoff- f 
Verfahren mit Grauguß \

5
5

18
17

254,5 
227 — —

—
__

2200
1300

8,6
5,7 _ _ —

'22,4 j 
14,6 !

Slawianoff-Verfahren /  
mit Schmiodeisen \

6
0

13.9
13.9

151.7
151.7

— — — 1800
2500

11,8
16,5

— 1,6
1,5

30.8
42.8 J

Nach Bernadoa-Verfahr. /  
mit Scbmiedeisen \

7
7

14
14

153.9
153.9 — — —

2700
3000

17,5
19,4

— L -
1,8 —

45.5 [
50.5 |

B e m e r k u n g e n :
Aus einem 3 m langen Walzeisenstab von 20 mm Durchmesser wurden verschiedene Stäbe abgo- '

schnitten und nach den oben angeführten Sohweißverfahren Zorreißstäbe hergestollt. Sämtliche Stäbe 
wurden nach dem Schweißen bei 900° vier Stuodcn geglüht. Die Schweißspannung betrug nach dem i
„Bernados-Verfahren“ 65 bis 70 V bei 200 A, nach dem „Slawianoff-Verfahron“ 75 bis 80 V bei 100 A.

C SI Mn

. % % %
Die angewandten Schweißstäbe hatten folgende chemische Zusammensetzung: 0,175 0,03 0,41
Nach dem Bernados-Verfahren ergab sich an den Sohweißstellen............................  0,020 0,05 0,30

„ ,, Slawianoff- ,, „ „ „ „ „   0,154 0,00 0,30

gereinigt werden, da es häufig P hosphor enthält, 
der von der Schw eiße aufgenom m en wird.

Sehr gute Schw eißungen w erden erreicht, 
w enn m öglichst m it neutraler F lam m e oder m it 
geringem U eberschuß an Sauerstoff gearbeitet 
wird. Der w eißglühende K egel an der Spitze  
der Flam m e soll gut ausgenutzt w erden, da dort 
die h öchste Temperatur herrscht.

D ie A nsichten  über das V erhältnis von  
Sauerstoff zu A zetylen  in der G asm ischung heim  
Schw eißen sind versch ieden . E m pfohlen wird  
eine M ischung von 1 : 1. D ie richtige G as
m ischung erkennt ein  geübter S chw eißer w ie  
folgt: Beim Ausfluß des G ases aus dem Brenner 
bildet sich  ein kleiner ~ w eißer Kegel in der 
Schw eißflam m e. W ährend der Kegel w eißglühend  
leuchtet, ist seine Spitze farblos. W ird Sauer
stoff im Ueberfluß zugeführt, so  tritt der w eiß 
glühende Kegel zurück und zeigt keine leu ch 
tenden Farben. W ird zuviel A zetylen  zugeführt, 
so  läßt sich  der w eißglühende Kegel in seinen  
Um grenzungen n icht gut erkennen. D ie H er
richtungen der Schw eißstellen  kurz vor dem  
Schw eißen  sind die gleichen w ie beim- elektri
sch en  L ichtbogenschw eißen.

In Zahlentafel 1 sind E rgebnisse von S ch w eiß 
versuchen  an F lußeisenstäben nach den oben  
genannten Schw eißverfahren zusam m engestellt. 
Zahlentafel 2 gibt Schw eißversuche an F lu ß eisen -  
stäben aus einer Schm elzung m it einem  S ch w eiß 
dynam o „Bauart Kraemcr“ w ieder. Abb. 18' 
zeig t Z ugfesligkeitsw erte und Sch w eiß sp an 

nungen bei A nw endung des Slawianoff-Verfah
rens m it 4  mm dicken Schw eißstäben , Abb. 19 
so lch e bei dem  gleichen Schw eißverfahren mit 
10 mm  dicken Schw eißstäb en . In Abb. 20 sind 
die E rgebnisse von Schw eißversuchen  nach dem 
Bernados-Verfahren dargestellt, w ährend in Ab
bildung 21 die ■ günstigsten Schweißspannungen  
und Strom stärken bei den einzelnen angewen
deten V erfahren unter Berücksichtigung der 
Schw eißstab- und K ohlenstab-D icken zusammen
gefaßt sind. A us Zahlentafel 3 ist die Zusammen
setzung d es U rsprungsstoffs, der Schweißstäbe 
und des eingeschw eißten  Sch w eiß sto ffes zu er
sehen . Z ahlentafel 4 gibt eine Zusammenstellung 
von Schw eißversu ch en  an dicken und dünnen 
Stahlform gußstäben.

A us allen  U ntersuchungen geht hervor, daß 
die Feuerschw eißung im D urchschnitt die glei
chen Z ugfestigkeiten au fw eist w ie der Ursprungs
stoff. Die Sauerstoff-A zetylen-Schw eißung er
gibt ebenfalls durchschnittlich  d ieselb e Zug
festigkeit. D as Slaw ianoff-V erfahren mit 4 mm- 
Schw eiß stäben  und bei 30 V Schweißspannung  
erreicht im  D urchschnitt 45o/0 der Zugfestig
keit des U rsprungsstoffes und im Höchstfälle 
bei 80 V Schw eißspannung 72 o/o, bei 10-mm- 
Schw eißstabdicke und 60 V Spannung 47 % der 
U rsprungs - Zugfestigkeit und im Höchstfälle 
51,5o/o. D as Bernados-V erfahren erzielte nur 
4 1 0/0 im  D urchschnitt und 60,1%  im Höchstfälle.

Auffallend ist, daß nur feuer- und autogenge
schw eiß te Stäbe Dehnungen au fw eisen , und zwar:
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Zahlentafel 2. S c h w o i ß v e r s u c h e  a n  F l u ß e i s e n s t ä b e n  a u s  e i n e r  S c h m e l z u n g  m i t  
e i n e m  S c h w e i ß d y n n m o  „ B a u a r t  K r a c m e r “.

Schwelß-
verfahren

Nr.
des
Sta
bes

Leerlauf-
spanuuag

V

SchweiQ-
epannung

V

Schweiß
strom
stärke

A

Durch
messer des 

Stabes 
mm

Quer
schnitt des 

Stabes 
mm5

Verschied. 
Länge 
in mm 

L «  
11,3 V f.

Belastung 
bis zum 
Bruch 

kg

Zug-
festigkeit

mm*

Dehnung

%

Erzielte | 
niedrigere 

Zug
festigkeit

%

Tlngcscb weißt 1
1 ____

_

____ ____

9.9
9.9

76.97
76.97

100
100

3100
3100

40.2
40 .2

30
30

—

[
2 — 9,9 76,97 100 2700 35 4 87,5

Feüergeschweißt < 2
'

9,9 70,97 100 3100 40,2 5 —  [

1 2 — — 9,9 76,97 100 2800 36,0 2 90

3
3

32
32

22
22

180/150
120/150

10
15,9

201,1
198,6

160
159

2500
1900

12,43
9,5

1
1

31 ! 
23,75 j

Nach Slawia- 
noff, 4 mm

4
4

40
40

28
28

140
140

15.9
15.9

198.6
198.6

159
159

2600
2200

13.0
11.0

1
1

32.5
27.5  j’ j

dicker Eisonstab 5
5

50
50

32
32

180
180

15.9
15.9

198.6
198.6

159
159

2900
4100

14,0
20,6

1 36.5  |
51.5 |

dsgl.
6
6

60
70

40
45

200/220
200/240

16
15,9

201,1
198,6

100
159

3600  
2800 •

17,9
14,0

1
1

44,75') 1 
35')

10 mm starker 
Eisendraht [

7
7

90
90

• 50 /00  
50/60

350/400
350/400

15.9
15.9

198,0
198,6

159
159

3400
4100

17,3
20,6

1
1

43,25 i 
51,5 ;

8 40
50

28
40

150
100 15,8 196,06 158 2300 U,V 1 29,5») !

8 00 50 120 15,9 198,6 159 2900 14,8 37,0

Nach Bernados, 
mit 13 mm 0  <

9
9

70
70

52 /50
52/50

180/200
180/200

15.9
15.9

198.6
198.6

159
159

2900
3300

14,8
16,7

1
1

37,0
41,75

Kohlenstab 10
10

80
so

02
62

240
240

16,1
15,9

203,0
198,6

161
159

3400
3800

16,7
19,1

1
1

41,75=) ; 
47,75=) |

11
11

90
90

72
72

280
280

15.8
15.9

196.06
198.6

158
159

3600
3400

18,1
17,3

1
1

45.25
43.25

Sänerstoff- 1 
j Azetylen )

12
12,

— —  ;
=

16,3
15,8

208,7
196,06

103
158

7100
6300

34.0
32.1

17,0 85,0  
8 0 ,2 5 .

! Nach Bernados <j 14
14

110
110

84
85

340
330

— /  Lichtb 
\

agenflamn 
Sch wc

30 war sc 
ißen untr

stark, c 
öglich.

aß jedes

Zahlentafel 3. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  U r s p r u n g s s t o f f e s ,  d e r  S c h w e i ß s t ä b e  u n d  d e s
e i n g c s c h  w e i ß  t o n  S c h w e i ß s t o f f e s .

Schweiü-
Birom-
fltitrkc

A

Chemische Zusammensetzung i
.

Sphweißart
Stab

Nr.

a  £ *3 3 b o
~ efl

des Ursprungistoffes
der ungeschweißte 

.Schweißsläbe
des clngeschwelßtcn 
. Schweiß»toffes

V
C
%

Si
%

Mn
%

P
%

8
%

C . 
%

Sl
%

Mn
%

p
0//o

8
%

c
%

81
%

Mn
%

P
% % ;

: Ungeschweißt 1 _ _ 0,092 0,08 0,42 0,047 0,052 4-mm-Eiscnstab __ __ _ __
Feuer-.

- gesohweißt 2 0,041

m
0,08

- 1 I ■
0,24 0,031 0,036 _ _ * __ j

¡.n, Slawianoff, 
4-mm-Drahl 3 22 120/150 0-ra;

1
n-ßisenstab 0,037 0,05 0,28:0,066 0,031 i

f— dsgl. 4 28 140 — _ _ 0,040 0,08 0,2410,020 0,039 0,039 0,065 0,26 0,068 0,0481
i • dsgl. 5 32 180 0,046 0,06 0,22 0,051 0,031
1 dsgl., mit 

10-mm-Draht 6 40 200/240 _ _ — 0,058 0,08 0,29 0,078 0,031
! dsgl-, niit 
[ 10-mm Draht 7 56/60 350/400

■V , -
_ 0,068 0,07 0,24 0,043 0,036

; n.. Bornados 8 50 120 _ — --- • — . — — — — * — 0,034 0,07 0,21 0,049 0,027
<Hr>- 9 52/50 180/200 — — --- — — --- — .— ‘ 0,047 0,075 0,25;0,071 0,025
dsgl. 10 62 240 - - 0,046 0,022 0,26 0,064 0,024
dsgl. 11 72 280 __ __ --- — — ---- — — — — 0,082 0,018 0,29 0,0760,027:

Sauers toff- 
. Azetylen . 12

-
0 ,0900,032 0,25

!
0,107 0,032;

n. Bernados 14 84 340 — -
_ |

feüergeschweißt:
8, 31, 33, 23, 22, 4, 5, 2<>/o; also im Durchschnitt 16«/o; 

Sauerstoff-Azetylen geschweißt:
5, 22, 21, 5, 8 bis 14, 17 Und 5»/o, Durchschnitt 13o/o.

Bei beiden elektrischen  V erfahren wurde 
keine Dehnung nachgew iesen , obw ohl säm tliche

geschw eiß te Stäbe einem  vierstündigen N ach
glühen bei etw a 900° unterw orfen w urden. Zahl-

! )  4-mm-Draht wurde glühend.
: ) Strom zu schwach, schweißt eben.
3) Sohr gut für Trichterabbrcnnen und sehr gutes 

Schweißen.
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Zahlentafol 4. S o h w o i C v o r a u o h o  a n  d i o k o n u n d  d ü n n e n  S t a h 1 f o r m g  u ß e t ii b o n.

Schweißart

Nr.

de«

Sta-

bei

i t«r>
ca a
1  * 
% §

Strom*

stärke

Durch-
mcnser

de«

Quor-
achnltt

de«

j . L:
 ̂ t* M S p _r

*13 -

he

U
z  t
« 'S

Zuff-

fo t lg -

kelt

kir/m9

Deh

nung

S t « ,

H lM & hß U a
N

%

2 5 !

t l i

OhemUche ZutfammenneUutw 
de« elngetohwelBton Schweiß, 

•toffc«

cn * Stabe« 

m tu

Stabe«

wm*

>  « 
_3

mm

&

kg o.f/O

bM 61 rjl 0 
N

%
0
%

81

%
Mn
%

1»
%

8
.

•) Au« 40 mm dicken FormgUß«iÄben.

Ungeschweißt . . . 23 — — 20 SU 200 13 500 43 28 , r - 0,152 0,13 0,08 0,08 0,051

Fcuergenchwelßt. . 33o _ _; 10,4 205,0 194 10 400 35,2 8 81,8 — 0,147 0,103 0,20 0,075 0,070
SaucratofT-AaetjIcn . 
Slnvrianoif, 4 mm*

23i — * — 20 314 200 8 200 20,1 5 00,7 0,119 0,007 0,28 0,08 0,00

Stab . . .  
Ü«*rn»dos, 18-mm-

23* 80/35 55/00 19,5 298,7 105 4 100 13,7 1 31,8 0,087 0,08 t 0.27 0,05 0,033

Kohlenatab . . . 33j 40/45 220/210 10,8

b)

308

Au« 20

198 

mm dl

3 200 

nnen

10,4

'ormguL

1

«tiiben

34,1 0,090 0,050 0,10 0,0(17 0,041

Unge»chwclßt . . • 20 _ __ 10,2 20 M l«2 0 9 >0 33,5 33 — — 0,03 0,072 0,24 0,013 0,018
dngl. . . . . 20 — — 15,5 188,7 155 0 400 33,9 32 . — — 0,03 0.072 0,21 0,043 0,018

Fcttcrgeschwclßt . . 21 _ .. _ 10,1 203,0 101 7 100 31.9 31 — 100 0,041 0,0 58 0,23 0.022 0.020
d«gl. . . . . . 21 — — 10,1 203,0 101 7 000 34,4 83 — 101 0,04 4 0,008 0,23 0,022 0,020

SanemtoiT-Atetylen . 22 _ __ 10,4 211,2 
198,0

164 7 000 33,1 22 99 — 0,047 0,07 0.23 0,004 0,018
d*gl......................... 22 — — 15,9 159 0 500 32,7 21 98 — 0,017 0,07 0,23 0,064 U,018

SlawlanoiT, 4-mrn-
0,030 0,022S t a b ...................... 23 80/85 55/00 15,9 198.0 159 2 700 13.5 l 40,3 — 0 041 0,038 0,14

dagl. . . . . . 23 80/35 55/00 10,1 203.0 161 5 000 34,0 1 72 — 0,011 0,038 0,14 0,030 0,022

Bernado«, 13-mra-
0,030 0,014Kohicnstab . . . 24 40/45 320/240 10.0 20 t,l 100 2 100 10,4 1,8 31 — 0,041 0,000 0,14

d'g«............... 24 40/45 220/240 15,8 190.1 158 4 000 20,1 0,35 60,1 — 0.044 0,040 0.14 0.030 0,014

U ngeaehwclßter Scbwelß»tab | 0,041 | 0,08 | 0,24 | 0,031 | 0,030

reiche V ersuche an u n g | f  g l ü h t e n ,  nach b e i
den Lichtbogenverfahren geschw eiß ten  Stäben  
ergaben 60 bis 7 0 0/o der Zugfestigkeit des U r
sprungsstoffes. Die Zusam m enschnürung war 
bei allen elektrisch geschw eißten  Stäben gleich  
Null,,und nur bei feuer- und autogengeschw eißten  
Stäben wurden b is zu 40,5 % n achgew iesen . Die 
Elastizitätsgrenze konnte bei allen geschw eißten  
Stäben nicht festgestellt werden.

Die elektrischen Schw eißverfahren sollten  
daher nur für Schönheitsfehler und w enig  bean
spruchte Schw eißungen an G ußstücken an ge
wandt werden. Für Stahlguß is t das Sauersloff- 
A zetylen-Schw eißverfahren neben  dem F euer
schw eißverfahren das beste. E s sollte für h och 
beanspruchte Gußstücke aussch ließ lich  zur A n
wendung kommen.

A ls dritter Redner berichtete P rofessor  
fSipi.-fJug. U. L o h s e ,  Hamburg, über 

Umrollformm aschinen.
D iese M aschinenart, die unter dem Namen  

Kippform m aschinon bekannt und in den V ereinig
ten Staaten sehr verbreitet ist, hat b isher bei 
den deutschen G ießereifachleuten noch w enig  
Anhänger gefunden. Z w eck des Vortrages war, 
die Zuhörer m it einer derartigen, von der Firma 
Alfred G utm ann,. O ttensen b. Hamburg, auf den 
Markt gebrachten deutschen M aschine m it Preß- 
luftantrieb und R ütteleinrichtung bekannt zu  
m achen. Eine besondere Abhandlung über die 
M aschine wird dem nächst in d ieser Z eitschrift 
erscheinen, so  daß sich  ein näheres E ingehen auf 
den Vortrag erübrigt.

Den Schluß der Veranstaltung bildete die 
Vorführung des unter besonderer B erücksichti
gung des E isenhüttenw esens abgefaßten t e c h 

n i s c h e n  L e h r f i lm s  durch Prof. Dr. K eß n cr, 
Charlottenburg.

* **
Den Vorträgen war eine S itzung d es Tech

n ischen  H auptausschu sses vorausgegangen, bei 
der Berichte über die e inzelnen zurzeit im Gang 
befindlichen A rbeiten der beteiligten vier Ver
eine (Verein deutscher E isengießereien, Verein 
deutscher E isenhüttenlcutc, Verein deutscher 
G ießereifachleute, Verein deutscher Stahlform 
gießereien) entgegengenom m en w urden. Diese 
Arbeiten betrafen u. a. die e inheitliche Benen
nung und Einteilung der G ießereierzeugnisse, die 
Prüfung der F esligk eilseigenschaften  von  Grau
guß, die E rforschung der deutschen  Form sand
lager und U ntersuchung der einzelnen Form
sande, den Z usam m enhang zw isch en  Sch w in 
dung und Gattierung bei G ußeisen, den Einfluß 
von B rucheisen  und Schrott bei der R oheisen
darstellung, V ersuche zur Prüfung von Schleif
scheiben  auf ihre G eeignetheit zum  Gebrauch 
in E isen- und Stahlgießereien und den form- und 
gießgerechten Entw urf von Gußstücken. Ferner 
wurden B esch lü sse  gefaßt über den salzungs
gem äß nach A blauf d ieses Jahres vorzunehm en
den W ech sel im V orsitz und in der G eschäfts
führung d esT ech n isch en lla u p ta u ssch u sses . Zum 
ersten V orsitzenden w urde $r.«3ng. 0 .  W ed e -  
m e y e r ,  Sterkrade, zum  stellvertretenden Vor
sitzenden St.«Qng. S . W e r n e r , D üsseldorf, ge
w ählt, während dife G eschäftsführung vom  Verein 
deutscher E isengießereien  an den Verein deut
sch er  E isenhüttenleute übergehen w ird.1)

1) Eingehende Berichto über die Fachausstellung 
und über den Verlauf der eingangs genannten Versamm
lungen werden demnächst in dieser Zeitschrift erscheinen.
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N euere Rüttelformmaschinen.
Ven XJ. L o h s e in Hamburg. 

(Schluß von Seite 1214.)

Drehen des Tisches und ein unbeabsichtigtes Aus
treten des Kolbens a aus dem Zylinder b. Der 
dargestellte Rüttler hat eine Tischplattengröße von  
3 0 0 x  300 mm2 u nd besitzt eine Hubkraft von 200 kg.

Gleichfalls ohne besondere Steuerung nach dem
selben Grundsatz arbeitet der R ü t t le r  m it  M o d e ll
a u s h e b e v o r r ic h tu n g 2), Abb. 10. Auf gemein
samer Grundplatte a stehen der eigentliche Rüttler b 
und die beiden seitlichen Führungszylinder c für 
die beiden Kolben d mit den Abhebeschilden e,welche 

beim Hochgehen des Rüttelkol
bens nach erfolgtem R ütteln mit
genommen werden und durch 
in die Außenstangen f einge- 
stecl t e  Stifte in einer der Form
kastenhöhe entsprechenden Hö
henlage festgehalten werden kön
nen. Der im  Rüttelzylinder b 
befindliche lange Kolben trägt 
den Rütteltisch g, der gegen  
Drehen durch zwei seitliche 
Stangenhgesichert ist, die gleich

zeitig seine höchste Stellung durch Pufferfedern 
und Schrauben begrenzen.

Nachdem die Modellplatte gegebenenfalls mit 
Durchzug- bzw. Abstreifplatte auf dem Rütteltisch g 
befestigt, der Formkasten aufgekeilt und m it Sand 
gefüllt ist, wird durch den Handgriff i des Steuer
hahns k das Hahnküken so gestellt, daß die Preßluft 
durch das Rohr 1 in den Zylinder b tritt, während die 
Auspuffleitung m durch die Bohrung des Steuerhahns 
den Luftaustritt bei n  freigibt. Bei dieser Stellung 
des Hahnkükens erfolgt also in derselben Weise, wie

Rüttler mH Preßlultantrleb.

P r e ß lu f t r ü t t le r  o h n e  S to ß fa n g , B ei dem 
K le in r ü t t le r 1) Abb. 9 erfolgt die Steuerung 

ohne besondere Steuerungsorgane durch eine ent
sprechende Luftführung im Hauptkolben in ähnlicher 
Weise, wie es bei den Preßluftwerkzeugen üblich ist. 
D u r c h  die Bohrung des mit dem Rütteltisch in einem  
Stück gegossenen Rüttelkolbens a tritt die Preßluft 
in den unteren Raum des Rüttelzylinders b und 
liebt den ersteren mit der auf dem Rütteltisch be

festigten, sandgefüllten Form. 
Beim Hochgehen verschließt der 
Kolben selbst die bei c befind
liche Lufteinlaßöffnung, während 
er nach einem gewissen Hube 
den Luftauslaß bei d öffnet. 
Infolgedessen tritt die im Zylin
der b eingeschlossene Luft jetzt 
aus, und der Kolben fällt her
unter, bis durch Aufeinander
prallen der Stoßflächen bei e 
der Stoß erfolgt, wobei gleich
zeitig der Kolben a den Luft
einlaß wieder öffnet, während er 
den Luftauslaß abschließt, so daß 
sich das Spiel wiederholt. Es 
erfolgen bei diesem Rüttler in  
der Minute etwa 100 Stöße. D ie  
beiden Bolzen f  verhindern ein

*) Ausführung: Leber & Bröse,
G. m. b. H., Coblenz.

*) Desgl.

Abbildung 10.

Rüttler mit 
Modellaushebe

vorrichtung.

Abbildung 9. 

Kleinrüttler.
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bei Abb. 9 näher beschrieben, das Rütteln der Form. 
Nach Beendigung desselben werden durch erneutes 
Verstellen des Handgriffs i sowohl die Luftzutritt

leitung 1 als auch die Auspuffleitung m geschlossen, 
während nunmehr die unter den Kolben in den 
Zylinder b mündende Hubleitung o Preßluft ein-

Kasten bleibt auf den Schilden e stehen, während 
beim weiteren Absinken des Rüttelkolbens die Modelle 
aus dem Sande nach unten herausgehen.

Bei den M it t e lr ü t t le r n 1), Abb. 11, ist der 
Kolben a mit der Grundplatte b in einem Stück 
gegossen, während der Zylinder c mit dem Rüttel
tisch d zu einem Gußstück vereinigt ist. D ie Luft
zuteilung erfolgt liier durch eine besondere Kolben
schiebersteuerung bei e. D ie Luft tritt durch den 
Kolben a in den Zylinder c und hebt letzteren mit 
der auf dem Rütteltisch d befestigten Modellplatte 
nebst Form. Der hoehgeliende Rütteltisch d nimmt 
die Steuerstange f nebst dem an ihrem unteren Ende 
bei e angebrachten Steuerkolben m it nach oben, wo
durch im Steuerzylinder der Luftzutritt abgeschlossen 
und der Auspuff freigegeben wird. Infolgedessen fällt 
nunmehr der Rüttelzylinder c frei herab, und es wird 
durch Aufschlagen des Rütteltisches d auf die Selüag- 
pfosteng der Rüttelstoß bewirkt. Das Benutzen dieser 
Schlagpfostcn macht es möglich, die Rüttelplatte d 
verhältnismäßig leicht und niedrig zu halten. Durch 
die Anwendung mehrerer Aufschlagpunkte, deren 
Zahl von der Größe des Rüttlers abhängt, wird jede 
Vibration des Tisches d, die besonders bei niedrigeren 
Formen die Rüttelwirkung beeinträchtigen würde, 
vermieden. D ie Führungsbolzen h verhindern ein 
Verdrehen des Tisches d und ein zu hohes Steigen 
des Zylinders c.

Auf den Mittelrüttlern werden Eirizelformen und 
Kerne bei 2000 bis 3500 kg Hubkraft m it Vorteil 
hergestcllt.

D ie R ü t t e l f o n n m a s c h in e  m it  W en d e  
p la t t e n a b h e b u n g 1), Abb. 12, besitzt einen lan: 
gen Rüttelzylinder a, dessen Kolben b durch einen

k r

p &
r r f n r — U

o o l lda

o
-

©

2 T .

Abbildungen 12a bis 12o. Rüttelformmaschinc m it Wendeplatte.

treten läßt. Es geht infolgedessen der Tisch g mit 
der gerüttelten Form nach oben, wobei er die Ab
hebekolben d ein Stück mitnimmt. D ie letzteren 
werden in geeigneter Höhe durch Steckstifte fest
gestellt. Läßt man jetzt durch weiteres Verstellen 
des Handgriffs i die Luft austreten, so sinkt die Form  
wieder nach unten, die Durchzugplatte bzw. der

im Steuergehäuse c befindlichen Kolbenschieber ge 
steuert wird2). Das Abheben erfolgt in ähnlicher Weise 
wie bei Abb. 10. D a während des großen Kolben-: 
hubes, der für das Ausheben der Form nötig ist, 
die Wirkung des Steuerschiebers ausgeschlossen sein

*) A u sfü h ru n g: L eb er  & B röso, G . m . b . IT., Coblenz.
2)  V g l. S t. u . E . 1913, 27. M ärz, S . 50 5 /1 2 .
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muß, wird dessen Stcucrstange d beim Rütteln  
durch einen Schalthebel e m it dem Rütteltisch f 
gekuppelt. Der Rüttelstoß erfolgt auch hier durch 
Aufschlagen des Rütteltisches f auf die Schlagpfosten g, 
in deren Köpfen auf dicken Gummischeiben ruhende 
Schlagklötzchen h aus Hartholz stecken. Der Hub 
des Kolbens b wird durch die an den Führungs
stangen i sitzenden Pufferfedem nebst Muttern be
grenzt. D ie W endeplatte k kann mittels Einsteck
bolzen 1 je nach Höhe des Formkastens in vcrschie-

Abbildung 13. Aufstellung des Großrüttlcrs.

dener Höhenlage m it den Wendezapfen gekuppelt 
werden, damit sie, ohne daß die letzteren beeinflußt 
werden, der Rüttelbewegung folgen kann. In wage- 
rechter Lage wird die W cndcplatte k  durch eine 
festklemmbare senkrechte Stange m gehalten. D ie 
beiden Wendcplattcnlager n und o sind an den oberen 
Enden der in seitlichen Führungszylindern p gleiten
den Äbhebekolben q in ihrer Höhenlage einstellbar 
befestigt. Der rechte Zapfen o ist mit einem  
Schneckenrad r vereinigt, dessen Drehung durch 
Betätigen der Kurbel s mittels Vor
gelege erfolgt. Bei größeren Maschinen 
ist statt der Kurbel ein Handrad an
geordnet. W ie bei Abb. 10s:nd auch hier 
die Abhebekolben q m it besonderen 
Führungsstangen t versehen, die gleich
zeitig durch Einsteeken von Stiften  
in die vorgesehenen Bohrungen ein 
EinstellenundFesthalten dieser Kolben 
q in gewünschter Höhenlage ermög
lichen. n ist das Steuerventil zum 
Regeln des Luftein- und -auslasses 
beim Rütteln und Abheben. Auf den 
Schienen v  läuft der Abhebewagen, 
der in der Abbildung fortgelassen ist.
Zylinder a, Führungen p und Selilagpfosten g sind 
auf eine gemeinsame Grundplatte w aufgescliraubt, 
p und a sind durch Querstücke x oben noch besonders 
wieder untereinander verbunden.

Der Formvorgang vollzieht sich bei dieser Ma
schine in der W eise, daß nach Befestigen einer ent ■ 
sprechenden Modellplatte auf der W endeplatte k 
zunächst der Formkasten aufgesetzt, m it der Platte 
verkeilt und m it Sand gefüllt wird. Nachdem die 
Einsteckbolzen c m itte lster  Handgriffe etwas heraus

X X X I X .,,

gezogen sind, so daß die Wendeplatte frei und 
der Steuerkuppelungshebel e eingerückt ist, wird 
Preßluft gegeben und das Rütteln der Form bewirkt. 
Hierauf wird durch Vorschieben der Einsteckbolzen 1 
die Wendeplatte k m it den Wendezapfen verbunden 
und durch Zurückdrehen des Hebels e die Verbindung 
der Steuerkolbenstange d m it dem Rütteltisch f 
gelöst. Nunmehr wird erneut Preßluft gegeben, 
und der Kolben b geht nach oben, wobei er W ende
platte k nebst Form und Abhebestangen q mit
nimmt. D ie letzteren werden dann in entsprechender 
Höhe durch in Löcher der Stangen t eingesteckte 
Stifte festgehalten, worauf man durch Auslassen 
der Preßluft den Kolben b wieder in die unterste 
Stellung sinken läßt. Durch Drehen an der Kurbel s 

-wird nun die W endeplatte k um 180° gewendet, 
so daß die Form jetzt an derselben nach unten  
hängt, worauf der Formwagen über den Rütteltisch f 
gefahren wird. Durch nochmaliges Preßluftgeben 
bringt man den Kolben erneut zum Steigen, wobei 
er den Formwagen m it hoch nimmt, bis derselbegegen 
den Formkastenrücken anliegt. Alsdann löst man 
die Keile, welche zur Verbindung der Form m it der 
Wende- bzw. Modellplatte dienen, und senkt durch 
Oeffnen des Preßluftauslasses den Formwagen nebst 
der nunmehr auf ihm liegenden Form auf die Schie
nen v  ab, um sie dann aus dem Bereich der Maschine 
herauszufahren und abzusetzen.

Durch nochinaliges Druckgeben wird jetzt der 
Rütteltisch f wieder zum Anliegen an die inzwischen 
zurückgedrehte Wcndeplafte k gebracht, die Stifte 
werden aus den Stangen t  herausgezogen, so 
daß nach Oeffnen des Luftauslasses k und t wieder 
heruntersinken und die einzelnen Maschinenteile 
die in der Abbildung gezeichnete Stellung zu einander 
einnehmen. Nach Zurückziehen der Steckbolzen 1 
und Kuppeln der Stcucrstange d mit dem Riittel-

Abbildung 14. Rütteln langer Formen.

tisch f durch Drehen des Schalthebels e ist die 
Maschine zum Rütteln der nächsten Formhälfte 
bereit.

D iese Maschine wird in zehn Größen für Kasten
abmessungen von 5 0 0 x 5 0 0 x 5 0 0  bis 2500 x  2500 X 
500 mm3 und Hubkräfte von 600 bis 12 000 kg ge
baut, wobei der Luftverbrauch für ein Kastenteil je 
nach Größe der Form zwischen 0,2 und 3 in3 beträgt.

Um Bodenerscliiitterungen bei ungünstigem Bau
grund zu vermeiden, werden solche Maschinen auf

182
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einem isolierten Fundament gemäß Abb. 13 auf- 
gestellt. Der Fundamentsockel besteht aus zwei 
Betonklötzen a und b, die in einer Kiesbettung c 
liegen, ohne das Zicgelmauerwerk d der Fundament
grube zu berühren. Zwischen den beiden Sockel
teilen a und b sind zwei Lagen Rundholz e und f 
eingelegt, auf f ruht die den oberen Sockelteil b 
tragende Fundamentplatte g. Durch diesen Rund
holzstapel wird der Stoß abgefedert. Nötigenfalls 
kann man dem Holzstapel auch durch eine oder 
zwei weitere Rundholzlagen eine erhöhte Federung 
geben. Oben wird die Fundamentgrube durch einen 
Bohlenbelag h abgedeckt.

Bei' langgestreckten Formen besteht die Möglich
keit der Verwendung von mehreren Maschinen 
nebeneinander nach Art der Abb. 14. Es lassen sich 
nämlich mehrere Maschinen ohne Schwierigkeit in 
Gleichtakt bringen, wenn man sie an eine gemein- 
sÄmo; Preßluftleitung anschlicßt und von einem 
einzigen Haupthahn aus bedienen läßt. Vor jeder

Abbildung 15. Einfacher Rüttler mit Schiebersteuerung.

Maschine ist außerdem noch ein Kükenhahn vor
zusehen, der zum Einstellen des Gleichganges dient. 
Auf diese Weise können Formen für Rohre, Kande
laber, Ekonomiser, Wangen zu Spinnereimaschinen 
usw. gerüttelt werden.

Es is tn io h t nötige wie in  Abb. 14, die Maschinen 
auf eine gemeinsame Grundplatte zu stellen, was 
nur zir empfehlen ist; wenn man dauernd lang
gestreckte Gegenstände zu formen hat. Sonst 
läßt man besser jede Maschine für sich auf ein 
besoildelrcs Fundament stellen, weil man dann, Wenn 
keine' langen Formen verlangt werden, die einzelnen 
normalen Maschinen für sich benutzen kann, während 
int ändern Falle unter Umständen eine Sonder
maschine, wie sic in Abb. 14 angedeutet ist, unbe
nutzt'stehen muß. Steht nur eine Maschine zur 
Verfügung, so kann man beim Einformen lang
gestreckter Modelle f auch so vorgehen, daß nian 
das-eine Ende des Formkastens auf den Rüttler 
und da£'andere auf einen Bock legt. Man rüttelt 
dann* ¿Tst! den einen und dann den ändern Teil der 
Form einv

B eim - Abheben nach- dem Durchziehverfahren 
kann man außer den beiden Fangvorrichtungen des 
Rüttlers rechts und links auch noch in der Mitte, vorn

und hinten solche Stützen aufstellen, damit sich die 
lange Durchziehplatte mit der auf ihr stehenden 
gerüttelten Form nicht nach dem Absenken des 
Rütteltisches mit darauf befestigtem Modell durch
biegt. In dieser Art wird z. B. beim Einformen von 
Badewannenmodellcn verfahren.

Bei dem einfachen Rüttler1) Abb. 15 ist der 
eigentliche Rüttelzylinder a vom  Stoß entlastet. Die 
Stoßfläche ist auf dem Flansch eines den Riittel- 
zylinder umgebenden Außenzylinders b angebracht, 
der mit dem Innenzylinder durch Rippen verbunden 
ist und seitlich Führungsaugen c besitzt, in denen 
die Führungsstangen d des Rütteltisches e laufen. 
D ie am unteren Ende von d angeschraubten Muttern f

mit Unterlagscheiben dienen zur Sicherheit gegen 
ein unerwünscht hohes Ansteigen des Rütteltisches e. 
Letzterer ist m it dem Rüttelkolben g, der im langen 
Rüttelzylinder a eine gute Führung findet, ver
schraubt,

D ie Steuerstange h is t  am Rütteltisch e einstellbar 
befestigt, um das Mittel des im Gehäuse i laufenden 
Steuerschiebers, der Luftein- und auslaß steuert, ent
sprechend der beabsichtigten Höhe des Rüttelhubes 
verstellen zu können.

Derartige Rüttler können ohne -weiteres mit 
durch Druckwasser von Druckluft betätigten Abhebe- 
und Wendevorrichtungen verbunden werden. Sie 
werden für Hubgewichte von 100 bis 2000 kg gebaut. 
Der annähernde Druckluftbedarf zum Rütteln einer 
Kastenhälfte beträgt bei einem Betriebsdruck von 
6 bis 7 kg/cm* 0,1 bis 0,6 m*.

P r e ß lu f t r ü t t l e r  m it  S to ß fa n g . Um den 
Stoß des Rüttlers aufzufangen, sind zwei Wege gang
bar. Entweder stellt man den gewöhnlichen Rüttler 
auf einen Untersatz, der, mit Federn und Druckluft- 
zylindcr ausgerüstet, den Stoß des auf ihm stehenden 
Rüttlers abpuffert, oder man rüstet den Rüttel

4 ) Ausführung: BadiScho,Maschinenfabrik, Durlaoh.
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zylinder selbst m it einem besonderen, auf Federn 
schwebend gehaltenen schweren Amboß, aus, der 
den Rüttelstoß in der Maschine selbst aufnimmt; 
Eine Einrichtung der erstgenannten A rt1) ist in 
Abb. 16 wiedergegeben. E in gcwölmlicherRüttler a, 
wie er an Hand der Abb. 11 und 12 beschrieben 
wurde, steht auf der Kopfplatte b eines Druckluft
zylinders c, dessen fester Hohlkolben d mit der 
Grundplatte e aus einem Stück gegossen ist. Zwei 
seitliche Führungsbolzen f mit Sehraubenfeder- 
puffern sorgen dafür, daß der Zylinder c nicht zu hoch 
getrieben wird. D ie Kopfplatte b ruht mitsamt dem 
Zylinder c, mit dem sic ein gemeinsames Gußstück 
bildet, durch vier starke Schraubenfedern g auf der 
Grundplatte e. In g stecken vier Augenbolzen h 
mit Scheiben i und Schraubeniedern k, die zur Ab
federung der Kopfplatte b nach oben dienen.

Abbildung 17. Großer Rüttler mit Stoßfang.

Vor dem Beginn des Rüttelns wird Preßluft in 
den Zylinder c des Untersatzes gelassen. Dadurch 
hebt sich die ganze Maschine etwas an, und die Trag- 
federn g werden entlastet. Nunmehr wird durch 
Anstel'en des Rüttlers in bekannter Weise gerüttelt. 
Beim jedesmaligen Auspuff fällt der Formträger 
in freiem Fall herunter, und der um das Gewicht 
des frei schwebenden Formträgers entlastete Unter
teil b wird durch die im Zylinder c befindliche Luft 
und die Federn g nach oben gedrückt., So erfolgt 
der Zusammenschlag beider Teile der Maschine in 
der Luft, so daß der Stoß sich nicht auf das Funda
ment überträgt. Nach dem Stoß gehen beide Teile 
wieder in Grundstellung zurück, das Spiel wiederholt 
sich beim folgenden Stoß von neuem und so fort, bis 
die Form fertig ist. Erst dann wird die Luftzufuhr 
nach dem Untersatz abgestellt.

Die leichte Zugänglichkeit des Stoßfangunter
satzes macht die Einrichtung besonders wertvoll.

Der Rüttler m it Stoßfang2), Abb. 17, besteht aus 
drei Hauptteilen: dem Zylinder, dein Amboß und 
dem Kolben m it Rütteltisch.

In dem Gestellzylinder a ist der Amboß b auf 
starken Federn c gelagert, so daß er von diesen 
schwebend gehalten wird. In dem Amboß b steckt

1) Ausführung: Leber &Bröso, G. m. b. H., Cöblenz.
2) Ausführung: Badische Maschinenfabrik, Durlach.

der Rüttelkolben d, der den Rütteltisch e  trägt.' An 
letzterem ist die einstellbare Steuerstange‘'f nn- 
geschraubt, die den im Schiebergehäuse g sitzenden 
Steuerschieber für den Ein- und Auslaß der Preß
luft betätigt. ., .■/<:

Sobald durch den Steuerschieber Druckluft unter 
den Rüttelkolben d geleitet wird, hebt er sich1 mit
samt dem Tisch e, während sich gleichzeitig' der 
Amboß b etwas senkt, bis der Kolben d die ¡höchste 
Stellung erreicht hat. Jetzt entweicht die Luft 
plötzlich, der Tisch e mitsamt dem Kolben d fällt, 
während der Amboß b in die Höhe schnellt, so daß 
sich beide Teile gegenläufig bewegen, bis sie sich im 
Stoß treffen, wo die Verdichtung des Sandes erfolgt.

Da der Amboß b frei schwebend im  Gestell a 
ruht, wird somit der Rüttelstoß in der Maschine auf- 
gefangen und nicht auf das Fundament Überträgen.

Maschinen dieser Art sind für Hubvermögtm von  
500 bis 25 000 kg gebaut und arbeiten je hach Größe 
mit einem annähernden Luftbedarf zum Rütteln einer 
Kastenhälfte von 0,2 bis 4,7 m 3 bei 6 bis 7 kg/m 2 
Pressung.

Abb. 18 zeigt eine Rüttelmaschino mit Stoßfang 
von 2500 kg Hubvermögen1) mitDruckwasser-Abhebe- 
einrichtung. D ie letztere ist m it einem patentierten  
Wende- und Durchziehrahmen ausgestattet, der je 
nach Art der zu behandelnden Formen ein Arbeiten 
sowohl nach dem Abhebe-, bzw. Durchziehverfahren 
als auch nach dem Wendeverfahren ermöglicht, ohne 
daß, wie später gezeigt werden wird, irgend welche 
Aenderungen an der Maschine vorgenommen zu 
werden brauchen.

An den Rüttler a sind zwei seitliche Könsolbn b 
angegossen, an denen die beiden Druckwasser
zylinder c befestigt sind. D ie Kolben .d “derselben 
tragen oben die beiden Lager e des Abhebe- und 
Wenderahmens f. Beide Teile sind fest miteinander 
verschraubt, da der Rahmen die Bewegungen des 
Rütteltisches g nicht mitmacht. An den Wc.nde- 
rahmenlagerp e sind außen Stangen h ungeordnet, 
die unten an Hebel i angreifen. D ie letzteren sind 
auf einer in Lagern der an den Druekwasserzy.lindcrn 
befestigten beiden Konsolen k drehbaren.1 ¡Welle 1 
festgekeilt, so daß die beiden Hubkolbenr d zwang
läufig miteinander verbunden sind, wodurch eine 
gleichmäßige Bewegung beider Wenderahmonlager 
erreicht wird. : ' w ¡s L .

Zu- und Abfluß des Druckwassers vonJD dat ihr 
die Abliebezylinder d werden durch.das Steuerventil m 
geregelt, während die Preßluft zum R üttcbildurch  
den Hahn n, der durch das Handrad o betätigt wird, 
dem Schieberkasten p zugeleitet wird. Das Wenden 
des Rahmens f wird durch das Handrad (mantttels 
eines Schneckentriebs r bewirkt. Der Formkasten s 
wird durch Keile, die in  die Löcher der an dicModellr 
platte t geschraubten Führungsstifte u geschlagen  
werden, m it der Modellplatto t verbunden*'; W ie 
schon erwähnt, wird die letztere nur beinirWende- 
vorgang mit dem Wenderahmen f gekuppelt. .Soll 
nach dem Abstreifverfahren geformt werden, so 
wird die dann erforderliche Durchziehplattfi (Ab*

!) Ausführung1: Badische Maschinenfabrik; B a ri¡ich.'
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die Modellplatte bei diesem Verfahren auf der Rüttel
tischplatte liegen bleibt. Soll nach dem einfachen 
Abhebeverfahren gearbeitet werden, so ist natürlich 
die Durchzichplatte überflüssig. Der hochgehende 
Wenderahmen faßt dann gegen Vorsprünge des 
Formkastens s, so daß in  ähnlicher Weise wie bei 
dem Abhebestiftverfahren gearbeitet wird.

D ie durch Reichspatent geschützte Anordnung 
der Verriegelung zwischen Modellplatte und Wende
rahmen ist in  Abb.19 in Aufriß, Seitenriß und Grund
riß noch besonders dargestellt. Mit der den Form
kasten a tragenden Modellplatte b sind an deren 
vier Ecken nach unten vorstehende Bolzen c ver
schraubt. In diese letzteren sind seitliche Schlitze d 
eingearbeitet, in welche sich die auf der Riegel
stange e befestigten Riegel f einschieben, wenn der 
Handgriff g dßr Riegelstange e nach rechts ge
schoben wird. D ie Bolzen c stecken in  Führungen h, 
die am Wenderahmen i festgeschraubt sind, und 
schieben sich in diesen beim Rütteln, wo sie nicht 
verriegelt sind, auf und ab. D ie auf der Riegel
stange sitzenden Flacheisenstückchen k begrenzen 
den Hub von e beim Entriegeln. Stellschrauben 1 
dienen zur genauen Einstellung der Lage der Modell
platte b gegenüber der Riegelstange e. Wie auch aus 
Abb. 19 ersichtlich, sind zwei Riegelstangen an den 
beiden Längsträgern des Wenderahmens angeordnet.

Durch Herausziehen der Handgriffe g wird also 
die Verbindung zwischen Modellplatte und Wende

streifplatte) auf die Modellplatte t gelegt. Sie steht 
über diese letztere etwas vor, so daß sie der hoch
gehende Wenderahmen f erfaßt und mitnimmt, 
wobei die Form vom  Modell abgestreift wird, da

rahmen gelöst, während durch Einschieben derselben 
die Kupplung von den beiden Maschinenteilen erfolgt, 
indem dadurch die Riegelstiieke f in die Schlitze d 
der Mödellplattcnbolzen c cintreten.
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Durch eine besondere Vorrichtung, die an den 
Wangen in des Wenderahnicns i außen sitzt, ist es 
unmöglich gemacht, den letzteren zu drehen, ohne 
daß die Kupplung von Modellplatte b und Rahmen i 
vorgenommen ist. D ie Wenderahmen werden iii der 
Weise angeordnet, daß zwei oder drei verschiedene 
Stellungen der Wendezapfen eingestellt werden 
können, um  die Entfer
nung der Zapfenmitte von  
Oberkante Wenderahmen 
bzw. Modellplatte der ver
schiedenen Höhe der zu 
behandelnden Formkasten  
anzupassen. Es soll da
durch ein besseres Aus
gleichen der Massen und 
damit ein leichtes Drehen 
des Wenderahmens ermög
licht werden.

In Abb. 20 und 21 sind 
zwei Zapfenstellungen dar
gestellt. Um den im  La
ger 1 auf dem Druck- 
wasserabhebekolben d ge
lagerten Wendezapfen w,
Abb. 21, in der Höhe 
gegenüber dem ‘Wende
rahmen o zu verstellen, 
werden zuerst die den letz
teren mit dem Zapfen 
w verbindenden Befesti
gungsschrauben b ent
fernt. Dann werden durch 
Drehen der Kopfschraube 
k die Einschiebebolzen e 
ganz in die Bohrung des 
Wendezapfens w hinein- 
gedrückt. Wird jetzt die 
Kopfschraube k ganz her
ausgedreht , so können 
durch Anheben bzw. Sen
ken die Wendezapfen w

mittels Druckwasser vom  
Kolben d aus in die neue 
gewünschte Stellung gebracht 
werden. Hierauf werden die 
Einschiebebolzen e mittels der 
Kopfschrauben k wieder vor
gezogen und die Befestigungs
schrauben b wieder ange
bracht.

In den Abb. 20 und 21 
sind auch die beiden Riegel
stangen r zu erkennen, die in 
vorher beschriebener Weise 
zum Kuppeln von Modell- 
platte m und Wenderahmen o 
mittels der Bolzen c dienen. 
Je nach der Zapfenstellung 
haben die Handgriffe li dieser 
Riegelstangen r verschiedene 
Längen, müssen also, wenn 

verstellt werden sollen, aus- 
Uebrigens ist bei geringen 

der Formkästen p ein Ver
setzen der Wendezapfen nicht n ötig , sondern 
es soll die Stellung II (Abb. 21) für niedrige und die 
Stellung I (Abb. 20) für ganz hohe Kästen benutzt 
werden.

W endezapfen in  hoher Sfel/ung X

Abbildung 19. Verriege
lungsvorrichtung zwischen 
Wehderahmen und Modell

platte.

die Wendezapfen w 
gewechselt werden. 
Höhenunterschieden

A b b ild u n gen  20 und 21. W cndevorrich tung .
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- Die Nocken a dienen dazu, den Wenderahmen o 
in g'fehltu wagerechter Lage festzustellcn. D ie wage- 
rechfe'Mittellinie von a muß genau durch die Mitte 
der Wendezapfen w gehen. Beim Versetzen der 
letzferen miissen daher die Nocken a ebenfalls eine 
veränderte Lage erhalten, wie aus einem Vergleich 
der Stirnansichten der beiden Abb. 20 und 21 ohne 
weiteres hervorgeht. Zum Feststellen des Wende
rahmens.mittels dieser Nocken a dient eine Arretier- 
schieneT, ■ An ihr sitzen zwei Riegelzungen z, die sich 
beim IJinsehieben von, f gegen die Nocken a legen 
und sie'iestkleminen.

Um zu verhindern, daß infolge Unachtsamkeit 
des die Maschine bedienenden Arbeiters etwa die 
Modellplatte m beim Wenden aus dem Wende- 
rahmen-io herausfällt, ist die Anordnung so getroffen,

- . .1  Jv« r --»  - ,  - . - ,

 ______________ / i ____________________ ,

Abbildung 22. Zugrütfcler mit Preßluftantrieb, Bauart 
Oottling.

. A «=* A ustritt der Preßluft zum Schlag. B  — Eintritt 
der Preßluft zum ßchlag. 0  — Ein- und Austritt der 

Preßluft »ur Entlastung der toten  Massen.

daß nicht eher gewendet werden kann, bis die 
Riegel r verschoben sind und damit die Kupplung von  
Modellplatte m und Rahmen o vollzogen ist. Dann 
liegen ¡die Handgriffe h an dem Seitenschild des 
Rahmens' o an, und die Arretierschienen f können 
verschoberi werden, wodurch die Nocken a zum  
Wendeh frei gegeben werden. Um die Riegelzungen z 
der Arretierschiene f  bequem ein- und ausschieben 
zu können, sind die, Flächen an den Nocken a abge
schrägt. D ie Lagerung t der Arretierschienen f ist 
am Lägerbopf g der Hubzylinder d befestigt.

D e r ,P r e ß lu f t z u g r ü t t le r 1), Abb. 22, ist nach 
demselben. Grundsatz gebaut wie der in Abb. 8 dar
gestellte; mechanische Rütter. Der Amboß a ruht bei 
dem Preßluftrüttler ebenfalls auf vier Federn b,' 
die indie als Amboßführungen ausgebildeten Stützen c 
eingebettet/sind. Am Amboß a ist der Druckluft- 
zylinder d befestigt, in dem ein Differentialkolben e

U  Ausführung: Vereinigte Schmirgel- und Ma
schinenfabriken A.-G., Haimover-Ilainholz.

läuft. Mittels der Hohlnabe f is t der Rütteltisch g 
zwischen den oberen Teilen des Druckluftzylinders d 
und Kolbens e gut geführt.

D ie untere Seite des Kolbens e steht ständig 
unter Druck. Der Kolbcnqucrsclmitt ist so bemessen, 
daß dieser unten wirkende Preßluftdruck den Rüttel
tisch g m itsam t der auf ihm ruhenden Last von 
Modellplatte, Formkasten usw. dauernd nach oben 
drückt und schwebend erhält. Läßt man durch die 
Steuerung bei h Preßluft ein, so tritt dieselbe zu
nächst über den Diffcrentialkolben e und wirkt auf 
dessen Ringfläche, so daß nunmehr die nach abwärts 

' wirkenden Kräfte den nach aufwärts gerichteten 
Gegendruck überwinden. Infolgedessen werden 
Kolben e m it Rütteltisch g und dessen Last nach 
unten gezogen, bis der Rütteltisch g auf die in die 
obere Amboßfläche eingelassenen Klötze i aufschlägt. 
Dabei wird die unter dem Kolben e befindliche 
Druckluft in den Windkessel zurückgedrückt. Ver
m ittels eines Rückschlagventils oder durch Drosselung 
in  der Vcrbindungsleitung zum Windkessel kann 
aber auch unter dem Kolben e eine geringe Kom
pression erzeugt werden zwecks Regelung der Schlag
stärke. Der Maschinenhub bleibt dabei gleich und 
wird nicht größer gewählt, als es die Steuerschieber
verhältnisse verlangen. Den Hub größer zu nehmen, 
wäre auch zwecklos, da die Abwärtsbewegung eine 
gleichmäßige ist, demgemäß also die Schlagstärke 
vom  W ege des Rütteltisches unabhängig ist. Der 
Rütteltisch g schlägt auf eine Anzahl im Kreise über 
dem Amboß a verteilter Klötze i aus Hartholz auf, 
um ein Beeinträchtigen der Rüttelwirkung zu ver
meiden. Dieselbe wird auf diese Weise auf der 
ganzen Fläche gleichmäßig, was nicht immer der 
F all ist, wenn der R ütteltisch nur in der Mitte oder 
nur außen aufschlägt. D ie elastische Verbindung 
von Rütteltisch g und Kolben e durch die Zugfeder k 
ist gewählt, um ein Abreißen des m it voller Kraft nach 
abwärts gezogenen Kolbens vom  Rütteltisch zu 
verhindern, was bei fester Verbindung beidor Teile 
miteinander leicht eintreten könnte. —

" Schätzungsweise arbeiten in Deutschland zurzeit 
etwa 1500 Rüttelformmaschinen in  Gießereien. Im 
Verhältnis zur Zahl der Gießereien ist diese Zahl, 
nioht erheblich zu nennen. Das Rüttelformverfahren 
hat aber derartige Vorteile schon allein in bezug 
auf Zeit. und. Lohncrspamisse, daß man sich über 
die Zurückhaltung, die im Gegensatz zu den Vereinig
ten Staaten bei uns viele Gießereileiter noch heute 
der Rüttelformmaschine gegenüber üben, wundern 
muß. W ie der Verfasser durch vorstehende Aus
führungen bewiesen zu haben glaubt, sind die 
deutschen Gießereimaschinenfabriken heute in der 
Lage, durchaus einwandfreie Rüttler jeder gewünsch
ten Art und für die verschiedensten Zwecke der 
Formerei zu liefern. D ie deutschen Rüttler sind 
betriebssicher und den Verhältnissen der Gießerei 
entsprechend kräftig und staubsicher gebaut, so daß 
zu hoffen steht, daß sie in absehbarer Zeit in viel 
weiterem Umfang als bisher zu unentbehrlichen 
Arbeitsmaschinen der Gießereien auch in Deutsch
land werden.
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Z u sa m m e n fa ssu n g ,
■ Nach einer Betrachtung über die Verfahren der 
mechanischen Sandverdichtung und der -dabei zu 
beobachtenden Grundsätze werden die Wirkungs
weise des Rüttelns und die Bedingungen zum-Her
stellen einwandfreier Rüttelformen eingehend be
sprochen. Es werden dann die neueren, in Deutsch

land in den letzten Jahren auf den Markt gebrachten 
verschiedenen Rüttler maßgebender Sondörfirnien 
in ihrem Aufbau und ihrer Wirkungsweise behandelt, 
wobei zwei Gruppen, die mechanisch und die mit 
Preßluft betriebenen Rüttler, unterschieden werden. 
B ei beiden Gruppen ist eine Einteilung in  Rüttle 
ohne und mit Stoßfang vorgenommen. l

■ ' - ' s o » ' ’  -

ndlü '
Die O rdnung des Lehrlingsw esens im Bezirk der N ordw estlichen  

Gruppe des Vereins deutsicher Eisen- und Stahlindustrieller.
Von Direktor P . S c h m e r se  in Sterkrade.

II. B u r e a u le h r l in g e 1).

Im Dezember 1920 traten zwei Ausschüsse, ein 
technischer und ein kaufmännischer, der in  der 

Düsseldorfer Arbeitsgemeinschaft für Angestellte 
vereinigten Arbeitgeber- und Angestellten-Verbände 
zusammen, um die Grundlagen für die Erziehung 
der Bureaulehrlinge zu vereinbaren. E s wurden 
Beschlüsse gefaßt, welche die Genehmigung der 
Arbeitsgemeinschaft erhielten, und Lehrverträge für 
technische, kaufmännische und Verwaltungslehrlinge 
vereinbart. D ie wesentlichsten Punkte der Tarif
vereinbarung sind wiederum hier aufgeführt und in 
Sperrdruck hervorgehoben.

Auch hier erscheint es zweckmäßig, auf die E nt
stehung einzelner Beschlüsse hinzuweisen. und ihre 
Wirkung zu betrachten.

Es sei vorausgeschickt, daß einzelne Bestim
mungen den Vereinbarungen über die Erziehung 
von Betriebslehrlingen völlig entsprechen: „Die Ver
einbarung gilt nur für Bureaulehrlinge, mit denen 
ein Lehrvertrag abgeschlossen wird. D ie Bureau
lehrlinge haben ebenso wie die Betriebslehrlinge das 
gesetzliche Vereins- und Versammlungsrecht. D ie 
Probezeit, während der beide Teile vom Lehrvertrag 
zurücktreten können, beträgt ebenfalls nach den • 
Vorschriften der Gewerbeordnung 8 Monate; die 
ärztliche Untersuchung wird vorgeschrieben, die 
Ausbildung liegt in der Hand der'Firma, die Zeit 
für den Besuch der Fortbildungsschule ist freizu
geben, es ist ein Lehrzeugnis auszustellen“ .

Die Bestimmungen über die Aufnahmeprüfung 
lauten wie folgt:

D ie  a u s z u b ild e n d e n  L e h r lin g e  s in d  v o r  
ihrer E in s t e l lu n g  n a ch  M ö g lic h k e it  e in e r  
P rü fu n g  a u f B r a u c h b a r k e it  fü r  d en  b e 
a b s ic h t ig te n  B e r u f (E ig n u n g s p r ü fu n g )  zu  
u n te r z ie h e n ; d azu  g e h ö r t  a u ch  d ie  ä r z t 
lic h e  U n te r su c h u n g .

Die Angestellten-Gewerkschaften hatten gefordert, 
daß nach einer dreimonatigen Probezeit die Lehrlinge 
einer Prüfung im Beisein des Lehrherrn und der 
gesetzlichen Angcstelltenvertretung unterzogen wer
den sollten, in der festzustellen wäre, ob der Lehrling 
für seinen Beruf tauglich ist. D ie Arbeitgeber lehnten  
die Mitwirkung der Angestellten bei dieser Prüfung 
ab; denn es ist Säe he des' Lehrherrn, die geeigneten

l )  V gl. S t. u . E . 1921, 17. M iirz, S . 37 0 /4 .

Kräfte auszusuchen. Benutzt man zudem die'E ig; 
nungspriifung zur Auswahl der Lehrlinge, so scheidet 
das subjektive Urteil aus; der Lehrling wird tech
nisch objektiv geprüft. Zur Vornahme solcher 
Prüfungen, der Ausw'ahl des Prüfungsstoffes usw. 
eignen sich aber nur befähigte Ingenieure von großer 
Erfahrung auf dem Gebiete der Eignungsprüfung.

Ferner erscheint es durchaus unrichtig, die 
Prüfungen erst nach 3 Monaten vorzunehnieFFepie 
Einstellung der Lehrlinge würde wahllos erfolgen 
müssen, wenn die Lehrlinge erst nach 8 Monaten 
auf ihre Tauglichkeit für den Beruf untersucht 
würden. D ie Folge wäre, daß regelmäßigrem^%roßc 
Zahl von Lehrlingen wieder ausgemerJitfl^erden 
müßte, was weder für den Arbeitgeber noch, filr den 
Lehrling von Nutzen ist. D ie Aufnahme- (Eigriungs-)
Prüfung muß v o r  der Einstellung erfolgen.

' • , :
L e h r z e it  fü r  t e c h n is c h e  L e h r lin g e , h 
D ie  L e h r z e it  fü r  t e c h n is c h e  L e h r lin g e  

b e tr ä g t  4 J a h re; d a v o n  e in  J a h r  p r a k 
t is c h e  A u sb ild u n g  im  B e tr ie b e  u n d  d ie  
w e ite r e n  3 J a h r e  A u sb ild u n g  a u f den  
t e c h n is c h e n  B u r e a u s .

S o lc h e n  L e h r lin g e n , d ie  s ic h  w ä h ren d  
d er  L e h r z e it  e n t s c h l ie ß e n , e in e  F a c h 
s c h u le  zu b e s u c h e n , w ir d  d ie  M ö g lic h k e it  
gewrä h r t , im  A n sc h lu ß  an  d ie  L e h r z e it  
e in  z w e ite s  p r a k t is c h e s  J a h r  im  B e tr ie b e  
zu  a r b e it e n . , -

Unter „technischen Lehrlingen“ sind . die an
gehenden Zeichner und Techniker der Iionstruktionsr 
bureaus verstanden. Der Ausschuß stand hier vör 
einer schwierigen Aufgabe; denn die Ausbildung des 
technischen Nachwuchses, der mit einfacher Volks
schulbildung in die Lehre tritt, hat. in Deutschland  
noch nicht gewohnheitsmäßig gleiche Formen am 
genommen. •

Auf Vorschlag der Arbeitgeber wurde , daher 
beschlossen, grundsätzlich eine einjährige W erkstatt
ausbildung vorzusehen und den Lehrplan so zu 
gestalten, daß auch diesen Kräften der Aufstieg, nach 
oben ermöglicht w ird .

Der Tarif schreibt demgemäß vor, daß die Zeich
nerlehrlinge ein Jahr in die W erkstatt zu? schicken 
sind. Zweckmäßig wird man dazu das erste Lehrjahr 
aussuchen, damit die Jungen wenigstens einige 
technische Kenntnisse mitbringen, wenn sie-$n das
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Reißbrett kommen. Im übrigen läßt das Abkommen 
den Werken freie Hand darin, an welche Stelle sie 
das praktische Jahr legen, insbesondere auch, ob 
sie die Arbeitszeit in der W erkstatt unterteilen 

. wollen. Während der drei weiteren Jahre sollen die 
Jungen auf den technischen Bureaus ini Zeichnen 
und Entwerfen einfacher Elemente unterrichtet 
werden.

Auch hier mag darauf hingewiesen werden, daß 
die Zeiclmerlehrliuge eines oder mehrerer Konstruier 
tionsbnreaus zweckmäßig in e in e  Gruppe zusammen
gefaßt werden (Zeiclmerschulc), die einem für den 
Unterricht geeigneten .Fachingenieur unterstellt ist.

Hiernach ergibt sich für unsere Zeichnerlehrlinge 
folgender Ausbildungsgang: 

erfolgreicher Besuch der Volksschule,
1 Jahr Werkstattausbildung,
3 Jahre technische Bureauausbilduug (Zeichner

schule),
Endziel: Zeichner oder technische Hilfskraft. 

Unter unseren Zeichnern finden wir nun häufig 
Jungen, die bei eifrigem Streben weit über den Beruf 
eines Zeichners lmmusgclangen könnten, die aber 
—  einmal in ein falsches Gleis geraten —  den rechten 
Weg nicht wieder finden.

Die Hemmungen lagen bisher in folgenden Ver
hältnissen: D ie Zeichner, wurden lediglich 4 Jahre 
auf den technischen Bureaus ausgebildet. Dagegen 
verlangen die niederen Fachschulen, die der streb
same Zeichner zur Vertiefung seiner technischen 
Bildung ja  besuchen muß, eine mindestens zwei
jährige praktische Tätigkeit, Naturgemäß sind diese 
beiden Werkstattjahre gering bezahlt. Das schreckte 
ab. Viele fähige Jungen sind deshalb zum Schaden 
unserer Volkswirtschaft und ihrer selbst in niederen 
Stellungen geblieben.

Die oben geschilderte Neuregelung bahnt bereits 
den halben Weg zur Fachschule durch die Einführung 
eines praktischen Jahres in den üblichen Lehrgang. 
In Erkenntnis der Tragweite der Sache übernahmen 
die Arbeitgeber die weitere Verpflichtung, die Zeichner 
auf Wunsch ein fü n f te s  Lehrjahr praktisch aus
zubilden.

Danach ergibt sich in Ausnahmefälleu für fähige 
Jungen folgende Sonderausbilduug zum Techniker: 

erfolgreicher Besuch der Volksschule,
1 Jahr Werkstattausbildung,
3 Jahre technische Bureauausbildung,
1 Jahr Werkstattausbildung,
2 Jahre technische Fachschule,
Endziel: Teclmiker auf Konstruktionsbureaus.

Der Ausbildungsgang erscheint lang, jedoch nicht 
zu lang, wenn man bedenkt, daß die Fachschulen 
im allgemeinen die Reife für Obersekunda fordern 
und daneben noch zwei Jahre praktische Tätigkeit 
vorschreiben.

Der Tarif enthält noch eine weitere Bestimmung, 
die geeignet ist, strebsamen Jungen den W eg zum  
Konstruktionstechniker zu öffnen. Sie lautet:

„ B e i b e so n d e r e r  B e fä h ig u n g  k a n n  ju n 
g en  L e u te n  e in e  v o r h e r g e h e n d e  p r a k 

t i s c h e  T ä t ig k e i t  b is  zu r  H ö c h s td a u e r  von 
2 J a h r e n  a u f d ie  v ie r j ä h r ig e  L ehrzeit 
a n g e r e c h n e t  w e r d e n .“

Wir finden nicht nur unter den Zeichnerlehrlingen 
Jungen, die in ein falsches Fahrwasser geraten sind, 
sondern auch unter den Bctriebslehrlingen und jugend
lichen Arbeitern. E s wäre zu bedauern, wenn hier, 
wie bisher so häufig, eine ausgesprochene Begabung 
für konstruktive Tätigkeit verloren ginge. Deshalb 
ist auf Vorschlag der Arbeitgeber obige Bestimmung 
in den Tarif aufgenommen. Sie besagt, daß mit 
jungen Leuten von b e so n d e r e r  B e fä h ig u n g  für 
konstruktive Arbeit ein Lehrvertrag für die Aus
bildung als Zeichnerlehrling ausgeschrieben werden 
kann unter Anrechnung einer vorhergegangenen 
praktischen Tätigkeit auf die Lehrzeit bis zur Höchst
dauer von 2 Jahren. D ie Arbeitgeber haben hier also 
auf 1 Jahr ßurcaulehre zugunsten des Lehrlings 
verzichtet.

D ie Vorschrift legt Gewicht auf „besondere 
Befähigung“ . Dieser normale Ausbildungsgang soll 
also nicht die Regel sein, eröffnet aber Befähigten 
die Bahn nach oben.

Es ist notwendig, der Vollständigkeit halber 
darauf hinzuweisen, daß unsere Konstruktions
techniker in der Regel eine ganz andere Vorbildung 
haben, nämlich die Reife für Obersekunda, 2 Jahre 
praktische Tätigkeit und 2 Jalire Fachschule. Die 
Arbeitsgemeinschaft hat die Praktikantenausbildung 
jedoch nicht in den Kreis ihrer Betrachtungen ge
zogen. Deshalb möchte auch ich hier nicht darauf 
eingehen.

L e h r lin g e  fü r  d ie  a llg e m e in e  V erw altu n g  
(V e r w a ltu n g s le h r lin g e )

e r h a lte n  e r fo r d e r l ic h e n f a lls  im  ersten  
J a h r e  e in e  p r a k t is c h e  A u sb ild u n g  im 
B e tr ie b e ,  d ie  ü b r ig e n  d r e i L ehrjahre  
w e r d e n  s ie  au f v e r s c h ie d e n e n  te c h n isc h e n , 
k a u fm ä n n is c h e n  u n d  B e tr ie b s b u r e a u s , je 
n ach  d em  E n d z ie l  der L e h r e , a u sg eb ild e t.

Diese Tarifvereinbarung wird vielleicht vielen 
noch unverständlich sein. Der Begriff Verwaltungs
lehrlinge ist in Deutschland noch fast unbekannt. 
E s handelt sich um Lehrlinge, die teils technisch, 
teils kaufmännisch für folgende Verwaltungszweige 
ausgebildet werden sollen: Vor- und Nachkalkulation, 
Akkord-, Fristen- und Arbeitsbureaus, Versand
abteilung und Lagerverwaltung. D ie Arbeitgeber 
haben W ert auf diese Bestimmung gelegt, um einen 
gewissen Druck auf eine planmäßige Erziehung dieser 
Hilfskräfte auszuüben. Denn es ist eine betrübliche 
Tatsache, daß regelrecht vorgcbildete Kräfte für 
die vorgenannten Verwaltungszweige auf dem deut
schen Arbeitsmarkt gar nicht zu finden sind.

Ueber den Gang der Ausbildung der Verwaltungs
lehrlinge ist wenig im Tarif gesagt. D ie Meinungen 
waren darüber geteilt, ob auch diesen Lehrlingen 
eine praktische Ausbildung im Betriebe gegeben 
werden müsse. Es ist deshalb den Werken frei
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P u t  7  e Versana h a lle

Form- und Gießverfahren für Schienen- 
stühle.

In ähnlichem Umfange wie hei uns die Bremsklotz
erzeugung ist in England, das auf Grund seiner eigen
artigen Schienenbefestigung einen außerordentlich gro
ßen Bedarf an Schienenstiililcn hat, die Herstellung von 
Schienenstühlen zur Massonerzeugung 
entwickelt wordon. Eine hierfür ein
gerichtete Gießerei, die zugleich die 
einfachste Art ununterbrochenen Be
triebes darstellt, bietet auch für manch 
andere Massenware nützliche Anhalts
punkte.

Abb. I 1) zeigt den Grundriß und 
einen Querschnitt durch eine solcho 
Gießeroianlago. Dio Gießerei ist in 
sechs Längsfoldor von 5,18 X 28,04 m 
geteilt, deren jedes eine, vollständige 
Form- und Gießeinhoit beherbergt.
Der Kuppelofenbau stößt ziemlich 
willkürlich an den Ilauptbau — im 
allgemeinen würde man ihn zumindest 
in die Mitte der betreffenden Längs
seite sotzon —;, während an der gegen
überliegenden Seito die sechs Längs
felder durch einen Querbau von 7,0 m 
Breite, dessen Kranbahn etwa 6 m weit 
in den Hof hinausreicht, abgeschlossen 
werden. Der Kran hat 3 t Tragfähig
keit. Zur Vorteilung des flüssigen 
Eisens dient eino Hängebahn, deren 
Hauptstrang quor vor den ■ Kuppelöfen 
läuft und in jodos Arbeitsfeld recht
winklig einen Seitonstrang entsendet.
Vor den Kuppelöfen ist eino große 
Sauunolpfanne aufge3tcllt, in die das 
Eisen ununterbrochen abläuft, und von 
der aus dio kleineren Gießpfannen der 
Hängebalm gespoist wordon. Auf die 
Sandaufbereitung und Sandverteilung 
wird noch zurückzukommen sein.

Abb. 2 stellt einen Schienenstuhl 
in einer Seitenansicht und einer Drauf
sicht dar. Er ist 381 mm lang, 190,5 mm 
breit, 139,7 mm hoch und wiegt etwa 
25 kg. Jo drei Formen werden in 
einem Kasten vereinigt. Das Unter
teil, Abb. 3 und 4, wird auf einer 
Durchziehformmaschine von Hand ge
stampft, während das Oberteil, das nur 
eine ebeno Abdeckung zu bilden hat, 
auf einem knapp bemessenen Arbeits
tische (Abb. 5) aufgestampft wird. Die 
Unterteilformmasehine ist kippbar ein
gerichtet (Abh. 3), ihre Kippvorrichtung besteht aus den 
Gelenken A und B und einer gewichtsausgleichenden 
Aufhängevorrichtung C, die das Kippen zu einem 
anstrengungslosen Handgriffe macht. Wie die Abb. 3 
und 4 zeigen, werden die Unterteile auf kleine vier
rädrige Wagen gekippt, -worauf die Modelle durch eine
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einfache Kniehebelvorrichtung aus dem Sando gezogen 
werden. Dio vier geraden runden Kerne eines jeden 
Schienenstuhlcs werden mit dem Unterteile aufgestampft 
und beim Ausheben der Modelle durch einen als Durch
ziehplatte wirkenden Eahmon D vor Abbröckelungen ge
schützt. Modellplatte und Formkasten Bowie die Form
kastenteile untereinander werden durch rechteckige

Qrondrlß and Querschnitt einer Schiencnstuh’.g leß frell

Leisten in Lappenschlitzen geführt, und der Verschluß 
erfolgt durch flache Keile E, die in Ausschnitte der 
Leisten geschoben werden (Abb. 3). Nach dem Aus
heben der Modelle und Kückkippung der Modellplatte 
werden dio Modollteilo P (Abb. 4) seitlich aus dem 
Sande gezogen und wieder in dio Hauptmodello auf der 
Formplatte eingeschoben. Die Anordnung des Ein
gusses G, von dem aus alle drei Formen abgegossen wer-

1 8 3

S c h n i t t  A - B

f-vA.
f l

ff Formsand-
Ztv/schenbehblter

Hangebahn\

cü if m U‘
Lau f ftran

Gichtbühne

Abbildung 1.

gestellt, e r fo r d e r l ic h e n fa lls  die praktische Tätig
keit durchzuführen. Ich persönlich bin der Ansicht, 
daß sie notwendig ist.

Bestimmte Vorschriften für die V orbildung der 
Verwaltungslehrlinge sind nicht gemacht. Die Arbeit
geber waren sich jedoch einig darüber, daß man 
zweckmäßig die Reife für die Obersekunda verlangen 
wird. Im übrigen herrschte Einstimmigkeit in dem 
Punkte, daß die Verwaltungslehrlinge nicht g le ic h 
mäßig in allen oben genannten Verwaltungszweigen 
auszubilden sind. Von vornherein soll der Lehrling

für einen bestimmten Arbeitszweig eingestellt, werden 
und in diesem Arbeitszweige auch die beste Aus
bildungerfahren, während er die anderen Bureaus nur 
zu dem Zwecke durchläuft, einen allgemeinen Ueber- 
blick über die Betriebsverwaltung zu bekommen.

Man wird die Erfahrungen der nächsten Jahre 
abwarten müssen, um ein Urteil über die zweck
mäßigste Art der Ausbildung zu erh Len. E s wäre 
eine dankbare Aufgabe des Deutschen Ausschusses 
für technisches Schulwesen, Lehrpläne für Ver
waltungslehrlinge aufzustellen.

Praktische Verfahren zur Form- und M odellherstellung.
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In jeder Abteilung sind nur sechs Mann tätig, dio 
sich in die gesamte Arbeit mit Ausnaluno des A bgießens 
teilen. Zwei Mann arbeiten an der Unterteilform-Eichenlteil

Abbildung 2. Draufsicht und Seitenansicht eines Schienenstuhles. 
(Draufsicht ohne Seidene und H olzkeil.)

den, ist der Abbildung gut zu entnehmen. Dio Unterteile 
werden aut den kleinen Wagen von Hand zur Oberteil- 
formmasehine gezogen, wo ihnen das Oberteil aufgesetzt 
wird und man die Formen gießfertig macht. Da die 
Gießereisohle durchaus gepflastert ist, bietet dio Fort
bewegung der kleinen Wagen keine Schwierigkeit. Um

Abbildung 4. Abfahrbereites Unterteil 
nach dem Ausheben der Modelle.

mnschine, zwei jugendliche Arbeiter, denen auch das 
Verkeilen der Formkasten obliegt, an der Oberteilform
maschine. Ein Mann schleppt die Unterteile zur Obcr- 
teilmaschine, und ein weiterer Mann besorgt das Ent
leeren der abgegossonen Formkästen. Jede Abteilung 
bringt täglich 20 Güsse zu acht Formkästen fertig, deren 
jeder drei Abgüsse zu 50 kg enthält. Es ergibt das für 
jede Formgruppe einen Tagesbedarf von etwa 12 t  flüs
sigen Eisens, da das Gewicht der Eingüsse und Trichter 
nur 10 o/o von dem der Ware ausmacht. Das flüssige 
Eisen wird von drei Abgicßgruppen zu je zwei Mann,

Abbildung 3. ünterteilm aschlne mit gekipptem  
U nterteil nnm Ittelbar vor dem Modcllaushebcn.

Abbildung 5. Porm tisch itlr d ie Oberteile, im Hintergründe links 
ein Gestell zum AusstoQen der abgegossenen Oberteile.

sie aber zum Gusse uumittelbar von 
der Hängebahn aus in guter Ord
nung zu halten, ist in jeder Abtei
lung eine sich ihrer ganzen Länge 
nach erstreckende Begrenzungs- 
schione F  (Abb. 5) vorgesehen, an 
die die Wagen zu je acht Stück ge
schoben werden (Abb. 6). Eine 
Gießpfanne reicht gerade zum Ab
guß von acht Formkasten aus. 
Abb. 7 gewährt einen Blick quer 
durch die Hallen und läßt dio Bau
art der Sandbehälter — Holztrich
ter mit eisernem Untergestell —, 
die Lage der Unterteilform- 
maschinen zu den Sandbehältorn so
wie mehrorc Formkastenwagen mit 
und ohne Formkasten gut erkennen. Abbildung 6. A bgießen von 8 Formkasten-* von der Hängebahn aus.
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einem Gießer und einem Putzer, beigebracht, die auch 
das Abgießen selbst (Abb. 6) zu besorgen haben. Auch 
die Abgießgruppen worden im Stücklohn bezahlt, jede 
Gruppe bedient zwei Formabteilungen.

Man arbeitet mit droierloi Arten von 
Formsand: besonders sorgfältig behandel
tem Modellsaiid für die Lagerflächen BB 
(Abb. 2), gewöhnlichem Mode'.Dand für die 
anderen Oberflächen der Abgüsse und 
Füllsand zum Hinterfüllen der Unterteile 
sowio zur ausschließlichen Verwendung 
für die Oberteile. Nach dem Guß werden 
die Oberteile sofort abgehoben, zur Form- 
stello gebracht und entleert, worauf der 
noch warme Sand aufs neue verwendet 
wird. Die Unterteile mit den rotavarmen 
Abgüssen gelangen in die Putzerei, wo 
die letzteren mit H ilfe des Laufkranes 
ausgehoben und in größerer Menge ge
stapelt werden, um langsam auszuglühen.
Danach werden die Unterteilkästen mit 
dem Formsando auf die kleinen Wagen zur 
Maschine zurückgeschleppt, wo man den 
Sand ausstößt. Der größte Teil des Sandes 
wird auch hier wieder ohne jede Verar
beitung benutzt, nur der aus 10 Teilen 
neuem und 90 Teilen gebrauchtem Form
sand bestehende Modollsand erfährt eine 
Aufbereitung, indem man ihn über einen 
Iiollorgang und ein Rüttelsieb laufen läßt.
Er füllt dann in den Aufnahmeschuh eines 
■Becherwerkes und gelangt mittels des 
letzteren in einen hochgelegenen Zwisohenbohülter 
(Abb. 1), von dem aus er über eine Laufbrüeke in 
kleinen ICippwagen den Sandbehältcm bei jeder Maschine 
zugeführt wird. Diese Behälter reichen von der Lauf
brücke bis zur Gießereisohio, sie sind etwa 3,G m hoch, 
haben am Boden eine lichte Weite von 600 X 600 mm 
und an der Brücke einen Querschnitt von 600 X 965 mm. 
Der Sondermodellsand, von dem für jede Form kaum

Umschau.
Herstellung und Nachbehandlung großer W erkzeug

m aschinenw angen.

Der Gefahr des Krummziehens von großen Werk- 
zcugmaschinenwangon während des 'Äbkühlans wird ge
wöhnlich durch Verstärkung der Abgüsse in der Mitte 
ihrer Länge zu begegnen versucht. Man gibt zu dem 
Zwecke der unteren Fläche der Modelle nach der Mitte 
zu eino von beiden Enden aus ansteigende Wölbung. 
Das Maß dieser in der Gußform als Vertiefung wirkenden 
Wölbung hängt von der Länge des Abgusses, von der Art 
seiner Gestaltung und von seinen Wandstärken ab. A ll
gemein gültige Regeln lassen sich diesbezüglich nicht 
aufstellen, der Gießer kann sieh beim ersten Guß nach 
einem neuen Modell nur auf seine Erfahrung verlassen 
und erlebt dabei nur allzuoft recht unangenehme Ueber- 
raschungen. Man hat darum in Amerika versucht, durch 
Verwendung von Schreckselialen einen anderen Weg zur 
Ucberwindung des Uebelstandes zu betreten, und ist da
mit zu sehr guten Ergebnissen gelangt1).

Nach Aushebung der Gießgrube und Herstellung 
eines gehörig entlüfteten, durchaus ebenen Bodens wird 
das auf seiner unteren Hauptkernmarko ruhende Modell 
eingesetzt. Unter die. die Laufflächen des Abgusses bil
denden Seitenleisten dos Modells schiebt man dicht an
einander eino Reihe von Schreckschalen bis an die Haupt
kernmarke. Diese Schalen enthalten die Formen für die 
V-förmigen Schlitze oder Leisten der Wangen. Nach 
dem Einschieben der Schalen wird Sand cingosehaufelt 
und das Modell eingestampft und ausgehobon, wobei die 
Scitenleisten noch im Sande bleiben. Abb. 1 zeigt einen 
Schnitt durch eine Form unmittelbar nach dem Aus
ziehen des Hauptmodells. Die Seitenleistcn werden in 
Richtung der Pfeile wagerecht ausgezogen, worauf die

l )  N a ch  F o u n d ry  • 1920, 1. A p r il, S . 2 8 3 /7 .

eine Handvoll gebraucht wird, wird in Fässern zuge
führt. Für die Verteilung des gewöhnlichen ’ Modell
sandes auf der Laufbrücke genügt ein Mann. D a . reieh- 

,lieh 90o/o des gesamten Formsandes unaufbereitet vor

wendet werden und die Auffrischung mit nur 10 o/o 
Modellsand (90Qo alt, 10o/o neu) vollständig genügt, um 
auf dio Dauer saubere Formen zu erzeugen, ist der 
Arbeitsaufwand für die Sandaufbereitung recht gering
fügig. Ermöglicht wird dieses Aufbereitungsverfahren 
vor allem durch den zur Verfügung stehenden vorzüglich 
geeigneten, an den Themse-Ufern gewonnenen Form
sand, den sogenannten „Erith-Loam“.

Form in üblicher Weise weiter behandelt und fertig ge
macht wird. Die ans kurzen, nahezu quadratischen Plat
ten bestehenden Schreckschalen bleiben bis Zum Aus
leeren der Form unverrüekt stehen: Sie lösen sich vom 
Abguß ohne Schwierigkeit ab und bewirken infolge ihrer 
verhältnismäßig geringen Wandstärke und auf Grund 
der ausgiebigen Glühwirkung des allmählich erstarrenden 
Abgusses keine Härtung des Eisens, sondern nur die 
erwünschte Bildung eines feineren Kornes. Vor allem 
aber tragen sie dazu bei, den Abguß rascher und gleich-

Ahbiidung 1. Schematischer Schnitt durch die Puna  
nach Aushebung der Modcil-Hauptkörper,

mäßiger abzukühlen und dadurch in vielen Fällen vor 
Verziehungen zu bewahren.

Eine wichtige Rolle für den guten, geraden Aus
fall der Abgüsse spielt das verwendete E isen ' und die 
Art seiner Einführung und Verteilung in der Form. 
Für derartigo Abgüsse von etwa 25 mm durchschnitt
licher Wandstärke hat sich Eisen gut bewährt, das im 
Abguß selbst etwa-2o/0 Si, 0,1 o/o S , 0,6o/o P  und 0,7o/o Mn 
enthält. Gesetzt wird dabei halb Roheisen, halb Bruch und

A bbildung 7. Blick durch fünf A bteilungen, m it d en  Cnterteilfoim m aschinea  
und den zugehörenden Formsandbehäitern. In "der M itte einige Form kasten

wagen m it nnd ohne Formkasten.
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Trichtereisen, je nach den Boheisenverhältnlssen werden 
10 bis 30 O /o  Stahlabfall zugegeben. Abgüsse bis zu 4,5 m 
Eängo können gut von einer der sehmalen Seiten aus 
gegossen werden; von 4,5 bis 9 m Länge tut man gut, 
an beiden Schmalseiten Eingüsse vorzusehen und mit 
zwei Pfannen zu gießen, während man bei noch größeren 
Abgüssen genötigt ist, auch in der Mitte Eingüsse anzu
ordnen und mit drei Pfannen zu gießen.

Trotz aller Vorsichtsmaßregeln sind krumm ge
zogene Abgüsse nicht ganz zu vermeiden. Man versucht 
sie gewöhnlich geradezurichten durch Auflegen an 
beiden Enden mit nach oben gerichteter konvexer Seite. 
Ein in der Mitte angemachtes Feuer bewirkt selbsttätiges 
Geradestrecken, das unter Umständen durch aufgelegte 
Gewichte unterstützt werden muß. In letzterem Falle 
darf nicht übersehen werden, durch genau festgestellte 
Unterstützungen einer Durchdrückung im entgegenge
setzten Sinne vorzubeugen.

Ein etwas anderes Ausriehtverfahren ist auf dem 
Werke der Elmwood Casting Co. in Cincinnati im Ge
brauch. Man unterhält unterdem s e i t l ic h  liegenden Ab
guß ein Feuer und drückt die Stücke mit Spannschrauben 
gerade. Kürzere Abgüsse werden so zwischen zwei schwere, 
lange Bcsehwereiscn gelegt, daß dem einen Beschwereisen 
die konkave, dem anderen die konvexe Seite gegenüber • 
liegt. Zwischen dem Schwereisen an der konvexen Seite 
und dem geradezurichtenden Stück werden Druck
schrauben angesetzt, ein Feuer unter dom Stück an
gemacht, bei beginnender Botglut die Schrauben ange
zogen und damit fortgefahren, bis der Abguß glatt an 
das gegenüberliegende Eisen gepreßt ist. Dann löscht 
man das Feuer, entlastet das Stück von dem Druck 
der Schrauben aber erst nach seiner völligen Abkühlung.

1.

D ie W irkung von F lußspat auf die Phosphate  
ln  basischen Schlacken.

F. B a i n b r i d g e ,  Saetburn, hat in einer dem 
Iron and Steel Institute vorgelegten Carnegie-Arbeit 
den Einfluß von Flußspatzusatz auf die Phosphate in 
basischen Schlacken untersucht. Er geht aus von der 
bekannten Tatsache, daß ein Flußspatzusatz zu einer 
Phosphatschlacke die Zitratlöslichkeit der Phcfsphor- 
säure sehr stark herabmindert. Als Beispiel führt er 
die Analysen zweier Martinschlacken an, von denen die 
erste im Gewichte von 200 kg aus einem Ilippofen ab
gegossen wurde; unmittelbar nach Abgießen dieser 
Schlackenprobe wurden der Gesamtschlackenmengo nicht 
weniger als 2000 kg Flußspat zugesetzt. Nachdem der 
Flußspatzusatz 20 min gewirkt hatte, wurde abermals 
eine Probe von 200 kg Schlacke abgegossen und analy
siert. Die beiden Analysen lauten:

1. SchlacVc 2, Schlanke 
ohne Flußspat m it Flußspat 

% %
S i O j ............................11,20 10,20
F o O ............................ 14,79 16,07
P e 5 Os   7,00 ' 5,86
A l - O j ...................  7,89 7,99
P 2 0 5....... ...........................  14,48 14,10
Mn O ...................  0,37 0.37
C a O .........................  39,10 39,90
Mg O .................... 5,07 4,53
zitratlösl. P „ 0 5 . . . 10,50 0,87
Zitratlöslichkeit . . . 72,51 6,20
Die Zahlen zeigen den erheblichen Bückgang der 

Zitratlöslichkeit; leider ist der Gehalt an Fluorkalzium 
in der zweiten Schlacke nicht bestimmt. Der Ver
fasser hält die Bestimmung dieses Körpers für so
schwierig, daß er auch in den später zu besprechenden 
Versuchen den Gehalt an Fluorkalzium nie analytisch 
bestimmt, sondern ihn zum Teil recht umständlich und 
in einom besonderen Fall auch infolge kleiner Ana
lysenfehler in der Bestimmung der übrigen Bestand
teile ungenau durch Berechnung ermittelt.

Um die Frage zu untersuchen, ob die durch Fluß
spatzusatz zitratunlöslich gewordene Phosphorsäure im

Boden nicht zur Wirkung gelangt, führte Bainbridge 
einige Vegetationsversuche mit Gerste aus. Die Ver
suche ergaben, daß zwar der Ertrag bei Verwendung 
zitratlöslicher Phosphatschlacke besser ist als bei Ver
wendung flußspatbaitiger Schlacke, daß diese aber 
immerhin einen noch überraschenden Wirkungsgrad be
sitzt. Diese Tatsache ist recht beachtenswert, wenn 
man bedenkt, daß die meisten Abnehmer eine Phos- 
phafachlacke nur nach ihrer Zitratlöslichkeit bewerten 
und eine Schlacke mit einer Zitratlöslichkeit von nur 
6 o/o m it Entrüstung zurüekweisen würden.

Die Versuche von Bainbridge, den Bückgang der 
Zitratlöslichkeit der Phosphorsäure in basischen Phos
phatschlacken infolge Zusatzes von Flußspat zu erklä
ren, sind für den Stahlwerker besonders bemerkenswert. 
Um die Schlußfolgerungen vorweg zu nehmen, so er
gaben die Versuche folgendes:

1. Wenn eine genügende Monge Flußspat einer ge- , 
Bchmolzenen basischen Schlacke zugesetzt wird, so 
wird das gesamte Phosphat in Apatit von der 
Formel 3 (3 Ca O • P 2 0 5) ■ Ca F 2 umgewandelt; 
diese Verbindung hat eine sehr niedrige Zitrat
löslichkeit.

2. Wegen der erforderlichen außerordentlich hohen 
Temperatur ist cs sehr wahrscheinlich, daß reines 
vierbasisches Kalkphosphat (4 Ca O • P 2 0 5) bisher 
■nur im Martinofen erzielt worden ist und dann nur 
in den von Stead im Jahre 1887 beschriebenen qua
dratischen tafelförmigen Prismen, und daß diese 
Verbindung nur eine geringe Zitratlöslichkeit be
sitzt und nicht die gewöhnlich mit ihr verbundene 
sehr hohe.

3. Die von Hilgenstock gelegentlich seiner Versuche, 
vierbasisches Kalziumphosphat unter Zufügung von

, Flußspat herzustellen, beschriebenen hexagonalen 
nadelförmigen' Kristalle waren wahrscheinlich 
Apatitkristallo.

4. Das Kalziumsilikophosphat vön der Formel 3 Ca 0  • 
P 2 0 5 : 2 Ca O • Si 0 2 ist äußerst zitratlöslich; in 
dieser oder in einer ähnlichen Form des Siliko- 
phosphats [3 (3 Ca O • P 2 0 5) • (2 Ca O ■ Si 0 2)] 
befindet sich die Phosphorsäure in den stark zitrat
löslichen Schlacken.

5. Freier Kalk besteht in nennenswerter Menge in 
normal erzeugter basischer Schlacke nicht, wenn 
der Phosphorsäuregehalt ungefähr 14o/o beträgt.

Diese Versuche, aus denen Bainbridge folgert, daß 
bei Zusatz v'on Flußspat das gesamte Phosphat in Apatit 
ümgewandelt wird, waren folgende:'Er mischte im ersten 
Fall Trikalziumphosphat (3 Ca O • P 2 0 5), im zweiten 
Tetrakalziumphosphat (4 Ca O • P 2 0 5), das er aber nicht 
rein, sondern nur im Gemisch mit 4,98o/o 3 Ca O ■ P ,0 5 
und 0,90o/o CaO erhalten konnte, im dritten Fall Kal
ziumsilikophosphat (3 Ca O ■ P 2 0 5 : 2 Ca O ■ Si 0 2) und 
im vierten Fall die obige Martinschlacke, also in jedem 
Fall jede einzelne Verbindung, bzw. die Martinschlacke, 
mit verschiedenen, immer größer werdenden Mengen 
Fluorkalzium Und brachte das Gemisch zum Schmelzen. 
Da die synthetische Herstellung, der Phosphatverbindun
gen im Tiegel nicht angängig erschien, so hat der Ver
fasser die innigen Gemenge der dazu nötigen Grundstoffe 
mit dünner Stärkelösung angefeuchtet, zu Stäbchen ge
formt, diese an Platindraht aufgehängt und nun dem 
unteren Ende einer Leuchtgasgebläseflamme ausgesetzt. 
Die abtropfende Schmelze wurde in einer Platinschale 
aufgefangen. Die Schmelzen der Phosphate mit Fluor
kalzium scheinen in derselben Weise hergestellt zu sein. 
— Es ist von vornherein klar, daß die Einwirkung des 
Fluorkalziums auf eine Martinofenschlacke, bei der der 
Flußspat unter Umständen stundenlang mit der Schlaeke 
im Schmelzfluß einwirkt, eine andere ist als bei diesem 
Abschmelzverfahren, bei dem die Schmelze in statu 
nascendi auch schon wieder erstarrt. Wegen der Sehmelz- 
ergebnisse im einzelnen muß auf die Quelle verwiesen 
•werden. Die Bestimmung des freien Kalks wurde in 
der Weise ausgeführt, daß die Probe in einem Platin
schiffchen im Wasserdampfstrom 7 st lang bei 140°
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erhitzt wurde; hierbei wird der freie Kalk in Kalzium- 
hydroxyd verwandelt und seine Menge aus der Gewichts
zunahme errechnet. Die Bestimmung des freien Kalkes 
durch Zuckerlösung verwirft Bainbridge wohl mit Hecht 
als ungenau. In den ersten drei Fällen wurde das Fluor
kalzium durch Berechnung aus der Analysendifferenz 
gegenüber 100  o/o ermittelt, im Fall der Trikalziura- 
phosphatschmelze, also nach der Proportion, 22 :78 =  
100 — (P 2 0 5 -j- Ca 0  -f- Ca F 2 als Ca 0  ausgedrückt) : 
CaFe2. Im Fall der Schmelzen mit Martinschlacken 
würde dieses Verfahren Gesamtanalysen aller Schlacken
schmelzen bedingen; er berechnete daher hier das Fluor
kalzium aus der Verdünnung durch die betreffende 
Fluorkalziumzugabe, wobei zu berücksichtigen ist, daß 
beim Schmelzen auch Eisenoxydul in Eisenoxyd ver
wandelt wird. Da aber der Eisengehalt konstant bleibt, 
so benutzte er den Eisengehalt der Ursprungsschlacko 
gegenüber dem Eisengehalt der mit Fluorkalzium ge
schmolzenen Schlacke zur Bestimmung der eingetretenen 
Gesamtverdünnung.

Die Versuche zeigten deutlich ein schnelles Sinken 
der Löslichkeit bis zu einem Punkt herunter, der un
gefähr 8 Tl. Fluorkalzium auf 100 Tl. Triknlziumphos- 
phat entspricht. Hieraus folgert Bainbridge zusammen- 
fassend: Gleichgültig, welche Verbindungsform die Phos
phorsäure in einer basischen Martinschlacke annimmt, 
scheint der Zusatz von Fluorkalzium zu der geschmolzenen 
Masso die Bildung einer Verbindung hervorzurufen, die 
annähernd aus 8 Tl. Fluorkalzium verbunden mit 100 Tl. 
Triknlziumphosphat (3 Ca O ■ P , O5) besteht, die mit 
der Formel des Apatits 3 (3 Ca Ö • P , 0 6) • Ca F , über
einstimmt, worin 100 Tl. 3 Ca O ■ P» 0 5 sich m it 8,37 Tl. 
Ca Fo binden. Beim Zusatz von Flußspat zu Tctra- 
kalziumphosphat wird freier Kalk und zu Silikopliosphat 
Dikalziumsilikat entbunden!

Die schlechte Zitratlöslichkeit der Phosphorsäuro 
führt der Verfasser darauf zurück, daß Apatit eine sehr 
geringe Zitratlöslichkeit besitzt. Dieser Schlußfolgerung 
widerspricht ein Versuch, der im Dezember 1901 in 
Peine angestellt wurde. Dort wurde in einem Thomas
konverter eino Chargo unter Zusatz von 200 kg Fluß
spat Verblasen; dieser Zusatz entsprach etwa 4 c/o 
der Endschlackenmenge, die 5000 kg betrug. Es wurden 
während des Blasens verschiedene Schlackenproben ent
nommen. Schon nach kurzem Blasen war der Fluor
gehalt auf 0,30 0/0, also der Fluorkalziumgehalt auf 
0,74<>/o gefallen; er fiel dann weiter von Probe zu Probe; 
in der fünften Probo war kein Fluorkalzium mehr vor
handen, und doch waren in dieser Probe von 22,70o/o 
Gesamtphosphorsäuro nur noch 1,33%, also 5,9o/o zitrat
löslich. In der Probe mit 0,36 0/0 Fluor enthielt das 
Eisen noch 1,860/0 P, die Schlacke erst 3,10/0 P 2 0 5; von 
diesen waren nur 0,23% zitratlöslich =  7,4o/o Zitrat- 
lösliehkeit. Mit Wachsen der Phosphorsäure bis höchstens 
24,710/0 und Abnahme des Fluorgehaltes von 0,36% bis 
auf Null bliob die Zitratlöslichkeit immer schlecht.

Da zum Schluß kein Fluorkalzium mehr vorhanden 
war, so konnte auch kein Apatit mehr bestehen.

Bainbridge fand beim Zerschlagen eines Schlacken
klotzes flußspathaltiger Martinofenschlacke dessen Inne
res mit einor Menge von Kristallnadeln angefüllt, deren 
Analyso lautete:

% % 
SiOj . . . 1,10 P a0 5 . . . .  37,39
Fe30 ,  . . . 0,57 F ................................. 6,50
MnO . . . 0,14 MgO . . . .  Spur.

CaO -j- CaF2, als
CaO berechnet . . 56,30

Diese A nalyse kan n  w ie fo lg t zusam m engezogen 
w erden:

A p a t it ..........................................  . 88 ,4 7 o/o
Uebersohüssiges Fluorkalzium . 6,50 o/0
D ikalzium silikat....................................3,15 0/0
Verunreinigungen . . . . .  1 ,880/0

Diese Kristalle wurden von Hallimond und Spencer als 
künstliehor Apatit bezeichnet. Die Bildung von Apatit- 
kristallen in Martinofenschlacken scheint also in der 
Tat vorzukommen.

So beachtenswert die Versuche von Bainbridge sind, 
so dürfte die Frage nach der Ursache der Beeinflussung 
der Zitratlöslichkeit durch Flußspatzusatz zu phosphor- 
haltigen Schlacken auch durch Bie noch nicht endgültig 
geklärt sein. Auch der von anderer Seite gemachto Er
klärungsversuch, den Eückgang der Zitratlöslichkeit auf 
Zerstörung der Kalksilikophosphate zurückzuführen, hält 
nicht stand, da man nachweisen kann, daß verflüchtigte 
Kieselsäure im Martinofen wieder aus dem Herd in 
die Schlacke zurüekgeholt wird, während die Zitrat- 
löslichkcit schlecht bleibt, und man aus den Bainbridge- 
schcn Versuchen sieht, daß auch die Zitratlöslichkeit 
in Verbindungen vernichtet wird, die keino Kieselsäure 
enthalten. S. Schleicher.

Abhitzekessel hinter Martinöfen ln Amerika.

B. H. G roen 1) veröffentlicht einen längeren Aufsatz 
über dio Abhitzokessclanlago eines großen Martinwerks. 
Die Anlage besteht aus zehn Martinöfen von jo 75 t Aus
bringen m it je einem Abhitzekessel von 250 PS Dampf
leistung (vgl. Abb. 1 ). Die Temperatur der von den 
Oefen kommenden Abgase beträgt 475 bis 705°, im Mittel 
592°. Dio Kessel sind jenseits des Schrottplatzes zwischen 
den Kaminen bzw. zwischen den Gaserzougergruppen 
untergebracht. Die in der Mitte der Anlage befindlichen 
zuerst gebauten Kessel sind Babcock-Wilcox-Kessel und 
besitzen Rostfeuerungen, welch letztere jedoch nur selten 
benutzt werden. Im allgemeinen beschränkt sich dio Ver- 
stochung von Kohlen unter diesen Kesseln nur auf einigo 
Stunden am Wochenende, wenn zu viel Martinöfen 
außer Betrieb sind.
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Abbildung X. Martinstahlwerk m it Abhltze-Kesselanlage.

Alle übrigen Kessel Bind Steilrohrkessel von der 
Wickesboiler Co., die an Stelle der sonst üblichen Feuerun
gen Ueberhitzer besitzen (vgl. Abb 2.). Die Kessel sind mit 
einem Blechmantel umgeben, infolgedessen sehr dicht und 
gegen Gasexplosionen unempfindlich. Jeder Kessel ist m it 
einem die gesamten Abgaso unmittelbar obsaugenden 
Ventilator ausgerüstet, der bei 600 Umdr./min einen 
Unterdrück von 100 mm WS erzeugt, bei einer Temperatur 
der den Kessel verlassenden AbgaBe von 234°. Die Oefen 
liefern je 11 800 kg/st Abgase, die Ventilatoren vermögen 
jedoch 13 600 bis 14 500 kg/st abzusaugen. Der Unter
drück im Abgaskcssel vor dem Ofenschieber beträgt 
30 mm WS. Acht Ventilatoren sind durch elektrische 
Motoren von 50 PS Leistung angetrieben, deren Drehzahl 
zwischen 585 und 660 Umdr./min geregelt werden kann, 
um die Zugstärke den jeweiligen Betriebsverhältnissen 
anzupassen. Die zwei übrigen Ventilatoren werden durch 
je eine einstufige Auspuff-Dampfturbine von 50 bis 60 PS 
Leistung angetrieben, deren Drehzahl ebenfalls regelbar 
ist, und deren Abdampf zur Vorwärmung des Speisewassers 
dient. Die Anordnung des Kessels, des Ventilators und 
des zugehörigen Kamins sowie die Führung der Abgaso 
geht aus Abb. 2 hervor. Zwei durch eine Kette miteinander 
gekuppelte und gegeneinander ausbalaneierto Schieber, 
die von einer gemeinsamen, von Hand betätigten Winde

i)  D .  T r. R ev . 1920 , 8 . A p r il, S . 2 6 5 /8 .
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bewegt werden, gestatten, den Ofenfuchs nach Bedarf 
mit dem Kessel oder unmittelbar mit dem Kamin zu ver
binden. Außerdem dient ein im Fuchs zwischen Ventilator 
und Kamin angebrachtes Tcllervcntil dazu, den Kessel 
vom Kamm abzusperren; es wird jedoch nur in besonderen 
Fällen benutzt, z. B. wenn innerhalb des Kesselmauer
werks irgendwelche Reparaturen oder sonstige Arbeiten 
auszuführen sind.

Jeder Kessel besitzt fünf Abblasevorrichtungen, der 
Ueberhitzer besaß ursprünglich eino Abblasevorrichtung, 
es hat sich jedoch im Betrieb herausgestellt, daß deren 
zwei oder sogar drei erforderlich sind. Dio Kessel sind 
mit selbsttätigen Speisewasserreglern ausgerüstet, um dio 
Bedienung zu erleichtern. Infolge der undichten Aus
führung der Schieberanlago wurden ursprünglich größere 
Mengen Luft in den Kessel gesaugt, und sogar ein Teil 
der durch den Ventilator abgeführten, im Kessel bereits 
ausgenutzten Abgaso wurde wieder zurück durch den 
Kessel gesaugt. Durch eine bessere Abdeckung der 
Schieberschlitze und durch Einbau einer Trennungsmauer 
zwischen denselben (vgl. Abb. 2) wurde dieser Uebelstand 
beseitigt.

Die ersten zwei Kessel standen ursprünglich unter 
freiem Himmel, es hat sich jedoch als notwendig erwiesen,

ein Kesselhaus darüber zu errichten, was inzwischen bei 
sämtlichen Kesseln geschehen ist. Mit den Ventilatoren 
hatte man anfänglich ebenfalls Schwierigkeiten, da sich 
die Aohson infolge der Hitzo verzogen und dio Zapfen 
und Lagerschalen durch die von der Gaserzeügeranlage 
verursachte Staubentwicklung angegriffen wurden. Durch 
Verstärkung der Achsen, Abdichtung der Laufflächen 
durch Filzringo und Anwendung wassergekühlter Lager 
wurdo auch dieser Nachteil behoben.

Bei unsachgemäßer Handhabung der Gas- und Luft- 
ventilo kamen gelegentliche Gasexplosionen in den Kesseln 
vor; durch richtige, in entsprechendem Zeitabstand nach
einander erfolgende Umsteuorung der Gas- und Luft
ventile, wobei die aus den Kammern zurückströmendon 
unverbrauchten Gas- und Luftmengen nicht zusammeu- 
geraten und somit kein explosibles Gemisch entsteht, 
können jedoeh Gasexplosionen zum größten Teil ver
mieden werden.

Der in den Abhitzekesseln erzeugte Dampf von 14,1 ät 
Spannung und 260 bis 315° wird, wie aus Abb. 1 her vor
geht, in einer 223 m langen und von den Enden nach 
der Mitte hin von 100 auf 150 mm sich erweiternden, 
m it fünf Lyra-Kompensatoren ausgerüsteten Leitung 
gesammelt und quer durch das Martinwerk nach dem 
neben dem Walzwerk angeordneten Turbinenhaus geleitet. 
Diese Verbindungsleitung hat eine lichte Weite von 
200 mm. Am Turbinenhaus vereinigt sich diese Leitung

mit der Dampfleitung der zwei neben dem Turbinenhaus 
aufgestellten 500-PS-Kohlekessel, und von hier ab wird 
der Dampf durch eine 350 mm weite Leitung nach der 
Turbine geführt. Der Tomperaturverlust von den Ab
hitzekesseln bis zum Turbinenhaus soll bei 13 600 kg/st 
Abhitzedampf nicht mehr als 3 8 “ betragen, bei geringerer 
Erzeugung steigt er etwa auf 51 bis 66°. Die Leitungen 
sind 50 mm stark m it Asbestfilz isoliert und durch wasser
dichte Umhüllung geschützt. Der in den Abhitze- und 
Kohlekesseln erzeugte Dampf dient zum Antrieb einer 
Parsmsturbine, die m it einer 6250-ICVA-Dynamo ge
kuppelt ist.

Die beschriebene Anlage arbeitet parallel m it einer 
7000-KVA-Turbine eines Hochofenwerkes und mit einem 
öffentlichen Kraftwerk. Der erzeugte Strom dient haupt
sächlich zum Antrieb der Walzenstraßen. .

Während eines Betriebsmonats waren dauernd durch
schnittlich 6,8 Abhitzekessel in Betrieb. Von dem er
zeugten Abhitzedampf wurden 15 % für den Antrieb 
der Speisepumpen und der beiden Ventilatorturbinen ver
wendet, 45 % wurden in den Gaserzeugern verbraucht, 
und 40 % dienten zur Stromerzeugung im Turbinenhaus. 
Von dem in den beiden Kohlekesseln erzeugten Dampf 
wurden 90 % ebenfalls in der Turbine verbraucht. Die 
erzougte Strommenge betrug 1 200 000 KWst, hierfür 
wurden an Kohle 0,8 kg/KW st verbraucht.

Zu dem angezogenen Artikel möchte dor Bericht
erstatter bemerken, daß dio Veröffentlichung zwar den 
großzügigen Unternehmungsgeist der amerikanischen 
Hüttenleuto auf dom Gebiete der Abhitzeverwertung an 
Martinöfen zeigt, daß jedoch dio technische Ausführung 
der Anlage keineswegs als einwandfrei angesehen werden 
kann. Lisbesondero ist dio beschriebene Schieber- und 
Vontilatoranlage zu verworfen, da bei dorselbon größere 
Undichtheiten auf die Dauer nicht vermieden werden 
können, wodurch entweder ein Teil der heißen Ofen
abgase unmittelbar in den Kamin gelangen oder ein 
Teil der bereits im Kessel ausgenützten und durch den 
Ventilator in den Fuchs vor dem Kamin gedrückten 
kalten Abgaso wiedor zurück durch Kessel und Ventilator 
gesaugt wird. An Stelle des Soldobers zwischen Ofen
fuchs und Kamin ist bei derartigen Anlagen eine 
etwa 1 Stein starke Trennungsmauer vorzusehen, 
dio in unmittelbarer Nähe einer Einstoigöffnung vor
gesehen und in den seltenen Fällen von Reparaturen 
am Kessel einfach eingestoßen wird, um die nötige un
mittelbare Verbindung zwischen Ofen und Kamin her
zustellen. Abhitzekessel an Martinöfen sollten ferner stets 
m it ausreichend bemessenen Wassorvorwärmern versehen 
werden, in welchen gegebenenfalls m it Vorteil auch das 
Spcisowasser für gewölmliche, kohlegeheizto Kessel vorzu
wärmen ist. Außer dor besseren Ausnützung der Ofenabhitzo 
wird hierbei infolge tieferer Abkühlung und Volumenver - 
ringerung der Abgase der für die Wirtschaftlichkeit der An
lage sehr ausschlaggebende Kraftverbrauch der Ventilatoren 
verringert. Im Zusammenhang hiermit sind dio unwirt
schaftlich arbeitenden Antriebsturbinen der Ventilatoren 
ebenso wie die Speisepumpen elektrisch anzutreiben.

Ein anderer Aufsatz von D. S. J a c o b u s  und Arthur
D. P r a t t 1) behandelt den Wärmeübergang an Abhitze- 
und Gichtgaskesseln von der theoretischen Seite. Dio 
Verfasser kommen zu dem Ergebnis, daß man b3i Ab
hitzekesseln, in gewissem Grade aber auch bei Gichtgas- 
kcssoln, wegen des niedrigen raittlerett-Tcmporatur.mter- 
sohie cs zwischen Heizgasen und Kesselheizfläche und 
wegen des Fortfalles der einen großen Teil der entwickelten 
Wärme durch Strahlung übertragenden Kohlenfeuerung 
höhere Gasgeschwindigkeiten in den Kesselzügen an wenden 
muß, um eino genügende Leistung der Heizflächeneinheit 
zu erhalten. Das ist eine in Deutschland leider noch viel 
zu wenig boaohtote Tatsache, auf dio dor Berichterstatter 
an dieser Stelle bereits mehrfach hingewiesen hat. Dio 
Art der Berechnung selbst und die errechnetcn Zahlen
werte sind jedoch nichts weniger als wissenschaftlich 
einwandfrei, auf eine ausführliche Wiedergabe der Ver
öffentlichung kann daher verzichtet worden. Dagegen
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ist dio Feststellung von Interesse, daß in  A m erik a  
bereits üb er  210 M a r tin ö fe n  m it  A b h i t z e k e s s e l n  
a u sg e r ü s te t  s in d  un d  daß  a n z u n e h m e n  s e i ,d a ß  
in n ic h t  a l l z u l a h g o r  Ze i t  di e  wi r t s c h a f t l i c h e  
V erw en du ng d er  Br e n n s t o f f e  (c o n so r v a t io n  of 
fucl) g e s e tz l ic h  e r z wu n g e n  w erd en  w ird. Unter 
der Führung der Wärmestelle Düsseldorf hat in Deutsch
land seit über einem Jahr eine außerordentlich rege 
Tätigkeit zur Verbesserung der Wärmewirtschaft der 
Hüttenwerke eingesetzt, die bereits große praktische 
Erfolge aufzuweisen hat. Diejenigen aber, dio trotz 
allem noch heute nicht einsehen wollen, daß eine Ver
besserung der Wärmewirtschaft m it allen Mitteln an
zustreben ist, mögen die obigen Feststellungen be
lehren. Wenn das kohlereiche und aus dem Kriege mehr 
als irgendein anderes Land wirtschaftlich gestärkt horvor- 
gegangene Amerika Kohlen spart, um wieviel mehr 
müssen dann wir in Deutschland Kohlen sparen! Vor 
allem sollte man in Deutschland endlich einmal m it dem 
durch nichts begründeten A b e r g la u b e n  brechon, als 
müßte dor Betrieb der Martinöfen durch Abhitzekessel 
irgendwie na hteilig beeinflußt werden. Das Gegenteil 
ist der Fall: infolge des bei Ausnützung der Martinofen
abgase in Abhitzekesseln oder dgl. unbedingt anzuwenden
den k ü n s t l ic h e n  Zu g e s  hat man die Oefen viel besser in 
der Hand als bei natürlichem Kaminzug, der oft genug, ins
besondere gegen Endo der Ofonreise, unzureichend für 
einen flotten Ofenbotriob ist. Die in Deutschland vor
handenen, wenn auch keineswegs als technisch vo ll
kommen anzusprechenden und leider an den Fingern 
abzuzählenden Martinofen-Abhitzekessel beweisen dies. 
Und wenn die als praktische Leute bekannten Amerikaner 
heute kaum noch einen Martinofen ohno Abhitzekessel 
betreiben, so ist doch auch'nicht anzunchmcn, daß sie 
Dampf auf Kosten der Ofenlcistung machen. Auf diesem 
Gebiete sind wir von den Amerikanern weit überholt; 
suchen wir den Vorsprung einzuholen. Der Stahlwerker 
vertraue dem m it den Betriebsverhältnissen und den 
Anforderungen des Martinofenbctricbes vertrauten Ma
schineningenieur, der ihm versichert, daß die W irtschaft
lichkeit der Martinofen-Abhitzekessel aufs beste gewähr
leistet ist und daß keinerlei Beeinträchtigung des Ofen
betriebes, viel eher eino Begünstigung desselben, durch dio 
Abhitzeausnutzung zu erwarten ist.1) 0. Neumann.

Aus Fachvereinen.
Helmholtz-Gesellschaft zur Förderung der 
physikalisch-technischen Forschung, E. V.

In der Reihe dor zahlreichen wissenschaftlichen Ge
sellschaften, die sich in den Septembertagen in Jena 
versammelten, nimmt die Ilclmholtz-Goscllschaft mit 
ihrer ersten Tagung eine besondere Stellung ein. Von 
den führenden Männern der Technik und Industrie unter 
Beteiligung hervorragender Vertreter der Wissenschaft 
begründet, will sio in erster Linie die physikalisch-tech
nische Forschung ideell und materiell unterstützen. Sie 
greift deshalb nicht in das Arbeitsgebiet irgendeiner 
bestehenden Gesellschaft über, sondern sie will in der 
gleichen Weise, wie die in letzter Zeit gegründeten drei 
großen Gesellschaften, die von der chemischen Industrie 
ins Leben gerufen wurden, mit dafür sorgen, daß die 
große Not der Zeit nicht eine der wichtigsten Wurzeln, 
aus der die Technik und Industrio immer neue Kraft für 
eigenes Schaffen sich zuführt, verkümmert. Es spricht 
für den Weitblick unserer Industrieführer, daß sie auch 
auf lange Sicht hinaus dafüv zu sorgen verstehen, daß 
die Grundlagen erhalten bleiben, auf denen sich ihre Ar
beit mit erhebt. In der gleichen Weise, wie die N ot- 
gemeinsehaft der deutschen Wissenschaft für dio gesamte 
Wissenschaft aller Gebiete sorgen will, hat. sich die 
Ilelmholtz-Gesellschaft zur besonderen Förderung die 
physiknlisch-techniseho Forschung auscrschcn.

Kennzeichnend für den Entwicklungsgang der neu
zeitlichen Industrie ist die immer stärkere Verbindung
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mit der wissenschaftlichen Forschung. Auf dem großen 
Gebiete der mechanischen Industrie spielt liier die Physik 
eine bedeutende Rollo. Sie wird an den Universitäten 
nicht- minder als an den Technischen Hochschulen gelehrt, 
und wenn man heute auf der einen Seite von reiner Phy
sik, auf dor anderen Seite von angewandter Physik 
spricht, so ist doch selbstverständlich, daß es hier weder 
möglich noch wünschenswert ist, die Trennungslinie 
scharf zu ziehen. Es muß die engste Verbindung zwischen 
Theorie und Praxis auf diesem Gebiete erstrebt werden. 
Auch diese Aufgabe setzt sich dio Helmholtz-Gesellschaft, 
indem sie die Männer der reinen Wissenschaft mit denen, 
die ihre praktische Anwendung dnrehzuführen haben, 
auch im Rahmen dieses neuen Vereines persönlich in 
engste Fühlung miteinander bringen will. Es waren zu 
gleicher Zeit eingeladen die Vertreter von 33 physika
lischen Instituten deutscher Universitäten und 62 Ver
treter von Laboratorien Technischer Hochschulen und 
Bergakademien. Von letzteren kamen natürlich nicht 
nur die Physikalischen Institute in Frage, sondern auch 
dio Institute für Elektrotechnik, Maschinenbau, Ma
terialprüfung, Hüttenwesen, usw. Diese Institute haben 
sich entschlossen, einen eigenen Verband zu bilden, und 
dieser auch in Jena begründeten Vereinigung sind neun 
Vertreter im Rahmen des Verwaltungsrates der Ilelm - 
holtz-Gesellschaft .zugebilligt worden. Den Männern der 
Wissenschaft wird also bei den maßgebenden Entschei
dungen der Helmholtz-Gesellschaft ein weitgehender Ein
fluß gesichert sein.

Die Verhandlungen der ersten Hauptversammlung 
der neuen Gesellschaft wurden eingeleitet durch einen 
kurzen Vortrag über dio große Lebensarbeit des Mannes, 
dessen Namen die neue Gesellschaft sich gleichsam als 
Programm für ihre Arbeit gewählt hat. Der stellver
tretende Vorsitzende, Geh. Rat Prof. Dr. W. W i e n ,  
München, verstand es meisterhaft, den zahlreichen Hörern 
ein Bild zu geben von dor Bedeutung, dem Umfang und 
der Tiefe der Forschertätigkeit von Ilelmholtz, dessen 
100. Geburtstages wir gerade in diesen Tagen gedenken. 
Der Namo der neuen Gesellschaft soll uns stets an das 
Große erinnern, das wir diesem Maniic zu verdanken 
haben, und deswegen soll dio neue Gesellschaft und die 
Unterstützung, die ihr von allen Seiten zuteil wird, zu
gleich als Zeichen der Dankbarkeit aufgefaßt werden, 
die Deutschlands Technik und Industrie dem genialen 
Forscher schuldet. Der Vortragende hat selbst als junger 
Assistent unter Ilelmholtz an der Begründung der Physi
kalisch-technischen Reichsanstalt mitwirken können, die, 
von Werner von Siemens erdacht und ins Loben ge
rufen, die gleichen Ziele verfolgt wie dio Helmholtz- 
Gesellschaft: dio Förderung der Beziehungen zwischen 
Physik und Technik.

Dem Einführungsvortrage folgten drei weitere be
deutsame Vorträge. Geh. Rat Prof. L en ard , Heidelberg, 
sprach über „ E x p e r i me n t e l l e  A to m is t ik “ . Es war 
ein interessanter Streifzug in das neue große Forschungs
gebiet der Physik, der besonders anziehend dadurch 
wurde, daß er uns in die eigenen Arbeitsgebiete des 
Vortragenden führte und uns auch erkennen ließ, wie 
auch hier neue Erkenntnis zugleich weiteren Ausblick 
in noch unbekannto Fernen bietet. Auf manche Fragen 
wurde die Antwort gefunden, aber neue Fragen tun sich 
auf, und einer ganzen Generation von Forschem winkt 
eine Fülle neuer Arbeit. Die Ilelmholtz-Gesellschaft, 
das ließ der Vortrag erkennen, findet ein reichhaltiges 
Feld der Betätigung, wenn sie die physikalische For
schung fördern will, und wenn der Vortragende den Rat 
gab, die neue Gesellschaft möge in erster Linie jun
gen Forschern helfen, so wird diese Mahnung des ge
reiften Forschers sicherlich von dor Ilelmholtz-Gescll- 
schaft beachtet werden. Dem Vortrag von Professor 
S c h u m a n n ,  Jena, über „H o c h s p a n n u u g s  o n t -  
l a d u n g  u n d  i h r e  D e u t u n g  d u r c h  d i o  I o n e n -  
1 e h r e“ folgte dor Vortrag von Dr. K e s s l e r  von 
der F inna Zeiß in Jena über „ O p t i s c h e T e c h n i  k“, 
ein Thema, das in Jena, dom Sitz der weltberühmten 
Finnen von Schott und Zciß, in der Stadt Abbes, 
besonders bei der ersten Tagung der Ilelmholtz-
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Gesellschaft am Platze war. Die kurze Zusammen
fassung, dio der Vortragende, unterstützt durch Licht
bilder und die Vorführung der Originalapparate, hier 
gab, war überraschend wohl auch für den, der auf 
seinem Sondergebieto die Anwendungen bereits aus 
eigenster Erfahrung gut kannte. Die Bedeutung der 
wissenschaftlichen Optik für dio Technik auf den denk
bar verschiedensten Gebieten ist kaum zu überschätzen. 
Wie ein Abschnitt aus einem Märehen kam einem der 
letzte Versuch vor, der zeigte, wie das alto Kinder- 
spielzeug, das Kaleidoskop, heute nutzbar gemacht 
werden kann, um die sinnreichsten Musterzusammen
stellungen für Tapeten und alle möglichen anderen Ge- 
brauchsgegenständo zu ersinnen.

Dio Vorträge boton den wissenschaftlichen Auftakt 
zu der geschäftlichen Verhandlung, die den Nachmittag 
einnahm. Zum großen Bedauern der Teilnehmer war der 
Vorsitzende, Generaldirektor ®r.-Sttg. V ö g l o r ,  dessen 
Tatkraft die Gesellschaft ihre ersten Erfolge zu verdan
ken hat, verhindert zu erscheinen. Den Vorsitz führte der 
stellvertretende Vorsitzende Prof. W. W i e n .  Die Ge
schäftsführung der Helmholtz-Gesellschaft liegt in den 
Händen des Geschäftsführers des Vereins deutscher Eisen
hüttenleute, St.-Sng. P e te r s e n , in Düsseldorf. Der Be
richt dor Geschäftsführung ließ erkennen, daß die Größo 
der Aufgabe, die hier der neuen Gesellschaft gestellt 
ist, in weiten Kreisen der Industrie klar erkannt worden 
ist, nnd daß dementsprechend auch m it der Bereitwillig
keit zu rechnen ist, soweit das der Industrie heute noch 
möglich ist, dio physikalisch-technische Forschung nach 
jeder Richtung hin zu unterstützen. Ein enges Zu
sammenarbeiten mit dor Notgemeinschaft der deutschen 
Wissenschaft wurde mit Recht als erforderlich angesehen. 
Durch Personalunion in den Fachausschüssen usw. wird 
jedes Nebeneinanderarbeiten zweckmäßig vermieden wer
den. Geh. Reg.-Rat D u is b e r g , der Vorsitzende der Göt
tinger Vereinigung, die bereits 23 Jahre lang, allerdings, 
in lokaler Begrenzung, an den gleichen Zielen wie die 
Helmholtz-Gesellsehaft erfolgreich mitwirkto, stallte, zu
gleich als einer der besonders tatkräftigen Mitbegrün
der der Helmholtz-Gesellschaft, den Antrag, d'ese Göt
tinger Vereinigung nunmehr in dom Rahmen der neuen 
Gesellschaft mit aufgehen zu lassen. Im Sinne der Ver
einheitlichung unseres so überaus vielgestaltigen wissen
schaftlichen und technischen Voreinslebens ist dieser'An- 
schluß sehr zu begrüßen. Die Mitglieder der Vereini
gung gehen in die Helmholtz-Gesellschaft über. Mit 
besonderem Beifall wurde der Antrag einstimmig ange
nommen, dem goistigen Vater der Göttinger Vereini
gung, Felix Kl e i n  in Götiingcn, den leider Krankheit 
verhinderte, an der Versammlung teilzunehmen, die An
erkennung für seine hervorragende Wirkung durch die 
Ernennung zum ersten E h r e n m i t g l i e d  der Helm
holtz-Gesellschaft auszudrücken.

Es kann natürlich nicht daran gedacht werden, die 
Mittel, die der Helmholtz-Gesellschaft zur Verfügung 
stehen, einfach schematisch auf die Institute zu ver
teilen; vielmehr wird, wie dies auch bei dor Notgemein
schaft der deutschen Wissenschaft vorgesehen ist, ein be
gründeter Antrag notwendig sein, um Mittel zu erhalten. 
Diese Anträge werden durch die Fachausschüsse für die 
wichtigsten Fachrichtungen gutachtlich zu prüfen sein. 
Der Verwaltungsrat der Helmholtz-Gesellschaft hat die 
Bewilligung selbst auszusprechen.

Bei dem geselligen Beisammensein, das die Teil
nehmer nach dor Sitzung iin größeren Kreis vereinte, 
kam die Freude über die so erfolgreich cinsetzende 
Tätigkeit der neuen Gesellschaft überall deutlich zum 
Ausdruck. Ein Vertreter der Universitäten sprach hierbei 
noch die wohl von allen Seiten gehegte Hoffnung aus, 
auch die Helmholtz-Gesellschaft möge'ein neuer Schritt 
sein, die Technischen Hochschulen und die Universitäten 
zu gemeinsamer Arbeit immer enger zusammenzuführen. 
Der Verlauf der gesamten Tagung legte Zeugnis ab von 
dem festen Willen, auch auf technisch-wissenschaftlichem 
Gebiete alle Maßnahmen zu treffen, die zur Wieder
erstarkung unseres Vaterlandes unerläßlich sind.

C. Matschofi.

Verband Deutscher Architekten- und 
Ingenieur-Vereine.

Der Verband Deutscher Architekten- und Ingenieur- 
Vereine beging in einer Festsitzung am 4. September 1921 
in Heidelberg die Feier seines 50jährigen Bestehens. 
Der Verband umschließt zurzeit 43 Vereine mit einer 
gesamten Mitgliedorzahl von etwa 8300. Bei dieser Ge
legenheit wurden dio Herren Freiherr von S c h e i d t ,  
S t ü b b e n und S y m p h e r  zu ‘Ehrenmitgliedern er
nannt. Gleichzeitig teilte der Vorsitzende, Geh. Ober
baurat Dr. e. h. S c h m  i c k ,  mit, daß dem Verbände 
von verschiedenen Seiten Stiftungen yon über 200 000 M  
gemacht worden sind. Es wurde beschlossen, im Jahre 
1922 eino Wanderversammlung in Essen abzuhalten.

Iron and Steel Institute.
Die 52. Hauptversammlung des englischen Iron and 

Steel Institute fand am S./6. Mai 1921 unter dem Vor
sitz von Dr. J. E. S t o a d in London statt. Die Mit
gliederzahl betrug am 31. Dezember 1920 2197. Einge
nommen wurden im Jahre 1920 8419 £ ,  ausgegeben 
7622 £ . Die Eintrittsgebühr blieb mit 2 £  2 S  bestehen; 
der jährliche Beitrag beträgt für Engländer 3 £  3 S, 
für Auswärtige 2 £  12 S  6 d. Der größte Teil der Aus
gabensteigerung stammt aus dem ständigen Anwachsen 
der Druck- und Buchbinderkosten. Ein Inhaltsver
zeichnis für die Jahre 1910 bis 1920 ist fertiggestellt 
und kann beim Institut eingesehen werden. Eine Ver
öffentlichung mußte infolge der hohen Papier- und 
Druckkosten verschoben werden.

H . B r e a r l e y  hielt einen Vortrag über 
D as Schweißen von Stahl in  Beziehung zum Auftreten 
von Lunkern, Gasblasen und Seigerungen Im Guliblock.

Vollkommen reine Oberflächen schmiedbarer Metalle 
lassen sich unter Druck vereinigen bei Temperaturen, 
die weit unterhalb der beim Schweißen üblichen Wärme
grade liegen. Stahl oxydiert bei verhältnismäßig niedri
ger Temperatur. Die bei Wärmegraden von 200° und 
höher sich bildende Anlauffarbe geht mit steigender Tem
peratur in mehr oder weniger fest anhaftendes Oxyd von 
meßbarer Dicke über, das Sinter genannt wird. Der 
Sinter ist in warmem und kaltem Zustande spröde und 
nicht schmied- und schweißbar. Bei sehr hoher Tem
peratur schmilzt er und läßt sich in diesem Zustande 
beim Zusammendrücken zweier metallischer Oberflächen 
auspressen; doch liegt die Temperatur, bei der er ge
nügend flüssig ist, in der Nähe des Schmelzpunktes des 
Stahles. Bei derartig hohen Temperaturen wirkt das 
Oxyd auf den Kohlenstoff des Stahles unter Kohlenoxyd- 
und -dioxydbildung ein und verursacht die Entstehung 
von Blasen. Zur Erniedrigung der Schmelztemperatur 
des Sinters und um seine oxydierende Wirkung auf den 
heißen Stahl zu verhüten, benutzt man Flußmittel, bei
spielsweise Sand,

Eine Schweißstelle kann aus folgenden beiden Grün
den bei der Prüfung eine höhere Festigkeit als die an
grenzenden Teile aufweisen: erstens, weil dio Umgebung 
der Schweißstelle überhitzt und nicht gehämmert worden 
ist; zweitens, weil die Schweißstelle durch das Itoks- 
feuer oberflächlich gekohlt ist. D ie Zerreißprobe ist da
her kein geeignetes Prüfverfahren, um die Schweißbar
keit von Stahl oder die Güte einer Schweißung zu unter
suchen. Auch die mikroskopische Untersuchung kann 
nur qualitative Aufschlüsse geben.

Die Schweißbarkeit von Stahl ist für den Stahl
werker von großer, Wichtigkeit. Ein Stahl kann nicht 
schweißbar sein und sich doch in geaundo Stangen aus
schmieden lassen. Wenn jedoch bei einem derartigen 
Block Risse auftreten, wird er sich nicht schmieden lassen, 
sondern unter dem Hammer zerbröckeln. Das erklärt, 
warum Blöcke aus gewissen legierten Stählen von genau 
dor gleichen chemischen Zusammensetzung sich beim 
Schmieden zum Teil gut, zum Teil sehr schlecht verhalten.

Blöcke sind niemals frei von Lunkerhohlräumen, 
Rissen und Gasblasen. Man hat den Vorschlag gemacht, 
darauf hinzuarbeiten, Blöcke m it tiefsitzenden Gas-
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Schweißstelle nichts mehr von der Sehweißung erkennen seite der Bohrung, eine etwas größere Kraft erforder-

Abbildung 1. Schlagproben aus 
Walzatäben m it Korn. 

Oben:’. Schlagprobe vom  Hand. 
Unten: Bchlagprobe vom  Kern.

X 50
Abbildung 5. Querschnitt durch einen 

ausgewalzten Flachstab aus 3prozentigem  
N ick elch rom stah l m it Korn.

;  X 50
A bbildung 4. Querschnitt durch einen  

auagewalztcn Flachstab aus Sprozentigem  
N ickelstahl m it Kern.

lieh, um den Riß durch die Probe hindurchzutreiben. 
Ist keine Schweißung eingetreten, so kommt, der Riß 
zu einem plötzlichen Stillstand, sobald er auf das Herz
stück tr ifft oder es verläßt; in beiden Fällen ist die 
Bildung eines neuen Risses erforderlich. Dazu bedarf es 
aber einer weit größeren Energie, als einen schon vor
handenen Riß weiter fortzuführen.

Sehr harte Stähle weisen geringe Werte für die 
Schlagfestigkeit auf, da das Material in der Nähe des 
Korbes nicht imstande ist, eine Formveränderung ein- 
zugehon. Solche Stäbe brechen, auch wenn sie mit einem 
Kern versehen sind, mit geringer Arbeitsleistung, so
wohl bei guter als auch bei schlechter Schweißung. 
Daher muß das Material vor Ausführung der Schweißung 
in einen möglichst zähen Zustand übergeführt werden.

Verfasser schlägt vor, die Güte einer Schweißung 
durch den Grad der Zähigkeit auszudrücken, die dem 
Stahl durch Abschrecken und Anlassen mitgeteilt wer
den muß, damit die Schweißstelle aufsplittert.

W alzt man die m it Kern versehenen Blöcke in Rund
stäbe aus, so weist die Probe nach dom Zerreißen die 
in Abb. 2 (schlechte Schweißung) oder Abb. 3 (gute 
Sehweißung) wiedorgegebene Form auf. Im  Querschnitt 
gibt sieh bei den Flachstäben der Kern als Ellipse je 
nach Güte der Sehweißung mehr oder weniger deutlich 
zu erkennen (Abb. 4 und 5).

Das Auftreten von freiem Ferrit an der Schweiß
naht (Abb. 4) erinnert an das Zeilengefüge in Fluß- 
eisenblechen, das häufig auf Phosphorseigerungon zu
rückgeführt wird. Andere Forscher sind der Ansicht, 
daß nichtmetallischo Verunreinigungen im Stahl in  Ge
stalt von Sclilackenstreifen auf den aus der festen Lösung 
sich ausscheidenden Ferrit eine Keimwirkung ausüben. 
Da dio Bildung von freiem Ferrit an Schweißflächen 
jedenfalls auf die Wirkung von Schlackeneinschlüssen 
zurückzuführen ist, so ist schwer einzusehen, in welcher 
Beziehung sie zu Phosphorseigerungen steht.

Nach Ansicht des Verfassers ist es nicht möglich, 
daß ein Lunker- oder sonstiger Hohlraum vollkommen 
verschweißt. So ungünstig diese Tatsache in vielen Fäl

ließ und die mikroskopische 
Prüfung befriedigend aus
fiel, wurde angenommen, 
daß vollkommcno Schwei
ßung cingotreton war.

Dieses Verfahren kann 
indes nicht den sicheren 
Nachweis erbringen, daß die 
Schweißstelle in jeder Be
ziehung von gleich guter Be
schaffenheit ist wie an
geschweißte Teile der 
Stange. Ein Bohrloch be
sitzt glatte und reine 
Wände, während ein Lun
kerhohlraum uneben, mit 

Abbildung 3. Zerreißprobe. Seigerungen eingesäumt und 
Der Kern iat n ich t zu erkennen, jnjfc Tonerde bedeckt sein 

kann.
Während des Krieges hatte man viel m it feinen 

Rissen an Flugzeugkurbelwellen zu kämpfen, die man mit 
Haarrissen (hairlines) bezeichnete, ähnlich wie man vor 
10 oder 20 Jahren Schlackenstreifen Sandrisse (sand 
craoks) oder sonstwie, nur nicht Schlackeneinschlüsse 
nannte. Die Entstehung der Haarrisse ist auf Fehler 
im Block zuriiekzuführen, namentlich anf solche, die in 
und neben der Achse des Blockes auftreten. Diese Fehler 
haben ihre Ursache in dem Schrumpfen des Blockes 
gegen Endo der Erstarrung. Reste von flüssig ge
bliebenem, unreinem Metall fließen zwischen den nur lose 
zusammenhängenden freien Kristallen nach unten und 
füllen die Schrumpfhohlräume aus. Sie erstarren zum 
Schluß und liegen wie ein Trichter in der Achse dos 
Blockes. Kaltes Gießen in möglichst abgekühlto Ko
killen 6ehränkt ihre Bildung ein, kann sie aber nicht 
völlig verhindern.

Im Anschluß hieran beschreibt der Verfasser ein 
Verfahren zur Prüfung der Schweißbarkeit von Stählen. 
Die Probe wird in der Weise hergcstellt, daß durch die 
Achse eines Knüppels von 85 mm [f] ein Loch von 
25 mm [{3 gebohrt und dio Höhlung durch Eintreiben

X X X IX .,,

Abbildung 2. Zerreißprobe. 
Der Kern b at sich gelöst.

blasen zu erhalten, welche die Entstehung eines Lunkers 
verhindern und somit ein Abechneiden des verlorenen 
Kopfes überflüssig machen.

Stead und andere Forscher sind der Ansicht, daß 
Gasblasen und Lunkerliohlräume in der Regel vollkommen 
verschweißen. Den experimentellen Nachweis führten sie 
in der Weise, daß sie ein Loch in  einen Block oder 
Knüppel bohrten, es mit einem Stopfen aus demselben 
Material schlossen, dann das Ganze auf Sehweißhitze 
brachten und zu einer Stange ausschmiedeten oder -walz
ten. Wenn die Stange nach einer Bruchprobe durch die

einer abgedrehten Stange wieder verschlossen wird. H ier
auf wird der Knüppel erwärmt und auf 110 X 13  mm 
ausgewalzt. Seitlich und aus der Mitte des Stabes ent
nommene Kerbschlagprobon zeigt im Umriß Abb. 1.

Zum Zerschlagen der seitlich aus der Walzstange 
herausgearbelteton Proben ist eino K raft erforderlich, die 
erstens einen Riß auf dem Grunde des Kerbes hervor
rufen und zweitens den Riß durch das Probestück hin
durch fortleiten muß. Zum Zerschlagen der aus dor 
Mitte der Walzstange herausgearbeiteten Proben ist, je 
nach der Güte der Sehweißung zwischen Kern und Innen-
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len ist, 60 nützlich kann sie auch wieder für andere 
Zwecke sein. Wie bereits erwähnt, ist die Schlagarbeit 
um so größer, jo schlechter die Schweißung ist. Wird 
daher ein lunkcriger Block ausgewalzt und senkrecht zur 
Walzrichtung der Schlagprobo unterworfen, so ist zum 
Zorschlagen eines derartigen Materials eino größere Ar
beit erforderlich als bei Schlagproben eines gesunden 
Blockes. Dies erklärt, warum Bessemerstahl von manchen 
Federfabrikanten dem viel sorgfältiger erschmolzenen und 
vergossenen Herdstahl vorgezogon wird. Es ist sehr be
merkenswert, daß die viel gerühmte Eigenschaft von 
gutem Schweißeisen, nämlich seine Sehne, beim Stahl 
als Fehler angesehen wird.

Da in der Nähe von Eunkerhohlräumen häufig 
Schwefel nachgewiesen worden ist, hat man geschlossen, 
daß der Schwefel die Ursache für das schlechte Ver
schweißen ist, während in Wirklichkeit nicht die so ein
fach nachzuweisenden Schwefelseigerungen oder Phos
phor- und Kohlenstoffseigerungen, sondern der Lunker 
an sich die Ursache gewesen ist.

An den Vortrag schloß sich eine eingehende Erörte
rung an. Arnold wies darauf hin, in welcher Form die 
Seigernngen im Stahl auftreten; Kohlenstoff als 
Doppelkarbid von Eisen und Mangan; Phosphor als 
Fe3 P ; Schwefel als Mn S, das nicht mit dem Eisen 
verschweißt. H. Dodo war der Ansicht, daß es rich
tiger sei, von einer Zunahme der Fließgrenze statt 
der Bruchfestigkeit bei Schweißstellen, die im Koks
feuer oberflächlich gekohlt worden sind, zu sprechen. 
Eosenhain betonte, daß Hohlräumo zwar völlig blanke 
Oberflächen haben können, ohne daß es wirklich 
metallisch reine Oberflächen sind. L. Aitchison macht« 
darauf aufmerksam, daß Schwefelseigerungen vorzugs
weise im Kern des Blockes und nach dem Auswalzen 
in der Mitte der Walzstange auftreton. Das von 
Brearley vorgesclilagcne Prüfverfahren zeigt daher an, 
warum ein an Schwefel reiches Material sieh am Rand 
bivv. in der Mitte anders verhält als ein Stahl mit nied
rigem Schwefelgehalt. J. H. Whitcley hielt die vom 
1'ortragenden auf Grund seiner Versuche aufgestellte 
Behauptung, daß Blasenhohlräume nicht schweißbar 
sVien, nicht für stichhaltig. Die Gasblasen im Stahl 
enthalten keine Luft. Seine eignen Sehweißversueho mit 
Elektrolyteisen im trockenen Wasserstoffstrom und in 
Luft hätten im ersteren Falle dio Schweißnaht nicht 
mehr erkennen lassen, während im letzteren Falle der 
Stahl zum Aufsplittern neigte. Unter geeigneten 
Bedingungen halte er daher vollkommene Schweißung 
für möglich. W. H. Hatfield wies auf die ver
schiedenen Wirkungen des Schwefels hin, dor als 
Mn S ein sehr spröder, niehtmetalliseher Körper ist. 
Dio Gehalte an Schwefel und Phosphor sollten mög
lichst niedrig gehalten worden. Für Federn sei indes 
ein Material mit verhältnismäßig hohen Gehalten an 
Verunreinigungen zulässig. E. II. Sanitor glaubte, daß 
80 o/o des zur Verarbeitung gelangenden Stahles von 
Blöcken mit Gasblasenhohlränmen herrühren, die ver
schweißt sind und ihren Zweck vollauf erfüllen. Auch 
C. H. Ridsdale legte der Tatsache, daß nicht sämtliche 
Gasblason eines Blockes verschweißen, keine große Be
deutung bei. I. C. W. Humphroy war der Ansicht, daß 
die vom Vortragenden erwähnten Haarrisse nicht Immer 
auf Fehler im Gußblock zurückzuführen seien.

®r.*Sjig. Anton Pomp.
(Fortsetzung* folg-t.)

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

15. September 1921.
Kl. 12h, Gr. 2, S 52 877. Verfahren zum Formen 

großer Elektroden durch Stampfen. Gebr. Siemens & Co., 
Berlin-Lichtenberg.

1) Die Anmeldungen liegon von dem angegebenen Tag© 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Einsprueherhebung im Patentamte zu B e r l i n  aus.

Kl. 24c, Gr. 1, G 52 569. Gasfeuerung für Glüh
öfen o. dgl. „Gafag“ Gasfeuerungs-Gesellschaft Sipt.-gug. 
Wentzel & Cie., Frankfurt a. M.

Kl. 37b, Gr. 2, G 46 273. Durch Gießen herge
stellter Bauteil aus Hochofenschlacke mit Eisenbeweh- 
rnng. Dr. Arthur Guttmann, Ludendorffstr. 27, u. Wil
helm Schütz, Schloßstr. 19, Düsseldorf.

Kl. 37b, Gr. 2, G 47 610. Bauteil aus Schlacke; 
Zus. z. Anm. G 46 273. Wilhelm Schütz, Schloßstr. 19, 
n. Dr. Arthur Guttmann, Ludendorffstr. 27, Düsseldorf.

Kl. 40a, Gr. 4, II 50 578. Mechanischer Etagen
ofen zum Rösten, Trocknen, Brennen, Reduzieren usw. 
Jean Riol, Lyon.

Kl. 40a, Gr. 41, M 70 919. Verfahren zur Ab- 
soheidung von Metallen aus Erzen u. dgl. Metals 
Extraction Corporation of America, Joplin, Missouri, 
V. St. v. A.

19. September 1921.
Kl. 1 a, Gr. 11, N  18 821. Vorrichtung zum Ab

sondern von Koks aus Aschen und Schlackenrückständen. 
Joseph Nolten, Hardt-Marienberg.

Kl. 12e, Gr. 2, A 34104. Vorrichtung zum Ab
scheiden von fremden Bestandteilen aus Flüssigkeiten, 
Gasen oder Dämpfen. Allgemeine Elektricitäts-Gesell
schaft, Berlin.

Kl. 12o, Gr. 2, A 34 675. Vorrichtung zum Ab- 
scheiden von festen oder flüssigen Bestandteilen aus 
Gasen oder Dämpfen; Zus. z. Anm. 34 104. Allgemeine 
Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin,

Kl. 12e, Gr. 2, D 34 242. Zum Trockenreinigen 
von Gasen und Dämpfen bestimmtes Metallfilter. Emil 
Dänhardt, Edelsberg, Post Essorshausen, b. Wcilburg
a. d. Lahn.

Kl. 12e, Gr. 2, D  34 457. Verfahren zur Her
stellung eines zum Entfernen von festen Bestandteilen 
aus Gasen und Dämpfen, insbesondere Gichtgasen, be
stimmten Filters; Emil Dänhardt, Edelsberg, Post 
Essorshausen, b. Weilburg a. d. Lahn.

Kl. 12e, Gr. 2, D 35 096. Metallfilter zum Aus
scheiden von festen Bestandteilen aus Gasen und Dämp
fen. Emil Dänhardt, Edelsberg, Post Essershausen,
b. Weilburg a. d. Lahn.

Kl. 12o, Gr. 2, D 35 203. Vorrichtung zum Ab- 
schoiden von festen Bestandteilen aus Gasen und Dämp
fen. Deutsche Maschinenfabrik A.-G., Duisburg.

Kl. 12c, Gr. 2, D 35,620. Vorrichtung zur Re
gelung der Druekmittelzufuhr für das Abblasen des an 
tnsclienförmig gestalteten Filterflächen von Trockongas- 
reinigern anhaftenden Staubes. Deutsche Maschinen
fabrik A.-G., Duisburg.

Kl. 12e, Gr. 2, D 35 856. Vorrichtung zum Rei
nigen von Gasen und Dämpfen, insbesondere Hochofen
gasen. Deutsche Maschinenfabrik A.-G., Duisburg;

Kl. 12e, Gr. 2, D 36 635. Asbestgewebe zum trok- 
kenen Abscheiden von festen Bestandteilen aus Hoch
ofengasen u. dgl. Emil Dänhardt, Edelsberg, Post 
Essersbansen, b. Weilburg a. d. Lahn.

Kl. 12e, Gr. 2, D 37 242. Verfahren zum An
wärmen der Hochofengase bei Trockengasreinigungs
anlagen. Emil Dänhardt, Edelsberg, Post Essershauson,
b. Weilburg a. d. Lahn.

Kl. 12e, Gr. 2, D 38 970. Vorrichtung zum Rei
nigen von Gasen und Dämpfen, insbesondere Hochofen
gasen; Zus. z. Anm. D 35 856. Deutsche Maschinen
fabrik A.-G., Duisburg.

III. 12o, Gr. 2, D 39 331. Verfahren zum Ent
fernen des an den Filterflächen von Troekengas- 
reinigungsnnlagon sitzenden Staubes. Deutsche Ma
schinenfabrik A<-G., Duisburg.

Kl. 12 i, Gr. 17, F  43 751. Verfahren zurGewinnung 
von Schwefel aus Schwefelwasserstoff oder solchen ent
haltenden Gasen und Schwefeldioxyd. Farbenfabriken 
vorm. Friedr. Bayer & Co., Leverkusen bei Köln a. Rh.

Kl. 21c, Gr. 14, M 68 922. Heizeinrichtung für 
Elektrodenisolatoren in elektrischen Gasreinigern. Me
tallbank und Metallurgische Gesellschaft, Akt.-Ges., 
Frankfurt a. M.
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Zettschriftenschau Nr, 9.1) 
Brennstoffe.

Allgem eines. Aufhäuser: B r e n n s to f f  u n d  V e r 
brennung. (Vgl. St. u. E. 1921, 28. Juli, S. 1046.) 
[Feuerungstechnik 1921, 1. Aug., S. 199/200.]

Braunkohle und Grudekoks. Julius Weiß und Her
mann Becker: D ie  V erw en d u n g  r h e in is c h e r  R o h 
braun koh le  in  der In d u str ie .*  Entstehung, Vor
kommen, Abbau und Absatz. Beschaffenheit, Lagerung 
und Trocknung. Verwendung. Unmittelbare Verteuerung. 
Mittelbare Verfeuerung. [Kölner Technische Blätter 1921, 
Juli, S. 1/22.]

Horst: E in ig e s  ü b er  d ie  L a g eru n g  v o n  R o h 
braun koh len  u n d  B r a u n k o h le n b r ik e tts .*  [Z. d. 
Bayer. Rev.-V. 1921, 31. Aug., S. 139/41.]

Th. Limberg: W ic h t ig k e it  dor w a s se r lö s l ic h e n  
Asche b e i dor V e rw er tu n g  der B r a u n k o h le . In  
der Hauptsache Na2 SO, und NaCl betragen dio wasser
löslichen Bestandteile zwischen 1 bis 3 %; seltener 3 bis 7 %. 
Sie bewirken boi Mengen über 3 % Schwierigkeiten hei 
der Veredlung der Braunkohle. [Feuerungstechnik 1921, 
15. Aug., S. 205/7.]

Steinkohle. W. Bartels: D io  S te in k o h le n in d u 
strio W o sts ib ir ien s .*  Günstige Entwicklungsinög- 
lichkeiten. Einteilung in  3 Gruppen: 1. Vorkommen in  
der Kirgisensteppe im Gebiet von Semipalatinsk und 
Akmolinsk, 2. im ICuznozk-Becken im Gouvernement 
Tomsk, 3. im Kreis Minussinsk im Gouvernement Jenissei. 
Zwei Braunkohlenvorkommen Westsibiriens haben nur 
örtliche Bedeutung. Sibirische Kohle gibt ausgezeich
neten Koks. Produktionsverhältnisse. [Glückauf 1921,
13. Aug., S. 789/96, 20- Aug., S. 813/7.]

Koks und Kokereibetrieb. N e u e  K o k so fe n -  u n d  
N eb e n e rz e u g n isse  - A n la g e  dor A ck la m -W erk e  
der N o r th -E a s t^ r n  S te e l  C o m p a n y  L td ., zu 
M iddlesbrough.*  Anlage besteht aus einer Batterie 
zu 60 Oefen, Bauart Simon-Carvös, Manchester. Be
schreibung der einzelnen Einrichtungen. [Ir. Coal Tr. Rev. 
1921,5. Aug., S. 161/4.]

Cb. Berthelot: D ie  W ä rm eb ila n z  d es K o k so fen s .*  
Erörterung der Frage: Abhitze- oder Rcgenorativöfen 7 
Verwendung von geringerwertigen und Mischgasen zur 
Beheizung der Koksöfen. [Chal. et Ind. 1920, Sept., 
S. 386/98.]

E ise n b e to n  b eim  K o k so fe n b a u . Vorzüge werden 
kurz geschildert. [Ir. Coal Tr. Rev. 1921, 12. Aug., 
S. 197.]

Sonstiges. Joseph E. Shadgen: E x p lo s io n e n  u n d  
ihre V erh ü tu n g .*  Einfluß des Brennstoffes. Vorgänge 
bei der Verbrennung. Steigerung der Reaktionsgeschwin
digkeit. Explosive Gemische. Zündeinflüsse. Selbst
zündung. [Ir. Age 1921, 21. Juli, S. 127/30; 28. Juli, 
S. 205/6¿239/40.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze. Gustav F. Lindroth: U o b er  das A lt e r s 

v erh ä ltn is z w isc h e n  E ise n -  u n d  S u lf id e r z  in  
der E r zfo r m a tio n  d es G a rp en h erg rev iers .*  [Jernk. 
Ann. 1921, Heft 7, S. 285/309.]

Manganerze. Olin R. Kühn: U e b e r b lic k  ü b er  d ie  
M anganerz-V orräte  der E rde. Bericht folgt. [Ir. 
Tr. Rev. 1921, 18. Aug., S. 425/9.]

Baustoffe.
Elsen. W. A. Janssen: V e r g le io h  v o n  g e s c h m ie 

detem  und g e g o sse n e m  S ta h l.*  Bringt an Hand 
von Gefügebildern nichts Neues. [Forging and Hearing 
1921, Aug., S. 440/1-]

J .  H einrich : D ie  im  r h e i n i s o h - w e s t f ä l i s o h e n  
S t e i n k o h l e n b e r g b a u  g e b r ä u c h l i c h e n  G r u b o n -

») Vgl. St. u. E. 1921, 27. Jan., S. 126/35; 3. März, 
S. 308/14; 24. März, S. 415/19; 28. April, S. 590/4; 
26. Mai, S. 733/9; 30. Juni, S. 901/6; 28. Juli,
S. 1045/50; 1. Sept., S. 1234/39.

so h ie n e n -B e fe s t ig u n g e n .*  [Glückauf 1921, 13. Aug-* 
S. 785/9; 27. Ang., S .-837/40 ]

Sailer: D io  G ru n d la g en  d es G le isb a u es . Be
sprechung des Buches von Bräuning. [Organ 1921,1. Aug.» 
S. 148/9.]

Schlackensteine. Dr. H . Nitzsehe: P rü fu n g  v o n  
S c h la c k e n s te in e n . Besprechung von Prüfungsergeb
nissen des städtisohen Hoohhauamts Darmstadt. (Keine 
Hochofenschlacke.) [Zement 1921, 18. Aug., S. 415/6.] 

Zement. Dr.H . Kühl: K a lk -  K ie s e l s ä u r e -  E is e n 
o x y d . Verfasser nimmt Stellung zur Frage des Ersatzes 
der Tonerde im Portlandzement durch Eisenoxyd. Be
richt über Brennversuche. Tonerde ist nicht ein unersetz
licher Bestandteil der hydraulischen Bindemittel. Dio 
Gewinnung eisenoxydreichor Zemente verlangt, daß die 
Kieselsäure sieh in  der Masse in  einem hooh reaktions
fähigen Zusatz befindet. Kritik der Endellsehen Versuche. 
(Vortrag vor Hauptversammlung des Ver. D. Portland- 
zementfabrikanten, Berlin, Mai 1921.) [Zement 1921, 
21. Juli, S. 361/4; 28. Juli, S. 374/6.]

W ärme- und- Kraftwirtschaft.
Abwärmeverwertung. A b w ä rm ev erw ertu n g .*  Mit

teilung der Eirma Gebrüder Sulzer über Warmwasser
bereitung, Trockenanlagen. Trockene Kokskühlanlagen. 
Verwertung von Abwärme von Kraftmaschinen. [Ge- 
sundheitsingenieur 1921, Juli, Festnummer, S. 12/8.]

E. Schmidt: D ie  e le k tr is c h e  W ä r m e sp e ic h e 
rung.* Dampfkessel. Warmwasserbereitung. [Mitt. 
Elektr.-W. 1921, Aug., S. 273/8.]

Gaswlrtschaft. F. Herzberg: T e c h n isc h e  un d  
w ir t s c h a f t l ic h e  F r a g e n  der F e r n g a sv e r so r g u n g .  
Ferngasversorgungen können unter den heurigen zum 
Großbetrieb hindrängenden Verhältnissen auf viel größere 
Entfernungen m it Erfolg ausgeführt werden, als vielfach 
angenommen wird. Vorschläge für Ausführung der Lei
tungen. Aenderung in der Betriebsform städtischer 
Werke und deren Herausnahme aus dem Rahmen der 
Stadtverwaltung. Bildung von Gesellschaften oder Zweck
verbänden. [Gas- u. Wasserfach 1921,13. Aug., S. 537/9.]

W ärmemessungen.
Pyrometrie. George K. Burgess: T e m p o r a tu r 

m e ssu n g e n  in  S ta h ls c h m e lz ö fe n . Wert genauer 
Messungen, Anwendung des Strahlungskoeffizienten bei 
optischen Messungen, auftretende Schwierigkeiten, Ge
nauigkeitsgrad. [Jahrbuch des Am. Ir. Steel Inst. 1919, 
S. 427.]

Arthur N. Armitage: P y r o m e te r b e u r te i lu n g  vom  
G e b r a u c h ssta n d p u n k t. Allgemeine Betrachtungen 
über Millivoltmeter, Thermoelemente, Potentiometer und 
das „Buckel“ -Verfahren bei der Glühung. [Forging and 
H eat Troating 1921, Aug., S. 411/2.]

T r a g b a r es  o p t is c h e s  P y ro m eter .*  (Aus den 
Berichten des National Physical Laboratory.) System  
Dr. G r if f ith s  nach dem Holborn-Kurlbaum-Prinzip. 
Zwei Skalen von 700 bis 1400 0 und von 1000 bis 25U0 
Genauigkeit +  10°. [Engineering 1921, 29. Juli, S. 193.] 

Heizwertbestimmung. R. Kutzner: E in e  w e ite r e  
A n w e n d u n g  v o n S c h a u b ild o r n  zur A b g a sa n a ly se .*  
Bestimmung des Unverbrannten. [Z. d. V. d. I. 1921,
13. Aug., S. 871/3.]

Sonstiges. Ch. Berthelot: Z ur A u s s te l lu n g  v o n  
H c iz u n g s k o n tr o lla p p a r a te n  veranstaltet d u rch  d ie  
W ä r m e w ir tso h a fts s te lle .*  Beschreibung und Kritik 
der ausgestellten Apparate. [Rev. Met. 1921, Juli, 
S. 389/418.]

Feuerungen.
Allgemeines. A. Grebel: V e rb re n n u n g sr eg e lu n g .*  

Verfahren zur Regelung der Luftzufuhr. [Chal. et Ind. 
1921, Mai, S. 272/7.]

Hugo Bansen: V erb re n n u n g  v o n  K o h le n s to ff .  
Stellungsnahme zu den Behauptungen von Aufhäusor. 
[Feuerungstechnik 1921, 15. Aug., S. 211.]

Pradel: F e u e r u n g sb e tr io b  u n d  K o b e w i r t 
sc h a ft  in  F r a n k r e ic h  w ä h ren d  d es  K rieg es .*
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In der Hauptsache Beschreibung von Feuerungen. 
[Feuerungstechnik 1921, 1. Aug., S. 193/7.]

Kohlenstaubfeuerung. Bulle: G ed a n k en  zur K o h 
len sta u b feu er u n g . [Chal. et Ind. 1921, April, S. 184/8.] 

Friedrich Münzinger: D io  E in fü h r u n g  d es K o h 
le n s ta u b e s  a ls  B r e n n sto ff  im  G roßen.* [Mitt. 
Elektr. W. 1921, Juli, S. 192/201.]

d’Huart: K o h l e n s t a u b f e u e r u n g e n  i n der  
K u p fo r in d u str io .*  [Feuerungstechnik 1921, 15. Aug., 
& 207/9.]

G. Bulle: A n w e n d b a rk e it  der K o h le n s ta u b 
fe u e ru n g  in  E ise n h ü tten w e rk en .*  [St. u. E. 1921, 
21. Juli, S. 985/94.]

Dampfkesselfeuerung. P. Perdrizet: F e u e r -
g eW ö lb ea u fh ä n g u n g en  fü r  D a m p fk o sse lfe u e r u n -  
gen. [Chal. et Ind. 1921, April, S. 170/3.]

Pradel: Zur F ra g e  der V o rh e izu n g  g e r in g e re r  
B r e n n sto ffe  a u f W a n d errosten .*  Bamag-Wander- 
rost mit Bundelkotte, Cruso - Wanderroststab, Herd
gewölbe mit Rückfangkanal nach Keulen. Trocken- 
vorrost nach Merz und Mo Lollan. Bamag-Unterwind- 
Wanderrost mit Bessert-Vorrost. Sohaohtvorfeuerung. 
[Z. f. Dampfk. u. M. 1921, 15. Juli, S. 217/9; 22. Juli,
S. 226/9-]

Hch. Doevenspeck: U n t o r w i n d e r z e u g e r  f ür  
D a m p f k o sse lfe u e r u n g e n . [Z. f. Dampfk. u. M. 1921,
8. Aug., S. 241/2.]

H. Droust: A u to m a tis c h e  F eu oru n gen .*  Kurze 
Beschreibung einiger Sonderbauarten von Schrägrosten, 
Wurffouerangen, Wander- und Schrägrosten. [Techn. Mod. 
1921, Aug., S. 337/43.]

Rostfeuerung. L. Poirson: D r eh ro s tfeu o ru n g e n  
fü r  w ir tsc h a f t lic h e  V erw er tu n g  a so h en re ich o r  
B r en n sto ffe .*  [Chal. ot Ind. 1921, Mär/., S. 120/4.] 

Feuerungsteohnisehe Untersuchungen. W. Claus u. 
L. Neu Sei: G rap h isoh e  U n te r su c h u n g e n  im  G en o 
r a to rb e tr ie b . [Z. d. V. d. I. 1921, 16. Juli, 'S. 769/73.]

Gaserzeuger.
Allgemeines. H. R. Tronkler: D io  E n tw ic k e lu n g  

d es G aserzou gorb au es.*  Betrachtung der Ent
wickelung an Hand von kurzen Beschreibungen von 
14 Gaserzeugor-Bauarton. [Glaser 1921, 1. Juli, S. 3/8.] 

Sr.-gng. Gwosdz: B e itr ä g e  u n d  k r it is c h e  B e 
tr a c h tu n g e n  zur G e n er a to rg a ser ze u g u n g . I. Be
sprechung von Literaturangaben über die Vergasung mit 
reinem Sauerstoff oder sauerstoffangeroiehorter Luft. 
(Bronnst.-Chem. 1921, 15. Juli, S. 209/12.]

K. M. Balley: E in  n e u e s  V e r fa h re n  zur S ta u b 
k o h len v erg a su n g .*  Die Kohle wird durch einen Strom 
von überhitztem Wasserdampf zerstäubt und an hoch
erhitzten Körpern (Koks, Gittermauerwerk) vorbeige
führt, wo die Kohle entgast und zu Wassorgas vergast 
wird. [Chem.-Zg. 1921,18. Aug., S. 789/90.]

Urteergewinnung. G. Cantieny: T e c h n isc h e  G e
s ic h ts p u n k te  zu r  F ra g o  der U rto o rg ew in n u n g .*  
Betrachtungen über Urteer und seine Gewinnung; Aus
sichten der Wirtschaftlichkeit. [Z. d. Bayer. Rev.-V. 1921, 
18. Juli, S. 114/7; 31. Juli, S. 120/3; 15. Aug., S. 132/3.]

F. Seidenschnur: D er  E in flu ß  d es  T r o ck n e n s  
der R o h b ra u n k o h lo  a u f d as A u sb r in g e n  v o n  
U r te e r  b e i ibror sp ä te r e n  E n tg a su n g . Die Er- 
iahrungen bei der Vergasung brikettierter Braunkohle 
zeigten eine nur geringe Beeinträchtigung dor Teoraus- 
beute infolge der vorausgegangenen Trocknung. [Brennst.- 
Chem. 1921, 15. Aug., S. 241/4.]

H. Tropsoh: Z u sa m m en se tzu n g  v o n  
H o ch - u n d  T io fte m p e r a tu r te e r e n . Untersuchung 
eines Steinkohlen-Urteers der Bismarokhütte. [Brennst - 
Chem. 1921, 15. Aug., S. 251/2.]

Wärme- und Glühöfen.
Elektrische Glühöfen. A. Hoch: S e h m io d e fe u e r  

u n d  e le k tr is c h e  E rw ärm ung.* Ersatz des Schmiede
feuers durch elektrische Widerstandserwärmung. Be
schreibung der Maschine. Vorteile: angebliche Kohlen-

eraparnis, Temperatur - Regelungsfähigkeit, geringe Ver
zunderung, Schonung der Gesenke. [Betrieb 1921, 13. Aug., 
S. 694/5.]

E. F. Collins: W ä r m eb eh a n d lu n g  m it  e le k 
t r is c h e n  O efen. Vorteile der automatischen Regelung. 
Vergleich mit Oolfouerungen. Bei einem Preis von 
125 o/KW st und 3,7 o/l Oel sollen die Kosten der Er
hitzung auf 760° für das Kilogramm Stahl betragen:
0.44 c bei elektrischer, 0,7 c bei Oelbohoizung. [Ir. Agel921,
4. Aug., S. 266/7.]

E le k tr is c h e r  W id e r s ta n d s o fe n  fü r  S ta h l
hä rtu n g .*  Stromverbrauch 100 KW, Fassungsvermögen 
340 kg, Temperatur etwa 1000 °. Herdabmessungen 
1015 x  1955 x  660 mm. [Ir. Age 1921, 4. Aug., S. 255.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Kraftwerke. W. Reichel: V o r lä u fig e  G renzen  

im  E lek tro m a sch in en b a u .*  Stromerzeuger und Kraft
werke. [Z. d. V. d. I. 1921, 27. Aug., S. 911/7.]

Lwowslti: N e u e ru n g e n  im  m a so h in o llo n  B e 
tr ie b  v o n  B e r g w e r k sa n la g e n  über T age. Förder
maschinen. Dampfkessel. Kohlenstaubfeuerung. Kessel
speisung. [Z. d. V. d. I. 1921, 6. Aug., S. 844/7 ; 3- Sept.,
5. 939/43.]

Peter Schirp: E r s a tz p f l ic h t ig e  B ra n d - und 
B e tr ie b ss o h ä d e n  an e le k tr is c h e n  M a so h in en u n d  
A n la g e n  u n d  doron S c h a d e n e r sa tz . [E. T. Z. 1921, 
25. Aug., S. 946.]

Herbert Kyser: W ir ts c h a f t l ic h e  u n d  b e tr ie b s 
te c h n is c h e  F r a g e n  zur V e rb esse ru n g  des Lei- 
B tu n gsf .k to rs .*  [Mitt. Eloktr.-W. 1921, Aug., S. 249/51.] 

V o r w ä r m o r-S te ilro h rk esso l m it k o m b in ier ter  
M u ld e n r o st-T r ep p e n r o stfeu er u n g  zur V erb ren
n u n g  m in d e r w e r tig e r  B ra u n k o h le .*  Beschreibung 
der Bauart der Mascliinenbaugesellschaft Karlsruhe. 
[Wärme- u. Kälte-Teolmik 1921, 15. Juli, S. 159/60.]

J. Cauthery: R o h rsch ä d o n  b e i W asserrohr- 
k esso ln .*  Bericht von Reubold über die Veröffent
lichung des Verfassors in der Eleotrical Review 1921,
1. April, S. 405. [El. Krafthetr. u. B. 1921, 24. Aug., 
S. 199/200.]

Morgnor: P r a k t is c h e  E r fa h r u n g e n  im  D am p f
k e s s e lb e tr ie b  nrit v e r e d e lte n  B r e n n sto ffe n . [Z. f. 
Dampfk. u. M. 1921, 19. Aug., S. 257/9.]

G roße a m e r ik a n isc h e  K esse l.*  Kurze Mit
teilung über den Steilrohrkessel des neuen Delaware- 
Kraftwerkes der Philadelphia Electric Company mit 
rd. 1400 m! Heizfläohe. Unterschubfeuerung. Vorschläge 
für Oel- und Staubfeuerung. [Engineer 1921, 5.Aug.,
5. 151.]

Dampfkesselzubehör. E n ta s c h u n g s a n la g e  des 
P o p la r -K r a ftw e r k e s . Ziemlich eingehendo Beschrei
bung der von der Underfeed Stoker Co. in London gebauten 
Entasobungsanlage, die nach dom Spülverfahron arbeitet. 
[Engineering 1921, 6. Aug., S. 231/3.]

M. Sehimpf: N o u z e it l io k e  E n ta so h u n g s-  und 
E n ts c h la c k u n g s a n la g e n  in  K e s se lh ä u se r n  auf 
r h e in is o h -w e s tfä lisc h e r i Z echen .* Handbetrieb, 
Spülbetrieb, Saugluftbetrieb, Kratzbandbetrieb, Schüttel
rutschenbetrieb. [Glückauf 1921, 6. Aug., S. 761/5.]

Dampfmaschinen. O. H. Hartmann: H ochdruok- 
d a m p f b is  zu 60 a t  in  der Kr a f t -  u n d  W ärm e
w ir ts c h a ft . A u f G rund der A r b e ite n  von® t.*S"8- 
e. h. W ilh e lm  S c h m id t. Allgemeine Bedenken. Er
zeugung hochgespannten Dampfes. Versuchsmaschinen 
und Versuohsergebnisse. Hochdruckdampf und Ab
wärmeverwertung. Gestängedruck und mechanischer 
Wirkungsgrad von Hoehdruckmasehinen. Wärmever
brauch. Konstruktionseinzelheiten. [Z. d. V. d. I. 1921, 
25. Juni, S. 663/71; 2. Juli, S. 713/9; 9. Juli, S. 747/53;
6. Aug., S. 848/52.1

Kondensationsanlagen.' L. Jauoh: V erb esseru n g en  
an  K o n d e n sa t io n e n  fü r  D a m p fk r a f  tan lagen .*  
[Chal. et Ind. 1921, Mai, S. 239/46.]

Speisewasserreinigung. Victor J Azbe: B estim m u n g  
d er  A n r e ic h e r u n g  v o n  K o sse lw a sse r . Chemisohs
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Analyse, Aräometer, Dichtemesser besonderer Bauart. 
Es wird die Temperatur des Wassers bestimmt, bei dem 
der kleine Apparat im Wasser auf steigt, und aus einer 
Eichtafel der zugehörige Salzgehalt abgelesen. [Power 
1921, 12. Juli, S. 46/8.]

Dieselmaschinen. W. Riehm: T e m p e ra tu rm e s-  
aungen an K o lb e n  v o n  O elm a so h in en .*  [Z. d. V. 
d. X. 1921, 27. Aug., S. 923/6.]

Gasmaschinen. G ro ß g a sm a so h in en  u n d  - Ge-  
bläso B a u a r t  G a llow ay .*  Richtig würde es heißen 
Bauart Ehrhardt & Sehmer, Ausführung Galloway. Die 
Abhandlung bringt für deutsche Leser nichts Neues. 
[G6n. Civ. 1921, 13. Aug., S. 141/5.]

Gasturbinen. W. Schule: D ie  G as- u n d  Oel -  
turb ine* (VgL St. u. E. 1921,14. Juli, S. 973.) [E. T. Z. 
1921, 21. Juli, S. 777/84; 28. Juli, S. 821/4.]

Hans Holzwarth: D ie  B e d e u tu n g  v o n  D r e h 
ofen u n d  G a stu r b in en  fü r  E le k tr iz itä tsw e r k e * .  
[Mitt. Elektr. W. 1921, Juli, S. 202/11.]

Wasserturbinen. Heck: T u r b in e n r o h r le itu n g e n .  
Beschreibung einer Reiho von den Mannesmann-Röhren
werken gelieferter Anlagen. [Rundschau 1921, April/Mai, 
S. 1/25.]

Motoren und Dynamomaschinen. A. Hoeffleur: E in  
„ S y n o h r o n -In d u k tio n sm o to r “ . Ausführliche An
gaben über Bauart und Eigenschaften.[Schweiz. Bauztg. 
1921, 2. Juli, S. 8/11.]

A. Zehrung: D er  m e c h a n isc h e  A u f b a u  e in e s  
D r eh str o m -T u r b o g e n e ra to r s  v o n  60 0 0 0 -K V A -  
D a u er le is tu n g . Kurzo Beschreibung der von den 
Siemens-Schuckert-Werken für das Goldenberg-Werk 
gelieferten Maschine. [Siemens-Zeitschrift 1921, Juli, 
S. 221/9.]

Böhm: U eb er  den  E in f lu ß  der S p ie ld a u e r  
auf d ie  M it te lte m p e r a tu r  v o n  M o to ren  im  
A u B setzerb etr iob .*  Versuchsmäßiger Nachweis, daß 
für Bewertung auf Prüfstand eine Spieldauer von 20 min 
zulässig ist und die Temperatur zur Leistungsfestsetzung 
zu Grunde gelegt werden soll, die nach Abbrechen eines 
Laufes nach halbor Arbeitszeit gemessen wird. [E. T. Z. 
1921, 25. Aug., S. 945/6.]

Materialbewegung.
Allgemeines. Lauer: D ie  w ir t s c h a f t lic h e n  E ig e n 

sch a ften  d er  G ro ß g ü terw a g en . Größo des Ver
kehrs. Fahrzeuge, Betrieb. Bau. [Organ 1921, 1. Aug., 
S. 145/8; 15. Aug., S. 165/8.]

Verladeanlagen. Türck: D ie  m e c h a n isc h e  F ö r 
derung b e i der K o k s lö s c h -  u n d  V e r la d e e in r ic h 
tung B a u a r t  K opp ors.*  [Fördertechnik und Fracht- 
rerkohr 1921, 19. Aug., S. 208/12.]

Lokomotiven. Z o e lly -D a m p ftu r b in e n lo k o m o -  
tivo  m it K o n d e n sa tio n .*  [Engineering 1921,19. Aug. 
& 292.]

Roheisenerzeugung.
Allgemeines. Thomas T. Read: P r im it iv e s  E ise n -  

soh m elzen  in  C hina.* Durch zahlreiche Abbildungen 
erläuterte Darstellung der altherkömmlichen chinesischen 
Eisengießereiteohnik. Tiogelschmelzen. Sandformerei. 
[Ir. Age 1921, 25. Aug., S. 451/5.]

Hochofenanlagen. D ie  H o c h o fe n a n la g e  der  
St. L ou is C oke a n d  C h em ic a l C om p an y  zu  G ra
nite C ity , J l l in o is .  Bemerkenswert ist die Ausbildung 
des dort für die Winderhitzer verwendeten Gasbrenners. 
[Ir. Coal Tr. Rev. 1921, 26. Aug., S. 257/8.]

Hochofenbegichtung. U e b e r  H o c h o fe n b o g io h -  
tu n g sa n la g en .*  H. Lont: I. R h e in is c h e  S t a h l 
werke zu D u i s b u r g - M e i d e r i o h .  P. Jaoger:
H. B och u m er V e re in  zu B o ch u m . E. Opderbeck: 
in .  G e lse n k ir c h e n e r  B e r g w e r k s-A k t.-G e s .,  Abt. 
Hoohöfen, Gclsenkirchen. [St. u. E. 1921, 14. Juli, 
a  945/54; 21. Juli, S. 994/9; 4. Aug., S. 1064/71; 11. Aug., 
a  1097/103.]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. Hubert Thein: 
G asroin igu ng d u rch  E le k tr iz itä t .*  Erläuterung

der elektrischen Grundbegriffe. Ionisation. Parallolo 
Zylinderflächen sind günstigste Elektrodengrundform. 
Gleichstrom bei negativer Ausströmerelektrode soll als 
Betriebsstrom Verwendung finden. Der Niederschlags
vorgang selbst erfolgt durch den Innonstrom, den Stoß 
des elektrischen Windes und dio direkte Einwirkung des 
elektrischen Feldes auf die suspendierten Partikelchon. 
Nach Ansicht des Verfassers eignet sich dio elektrische 
Gasreinigung wohl für die Feinreinigung auch von Hoch
ofengichtgasen. Betriebskosten stellen sich auf die Hälfte 
der Naß- und Trookenreinigongen. [Z. f. techn. Phys. 
1921, Nr. 7, S. 177/8; Nr. 8, S. 201/9.]

N. H. Geliert: E le k tr is c h e  R e in ig u n g  d e r H o o h -  
o fe n g io h tg a se . Die gegenwärtig übliohen Gasreinigungs
verfahren und ihre wissenschaftlichen Grundlagen. Die 
elektrische Gasreinigung in Theorie und Praxis. Berioht 
folgt. [Ir. Age 1921, 11. Aug., S. 329/34.]

Otto Johannsen: U eb er  G ic h tg a s v e r g iftu n g e n .  
[St. u. E. 1921, 18. Aug., S. 1141/3.]

Sonstiges. Th. Wagner: Dor G ash o ch o fen .*  Be
sprechung einschlägiger Patente. Verwendung von Linde
luft und von Generatorgasen im Hoohofen. Berechnung 
der Betriebskosten des reinen Qashochofens. [Mitt. 
d. Instit. für Kohlenvergasung, Wien 1921, 8. Mai, S. 33/8.]

E isen- und Stahlgießerei.
Gießereianlagen. D ie  W e ll H o u so -G io ß e re i  

zu L oeds.*  Beschreibung der Entstehung und heutigen 
Anlage von Joshua Buckton & Co. Ltd. [Engineer 1921,
12. Aug., S. 166/8.]

Metallurgisches. Y. A. Dyor: C b em iso h e  R e a k 
t io n e n  in  G ie ß e r e ik u p p c lö fen . Luft und ihre Be
standteile. Kohlenstoff und seine Verbrennungserzeug 
nisse. Vollständige und unvollständige Verbrennung. 
Wärmebilanz des Kuppclofens (in englischen Maßen und 
Gewichten). [Ir. Age 1921, 4. Aug., S. 259/62.]

Y. A. Dyer: K e n n z e ic h n e n d e s  ü b er  G ie ß e r e i
k o k s u n d  S ch la c k e n . Amerikanische Koksanalyson. 
Anforderungen und Eigenschaften von Koks. Zuschläge 
für Gießereibetriebe: Kalk, Magnesit, Dolomit, Flußspat. 
Sohlaokenbildung. Charakter der Schlacken. [Ir. Age 
1921, 18. Aug., S. 407/9.]

Formstoffe und Aufbereitung. G. Pouplin: D er  
F o rm sa n d  fü r  E is e n - ,  S ta h l-  u n d  M e ta llg ie ß e 
re ien . Allgemeines. Der Aufsatz enthält Analysen fran
zösischer Formaande. [Fond. Mod. 1921, Juli, S. 197/9.] 

Modelle, Keimkästen und Lehren. W. Hofmann: 
M o d e lle  fü r  h o h e  A n fo rd eru n g en .*  Verfasser be
spricht die Grundlagen, die zur Anfertigung dauerhafter 
Modelle in Holz und Modelle beachtet werden müssen. 
[Gießerei 1921, 7. Aug., S. 198/200.]

Heinrich Hempel: E in e  M o d e llr o g is tra tu r .*
Kritische Besprechung verschiedener Kartenverfahren. 
[W.-Techn. 1921, 1. Aug., S. 441/8.]

Formerei und Formmaschinen. Dr. Kothny: E in  
n eu es  F o r m k a ste n sy s te m .*  (VgL St. u. E. 1921,
30. Juni, S. 899.) (Vortrag vor Hauptversammlung des 
Vereins deutscher Gießerexfachleute, Mai 1921.) [Gieß.-Zg. 
1921, 16. Aug., S. 265/8.]

Trocknen. A. A. Schuetz: G a sfeu eru n g  fü r  
K ern -T r o ck en ö fen .*  Ausführungsweise eines Brenners. 
[Foundry 1921, 15. Aug., S. 657/9.]

Schmelzen. E in b a u  e in e s  k le in e n  K u p p e lo fe n s  
in  e in e n  großen .*  Der stetige Rückgang in der Be
schäftigung hat die Anthes Foundry Ltd. in Toronto ver
anlaßt, nachdem eine stärkere Ausfütterung des Whiting- 
Ofens, wodurch die W eite von 244 mm auf 198 mm ver
ringert worden war, sieh als nicht wirtschaftlich heraus- 
gestellt hatte, behelfsmäßig aus alten Ofenrohren einen 
kleineren Kuppelofen von etwa 1400 kg stündlicher 
Schmelzleistung einzubauen. Einzelheiten über die An
lage. [Foundry 1921, 15. Aug., S. 641/3.]

E. Linke: S e lb s t t ä t ig e  B e g ic h tu n g e n  fü r  K u p 
p e lö fen . Allgemeines. Kurzo Beschreibung einiger von 
A. Gntmann A.-G. in Altona-Ottensen gelieferten An
lagen. [Gießerei 1921, 22. Aug., S. 213/5.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 126 bis 128.
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A. Lebrasseur: D a s w ir tso h a ft l io h e  K u p p o l-  
ofongob läae.*  Vorgänge bei der Verbrennung. Vor
richtungen zum Messen der Windmongen. Düsengröße 
und -Anzahl am Kuppolofen. Winderhitzung. Ventila
toren. [Chal. et Ind. 1920, Mai, S. 173/7.]

Gießen. J. H. Hopp: M ech an ik  zu r  E rk lä ru n g  
v o n  g ieß  te c h n isc h e n  F ragen .*  Verfasser empfiehlt 
beim Gießen die Anlage eines Sumpfes unter besonderem 
Hinweis auf dio Wichtigkeit der richtigen Geschwindig
keit beim Gießen. Beispiele. [Ir. Age 1921, 25. Aug., 
S. 456/8.]

Temperguß. Chr. Kluytmanns: D a s G lü h en  des  
Sch m ied b a ren  G usses.*  Keino neuen Gesichtspunkte. 
[Fond. Mod. 1921, Aug., S. 209/18.]

Hartguß. H. E. Diller: H e r s te llu n g  v o n  S t a h l 
w erk sw a lzen .*  Chemische Zusammensetzung. Flamm
ofenbetrieb. Gießeinriohtungen. Glühöfen. Formerei. 
Mittel zur Regelung der Schwindung. [Ir. Tr. Rev. 1921, 
18. Aug., S. 419/24; 432, 1. Sept., S 547/54. Foundry 
1921, 1. Aug., S. 595/601; 15. Aug., S. 631/8.]

Stahlformguß. Evence Lecron: Zur F ra g o  dor 
V erw en d u n g  v o n  sy n th e t is c h e m  R o h e ise n  in  der  
S ta h lg ie ß e r o i. Bericht über günstige Ergebnisse von 
Versuchen in der Kloin-Bessemer-Birne und im basischen 
Martinofen mit französischen Marken, ausgezeichnet durch 
geringen Schwefelgehalt. [Fond. Mod. 1921, Juli, 
S. 177/81.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.
Thomasverfahren. Ad. Fischer: G ra p h isc h e s  V er 

fa h ren  zur B e st im m u n g  dor- E n d z u sä tz e  beim  
T h o m a sv er fa h ren .*  Beschreibung eines Schaubildes, 
aus dom dio für eino bestimmte Stahlanalyse erforder
lichen Mengen Zusätze (Spiegeloisen, Eerromangan, 
Ferrosilizium, Anthrazit) zu entnehmen sind. [Rev. techn. 
luxemb. 1921, Aug., S. 108/11.]

Martinverfahren. A. G. Schumann und A. F. Schu
mann: V e rb esse ru n g  im  M a rtin o fen h a u .*  Neue 
Anordnung von Tellorventilen. Brenner für Oel- und 
Teerheizung. [Ir. Age 1921, 4. Aug., S. 269/72 ]

C. H. Hunt: N e u e s  a m e r ik a n isc h e s  S ta h lw erk .*  
Beschreibung des neuen Martinwerks der Woirton Steel 
Co., umfassend 7 Oefen von 100 bis 120 t. [Ir. Tr. Rov. 
1921, 10- März, S. 685/91.]

Elektrostahlerzeugung. N e u e  B a u a r t  e in e s  
I n d u k t io n s o fe n s  fü r  E le k tr o s ta h le r z e u g u n g .*  
Dio Primärwindung befindet sich oberhalb des ring
förmigen Herdes. Ein 2-t-Ofen ist bei den Pittsfield- 
Werken der General Eloctrio Co. im Betriob. [Ir. Age 
1921, 11. Aug., S. 344/6.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
Walzwerksanlagen. D ie  W a lzw erk e  der S c u ll in  

S te e l C om p an y  in  St. L ou is.*  [Gän. Civ. 1921,
2. Juli, S. 1/5.]

Walzwerksantrieb. D a m p fw a lz e n z u g m a sc h in e  
von  25 000 PS.* Kurze Beschreibung des stehenden 
Dampfdrillings, der bei Cargo F leet Iron Company in 
Middlesbrough zum Antrieb einer schweren Trägerstraße 
aufgestellt worden ist. Hauptabmessungen: 1143 mm 
Zylinderdurohmesser, 1321 mm Hub, 13,55 at Anfangs- 
dnick, 50° Ueberhitzung, Zentralkondensation. Kolben- 
sohiehersteuerung mit Hilfsmasohine für viermalige Um 
steuerung in der Minute. [Gön. Civ. 1921, 4. Juni, 
S. 469/72.]

Blechwalzwerke. George H. Manlove: N e u e s  B le c h 
w a lzw erk  der M ilw au k ee  R o ll in g  M ill  Co.* Kurze 
Beschreibung des neu erbauten Feinblechwalzwerkes. 
[Ir. Tr. Rev. 1921, 23. Juni, S. 1715/9.]

Gilbert L, Lacher: N e u e ru n g e n  b e i dem  N eu b a u  
des F e in b le c h  w alz  W erkes der M ilw a u k ee  R o l
l in g  M ill Co.* [Ir. Age 1921, 23. Juni, S. 1681/5.]

E. C. Kreutzberg: N eu e  B leo h w a lzw erk o  im  
O sten. Kurze Beschreibung des neu eingerichteten Fein
blechwalzwerkes der Eastem Rolling Mill Co. in Baltimore 
für eine Leistung von rd. 70 000 t  Feinblechen im Jahr. 
[Ir. Tr. Rev. 1921, 14. Juli, S. 89/91.]

Form- und Stabeisenwalzwerke. K o n tin u ie r lich es  
W a lzw erk  a u f dem  W ork dor W h ita ek o r-G lo sa - 
ner Co. in  W h ee lin g .*  Ganz kurze Beschreibung dor 
Knüppel- und Platinenstraße m it Sonöercinrichtungon. 
[Ir. Age 1921, 30. Juni, S. 1747/9; Ir. Tr. Rev. 1921, 
7. Juli, S. 36/8.]

Schmieden. P. Rowley: E in ig e  S c h w ie r ig k e iten  
beim  G esen k sch m ied en .*  Fehlermöglichkeiten, die 
im Material, der Erhitzung, der Formgebung und dom 
Schlagen ihre Ursache haben, werden eingehend be
sprochen. [Forging and Heat Treating 1921, Aug., 
S. 416/21.]

Schmiedeanlagen. M o ch a n isch e  B ed ien u n g sv o r -  
r ic h tu n g o n  fü r  so h w ere  S o h m ied estü ck e .*  Die 
von der Alliance Maohine Company in Alliance, Ohio, 
für die Behandlung von 2 bis 20 t  schweren Stücken 
gebauten Maschinen sind nach Art der Chargiermascliinen 
für Martinöfen usw. m it entsprechenden Greifern aus
geführt. [Engineering 1921, 22. Juli, S. 151.]

W ärmebehandlung des schmiedbaren 
Eisens.

Allgemeines. Howard Scott: O x y d a tio n  von 
K o h le n s t o f f s t a h l  b e im  E r h itz e n  in  L uft.*  Be
ziehungen zwischen Zeit, Temperatur und Tiefo der 
Entkohlung und Oxydation eines eutektoiden Stahls 
und eines Eisons mit 0,03 % C. [Chom. Mot. Eng. 1921,
13. Juli, S. 72/4.]

Härten. U rsa o h o  der R iß b ild u n g  an  e in s a tz 
g e h ä r te te n  S tü ck en . Besprechung und Auszug der 
Arbeit von Guillet, Galibourg undBeuret. [Ir. Age 1921, 
18. Aug., S. 399/400.]

\ Zementieren. A. A. Blue: Z o m e n tio r te r  M angan- 
ßta lil.*  Auch hoohmanganhaltigo Stähle sind durchaus 
zur Zomontation geeignet. [Forging and Heat Treating 
1921, Aug., S. 413/5.]

Major Waddington: E in  V erfa h ro n , den  Stahl 
w ä h ren d  d es G ioß ons zu k oh len .*  Für Schionen 
stahl soll eine Zementation einer Blockseite während des 
Gießens durch Berührung mit Kohleplatten erreicht 
werden. Vorläufige Versuchsresultate. [Tr. Coal Tr. Rov 
1921, 4. März, S. 311.] ■

Schneiden und Schweißen.
Allgemeines. S c h w e iß u n g  v o n  S ch n elld ro h -  

s t a h l  a u f E ise n  (Notiz). Geeignetes Schweißpulver: 
I Teil gebr. Borax, 1 Teil gemahlenor Braunstein, 1 Teil 
Feilspäne. Oder 35 Teile gebr. Borax, 5 Teile ungebr. 
Borax, 52 Teile Eisenspäne, 8 Teile Kieselerde und etwas 
pulverisiertes Eiaschenglas. [Autog. Metallb. 1921, 
15 Juli, S. 208.]

Kautny: V erfa h ro n  zur V e rm e id u n g  von
S p a n n u n g en  b e i dor S c h w e iß u n g  gu ß eisern er  
o d er  a n d erer  sp rö d er  m e ta l l is c h e r  K örper. Zu 
beidon Seiten des zu schweißenden Risses wird ein Stück 
ausgesägt und ein Paßstück aus Flußeisen eingefügt. 
Aehnlich werden Gußkörper, dio Spannungen ausgesetzt 
sind, nicht aus einem Stück gegossen, sondern später 
Paßstücke eingeschweißt. [Autog. Metallb. 1921, 15. Juli, 
S. 201/2.]

E in ig e s  ü b er  S c h w eiß fe h le r .*  Beschreibung 
der häufig auftretenden Fehler nach einem Aufsatz von 
Pietto in der Revue de la Soudure autog'-ne. Gefüge
bilder. [Autog. Metallb. 1921, 15. Juli, S. 202/5.]

Elektrisches Schweißen. D ie  E n tw ic k lu n g  der 
e le k tr is c h e n  S c h ie n e n sc h w e iß u n g .*  Kritische Be
sprechung der verschiedenen Verfahron. (Fortsetzung 
folgt.) [Autog. Metallb. 1921, 15. Juli, S. 206/8; 15. Aug., 
S. 229/34.]

K r e u z s tr o m -P  u ri k t  s  o h  w o  i ß m a s  c h i  neu. *  
Sohweißmasehinen m it 2 getrennten Stromkreisen, die so 
angoordnet sind, daß sich angeblich die Ströme in der Mitte 
des Werkstüoks kreuzen. [American Mach. 1920, 18 Dez.] 

L io h tb o g en so h w e iß u n g .*  Beschreibung des Kjell. 
berg-Verfahrens. Beziehungen zur Festigkeit bei Tem.
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29. S ep tem b er  1921. Zeitsohriftenschau. S ta h l un d  E ise n . 1391

peraturen zwischen 0 und 900 °. [Gön. Civ. 1921, 0. Aug., 
S. 136.]

J. Sauer: D ie  V erw en d u n g  d er  e le k tr is c h e n  
S oh w eiß un g h e i d er  D u rc h fü h r u n g  d es W e rk 
sto ffv e rb u n d p r in z ip s .*  Durch Schweißung hoch
wertiger Teile auf geringerwertige läßt sioh weitgehende 
Stofforsparnis erzielen. Die beigefügten Gefügobilder 
sind minderwertig. [Betrieb 1921, 13. Aug., S. 703/7.]

Autogenes Schweißen. A. S. Kinsey: A u sd eh n u n g  
des a u to g e n e n  S o h w o iß V erfa h ren s. Kurze all
gemeine Betrachtung über Anwendungsmögliohkeiten. 
[Ir. Coal Tr. Rev. 1921, 28. Juli, S. 225 u. 232.]

A. S. Kinsey: M ö g lic h k e ite n  d es a u to g e n e n  
■ S ch w eiß en s (S c h m e lzsch w o iß e n ). Bedingungen, 
Prüfung der Schweißnaht, Ueberwachung der Schmelzer, 
Anwendung bei legierten Stählen. [Ir. Age 1921, 11. Aug., 
S. 327/8.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Beizen. E in  M itte l  zu r  V e rm e id u n g  der  

Säu red äm p fe  b eim  B e iz e n . Eino Masse wird in die 
Beizsäure geschüttet und soll mit dem sieh beim Beizen 

: entwickelnden Wasserstoff eine Schaumschicht bilden, 
die ein Versprühen der Säure verhindert. [Forging and 
Heat Treating 1921, Aug., S. 421.] ,

Verzinken. S. 0 . Cowper-Coles: D or W ert v e r 
sch ied en er  S c h u tz ü b o r z ü g e  fü r  E ise n  u n d  S ta h l.  
Den besten Schutzüberzug gegen Rosten gibt das gegen
über Eisen elektropositive Zink. Die verschiedenen Ver
zinkungsverfahren werden kurz besprochen. Dioke der 
Schutzschicht. [Ir. Coal Tr. Rev. 1921, 22. Juli, S. 102.] 

Rostschutz. D a s„ G a le co “-R os t s c h u tz  v erfa h ren .*  
Beschreibung einer Maschine, um Maschinenteile nach 
einem besonderen Verfahren m it einem Rostschutz zu 
versehen. [Foundry Tr. J. 1921, 18. Aug., S. 129/30.]

Eigenschaften des Eisens
Allgemeines. B e g r if fse r k lä r u n g o n  p h y s ik a l i 

scher A u sd rü ck e . Zusammenstellung vom Bureau of 
.Standards festgelegter, für dio Metalle wichtiger Be
griffserklärungen. [Chem. Met. Eng. 1921, 13. Juli, 
S. 70/2.]

Korrosion. F. N. Speeler: V e rh in d e r u n g  des  
R ö sten s v o n  E ise n  u n d  S ta h l im  W asser .*  Stärke 
des Rostangriffs hängt vom Sauerstoffgehalt des Wassers 
ab. Mechanische und chemische Mittel zur Entfernung 
dor Luft aus dem Wasser. [Chem. Met. Eng. 1921, 8. Juni, 
S. 1009/12.]

Sprödigkeit C. J. Morrison: B e iz s p r ö d ig k e it  b e i  
K o h le n sto ff  s ta h l.*  Durch das Beizen werden die
Komgrenzen stark verbreitert. Nachfolgendes Erhitzen 
auf 120 0 läßt die breiten Korngrenzen und dio dadurch 
hervorgerufene Brüchigkeit verschwinden. [Ir. Age 1921,
11. Aug., S. 334/5.]

Kerbzähigkeit Walter Rosenhain: D ie  H ä r te  
fester  L ö su n g en . [Chem. Met. Eng. 1921, 13. Juli, 
S. 243/5.]

M agnetische Eigenschaften. P. Dejean: U e b e r  d ie  
U m w andlung dos E iso n s  b e im  As -P u n k t.*  Aus 
Versuohen m it zusammengesetzten, verschieden dicht 
zusammongepaßten Eisenkörpern ergehen sich Kurven 
J =  f (Dichte), die den Kurven J  =  f (8 ) sehr ähnlich 
sind. Dio Ä2-Umwandlung kann danach durch allmähliche 
Umwandlung dos a- in y-Eisen oder einfach durch ein 
Auseinandorspreizen der Elementarmagnote infolge der 
Temperatur erklärt werden. [Compt. rend. 1921, 22. Aug., 
S. 412/4.]

Ermüdungserscheinungen. J . E. Howard: Q u er
risse in  S ta h lsc h ie n o n .*  H ält diese Risse für Er
müdungserseheinungen, was in  der Diskussion bestritten 
wird. [Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1917, Nov., S. 1871/82; 
1918, März, S. 706/8; A p ril/S . 761/91.]

Sonstiges. Henry M. Howe: A u sre iO u n g en  in  
K anon en roh ren .*  Ausführliche Diskussion über die 
möglichen Ursachen. [Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1918, 
April, S. 734/61.]

Prof. E. G. Coker: E in flu ß  v o n  O b o rflü ch en -  
k r a tz er n . Allgemeine Betrachtungen, die nichts Neues 
bringen. [Ir. Coal Tr. Rov. 1921, 22. Juli, S. 991]

Sonderstähle.
Allgem eines. W ä r m eb eh a n d lu n g  v o n  G e s te in s 

b o h r-S ta h L  Besprechung eines Berichts von A. E. Per- 
kins zur Febr.-Vers. des Am. Inst, of Min. a. Mot. Eng. 
Beste Zusammensetzung 0,85 bis 0,9 % C, 0,3 bis 0,4 % Mn. 
Wert der richtigen Wärmebehandlung. [Ir. Age 1921, 
7. Juli, S. 7/8.]

M. Mesnager: V e rsu c h e  m it  S o n d e r s tä h lo n  fü r  
E ise n -  u n d  S tr a ß e n b a h n en . Der Hadfioldsche Stahl 
(12 % Mn, 1,4 %  C) ist für stark beanspruohte Schienon- 
teile sehr geeignet, aber zu teuer. Titanstahl wies eine 
größere Härte auf. Schienen nach dom Sandberg-Ver
fahren mit Silizium oder sorbitischem Gefüge wiesen 
keine Vorteile gegenüber normalen Stählen auf und neigen 
zu Riffolbildung. [Gen. Civ. 1921, 13. Aug., S. 155.]

Dr. Fr. Rittershausen: S tä h le  fü r  d ie  c h e m isc h e  
In d u str ie .*  (Vortrag a. d. Hauptversammlung deutscher 
Chemiker, Stuttgart 1921). Gefügeaufbau und Eigen
schaften dor für dio chemische Industrie in Frage kom
menden Kruppschon Stähle. [Z. f. angew. Chem. 1921,
9. Aug., S. 413/20.]

Chromstähle. R o s t fr e ie r  S ta h l. Kurze Mit
teilung über ein Verfahren zur elektrischen Herstellung 
von kohlearmem Ferroohrom, das sich infolge niedrigen 
Preises zur Herstellung billigen, rostfreien Stahls be
sonders eignet. [Ing. 1921, 13. Aug., S. 489/90.]

Molybdänstähle. Arthur H. Hunter: M o ly b d ä n  
u n d  M o ly b d ä n -S tä h le . Vorkommen von Molybdän. 
HersteUung, Eigenschaften und Verwendung der ver
schiedenen Molybdänstählo. Analysen. Eestigkeitswerte. 
(Vortrag vor Amer. Iron and Steel Institute, Mai 1921.) 
[Blast Furn. 1921, Juni, S. 356/8; Juli, S. 426/9; Ir. Coal 
Tr. Rev. 1921, 22. Juli, S. 104.]

M. H. Schmid: M o ly b d ä n s tä h lo  u n d  ih r e  A n 
w en d u n g . Günstiger Einfluß eines geringen Molybdän
gehalts. Wärmebehandlung. Bringt nichts wesentlich 
Neues. [Ir. Age 1921, 2. Juni, S. 1444/5; Chem. Met. Eng. 
1921, 25. Mai, S. 927/9.]

Metalle und Legierungen.
Alum inium  und M agnesium. A. Gianclli: V ersu ch e  

übor  d ie  Z u g - E la s t iz i t ä t  v o n  D u ra lu m in .*  
[L’Industria 1921, 15. Juli, S. 299/301.]

De Fleury: D er  G eb ra u ch  der L e ic h t le g ie -  
r u n g en  b eim  M a sc h in e n b a u , in sb e s o n d e r e  b e i 
der A u to 'm ö b ilin d u str ie . Bei gleicher Festigkeit 
hat eino Aluminium-Konstruktion 37 %, eine Magnesium- 
Konstruktion 24 % de3 Stahlgowichts. Beide Metalle 
werden immer mehr den Stahl beim Bau von Fahrzeugen 
verdrängen. [Gen. Civ. 1921, 23. Juli, S. 86/7.]

Zink. ®r."Qng. W. Schulte: T e n a x -M o ta ll. Die 
Eigenschaften der im Krieg als „Maass’sche“ Legierung 
bekannt gewordenen Zink-Kupfor-Aluminium-Blei-Eisen- 
Legierung. [Gieß.-Zg., 9. Aug., S. 258/60; 16. Aug., 
& 268/70; 23. Aug., S. 278/80.]

Bronze. J. Czochralski: D er  Ei n f l uß  d es A r se n s  
im  R o tg u ß .*  Arsengohalt bis 0,3 % bei 5 % Pb beein
flußt dio Quetsohgrenze und Gießbarkeit günstig. [Z. f. 
Metallk. 1921, Aug., S. 380/3.]

L. GuiUet:Das A b sc h r e c k e n  der Z in n b ron zon .*  
Zinngehalt unter 1 % ist für die mechanischen Eigenschaf
ten ziemlich unschädlich. Abschreckung läßt einen harten 
Konstituenten (3 ?) verschwinden und verbessert dadurch 
beträchtlich die mechanischen Eigenschaften. [Rev. 
Met. 1921, Juli, S. 445/58.]

Messing. H. Moore, S. Beek und M. E. Mallinson: 
S p a n n u n g sr is se  in  M essin g  u n d  ä n d er n  K u p fe r 
leg ie ru n g e n .*  Ausführliche Arbeit über Auftreten, 
Ursachen, Nebenerscheinungen und Verhindemngsmög- 
Hehkeiten von Spannungsrissen. [Engineering 1921,
12. Aug., S. 262; 19. Aug., S -297/99; 26. Aug., S. 327/30.] 

Lagermetall. P r ü fu n g  der R e ih u n g  im  L a g e r 
f u t t e r  b e i „ F ra ry " -M eta lL *  Beschreibung eines
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Verfahrens zur Bestimmung des Reibungskoeffizienten 
eines Weißmetalls. [Engineer 1921, 12. Aug., S. 173.] 

Sonstiges. L. Stemor-Rainer: Zur K e n n tn is  der  
M eta llo te .*  Wissenschaftliche Behandlung der Lötkunst. 
Allgemeine Grundsätze, Zusammensetz ¡ng, Schmelz
punkte, Festigkeit und Härte. Bewertung der einzelnen 
Lote. Für Eison und Stahl wird die Verwendung von 
33 % Mangankupfer sowie Neusilber angeregt. Gute 
Eigenschaften zeigen Legierungen m it 58 % Cu, 29 %Zn, 
13 % Mn und 40 % Ag, 29 % Cu, 4,5 % Zn, 20,5 % Cd, 
6 % Sn. [Z. f. Motallk. 1921, Aug., S. 368/79.]

Physikalische Prüfung.
Allgemeines. V ersa m m lu n g  d es M a ter ia lp rü -  

fu n g 8 a u sse h u sse s  im  A sb u ry -F a rk . Kurze Ueber- 
eicht: Höchstgrenze des P- und S-Gehalts um 0,01 % 
heraufgesetzt (0,06 %) für Baueisen und Stahlformguß. 
Vorgosohlagene Richtlinien für metallographischo Prüf
verfahren. Sonderboratungen über Schlagproben für 
Stahlguß. [Chom. Met. Eng. 1921, 29. Juni, S. 1145/C.] 

Prüfmaschinen. C. E. Margerum: N e u e  M a sch in e  
zur P rü fu n g  der S o h la g fo s t ig k e it  g e h ä r te te n  
S ta h ls .*  Das Probestück wird gleichzeitig auf Schlag
festigkeit, Biegung, Dauerschlagzähigkeit beansprucht, 
so daß ohne reichliche Versuchsergebnisse ein Urteil über 
die Maschine nioht möglich ist. Berioht folgt [Engineer 
1921, 5. Aug., S. 150.]

A. Herbert: K le in k u g e l-M a sc h in e  zu r  H ä r t e 
p rüfung.*  Zur Härteprüfung dünner Bleche (bis 0,25 mm) 
wird eine Kugel von 1,2 bis 5 mm (J) und bis 50 kg Druck 
angewandt. Die Ergebnisse sollen mit den normalen 
Brinellwerten direkt vergleichbar sein. [Engineering 1921,
20. Mai, S. 612; Gön. Civ. 1921, 13. Aug., S. 155/6.]

Zugversuch. J. H. G. Monyponny: D o h n u n g  un d  
M eßlänge.* Beziehungen zwischen den Werten fran
zösischer, deutscher und englischer Normalproben. Ver
hältniszahlen der Dehnung bei verschiedenen Durch
messern und Meßlängen. [Engineer 1921, 26. Aug., 
S. 220/1.]

J. A. Mathews: I s t  d ie  B e st im m u n g  der F l i e ß 
g ren ze  ge na u?  Erörterung zu der Arbeit Hunters 
„Molybdän und seine Anwendung im Stahl“. (Bericht 
vor Jahresvers. des Am. Ir. a. St. Inst., Mai 1921, vgl. 
S. 1391.) Es wird festgcstellt, daß ■ sich insbesondere 
boi Sonderstählen die Fließgrenze durch den Zugversuch 
nioht immer bestimmen läßt. Ein besseres Kennzeichen, 
vor allem für Blaubrüchigkeit, sei die Korbschlagprobe. 
[Ir. CoalTr. Rev. 1921, 9. Juni, S. 1596/7.]

R. S. Mac Pherran: V e r g le ic h e n d e  P rü fu n g e n  
v o n  S tä h le n  boi h o h en  T em p era tu ren .*  Zerreiß
versuche m it Sonderstählen bei Temperaturen bis 560 °. 
[Chem. Met. Eng. 1921, 29. Juni, S. 1153/5.]

Härteprüfung. Zay Jeffries und R. S. Archer: D ie  
H ä r tu n g s th e o r ie  der g e s tö r te n  G le itf lä c h e n .*  
Mechanische Auffassung der Härtung reiner Metalle, 
fester Lösungen und von Metallgemcngen. Die Härte läßt 
sich auf eine Störung des Gleitens zurückführen, das für 
»ohmiegsame Kristalle charakteristisch ist. [Chem. Met. 
Eng. 1921, 15. Juni, S. 1057/67.]

Haakon Styri: D ie  H ä r tu n g s th e o r ie  d er  g e 
s tö r te n  G le itf la c h e n .*  Zuschrift zur gleichnamigen 
Arbeit von Jeffries und Archer (s. o.). [Chem. Met. Eng. 
1921, 24. Aug., S. 313/4.]

Dr. Rudolf Krulla: E in  a b s o lu te s  Maß der  
H ärte.*  Schlägt die Proportionalitätsgrenze beim Druck
versuch als Härtemaß für wissenschaftliche Feststellungen 
und Normalisierungen vor. [Z. f. Metallk. 1921, Juli, 

S. 331/2.]
Verdrehungsversuch. L. Föppl: D i e  T o r s i o n  

ru n d er  S tä b e  v o n  v e r ä n d e r lic h e m  Q u e rsch n itt .*  
In einer auf Torsion beanspruchton Welle wird durch eine 
sehr kleine Kerbe, die ohne Uebergang eingeschnitten 
ist, die Torsionsspannung verdoppelt. Mathematische 
Ableitung. [Sonderabdruck Münchener Berichte 1921, 
S. 61/79 (nach Phys. Ber. 1921, Heft 16., S. 919).]

Ermüdungserscheinungen. H. J. French: K ü n st
l ic h e s  A lte r n  v o n  S tä h le n . Ueborsioht über die 
verfügbaren Daten von Längenänderungen und spon- 
taner Wärmeentwicklung in gehärteten Stählen. Ergeb- 
nisse von Vorversuchen über künstliches Altern nach 
verschiedenen Vorfahren an Stählen für Grenz-Lohren. 
[Chem. Met. Eng. 1921, 27. Juli, S. 155/8.]

H. J. Gough: V e r b e s se r te  V orfah ren  der
E rm ü d u n g sp rü fu n g .*  Beschreibung und Versuchs
ergebnisse der Verfahren von Smith und Stromeyer. 
Messung der Wärme und Durch Liegung der Proben boi be
stimmten Geschwindigkeiten und Belastungen der Ma
schine. Bericht folgt. [Engineer 1921, 12. Aug., S. 159/62.]

Dampfkesselmaterial. M. Klein: D a m p fk esse l-
e x p lo s io n  im  E le k tr iz itä t s w e r k  Abo.* Weitere 
Aufklärungen über den in der Z. d. V. d. I. 1921, S. 266, 
mitgoteilten Unfall. Dio Kerbschlagproben der Kessel
bleche zeigten geringe Zähigkeit im Anlieferungszustande, 
was auf ungünstige Wärmebehandlung schließen läßt, 
Ziemlich grobe3 Korn. [Z. d. V. d. I. 1921, 13. Aug,. 
& 869/70.]

Dr. B. Strauß und (Dr.-Qng. Ad. Fry: R iß b ild u n g  
in  K e sse lb le c h o n .*  [St. u. E. 1921,18. Aug., S. 1133/7.]

B e h ä lte r  fü r  v orflü S B ig te  u n d  v e rd io h te te  
G ase. Berioht über 2 Fälle, in  denen durch die Wasser
druckprobe Schäden aufgedeckt wurden. Einfluß von 
Ueberboanspruchungen auf die Wcrkstoffo. [Z. d. Bayer, 
Rev.-V. 1921, 31. JuU, S. 123/4.]

Eisenbahnmaterlal. P. Oberhoffer: U r sa c h e n  der 
Ri f f e l b i l d u n g  a u f S tr a ß e n b a h n sc h ie n e n .*  [St.
u. E. 1921, 18. Aug., S. 1137/41.]

A. Wiehert: Ri f f e l b i l d u n g  du rch  R e ib so h  in- 
gun gen .*  [St. u. E. 1921, 25. Aug., S. 1181/7.]

In n o n r is s e  im  S o h ie n e n k o p f a ls  V eran
la ssu n g  v o n  S ch ien en b rü ch en .*  Die Innonrisse 
können nicht immer auf Lunker zurückgeführt worden; 
sie bilden, da man sie nicht erkennen kann, eine große 
Gefahr für die Schienen. [Ir. Age 1921,18. Aug., S. 393/5.]

Sonderuntersuchungen. Coker: M essu n g  der V er
te i lu n g  m e c h a n isc h e r  Z u g k rä fte  m it H ilfe  
o in e s  p h o to e la s t is o h e n  V e r fa h re n s .*  Probekörper 
aus Nitrozellulose werden in einem Polarisationsapparat 
auf Zug beansprucht. Verschiedene Farben“ geben ver
schiedene Größe des Zuges an. In einem Flaohzerreißstab 
ist die Zugverteilung dort am ungleichmäßigsten, wo das 
verdickte Einspannendo in das dünnere Meßstüok über
geht. [Gen. El. Review, Bd. 24, 1921, S. 7 (nach E. T. Z. 
1921, 4. Aug., S. 859).]

B. Tillson: B ew ä h ru n g  v o n  G osto in sb oh r-  
S ta h l.*  Beziehungen zwischen Bohrleistung und Bohr- 
zeit bis zum Bruch für verschiedene Bohrer. [Ir. Coal 
Tr. Rev. 1921, 22. Juli, S. 106.]

K. Wolf: B e itr ä g e  zu r  e b e n e n  E la s t iz i t ä t s 
th e o r ie . I. E in f lu ß  e in e s  o l l ip t i s c h e n  Loolies 
bzw. e in e s  S p a lte s  a u f e in e n  e in a c h s ig e n  Sp an
n u n g szu sta n d .*  Rein mathematische Ableitungen, die
u. a. den ungünstigen Einfluß scharfer Ecken auf die Bean
spruchung des Materials bestätigen. [Z. f. techn. Phys. 
1921, Nr. 8, S. 209/16.]

Th. Pischl: U eb o r  d ie  S p a n n u n g serh ö h u n g
d u rch  k r e is fö r m ig e  L ö ch er  in  e in em  g ezo gen en  
B lech e .*  Mathematische Betrachtungen über die Span
nungsverteilung in einem durchlochten Blech, das allseits 
gleichmäßig gespannt ist. [Z. f. ang. Math. u. Mech. 1921, 
Ende Juni, S. 174/80.]

Metallographie.
Aotzmittei. ®r.*3itg. Ad. Fry'; K ra ftw irk u n g s-  

f ig u r o n  in  F lu ß e is e n , d a r g e s t e l l t  d u rch  ,ein  
n e u e s  A o tzv o rfa h ren .*  [St. u. E. 1921, 11. Aug., 
S. 1093/7.]

M a k r o sk o p isch e  S ta h lu n te r su o h u n g . Der der 
Am. Soc. f. Testing Materials angcgliedcrtc Ausschuß 
für Metallographie gibt eine“ Zusammenstellung und An
wendungsweise der gebräuchlichsten makroskopischen

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seile 126 bis 128.
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Aetzmittel, die mit der Zusammenstellung des Werk
stoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 
ziemlich überoinstimmt. [Chem. Met. Eng. 1921, 24. Aug., 
S. 334/6.]

Einrichtungen und Apparate. S te r e o sk o p -O k u la r  
für M ik roskope.*  Durch ein eigenartig gebautes 
Doppolokular soll eine stereoskopische Wirkung bei Ver
wendung nur eines Objektivs erreicht werden. [Ir. Age 
1921, 18. Aug., S. 390.]
, H. Seibert: U eb er  e in e n  n e u e n  o le k tr isc h o n  
M uffelofen  fü r  T e m p e r a tu r e n  b is  1350°.* Elek
trischer Ofen m it körnigem Widerstandsmaterial von
H. Seibert, Berlin N 20. Gut isoliert. [Chem.-Zg. 1921,
11. Aug., S. 772.]

R ö n tg e n e in r io h tu n g  fü r  L a b o ra to r ien .*  Sy
stem Pullin. Ansohluß an 250 V-Netz. Arbeitet mit 
5 mA bei 60 000 V. Stahl kann nur in Dicken bis 6 mm 
untersucht werden. [G6n. Civ. 1921, 27. Aug., S. 196.]

P hysikalisch-therm isches Verhalten. P. Dejean: 
Ueber d ie  N a tu r  d er  w ä h ren d  der S ta h la b -  
soh reckun g s io h  v o l lz ie h e n d e n  U m b ild u n g en .*  
Erwiderung auf eine Arbeit von Guillet, wobei Dejean 
noch einmal ausführlich seine Theorie mit allen bisherigen 
Untersuchungsergebnissen in Einklang zu bringen sucht. 
[Rev. M6t. 1921, Juli, S. 419/27.]

PortevinundP. Chovenard: B em erk u n g en  u n d  B e 
o b a ch tu n g en  übe r  d ie  beim  S ta h la b sc h r e c k e n  
a u ftr e te n d en  E r sc h e in u n g en .*  Bericht folgt. [Rev. 
M6t. 1921, Juli, S. 428/44.]

Kötarö Honda und Hitirö Hasimoto: A e n d er u n g en  
des E la s t iz i t ä t s -  u n d  T o r s io n s-M o d u ls  in  K o h -  
le n s to ffs tä h le n  d u rch  A b sch reck u n g . E  und K  
nehmen mit wachsendem Kohlenstoffgehalt ab;- beide 
haben bei gehärteten Stählon kleinere Werte. Aehnliches 
gilt auch für Wolfram- und Chromstähle. Abnahmo kann 
durch Hondas Härtungstheorie erklärt werden. [So. 
Rep. Töhöku Univ. 10, 1921, Nr. 1, S. 75/7 (nach Phys. 
Ber. 1921, 1. Sept., S. 974/5).]

Aufbau. A.W estgrenundA. E. Lindh: Zum K r is t a l l 
bau des E ise n s  u n d  S ta h ls .*  a-Eisen besitzt raum
zentriertes kubisches Gitter (Tammanns 9-Punktgitter), 
P-Eiscn hat die gleiche Struktur, ist also keine besondere 
Eisenmodifikation. y-Eisen und Austenit haben flächen
zentriertes' kubisches Gitter (Tammanns 14-Punktgitter). 
Martensit und bei 1275° gehärtete Schnellstähle haben 
raumzentriertes Gitter. [Z. f. phys. Chom. 1921, H eft 3/4, 
S. 181/210.]

Walter Rosonhain: D ie  H ä rte  f e s t e r  L ö su n g en . 
Raumgitter eines Mischkristalls soll wie das eines Kristalles 
A allein aufgebaut sein, nur daß eine Anzahl Atome A 
durch Atomo B ersetzt sind. Bei gleichem Atomabstand 
unbeschränkte Mischbarkeit. Kräfte auf A sind verschie
den, je nachdem es von Atomen A oder B umgeben, 
dadurch tritt Verzerrung des Gitters ein, dio dio innere 
Energie beeinflußt, und besonders die Härte und den 
Deformationswiderstand. Ausbildung der Gleitlinien 
durch Verzerrung erschwert, daher haben Mischkristalle 
größere Härte. [Proo. Roy. Soc. 1921, Nr. 698, S. 196/202 
(nach Phys. Ber. 1921, Heft 16, S. 936).]

K. Dacves: G ren zen  der L ö s l ic h k e it  für
K o h len sto ff  in  te r n ä r e n  S tä h le n . I. D a s S y s te m  
C h ro m -E ise n -K o h le n sto ff . II. D a s S y s te m  Wo l f -  
r a m -E ise n -K o h le n s to ff .*  Ueber die Hauptergeb
nisse der ausführlichen Arbeiten vergleiche den Aufsatz 
von Oberhoffer und Daeves (St. u. E. 1920, 11. Nov., 
S. 1515/6). [Z. f. ariorg. Chem. 1921, 8. Aug., S. 55/74.]

Sauvagoot: V e r z ö g e r te  A u flö su n g  u n d  v o r 
ze itig e  A b sc h e id u n g  d es Z e m e n tits  in  e u t e k 
tisch en  u n d  ü b e r e u te k t is c h e n  K o h le n s to f f -  
stäh len .*  Bericht folgt. [Compt. rend. 1921, 1. Aug., 
S. 297/300.]

Einfluß der Wärmebehandlung. Zay Joffries: A b 
h ä n g ig k e it- der K o rn g rö ß e  in  E ise n  un d  S tah l.*  
Korngröße hängt nicht von der Größe der Austenit
körner ab. Nur der Ferrit bzw. Zementit scheidet sioh 
an den Rändern der AuBtenitkömer ab. [Bulb Am.

Inst. Min. Eng. 1917, Nov., S. 1883/99; 1918, März, 
S. 699/700.]

Henry M. Howe: Zur F ra g e  der A b h ä n g ig k e it  
d er  K o rn g rö ß e  d es F e r r its  v o n  der des A u s te n it s .  
[Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1917, Sept., S. 1365/7.]

Sonstiges. H. E. Wheeler: S t ic k s t o f f  im  S ta h l  
u n d  A u sr e iß u n g se r so h e in u n g e n  in  K a n o n e n 
rohren .* Führt die Beschädigungen der Züge auf Auf
nahme von Stickstoff aus den Pulvergasen zurück. Als 
widerstandsfähigstes Material wird Chrom-Vanadin-Stahl 
angegeben. Bericht folgt. [Min. Met. 1920, April (nach 
Rev. Met. 1921, Juli, Extr. S. 395/401).]

Chem ische Prüfung.
Allgemeines. Dr. G. Bruhns: K ie se lg u r  zum  

Z u r ü c k h a lte n  v o n  N ie d e r s c h la g e n  u n d  O el- 
trü b u n g en . [Z. f. ang. Chem. 1921, 23. Aug., S. 438/9.] 

A. Prange: V o rw a g e  fü r  d io  A n a ly sen w a g e .*  
Die noue Vorwage ist eine Art Quadrantenwage und 
wird, vollständig unabhängig von der Analysenwage, 
außerhalb des Wagengehäuses etwa wie eine Briefwage 
benutzt. [Chem.-Zg. 1921, 16. Aug., S. 782.]

Apparate. Hermann Zeller: S c h w efe l W a sser sto ff- 
E n tw io k lu n g s a p p a r a t  n a ch  F ran k e. Stets ge
brauchsfertiger Apparat. [Z. f. ang. Chem. 1921, 23. Aug., 
S. 439.]

L. R. Office: L a b o r a to r iu m so fe n  zur B e s t im 
m ung der D e fo r m a t io n s te m p e r a tu r  v o n  f e u e r 
f e s t e n  S to ffe n .*  Beschreibung eines mit Gas geheizten 
Versuchsofens. [Chem. Met. Eng. 1921, 27. Juli, S. 162.]

E i n z e l b e s t i m m u n g e n .
Schw efel. L. C. Crome: S c h w e fe l in  s c h m ie d 

barem  G uß. Vergleich der Schwefelbestimmung nach 
dem Entwicklungs- bzw. Oxydationsverfahren. [Chem*. 
Met. Eng. 1921, 10. Aug., S. 247/8.]

Phosphor. Bertold Mitan: E in e  n eu e  t itr im e tr i"  
se h e  P h o sp h o r b e s t im m u n g s  - A p p a r a t  ur.* Di 
Apparatur besteht aus zwei Paaren von Vorratsflaschen. 
Vorteile sind: einfachste Bedienung, direktes Ablesen dos 
Ergebnisses, Käuflichkeit der Titerflüssigkeiten. [Chem.- 
Zg. 1921, 18. Aug., S. 796/7.]

N ickel. H. Koelsch: N o t iz  ü b er  d ie  B e s t i m 
m un g des Ni o ke l s  u n d  Ku p f e r s  a u f v e r n ic k e lte n  
o d er  v e r k u p fe r te n  E ise n w a r e n . Das Verfahren 
beruht darauf, daß metallisches Eisen durch Nitrit-Ton 
in neutraler Lösung und in Lösungen, die Wasserstoff- 
ionon in geringer Konzentration enthalten, passiv wird. 
[Z. f. anal. Chem. 1921, 7. u. 8. Heft, S. 240/1.]

Titan. Theodor Dieckmann: N o t iz  zur B e s t im 
m un g d es T ita n s  in  E ise n  u n d  S ta h l. Nach
prüfung verschiedener Verfahren. [Z. f. anal. Chem. 1921,
7. u. 8. Heft, S. 230/4.]

Gase. Th. Kaleta: B e st im m u n g  d er  b ren n b a ren  
B e s t a n d t e i le  in  G a sg em isch en .*  Apparat zur 
Bestimmung der brennbaren Bestandteile durch Ver
brennung m it sichtbarer Flamme (statt Explosion); auch 
zur Bestimmung von Kohlenoxyd allein geeignet. [Chem.- 
Zg. 1921, 7. Juli, S. 651/2.]

K. Kutzner: E in e  w e ite r e  A n w en d u n g  v o n  
S c h a u b ild e r n  zu r  A b g a sa n a ly se .*  Entwicklung 
eines Schaubildes, aus dem man den für dio Verbrennung 
verlorengegangonen Teil des Kohlenstoffgehaltes einfach 
bestimmen kann. [Z. d. V. d. I. 1921, 13. Aug., S. 871/3.] 

Graphit- Owen L. Shinn: B e st im m u n g  d o r f l ü c h -  
t ig o n  B e s t a n d t e i le  in  G ra p h it. Die Bestimmung 
durch übliche Erhitzung im Tiegel ist wegen ointretender 
Oxydation ungenau, während dio Erhitzung im Schiff
chen im Stickstoffstrom zu langwierig ist. Gute An
näherungswerte werden durch Glühen im Tiegel unter 
bestimmten Bedingungen erhalten. [J. Ind. Eng. Chem. 
1921, Juli, S. 133/4.]

Flußspat. Zur A n a ly s e  d es F lu ß s p a ts . Be 
sprochung der vorhandenen Bestimmungsverfahren. 
[Chem.-Zg. 1921, 18. Aug., S. 792/4.]

Zeitachriftenverzeichnia nebat Abkürzungen siehe Seite 126 bis 128.
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Sonstige Meßgeräte und Meßverfahren.
Maschinentechnische Untersuchungen. August Rif" 

fart: U eb er  V e rsu c h e  m it  V e r d ic h tu n g s d ü se n  
(D iffu soren ).*  [Z. d. V. d. I. 1921, 27, Aug., S. 918/22.]

E. W. Meyer: D ie  fr o is tr ö m e n d o  E le k t r iz i t ä t  
der te c h n isc h e n  E le k tr o n ik  u n d  d io  E n tw ic k 
lu n g  der S ta r k s tr o m te c h n ik  u n d  des M a sc h in e n 
baues.* [E. T. Z. 1921, 7. Juli, S. 725,8.]

Sonstiges. N o c h m a ls  ü b er  d io  B ie g u n g s 
b e a n sp r u c h u n g e n  v o n  U -E isen .*  [Eisenbau 1921,
9. Aug., S. 212/5.]

A. Bggenschwyler: U eb er  d ie  D r e h u n g sb e a n 
sp ru ch u n g  v o n  d ü n n w a n d ig en  sy m m e tr isc h e n  
U -fö r m ig e n  Q u e rsch n itten .*  [Eisenbau 1921,9 .Aug., 
S. 207/12.]

G. Keinath: N e u e ru n g e n  im  B au  e le k tr is c h e r  
M eß geräte.*  Beschreibt u. a. neue Fernmeßapparato 
für Druckmesser, Wasserstandsmelder, Venturimesser. 
Ferner neue Temporatur-Registrierinstrumente. [E. T. Z. 
1921, 18. Aug., S 905/10.1

S ozia les.-
Neitzel: D ie  R e g e lu n g  der A r b e it s z e it  g e 

w e rb lich er  A rb e iter . Ausführliche Wiedergabe des ent
sprechenden Gesetzentwurfes. [Roichsarbeitsblatt (nicht
amtlicher Teil) 1921, 31. Aug., S. 885/90.]

Hermann Mattutat: N e u o r ie n t ie r u n g  d er  S o z ia l 
p o lit ik . Betont dio Notwendigkeit einer sozialpolitischen 
Gesetzgebung, weloho die zusammengehörigen Gebiete 
auch wirklich züsammenfäßt und sioh durch Einfachheit 
und Uebersiehtlichkoit auszeichnet. [Soz. Monatsh. 1921, 

.15. Aug. S. 701/7.]
Dr. W. Pischel: G e w in n b e te ilig u n g  u n d Ka p i t a l -  

b e te il ig u n g  der A r b o itn e h m e r s c h a ft  b e i V er- 
k eh rsu n tern o h m u n g en . Gibt einen Ueberblick über 
bestehende und früher vorhandene Verkohrsunterneh- 
mungen mit Gewinn- und Kapitalbeteiligung der Arbeit
nehmer und untersucht die Frage, ob dio Einführung 
der Gewinn- und Kapitalbeteiligung oder nur einer Art 
der Beteiligung bei den deutschen Reichseisenbahnen 
zweckmäßig ist. Die Antwort lautet unbedingt ablehnend. 
[Archiv für Eisenbahnwesen 1921, Juli/August, S. 701/31.] 

D io  G e w in n b e te ilig u n g  der A r b e ite r  in  E n g 
lan d . Auszug aus oinom ausführlichen, vom Arbeits
ministerium in England dom dortigen Parlament er
statteten Bericht über Gewinnbeteiligung und Arbeiter
teilhaberschaft im Ver. Königreich. [Weltwirtschaftliche 
Nachrichten 1921, 3. Aug., S. 2529/30.]

Dr. E. Francko: D ie  R e g e lu n g  der A r b e it s z e it  
in  g e w e r b lic h e n  B e tr ieb o n . Bespricht den dem 
Reichswirtschaftsrat und dem Reichsrat vorgelegten 
Gesetzentwurf über dio Arbeitszeit gewerblicher Arbeiter. 
[Soz. Pr. 1921, 3. Aug., S. 793/9.]

Dr. H. Potthoff: D ie  Zu k u n f t  der G ew orbe- 
au f s ic h t . Enthält eine Reihe von Vorschlägen unter dem 
Leitgedanken, die gesamte Arbeitsverwaltung auf die 
Wirtschaftsräte zu übertragen, die Aufsicht und den 
Vollzug einheitlich der Ärbeitsaufsicht zu gobon und diese 
dann mit weitgehenden Befugnissen auszustatten. [Deut
sche Techniker-Zeitung 1921, 5. Aug., S. 281/2.]

Unfallverhütung. Stefan Jellinek: N eu e  W ego zur  
R e ttu n g  e le k tr is c h  V e ru n g lü c k te r . [E. T. Z. 1921, 
18. Aug., S. 911/3.]

W irtschaftliches.
N o r d w e s t lic h e  G ruppe d es  V o rein s d e u tsch o r  

E isen - und S ta h l- I n d u s tr ie l le r .  Bericht an dio Haupt
versammlung vom 20. Juli 1921. [St. u. E. 1921,4. Aug.',
S. 1057/64; 11. Aug., S. 1103/10; 18. Aug., S. 1143/50.] 

Zum E n tw u rf e in er  V ero rd n u n g  ü b er  d ie  
A en d erü n g  des E ise n w ir tsc h a ftsb u n d e s . [St. u. E. 
1921, 25. Aug., S. 1187/90.]

Dr. W, Lochmüller: U eb er  K a lk u la t io n sk a r te llo .  
Unterzieht den Aufbau und die Schwächen eines typischen 
Kalkulationskortclls einer Kritik. [Kartell-Rundschau' 

921, Heft 7/8, S. 367/77.]

Dr. E. Buchmann: S tc u o r g e m e in se h a f  ten. Der 
Gedanke der Stcuergeme: uschaften ist abzulehnen; sie 
sind ungeeignet als.Mittel und Grundlage für den organi- 
sehen Umbau unserer gesamten Steuerordnung. [Kartell- 
Rundschau 1921, Heft 7/8, S. 378/83.]

iSr.'Qng. e. h. E. W. Köster: D ie  z o itg e m ä ß e  Ver
b a n d sfo rm  fü r  d en  d e u ts c h e n  M aschinenbau. 
Während dio älteren Verbandsformen Vorteilo für die 
Maschinenfabriken durch Preiserhöhung anstroben, werden 
hier Vorschläge gemacht, den notwendigen Gewinn nicht 
durch Preiserhöhung, sondern durch Verbilligung der 
Herstellung und des Betriebes zu erzielen. [Techn. u. 
Wirtsch. 1921, Aug., S. 471/9.]

W. Speiser: G ro ß h a n d e lsk e n n z a h le n . Die Kennt
nis der Kennzahlenreihen ist zur Beurteilung des Wirt
schaftslebens und des Teuerungsgrades von höchster Be
deutung. Verfasser bespricht den Unterschied zwischen 
Groß- und Kleinhandelspreisen, die Auswertung der 
Preise, dio Vergleichbarkeit der verschiedenen Kennzahlen 
und gibt dio heutigen Großhandelskennzahlen der wich
tigsten Länder an. [Techn. u. Wirtsch. 1921, Aug.,
S. 453/70.]

Dr. Julius Curtius: D ie  E n tw ic k lu n g  des Re- 
p a r a tio n sp ro b lo m s . Gibt insbesondere eine Ueber- 
sieht über die bisherigen Versuche zur Lösung der Re
parationsfrage und untersucht die Erfüllbarkeit des TJlti 
matums. [Wirtschaftliche Nachrichten aus dem Ruhr 
bezirk 1921, 6. Aug., S. 311/6.]

L öh n e der d e u ts c h e n  G ie ß e r e ia r b e ite r  im 
F eb ru a r  1920. Zusammenstellung des Statistischen 
Reichsamts. [Gießerei 1921, 22. Aug., S. 222/7.]

W irtschaftsgeschichte.
Dr. Julius Curtius: D a s K o n tr ib u tio n sp r o b lo m  

n aoh  dom  F r ie d e n  v o n  T ils it .  Geschichtliche Dar
stellung der Königsberger Convention vom 12. Juli 1807, 
des Pariser Vertrages vom 8. September 1808, des Ver
trages vom 24. Februar 1812 und der Versuche Steins 
und Hardenbergs zur Erfüllung der Verträge. [Wirt
schaftliche Nachrichten aus dem Ruhrbezirk 1921,27. Aug.,
S. 405/15.]

Conrad Schmidt: D io  P ro g ra m m e der deutsohen  
S o z ia ld e m o k r a tie . Untersucht die geistige Entwick
lung der sozialdemokratischen Partei an Hand der Pro
gramme von Eisenach, Gotha, Erfurt und dem neuen 
Programmentwurf vom Juli 1921.' [Soz. Monatsh. 1921,
1. Aug., S. 641/7.]

DaB so z ia ld e m o k r a t is c h e  P rogram m . Scharfe 
Kritik des neuen Programms, das nicht nur eine Ent
täuschung, sondern eine „schwere Blamage“ bedeute. 
[Die Konjunktur 1921, 4. Aug., S. 253/5.]

Bildung und Unterrichtswesen.
F. Romberg: U eb er  d io R efo rm  d er  T ech

n isc h e n  H o ch sc h u le . [Schiffbau 1921, 3. März,
S. 1097/1104.]

R. Matschoß: P r o b le m ste llu n g  u n d  Z usam m en
a r b e ite n  z w isc h e n  H o c h sc h u le  u n d  In d u str ie  
in  A m erik a . [Z. d. V. d. I. 1921, 20. Aug., S. 896/7.]

Verkehrswesen,
Dr. R, Quaatz: D a s  F in a n z e le n d  der R eich s-  

o ise n b a h n e n . Untersuchung der Gründe, die zu der 
schlechten geldlichen Lage der Reichseisenbahnen ge
führt haben, und scharfe Kritik an der Geschäftsführung 
durch die Eisenbahnverwaltungen. [Wirtschaftliche Nach
richten aus dem Ruhrbezirk 1921, 6. Aug., S. 316/20.] 

T)r.'3ttg. Sympher: D ie  Z u k u n ft der d eu tsch en  
V’ ts s e r s tr a ß e n . Uebersicht über die schon vorhan- 
i. nen und noch zu bauenden deutschen Wasserstraßen 
in ihrer Bedeutung für die Volkswirtschaft. [Zeitschrift 
für Binnenschiffahrt 1921, 1. Aug., S. 295/300.]

D er  H a u s h a lt  d es  R e io h sv o r k e h r sm in is te -  
rium s fü r  d ie  R e c h n u n g s ja h r e  1920 u n d  1921. [St.
u . E. 1921, 4. Aug., S. 1071/4.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe' Seite 126 bis 128.
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Statistisches.
Die K ohlen- und Eisenerzförderung Deutschlands 

im  Jahre 1919.
Der Friedensvcrtrng von Versailles hat Deutsch

land seino wirtschaftliche Vorzugsstellung auf dem Koh
len- und Erzmarkt des Festlandes genommen. Die 
reichsten Eisenerzlager, die Mincttelager in Lothringen, 
sind an Frankreich gefallen; Deutschland büßto naoh 
der Fördermenge von 1913 rd. 71 °/o seinor jährlichen 
Eisenerzförderung ein; Kohlenbergwerke und vor allem 
Kohlenvorkommen mußten abgetreten werden, darin teil
ten sich Frankreich und Polen; außerdem wurde Deutsch
land das Kohlenvorkommen des Saargebiets auf 15 Jahre 
entzogen. Neben dieson Ursachen für die Hinderung 
der deutschen Erzeugung an Rohstoffen kamen nach 
Beendigung des Krieges als weitere die Verringerung 
der Leistungsfähigkeit der 
deutschen Arbeiterschaft in
folge Unterernährung, die 
verminderte Ertragsfähigkeit 
der Betriebe, die Verkür
zung des Arbeitstages und 
schließlich vielfache Arbcits- 
untcrbrecliungcn mehr oder 
weniger gewaltsamer Art 
hinzu. Dio Folge war, daß 
sieh dio Förderung an fossi
len und mineralischen Roh
stoffen im Jahre 1919 nur 
auf 70,7 o/o derjenigen des 
Jahres 1913 stellte. Dabei 
waren trotz der Gebiots-
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Abbildung 1. D eutschlands Förderung, Ein- und Ausfuhr 

von  Eisenerzen von  1800 b is  1919.

abtretungen und der dadurch bedingten Verringerung 
der Arbeiterzahl im Jahre 1919 4,4c¡0 mehr Arbeiter 
beschäftigt als 1913. Nach einer Zusammenstellung in 
der Zeitschrift „Wirtschaft und Statistik“ 1) förderten 
dio bergbaulichen Betriebe Deutschlands im Jaliro 1919 
dio folgenden Mengen:-

Mengo 

1000 t

Zunahme ( - f )  
Abnahme (—) 

gegenüber 1913
in % W eit 

1000 JK,

Beschäf
tigte
Per

sonen
im

früheren
im

jetzigon

R eichsgebiet

Steinkohle*) „ . . 
Braunkohle . . . 
Eisenerz . . . .

116 707,2 
93 645,5 

6 153,8

— 38,6 
+  7,4
—  78,3

— 37,4 
+  7,4
— 17,3

5 969 020 
1 000 965 

218 264

6C2 323 
101 359 
28 058

Die Eisenerzförderung ist nach Ausschaltung des 
lothringischen Minettebezirks nicht allzusehr gegenüber 
der Vorkriegszeit zuxückgegangen. Der Rückgang be
trägt nur 17,3 c/o. Von der Gesamtfördermengo ent
fallen: ,
4 654 590 t  auf Preußen, 205 546 t auf Braunschweig,

823 818 t auf Hessen, 83 272 t  auf Thüringen,
. __________ 376 725 t  auf Bayern, .

Wirtschaft und Statistik, August 1921, Nr. 8,
S. 346/7.

2) Einschließlich Saargebiet.

der Rest auf die übrigen Länder. Der ertragreichste 
Erzbezirk Deutschlands ist, nachdem dor lothringischo 
Mincttebozirk weggofallon ist, der Siegerland-Wiedor- 
Spateisensteinbezirk mit einer Förderung von.1,837 Mill. t 
im Jahro 1919. Nach diosom stehen im Ertrag am höch
sten der Bezirk bei Peine und Salzgitter, der nassauisch- 
oberhessische (Lahn- und D ill-)  Bezirk und der Vogels
borger Basalteisenerzbezirk.

Der Eisengehalt der gesamten Fördennongen wurdo 
auf 1,875 Mill. t  berechnet. Der mineralogischen Be
schaffenheit naoh entfallen auf:

Brauneisenstein unter 30 c/o Mangan . 3 406 533 t
M anganerze.......................................... .. . 11 475 t
R o te is e n s te in ............................... 742 933 t
Sp ateisenstein ............................................. 1 756 395 t
M agneteisenstein.......................... 16 859 t
Toncisenstein, Kohlenoisonstoin . . .  26 183 t
Flußeisenstein................................  117 762 t
andere E r z e ...................................... .. . 75 694 t

Dio Zahl der Betriebo sank von 328 im Jahro 1913 
auf 324 im Jahre 1919.

Dio Entwicklung der deutschen Eisenerzförderung 
seit dem Jahre 1860 is t  in der Abb. 1 wiedorgegeben. 
Das Bild zeigt das ununterbrochene Ansteigen der För
dermengen, in dom der gewaltige Aufschwung von 
Deutschlands Volkswirtschaft bis zu ihrem jähen Sturz 
zum Ausdruck kommt. Auch dio Entwicklung der Ein- 
und Ausfuhrziffern entspricht dem ständig gestiegenen 
Bedarf der deutschen Industrie.

Die Kohlenförderung des Ruhrgebiets Im August 1921 .

Nach den Ermittlungen des Bergbauvereins in Essen 
beKcf Bich die Kohlenförderung des Oberbergamtsbczirks 
Dortmund (einschließlich der linksrheinischen Zechen) im 
Monat A u g u s t  1921 auf insgesamt 8 068 065 t  gegen 
7 782 676 t im Juli. D ie a r b e i t s t ä g l i c h o  F ö r 
d e r u n g  fiel bei 27 Arbeitstagen im Berichtsmonat 
gegen 26 im Vormonat von 299 334 t im Juli auf 
298 817 t  im August und hatte somit eine Abnahme 
gegenüber dem Vormonat von 517 t  zu verzeichnen. 
Dio a r b e i t s t ä g l i c h o  L e i s t u n g  j o A r b e i t e r  
(von der Gesamtbelegschaft berechnet) bezifferte sieh im 
Berichtsmonat auf 0,54 (im Juli 0,55) t. Die Z a h l  
d e r  B e r g a r b e i t e r  nahm von Ende Juli bis Ende 
August um 1901 zu; am Endo des Berichtsmonata wur
den 549 400 (i. V. 547 664) Bergarbeiter beschäftigt. — 
An K o k s  wurden im Berichtsmonat 1 904 617 (Ju li: 
1 891 089) t  oder arbeitstäglich 61 439 (61 003) t, an 
P r e ß k o h l e n  398 267 (377 299) t oder arbeitstäglich 
14 751 (14 512) t  horgestellt. — Ungünstig beeinflußt 
wurdo die Förderung durch dio Demonstrationsstreiks 
am 31. August, von denen zwölf Schachtanlagon bo- 
troffen wurden. Die W a g c n g e s t o l l u n g  war im 
Berichtsmonat nicht befriedigend. Sie betrug 558 768 
Wagen bei einor Fehlziffer von 24 972. Arbeitstäglich 
wurden gestellt 19 912 (im Juli 19 850) Wagen, gefehlt 
haben 910 (im Juli 278) Wagen, Die ungünstige Wagen
gestellung ist zum größten Teil auf den anhaltend 
niedrigen Wasserstand des Rheines zurückzuführen, der 
erhöhte Anforderungen an dio Eisenbahn zur Folgo 
hatte. Die L a g o r b e s t ä n d e  sind von 288 800 t Ende 
Juli auf 359 1Q0 t  Endo August gestiegen.

Die Steinkohlenförderung, K oks- und Briketterzeugung  
Oberschlesiens im  August 1921.

Dio durchschnittliche A r b e i t s l e i s t u n g  bei 
den Steinkohlengruben hat sich im A u g u s t  in Obor- 
schlesien wieder gehoben, so d a ß . sich eine tägliche 
Förderleistung von 96 658 t (gegen 79 774 t  im Juli) 
ergibt. Insgesamt wurden an 27 Arbeitstagen 2 609 769 
(Juli: 2 074123) t  S t e i n k o h l e  gefördert. Mit der 
Hauptbahn wurden verladen: 2149785 (Juli: 1404748) t. 
Davon gingen nach dem Inland: 1 528 353 t, nach dem 
Ausland 621 432 t, und zwar nach Polen 195 268 (Juli: 
42 163) t, Deutsch-Oesterreich 220 939 (188 865) t, 
Tscheeho-Slowakei 51 574 (26 156) t, Italien 100 564
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(76 831) t, Ungarn 35 352 (31 741) t, Danzig 14 717 
(14 706) t, Memel 3018 (1129) t. An Wagen wurden 
im August rd. 64 000 mehr angefordert als im Juli. 
Davon konnten 5,6o/o nicht gestellt werden (Juli: 17,1 s/o). 
Im ganzen wurden 237 210 Wagen gestellt. Die H a l -  
d e n b e a t ä n d e  haben durch die vermehrten Abfuhr- 
möglichkeiten weiter abgenommen und betrugen am
31. August 539 904 (Anfang August über 800 000) t.

Während sieh noch im April die obersehlesisohe 
K o k s e r z e u g u n g  auf 239 046 t  belief, erreichte sie 
im Mai nur 114 996 t und im Juni 136 861 t. Im Juli 
konnte sie wieder auf 178 070 t  gehoben werden. Dio 
Ergebnisse für den August stehen noch nicht ganz fest. 
Die G e w i n n u n g  a n  N e b e n e r z e u g n i s s e n  belief 
sieh im Juli auf 11 782 t  gegenüber 16 590 t  im April 
(Mai 7639 t, Juni 8692 t). Auch die B r i k e t t  l i e r -  
S t e l l u n g  hatte unter den letzten Unruhen stark zu 
leiden, so daß sie von 31 102 t  im April auf 12 172 t 
im Juli zurückging und im Juni sogar nur 455 t betrug.

W irtschaftliche Rundschau.
Roheisen-Verband, G. m. b. H ., Essen-Ruhr. —  In

folge der durch den Valutarüekgang bedingten Erhöhung 
der Selbstkosten ist der P r e i s  f ü r  L u x e m b u r g e r  
G i e ß e r e i r o h e i s e n ,  welcher bisher wegen des aus
ländischen Wettbewerbs im Vergleich zu den übrigen 
Roheisensorten sehr niedrig gehalten werden mußte, mit 
Wirkung vom 1. Oktober d. J. an um 150 J t  auf 1250 M  
je t  e r h ö h t  worden.

D ie P r e i s e  'd er  ü b r i g e n  R o h e i s e n s o r 
t o n  bleiben gemäß dem bereits früher veröffent
lichten Beschluß des Roheisenausschusses des Eisenwirt
schaftsbundes für don Monat O ktober u n v erä n d ert.

Preiserhöhung für Gießereierzeugnisse. — Dio
Hauptversammlung d e s V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n 
g i e ß e r e i e n ,  die gelegentlich der Gießereifachaus
stellung in München abgehalten wurde, beschloß, den 
Mitgliedern und Landschaftsgruppen angesichts der star
ken Steigerung der wichtigsten persönlichen und sach
lichen Eabrikunkostcn auf die zurzeit bestehenden Ver
kaufspreise einen P r c i s a u f s c h l a g  von mindestens 
10 o/o, wenigstens aber 50 J i  jo 100 kg, zu empfehlen. 
Dieser Aufschlag g ilt für einfache rohe Gußstücke. Für 
schwierigen Maschinenguß und Gußwaren m it besonderen 
Qualitätsforderungon .treten darüber hinausgehende Er
höhungen ein. Die neuen Preise gelten’für alle Lieferun
gen vom 20. September bis Ende Oktober 1921 an, sofern 
bis dahin Lieferung zugesagt ist. Angesichts der Un
übersichtlichkeit der Marktlage wurde den Gießereien 
dringend empfohlen, Abschlüsse nicht über Ende Oktober 
1921 hinaus zu tätigen.

D ie K ohlenpreise Im Oktober. — Bei den Verhand
lungen über die nächsto Ifohlenpreiserhöhung war vor
gesehen, daß dio neue Preiserhöhung zum Ausgleich der 
gestiegenen Werkskosten zum 1. Oktober eintreten sollte. 
Es war indes nicht möglich, dio Verhandlungen hierüber 
bis zum Ende des laufenden Monats abzuschließen. Dem
nach bleiben die K o h l e n p r e i s e  e i n s t w e i l e n  
f ü r  d e n  M o n a t  O k t o b e r  u n v e r ä n d e r t .  
Eine Neufestsetzung der Preiso dürfte voraussichtlich 
erst in Verbindung mit dem neuen Kohlensteuergesetz, 
jedenfalls aber nicht vor dem 1. November, erfolgen.

Neufestsetzung der Brennstoffverkaufspreise. — Im
„Reichsanzeiger" vom 15. September 1921, Nr. 216, wer
den die neuen Kohlenpreise des N i e d e r s c h l e s i 
s c h  e n und S ä c h s i s c h e n  ‘ StcinkohlenByndikats, 
des Kohlcnsyndikats für das r e c h t s r h e i n i s c h e  
Bayern, des M i t t e l d e u t s c h e n  und O s t e i b i 
s c h e n  Braunkohlensyndikats veröffentlicht.

Neuer rum änischer Zolltarif. — Nachstehend brin
gen wir einen Auszug aus dem neuen rumänischen Zoll
tarif, der durch königliches Dekret' Vom 28. Juni 1921 
am 3.. Juli 1921 iri Kraft getreten ist.

Nr. Warenbezeichnung
Zollsatz

kg I Lei

084 Frlscherciroheisen ............................ 100 0,50
585 R oheisen in Blöcken und Barren . . , 

Schmiedbares Eisen:
100 1, -

a) in Luppen ..................................................
b) in Stäben (Stabeisen), rund oder 

viereckig, von jedem Durchmesser 
nach B reite und D icke, gewalzt,

100 5,—

586

ferner W a lzd rah t.......................................
H ierzu gehört auch Stahl und 

schm iedbares Gußeisen. 
Eisenbahn- und Strnßenbahnschienen  

jeder Form und in jeder Ausdehnung

100 40,

588

sow ie Sch’enen iiir Weichen . . . .  
Drehscheiben, Schienenlaschen und 
Schwellen werden als Waren aus 
schmiedbarem Eisen verzollt; Ihr Ge
wicht wird schätzungsweise ernrtte lt. 
Eisenbahnschienen, Weichen und Dreh
scheiben, die von den äußeren D ienst
zweigen des Ministeriums der öffent
lichen Arbeiten und der Direktion der 
rumänischen Eisenbahnen für ihren 
Bedarf eingeführt werden, b leiben  m it 
Ermächtigung des Finanzministeriums 
zollfrei, solange sie  n ich t im Lande 
h ergestellt werden.

Eisen (Stabeisen) in besonderen Formen  
gew alzt, w ie :  T-, Doppel-T-. U-, Z-, 
W inkeleisen (L), Halbrundeisen, Fen
sterrahmeneisen und alles andere Walz- 
eisen m it Ausnahme der runden und

100 75,—

589
rechteckigen F o r m e n ............................

Gewalztes Eisen m it cingowalztcn Mu
100 5 0 ,-

580

stern und V erzierungen. . . . . .  
Gewalztes Eisen in Stäben und in Schie
nen der T.-Nrn. 586 bis 589, welche 
für Industriezwecke oder für Bauten 

.eingeführt werden, sind m it den auf 
ein D rittel herabgesetzten Sätzen dann 
zu verzollen, wenn sie  im Inlande 
nicht erzeugt werden. D ie Einfuhr hat 
m it Bew illigung des Finanzministeriums 
und auf Grund eines Gutachtens des 
Industrierates zu erfolgen.

Bleche und Platten  aus W alzeisen, anch 
gew ellt, durch Walzung gestreckt, ohne

100 75,—

591
w eitere Bearbeitung, je  nach Stärke . 

D ieselben, verzinnt, verzinkt,' verbleit, 
verkupfert, vermessingt, poliert, je

100 60 — 120

592

nach S t ä r k e ..................................................
B leche und Platten aus Eisen der 
T.-Nrn. 590 b is 591, welche für Bauten  
und zur Verwendung in der Industrie 
eingeführt werden, sind zu den um die 
H älfte herabgesetzten Zöllen zu ver
zollen . B leche und Platten aus W&lz- 
eisen, verzinnt, unter */* mm stark, 
werden m it 20 Lei für 100 kg verzollt.

D ieselben vernickelt, versilbert, m it 
Kupfer, Kupferlcgierungen oder A lu

100 85—2C0

593
minium ü b erzogen .......................................

D ieselben  em ailliert, lackiert m it er
habener A rbeit, m it Eindrücken oder

100 240,—

294
Mustern, gefärbt oder n ich t . . . .  

D ieselben für bestim m te Gegenstände
100 3G0,—

zugeschnitten, d u r c h lo c h t ....................... 100 Zoll des 
betr. 

Bleches 
plus
so;%

595 Tiegelstahl in Barren, Tafeln und P latten

596
aller Art . ............................................. .....

Gußeiserne Röhren von jedem Durch
messer sowie Verbindungsstücke von  
solchen, roh, auch m it Pech gestrichen 
oder geteert: 

a) m it einer Wandstärke von 7 mm

100 100, -

oder mehr ..................................................
b) m it einer Wandstärke von weniger

100 6 0 ,-

597
als 7 m m ........................................................

Dieselben geschliffen, abgedreht, poliert, 
lackiert, verzinnt, verzinkt, verbleit, 
gefärbt, bronziert oder emailliert . .

100 7 5 ,-

100 100—125
599 Gußeiserne Waren, nicht besonders be

nannte, roh, einfach gegossen, nicht 
bearbeitet, gefeilt oder n icht, auch 
m it Gußrerzierungen, mit Bestandteilen  
aus Schm iedeisen oder in Verbindung 
m it Holz:

a) im  Stückgewicht von mehr als 50 kg 100 60,—
b) „  „  „ 50 bis 5 kg 100 90,— .
c) „  „  unter 5 kg . . . 100 120,—
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Nr. Warenbezeichnung
Zollsatz

Lei

602 Röhren 3ns schmiedbarem Eiten und ihre 
Verbindungsstücke, alle diese rob, nicht 
bearbeitet, ohne Schraubengewinde, 
ohne N i e t l ö c h e r ........................................ 100 8 0 , -

603 Dieselben abgedreht, m itSchraubengewin- 
den oder m it N ie t lö c b e r n ....................... 100 100,—

608 Wellbäume und Achsen für Wagen, Eisen
bahnwagen und Lokom otiven, ganze 
Räder, allein oder in Paaren, ftlr E isen
bahnwagen und Lokom otiven, sowie 
auch Radkränze für dieselben, nicht 
abgedreht, nicht fertig bearbeitet . . 100 120,—

609 Dieselben abgedreht, fertig  b earbeitet . 100 180,—
610 Federn fllr W agen und Fahrzeuge aller 

Art, auch alle schweren Federn und 
Eisenbahnpuffer und andere, nur ge
feilt, ungeschliffen, n icht poliert, n icht 
a n gestr ich en ................................................... 100 225,—

617 Kessel und Behälter aller Art . , . . 100 250,—
623 Eisen- oder Stahldraht:

a) von 1,5 mm Durchmesser oder mehr 100 150,—
b) von unter 1,5 bis 0,5 mm Durchm. . 100 220,—
c) von weniger als 0,5 mm D urch m .. . 100 250,—

624 Derselbe verzinkt, verkupfert, verzinnt, 
verbleit, auch schwarz und ausgeglüht: 

a) von 1,5 mm Durchmesser oder mehr ' 100 200,—
b) von untor 1,5 b is 0,5 mm Durchm. . 100 250,—
c) von weniger als 0,5 mm Durchm. . . 100 300,—

drückte und das Beichswirtschaftsministerium vcranlaßte, 
dio Ausfuhrabgaben teils aufzuheben, teils zu ermäßigen. 
Dio Beschäftigung in den Betrieben ließ im Laufe des 
Berichtsjahres so stark nach, daß nur durch äußerste 
Beanspruchung der Läger dio Belegschaft vor der Ent
lassung geschützt wurde. Die dadurch herbeigeführte An
spannung des Aktienkapitals und die Sicherstellung des 
Kohlenbezuges veranlaßt«® die Gesellschaft, mit dem 
L o t h r i n g e r  H ü t t e n -  u n d  B e r g w e r k s - V e r 
e i n ,  A.  - G., i n  R a u x e l  einen Intcressongemein- 
schaftsvertrag abzuschließen. In den Betrieben wurden 
größtenteils nur dio zur Aufrechterhaltung der W ett
bewerbsfähigkeit erforderlichen Um- und Neubauten 
durchgeführt. Das Trägerwalzwerk und das Blechwalz
werk, die seit der Revolution stillagen, wurden wieder 
in  Betrieb genommen. Dio Ausgaben für Wohlfahrts- 
zwecko beliefen sich im Berichtsjahre auf 781 581,34 Jt. 
An Eisenbahnfrachten wurden 17 816 315,63 (i. V.
7 319 711,63), M  und an Löhnen an dio Arbeiter 
38 641 099,65 (i. V. 17 722 150,75) J t  gezahlt. Es wur
den durchschnittlich 2365 Arbeiter gegen 1908 im Jahre 
1919/20 beschäftigt. Das A k t i e n k a p i t a l  wurde 
um 11 Mill. J t  auf 24 Mill. J t  e r h ö h t .  — Die haupt
sächlichsten Zahlen aus dem Abschluß und der Gewinn- 
und Verlustrcchnung sind aus nachstehender Zusammen
stellung ersichtlich.

Düsseldorfer E isen- und Drahtindustrie, A ktien-G esell- 
schaft In Düsseldorf. — Der im letzten Geschäftsbericht 
erwähnte Preisabbau setzte sich im Geschäftsjahre 
1919/21 in steigendem Maße fort und führte zuletzt 
zu einem erheblichen Preissturz für allo Erzeugnisse. 
Demgegenüber erhöhten sich weiterhin die Ausgaben für 
Kohle, Erachten, Umsatzsteuern, Löhne usw. in einem 
Umfange, daß fast dio Selbstkosten m it don Verkaufs
preisen auf gleicher Höhe standen; erst in der letzten 
Zeit führte der inzwischen eingetreteno Umachwung in 
den Marktvorhältnissen eine Besserung herbei. Die Be
schäftigung war gut, doch litt dio Erzeugung wiederholt 
Ausfälle durch Verkehrsstockungen, namentlich hervor
gerufen durch die von dom Vielverbande eingeführto 
Zollgrenze. Dio Gesellschaft beschäftigte im Betriebs
jahre 2041 (i. V. 1716) Arbeiter, an dio an Löhnen 
42 592 210,29 (19 779 418,30) J t  gezahlt wurden. An 
Beiträgen für Krankenkasse, Berufsgenossenschaft, An- 
gcstclltcnversichorung, Unfall- und Altersversicherung 
waren 717 940,36 (274 489,35) J t  aufzubringen. Das 
A k tien k a p ita l wurde um 5,2 Mill. J t  auf 10 Mill. J t  
erhöht, die von dem Lothringer Hütten- und Borgwerks
verein in Rauxel in Westfalen übernommen wurden. —  
Nach Verrechnung m it dem Lotliringor Hütten- und 
Borgwerksverein auf Grund des Interessengemeinschafts- 
Vertrages steht einschließlich 3258,88 J t  Vortrag ans dem 
Vorjahre ein Reingewinn von 1 354 612,51 J t  zur Ver
fügung. Hiervon sollen 520 000 J t  der gesetzlichen Rück
lage zugeführt, 53 444,45 J t  Gewinnanteile an den Auf
sichtsrat gezahlt, 777 000 J t  Gewinn (101/2% auf das 
alte Aktienkapital von 4,8 Mill. J t  =  504 000 J t  und 
IO1/2 0/0 auf das neuo Aktienkapital von 5,2 Mill. J t  ab
1. Januar 1921 =  273 000 J t )  ausgeteilt und 4168,06 J t  
auf neuo Rechnung vorgetragen.

Hasper E isen- und Stahlwerk, Haspe 1. W . —  Die
im letzten Geschäftsbericht erwähnten Störungen setzten 
sich auch im Jahre 1920/21 noch weiterhin fort. Infolge 
des Spa-Abkommens machte sich ein empfindlicher 
Kohlenmangel bemerkbar, der Betriebs- und Vorkelirs- 
schwiorigkeiten in hohem Maße zur Folge hatte. Der 
Eingang an Aufträgen, der zu Beginn des Geschäftsjahres 
stark nachgelassen hatte, besserte sich nach Aufhebung 
der Zwangswirtschaft. Die stark gesunkenen' Preise er
wirkten großen Eingang an Bestellungen und brachten 
dadurch den Walzwerken bessere Beschäftigung, die dann 
aber durch die Einführung der .Rheinzollgrenze wieder 
von einer großen Zurückhaltung der Besteller abgclöst 
wurde. Im Ausland machte sich durch die französische 

'und belgische Industrie starker Wettbewerb bemerkbar, 
der dio Preise beinahe auf die Friedenshöhe herunter-

in Ji 1918/19 1919/20 1920/21

Aktienkapital . . . . 13 000 000 13 000 000 24 000 000
Anleihen u. Hypotheken 3 603 800 1 525 000 1 233 000

V o r t r a g ............................ 983138 29 910 978 693
Betriebsüberschuß . . 5 950 127 14 709 466 17 549 935
Z in sen . ............................ 197 375 203 885 1 037 386
Sonstige Einnahmen . 22 291 8 317 —
A llgcm . Unk., Zins. usw. 1 634576 3 899 326 5 536 847
Kursverluste . . . . 1 386166 — —
Abschreibungen . . . 2 012 635 5181 643 6 000 661
R eingewinn . . . .  . 
R e in g e w in n  e i n s c h l .

1136 516 5.840 699 8 474 330

V o r t r a g .......................
Hochofen - Emeuerungs-

2119 654 5 870 609 9 028 506

b e s ta n d ............................ 50000 100 000 —
Zinsbogcnsteuerrücklage 13 000 50 000 100 000
Sondcrrlicklage . . . . — — 100 000
Gewinnanteile . . . .  
Belohnungen an Werks

226 744 641 916 892 216

angehörige .......................
UnterstUtzungs- u. Ruhe

200 000 600 000 900 000

gehaltskassen . . . .  
Gemeinnützige Zwecke

200 000 600 000 1 000 000

u. z. Verfüg, d. Vorst. 100 000 300 000 400 000
Gewinnausteil . . . . 1300 000 2 600 000 3 700 000

% - . • 10 20 *)
V o r t r a g ............................ 29 910 978 693 554 176

Lothrlnger H ütten- und B ergw erks-V erein  A .-G., 
Berlin. —  Für die in Liquidation befindlichen elsaß- 
lotliringisehen Gruben und Hüttenwerke der Gesell
schaft ist mit der Rcichsregierung ein Abfindungsvertrag 
zustandegekommen, dor das Unternehmen zwar zum Teil 
entschädigt, ihm aber doch noch großo Opfer auferlegt. 
Dio Entschädigungsbeiträge sind restlos zum Wiederauf
bau zu verwenden. Im Geschäftsjahre 1920/21 wurdo dio 
umfangreiche Bautätigkeit auf den Zechen, die Errich
tung von Arbeiterwohnungen und der Umbau von 
Schachtanlagen eifrig fortgesetzt. Auf der Düsseldorfer 
Eisen- und Draht-Industrie ist die Neuerrichtung eines 
Sicmcns-Martin-Stahlwerks zu Ende geführt worden. Die 
Mannstaedtwerko haben ebenfalls eine Ausdehnung ihres 
Betriebes vorgenommen. Um den Absatz an Kohlen auch 
in schlechten Jahren sicherzustcllen, wurde eine Inter
essengemeinschaft mit dem Hasper Eisen- und Stahlwerk, 
Haspe, und dem Georgs-Marien-Bergwerks- und Hütten- 
Verein A.-G. in Osnabrück herbeigeführt.

Dio Georgsmarienhütto ist mit sehr umfangreichen 
Umstellungen und entsprechenden Neuanlagen beschäf
tigt, um einen weiteren Teil des verlorenen lothringer 
Stahls dem Konzern zu ersetzen. Zur weiteren Verstär
kung der Kohlenbelango wurde außerdem ein Inter
essengemeinschaftsvertrag mit der „Königsborn“-Aktien-

J) 20% auf 26 Mill. J t  alto und 10% auf 11 Mill. J t  
neue Aktien.
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gcsellschaft für Bergbau, Salinen- und Solbad-Betrieb 
in Unna-Königsborn abgeschlossen. Das A k t i e n 
k a p i t a l  ist im Berichtsjahre um 67 Mill. J i  auf 
125 Mill. M  e r h ö h t  worden. In der Generalversamm
lung vom 19. Mai 1921 wurde beschlossen, den S i t z  
der G c s e lls c h a f t  naoh Be r l i n  zu v e r le g e n ;  
d io  H a u p t v e r w a l t u n g  bl o i bt  b e i d er  Z w e ig 
n ie d e r la s s u n g  Ra u x e l  in  W e s tfa le n .

Der Betrieb der K o h l e n b e r g w e r k e  V i c -  
t o r - I o k o r n - G o n e r a l  verlief ohne nennenswerte 
Störungen. Die Förderung. erfuhr gegen das Vorjahr 
eine Steigerung ran 21 o/o auf 91,9 o/o der Vorkriegs
förderung. Die erzielte Mehrförderung, die auch dio 
Gesamtdurchschnittsleistung um etwa 8°/o verbesserte, 
ist zum Teil auf die bis März 1921 verfahrenen regel
mäßigen Ueberschichten, zum Teil auf die Zunahme der 
Belegschaft zurückzuführen. Infolge des umfangreichen 
Wohnungsbaues konnte die Belegschaft um 13 o/o vermehrt 
werden und stieg bis Endo Juni 1921 auf 8825 Mann.

Auf Grund der abgeschlossenen Verträge werden für 
das abgelaufene Geschäftsjahr folgendo Gewinne vor
teilt: H a s p e r  E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k :  20o/o 
auf dio alten Aktien, 10o/o auf dio jungen Aktien; 
G e o r g s - M a r i e n - B o r g w e r k s -  u n d  H ü t t e n -  
V o r e i n : 14 o/o auf die alten Aktien, 7 o/o auf die jungen 
Aktien; M a n n s t a e d t w e r k o :  12o/0 auf die alten 
Aktien, 6o/o auf die jungen Aktien; D ü s s e l d o r f e r  
E i s e n -  u n d  D r a h t - I n d u s t r i o :  lO^oA) auf die 
alten Aktien, 51/4 o/o auf dio jungen Aktien. Die „Königs- 
born“-Aktiengesellschaft wird diesmal einen Abschluß 
für ein halbes Jahr vorlegen. Ab 1. Juli wird dieselbo 
mit gleicher Dauer wie die anderen Werke bilanzieren, 
Ucber den Geschäftsgang und den Betrieb bei den ein
zelnen Werken geben dio von diesen Gesellschaften un
mittelbar veröffentlichten Geschäftsberichte näheren Auf
schluß. Der Abschluß der Bcrichtsgesellschaft ist aus 
nachstehender Zusammenstellung ersichtlich:

in JC 1917/18 1918/19 1919/20 1920/21

A ktienkapital . .
A n le ih en ..............
R ücklage.

V o r t r a g ..............
Betriebsgewinn .
Zinsgewinn . . .
Miet- nnd Pacht

einnahme . . .
A llgem eine Un

kosten ..............
Anleihezinsen . .
Abschreibungen .
Reingewinn . . .
R e i n g e w i n n  

e i n s c h  1 i eß-  
l i c h  V o r t r a g

V erlust..................
Beam ten- n. Ar

beiter - Untcr- 
stützungsbest.

Wohlfahrtszw. .
Gewinnanteile u. 

Belohnungen .
G ew innaosteil. .

%
V o r t r a g .............

58 000 000 
41 044 804 
15 413 745

2 143 947 
22 927 720

\  1 750 79S

1 823 720
1 868 051 

12 429 395
8 556 74C

10 700 693

500 000 
250000

849 131
6 960 000 

12
2 141 567

58 000 000 
22 820 000 
15 413 745

2141 562

*) 2 401620

4 021 328 
1764 462

1 242 607

58 000 000 
22 820 000 
15 4*3 745

1 242 607 

J l2899109

1754 614 
1 833 840

8 063 047 

8 063 017

675 217 
6 960 0 0 

12
427 830

135 000 000 
36 000 000 
15 413 745

427 830 

18462705

1404 833 

17 057 872

17 485 702

1 027 826 
15 760 000 

3>
697 87G

Stellawerk -  Aktiengesellscnaft vormals Wilisch 
& Co., Homberg (Niederrhein). — Die Nachfrage nach 
den Erzeugnissen des Unternehmens war im Geschäfts
jahre 1920 sowohl im Inlande als auch im Auslande sehr 
rege. Dieser Nachfrage konnte nicht genügt werden, da 
die Leistung der Fabriken infolge von Kohlenmangel, 
Verkehrsstockungen und Arbeiterschwierigkeiten beein
trächtigt wurde. Die Ertragsrechnung ergibt neben 
7720,10 J i  Vortrag einen Rohgewinn von 2 323 931,30 J i.  
Nach Abzug von 87 060 M  Schuldverschrcibungs- und 
Hypothekenzinsen verbleibt ein Reingewinn von
2 244 591,40 J i.  Hiervon werden 1,5 Mill. J i  zur Er
richtung einer Wohlfahrtskasse für Angestellte und Ar-

1) Zinsen und Beteiligungen.
2) Verlustvortrag.
s) 16o/o auf 72 Mill. J i  alte und 8o/o auf 53 Mill. J i  

junge Aktien.

beiter verwendet, 100 000 J i  der gesetzlichen Rücklage 
zugewiesen, 3000 J i  für Zinsscheinsteuer zurückgestellt, 
90 000 J i  an den Aufsichtsrat vergütet, 150 000 J t  Ge
winn (10 o/o gegen 6 o/o i. V.) ausgeteilt und 401 591,40 J i  
auf neue Rechnung vorgotragen.

Bücherschau.
D u b ,  R ., Ingenieur, o. ö. Professor an der 

D eutschen Technischen Hochschule in Brünn: 
D er K r a n b a u .  Berechnung und Konstruk
tion von Kranen aller A rt. Für Schule und 
P raxis bearb. Mit 55 8  Abb. einschließlich 
5 Taf. und 30 Tab. W ittenberg (Bez. Halle): 
A. Ziemsen’s V erlag  1921. (V II, 457  S.) 8°. 
80  jK)y geb. 100  J i , in Halbfranz geb. 1 50 Ji.

Der Verfasser hat, wie es im Vorwort heißt, „auf 
Anregung seinor Hörer der Literatur über den Bau von 
Hebezeugen oin weiteres Work angegliedert, das den 
Studierenden eine bessere Ausnutzung der Zeit für dio 
Vorbereitung zum technischen Beruf ermöglichen soll“.

Eifrig müht sich der Verfasser ab, zu erklären, 
wn3 Hobozeuge und Krane sind; er schreibt: „Unter 
Hebezeugen sind alle jene Maschinen zu verstehen, die 
dem Transport von Lasten aller Art auf verhältnis
mäßig kurzen Wegstrecken dienen (zum Unterschied 
von Transportmitteln auf langen Strecken, wie Eisen
bahnen, Schiffen usw.).“ Die Hebezeuge teilte er in 
„1. Krane, 2. Aufzüge, 3. Fördermaschinen und Förder
haspeln, 4. Bahnen und 5. Transportmaschinen mit mehr 
oder weniger fließender Förderung“ oin. Als Krane 
bezeichnet er „Arbeitsmaschinen, dio der Ortsverände
rung von Lasten im absetzenden Betriebe und auf kurzen 
Wegstrecken dienen mit Ausnahme jener Arbeits
maschinen, bei welchen die Ortsveränderung lediglich 
in einer einzigen Bewegung der zwischen oder auf 
Führungen laufenden Last besteht“. Diese Erklärung 
kann nicht ganz befriedigen, ebensowenig der im 
Normenausschuß erörterte Vorschlag einer Einteilung in 
„Hebezeuge“ (von Hand betrieben) und „Hebe
maschinen“ (m it motorischem Antrieb). Die gestellte Auf
gabe ist gar nicht leicht zu lösen; ohne eine ausführliche 
Gruppenaufstcllung, mit ein oder zwei Stichworten, wird 
man das vielseitige Gebiet der Hebezeuge und Krane 
m it den verwischten Gronzen und zahlreichen Ueber- 
gängen kaum eindeutig und genau erfassen können.

Nach einem Ueborblick über die verschieden
artigsten Hebezeugo und Krane worden dio Antriebs
mittel und dio äußerst wichtigen Verhältnisse beimAn- 
und Auslauf behandelt. Ausführlich werden dann, wie 
es dem Zwecke des Buches entspricht, dio Elemente des 
Hebezeuggbaues (Tragorgane, Getriebe, Lager, Trans
missionen, • Sperrgetriebe, Kupplungen, Laufräder, 
Bremsen aller Art einschl. der elektrischen Senkbrem
sung) und die Berechnung der Kranbrücken nach den 
verschiedenen in der Statik gebräuchlichen Verfahren 
durchgenommen. In den folgenden Hauptstücken wer
den allo möglichen Sorten Hebezeuge und Krane, sogar 
einschließlich der Spills, Rangierwinden, Hängebahnen, 
Schiebebühnen, Drehscheiben, Kreiselwipper, Waggon
kipper, teils genügend ausreichend behandelt, teils, wie 
die zuletzt genannten Maschinen, nur kurz erwähnt. 
Ob diese Tran Sporteinrichtungen überhaupt in ein Buch, 
betitelt „Der Kranbau“, hineingehören, sei dahingestellt, 
zumal da mit Recht dio Aufzüge nicht näher behandelt 
sind. Leider kommen anderseits dio für die Hütten
industrie in Gruppe 13 „Sonderkrane“ besonders er
wähnten Hüttenkrano zu ungünstig weg. Auf 17 Seiten 
werden nur die Pratzen-, Zangen-, Stripper- und Ma
gnetkrane beschreibend erwähnt. Die wichtigen Mul
deneinsetz- (oder Chargier-), die Blockausziehkrane 
usw. werden gar nicht genannt, desgleichen die 
Schmiedekrano; wenigstens wäre ein Hinweis auf die 
besonderen Konstruktionsbedingungen der Schmiede
krano (federndes Organ im Hubwerk, Wendevorrich-
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tungen usw .) n ö tig . D ie  G ießkrano  d e r  G ru p p e  7 sind  
eigentlich anch S o n d erk ran e  u n d  g eh ö rten  besser in 
die G ruppe 13; d e r  T ite l d ieser G ru p p e  k ö n n te  d an n  
vielleicht „S ond erk ran e  f ü r  H ü tten w erk e“  lau ten . Zweck
mäßig w äre  es auch, h ie r  d ie  besonders schw ierigen 
B etriebsbedingungen, denen  H ü tte n k ra n e  genügen  
müssen, kurz zu erw ähnen . l ie b e r  d ie  A r t  d e r  S to ff
einteilung kann  m an  auch an  an d eren  S te llen  g e te ilte r  
Meinung sein.

E m pfeh len  w ürde  ich , m it R ücksich t a u f  d ie  E r 
ziehung zum K o n s tru k te u r, das w ich tige  G eb ie t d er 
Normung, das n u r  nebenbei m it  e in igen  W o rte n  au f 
Seite 55 e rw ä h n t w ird , bei e in e r  N eu auflage  etw as 
ausführlicher zu behandeln . So f rü h  als m öglich m uß 
der angehende K o n s tru k te u r  zu e in e r  w irtsch aftlich en  
Arbeitsweise erzogen w erden . D ie beigeleg ten  zah l- 
l eichen K o n stru k tio n stab e llen  w erden  h ierbei g u te  
Dienste le isten . D ie G efah r eines gedankenlosen „A b
hauens“  a u f  d ie  E rle rn u n g  d e r B erechnungsw eisen  u n d  
Beherrschung d e r  K o n s tru k tionsbed ingungen  bei S tu 
dierenden d a r f  n ic h t ü b ersch ä tz t w erden . —  D e r  V er
fasser w ürde sich oin g roßes V erd ienst e rw erben , w enn 
er bei e in er N euau flag e  außerdem  e rstm alig  sow ohl das 
wichtige G ebiet d e r  U n fa llv e rh ü tu n g  a ls auch dio U r 
sache d er K ra n n n fä lle  in  dom L ehrbuch  ku rz  e r 
örtern w ürde. D ie U n fa llv e rh ü tu n g  i s t  n ic h t n u r  
Sache des B etriebes, sondern  in  e rs te r  L in ie  auch Sache 
des K onstruk teu rs, d e r  es in  d e r  H a n d  h a t, in  e in 
schneidender W eise eine  w irksam e U n fa llv e rh ü tu n g  
schon bei d e r  A usarb e itu n g  d e r E n tw ü rfe  zu be
treiben, w enn m an auch  d ie  hoho U n fa llg e fa h r d e r  
H üttenbetriebe n ic h t ohne w eiteres vera llgem einern  d a rf. 
Denn, wo d e r  K o n s tru k te u r  e i n m a l  n ic h t a u fg e p a ß t h a t, 
muß h in te rh e r d e r  K ra n fü h re r  in  je d e r B e triebssch ieh t 
u n z ä h l i g e  M ale oder d au ern d  aufpa83en; d ie  W a h r
scheinlichkeit eines U nfalles k an n  jeden fa lls  sowohl 
durch gee 'gneto  K ra n -  als anch G ebäudekonstruk tionen  
ganz bedeutend h erab g em in d e rt w erden .

D er D ruck  und  da8 P a p ie r  des Buches sind  als g u t 
zu bezeichnen. E m p feh len sw ert w äre  es, d ie  H a u p t
formeln d u rch  F e ttd ru c k  oder U n te rs tre ich en  h erv o r
zuheben. A uch d ie Skizzen sin d  m it ein igen  w enigen 
Ausnahmen d eu tlich . D ie vielen L itc ra tu rh in w o ise  im 
Text w erden g u te  D ienste  tu n , nam en tlich  w eil dio B e
handlung gew isser E in ze lh e iten , dio m an  in  einem  
Buche über ein  solches S ondergeb ie t e rw a rte t, an  ein igen 
Stellen etw as g e litte n  h a t.

Als H andbuch  fü r  S tu d ie ren d e  u n d  f ü r  au ß erh a lb  
des engeren F achgebie tes stehende T ech n ik er, d ie  sich 
über das w ich tige  G ebiet d e r  H ebezeuge e ingehender 
unterrichten w ollen, d ü r f te  das W erk  ganz  b rau ch b a r 
sein, znmal w enn es bei e in e r  N euauflage  d u rch  
einigo U m arbeitungen  noch an  W e rt gew onnen h a t. F ü r  
den in der P ra x is  stehenden  K ra n b a u e r  oder e rfa h ren en  
Betriebsleiter g rö ß e re r  K ran an lag en  dagegen  b r in g t das 
Buch kaum  etw as N eues. Carl K u tschera .

B e i t r ä g e  zur M e t a l l u r g i e  u. andere A r
beiten auf chemischem Gebiet. Festgabe zum 
BO. G eburtstag für Professor Dr. ®r.'3ng. e. h. 
Hans Goldschmidt, hrsg. von  Oscar N e u s s ,  
Leiter des w issenschaftlichen Laboratoriums 
Prof. Dr. Goldschmidt. Mit 1 1 Abb. und 1 P or
trät von Prof.. Dr. Goldschmidt. D resden und 
Leipzig: Theodor Steinkopff 1 9 2 1 . (8 0  S.)
8 ° .  1 5  J I .

Die im  vorliegenden B uche verö ffen tlich ten  A rb e iten  
der M itarbeiter des b ekann ten  deutschen In g en ieu rs  b il
den einen w ertvollen  B e itrag  a u f  dem  Sondergebiete, 
auf dem d er an regende F o rsch e r seine g roßen  E rfo lg e  
erzielt hat. D ie k n app  gehaltenen  A ufsätze , n am en tlich  
über die H ers te llu n g  schw er d a rs te llb a re r  M etalle  nach 
dem G oldschm idtsehen V erfah ren , w erden  m anchem  
Hüttenm ann großes In te re sse  b ie ten  u n d  ih n  zu r B e
schaffung des B uches veranlassen,

W ilhelm  Venator.

O c h s ,  R udolf: E i n f ü h r u n g  in die C h e m ie .  
E in Lehr- und Experimentierbuch. 2 ., .  verm . 
u. verb. Aufl. Mit 24 4  T extfig . u. 1 Spektral- 
taf. Berlin: Julius Springer 1 921 . (X II, 

.5 2 2  S.) 8» . Geb. 48 J i .

D as B uch, das h ie r  in  zw eiter A uflage  vorlieg t, behan
d e lt  in  seinem  ersten , theoretischen  T e il in  E orm  von V or
tr ä g e n  dio G ru n d b eg riffe  d e r  Chem ie u n d  d ie einzelnen 
ano rgan ischen  E lem en te  n e b s t ih ren  V erb in d u n g en ; in  
einem  zw eiten, p rak tisch en  T eil w erden  dio zugehörigen 
V ersuche beschrieben und  W inke f ü r  das p rak tisch e  A r 
beiten  im  L ab o ra to riu m  gegeben.

D ie G ew innung und  d ie  chem isch-technologische V er
a rb e itu n g  d e r  S to ffe  w erden  bei d e r  B esprechung  d e r  
in  F ra g e  kom m enden E lem en te  le id e r  n u r  ganz  kurz 
b e rü h rt. Bei dem  „E isen“  sind  a lle rd in g s d e r  G ew innung  
von R oheisen  u n d  schm iedbarem  E isen  ein ige w enige 
Seiten  gew idm et, doch zeugen d iese A usfüh rungen  von 
keinerle i S achkenntnis, abgesehen davon, d aß  d ie  h ie r  
w iedergegebenon A bbildungen zum  T e il aus e in e r  län g s t 
vergangenen  Z e it des E isenhüttenw esens stam m en. Da8 
F u t te r  d e r  T hom asbirne  b esteh t n ich t au s „alkalischen 
feu erfes ten  S to ffen  (K a lk s te in )“ , sondern  au s g esin te rtem  
D o lom it; d ie in  d e r  T hom asb im e bei d e r  S tah le rzeu g u n g  
abgeschiedene P h osphorsäu re  w ird  n ic h t an  das F u t te r  
gebunden, sondern  an  den  h ie r fü r  zugesotzten K a lk ; das 
S iem en s-M artin -V erfah ren  is t  ebenso w ie das B essem er- 
u n d  P u d d c lv erfah ren  e in  F riseh v e rfa h ren  usw . D aß  bei 
dem  A nlehncn an  gußeiserne  G eländer V orsich t em pfoh
len  w ird , w eil das R oheisen seh r sp röde sei, is t  w ohl n u r 
a ls ein  sch lech ter Scherz aufzufassen . Bei e in e r  neuen 
A uflage  w ürde  g e rad e  d iese r A b sch n itt vollständig  um zu
a rb e iten  sein.

F e rn e r  sind  d e r  S c h r iftle itu n g  zugegangen :

G e w e r b e o r d n u n g  f ü r  das D eutsche R eich nebst 
K i n d e r s c h u t z g e s o t z  u n d  H a u s a r b e i t s 
g e s e t z  sow ie den fü r  das R e ich  u n d  P re u ß en  e r 
lassenen A usfühn ingsbostim m ungen . 20., veränd. A ufl. 
bearb . von D r. F rie d ric h  H i  I l e r ,  S ta d tra t, und 
D r . H erm an n  L u p p e ,  1. B ürgerm eister. B e rlin  und  
L e ip z ig : V erein igung  w issenschaftlicher V erleger, W al
t e r  de  G ru v te r  & Co., 1921. (912 S .) 8° (16»). Geb. 
40 M .

(G u tten tagscho  Sam m lung D eu tscher R eichsgesetze.. 
N r . 6.)

G u c r t l c r ,  W ., P ro f . D r., D ozen t a n  d e r  Technischen 
H ochschule zu B e rl in : M e t a l l o g r a p h i e .  E in  
ausfüh rliches L e h r-  und H an d b u ch  d e r  K onstitu tion  
u n d  d e r  physikalischen, chem ischen und  technischen 
E igenschaften  d e r  M etalle  und m etallischen  L e g ie ru n 
gen. B e rlin : G eb rü d er B o m trä g e r . 4°.

B d. 1 : D ie  K on stitu tio n . T . 2 : D ie  b in ä ren  L e 
g ie ru n g en  m it K o h lensto ff, S ilizium , T ita n , Z irkon, 
B or, A lum inium , E rd m eta llen , E rd k a lim eta llen , A lkali
m eta llen  und  G asen. H . 3 : D ie  K o n s titu tio n  d e r B o r-, 
C er- und A lum in ium -L eg ierungen . (M it A bb .) 1921. 
(S . 713— 808.)

H  a  e  g  e r ,  H . : D ie k a u f m ä n n i s e h o  O r g a n i 
s a t i o n  i n d e r  S c h w e r i n d u s t r i e .  M it M ustern  
f ü r  d ie  B uchführung . N euw ied a . R h .:  J .  M eineko 
1921. (69 S .) 4». 68 J i ,  geb . 75 J i .

H ü s i n g ,  W alte r , D r. ju r ., vom  A rbeitg eb erv erb an d  
f ü r  D ortm u n d  u n d  U m gegend: A r b e i t g e b e r 
s c h u t z  i m B e t r i e b s r ä t e g e s e t z .  A rb e itg eb e r-  
K om m entar. [D o rtm u n d : S elbstverlag ] 1921. (260 S .) 
8».

J ä g e r ,  G ustav , D r., P ro fesso r dor P h y sik  an  d e r U n i
v e rs itä t W ien : T heoretische P h y s i k .  B e rlin  nnd 
L e ip z ig : V ere in igung  w issenschaftlicher V erleger,.
W a lte r  de G ru y te r  & Co. 8» (1 6 ° ).

2. L ic h t und W ärm e. M it 47 E ig . 5. A ufl. 1921. 
(156 S .) 2,10 J i  n n d  100 o/o T euernngszusehlag .

(S am m lung  Göschen. 77.)
J a h r b u c h  des deu tschen  V e r k e h r s w e s e n s .  I n  

V erb indung  m it dem  R e ichsverkehrsm in isterium  nnd.
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dem  E eichspostm in isterinm  h rsg . von G eheim er ( ! )  
l ie g .-R a t  D r. ju r . S a  r  t  o r  , M in is te ria lra t a. D. 
B orlin  (W  35, P o tsdam er S tra ß e  4 5 ) : V erlag  f ü r , 
P o litik  und W irtsch a ft, G . m . b. H . 8°.

(Jg . 1 ,) 1921. M it e in er E isenbahn- u n d  e iner 
W asserstraßenkarte . 1921. (X II ,  414 S .) Gob. 65 J i .

J a h r e s b e r i c h t  ü b e r d ie  L e istu n g en  d e r  C h o 
r n i s c h e n  T c c h n o l o g i o  fü r  das J a h r  1920. 
Jg . 66. B earb . von P ro f. D r. B . R  a s s o w  Und 
D r. P a u l F . S c h m i d t .  ( In  2 T in .)  L e ip z ig : J o 
h an n  A m brosius B a rth  1921. 8°.

A b t. 1 : U norgan ischer T eil. M it 249 Abb. (X X X II, 
672 S .) 136 J i ,  geb. 148 J i .

A bt, 2. O rganischer Teil. M it 103 Abb. (X X III , 
543 S .) 136 J i ,  geb. 148 J i .

K a y s  e r ,  E m anucl, D r., Goh. R e g .-R a t, P ro fesso r an 
d e r  U n iv e rs itä t M arb u rg  in  H essen : L e h r b u c h  
der  G e o l o g e .  4 Bde. 6., verm . A ufl. S tu t tg a r t :  
F e rd in a n d  E nke. 8°.

B d. 1/2. L e h r b u c h  d er A llgem einen G e o 
l o g i e .  1921. 222 J i .

B d. 1. P hysiographisohe Geologie u n d  äußere 
D ynam ik. M it 549 T cxtabb . (X II ,  740 S .)

Bd. 2. In n e re  D ynam ik. M it 222 Toxtnbb. 
(X I, 426 S .)

K o p p e ,  F r i tz ,  D r., R ech tsanw alt, B e rlin , H a u p t
sc h rif tle ite r  d er „D eutschen S teu e r-Z e itu n g “ : D ie
N o u r o g o l u n g  des L o h n a b z u g s  vom 1. A ugust 
1921 ab (G esetz vom  11. Ju l i  1921). Zusam m en
ste llung  u n d  E rlä u te ru n g  a lle r  zu rze it ge ltenden  V o r
sch riften  üb er den L ohnabzug  m it p rak tisch en  M u ste r
beispielen. B e rlin  (C  2 ) :  In d u str iev e rlag , S paeth  & 
L inde, F ach b u ehhand lung  fü r  S te u e rlito ra tu r , 1921. 
(78  S .) 8». 9,20 J i .

K y s o r ,  H e rb e r t, ffilpt.*3ing., O beringen ieu r: D io elek
trische K r a f t ü b e r t r a g u n g .  (2  B de .) 2., um - 
gearb . u. erw . A ufl. B e rlin : Ju liu s  S p rin g e r. 8°.

Bd. 2. D ie N i e d e r s p a n n u n g  s-  n n d  I I  o o h -  
s p  a  n  n  u n  g  s - L  o i  t  n  n  g  s a  n 1 a  g e  n. Ih re  P ro 
jek tie ru n g , B erechnung , e lek trische u n d  m echanische 
A usfüh rung  und U n te rsu ch u n g . M it 319 T ox tfig . u n d  
44 T ab . 1921. ( V I I I ,  405 S .) Geb. 90 J i .

L a u e n s t o i n ,  R ., w eiland B a u ra t u n d  P ro fesso r an 
d e r  Baugew orkesehule ln K a r ls ru h e : D ie  E i s o n -  
k o n s t r u k t i o n e n  des I I  o o li b a  u  e s. F ü r  den 
S chul- und  S e lb s tu n te rr ic h t sowio zum  G ebrauch in  
d e r  P ra x is . S tu t tg a r t :  A lfred  K rö n e r. 8°.

T . 2. E isen - u n d  D eckenbau in  A u sfüh rung  nnd 
A nw endung. 5. A ufl. N eu bearb . von P . B a s t i n e ,  
P rofessor an  d er badischen höheren  technischen L e h r
a n s ta lt  (S taa tstech n ik u m ) in K arlsruhe , M it 635 Abb. 
1921. ( V I I I ,  384 S .) 24 J i ,  geb. 30 J i .

L u n g e ,  (G ., u n d  E .)  B e r l :  T a s c h e n b u c h  f ü r  di e 
a n o r g a n i s o h - o h e m i s e h o  G r o ß i n d u s t r i e .  
H rsg . von D r. E . B e r l ,  o rd . P ro fesso r d e r  T ech n i
schen Chemie und E lek trochem ie an  d e r  Technisohen 
H ochschule zn D arm stad t. 6., um gearb . A ufl. M it 
16 T ex tfig . nnd  1 G asroduk tionstaf. B e rlin : Ju liu s 
S p rin g e r 1921. (X V I, 334 S .) 8». Geb. 64 J i .

M o m m l e r ,  K ., P rofessor, A bteilungsvor-
stohor am  S taa tlich en  M a teria lp rü fn n g sam te  zu B or- 
l ln -L ie h te rfe ld e : M a t e r i a l p r ü f n n g s w e s o n .
E in fü h ru n g  in dio m oderne T echnik  d e r  M a te ria l
p rü fu n g en . B erlin  u n d  L e ip z ig : V ere in igung  wissen
schaftlicher V erleger, W a lte r  d e G ru y te r  & Co. 8° (1 6 °).

T . 1. A llgem eine M atorialo igensohaften , —  F e s tig -  
keitsvorsucho. —  H ilfsm itte l fü r  E cstigkeitsvorsuche.
3., verb. A ufl. M it 58 F ig . 1921. (160 S .)  2,10 J i  
u n d  100 o/o Teuerungsznschlag .

M i t t e i l u n g e n  aus dem K a i s e r  - W i l h e l m -  
I n s t i t u t  f ü r  E i s e n f o r s c h u n g  zu D üssel
d o rf. H rsg . von F r i tz  W ü s t .  D üsseldorf: V erlag  
S tah leisen  m. b. H . 4 o.

B d. 2. (M it 143 Abb., z. g roßen  T eil a u f  T a f.)  
1921. (105 S., 8 T afe lb l.)  45 J i ,  geb. 55 J i .

M o l l ,  F .,  D r., 5Dr.'()ug.: H o l z k o n s o r v i o r u n g  
u nd  I m p r ä g n i e r u n g .  (M it 42 A bb.) B erlin  
S W  6 8 ) : V orlag  „D er H o lzm ark t“  [1921]. (99 S .) 8°.

M  o r  g  n e r ,  F .  O., R eg ierungsgew orborat, L e ite r  der 
H e ize r-  und  M aschinenkurse in  C hem nitz: Die

' H o i z o r s c h u l e .  V o rträg e  ü b e r dio B edienung und 
s d ie  E in r ic h tu n g  von D am pfkosselanlagen m it einem 
'  '  A nhang  ü b e r N iederdruckkessel fü r  H cizungsanlagen.

3., um gearb . u n d  vervollst. A ufl. M it 158 Toxtfig. 
B e rlin : Ju liu s  S p rin g e r  1921. (V H I , 148 S .) 8°. 20 J i ,

O s a n n ,  B e rn h a rd , P ro fesso r an  d er B ergakadem ie in 
C lausthal, G eheim er B o rg ra t:  L e h r b u c h  der
E i s e n h ü t t e n k u n d e .  V e rfa ß t f ü r  d en  U n ter
r ich t, den  B e tr ieb  u n d  das E n tw o rfen  von E isen
h ü tten an lag en . L e ip z ig : W ilhelm  E ngolm ann . 8°.

,J?d. 2. E rzeu g u n g  u n d  E igen sch aften  des schmied
baren  E isens. M it 651 A bb. im  T e x t u n d  10 Taf.
1921. (X V I, 794 S .) 145 J i ,  geb. 175 J i .

P o i s o l o r ,  G ., $r.«(jitg .: Z eitgem äße B e t r i e b s 
w i r t s c h a f t .  L eipzig  nn d  B e r lin : B . G. T eubner. 8°.

T . 1. G rundlagen! M it 30 Abb. 1921. (VI, 
182 S .) 30 J i .

R a p h a e l ,  G aston, P ro f. D r., P a r is :  W a l t h e r  
R  a  t  li e n  a  u. Seine G edanken u n d  E n tw ü rfe  zu 
e in e r  W irtsch aftso rg an isa tio n  a u f philosophischer und 
nationalökonom isehor G rund lage  nobst e in e r  Blüten- 
lo:e d e r  fu n d am en ta lsten  T hesen aus seinen gesamten 
S ch riften . I n  deu tscher B earb e itu n g  u n d  m it k riti
schen A nm erkungen  versehen von D r. R udo lf B e r g e r ,  
(B o rlin ) , K o rresp . M itg lied  d e r  F ranzösischen  Aka
dem ie d. W issenschaften  u n d  K ü n s te  zu A rras . Ber
lin  (C . 1 9 ): E rn s t  L itfa s s’ E rb e n  [1921]. (288 S.) 
8». 15 J i .

R o c h t ,  D as, d e r  deutschen G r e n z g e b i e t e .  Mono
g rap h ien  zum  F rie d en sv e rtra g . H rsg . von D r. Bruno 
W e i l .  B e rlin  (W  35, P o tsd am er S tra ß e  4 5 ) : Ver
lag  fü r  P o lit ik  und  W irtsch a ft, G . m . b. H . 8°.

1. P  u r  p  e r ,  C a r l ,  R ech tsan w alt D r., Berlin, 
G esch äftsfü h rer des H ilfsb u n d es fü r  dio E lsaß- 
L o th r in g e r  im  R eich , E . V .: D as V o r d r ä n -
g u n g s s o h ä d e n g e s e t z .  (G esetz ü b e r den E r
satz dor d u rch  d ie  A b tre tu n g  deu tsch er Reichsgebiet« 
en ts tan d en en  S chäden). (1921). (80 S .) 12 JI.

R i c h t l i n i e n  f ü r  den E i n k a u f  u n d  di e P r ü 
f u n g  von S c h m i e r m i t t e l n .  A ufgost. und 
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m  i 11 o 1. D ü sse ld o rf: V erlng S tah leisen  m. b. H . 
1921. (71 S .)  8». Geb. 25 J i .

R i e d l e r ,  A. :  H o c h s c h u l - D ä m m e r u n g .
M ünchen u n d  B e rlin : R . O ldonbourg 1921. (50 S.) 
8». 8 J i .

S a m m l u n g  techn ischer F o r s c h u n g s e r g e b 
n i s s e .  H rsg . von H a n s  v o n  J ü p t n o r ,  H ofra t 
und  o. ö. P ro fesso r an  d er T echnischen  H oehschulo in 
W ien. L e ip z ig : A r th u r  F e lix . 8°.

Bd. 8 /9 . J ü p t n o r ,  H a n s  von, H o f ra t  und
o. ö. P ro fesso r an  d e r  T echnischen  H oehsehule in 
W ie n : B e i t r ä g e  zur  H o c h o f o n t h o o r i e .
T . 1/2. 1921. 40 J i .

T . 1 (B d. 8 ). M it 24 A bb. ( V I I I ,  147 S.)
T . 2 (B d. 9 ). M it 26 A bb. (VT, S. 150— 320).

Bd. 10. K ö h l e r ,  G ., S5r.<?ng., Goh. B ergrat 
un d  P ro fesso r i. R . : D io S t ö r u n g e n  der  G ä n g e ,  
F  1 ö t  z o u n d  L a g o r .  M it 57 A bb. 2. A ufl. 1921. 
(40 S .) 6 J i .

S c h e n k ,  Ju liu s , P ro f . 3>r.-Sng., B res lau : D ie A u -  
m u n d s c h o  R e f o r m  de r  - T e c h n i s c h e n  
H o c h s c h u l e n .  E in e  G efah r fü r  d ie deutsche 
W irtsch a ft. M ünchen nnd  B o rlin : R . Oldonbourg
1921. (18 S .) 8». 1,50 J i .

S c h l ü p f e r ,  D r., D ire k to r  d er E idgenössischen P rü 
fu n g san s ta lt f ü r  B ren n s to ffe  in  Z ü rich : Technische 
u n d  w irtsch aftlich e  M i t t e i l u n g e n  ü b e r  am eri
kanische B r e n n s t o f f e .  V o rtrag , gehalten  an 
dor 47. Ja h resversam m lung  des schw eizerischen Vereins 
von G as- und W asso rfäc lunännern  in  G larus, den
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