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E i n 1 a du n g . v j . ' :

zur
Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute

am 26. und 27. November 1921 
in der Städtischen Tonhalle (Eingang Tonhallenstraße) zu Düsseldorf.

T a g e s o r d n u n g :

A. Sonnabend, den 26.November, abends7 Uhr, im Rittersaale der Städt.Tonhalle:
1. E rö ffn u n g  durch  den V orsitzenden.,
2. A brechnung  fü r  das J a h r  1920; E n tla s tu n g  der K assen fü lirung .
3. W ahlen  zum  V orstände.
4. Aus der T ätigkeit des Vereins deutscher Eisenhüttenleute im  Jahre 1920 /21 . B e ric h t, e r s ta t te t  von ®r.-3rng.

O t t o  P e t e r s e n ,  G cschüftsführendem  M itg lied  des V orstandes des V ereins deu tscher E isen h ü tten lcu to , 
D üsseldorf.

ü . W eltpolitik  und W eltwirtschaft im  besonderen Hinblick auf den Osten. V o rtra g  von  P ro fesso r Dr. M a r t in  
S p a h n ,  Köln.

6. Deutsches Ingenieur-F ortb lldungsw esen . (E ine  A ufgabe d er D eutschen techn isch-w issenschaftlichen  L e h r- .
m itte lzen tra le  im D eutschen V erband  T echn isch -W issenschaftlicher V ere ine .) V o rtra g  von D irek to r 
®c.«Sng. o. h. O s k a r  L a s c h e ,  B erlin .

7. V erschiedenes. • • ,
N ach diesem  ersten  T eile  d e r H au p tv e rsa m m lu n g : Zw angloses B eisam m ensein  im  'K aisersaal d er T onhalle ,, 

wo auch G elegenheit z u r  E in n ah m e des A bendessens gegeben w ird .

B, Sonntag, den 27. November, mittags 12 U hr, im Rittersaale der Städt.Tonhalle:
(F o rtse tzu n g .)

8. Die Eisenindusttie im  Jahre 1921. B e rich t des V orsitzenden.
9. „Zur W eihe des K aiser-W ilh elm -Institu ts für E isenforschung“ 1). A nsprache  des P rä s id en ten  d e r  K a ise r-

W ilhelm -G oäellsohaft z u r  F ö rd e ru n g  d er W issenschaften , W irk l. Geil. R a ts  P ro fesso rs D r. v o n  H a r n a o k .
10. Aus der Gescnichte der H eisteilung der .Panzerplatten In D eutschland. V o rtrag  m it F ilm v o rfü h ru n g en  von

G eh. B a u ra t ®r.*Sng. e. h . D r. ph il. e. h. E m i l  E h r e n s b è n g e r ,  T rau n s te in .
11. V erle ihung  d er C arl-L ueg-D enkm ünze.

N ach d e r  V ersam m lung , um  3 U h r  etw a, f in d e t ein gem einsam es Mittagessen (Preis fü r  das tröokeno 
Gedeck etw a 40 M )  im  K aisersaale  d er S täd tischen  T o n h a lle  s ta tt .  M it R ücksich t a u f  d ie ö rtlichen  V erhältn isse 
muß die Z a h l  d e r  T e i l n e h m e r  an dem  E ssen a u f e tw a 400 b e s c h r ä n k t  und vorherige Anmeldung bei 
d e r  G eschäftsste lle , s p ä t e s t e n s  b is  z u m  22. N o v e m b e r  1921, erbeten  w erden . D ie A nm eldungen w erden  
bis zur E rre ic h u n g  d e r H öchstzah l in  d e r  R e i h e n f o l g e  i h r e s  E i n g a n g s  b e r ü c k s i c h t i g t  und die 
T isch k arten  den T e ilnehm ern  d u rch  -die P o s t zugesfc llt w erden. D ie G eschäftsste lle  is t, a u f  .W unsch bere it, 
fü r  gem einsam e, a iif bestim m te N am en lau tende " A nm eldungen  m eh rere r H e rre n  z u s a m m e n h ä n g e n d e  
T i s c h p l ä t z e  z u  b e l e g e n .  D er P re is  fü r  das G edeck w ird  beim  E ssen erhoben.

D ie U n te rk u n ftsv e rh ä ltn isse  in  den D üsseldo rfer G asthöfen  lassen 63 g era ten  erscheinen, Z i m m e r  m ög
lichst f r ü h z e i t i g  zu bestellen.

Verein deu tscher  E i senhü t ten leu te .
D ü s s e ld o r f ,  im O k to b er 1921. D er V o rsitzende: D er G eschäftsfüh rer:

D t.JJttg . e. h . A, V o g le r ,  5)r.«3ng. 0 .  P e t e r s e n .
G en era ld irek to r. ,

1) D en  M itgliedern, d ie  das Eiseninstitut u n te r  sachverständ iger F ü h ru n g  zu besichtigen w ünschen, 
ist-dazu ' S onn tag , d;on 27. N ovem ber, vo rm ittag s ab 9 Uhr,- gegen Vorzeigung der M itgliedskarte Gelegen
heit gegeben» . D je ov^rläufige H e im s tä tte  des In s t i tu ts  befindet sieh G erh a rd stra ß e  135, E n d p u n k t der 
S traß en b ah n lin ie  9. / -
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Was stiller F le iss  und zähe  Krall. 
Was deulsoie Arbeit wirk! und schall!. 
Wie Geist belebt das starre .Elsen, 
Dos wollen d iese  Mallen w eisen.

Die Gießerei-Fachausstellung in München.
14. bis 25. September 1921.

1 j i e  zweite Gießerei-Fachausstellung in München 
-■—<* hat in vollem Umfange vorstehenden, in der gro
ßen Eingangshalle angebrachten Leitspruch gerecht
fertigt. In  aller Stille und mit zähem Fleiß hat es die 
deutsche Gießerei-Industrie verstanden, nicht nur das 
infolge allzu einseitiger Beanspruchung während der 
Kriegsjahre Versäumte nachzuholen, sondern auch 
rüstig voranschreitend sich wieder in die erste Reihe zu 
stellen und sich sogar in  mehr als einer Beziehung 
die Spitze zu sichern. Beim Verfolgen der in den 
letzten fünf Jahren in Amerika gemachten Fort

schritte konnte dem 
deutschen Gießer 
mir allzuleicht der 
sorgende Gedanke 
kommen: Wo sind 
dagegen w ir ge
blieben ? Solche 
Sorgen hat die Aus
stellung gründlich 
zerstreut. Verdun
kelt hat sie auch das 
für den Fachmann 
nicht gerade erfreu
liche Bild der ersten, 
im vorigen Jahre 
anläßlich der 50. 
Hauptversammlung 
des Vereins deut
scher Eisengieße
reien in Dresden 
veranstaltetenFach- 
ausstellung.Wirsind 
wieder in achtung
gebietender Weise

.. . auf dem Plane. MitA bbildung 2. M artino fenm ann . ,
V on P ro fesso r Ja n e iS fh , ™ E isen  (h csem  b e tre te n d e n
gegossen von A .-G . Lauchliam m er. G efü h le  h a t  g e w iß

jeder Besucher die Ausstellung durchschritten, und 
dieses Gefühl wurde um so lebendiger, je mehr 
man sich beim Weiterwandern des gebotenen Reich
tums bewußt, wurde.

Wold berechtigt waren daher die Worte, die der 
bayerische Oberbergdirektor M e i n e l  aussprach, als 
er am 14. September m ittags die Ausstellung erölfnetc: 

„Noch nie war die N ot unseres Vaterlandes so 
groß wie heute. Aber verzweifeln wir nicht. Deutsche 
Tatkraft und deutscher Erlindungsgeist, deutscher 
Fleiß und Opfermut, sie bilden heute wieder die star
ken Grundpfeiler zu 
neuem Emporstei
gen. Höhei muß das 
Herz jedem schlagen 
hei Betrachtung die
ser Ausstellung, wel
che dem Rufe einer 
kleinen Gruppe der 
deutschen Eisenin
dustrie, der Eisen
gießer. willig und
freudig gefolgt ist.
Ein Volk, das trotz 

bedrückender, 
schwerster Zeit sol
chen Arbeitsgeist, 
solche Schalfens- 
freude zu zeigen 
vermag, ein solches 
Volk kann nicht 
untergehen, denn cs 
besitzt das edelste, 
das stärkste Kapi
tal der W elt: »die
sittliche Kraft und „ n . nA bbildung  3. G ießer.
d ie  b r e u d e  z u r  y on P ro fesso r Jan en sch , in Eisen 
A r b e i t« .11 gegossen von A .-G . Tjauchhammer..

A bbildung  1. Blick in die E m pfan g sh a lle .
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Entgegen der Ausstellungs-Vorhersage, „alle be
währten Neuerungen auf dem Gebiete des Gießerei
bedarfs vorzufüliren und daher alle Anlagen und 
Einrichtungen zu zeigen, und zwar nicht nur von Eisen
gießereien, sondern auch von Stahlgießereien“ , b il
dete verabredungsgemäß das Rückgrat der Aus
stellung der größeren Firmen die F o r m m a s c h in e .  
Dadurch war Gelegenheit geboten, den gegen
wärtigen Stand dieses Sondergebietes so, wie er tat
sächlich ist, zu zeigen. Erzeugnisse aus Eisen-, Stahl- 
und Metallguß waren ausgeschieden bis auf Kunst
guß, der zur reizvollen Belebung des Gesamtbildes 
geeignet erschien. Die dieses Mal zu kurz gekom
menen Fachgebiete sollen bei späteren Ausstellungen 
in den Vordergrund gerückt werden. Trotzdem fand 
sich vom Roheisen bis zu den vielerlei Werkstollen, 
Werkzeugen und sonstigen H ilfsm itteln des Formens, 
Gießens und Putzens ziemlich alles vor, was zur ver
kaufsmäßigen Herstellung der Gußstücke benötigt 
wird. Auch die wichtigsten Nebeneinrichtungen eines 
vollkommenen Gießereibetriebes, wie Modellschrei- 
ncrei, Präzis io ns- und Prüfmaschinen, Fördereinrich
tungen, waren wenigstens vertreten. Ocl- und elek
trische Schmelzöfen zeugten von der zunehmenden 
Bedeutung dieser Anlagen für den Gießereibetrieb, 
vielleicht noch mehr für Metall als für Eisen.

Für die würdige Unterbringung der Ausstellung 
hatte die Stadt München einige Hallen ihres Aus
stellungsparkes an der Theresienwiese zur Verfügung 
gestellt. Die ursprüngliche Sorge, daß die zunächst 
überlassene Halle nicht gefüllt werden könne, stellte 
sich bald als eitel heraus; vielmehr mußten noch 
weitere Räume und Hallen dazugenommen werden, 
Die große Empfangshalle bildete mit ihren Einbauten 
und den künstlerischen Erzeugnissen der Gießereien 
ein wirkliches Schmuckkästchen. In der Mitte des 
Raumes (Abb. 1) wächst aus niedrigem Pflanzen
schmuck eine große Bronzestatue der A.-G. Lauch
hammer heraus, die einen Gießer bei der Arbeit 
zeigt. Vier in  der Erzgießerei von Ferdinand von  
Miller hergestellte Tiergruppen auf Postamenten 
flankieren das Pflanzenarrangement. Den Hinter
grund bildet eine Ausstellung von Gußreliefs der 
Schwäbischen Hüttenwerke in Wasseralfingen, an 
den Wänden und auf kleinen Einbauten sind 
Bronzen, Medaillen, Reliefs, Büsten und Statuen. 
Abgüsse von Kleintieren und Pflanzen der E r z 
g ieß ere ien  F e r d in a n d  v o n  M ille r  (München), 
Karl P o e l la th  (Schrobenhausen), der Aktiengesell
schaft L a u ch h a m m er  und der S ta a t l ic h e n  B a y e 
rischen  H ü tte n w e r k e  untergebracht (vgl. Abb. 2 
und 3).

Auf die tiefere Bedeutung der Ausstellung weisen 
zeitgemäße Sinnsprüche in völkischem Geiste, wie 
der eingangs wiedergegebene:

„ F u rc h tb a r  die N o t nach eisernem  K rieg ,
N u r ein eisernes V olk e r r in g t  sieh den S teg“ ,

und weiterhin:
„W as w ieder zum  A ufstieg  uns helfen  m u ß :
E in  V olk, e i n  D eutsch land , aus e in e m  G u ß “ .

In Kojen hatten ein Postraum, ein Buchladen, 
eine Lesehalle, eine Ausstellung von .Modellen. Zeich

nungen und Photographien aus den Sammlungs
beständen des B a y e r is c h e n  A r b e ite r m u se u m s  
in München u. a. Aufnahme gefunden.

In den südlich anschließenden Seitenräumen 
hoben sieb hervor das Modell eines Hochofens und 
ein Schrank m it Roheisen- und Erzproben, photogra
phische Vergrößerungen der Gefüge von verschiedenen 
Roheisensortcu und graphische Darstellungen, ein 
Gescheide des R o h e is e n v e r b a n d e s , G. m. b. H., 
in Essen, an den Verein Deutscher Eisengießereien. 
Proben von Roheisen, Ferrolegierungen, Metallen, 
Metallegierungen u. dgl. hatten ferner in  beachtens
werter Weise aufgelegt das Staatlich B a y e r is c h e  
B e r g - u n d  H ü t te n a m t L u itp o ld h ü t tc ,  in Arn
berg, Gebr. R ö c h 
lin g  in  Ludwigsha
fen - Duisburg, und (J.
P r ö h l  & F r ic k e ,
G. m. b. H?in Essen.
Aufmerksamkeit er
regten in  der Aus
stellung des V e r 
l a g  S t a h l e i s e n  
m. b. H. in Düssel
dorf eine übersicht
liche Darstellung der 
Entwicklung unse
rer periodisch er
scheinenden Fach
literatur und Ver
breitungsstatistiken

der Zeitschrift 
„Stahl und E isen“ 
im In- und Ausland.

Unter den man
nigfachen, in diesem 
Raume vorgelegten 
Gießerei - Bedarfs- 
waren verdienen 
endlich besonderer 

Erwähnung die 
Kühlspiralen von
H. C. K lo tz  in 
Hamburg, die F lä
chenstifte von Gebr.
S c h o ck  in Göppingen und die Metallschwalben
schwänze von Karl O ffin g e r  in Stuttgart.

Die Iilotzschen K ü h ls p ir a le n  bestehen aus 
Drahtspiralen, die an lunkergefährliehen Stellen in 
die Formen eingelegt werden und so dem einfließenden 
Metalle eine Summe von Abschreckflächen entgegen
stellen, durch die ein rasehcres Erstarren stärkerer 
Querschnitte erreicht wird. Abb. 4 zeigt die Anord
nung solcher Spiralen bei einem schweren Deckcl- 
abgusse, Abb. 5 und 6 bei einer W inkelplatte m it un
regelmäßigen Querschnitten1).

Die Sehocksehen F lä c h e n s t i f t e  bringen einen 
nennenswerten Fortschritt in der Befestigung von 
Sandkörpern mit Formstiften. Sie bedingen eine

Q  D ie S p ira len  sind  d u rch  D. R . P . N r . 301 045 
geschützt.

A bb ildung  4. K lo tz ’sohe 
K ü h lsp ira len .

A buim uug  5 unu 0. 
K üh lsp ira len  in  d er A nw endung  

bei größerem  G ußstück .
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beträchtliche Materialersparnis und sichern zugleich 
die zu befestigenden Sandmassen gegenüber der Ver
wendung gewöhnlicher Formstifte in wesentlich 
höherem Maße. Zur Bestockung der in Abb. 7 dar
gestellten Sandfläche sind etwa 220 gewöhnliche 
Formstiftc, bei Verwendung der Flächenstifte dagegen

anstalt P a u l  d e  B r u y n  G. m. b. H. in Düssel
dorf u. a. untergebracht. E in Scliablonierapparat 
m it schraubenförmigem Niedergang der In d u s tr ie 
b e d a r f - H a n d e ls g e s e l l s c h a f t  m. b. H. in Olpe 
i. W. und die Formmaschinen der G ieß ere i
m a s c h in e n  - G e s e l ls c h a f t  m . b. H. in Düssel
dorf seien besonders erwähnt. Letztere Verkaufs
gemeinschaft hatte neben Handformmaschinen 
und einer Rüttelformmaschine mit elektrischem An
trieb, Modellplatten und Modellen eine Druckwasser- 
Formmaschine von Vogel & Schemmann1 in Kabel 
i. Westf. zur H erstel
lung kostenloser For
men ausgestellt, die 
mit nur einem Kolben 
und einem Steuerventil 
arbeitet. Die Mascln- g o c k -F k ö h L tif to .  
nenfabrik K. S ta h l
in Stuttgart führte neuartige Elektro-Flaschenzüge, 
sogenannte Patent-Schlangenzüge, in Betrieb vor. 
Es ist im  Rahmen dieses Berichtes leider nicht mög
lich. a lle s  Dargebotene zu besprechen, wir mußten

A bbildung  i). 
D rohfo rm m asch in e  m it  S an d 
zu fü h ru n g  d e r  S chw äbisohon 

: H ü tten w erk e .

■ uns auf die hervorragendsten 
Ausstellungsstücke beschränken 
und können auch diese nur in 
knapper Form behandeln.

Die große Maschinenhalle, die 
in ihrer trefflichen Ausstattung 
m it Kraftquellen aller A rt— elek

trische Energie, Preßluft und Druckwasser —  die Mög
lichkeit bot, Gießereimaschinen aller Art unter völlig 
normalen Betriebsbedingungen vorzuführen, ist gleich 
allen übrigen Ausstellungsräumen vorzüglich be
lichtet —  gegenüber der Freiluftbelichtung dürften 
kaum 20 % Licht verloren gehen —  und war somit 
in jeder Hinsicht außerordentlich geeignet. Au der 
einen Längsseite der Maschinenhalle waren kleine 
Sonderabteilungen (Kojen) angeordnet, die zur Aus
stellung von Plänen, Waren und nicht in Betrieb 
vorzuführenden Maschinen und Apparaten dienten.

A bbildung  7. F o rm  m it S chock-F lächenstiften .

nur etwa 50 Stifte erforderlich. D ie Scliockschen 
Stifte (Abb. 8) haben gegenüber gewöhnliclicn'Förm- 
stiften eine wesentlich größere Andruckfläche, die 
in  dem angeführten Beispiele insgesamt rd. 12 500 mm2 

.‘gegenüber nur 1440 
; min2 bei gewöhn
lichen Stiften be
trägt. —  Die Oflin- 
gerschen M e ta l l -

S c h w a lb e n 
sc h w ä n z e  sollen 
die bisher üblichen 

Holzschwalben
schwänze für lose 
Teile an Holzmodel
len ersetzen. Holz- 
scliwalbcnschwänze 
quellen bekanntlich 
gern in feuchtem  
Sand. Dadurch löst 
sich einmal das lose 
Teil beim Heraus
ziehen aus der Form  
nur sehr schwer, 
und dann kommt 
es nicht mehr an 
die richtige Stelle 
zu sitzen, so daß ein 
dauernder Präzisi
onsguß nicht mehr 
erzielt werden kann.

Zur rechten Seite 
der Eingangshalle 
schlossensich einige Uebergangsräume iiach der großen 
Maschinenhalle an.' In ihnen waren neben den Plänen 
und Modellen bekannter beratender .Ingenieure die 
Roheisenproben der P o s s e h l  - Eisen- und Stahl
gesellschaft m. b. H ., Lübeck, die Prüfmaschinen 
des L o se n h a u se n w e r k s , Diisseldorf-Grafenberg, 
Dampf-, Gas-, Luft- und Wassermesser und Pyro
meter der G ehre Dampfmesser-Gesellschaft in 
Berlin, der A d o s  G. m. b. H. in Aachen, der 
D e u ts c h e  A p p a r a te -G e s . m. b. H. in Hannover, 
von Dr. R. H a s e  in Hannover, der Apparato-Bau-
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D ie S c h w ä b isc h e n  H ü t te n w e r k e , G. m. 
b. H. in  W a s s e r a lf in g e n , hatten in der.H aupt
sache zwei Maschinentypen ausgestellt, eine Dreh- 
lisehiornmiaschinofür Druckwasserbetrieb, diesich be
sonders für flache Abgüsse eignet, und einen Elektro
rüttler für hohe Abgüsse. Beide Maschinen sind durch 
verschiedene wertvolle Neuerungen gekennzeichnet.

Die D r c h t is c h fo r m m a s c h in e , in der H aupt
sache nach der altbewährten Wasseraliinger Ausfüh
rung. erscheint vor allem durch eine wesentliche Ver
einfachung der Steuerung verbessert, indem Preß- 
und Abhebekolben nur mehr durch e in e  Steuerung 
bedient werden. Während die eine Kastenhälfte 
gepreßt wird, wird die andere gleichzeitig von der 
Modellplatte abgehoben. Statt der Abhebevorrich
tung kann ohne weiteres ein Abstreifkamm eingc- 
sehaltet werden, was sioh besonders bei etwas 
höheren und steilen Modellen empfiehlt.' Die Modell

rasch vor sioh, daß für die Former kein Aufenthalt 
entsteht und die Formarbeit ununterbrochen fort
geführt werden kann. Durch diese Anordnung er
übrigt sich eine selbsttätige Sandbeschickung mit 
Schiebetransporteur oder Schnecke, worin ein be
sonderer Vorzug der Einrichtung liegt,, da, abgesehen 
von der Kostspieligkeit solcher Anlagen, deren B e
trieb noch immer m it Mängeln zu kämpfen hat, und 
sie auch das lockere Gefüge des frisch aufbereiteten 
Formsandes mehr oder weniger beeinträchtigen. D ie 
Füllung des unten befindlichen Behälters kann m it
tels einer Schubkarre, eines Kippwagens, einer 
Hängebahn oder eines Krankübels erfolgen.

D ie Wegbeförderung der fertigen Kasten von der 
Maschine geschieht m ittels einer besonderen Hänge
bahn leichter Bauart, die den vom Modell abge
hobenen, nur mehr auf den Abhebestiften ruhenden 
Kasten erfaßt. Er wird dami auf den Gießplatz go-

A bbildung 10. liü tte liö rin m ase ln n e  m it e lektrischem  A n trieb . A bbildung  11. G ießm aschine fü r  k le ine  Stücke.

platten liegen lose auf Zapfen der Grundplatte und 
können in kürzester Zeit ausgewechselt werden. Die 
Maschine gestattet die Verwendung runder oder ecki
ger Formkasten der verschiedensten Art und ist damit 
fiireinsehr mannigfaches Anwendungsgebiet geeignet.

Die eigentliche Formmaschine steht unter einem 
schmiedeisernen Gestelle, das die Sandzuführung in  
einer ganz eigenartigen Weise ermöglicht (Abb. 9). 
Rechts und links von der Maschine befindet sich je 
ein Sandbehälter mit Zuteilvorrichtung. D a die 
Maschine um eine Mittelsäule drehbar ist, kann sie 
beliebig nach rechts oder links gestellt werden, um 
von dem einen oder dem anderen Behälter aus ge
speist zu werden. D ie beiden Behälter sind derart 
miteinander gekoppelt, daß sich der eine in Hoch- 
(Arbeits-)stellung befindet, während der andere B e
hälter in Füll-(Empfangs-)stellung gesenkt ist. Das 
Heben und Senken der Kasten erfolgt von der H and
winde a aus, deren Bedienung keine große An
strengung erfordert, da das Gewicht der Kasten 
gegenseitig ausgeglichen und nur die Rollenrcibung 
sowie das Eigengewicht des Formsandes zu überwin
den ist. Das Heben und Senken der Behälter geht so

fahren und mit Hilfe eines einfachen, mit der Katze 
verbundenen Senkwerkesb abgesetzt. Mit dieser Vor
richtung können selbst große, sonst nur durch zwei 
Mann zu bedienende Kasten leicht durch einen Mann 
zum Gießplatze gebracht und dort gießfertig auf
gestellt werden.

D ie ausgestellte R iit t  e lf  o rm m a sch in e  (Abb. 10) 
hat elektrischen Antrieb und arbeitet m it einem im 
Oelbade laufenden Rädervorgelege. D ie Hubbewe
gung wird durch eine Daumenscheibo bewirkt, die 
gleichfalls im Oelbade läuft und stark genug bemessen 
ist, um mit äußerst geringem Verschleiße zu arbeiten1). 
Bemerkenswert ist der gut durchdachte Stoßfang. 
Der Tisch fällt auf einen auf starken Federn ruhenden 
Amboß, wodurch Erschütterungen des Unterbaues 
fast völlig  vermieden werden. D ie Maschine wird für 
Hubgewichte von 500 bis 2000 kg ausgeführt, sie ist 
ebenso einfach in  der Bauart w ie in  der Bedienung 
und hat Druckluftmaschinen gegenüber den Vorzug 
geringeren Kraftbedarfes, da die Energieumwand
lung in Druckluft wcgfällt. D ie kleineren Maschinen 
arbeiten gleich der in  der Abbildung dargestellten 

U  V gl. h ierzu  St. u. E . 1921, 1. S ep t., S. 1212.
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m it Handhebelabhebung, die größeren m it Abhebung 
durch Druckwasser; die Einrichtung einer Durch
ziehvorrichtung bietet keine Schwierigkeit.

Zu erwähnen wäre schließlich eine vom  gleichen  
Werke ausgestellte G ie ß m a sc h in e  (Abb. 11) zur

Herstellung kleinerer Gußteile, w ie Fittings und 
Teilen von Haushaltungsmasckinen. Der Guß wird 
später einem Glühprozesse unterworfen, wodurch er 
erweicht und ähnlich wie Temperguß verwendbar 
wird. (F o rtse tzu n g  folgt.)

Temperaturmessungen an Gießpfannen für Eisen- und Stahl
gießereien.

Von Oberingenieur L. T reu h e it  in Elberfeld.

\ ]  or einiger Zeit wurden an dieser Stelle mehrere 
’  Ansichten über Gießpfannenbrüche veröffent

licht1) und die Ursache dieser Brüche u. a. zum  
größten Teil auf die Verschlechterung des Pfannen
materials bei Blauwärme zurückgeführt. Es ist auf
fallend, daß diesen Erklärungen keine Angaben über 
Temperaturen an Gießpfannen beigegeben waren und 
solche auch in derFachliteratur fehlen. Dieser Mangel 
veranlaßte mich, gelegentlich eines Bruches an einer 
Sondergießpfanne Temperaturmessungen vorzuneh
men. Bei den Messungen, die nur mittels Quecksilber
thermometers ausgeführt wurden, stellte ich fest, daß 
Unterschiede in den Temperaturen vorhanden waren, 
je nachdem die Messungen an der Oberfläche oder 
in der Mitte der Pfannenteile stattfanden. Für den 
Gießereifachmann ist cs von großem Interesse zu 
wissen, welchen Höchsttemperaturen Gießpfannen 
für Eisen- und Stahlgießereien im Betriebe aus
gesetzt sind, und welche Pfannenteile am höchsten 
erhitzt werden. Diese Kenntnis ist bedeutend wich
tiger noch für den Hersteller der Pfannen, da sie 
ihm Gelegenheit gibt, die Ursache von Brüchen an 
Gießpfannenteilen sicherer zu beurteilen und den 
Wärmeeinflüssen bei Neukonstruktionen Rechnung 
zu tragen.

Um zur Erforschung der an Gießpfannen vor
herrschenden Temperaturen beizutragen, wurden in 
Gemeinschaft mit den Herren J. T reu h e it  in 
Malapane und W. M ann in Ludwigshafen wiederholt 
Temperaturmessungen an Eisen- und Stahlgießerei
pfannen angestellt, die weiter unten angeführt sind. 
Die Versuche wurden an Gießpfannen von je 1 
bis 12,5 t Inhalt vorgenommen, die mit flüssigem  
Gußeisen, Bessemer- und saurem Martinstahl gefüllt 
waren. Soweit es in den Eisen- und Stahlgießereien 
während der Versuchstage möglich war, wurden die 
zu untersuchenden Pfannen bei ihrer häufigsten 
Benutzung gemessen, um nach Mögliclikeit H öchst
temperaturen zu gewinnen. Bei allen Messungen 
wurde die Stärke der Pfannenauskleidung, x, die 
Höhe des Querhauptes zur Oberfläche des flüssigen 
Pfanneninhalts (s. Abb. 1), namentlich beim Füllen  
der Pfannen unter den Abstichen der Kuppel-, 
Bessemer- und Martinöfen, berücksichtigt. Um  an 
einzelnen Querhäuptem Bohrungen für die Tempe
raturmessungen zu vermeiden, wurden Vergleichs
körper von gleichen Abmessungen und gleichem

i )  Sfc. u. E . 1919, 28. A ug., S. 993 /7 ; 25. Sept., 
S. 1132/3; 30. O kt., S. 1309/18; 1920, 26. A ug., S. 1136/8;
23./30. Doz., S. 1711/6.

Stoff neben den Querhäuptern in gleichen Höhen 
an diesen aufgehangen. Wo die Vergleichskörper 
nicht besonders angeführt sind, erfolgten die Mes
sungen unmittelbar an den Querhäuptem.

E s möge vorausgeschickt werden, daß die vor
liegenden Versuche keineswegs ein erschöpfendes Bild 
zu geben vermögen, da sie z. B. die Frage noch 
unbeantwortet lassen, ob sich bei noch größeren 
Gießpfannen oder nach noch häufigerer Benutzung 
der Pfannen noch höhere 
Temperaturen an den 
Pfannenteilen ergeben.

Die Temperaturmessun
gen wurden m it Queck
silberthermometer (Meß
bereich von 0° bis 360°) 
sowie Platin-Platin-Rho- 
dium- und Eisen-Konstan- 
tan-Thermoelementen aus
geführt. Um genaue Tem- 
peraturwerte an den ange
führten Meßinstrumenten 
ablesen zu können, wurden 
sie vor den Versuchen

i I «Ol I

V

I

n o

A bbild u n g  1. 
G ießpfanne.

A bbildung  2. 
B efestigungsw eise  des 

Q u o cksilbertberm om eters.

gleichzeitig in kochendes Wasser sowie in ein er
hitztes Paraffinbad getaucht, geprüft und berichtigt. 
Bei den Thermoelementen betrug die Temperatur 
der freien Klemmen sowohl bei den Messungen im 
Betriebe als auch beim Vergleich m it dem Queck
silberthermometer im Paraffinbade etwa 30°, so daß 
eine Korrektur der gefundenen Werte unterbleiben 
konnte. Um dennoch den Einfluß der Temperatur 
der freien Klemmen auf die vorzunehmenden Mes
sungen festzustellen, wurde folgender Versuch an
gestellt: E in  Platin-Platin-Rhodium -, ein Eisen- 
Ivonstantan- und ein Quecksilberthermometer wurden 
in kochendes Wasser und daraufhin in ein Paraffin
bad gesteckt. D ie angezeigten Meßwerte wurden
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Z ah len ta fe l 1. V e r g l e i c h  v o n  z w e i  T h e r m o 
e l e m e n t e n  m i t  Q u e c k s  i l b o r - T  h o  r m o  m e t e  r.

Hg- • 
Thermo

PtrPt-Rh-
Element

Fc-
Konstantan-

Element Bemerkungen
meter 
o C

Milli-'
volt " 0

Milli
volt -O

1. D er N u llp u n k t d er b e id en  T h o rm o o le m e n te , is t
a u f  d ie  T e m p e ra tu r  d e r  fre ien  E n d e n , w elche e tw a  

30 0 C b e trä g t ,  e in g es te llt.

101 0,69 100 5,4 100 K oohendes W asser
311 2,50 328 17,0 312 P ara ffin b ad
302 2,44 312 16,6 305
275 2,11 278 15,2 279 »>
255 2,05 268 14,1 260 >♦
225 1,75 234 12,5 230 tt

205 1,59 211 11,4 210 ,,
185 1,39 190 10,2 189 *»
155 1,15 160 8,6 160 f f

120 0,86 121 6,6 123 „
95 0,67 99 5,4 100 i

ff

05 0,46 70 3,8 71 ff

02 0,42 60 3,6 67 ff

60,6 0,41 65 3,5 66 f t

2. D er N u llp u n k t d er T h e rm o e lem en te  ißt auf 0 0 C
d e r  S ka la  des M illivo ltm eters e in g es te llt.

101 0,49 74 3,8 70 K ochendes W asser
306 2,39 295 15,2 280 P a ra ff in b a d  ,
270 2,04 259 13,2 241 1»
250 1,79 239 12,2 223 ft

230 1,62 218 11,1 204
210 1,42 195 10,0 184 ,,
190 1,26 174 8,8 162
170 1,06 150 7,7 141 ,,
140 0,83 120 6,1 112 ft

120 0,69 99 5,0 91 ,,
; 100 0,50 75 3,8 70 »1

verglichen, und zwar so, daß einmal der Zeiger des 
Millivoltmeters in seiner Kuhelage auf 30° (so viel 
betrug die Temperatur der freien Klemmen), das 
andere Mal auf 0°, also den Anfangspunkt der Skala, 
eingestellt wurde. In Zahlentafel 1 sind die erhaltenen 
Temperaturwerte aufgeführt.

Bei den Temperaturmessungen der Pfannen 
wurden die Außen- und Innentemperaturen an den 
Querhäuptern, Pfannenzapfen und Pfannenböden 
festgestellt. Sämtliche Außentemperaturen wurden 
mit Hilfe des Queeksilberthermometers, dagegen die 
Innentemperaturen sowohl mit dem Quecksilber
thermometer als auch mit dem Thermoelement 
bestimmt. Für Außentemperaturmessungen wurde 
das Quccksilberthermometer an einem in Abb. 2 
ersichtlichen dünnen Blechband mittels Klemmen 
befestigt. Hierdurch wurde es möglich, das B lech
band samt Thermometer an den einzelnen zu mes
senden Pfannenteilen aufzuhängen und, wenn erfor
derlich, schnell abzunehmen oder zu verschieben.

Wurde das Quecksilberthermometer für Innen
messungen, d. h. in  den Mitten der Stoffdicken an 
Pfannenteilen angewandt, so wurde es in entsprechend 
vorgesehenen Bohrungen mit Hilfe von Asbest fest
geklemmt. D ie Temperaturgrade mußten teilweise 
mit dem Fernrohr abgelesen werden.

Die Innentemperaturmessungen mit Platin-Platin- 
Khodium- und Eisen-Konstantan-Thermoelementen

Z ah len ta fo l 2. T e m p o  r a t u r m e s s u r i  g e n  a n  e i n e r
1 - t - K i p p -  u n d  e i n e r  6 - 1 - S  t o  p f  e n g i e ß p f a n  no  

f ü r  B e s s e m e r s t a h l .

I .  1 - t - K i p p g i e ß p f a n n e .

D ie Stiirko d er P fannenaussehm ierung  w ar 50 bis 75 m m . 
D ie O berfläche d er Schm elze w ar s te ts  m it Sohlacke 
bedeckt. D as G ehänge sta n d  w äh ren d  des E in fü llen s  u n d  
G ießens s te ts  senkrech t, x  =  H ö h e  zw ischen oberem  
P fa u n e n ra n d  u n d  U n te rk a n te  Q uerh au p t =  350 mm.

T e m p e r a t u r e n ,  i n  °  G  g e m e s s e n

Z e i t
Q u e c k s i l b c r t h e r m o - T h e r m o e l e m e n t

m i n M e ß b e r e i c h :  0 - 3 6 0 °  C
F e - K o n s t a n t a n

1 .  M e ß s t e l l e  i n  d e r  M i t t e  d e a  B ü g e l s  b e i  a

a u ß e n M i t t e  M a t c r i a l d i c k e

b e i  a  g e m e s s e n b e i  »  g e m e s s e n

w i i h r e n d w i i h r e n d w ä h r e n d w ä h r e n d

d e s d e B d e s d e s

1 .  G i e ß e n » I V .  G i e ß e n s I .  G i e ß e n s I V .  G i e ß e n s

0 C ° 0 ° 0 ? C

0 70 85 55 70
5 285 310 125 145
8 200 270 125 135

1 1 220 220 125 130
15 190 200 125 120
18 150 170 100 120
251) 110 120 100 1201)
281) 95 95 115 1201)
321) 65 80 115 l i o 1)

2 .  M e ß s t a l l e  a n  b e i d e n  B ü g c l c n d e n  b

a u ß e n M i t t e  M a t e r i a l d i c k e

b e i  b  g e m e s s e n b e i  b  g e m e s s e n

»C 0  C °  C 0  0

0 70 80 45 00
5 260 280 85 95
8 220 230 100 1 1 0

12 180 190 105 115
15 120 140 1 0 0 115
20 95 110 90 105
25 90 100 85 95

3 .  M e ß s t e l l e  a u ß e n  u n d  i n n e n  i m  S c h m l c r -

l o c l i  d e r  P f a n n e n z a p f e n  b e i

a u ß e n M i t t e  S c h m i e r l o c h

b e i  c  g e m e s s e n g e m e s s e n

w ä h r e n d  d e s w ä h r e n d  d e s

I V .  G i e ß e n s I V .  G i e ß e n s

» 0 ° C

0 91 65
15 1 0 0 95
25 103 115

4>. M e ß s t e l l e  a u ß e n U D d  i n n e n  am u m -

g e k e h r t e n  P f a n n e n b o d e n

i n  M i t t e  B l e c h s t ä r k e

m i t  I l g - T h e r m o m e t e r
m o i n e t e r g e m e s s e n g e m e s s e n

° C 0 C
260*) 260*)

erfolgten in der Weise, daß die Thermoelemente in 
eigens an den Pfannenteilen oder Vergleichskörperu 
vorgesehene Bohröffnungen eingesteckt wurden.

1) T rockener S an d  a u f  d ie  d ü n n e  Schlackendeoke 
aufgew orfen .

2)  T em p era tu ren  w urden  nach  S chluß des G ießens 
festgeste llt.
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Z ah len tafe l 2 (Schluß). T e m p e r a t u r m e s s u n g e n  
a n  e i n e r  1 - t - K i p p -  u n d  e i n e r  6 - t - S t o p f e n -  

g i e ß p f a n n e  f ü r  B e s s e m e r s t a h l .

I I .  6 - t - S t o p f e n g i  e ß p f a n n e .
D ie S tä rk e  d e r  P fannonausschm ierung  w ar 100 bis 
125 mm. D ie O berfläche d er Schm elze w ar s te ts  m it 
Schlacke bedeckt. D as Gehänge, s ta n d  w ährend  des 
E in fü llen s u n d  G ießens ste ts  senk rech t, x =  H ohe 
zwischen oberem  P fa n n e n ra n d  u n d  U n to rk an te  Q uer

h a u p t =  500 mm.

Z ah len ta fe l 3. T e m p e r a t u r m e s s u n g o n  a n
2 - ,  3 - ,  6 - u n d  8 - 1 -S  t o p  f e n g i e  ß p f  a  n n e n  

f ü r  S . - M . - S t a h l .

1 T e m p e r a t u r e n  i n  0  C  g e m e s s e n

Z e i t
Q n e c k s l l b c r t h e r m o - T h e r m o e l e m e n t

m i n
M e ß b e r c l c h :  0 - 3 6 0 °  C

F e - K o n s t a n t a n

1 .  M e ß s t e l l e  l n  d e r  M i t t e  d e s  B ü g e l s b e i  a

b e i  a  g e m e s s e n b e l  a  g e m e s s e n

w ä h r e n d w ä h r e n d w ä h r e n d w ä h r e n d

d e s d e s d e s d e s

I .  G i e ß e n s I V .  G i e ß e n s I .  G i e ß e n s I V .  G i e ß e n s

° C ° C ° C ° C

0 70 100 55 110
5 290 320 110 150

10 220 240 150 185
15‘) 140 180 150 185
201) 105 150 140 190
251) 100 130 140 190
26 100 120 130 170
30 90 100 120 165

.
2 .  M e ß s t e l l e  « n  b e i d e n  B U g  e l e n d e n  b

a u ß e n M i t t e  M a t c r l a l d i c k e

b e i  b  g e m e s s e n b e i  b  g e m e s s e n

w a h r e n d w ä h r e n d w ä h r e n d w ä h r e n d

d e s d e s d e s d e s

I .  G i e ß e n s I V .  G i e ß e n s T . G i e ß e n s I V .  G i e ß e n s

» C ° C ° C °  C

0 65 90 50 70
5 250 280 95 105
8 210 230 125 135

15a) 160 190 130 136
18*) 110 120 120 130
201) 95 110 110 125

3 .  M e ß s t e l l e  a u ß e n  u n d  i n n e n  I m S c h n U e r -

l o c h  d e r  P f a n n e n z a p f e n  b e i

a u ß e n M i l t e  S c h m i e r l o c h

b o l  c  g e n i e a s e n g e m e s s e n

w a h r e n d  d e s w ä h r e n d  d e s

I V .  G i e ß e n s I V .  G i e ß e n s

• C ° C

0 85 65
4 105 90
7 105 95

; H 105 95
18 100 110
25 100 115

4 .  M e ß s t e l l e  a u ß e n  u n d  i n n e n  a m  u m -

g e k e h r t e n  P f a n n e n b o d e n

a u ß e n  m i t  H g . - i n  M i t t e  B l e c h s t ä r k e

• T h e r m o m e t e r  g e  m i t  H g . - T h e n n  o -

m e s s e n m e t e r  g e m e s s e n

°  C 0 C

2803) 2803)

D a t u m I n h a l t

H ö c h s t t e m p e r a t u r e n  

g e m e s s e n  m i t

B e m e r k u n g e nd e r

M e s s u n g

d e r

P f a n n e n
Q u e c k s i l b e r 

t h e r m o m e t e r

T h e r m o 

e l e m e n t  F e -  

K o n s t a n t a n

1 .  M e ß s t e l l e  i n  d e r  M i t t e  

d e s  B ü g e l s  b e i  a .

M i t t e  M a t e r i a l d i c k e  

w i e  b e i  a l l e n  n a c h f o l g e n d e n  

V e r s u c h e n  g e m e s s e n

D i e  G e h ä n g e  

w u r d e n  n i c h t  

ü b e r  d e n  P f a n 

n e n r a n d  g e 

s c h w e n k t ,  s o n 

d e r n  s t a n d e n  

s e n k r e c h t

9 .  2 .  2 1  

1 1 .  2 .  2 1  

L 4 .  2 .  2 1 2 - t -

9 5 °

1 0 5 °

1 1 0 °

8 5 °

9 5 °

1 0 5 °

P f a n n e
2 .  M e ß s t e l l e  a n  b e i d e n  

B ü g e l e n d e n  b .
D i e  E r g e b n i s s e

9 .  2 .  2 1  

1 1 .  2 .  2 1  

1 4 .  2 .  2 1

7 0 °
7 5 0

1 0 0 °

c t > °

7 0 °

8 5 0

s i n d  H ö c h s t w e r t e  

a u s  j e  d r e i  

M e s s u n g e n

3 .  M e ß s t e l l e  I m  S c h m i e r l o c h  

d e s  P f a n n e n z a p f e n s  c .

9 .  2 .  2 1  

1 1 .  2 .  2 1  

1 4 .  2 .  2 1

6 5 «

7 0 °

7 5 ®

6 0 °

6 5 »

8 0 »

K o n t r o l l m e s s u n g e n  e r g a b e n  a n  d e m  u m g e k e h r t e n  

P f a n n e n b o d e n  1 2 5 ° .

1 .  M e ß s t e l l e  i n  d e r  M i t t e  

d e s  B ü g e l s  b e i  a .

1 5 .  2 .  2 1 1 3 0 ° 1 2 5 * D i e  E r g e b n i s s e

3 - t -
2 .  M e ß s t e l l e  a n  b e i d e n  

B ü g e l e n d c n  b .
s i n d  H ö c h s t w e r t e  

a u s  j e  d r e i
1 5 .  2 .  2 1

P f a n n e
9 5 ° 7 6 *

3 .  M e ß s t e l l e  i m  S c h m i e r l o c h  

d e s  P f a n n e n z a p f e n s .

M e s s u n g e n

1 5 .  2 .  2 1 9 0 ° 7 S #

K o n t r o l l m e s s u n g e n  e r g a b e n  a n  d e m  u m g e k e h r t e n  

P f a n n e n b o d e n  1 3 5 ° .

1 .  M e ß s t e l l e  l n  d e r  M i t t e  

d e s  B ü g e l s  b e i  a .

1 2 .  2 .  2 1  

1 6 .  2 .  2 1

1 4 2 °

1 6 0 «

1 3 6 -

1 4 0 *

D i e  E r g e b n i s * « *  

s i n d  H ö c h s t w e r t eG - t -

2 .  M e ß s t e l l e  a n  b e i d e n  

B ü g e l e n d c n  b .

1 2 .  2 .  2 1  

1 6 .  2 .  2 1

P f a n n e 1 3 0 °

1 3 0 °

1 1 0 *

1 2 0 *

a u s  j e  d r e i  

M e s s u n g e n

3 .  M e ß s t e l l e  I m  S c h m i e r l o c h  

d e s  P f a n n c n z ä p f c n s .

¡ 1 2 .  2 .  2 1  

1 6 .  2 .  2 1

9 5 °

V 5 °

9 0 *

9 0 *

K o n t r o l l m e s s u n g e n  e r g a b e n  a n  d e m  u m g e k e h r t e n  

P f a n n e n b o d e n  1 6 0 ° .

I .  M e ß z e l l e  l n  d e r  M i t t e  

d e s  B ü g e l s  b e i  a .

1 0 .  2 .  2 1 1 7 0 " 1 1 6 4 * D i e  E r g e b n i s s e

iS B i 8 - t - 2 .  M e ß s t e l l e  a n  b e i d e n  

ß ü g e l e n d e n  b .
s i n d  H o c h s t w -  r t e

1 0 .  2 .  2 t
P f a n n e

1 4 0 ° 1 4 5 *
a u s  j e  d r e i

3 .  M e ß s t e l l e  i m  s c h m i e r l o c h  

d e s  P f a n n e n z a p f e n s

M e s s u n g e n

1 0 .  2 .  2 1 1 1 5 * 1 0 5 *

K o n t r o l l m e s s u n g e n  e r g a b e n  a n  d e m  u m g e k e h r t e n  

P f a n n e n b o d e n  1 5 5 ° .

t )  W ährend  des G ießens.
s )  W ährend  des G ießens versag te  d e r  S to p fen . E s 

w urde  abgeschlackt u n d  üb er den  R a n d  gegossen.
3)  T em p era tu ren  w urden  nach Schluß des G ießens 

fe s tg es te llt.

V e r su c h e  an  G ie ß p fa n n e n , d ie  m it  f lü s 
s ig e m  B e s s e m e r s ta h l  g e f ü l l t  w u rd en . 

In Zahlentafel 2 sind die Temperaturfeststellungen 
an einer 1- und 6-t-Gießpfanne angegeben.
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Z ahlen tafel 4. T e m p e r a t u r m e s s u n g e n  a n  e i n e r  
5 - t - S o n d e r f ü l l p f a n n e  m i t  f l ü s s i g e m  H ä m a 

t i t e i s e n .

Z e i t

i n

m i n .

&

T e m p e r n t u r e n  i n  °  C  

g e m e s s e n

| Q u e c k s i l b e r -  

1 t h e r m o m e t e r

T h e r m o 

e l e m e n t

F e -

K o n s t a n t a n

j  1 .  M e ß s t e l l e  i n  d e r  M i t t e  

d e s  B ü g e l s  b e i  a

! Q u e c k s i l b e r -  

j  t h e r m o -  

; m e t e r ,  a u ß e n  

j b e i  a  g e 

m e s s e n

I ° 0

105
140
115
113
140
120

160

110
00

135

T e m p e r a t u r  

M i t t e  M a t e 

r i a l d i c k e  b e i  

a  g e m e s s e n

_ °  0

85
85

100
100
130
120
105

100
100
105

B e m e r k u n g e n

D i e  G c h ü n g c  w u r d e p  n i c h t  

U b e r  d e n  P f a n n e n r a n d  g e 

s c h w e n k t ,  s o n d e r n  s t a n d e n  

s t e t s  s e n k r e c h t .

D i e  P f a n n c n a u s s c h m i e r u n g  

b e t r u g  1 0 0  b i s  1 2 5  m m .

P f a n n e  h a l b  g e f ü l l t .

1  H o l z k o h l e  a u f  d i e  O b e r -  

/  f l h c b e  a u f g e g e b e n .

P f a n n e  c i n g e f U l l t .

„  v o l i g e f l i l i t .

„  f a s t  l e e r .

H o l z k o h l e  a u f  d e n  f l ü s s i g e n  

K o s t  a u f g e g e b e n .

N i c h t  g e f ü l l t  

» 1»
P f a n n e  w i r d  g e f ü l l t .

0
35
50

2 .  M e ß s t e l l e  a n  b e i d e n  

B U g e l e n d e n  b

Q u e c k s i l b e r  

t h e r m o 

m e t e r ,  a u ß e n  

b e i  b  g e 

m e s s e n  

°  C

120
150
125

T e m p e r a t u r ,  

M i t t e  M f l t e -  

n a l d i c k e  g e 

m e s s e n

° 0

D i e  T e m p e r a t u r e n  w u r d e n  

n a c h  d e r  a c h t e n  F ü l l u n g  

g e m e s s e n .

D i e  H ö h e  z w i s c h e n  o b e r e m  

P f a n n e n r a n d  u .  U n t e r k a n t e  

Q u e r h a u p t  b e t r ä g t  6 5 0  m m .

100
120
115

P f a n n e  a m  e r s t e n  T a g e  z u m  

1 4 .  M a l  g e f ü l l t  b i s  z .  R a n d .

P f a n n e  e n t l e e r t .

3 .  M e ß s t e l l e ,  a u ß e n  u n d  

i n n e n  i m  S c h m i e r l o c h  d e s  

P f a n n e n z a p f e n s  g e  m e s s e n .

Q u e c k s i l b e r -  

T h e r m o 

m e t e r ,  a u ß e n  

b e i  c  a u f -  

g e h a n g e n  

° 0

105
105
110

T e m p e r a t u r ,

M i t t e

S c h m i e r l o c h

g e m e s s e n

110
115
120

D i e  M e s s u n g e n  w u r d e n  a u s -  

g e f ü h r t ,  a l s  d i e  P f a n n e  a m  

T a g e  z u m  1 5 .  M a l  g e f ü l l t  

w u r d e n ,  d i e  g r ö ß t e  W ä r m e 

b e a n s p r u c h u n g  v o r l a g .

B o d e n te m p e ra tu r  245 0 C.

An beiden Gießpfannen wurden je einmal bei der 
ersten und das andere Mal bei der vierten Füllung 
dieäußerenund inneren Temperaturen gemessen. Auf 
diese Weise konnten Höchsttemperaturen erhalten 
werden, da beide Pfannen kaum mehr als viermal am 
T agegefüllt wurden. Bei allen Messungen wurde fest
gestellt, daß die Außenmessungen bedeutend höhere 
Temperaturen aufwiesen als die Innenmessungen. 
Die höchste Außentemperatur an den Gehängen be
trug 320° und die höchste Innentemperatur 190°.

In Abb. 1 sind die Meßstellen angegeben. Sie 
befanden sich am Querhaupt bei a und b sowie an 
dem Pfannenzapfen und am umgekehrten Pfannen
boden. Auffällig sind die hohen Temperaturen des 
Pfannenbodens, die bedeutend höher sind als die
jenigen am Gehänge bei b. Es muß angenommen 
werden, daß die stark erhitzte, schlecht wärme
leitende feuerfeste Pfannenausmauerung des Bodens 
die Wärme auf den dünnen Pfannenblechboden über
trägt und sie lange auf diesen einwirken läßt.

V e r su c h e  an  G ie ß p fa n n e n , d ie  m it  f l ü s 
s ig e m  M a r t in s ta h l  (sa u re  Z u s te l lu n g )  g e 
fü l ltw u r d e n . Zu diesen Versuchen wurden Stopfen
gießpfannen von je 2, 3, 6 und 8 t Inhalt gewählt. 
Zahlentafel 3 enthält die Ergebnisse der Tempe- 
raturmessungen. Sie geben Höchstwerte aus je 
drei Messungen an und zeigen, daß im Durchschnitt 
bei Pfannen bis zu 6 t  Inhalt die Erwärmungen der 
Pfannengehänge geringer sind als bei Ivleinbessemer- 
Pfannen. Bei den Messungen wurden nur Innen
temperaturen in den Mitten der Pfannenstoffdicken 
mit Hilfe des Quecksilberthermometersund des Eisen- 
Konstantan-Thermoelementes bestimmt. Es wurden 
die Temperaturen der Querhäupter bei a und b 
sowie Pfannenzapfen und Pfannenböden gemessen.

V e r su c h e  an e in e r  5 - t -S o n d e r fü l lp fa n n e ,  
d ie  m it  f lü s s ig e m  H ä m a t it  g e f ü l l t  w u rd e .

An dieser Pfanne wurden die Außen- und Innen
temperaturen der aus den Versuchen 1 und 2 be
nannten Pfannenteile gemessen. Die Mitte des 
Querhauptes zeigte als Höchstwert bei der Außen
messung 160° und bei der Innenmessung 130°.' 
Die Pfanne wurde nach der 8., 14. und 15. Füllung 
am Versuchstage gemessen. In Zahlentafel 4 sind 
die Versuchsergebnisse zu ersehen. (Schluß fo lg t.)

Formerei von Auto-Zylinderblöcken.
Von Ing. C a r l I r r e s b e r g e r  in Salzburg.

(Schluß v o n  S e ite  1222.)

Der Gießkasten, Abb. 34, 35, 36 und 38, ist ge
räumig genug, um die zum Gusse erforderliche 

Eisenmenge auf einmal zu fassen. Seine Bodenöff
nung wird m it einer aushebbaren Kugel oder einem 
anderen Pfropfen geschlossen, den man erst anhebt, 
wenn der Behälter voll Eisen ist. Zwei seitliche An
sätze nehmen die zugleich als Schaumtrichter wir
kenden Steiger auf. D a die eingegossene Eisenmenge 
so bemessen wird, daß der Gießtümpel nach dem Gusse 
leer läuft und nur im Trichter und in den Steigern 
•unterhalb seines Bodens Eisen stehen bleibt, kann er 

XLTII.,,

abgehoben werden, solange das Eisen noch flüssig 
oder doch leicht zu brechen ist. Er läßt sich so wieder
holt verwenden. Das Eisen strömt aus dem Einguß
trichter nach rechts und links durch die Seiten
kanäle m n  (Abb. 35), um dann an die Wand anzu
prallen und dabei an seiner Oberfläche etwaige Un
reinheiten abzuscheiden. Kurz vor dem Ende eines 
jeden Seitenkanals ist ein Reinigungsgitter einge
schaltet, durch das das reine Eisen nach unten  
strömt, um  dann wieder zu steigen und an die Form  
verteilt zu werden, w ie es Abb. 14 erkennen läßt.

202
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Abb. 37 zeigt ein solches Reinigungsgitter sam t der 
dazugehörigen Kernbüchse.

Nächst der Anlernling der Kernmacher, der Er
probung bestgeeigneter Kernsandmischungen und

neten Eisens stets große Gefahr des Auftretens von Un
dichtigkeiten infolge von Lunkerstellen. In Amerika 
kommt man, soweit den Fachschriften zu entnehmen 
ist, vielfach ohne Steiger zurecht, d. h. ohne am

R ein ü jru rH JS lJiyfer' 

A bbildung 34. S ch n itt A -ll  in 
Abb. 36 d u rch  den E in g u ß k asten  

und  einen E cin ig u n g sk em .

fle /rtiy ifh tjsä iffer

A bbildung 35. S ch n itt C -D  in  
A bb. 36 durch  den E ingußkasten .

A bbildung  36. 
D ra u fs ic h t a u f  den 

E ingu ß k asten .

- H S k -

A bbildung 37. H einigungskern  m it seiner 
Büchse.

A bbildung 38. G eschlossener F o rm kasten

A bbildung  40. 
Z y lindcrbloek ohne U eber- 

köpf. A bbildung 41. Z y linderb lock-U nterte il.

A bbildung 39. Z ylindcrbloek
ohne K opf, In n en an sich t, l>ei ^er allmählich erzielten 
den  b illigeren  am erik an i- genauen Ijebereinstini- 
sehen M otoren gebräuch lich . mung sämtlicher Mo

dellteile und Kernbiich- 
sen hängt von der richtigen Anordnung der Eingüsse 
und Anschnitte und v o n  d em  G i e ß v e r f a h r e n  
s e l b s t  das gute Gelingen der Güsse am meisten ab. 
Insbesondere bestehtselbstbeiVerw endung bestgecig-

Schlusse des Gusses etwas Eisen ablaufen zu lassen. 
Das hat sich nach den Erfahrungen des Verfassers 
bei uns nicht bewährt. Zunächst is t es bei Zylindern 
der vorbeschriebenen Art unerläßlich, das Eisen so 
heiß wie nur irgend möglich zu vergießen. D ie Zylin
der haben in beträchtlichem Umfange Wandstärken 
von nur 4 mm und daneben, wenn auch nur an einzel
nen Kreuzungsstellen, Verdickungen bis zu 40 mm.
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Liegende Formerei eines geteilten Zylinderblockes1).

I)cr Zylinderblock ist geteilt in das eigentliche 
Zylinderteil (Abb. 39 und 40) und einen Ueber- 
kopf, oder nach Abb. 41 und 42 in ein Block - 
unterteil mit dem Steuerwellengehäuse A, den 
Zylindern B und dem Wassermantel C, und in ein 
Kopfteil mit dem Kühlwasseranschlusse H 2). Zur 
Formerei des m it einem angegossenen Wassermantel 
versehenen Zylinders (Abb. 41) werden Sonderform- 
kasten mit Ausschnitten zur Stützung der Kerne 
benutzt. Abb. 43 zeigt solche Formkasten mit For
men in verschiedenen Herstellungsabschnitten. An 
der einen Seite der Formkasten sind je vier halb
runde Ausschnitte für die Zylinderbohrungskerne 
vorgesehen, während an der gegenüberliegenden 
Wand ein rechteckiger Ausschnitt für den Steuer
gehäusekern angebracht ist. Die Verdichtung der 
Formen erfolgt auf zwei Rüttelformmaschinen. je 
eine für das Ober- und das Unterteil. Mit diesen 
beiden Maschinen bringen 8 Mann in neunstündiger 
Schicht 125 bis 140 Abgüsse fertig. E in Mann säu
bert die Formplatte, ein zweiter setzt den Formkasten 
auf und schaufelt Modellsand ein, während der erste 
die eben fertig gewordene Form ausbläst und säubert.

Beide vereinigen sich dann, 
um die Form mit Haufen
sand vollends zu füllen. 
N unwirdgeriittelt, mecha
nischgewendet, das Modell 
von Hand ausgezogen und 
dann wie vorerwähnt die

A bbildung  44.
Hügel z u r H an d h ab u n g  d er 

F o rm k asten .

Form vom ersten Manne 
gesäubert. Zwei weitere 

-Leute heben den Form
kasten mit Hilfe eines 
l ’rcßluft-Hebezeuges und 
einer um die Trageisen 
geschlungenen Seilschlinge 

von der Formmaschine ab und bringen ihn zur 
Gießstelle. Zum Abheben und Wenden der Ober
teile sind besondere Drehzapfen (A in Abb. 43) 
vorgesehen, in die die Enden eines Tragbiigels ein- 
greifen (Abb. 44). Durch den Eingriff des Hebezeug
hakens im mittleren Ringe des Bügels werden seine 
Enden in die Drehzapfen getrieben, ein sicherer

Man hatte darum in der ersten Zeit mit Undichtig
keiten zu kämpfen, die das eine Mal auf Kaltschweiß
bildungen und das andere Mal, als man sich ent
schlossen hatte, heißer zu gießen, auf Lunkerungen 
beruhten. Erst als man dazu fibergegangen war, 
unter allen Umständen so heiß wie möglich zu

Schwierigkeiten Herr zu werden. Auch die G ie ß -  
g e s c h w in d ig k e it  spielt eine große Rolle. Gießt 
man zu rasch, so besteht die Gefahr einer Beschädi
gung der Kerne oder der Form, gießt man zu lang
sam, so hat das Eisen nicht Kraft genug, alle 
feinsten Querschnitte genügend auszufüllen. Regler 
der Eingußgeschwindigkeit is t der Trichterquer
schnitt in Verbindung m it den Einlauf- und 
Anschnittquersclmitten, deren Summe annähernd 
gleich groß, keinesfalls aber größer als der ersterc 
sein darf.

A bbildung  12.
Z ylinderb lock-O ber- oder K opfteil.

gießen, nach Füllung der Form einen Augen
blick zu warten und dann nochmals etwa 30 °ö 
der ursprünglichen Eisenmenge nachzugießen, das 
Eisen durch Steiger ruf den Zylindern iiber- 
fiießen zu lassen und in einem oben angeord
neten Tümpel zu sammeln, gelang es, aller

1) N ach F o u n d rv  1919, 1. Dez., S. 852/7.
2) D as abgeb ildete  U n te r te il  g e h ö rt zu einem  V ier- 

zylinderbloek, w äh ren d  d as K o p fte il (d e r  U eberkopf) 
einem  Sechszylinderblock en tsp rich t.
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Halt gewährleistet und zugleich das bequeme Wenden 
des Formkastenteiles gesichert.

Zwei weiteren Leuten obliegt es, die Kerne in  die 
Form zu legen, eine Arbeit, die größte Genauigkeit 
und Gewissenhaftigkeit erfordert. Als erster Kern 
ist der sogenannte Sattelkern, ein einfacher Aus-

A bbildung 45. D rei SattelkeW ie m it ih re r  
K ernbüehse .

sparungskern zur Gestaltung der äußeren Form der 
Zylinderwandungen (B in Abb. 41), in das Form
kastenunterteil einzusetzen. Man hätte diesen Teil 
der Form auch ohne Kern durch entsprechende Ge
staltung des Modelles herstellen können. Um  aber 
das Ausheben des Modelles zu vereinfachen und vor

A bbildung 46. U n te re r  W asserm an te l'ie rn , 
v o rn  K em büehsunterfceil, im  H in te rg ru n d  

ein fe r tig e r  K ern .

allem, um die scharfen, im  grünen Sande nicht ge
nügend widerstandsfähigen Kanten in der festen 
Form eines Kernes zu gewinnen, hat man es vorge
zogen, diese Stelle auszukernen. Abb. 45 zeigt die 
Herstellung solcher Kerne zu dritt in  einer Kern- 
biiehse auf einer Preßluft-Kippinaschine. E in Mann 
liefert auf dieser Maschine in der Schicht 200 Sattel- 
kem e. Nach dem Sattelkem e wird die untere Hälfte 
des Wassermantelkernes in die Form gebracht. Er 
wird auf einer einfachen Kippmaschine (Abb. 46)

hergestellt. Das Bild zeigt im Vordergründe die 
untere Hälfte der Kernbüchse, während sich auf der 
höheren Tischplatte im Hintergründe ein fertiger 
Kern befindet. E in Mann erzeugt in der Schicht 
90 bis 100 Kerne; um die ganze Tagesleistung fertig 
zu bringen, muß ein Nachtarbeiter mithelfen. Der 
Kern ruht in der Form auf den fünf Marken C 
(Abb. 41), während die acht Ventileingänge durch die 
lotrechten Zapfen A (Abb. 46) gebildet werden. Auf 
das Unterteil des Wasscrmantelkernes wird dessen 
obere H älfte gesetzt (D in Abb. 43). Zu seiner Siche
rung nach oben dient zunächst nur die zur Bildung 
der Einflußöffnung vorgesehene Kemmarke. Eine 
weitere Sicherung' des Kernes gegen den Auftrieb

A bbildung  47. V ere in ig ter S teuergehäuso- u n d  Z ylinder
k ern  m it m echanisch a u fk lap p b a re r  K ernbüchse.

wird durch Kernstützen erreicht, die ihre untere 
Stützfläche auf kleinen, in die Vertiefungen E ge
legten Zinuplättchen finden. Nach Ueberpriifung 
der richtigen Lage der bisher eingelegten Kerne er
folgt die Unterbringung der unteren H älfte des ver
einigten Zylinder- und Steuergehäusekernes. Dieser 
Kern wird in emer mechanisch aufklappbaren Kern-:

A bbildung 48. D eck- und  H öh lungskern .

büchse (Abb. 47) von Hand gestampft. Man legt 
in den das Steuergehäuse bildenden Teil vier kräftige 
[_-förmige Kerneisen und in jeden Zylinderkern ein 
gerades Kerneisen ein und bindet alle mit Draht gut 
zusammen. Drei Mann erzeugen in  der Schicht 
150 solcher Kerne. Das Einlegen dieses Kernes erst 
nach dem oberen Wassermantelkern erscheint auf 
den ersten Blick etwas unnatürlich. Man erreicht 
aber damit die Möglichkeit, die lichte W eite des 
Wassermantels genau zu prüfen, und zudem kann
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der Zylinder- und Gehäusekern, insbesondere seine 
untere H älfte, infolge des Ausschnittes am Formkas
ten ohne jede Umständlichkeit seitlich eingeschoben 
werden. Etwas mehr Schwierigkeit bereitet die E in
führung der oberen Kernhälfte bzw. die Sicherung 
ihrer genauen Lage. Man bedient sich hierzu einer 
Lehre (F in  Abb. 43), die zur bequemen Handhabung 
mit Handgriffen versehen is t und in den Bohrungen 
der Formkastenlappen zuverlässige Führung findet. 
Der Kern wird in diese Lehre gesetzt und dann so 
vorwärts geschoben, daß die Zylinderkeme in  rich
tige Lage unter den 'Wassermantelkem gelangen. 
Nach Verkittung der Kernteilungslinien kann das 
Oberteil aufgesetzt und die Form gießfertig gemacht 
werden. Zur Sicherung gegen Porositäten infolge 
von Verunreinigungen, die m it dem Eisen in die 
Form gelangen könnten, dienen gitterförmige 
Schaumfängercinrichtungen, die das Eisen zwingen, 
vor dem E intritt in die Form einmal auf und ab zu 
steigen1). Der Guß erfolgt von einem auf den 
Steuergehäusekern mündenden Trichter aus. Dort 
teilt sich das Eisen in zwei Stränge, die bei G 
(Abb. 43) durch den Kern führen, um unten in die 
Form zu münden. Das Eisen füllt erst die unteren 
Teile der Form, steigt dann hoch und läuft schließ
lich durch zwei Steiger (R in Abb. 43) über.

Man verwendet zweierlei Gattierungen, eine 
siliziumärmere und eine siliziumreichere. D ie erste 
enthält 3,30 bis 3,50 % Gesamt-C, 0,40 bis 0,45 % 
gebundenen C, 0,65 bis 0,80 % Mn, 0,30 bis 0,35 % P, 
weniger als 0,10%  S und 2,00 bis 2,20%  Si. Sie 
erreicht eine Zugfestigkeit von 1960 bis 2240 kg/cm2, 
bei einer Biegefestigkeit von 210 bis 215 kg/cm 2 und

Solche Sehäum ercinriehtung; is t  in  S t. u. E . 1918, 
27. Ju n i, S. 579, abgeb ildet und beschrieben. D o rt sind 
auch w eitere  A ngaben üb er am erikanische Z ylinderbloek- 
form erei zu finden.

410 bis 430 Brinellhärte. Das siliziumreichere Eisen 
ist m it Ausnahme des höheren Siliziumgehaltes (2,2i) 
bis 2,40% ) ebenso zusammengesetzt wie das sili
ziumärmere. Seine Zugfestigkeit bleibt mit 1750 bis 
1960 kg/cm 5 ebenso wie die Biegefestigkeit m it 175 
bis 210 kg/cm 2 etwas hinter der erstgenannten Gat
tierung zurück, dagegen ist die Brinellluirteziffcr 
m it 440 bis 470 etwas höher.

D ie Formerei des Zylinderblock-Kopfteiles ist 
wesentlich einfacher als die des Blockunterteiles, 
da diese Form zum größten Teile von zwei Kernen, 
einem Deck- und einem Höhlungskerne, gebildet 
wird. Abb. 48 zeigt die Kerne zur Form eines Kopf
teiles nach Abb. 42. Nur die untere Seite der Form ‘ 
besteht aus grünem Sande, das Oberteil besteht aus' 
den abgebildeten Kernen. Sie werden an den beider
seitigen Kemeisen miteinander verbunden, der 
Kern H für den Kühlwasserzufluß danach auf den 
Höhlungskem befestigt, beide Kerne gemeinsam ge 
wendet und so in die Form gesetzt. Zur Sicherung 
beschwert man die Kerne mit einem eisernen Roste, 
der auf den Formkastenrändern aufliegt und den 
Kern nur leicht berührt; im Hintergründe der Abb. 48 
ist eine Reihe so beschwerter Formkasten ersichtlich. 
Es wird dabei jeder gefährliche Druck auf d e 
Kern vermieden und doch voller Schutz gegen 
die Wirkungen des Auftriebes geboten. —  Drei 
Mann bringen täglich durchschnittlich 65 Abgüsse 
zuwege.

Bei den Zylinderblock-Kopfteilen kommen nicht 
allzu selten kleine Undichtigkeiten vor, die mittels 
autogener Schweißung behoben werden. Zu diesem 
Zwecke wurde ein eigener Glühofen erstellt. Er 
wird m it Oel geheizt und bringt die zu schweißen
den Stücke auf Kirschrotglut. Nach dem Schweißen 
bringt man sie in den Ofen zurück, um sie dort 
wieder langsam abkühlen zu lassen.

Das W iesbadener Abkommen und die Industrie.
Von Dr. C le m e n s  K le in  in Berlin.

I A a s  Wiesbadener Abkommen, das bekanntlich 
■•—'d o n  Zweck hat, einen Teil der uns durch den Ver
sailler Vertrag und den Londoner Zahlungsplan auf- 
erlegten Goldleistungen zunächst Frankreich gegen
über durch Sachleistungen bzw. Warenlieferungen 
abzudecken, liegt im "Wortlaut noch nicht vor und 
wird vermutlich erst veröffentlicht werden, wenn es 
die Genehmigung des Reparationsausschusses gefun
den hat. B ei seiner Beurteilung war die Oeffenflieh- 
keit bisher zunächst auf die allgcmeineń Angaben an
gewiesen, die der Wiederaufbauminister Dr. R a th e 
nau auf der Tagung des Reichsverbandes der deut
schen Industrie in  München am 29. September ge
macht hatte, weiterhin auf den kurzen Auszug aus 
dem Abkommen, der am 7. Oktober veröffentlicht 
worden ist, und auf die erläuternden Angaben, die 
Dr. Rathenaii am selben Tage Vertretern der Presse 
in Wiesbaden gemacht hat. Später hat sich über ge
wisse Einzelheiten des Abkommens der Staatssekre
tär im Wiederaufbauminist'erium Dr. M ü ller  in der

Deutschen Tageszeitung Nr. 479 vom 13. Oktober 1921 
in Erwiderung auf eine Kritik des Abkommens durch 
den Reichstagsabgeordneten Dr. R e ic h e r t  in dem
selben B latte geäußert. Schließlich finden wir aber 
das ganze Abkommen, wenn nicht in seinem genauen 
Wortlaut, so doch seinem vollen Sinn und allen E in
zelheiten hach in zwei Aufsätzen der Industrie- und 
Handelszeitung vom 13. und 14. Oktober aus der 
Feder von Regierungsass'essor Dr. K o rse tt  wieder
gegeben; der Verfasser gehört nach seiner genauen  
Kenntnis des Abkommens und seiner Entstehungs
ursachen nicht bloß auf deutscher Seite augenschein
lich zu dem Beamtenkörper des Aufbauministeriums 
und muß den Verhandlungen in Wiesbaden nahe
gestanden haben.

Korselt begründet den wesentlichsten Punkt des 
Abkommens, der zugleich am meisten Anlaß zu seiner 
Kritik und Bekämpfung gegeben hat. damit, daß sich 
die Schwierigkeiten, die sich nach' dem Friedens
vertrag, und dem Londoner Zahlungsplan'der Ab-
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deekung der deutschen Iteparationsselmld durch 
größere Sachlieferungen entgegenstellen, nur um
gehen lassen, wenn Deutschland in den ersten Jahren 
mehr Sachlieferungen bewirkt, als Frankreich in die
sen Jahren auf Grund des Londoner Zahlungsplanes 
eigentlich' zukommen. Das Abkommen eröffnet den 
Weg für diese Lieferungen nach Maßgabe der deut
schen Leistungsfähigkeit, cs beschränkt den Gesamt
wert der deutschen Leistungen, insofern Frankreich 
sie zu fordern berechtigt ist, m it Einschluß der Lie
ferungen an Schiffen, Kohle und Farbstoffen auf 
Grund des Friedensvertrages, auf 7 Milliarden Gold
mark für den Zeitraum bis zum 1. Mai 1926. An und 
für sich hätte Frankreich natürlich diese Sachliefe
rungen auch in diesen Jahren zu bezahlen bzw. bei 
der Rcparationskommission gutschreiben zu lassen. 
Da aber Frankreich gleichzeitig gerade in diesen ersten 
Jahren ein größeres Bedürfnis nach dem Empfang 
baren Geldes hat, um sowohl seine Verpflichtungen 
gegenüber seinen Staatsangehörigen, namentlich ge
genüber den Kriegspensionären, als auch seine hohen 
Militärausgaben zu decken, hat es sich nicht bereit
finden lassen, die Sachleistungen voll auf den franzö
sischen Anteil an den Jahreszahlungen (Annuitäten) 
dieser Jahre nach dem Londoner Zahlungsplan an
zurechnen. Vielmehr ist bei Frankreich die Annahme 
von Sach- anstatt Geldleistungen nur bei teilweiser 
Kreditierung der Sachlieferungen zu erreichen ge
wesen, einer Kreditienmg, durch die, wie der Minister 
Rathenau ausgeführt. hat, der Schuldner zum Bankier 
seines Gläubigers wird. Da Deutschland nun wegen 
der Schwierigkeit der Devisenbezahlung seinerseits 
Wert darauf iegen muß, einen möglichst großen Teil 
der Reparationsleistungen in Waren abzudecken, 
erklärt es sich in dem Wiesbadener Abkommen da
mit einverstanden, daß von einer aus den beteiligten 
deutschen Lieferern gebildeten Privatorganisation 
an Frankreich vor allem in den Jahren 1921 bis 1926, 
unter Umständen bis 1936, ein derartiger Waren
kredit in Wiederaufbaustoffen eröffnet wird. Als 
Grund für diese, einem ausdrücklichen W unsche 
Frankreichs entsprungene Regelung, daß Kredit
geber formell nicht das Deutsche Reich selbst, son
dern eine deutsche Privat Organisation ist, scheint 
die Erwägung mitgesprochen zu haben, daß die von 
der deutschen Industrie hergestellten Sachgüter, 
wenn sie vor ihrer Lieferung nach Frankreich erst 
Eigentum  des Deutschen Reiches würden, nach 
Art, 248 des Friedensvertrages an erster Stelle für 
den Gesamtumfang der Reparationsleistungen haften 
und ihre Herausgabe an Frankreich allein diese Zah
lungsfähigkeit des Deutschen Reiches als solchen 
gegenüber der Gesamtheit seiner Gläubiger ver
ringern würde und daher von Frankreich nicht in An
spruch genommen werden dürfte. Der deutschen 
Privatorganisation wird an Stelle des französischen 
Staates teils zur Ausgleichung, teils aus französischen 
innerwirtschaftlichen Gründen eine französische Pri
vatorganisation gegenübergestellt.

Die unmittelbare Befriedigung der deutschen 
Lieferer erfolgt durch das Deutsche Reich und zwar 
sinngemäß durch Bezahlung in Papiermark. D ie

Zahlungen der französischen Geschädigten (Sinistres) 
für die ihnen gelieferten Waren werden vom franzö
sischen Staate übernommen, der sie in Gestalt von 
Gutschriften auf Reparationskonto leistet, die er 
monatlich auf die nach dem Londoner Zahlungs
plan am Schlüsse jedes Vierteljahres fälligen Zah
lungsraten an den Reparationsausschuß bewirkt. 
Das Abkommen bezieht sich nur auf Lieferungen von 
Wiederaufbaustoffen, weil Frankreich nicht auf 
Grund des Abkommens in den Stand gesetzt werden 
soll, zum Zwischenhändler der deutschen Ausfuhr 
zu werden. Und auch Wiederaufbaustoffe zu liefern 
ist die deutsche Organisation nur insoweit ver
pflichtet, als diese Lieferungen mit den Erzeugnis
möglichkeiten Deutschlands, den Bedingungen seiner 
Rohstoffversorgung und mit den zur Aufrechterhal
tung seines sozialen und wirtschaftlichen Lebens 
notwendig zu befriedigenden inneren Bedürfnissen 
vereinbart sind. Anforderungen von Schiffen, Kohle 
und ihren Nebenerzeugnissen, Chemikalien und Farb
stoffen Sowie von anderen Dingen als Wiederaufbau 
güter, die nach der neuen Bestimmung des Londoner 
Ultimatums zur Wiederaufrichtung des Wirtschafts
lebens der ehemals feindlichen Länder erforderlich 
sind, fallen außerhalb des Abkommens (abgesehen 
von der Einrechnung ihr.es Wertes in die Gutschrift 
für die einzelnen Jahre) und sind neben seinen An
forderungen möglich. Soweit Wiederaufbaugüter in 
Betracht kommen, bleiben die festgestellten Liefe
rungen auf Grund der bisher eingereiehten Listen in 
Geltung, und sind fernen auch solche besonderen 
Güter außerhalb des Abkommens zu liefern, die 
durch die früheren Listen angefordert sind, wenn 
über die Lieferung im freien Handel auf Grund des 
Wiesbadener Abkommens keine Verständigung zu
stande kommt.

Recht verwickelt und schwierig sind die Bestim
mungen über die K r e d it ie r u n g . Wir geben sie 
nach der Zusammenfassung in der ersten Mitteilung • 
an die Presse wieder. Das Abkommen unterscheidet 
drei Zeitabschnitte für die Gutschrift : bis 1. Mai 192t', 
bis 1. Mai 1936 und die Folgezeit. Die Lieferungen 
in dem ersten Zeitabschnitt werden Deutschland 
nicht in vollem Werte, sondern nur mit 35 % des 
Wertes gutgeschrieben. Beträgt der Wert der Liefe
rungen aus dem Abkommen in einem Jahre weniger 
als 1 Milliarde Goldmark, so werden in diesem Jahre 
45 % des "Wertes dieser Lieferungen gutgeschrieben. 
Der Höchstbetrag, der Deutschland in einem Jahre 
einschließlich der Lieferungen von Schiffen, Kohle 
und Farbstoffen gutgeschrieben werden darf, ist eine 
Milliarde Goldmark. Der Betrag des in den einzelnen 
Jahren nicht gutgeschriebenen Wertes der Lieferun
gen trägt einfache Jahreszinsen zu 5% . Am 1. Mai 
1926 werden die Restbeträge zusammengerechnet: 
die so gewonnene Summe ist in zehn gleichen Jahres
raten bis zum 1. Mai 1936 nebst den fällig werdenden 
einfachen Zinsen gutzuschreiben. Bei den Liefe
rungen vom 1. Mai 1926 an wird grundsätzlich der 
volle "Wert (nicht nur 35 bzw. 45 %) gutgeschrieben. 
Jedoch darf d ie  jährliche Gutschrift einschließlich der 
fälligen Jahresraten aus den Restbeträgen der Zeit
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vom 1. Oktober 1921 bis zum 1. Mai 1926 zusammen 
mit dem Wert der Lieferungen von Schiffen, Kohle, 
Farbstoffen, soweit sie nicht bis dahin erledigt sind, 
auch jetzt eineMilliarde Goldmark nicht überschreiten. 
Beträgt der Gesamtwert der Leistungen einschließ
lich der Lieferungen von Schiffen, Kohle, Farbstoffen 
bis zum 1. Mai 1926 mehr als 7 Milliarden Goldmark, 
so ist . der überschießende Betrag innerhalb dreier 
Monate nach dem 1. Mai .1926 Deutschland voll g u t
zuschreiben, ohne Rücksicht auf die Regelung der 
sonstigen Gutschriften. Ebenso sind alle Lieferungen 
nach 1936, deren Anforderung auf Grund des Ab
kommens durch Frankreich bis zum Abschluß der 
nach dem Londoner Zahlungsplan bestehenden deut
schen Erfüllungspflicht durchaus möglich ist, ohne 
Kreditierung voll dem betreffenden Lieferungszeit
raum gutzuschreiben. Am 1. Mai 1936 ist noclimals 
festzustellen, welche Beträge etwa Deutschland noch 
gut hat. Dieses Guthaben ist nebst 5%  Zinsen und 
Zinseszinsen in vier Halbjahrsraten 1936 und 1937 
abzutragen. Alle Gutschriftbestimmungen gelten 
mit der Maßgabe, daß keine Jahresgutschrift höher 
sein darf als der Anteil Frankreichs (52 %) an den 
nach dem Londoner Zahlungsplan zur Verteilung 
unter die Alliierten gelangenden deutschen Jahres
zahlungen: vom 1. Mai 1936 an kann Deutschland  
alle Leistungen ablehnen, soweit durch ihre Ausfüh
rung der Frankreich in einem Jahre äußerstenfalls 
gutzuschreibende Betrag überschritten werden würde. 
Auf Grund des französischen Jahresanteils an den 
deutschen Gesamtleistungen ist augenscheinlich auc h 
die Begrenzung der Sachleistungen für den Zeitraum  
von 4(4 Jahren bis zum 1. Mai 1926 auf 7 Milliarden 
Goldmark errechnet: rund 1.56 Milliarden Goldmark 
jährlich sind 52%  einer auf drei Milliarden ange
setzten deutschen Mindestleistung.

Handelt es sich bei dieser Art von Gutschriften  
und Kreditierungen vornehmlich um das Verhältnis 
von Staat zu Staat, so sind die Lieferungs- und Preis
bestimmungen des Abkommens von unmittelbarer 
Bedeutung für die Industrie.

Die L ie fe r u n g e n  sollen erfolgen durch unmittel
bare freie Vereinbarung der deutschen und franzö
sischen Organisation. Dieser freien Vereinbarung 
unterliegen zunächst grundsätzlich alle Lieferungs
bedingungen, also die Festsetzung des Ortes und Zeit
punktes der Uebergabe, der Beschaffenheit der 
Waren, der Art ihrer Verpackung, des Versaudwegíb 
und dgl., insbesondere auch die Festsetzung der Preise 
aller auf Grund des Hauptabkommens zu liefernden 
Waren. In Streitigkeiten über Lieferbedingungen, 
sowie darüber, ob eine Lieferung sich in den dem An
forderungsrecht des französischen Bestellerverbandes 
gezogenen Grenzen hält, also lediglich Wiederaufbau
zwecken dient und die Erzeugungsmöglichkeiten und 
inneren Bedürfnisse Deutschlands nicht schädigt, 
entscheidet ein Schiedsausschuß, von dessen Mit
gliedern ein Franzose auf Vorschlag des französischen 
Bestellerverbandes von der französischen Regierung, 
ein Deutscher auf Vorschlag des deutschen Lieferer
verbandes von der deutschen Regierung bestellt und 
eine dritte, in ihrer Amtszeit auf ein Jahr beschränkte

Person, von beiden Regierungen gemeinsam aus
erwählt wird; kommt ein Einverständnis über die 
Wahl dieser dritten Person nicht zustande, so soll 
der Schweizer Bundespräsident um ihre Ernennung 
gebeten werden. Der Ausschuß kann nach Befinden  
Sachverständige mit beratender Stimme zuziehen. 
Hinsichtlich der P r e is b e s t im m u n g e n  wird beim  
Nichtzustandekommen einer freien Vereinbarung 
zwischen Einzel- und Massenlieferungcn (marchan
dises spéciales und marchandises banales) unter
schieden. Bei ersteren, d. h. Gegenständen, an deren 
einzelne Stücke der Besteller besondere Anforderun
gen stellt, w ie industrielle Maschinen und Einrich
tungen und dgl.. kommt es ohne Einigung über den 
Preis überhaupt nicht zur Lieferung; doch kann die 
französische Regierung hier auf die Lieferungs
anforderung nach dem Friedensvertrage zurück
greifen, aber nur insoweit, als die Gegenstände in 
den Deutschland früher übergebenen Listen bereits 
enthalten sind. Bei den marchandises banales da
gegen, der Massenhandelsware, stellt der Schicds- 
aussehuß, sofern keine freie Vereinbarung zwischen 
Besteller und Lieferer vorliegt, am Beginn eines 
jeden Kalendervierteljahres Richtpreise fest, die un
gefähr dem durchschnittlichen französischen Inlands
preise des betreffenden Erzeugnisses abzüglich der 
französischen Zollgefälle und der Versandkosten ent
sprechen sollen. Das Verfahren ist umständlich: 14s 
werden zunächst für alle in Krage kommenden Waren? 
gruppen die französischen Vorkriegspreise (1. Halb
jahr 1914) festgestellt, diese zu dem Satze von  
1,235 Fr. =  1 Mark in Goldmark umgerechnet, und 
dann wird für Beginn jedes Kalendervierteljahres, 
ein Koeffizient bestimmt, mit dem der Friedenspreis 
malgenommen werden muß, wenn man den in Frank
reich in diesem Zeitpunkt geltenden Normalpreis der 
betreffenden "Ware abzüglich der Zollgefälle und 
Versandkosten errechnen will. D ie Umrechnung der 
französischen Normalpreise in Gold erfolgt dabei 
auf der Grundlage des durchschnittlichen amtlichen 
Kurses des Golddollars an der Pariser Börse während 
der dem Beginn des Vierteljahres vorangehenden 
beiden Wochen. Die Zollgefälle sind diejenigen, die 
in Frankreich am 1. Juli 1914 für aus Deutschland 
stammende Waren der betreffenden Art galten, ver
vielfältigt m it dem erwähnten Koeffizienten; die 
Versandkosten sind zu berechnen auf Grund der 
bei Beginn des Vierteljahres geltenden normalen 
Eisenbahntarife für die Entfernung Aachen— St. Quen
tin. D ie so errechneten Goldmarkpreise verstehen  
sich für Lieferung für deutsch-belgische oder deutsch
französische Grenzbahnhöfe oder nordfranzösische 
Häfen. Ist der solchermaßen festgestellte Preis nied
riger als der Preis für die gleichen Waren in D eutsch
land, so ist der deutsche Verband nur verpflichtet 
zu liefern, sofern der Preisunterschied nicht größer 
ist als 5 %. Auch braucht der deutsche Verband solche 
Verlustlieferungen nur im Werte von 5 % der Gesamt- 
lieferungen des betreffenden Jahres auszuführen.

Von W ichtigkeit ist die Regelung, die das Ab
kommen für die Anrechnung der Lieferungen bei der 
Bemessung der deutschen Gesamtausfuhr zur Be
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rechnung des 2 6 p r o z e n tig e n  R e p a r a t io n s z u 
s c h la g e s  aus dem Ausfuhrwerte in Aussicht nimmt. 
Nach Korselts Mitteilungen ist die deutsche Regie
rung grundsätzlich der Meinung, daß die Reparations
lieferungen bei Berechnung der 26prozentigen Jahres
leistung überhaupt nicht in Ansatz zu bringen sind, 
weil es sich hier in Ermangelung von Gegenleistungen 
um gar keine Einnahme der Gesamtvolkswirtschäft 
handelt; und die französische Regierung hat sich 
verpflichtet, den dahingehenden Antrag der deut
schen Regierung bei dem Reparationsausschuß und 
dem Garantiekomitee zu unterstützen. Zum minde
sten aber, so erklärt Deutschland in dem Abkommen, 
können die in ihm übernommenen Verpflichtungen 
nur Unter der Voraussetzung erfüllt werden, daß der 
Wert der Lieferungen aus dem Abkommen, wenn 
überhaupt, nur zu dem Teile für die 26prozentige 
Abgabe vom Ausfuhrwert in Anspruch genommen 
wird, zu welchem in dem betreffenden Jahre für sie 
Gutschrift geleistet wird, also bis 1926 nur zu 35 bzw. 
45 %. Sonst träte die Devisenersparnis, die das Ab
kommen für Deutschland zum Hauptzweck hat, 
sta tt 1921 bis 1926 erst 1938 und später, nach Aus
gleichung des Warenkredits, ein. Korselt bereclinet. 
die Devisenersparnis, die bei Anrechnung von 26 % 
von der Gutschrift für 35 bzw. 45 % der gelieferten 
Waren noch erzielt wird, auf 26,9 bzw. 33,3 des Waren
wertes; wenn vollends auch die Lieferungen, die erst 
in den Jahren 1926 bis 1936 gutgeschrieben werden, 
in  die Ausfuhr ihres Lieferungsjahres eingereclmet 
würden —  für welchen Fall die deutsche Regierung 
allerdings erklärt hat, daß dann das Abkommen un
erfüllbar sei — , würde die Devisenersparnis in den 
Jahren 1921 bis 1926 nur 9 bzw. 19 % des Wertes 
der gelieferten Waren betragen und die Devisen
ersparnis für den Rest erst in den Jahren 1926 bis 1936 
eintreten, also'praktisch zunächst wertlos sein.

Frankreich hat das Recht, jederzeit, D eutsch
land vom  1. Mai 1923 an den Vertrag mit einjähriger 
Frist zu kündigen, worauf das im Friedensvertrage 
für Wiederaufbaulieferungen vorgesehene Verfahren 
wieder in Kraft tritt.

Zu dem Hauptabkommen'treten die trotz ihrer 
Bezeichnung keineswegs unwichtigen vier N e b e n 
ab k o m m en . Sie beziehen sich auf die so
genannten „Restitutionen“ gegenüber Frankreich 
und anderen, ehemals feindlichen Mächten. D ie 
ersten drei gehen indessen nur Frankreich an. 
Zunächst hört die Rücklieferung von Industrie- 
werkzeug vom 6. Dezember 1921 an auf; danach 
werden lediglich diejenigen Maschinen noch ab
geliefert, die vorher abgerufen waren. Für die in 
deutschem Besitz bleibenden französischen Güter 
liefert Deutschland an Frankreich binnen acht Mona
ten 120 000 Tonnen gleichwertigen Industriegutes, 
das sich Frankreich unter den Vorräten in den Lagern 
der deutschen Regierung aus wählt. Sofern dort 
neues oder vollkommen betriebsfähiges gebrauchtes 
Material nicht vorhanden ist, muß neues hergestellt 
und geliefert werden. Das seit dem 1. Mai 1920 zu
rückgelieferte Material wird auf die 120 000 Tonnen 
mengengemäß angerechnet, ebenso 20 000 Tonnen

als Ausgleich für die in Elsaß-Lothringen verbliebe
nen Maschinen. Darüber hinaus muß Deutschland 
in den Jahren 1926 bis 1931 noch eine Sonderschuld 
für Industriewerkzeug im Betrage von 158 Millionen 
Goldmark tilgen. Des weiteren sind noch 6200 Eisen
bahnwagen in gutem Unterhaltungszustande ab- 
zuliefcm, sowie 4500 neue Fahrzeuge nach den Be
dingungen eines gemischten Sachverständigenaus
schusses. Das dritte Abkommen regelt die noch aus
stehende Ablieferung von T ie r e n  (Pferden, Rindern, 
Schafen, Bienenvölkern). Das vierte Abkommen 
bezieht sich auf die K ohlenlieferungen und bedarf, 
da es auch Lieferungen an Belgien, Italien und 
Luxemburg betrifft, der Zustimmung des Repara
tionsausschusses. Deutschland verzichtet Frank
reich gegenüber für die Lieferungen über Rotter
dam, Antwerpen, Genf und andere nichtdeutsche 
Häfen auf den fob-Preis; es erhält für diese 
Lieferungen nur den deutschen Inlandspreis zu
züglich Versandkosten; jener wird auf die Re
parationsverpflichtungen ungerechnet, ebenso ge
schieht es mit den Lieferungen auf Grund von 
Vorkriegsverträgen bis zur Höhe von 150 000 
Tonnen monatlich. Zugunsten Deutschlands ist nur 
die Ausfuhrfreiheit aller nicht angeforderten Kohlen- 
sorten sowie die Verpflichtung des Vielvcrbandes 
durchgesetzt, die von Deutschland gelieferte Kohle 
nur für den eigenen Bedarf zu verwenden.

Soweit das Abkommen m it seinen Anhängen, an 
das hier die kritische Sonde in politischer Beziehung 
nicht zu legen ist. Wirtschaftlich wird es gestattet 
sein, einige Anmerkungen und Fragezeichen zu 
machen. Minister Rathenau selbst hat sein Werk 
mit der Begründung der allgemeinen Nachsicht 
empfehlen zu sollen geglaubt: Wenn man berück
sichtige, daß die Geldleistungen schwerer auf Deutsch
land'lasten als jede andere Bürde, und daß mit der 
Fortdauer der Geldleistungen die Entwertung der 
Mark und damit die Unordnung der Staatsfinanzen 
unabweisbar verknüpft ist, so kommt man zudem  
Ergebnis, daß die teilweise Vorleistung von vier 
Jahren weitaus, auch geldlich betrachtet, das ge
ringere Uebcl ist. Es werde einerseits ein erheblicher 
Teil der deutschen Lasten aus Geld- in Sach
güterlasten verwandelt, d. h., es würden ausländische 
Verpflichtungen durch inländische ersetzt; es würde 
ferner aber auch für die deutsche Erzeugung ein 
Absatzgebiet erschlossen, das vermutlich niemals 
wieder der deutschen W erktätigkeit entzogen wird. 
Wir lassen die Zukunftsmusik dieser letzten Worte 
auf sich beruhen und bemerken zu der angenommenen 
„Erschließung“ eines neuen Absatzgebietes nur, 
daß doch auch bisher schon, vor wie nach dem Kriege, 
ansehnliche Lieferungen nach Frankreich gegangen 
sind. Zu der Hauptfrage aber hat schon in den letzt- 
ten Tagen die Zentralarbeitsgemeinschaft der in
dustriellen und gewerblichen Arbeitgeber und Arbeit
nehmer in einer Erklärung darauf hingewiesen,• daß 
die Goldzahlungen deS Reiches durch das Wies
badener Abkommen nur zu einem geringen Teil ab
gebürdet werden. ■ In einer- reichlich hoffnungsvoll 
aufgemachten Berechnung schätzt der Staatssekretär
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D i. Müller den Verhältnissatz, zu welchem die durch 
das Abkommen für die nächsten 4% Jahre erheblich 
erhöhte Gesamtverpflichtung Deutschlands durch 
Sachleistungen abgedeckt wird, auf 20% , in Wirk
lichkeit wird sie vermutlich sehr viel geringer sein. 
Korselt berechnet den Wert der durch die Anrech
nung der Sachlieferungen ersparten Devisen unter 
der Voraussetzung, daß die Annuität um 26%  der 
int Lieferungsjahre uns gutgeschriebenen 35 % 
Waren erhöht wird, uiid bei Anrechnung der auf 
alle Fälle lieferpflichtigen Mengen an Schiffen, Kohle, 
Farbstoffen für den Gesamtzeitraum von 1921 bis 
1926 nur auf 1223 Millionen, und von 1926 bis 1936 
im Höchstfälle, bei voller Belieferung Frankreichs 
im Werte von 1 Milliarde jährlich, auf 740 Millionen 
Goldmark. D ie Devisenersparnis für die restlichen 
26%  würde erst in den Annuitäten nach 1937 in  
Ansatz zu bringen sein. Es handelt sich also um 
einen recht geringen Bruchteil, wie schon erwähnt, 
knapp 9 % der Jahresbeträge von —  nach Müller—  
rund 14 Milliarden in 4% Jahren; rechnet man diesen 
14 Milliarden noch rund 3 y2 hinzu, um die sich, 
ebenfalls nach Müllers Annahme, unsere Verpflich
tungen in diesen Jahren durch das Wiesbadener 
Abkommen erhöhen, so beträgt die Ersparnis an 
Devisen sogar nur 7 % der Gesamtverpflichtung. 
Zu diesem (von ihm allerdings nicht festgestellten, 
aber auf Grund seiner Berechnungen festzustellenden) 
beschämenden Ergebnis muß Korselt noch an
merken: erstens, daß der Vertrag selbst für eine 
solche Devisenersparnis keinerlei Garantie bietet, 
da Frankreich sich nicht zum Bezüge auch nur des 
kleinsten Mindestmaßes an Waren verpflichtet hat, 
zweitens, daß auch der Vorteil einer möglichen 
Devisenersparnis in dem angegebenen bescheidenen 
Umfange dadurch aufgewogen werden kann, daß wir 
wegen der Kreditierung von Waren gezwungen sein  
werden, zur Bezahlung unserer Industrie entweder 
eine Anleihe zu beschaffen oder neue Geldzeichen 
zu drucken. Rechnerisch, meint er, könne der Vor
teil der Devisenersparnis und der Nachteil einer 
neuen Inflation nicht gegeneinander abgewogen 
werden, „weil volkswirtschaftlich nur die Abhängig
keit der Valutaschwankungen von der D evisen
beschaffung und von der Inflation feststeht, aber 
man bisher noch kein Gesetz gefunden hat, das die 
Beziehung zwischen der Größe der Valutaschwan- 
’kungen und der Menge der beschafften Devisen oder 
der neu geschaffenen inneren Zahlungsmittel aus
drückte“ . R ichtig: das Maß der beiden Größen ist 
nicht festzustellcn, aber eine erhebliche Inflation 
als Wirkung der Warenkreditierung an Frankreich 
auf alle Fälle sicher. D a aber der Wert der gestun
deten Leistungen der doppelte von dem der an- 
gcrechneten ist, so mag man sich auch ohne Relations
gesetz denken, was von der geringen Ersparnis an 
Devisen gegenüber den Wirkungen der neuen In
flation auf die Valuta noch übrig bleibt. Im Höchst
maß steht eine Inflation durch die zu stundenden 
65% der 7 Milliarden Goldmark, also von rund 
4% Goldmilliarden der Devisenersparnis von rund 
l ' / i  Goldmilliarden gegenüber.! Für jede mögliche 

X L H I., ,

Ersparnis an Devisen muß Deutschland rund den 
dreifachen Betrag in den ausbedungenen Sach
lieferungen an Frankreich abführen. Mit anderen 
Worten: um zu erreichen, daß es 350 Millionen 
weniger Auslandsdevisen für die Tributzahlungen 
zu erwerben braucht, muß Deutschland über vier 
Jahre hindurch an seine inländische Industrie Er
zeugnisse im  Werte von etwa 1000 Millionen Gold
mark m it Papiergeld bezahlen, wie Graf W e sta r p  
den Sachverhalt anschaulich klarlegt. Zwei Drittel 
der Anspannung unserer Industrie für die an Frank
reich abzuliefernde Ausfuhr werden wirkungslos ge
macht; m it der Arbeit und den Erzeugungsmitteln, 
die für die Herstellung dieser zwei Drittel der an 
Frankreich zu liefernden Güter gebraucht werden, 
könnten andere Ausfuhrwaren hergestellt werden, 
deren Absatz fremde Zahlungsmittel für den Tribut 
heranschaffen würde.

Dieser geldwirtschaftlichen Kritik des Abkom
mens, die im Grunde seine Urheber und Herolde 
selber üben, ist noch eine Anmerkung über den Zins
fuß von 5 % anzufügen, den Frankreich unseren Vor
leistungen zugebilligt hat. Selbst das Londoner U lti
matum sieht für Vorleistungen eine achtprozentige 
Verzinsung vor, so daß uns das Wiesbadener Ab
kommen auch hier schlechter stellt. Bei der Lage des 
Geldmarktes in und für Deutschland werden wir 
die Kredite, die wir zur Befriedigung der deutschen 
Lieferer nötig haben, schwerlich unter 10%  erhal
ten, m it anderen Worten, unsere gesamten Vor
leistungen den Franzosen zinslos stunden. Das 
Kohlenabkommen, das uns auch für Lieferungen 
über See nur den Inlandspreis zugesteht, bedeutet 
eine weitere erhebliche Belastung für Deutschland. 
Es bestätigt sich in allen geldlichen Bedingungen des 
Abkommens, worauf schon in München auf der Ta
gung des Roichsverbandes der Geschäftsführer des 
Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller, 
Rcichstagsabgeordneter Dr. R e ic h e r t ,  hinwies: Das 
Abkommen nimmt jede Rücksicht auf die Vermei
dung der französischen Inflation und so gut wie 
keine auf die Besserung der deutschen. Es legt uns 
neue schwere Lasten ohne jede wirkliche Gegen
leistung auf.

Vom industriellen Standpunkt sind dieser Finanz
kritik eine Reihe anderer schwerer Bedenken hinzu
zufügen. D a ist zunächst die künstliche Niedrig
haltung der Preise für unsere Wiederaufbauliefe
rungen: wir zahlen nur die (durch Teuerungszu
schläge auf die von 1914 errechneten) französischen 
Inlandspreise abzüglich Zoll- und Versandkosten, 
müssen also erheblich unter dem Preise liefern, den 
der französische Lieferer fordern würde, der den 
gesamten Zollbetrag auf die Ware aufschlagen kann. 
E in  Herabgehen unter den deutschen Inlandspreis 
wird uns dabei allerdings höchstens für einen kleinen 
Teil der Gesamtlieferung zugemutet: immerhin aber 
bleibt die uns durch das Abkommen aufgenötigte 
Preisstellung für rund ein Viertel unserer bisherigen 
Ausfuhrmenge (diese zu sechs Milliarden Goldmark 
jährlich veranschlagt) so niedrig, daß die deutschen 
Lieferer gegenüber den bisherigen Ausfuhrmöglich
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keiten stark benachteiligt sind. Bisher waren wir 
frei, dahin zu liefern, wo uns der günstigste Preis 
gestellt wurde. Für einen erheblichen Teil unserer 
Ausfuhr liürt diese Freiheit jetzt auf Jahre hinaus 
auf. Länder m it hoher Währung zahlen uns v ie l
leicht’ den doppelten Preis, als ihn Frankreich nach 
den Wiesbadener Abmachungen uns anzurechnen 
hat. H ilft aber n ich ts: Sliylock wird dann erst recht 
auf seinem Schein bestehen und die Vorteile des 
Weltmarktpreises für sich selbst einzuheimsen suchen. 
Es ist schon richtig, daß, w ie Dr. Ratheuau sagte, 
die Waren, die zur Wiederherstellung Frankreichs 
gebraucht werden, nicht auf den W eltmarkt drücken, 
so daß das Abkommen auch den anderen Völkern 
mittelbar zugute kommt. Leider aber macht es die 
fremden Märkte zu einem guten Teil für die franzö
sische Erzeugung frei, die ihrerseits in der Lage ist, 
sich m it vermehrter Kraft auf die Ausfuhr zu 
werfen. Es ist, wie man m it Recht gesagt hat, unter 
allen Umständen zu erwarten, daß Frankreich von  
dem Wiesbadener Abkommen dann in erheblichem  
Maße Gebrauch machen wird, wenn cs Gelegenheit 
findet, seine eigenen Erzeugnisse auf dem Weltmarkt 
abzusetzen. Nimm t aber die Weltkrise schärfere 
Formen an, so wird Frankreich nicht dulden, daß 
deutsche Fabriken die Werkstoffe zum Aufbau der 
zerstörten Gebiete liefern. Das Abkommen über
antwortet uns m it gebundenen Händen den Fran
zosen, während es diesen freie Hand läßt. Frank
reich wird also das Abkommen ausnutzen, wenn cs 
uns schwer fällt, zu liefern; es wird mit seinen B e
stellungen zurückhalten, wenn wir Warenausfuhr 
besonders dringend nötig haben. Das ist, neben der 
zeitweiligen Erhöhung der deutschen Finanzlast, die 
andere große Einseitigkeit des Abkommens, auf die 
ein Kritiker in der Presse hinweist: D e u ts c h la n d  
d a r f soündsoviel liefern, und D e u ts c h la n d  m uß  
sich soundsoviel anrechnen hissen. D ie notwendige 
Ergänzung aber auf der anderen Seite: so v iel muß 
F r a n k r e ic h  annehmen, diese Ergänzung fehlt. Und 
während uns das Abkommen einseitig, nach dem Gut
dünken der Franzosen, für Frankreich zu arbeiten 
zwingt, verschließt es uns die anderen Auslands
märkte in erheblichem Maße, weil wir doch nicht 
imstande sind, unsere Erzeugung unbegrenzt zu 
erhöhen. Auch auf diese Weise erleiden wir übrigens 
eine Verschlechterung unserer Zahlungsbilanz, 
die den Verfall der Mark beschleunigt, und eine 
weitere Einbuße an Devisen, so daß sich die D e
visenersparnis durch das Abkommen völlig  in 
Rauch auflöst.

W ie man das Abkommen auch dreht und wendet, 
und von welcher Seite man es betrachtet, es bleibt 
von seinen erhofften Wirkungen nicht v iel mehr 
übrig als das, was ein sehr freundlicher und doch 
von schweren Zweifeln bedrückter Beurteiler in der 
Frankfurter Zeitung seinen gefühlsmäßigen Wert 
nennt. „D ie Völker werden einander näher gebracht, 
die Wunden vernarben, die Kulturkreise durch- 
dringen einander“ . Das erscheint reichlich hoffnungs
selig, wenn nichts anderes erreicht wird, als daß die

nordfranzösischen Geschädigten m it den lieferfähigen 
deutschen Gewerbetreibenden in geschäftliche Ver
bindung treten, eine Verbindung, die dann auch zu 
Nachbestellungen und einem dauernden Geschäfts
verkehr führen könnte. Hier ist aber anzumerken, 
daß diese Verbindung nur durch zusammenfassendc 
Organisationen, also auf stark bürokratischem W ege, 
hergestellt wird. D ie grundsätzlich zugelassene freie 
Vereinbarung, der unmittelbare Verkehr zwischen 
französischem Besteller und deutschem Lieferer, 
scheint auf die Verbände beschränkt und nicht den 
Einzelnen zugestanden zu sein, und damit würden 
die von dem freien Verkehr erhofften Wirkungen 
so gut w ie ganz ausfrllen.

Wir kommen damit zum Schluß zu der für unsere 
Industrie letzten Endes entscheidenden Frage für 
die Beurteilung des Abkommens: Inwieweit beläßt 
die in Wiesbaden vorgesehene Organisation im Be
steller- und Liefererverband, die auf deutscher Seite 
zu einer D u r c h o r g a n is ie r u n g  der liefernden 
Werke u n te r  s t a a t l i c h e m  Z w an g  führen muß, 
der Industrie ihre unentbehrliche Bewegungs
freiheit?

Auf diese Frage hat die Industrie schon auf der 
Münchener Tagung ihres Reichsverbändes eine 
unzweideutige Antwort gegeben. Mit durchschlagen
den Ausführungen wandte sich Baurat Dr. R i cp er t 
gegen die Zwangsorganisation von Leistungsver
bänden. Besonders eindrücklich aber und unter der 
lebhaftesten Zustimmung der anwesenden Industriel
len hat Dr. R e ic h e r t  in München ausgeführt, daß 
von einer wirklichen Privatorganisation der Lieferer, 
von reiner Selbstverwaltung unter dem Einfluß des 
Wiederaufbauministeriums und der vorhandenen 
Zwangsvorschriften so. wenig die Rede sein kann 
wie etwa beim Eisenwirtschaftsbund. Schon jetzt 
ist der vom Reichstag festgelegte Grundsatz der 
freien Vereinbarung für Wiederaufbauaufträge von 
dem Minister zunächst für Massenwaren beiseite 
geschoben worden. Noch schwieriger aber als die 
Wahrung der Selbstverwaltung und der freien Ver
einbarung ist die Verbandsbildung als solche, wobei 
nach der Acußerung des Ministers die Zusammen
schweißung der Zahllosen bestehenden Fachverbäude 
in 25 bis 30 geschäftsfähige Leistungsverbände not
wendig werden würde. Reichert nannte dieses Ver
fahren eine Revolutionicrung des gesamten industri
ellen Verbandswesens, dessen Lebensgrundsatz die' 
Freiwilligkeit, nicht der Zwang ist, w ie ihn die For
derung des Ministers m it sich führt. Der Redner 
machte auf die in  den verschiedenen Ministerien 
geplanten Zwangsorganisationen aufmerksam: neben 
den Wiederaufbauverbänden Rathenaus die Steuer
syndikate des Reichsfinanz- und die Antikartell- 

gesotzgebungspläne des Reichswirtschaftsministe
riums, Inzwischen hat uns der Reichswirtschafts
rat bereits einen Plan beschert, der die Schaffung 
einer Kreditvereinigung der deutschen Wirtschaft 
vorsieht, in welche alle gewerbetreibenden Personen 
in Deutschland zwangsweise hineingepreßt und 
zugleich berufsgenossenschaftlich gesondert werden.
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Hier hat man alles, was man w ill: den Lieferungs-, 
den Kredit-, den Steuerverband, jede gewünschte 
Zwangsjacke in demselben Rahmen.

Der Schwierigkeiten, die durch den Wettbewerb 
zwischen Landes- und Faehverbänden entstehen 
können, der weiteren, welche die anscheinend beab
sichtigte Heranziehung der Gewerkschaften auch 
für die rein wirtschaftlichen Aufgaben der Leistungs-

verbäude m it sicli bringen m uß, der Störungen, die 
die von außen kommende und nachträgliche Preis
festsetzung zwischen dem deutschen Lieferer, seinem  
Verbände und dem Ministerium hcrbeifiihren kann, 
sei nur noch nebenher gedacht. Auch ohne Eingehen  
auf Einzelheiten ist es klar, daß die deutsche Industrie 
das ganze Abkommen in jedem Betracht nur m it 
sehr gemischten Gefühlen ansehen kann.

Umschau.
Aus der Stahlgießereipraxis.

D i o  G i e ß p f a n n e n .  D ie u rsp rü n g lich e  un 
bed ing te H e rrs c h a f t d e r G ießpfannen  m it B oden- 
auslauf f ü r  S tah lfo rm g u ß  is t  län g s t vorüber, heu te  
haben  sieh auch dio K ip p g ießp fannon  m it u n d  ohne 
sch laekenzurüekhaltender Zw ischenw and in der S ta h l
g ießerei e in g eb ü rg ert. E ü r  ganz  g ro ß e  S tahlm engen, 
insbesondere fü r  b a s i s c h e n  S t a h l  aus dem 
E l e k t r o o f e n ,  w ird  noch im m er ausschließlich 
die B o d e n a b l a u f p f a n n e  benu tz t, da  es 
schw ierig  ist, dio p u lverige  Schlacke von d er O ber
fläche des S tah lbades g ründ lich  genug zu en tfe rn en . Bei

V erw endung d er B odenab lau fp fanue kan n  d ie Schlacke 
a u f dem  flüssigen S tah l belassen w erden  und  w irk t po 
als W ärm eschutzdeckc. D ie häu fig en  S tö rungen  info lge 
u n d ich te r Verschlüsse lassen sich d u rch  genügend  ge
w issenhafte U eberw achung a lle r  E inzelheiten  sehr wohl 
verm eiden. F ü r  h o  i ß  e n  K o n v e r t o r s t a h l  oder 
s a u r e n S t a h l  aus dem  E lek troo fen  verw endet m an in  
s te tig  zunehm endem  M aße K  i p  p  p  f  a n  n  c n. Solcher 
S tah l ist so heiß , daß  m an ih n  vor dom Aborießen 
k ü rzere  oder längere  Z e it abstehen  lassen m uß , in n e r
h a lb  d er die zähere Schlacke g rü n d lich  e n tfe rn t

A b b i l d u n g  5 .  Q u e r s c h n i t t  A b b i l d u n g  9 .  K l a u e n n a b e

e i n e s  S t e i g e r s  m i t  q u a d r a -  m i t  s c h r ä g  s e i t l i c h  a n g e o r d -

t i s c h e m  Q u e r s c h n i t t .  n - t e r n  S t e i g e r .

A b b i l d u n g  7 .

L a g c r b t i g e l  m i t  v e r s c h i e d e n e n  G i e ß a n o r d n u n g e n .

w erden und dio im  B ade fe in  verte ilte  Schlacke an 
dio O berfläche gelangen  kan n . Dieses A bstehen is t 
schließlich ein T eil d e r  K o n v e rte rp rax is  und zu r E r 
zielung g u te r  E rgebn isse  g a r  n ic h t zu um gehen. Dem  
G uß m it K ip p p fan n en  h a f te t  beim K o n v erte rs tah l f re i
lich  im m er d er U ebelstand an , d aß  w ährend  des G ießens 
Schlackenteilehen nach  oben steigen, von wo d e r  sich in 
d ie F o rm  erg ießende M e ta lls tra h l ausgeh t, w ährend  bei d e r  
B odenpfanne diese S d ilacken te ilchen  sich vom A ufgangs
p u n k te  des G ießstrah les en tfe rn e n . Bei V erw endung von 
K i p p p f a n n e n  m it Z w i s c h e n w a n d  fä llt  d ie 
se r U ebelstand w eg, da  h ie r  das ausfließendc M etall 
gleichw ie bei B odenpfannen  d e r  u n te rs te n  M eta llsch ich t 
am  Boden entnom m en w ird . D ie V erhältn isse  in  bezug 
a u f S eh lackenfre iheit d ü rfte n  h ie r  sogar noch g ü n stig er

A b b i l d u n g  1 .  E i n g ü s s e  u n d  S t e i g e r  

l l i r  c i n o  g r o ß e  B l o c k f o r m .

A b b i l d u n g  3 .  F o r m  e i n e s  A b 

g u s s e s ,  d e r  n u r  m i t  b e s o n d e r e n  

K u n s t g r i f f e n  d i c h t  g e m a c h t  

■ w e r d e n  k a n n .  O h n e  s o l c h e  

H i l f s m i t t e l  e r g i b t  s i c h  e i n e  

S a u g s t e l l e  b e i  A .

A b b i l d u n g  2 .  Z u v e r l ä s s i g  d i c h t  

w e r d e n d e r  A b g u ß .

A b b i l d u n g  4 .  Q u e r s c h n i t t  e i n e s  

z y l i n d r i s c h e n  S t e i g e r s .

A b b i l d u n g  6 .  R i n g s t e i g e r  

e i n e s  G e s c h o ß r o h l i n g s .

A b b i l d u n g  8 ,  K l a u e n o a b e .
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A b b i l d u n g  1 2 .  L u n k c r s t e l l e n  a n  S p e l c b e n z a h n r ü d e r n .

A b b i l d u n g  1 3 .  A b b i l d u n g  1 4 .  I n  d e r

S e i t l i c h  a n g e s c h n i t t e n e  M i t t e  a n g e s c h n i t t e n e r

S c h w i n g h e b e l .  S c h w i n g h e b e l .

D er rich tig en  G ießw ärm e w ird  vielenorts noch lange 
n ich t die ih r  gebührende A ufm erksam keit gew idm et. 
E s  is t  insbesondere verfeh lt, den  F o rm e rn  S tah l von 
zw eife lhafter T e m p e ra tu r  zu überlassen , d am it sie sich 
se lbst en tscheiden, ob e r  noch vergossen w erden  kann  
oder n ich t. M an w ird  g u t  tu n , diesbezüglich allgem ein  
zur am erikan ischen  P ra x is  überzugehen , derzufo lge der 
gesam te A bstich  in  eine P fa n n e  lau fen  gelassen w ird , 
aus d e r  den  in  den  S eitenhallen  a rb e iten d en  K le in 
fo rm ern  n u r  so lange  flü ssiger S tah l zugem essen w ird , 
w ie dies dem  B etrieb s le ite r g u t  ersche in t. D an n  w ird  
fü r  d ie  K le in fo rm er S ch luß  g em ach t u n d  d e r  B e st fü r  
d ie g roßen  F o rm en  d e r  M itte lh a lle  verw endet. F ü r  
K le in -  w ie G roßguß  w ird  von v o rnhere in  en tsp rechend  
d er e rfo rd erlich en  G ießw ärm e eine B eihenfo lge fe s t
geste llt.

G i e ß z e i t ,  E i n g ü s s e  u n d  S t e i g e r .  D ie 
zu r F ü llu n g  e in er F o rm  erfo rd erlich e  Z eit schw ank t je  
nach G röße und  F o rm  d er A bgüsse von w enigen  S ekun
den  b is zu e in er V ierte lstunde. Zu d en  g rö ß ten  S tah l-  
abgüsson zählen d ie  B lockform en fü r  P a n z e rp la tte n . 
R . B . F a r q u h a r  b e r ic h te t1) ü b e r  den  G uß einer 
solchen B lockform  im  G ew ichte von rd . 175 000 kg. 
A bb. 1 ze ig t d ie allgem eine G ießanordnung , u n d  d ie 
Z ah len tafo l 1 g ib t verschiedene E in ze lh e iten  w ieder. 
M a n  g o ß  m it zwei b is an  d ie O benseite d e r  F o rm  re i-

l )  F o u n d ry  1921, 15. J u n i ,  S. 477 u . f.

A b b .  1 5 .  V e r s t ä r k u n g  d e s  S t e i g e r s  U D d  d e s  Q u e r s c h n i t t s  d a r u n t e r .

gossen, zuverlässig  in a llen  T eilen  d ic h t u n d  gesund aus- 
fa llen  w ird . D ie A bschn itte  1, 2, 3, 4, 5 w erden  von 
un ten  h e r  d er R eihe nach  e rs ta rre n , und  d ie d a rü b e r be
find lichen  T eile , seien es S te ig e r  u n d  F ü ll tr ic h te r  oder 
w eitere  unregelm äßige Q uerschn itte , w orden a lle  N ach
saugew irkungen  aufnehm en. Abb. 3 veranschau lich t Be
d ingungen, u n te r  denen  e in 'A b g u ß  n ic h t ohne weiteres 
durchaus d ich t ausfa llen  kann . D as in  d e r  Dago nach 
A bb. 3 gegossene G ußstück  w ird  zunächst im  A bsch n itt 1 
und  danach  in  den  A bschn itten  2, 3, 4, 5 e rs ta rre n  und 
dabei in  se iner oberen  H ä lf te  d u rchaus d ic h t ausfallen. 
I n  d er u n te ren  H ä lf te  w ird  sich dagegen  bei A  eine 
g rö ß ere  Saugste lle  ergeben, d a  dio vor den u n te re n  A b
sch n itten  3 u n d  4 e rs ta rre n d e  Zw ischenschicht 1 die

liegen, d a  eine g e rin g ere  S augw irkung  ausgeüb t w ird . 
Solche P fa n n en  vereinen die V orteile  d e r  B oden- u n d  
d er K ip p p fan n en , sie e rü b rig en  den  S topfenm echanis
m us d er B odenpfannen  u n d  bew ahren  d ie  w ärm e
zusam m enhaltende W irk u n g  ih re r  Schlackondecken. E s  
h a f te t  ihnen ab er d e r  U ebolstand  an , d aß  ih re  A us
f lu ß ö ffn u n g  le ich t e in f r ie r t , noch ehe ein g rö ß e re r  G uß 
been d ig t ist. Sie eignen sich d aru m  n u r fü r  B etriebe, 
d ie  m it sehr heißem  S tah l a rb e iten , w ie G ießereien  fü r  
k leinen , dünnw and igen  K o n v e r te r-  oder E le k tro s ta h lg u ß . 
A ber auch h ie r  is t es e rfo rd erlich , dio A u slau ftü lle  
f le iß ig  abzuschlackon.

I n  solchen G ießereien  sind  kleine K r a n - K i p p -  
p f a n n e n  von 500 bis 1000 kg F assungsverm ögen H el
fach  in  V erw endung, d ie en tw eder u n m itte lb a r  u n te r  dom 
O fenabstich  oder aus g ro ß en  Boden- bzw. K ip p g ieß - 
p fan n en  g e fü llt  w erden. Sie s in d  in fo lg e  d e r  kleinen 
O bcrflächo des S tah lbades le ich t abzuschlackon, e r 
le ich te rn  es, k le ine  F o rm en  u n m itte lb a r  am  B oden ab 
zugießen, u n d  lau fen  le ich t leer, ohne nennensw erte  
K ru sten  anzusetzen. Sie können  vielm als b en u tz t w er
den, ehe ein  A usstößen u n d  N euausschm iercn  e rfo rd e r
lich w ird . K le in g u ß  w ird  auch schon vielfach m it 
H a n d g a b e l p f a n n e n  gegossen.

gusses von u n ten  h e r  b e fö rd e rt und  so d ie  W irkung  
d er F ü llköp fo  B  u n te rs tü tz t. W ü rd e  d er A bguß  von 
oben zu e rs ta rre n  beg innen , so w äre  das N achfüllcn  
w esentlich erschw ert.

D ie E ingüsse  e rs ta r r te n  e rs t 31/2 S tu n d en  nach  dem 
G uß, das O berteil deck te  m an  nach  24 S tunden  ab , und 
den A bguß  beließ m an 14 T age im  Sande, w o rau f er, 
noch d unkelro t, zu r 10 T age w ährenden  G lühbehandlung  
gelang te.

Beim  S tah lg u ß  is t noch m eh r als beim  G rauguß  
m it den  E rs ta rru n g s -  u n d  A bkühlungsgrundgesetzen  zu 
rechnen . Dio schem atische Skizze, A bb. 2, ze ig t die 
F o rm  eines Abgusses, der, in  d e r  angegebenen L ag e  ge-

chenden H o rn tr ic h te rn  B von je  175 m m  D urchm esser, 
die in  u n g efäh r d e r  ha lben  H ö h e  d e r F o rm  m it ih r 
noch d u rch  einen sc h räg  nach au fw ärts  g erich te ten  
K an a l A  verbunden w aren. D ieser K an a l soll d e r  
F o rm  frischen  S ta h l d e ra r t  Zufuhren, d aß  dio bereits 
vollgelaufene u n te re  H ä lf te  davon n ich t m eh r im  selben 
M aße b ee in flu ß t w ird , w ie w enn sie w eiter D urch g an g s
g eb ie t f ü r  die gesam te S tah lm enge geblieben w äre. D a
d u rch  w urde  ih re  H itzebeansp ruchung  g em ild ert und  ein 
saubere r A bguß  e rre ic h t, zugleich das E rs ta rre n  des A b-

A b b i l d u n g  1 0 .  Y o l l -  

g i e ß e n  v e r s c h i e d e n e r  

A u s s p a r u n g e n  e i n e s  

D o p p e l r a d r o h l i n g s .

A b b i l d u n g  1 1 .  V e r 

s t ä r k u n g  d e s  K r a n z e ?  

z u r  E r z i e l u n g  g e , u n d o i  

Z ä h n e .
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Z ah len tafe l 1. G i e ß z e i t e n  e i n e r  175 000 k g  s c h w e r e n ,  v o n  z w e i  S e i t e n  m i t  j e  z w e i  
P f a n n e n  g e g o s s e n e n  B l o c k f o r m .

P fan n e  .1 ..................................  52 500 k g ) _ .  „ . , ■ (  G ießbeginn 1 >* 2S m in , S chluß 1 h 34 m in
P fan n e  H ..................................  22 500 „  /  ^ G ießbeginn j  h 34 toirlj g cb i llß p h 37  m in
P fa n n e  I I I .................................   52 500 „  \  . , „  /  G ießbeg inn  1 h 29 m in , Soliluß 1 t> 35 m in
P fa n n e  I V   52 500 „  /  ln° u n c  er \  G ießboginn 1 h 35 m in , S ch luß  1 h 3S m in

180 000 k g  G esam tg ießzeit 1 h 28 m in  bis 1 h 38 m in  =  10 m in
R e s t in  P fa n n e  IV  . . .  . 9 000 „

171 000 kg
N a c b g o f ü l l t ..............................  2 500 „  um  2 h 8 n r u
N achgefü llt . . . . . . .  1 600 „  u m  3 *> 30 m in

G esam tstah lm en g e  175 000 kg

Speisung d e r  sp ä te r  e rs ta rre n d e n  u n te ren  A bschn itte  m it 
frischem  S tah le  unm öglich m ach t. D iese G rund ta tsachen  
m üssen bei d e r  A nordnung  von E ingüssen, S te ig ern  und 
F ü llk ö p fo n  ste ts beobach tet w erden. M an kom m t dan n  
in d ie  L age, d u rch  A nordnung  von Schreckschalen und  
sonstiger H ilfsm itte l fü r  rech tze itige  E rs ta r ru n g  s tä r 
k e re r Q uerschn itte  zu sorgen. D ie E in g u ß tec h n ik  s te llt 
hei jedem  A bgüsse eigene A ufgaben , u n d  ein seh r e r 
heb licher T e il des S tahlg icßereiausschusses b e ru h t au f 
m angelhaftem  V erstän d n is  d er b e tre ffen d en  G ru n d 
gesetze. M an soll dio A n ordnung  von E ingüssen , S te i
gern , E ü llköpfon  und  Schreckschalen  fü r  w ich tigere  
Abgüsse niem als dem  F o rm e r  a lle in  überlassen , ebenso
w enig  w ie es g u t  is t, w enn d e r  B e trieb s le ite r sich aus
schließlich a u f  sein eigenes U r te i l  v e rläß t. I n  schw ie
rigen  F ä llen  so llte  m an  ste ts  den  M eister, den  M odell
tisch ler u n d  einigo e rfa h ren e  F o rm e r  zusam m enrufen  
und nach A nhörung  a lle r  M oinungen seine E n tscheidung  
tre ffe n . E s  w ird  dabei dem  e r fa h re n s te n  B e tr ieb s
le ite r  o f t  g enug  Vorkommen, d aß  g e rad e  in  besonders 
verw ickelten  F ä lle n  e in  tü ch tig e r  F o rm e r  oder M odell
tisch le r den  besten A usw eg fin d e t.

M an g e s ta lte t  d ie  S te ig er am  besten  genau  zy lin 
drisch . D an n  sc h re ite t d ie E rs ta r ru n g  ganz  g le ich
m äßig  von auß en  nach  inn en  vor (A bb. 4 ), so d aß  so 
ziem lich d e r  g anze . Q u erschn itt als B e h ä lte r  f ü r  das 
d a ru n te r  befind liche G ußstück  in F ra g e  kom m t. Bei 
S te ig ern  m it quadratischem  Q u erschn itte  (A bb. 5) e r-  
s ta rro n  d ie K an ten  in fo lge  ih re r  verh ä ltn ism äß ig  g roßen  
O berfläche fa s t schon beim  H ochste igen  des flüssigen 
M etalles, so d aß  d ie ihnen en tsp rechenden  M ctallm engen 
zum N achfü llen  des schw indenden A bgusses fa s t g a r  
n ich t in  F ra g e  kom m en. E in  ru n d e r  S te ig e r  von 
100 m m  D urchm esser u n d  150 m m  H ö h e  en th ä lt  

'1157,5 c m 3 flüssiges M eta ll, ein  v ie rk an tig e r  von d e r 
selben H öhe und  1 0 0 X 100 m m  Q u ersch n itt dagegen 
1500 cm 3 u n d  h a t  tro tzd em  n u r  dieselbe N aeh fü ll-  
w irkung . M an verw endet dem nach in  le tz te rem  F a lle  
um 342,5 cm3 od er rd . 3 3 0/0 zuviel M etall f ü r  d en  
S teiger. Zu diesem M a te ria lv e rlu s t t re te n  noch die 
K osten  fü r  die B eseitigung  des S te igers m it  g rößerem  
Q uerschnitte. A ls bestgccigncte  H öhe des S te igers h a t  
sich das an d erth a lb fa ch e  seines D urchm essers bew äh rt.

W enn  es n ic h t an g än g ig  is t, q u ad ra tischen  oder 
rech tw ink ligen  Q u ersch n itt d e r  S te ig e r  zu verm eiden, 
so en g t m an  sic, sow eit im m er es m öglich ist, ku rz  
vor d er M ündung  in  d en  A bguß  zy lindrisch  ein. Ih re  
W irk u n g  w ird  dad u rch  n ich t b ee in träch tig t, dio sp ä te re  
B eseitigung  ab er b e träch tlich  v ere in fach t.

A bb. 6 ze ig t e ine nacli vielen V ersuchen als best
geeignet befundene E in g u ß a n o rd n u n g  fü r  schw ere G e
schoßrohlinge. M an versuchte , e rs t d ie  S tücke m it  dem 
G ew indestu tzen  nach oben zu g ießen , m u ß te  ab er das 
V erfahren  aufgeben, d a  das G ew indeende zu w enig  
R aum  fü r  einen r in g fö rm ig en  S te iger bot. D an n  goß 
m an dio S tücke in  d er in  d er A bbildung  ersich tlichen  
L age, o rdnete  u n te r  dem  G ew indestu tzen  angesetzte 
H o rn tr ic h to r  an  u n d  sah einen rin g fö rm ig en  S te iger 
von der dem  A bguß en tsp rechenden  S tä rk e  A (p u n k 
tie r te  L in ie n )  des R ohlings vor. H ie rb e i e rgaben  sich 
am  U obergange vom schw ächeren  Q u erschn itte  des R in g 

ste igers zum e igen tlichen  A bguß  N achsaugestellen  E . 
E rs t  nach V ers tä rk u n g  des R ingste igers a u f  das M aß B 
w urden  e in w an d fre i d ich te  A bgüsse erzielt.

B em erkensw erte E rfa h ru n g e n  ze itig ten  die Abgüsse 
Abb. 7. M an goß  sie e r s t  m it einem  gem einsam en 
E in g u ß  D  und  jo  einem  S te ig er am  en tgegengesetz ten  
E nde, wobei sich bei A  N achsaugestellen  ergaben . D an n  
versuchte m an  es m it einem  in  d er M itte  liegenden 
vielfachen  E in g u ß  C, h a tte  ab er häufige R isse in  d e r  
N äh e  des Z en trum s zu beklagen. D er G uß nach  d e r  
linksseitigen  A n o rd n u n g  m it vorsetztom  m ittle re n  E in 
gu ß , d e r  jedem  A bguß eine gew isse se lbständ ige  V er
schiebung w äh ren d  dos E rs ta rre n s  und  A bkühlcns e r 
m öglichte, u n d  m it S te igern  an  beiden E nden  bew irk te  
schließlich du rch au s d ich te , sa ugste llen - und  fissefreio  
Abgüsse.

E rheb lich e  Schw ierigkeiten  bo ten  d ie sche in b ar re c h t 
ein fachen , a llse its zu b earbeitenden  A bgüsse nach den 
A bbildungen 8 u n d  9. N ach  verschiedenen m ißg lück ten  
V ersuchen fü h rte  schließlich  e in  sc h räg  an g eo rd n e te r  
S te ig er R  zum  Ziele. M an n e ig te  d ie F o rm  beim  G uß  
ein  w enig , so daß  d er S te ig e r  nahezu lo tre ch t zu stehen 
kam , und  e rre ic h te  so auch in  d er H ohlkeh le  zw ischen 
d e r  s ta rk en  N abe und  dem dünnen  F lansche  gesunde A b
güsse.

I n  vielen F ä llen  können A ussparungen  am  A bgusse 
g efah rb rin g en d  w erden , z. B. bei dem  D o p p e ls tirn rad  
in  Abb. 10. M an m üh te  sich, dem  A u fträ g e  des B e 
ste lle rs  en tsp rechend , sow ohl dio A ussparungen  D  m it 
e inzugießen als auch den ITals A freizu lassen , verm ochte 
ah er keine g u ten  A bgüsse fe r t ig  zu bringon . Sch ließ 
lich  erg ab  sich d ie beste  L ösung  d u rch  d ie in  d e r  A b
b ildung  d a rg este llte  A nordnung  m it einem  ring fö rm igen  
S te ig er E  und  A usfü llung  des H alses A  d u rch  den Z u
sa tz te il F . E s  w ar vorher tro tz  a lle r  B em ühungen durch  
A n b rin g u n g  von Schrockschalen n ich t gelungen, den 
u n te ren  T e il B  ze itig  genug , d. h. spä testens g le ich 
zeitig  m it dem  H a lse  A, zur E rs ta r ru n g  zu b ringen . 
In fo lgedessen  wies e r  im m er L u n k ers te llen  auf. N un  
ab er kan n  d er R in g s te ig e r  E  w ährend  de3 von u n ten  
einsetzenden E rs ta rre n s  b is in dio u n te rsten  S ch ichten  
des A bgusses w irksam  Fü lle isen  nach lie fe rn . D as A b- 
d rehen  d e r  vollgegossenen H o h lstc llen  w a r , w esentlich  
b illig e r  als die f rü h e ren  F o rm künsteleicn .

L u n k ers te llen  tre te n  besonders le ich t bei Z ah n 
rä d e rn  an  den U ehergangsste lien  d e r  A rm e in  den 
K ra n z  au f. D io M ängel w erden s te ts  e rs t w äh ren d  d er 
B e a rb e itu n g  nach W egnahm e e in iger S p äne sich tbar. 
D ie - B eseitigung  dieses U ebclstandes d u rch  A n o rd n u n g  
von S te ig ern  üb er jed e r solchen U cbergangsstc lle  w ird  
durch  das W egarbeiton  d er vielen S te ig e r  zu k ostsp ie lig  
u nd  fü h r t  auch vielfach zu R isson. A uch d e r  G uß bei 
hochkan t ges te llten  R äd ern  u n d  d ie ausgiebige A nw en
dun g  von Schreekschalcn lie fe rte n  keine  d u rchaus b e 
fried igenden  E rgebnisse. E r s t  eine V e rs tä rk u n g  des 
K ranzes nach A bb. 11 schuf A bhilfe . D iese V erstä rk u n g  
verzögert das E rs ta r re n  des K ranzes, so daß  d ie  f rü h e r  
e rsta rren d en  R adspeichen  von ihm  aus gespeist w erden 
k onnten . Am  K ran ze  se lbst w u rd en  d re i runde S te iger 
g leichm äßig  v e rte ilt. W äh ren d  d ie u n v e rs tä rk ten  A b- 
güsso (A bb. 12) en tw ed er schon nach W egnahm e des
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ersten  Spanes vor jed e r Speiche eine g robe L u n k e r-  
ste ile  A oder doch nach völliger A u sarb e itu n g  d er Zähne 
am  F u ß e  derselben L unk ers te llen  B  aufw iesen, zeigte das 
v e rstä rk te  R ad  nach probew eise fa s t  völligem  W eg
drehen  des K ranzes e r s t  in  einer bereits u n te rh a lb  des 
Z ahngrundes liegenden T ie fe  kloinc L u n k e r ( 0  in  Abb. 11 
u n d  Abb. 12). D ie L u n k crungen  B (A bb. 11) d er unv er
s tä rk te n  R äd er lagen  dagegen ste ts  an  d er G rundfläche 
d e r  Zähne.

Schw inghebel (A bb. 13) e rgaben  beim  A nschnitte  
von e in er S eite s te ts  L u n k ers te llen  am  m ittle ren  v e r
s tä rk te n  Teile , denn die E rs ta rru n g  t r a t  e rs t' bei 1, dann  
bei 2 ein , so daß  d e r  zum Schlüsse e rs ta rren d e  m ittle re  
T eil 3 n ich t m ehr genügend  m it  flüssigem  S tah l v er
sehen w urde. N ach A n ordnung  eines m ittle re n  A n
schn ittes (A bb. 14), d e r ein E rs ta rre n  in  d er R e ihen 
folge 1, 1, 2 und  3 bedingte, e rgaben  sich  durchaus d ich te  
Abgüsse.

D er A bguß A bb. 15 zeigte H o h lste llen  b e i.B  u n te r 
halb  d er S te iger A. A n s ta t t  den  frag lich en  Q u erschn itt 
zu schw ächen, v e rs tä rk te  m an  ih n  d u rch  K ü rzu n g  d er 
rech ts und links anschließenden K erne , b rach te  die 
S te ig er a u f  den  dopp e lten  Q u ersch n itt u n d  e rre ic h te  so 
gesunde Abgüsse, w ie d e r  S ch liff  am  u n te re n  A bguß 
d e r  A bbildung  erkennen  lä ß t. A uch h ie r  han d e lte  es 
sich n u r  darum , d ie E rs ta rru n g sfo lg c  d er verschiedenen 
Q u erschn itte  r ic h tig  zu b eu rte ilen . J .

Neuer Lichtbogenwiderstandsofen für M etalle.

E in e  neue L ic h tb o g e n -O fen art s te ll t  d ie G eneral 
E le c tric  Co. in  Schencctady N . Y .  in  zwei G rößen  h e r 1). 
Abb. 1 ze ig t das G rundsätz liche  u n d  die innere  E in 
r ich tu n g  des Ofens. Am  U m fan g e  des H erd es  sind  d rei 
D -fö rm igc  M uffeln  a  angeordnet, die jo eine senkrech t 
stehende, aus dem  H e rd  fü h ren d e  E le k tro d e  b trag en . 
L e tz te re  s in d  m it dem  S trom ansch luß  verbunden und  
fü h ren  also dem  H e rd  den S trom  zu. D ie M uffeln  
s in d  m it feinkörn igem  G ra p h it e an g c fü llt. D ie  E le k 
tro d en  ragen  in diese M asse h inein , so d aß  bei S tro m 
d u rch g an g  d ie L ich tbögen  e ingeh ü llt (g e m u ffe lt)  sind. 
D er S trom kreis w ird  d u rch  V erb indung  d er d re i M uffeln  
m itte ls  d e r  u n te r  d e r  Z uste llung  ungeordneten  H e iz 
elem ente d  geb ilde t. D iese H eizelem ente bestehen aus 
d reieck igen  K an ä len , die ebenfalls m it G ra p h it ausge
f ü l l t  sind . I n  d er M itte , wo sich d ie  d re i H eizclek troden  
tre ffe n , is t  ein  Gemisch e aus G ra p h it u n d  T eer in  die 
Z ustellung  e in g estam p ft, um  eine sichere u n d  g u te  elek
trische  L e itfä h ig k e it zu bekom m en.

D e r  S trom  f lie ß t von den senkrech ten  E le k 
tro d en  liehtbogenbildend in  die m it  G ra p h it g e fü llte n  
M uffe ln . H ie rb e i w ird  d ie Masse e rh itz t u n d  s tr a h lt  
ih re  W ärm e gegen  das Gewölbe und  von d a  a u f das 
S chm elzgut. F e rn e r  w erden  die H eize lem en te  e rh itz t, 
so d aß  noch eine E rh itz u n g  de3 M etalles von u n ten  aus 
e rfo lg t. D ie V ersuche m it zwei neuen O efen d er G eneral 
E le c tric  Co. ergaben  beim  Schm elzen von M essing 
(G elb g u ß ) einen  M cta llv e rlu s t von w en iger a ls 1,5 o/o 
u n d  w eniger a ls 0,75 o/o bei R o tg u ß  (Tom bak).

D ie Oefen sind  in  zwei G rößen  von 750 k g  und 
25 k g  E in sa tz  en tw o rfen  w orden. J e d e r  d er beiden 
O efen  schm ilzt p ra k tisc h  M etalle , die e ine G ieß tem 
p e ra tu r  bis 1500° e rfo rd e rn . D er 750-kg-O fen is t  b e 
sonders geeignet fü r  g rö ß e re  M etallg ießereien , w ohin
g egen  d er k leinere O fen ein  F e ld  in  k leinen S tückgieße- 
rc ien , L ab o ra to rien  und  ähnlichen A nlagen  finden  soll. 
D er H au p tu n te rsch ied  in  d e r  neuen  B auw eise und  
dem  ersten  E n tw u rf  lie g t in  d e r  T atsache , d aß  d er 
750-kg-O fen d re iphasig , w äh ren d  d e r  25-kg -O fen  e in 
p hasig  ist. Im m erh in  b e trä g t  d er L e is tu n g sfak to r  bei 
beiden  O efen 0,95 u n d  m ehr.

D er 750-kg-O fen h a t einen H ö ch s tk ra ftv e rb rau c h  
beim  Schm elzen von G elbguß (1100°) von 970 K W  
je  t . H ie rb e i is t  a lle rd ings e in  24 -S tu n d en b e trieb  m it 
g leichb lcibender H itz e  V oraussetzung u n d  das A nheizen 
des O fens m it eingeschlosscn. E in  bereits w arm er Ofen

! )  I ro n  A ge 1921, 14. A pril, S. 985/G.

schm ilzt 50 bis 65 kg  M essing in  d e r  S tu n d e  m it einem 
K ra ftv e rb ra u c h  von 35 b is 40 K W  jo 50 k g  M etall.

D er 750-kg-O fen ru h t  in  einem  k ip p b aren  R ahm en
gestell. D ie O fenw anne bes teh t aus einem  k rä ftig e n  
S tah lp an zer, d e r  feu erfes t ausgekleidot is t. D er O fen
oberbau oder D eckel is t  m it dem P an zer an  d e r  V order
seite de3 O fens k ip p b a r  verbunden. A uf diese W eise

Abbildung 1. Neuer Lichtbogenwiderstandsofen 
für Metalle.

kan n  d e r  O fen beschickt, nachgesehen und  die Z ustellung  
ausgebessert w erden  ohne S tö ru n g  d e r  E lek troden .

B ei dem  25-kg-O fen  is t  d e r H e rd  flach  u n d  d ien t 
zur A ufnahm e von G rap h it-T ieg e ln . A uch in  d er E le k 
tro d en an o rd n u n g  besteh t e in  k le in er U ntersch ied , d a  der 
Ofen d u rch  e inphasigen  W echselstrom  betrieb en  w ird.

Bei beiden  O efen w erden die E le k tro d en  se lb sttä tig  
d u rch  kleine E lek trom otoro  u n d  S teu ere in rich tungen  e in 
ges te llt. E . F r. Jiuss, K öln .

Deutsche Industrie-Norm en.

D er N orm enausschuß  d er D eutschen In d u s tr ie ,  B e r
lin  N W  7, Som m erstr. 4 a , v e rö ffen tlich t in  H e f t  26 
se iner „M itte ilu n g en “  (H e f t  26 d er Z e itsch rift „D er 
B e tr ieb “ )

als N orm blatt-E n trw ürfo :
D I-N o rm  123 B l. 2 (E n tw u rf  2 ) H a lb ru n d n ie te  fü r  den 

K esselbau. N ie tiüngen  in  A bhängigkeit 
von den  K lem m längen .

E  123 B l. 3 u n d  4 (E n tw u rf  1) I la lb ru n d n ie to  fü r  den 
K esselbau. N ie tlän g en  in  A bhängigkeit 
von den K lem m längen .

D I-N o rm  124 Bl. 2 (E n tw u r f  2 ) H a lb ru n d n ie te  fü r  den 
E isenbau . N ie t  längen  in  A bhängigkeit 
von den K lem m längen .

E  124 B l. 3 u n d  4 (E n tw u rf  1) I la lb ru n d n ie te  fü r  den 
E isenbau . N ie tlän g en  in  A bhängigkeit 
von den K lem m längen .
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E  302 B l. 2 bis 5 (E n tw u r f  1) Senkniete. N ie tlän g en  
in A bhäng igkeit von den  K lem m längen. 

E  303 B l. 2 bis 5 (E n tw u r f  1) L insensenkniete . N ie t
längen  in  A bhäng igkeit von den K lem m 
längen .

(E in sp ru c h s fr is t:  1. D ezem ber 1921.)
als V orstan d v o rlag o n :

D I-N o rm  611 K u g ellag er. E in re ih ig e  ganz le ich te  Q uer
lager.

D I-N o rm  G12 K u g e llag er. E in re ih ig e  le ich te  Q.ucrlager. 
D I-N o rm  613 K u gellager. E in re ih ig e  m itte lschw ero  Q uer

lager.
D I-N o rm  614 K u gellager. E in re ih ig e  schw ere Q uerlager. 
D I-N o rm  622 K u gellager. Z w eireihige leich te  Q uerlager. 
D I-N o rm  623 K u g e llag er. Z w eireih ige m ittelschw ero  

Q uerlager.
D I-N o rm  624 K u g ellag er. Z w eireihige schw ere Q uer

lager.
(E in sp ru c h s fr is t: f ü r  den  B e ira t 1. N ovem ber 1921.)

A u f den in  dem solbon H e f t  erschienenen A ufsatz  
„F estste llu n g  d er e rfo rd erlich en  l ’aßm aße fü r  die v er
schiedenen E rzeugn isse“  von SDr.'fyiig. W .  K ü h n , F ra n k 
fu r t  a. M ., w ird  aufm erksam  gem acht.

Aus Fachvereinen.
Verein deutscher Eisengießereien. 

Gießereiverband.
W ie sehr gegenüber den Z eiten  vor dem K rieg e  der 

V erein  deu tscher E iseng ießereien  an  M itg liederzah l und 
seine V eransta ltu n g en  an B edeutung  zugenom m en haben, 
davon leg te  d ie in  don T ag en  vom 14. bis 18. Sep tem ber 
d . J .  in  M ünchen abgehaltene  51. H au p tv ersam m lu n g  ein 
glänzendes Zeugnis ab . A uf d ie m it d e r  H au p tv e rsa m m 
lung verbundene, bestens gelungene G ieß ere i-F ach au s
ste llung  u n d  die g leichzeitigen  T agun g en  a n d e re r  V er
eine kom m en w ir  in  besonderen A ufsätzen  zu rü ck 1), w äh 
rend üb er die V eransta ltungen  des Technischen H a u p ta u s 
schusses fü r  G ießereiw esen bere its b e ric h te t w orden  i s t2) . 
Dio H au p tv ersam m lu n g  w urde  e in g e le ite t d u rch  einen 
zwanglosen B egrüßungsabend  am  14. Sep tem ber im  F e s t
saal des H ofb räuhauses, d e r  tro tz  se iner riesigen A bm es
sungen n ic h t a lle  B esucher zu fassen  verm ochte. Am  fo l
genden T ago fanden  g leichzeitig  m it verschiedenen G ru p 
pensitzungen u n d  e in er M ark tversam m lung  m it B erich ten  
über dio L age d er A usfuhr, d e r  K ohlenversorgung, des 
Roheisen- und  G u ßbruchm ark tes technische V o rträg e  im  
A usstellungspark  s ta tt . D en e rsten  V o rtrag  h ie lt Sipl.-fjiifl. 
F ritz  K  r  a z o, D ozent am F ried rich s-P o ly tech n ik u m  in 
Cöthen, über

Em aillieren von Gußstücken.

W äh ren d  es d e r  keram ischen In d u s tr ie  e rs t se it k u r 
zem gelungen  ist, le ich t schm elzbares, b le ifre ies und  des
halb gesundheitlich  e inw andfre ies G esch irr zu erzeugen, 
ha t die E m a ille in d u strie , obschon sie die jü n g ste  
S chw ester der K eram ik  ist, d ie A ufgabe des G lasierens 
der E isenw are  m it b le ifre ien  G lasflüssen  längst gelöst. 
W arum  ih r  das le ich te r gelingen  konnte, zeigte R e d n e r 
an den chem ischen und  physikalischen E igenschaften  d er 
E isonem aillen. Sie haben  als b leifreie , a lka lire iche  G lä
se r insbesondere d ie E igenschaft, hei v ie lstünd iger E r 
hitzung, w ie solche zum B rennen  keram ischer W aren  e r 
forderlich  ist, du rch  m oleku lare  U m lag eru n g  in  einen 
glanzlosen, „on tg lasten“ Z u stan d  überzugehen. D azu feh lt 
aber den  E m aillen  beim  A ufschm elzen a u f  G ußeisen und  
S tah lb lech  dio Zeit, w eil d ieser V organg  in  d er E m a illie r
m uffel n u r  w enige M inu ten  u n d  se lbst bei schw eren G u ß 
stücken n u r  eine halbe  S tunde d au e rt. A ber auch  d ie 
Schw ierigkeiten  w urden  beleuch tet, dio überw unden  w er
den müssen und  von den E iseng ießere ien  g länzend  ü b e r
wunden sind , um  dio E m aille  a ls ein  verhältn ism äß ig  
sta rres G las dom beim  E rh itz e n  und A bkühlcn  zehnfach

J) V gl. vorl. N r . S. 1522/6.
2) Vgl. S t. u. E . 1921, 29. S ep t., S. 1361/6.

d ehnbaren  G ußeisen in  jed e r  H in sic h t h a ltb a r  anzupassen. 
R e d n er g in g  dan n  a u f  d ie  Zusam m ensetzung d er 
E m aillen  ein, auch der b o r f r e i e n  G ru n d - u n d  D eck
em aille, wobei die E igen sch aften  d er zu r G lasb ildung  
d ienenden R ohstoffe  und d e r  zu r W eiß fä rb u n g  d er 
E m aille  benu tz ten  T riibungsm itto l b erücksich tig t w urden. 
Von diesen h a t  das Z irkonsilit, ein aus brasilianischem  
Z irkonerz  gew onnenes E rzeugnis, besonders schätzens
w erte  E igenschaften . F e rn e r  w urden  d ie  m annigfachen  
U rsachen  d e r  E m aille feh le r e r fa ß t. D iese ergeben sich 
en tw eder aus e in er m ang e lh aften  chem ischen oder s tru k 
tu re lle n  B eschaffenheit des G ußeisens oder aus feh le r
h a f te r  B eschaffenheit d e r  E m aille  se lbst bzw. ih re r  R oh
stoffe . W ich tig  is t  auch die s tänd ige  P rü fu n g  d e r  Beize. 
D abei d a r f  d ie q u a n tita tiv e  A nalyse des A rsengehaltes 
n ich t au ß e r ach t gelassen w erd en ; sio lä ß t  sich durch  
volum enom etrischo E rm ittlu n g  des m it  Schw efelw asser
sto ff ausgefä lltcn  A rsen trisu lfidcs von jedem  anstelligen  
A rb e ite r ausfüh ren . D ann w urden  die verschiedenen V er
fah re n  d er E m aillie ru n g  besch rieb en : E n tw ed er geschieht 
dieses d u rch  A ufgicßcn oder A u fsp ritzen  d e r  m it W as
se r u n te r  T onzusatz schlam m ig feingem ahlenen E m aille , 
d ie nun  nach erfo lg tem  T rocknen  a u f  den G ußw aren  in 
M uffelöfen  bei 1000 bis 1150° e in g eb ran n t w ird , oder 
d u rch  A u fp u d ern  t r o c k e n e r ,  ohne T onzusatz  trocken  
gem ahlener E m aille  au f die g ru n d ie rt angefeuch tc ten  
o der g ru n d ie rt  bis z u r  k rä ftig e n  R o tg lu t vorgew ärm ten  
G ußstücke, oder schließlich  d u rch  E in tau ch en  d e r  ro t
g lühend  vorgew ärm ten G ußstücke in  einen m it trockenem  
E m ailles tau b  g e fü llte n  B ehälte r. D iesen verschiedenen 
A rten  d er E m a illie ru n g  m uß die Zusam m ensetzung d er 
E m aille  en tsp rechend  a n g e p a ß t sein. —  Von den vom 
V erfasser in  seiner L e h rtä tig k e it  ausg efü h rten  U n te r 
suchungen verdienen in  d e r  heu tigen  Z eit d e r  W ärm e
w ir tsc h a f t die E rgebn isse  von W  i 11 m e r ,  M ülheim - 
R u h r, besondere B each tung , d er bei d e r  D am pfm asch ine 
d u rch  E m a illie ru n g  d e r  inneren  Deckolfliiehe des Zy
linders den W ärm eaustausch  w esentlich  v e rr in g e r t und  
v o rläu fig  eine D am p fersp arn is  von 13o/o e rz ie lt h a t. D as 
V erfah ren  is t  zum P a te n t  angem eldet.

Im  le tz ten  T e ile  seines V ortrages ze ig te  R edner, 
w ie dio E in ric h tu n g  eines neuzeitlichen  G ußem aillie r- 
w erks m it tu n lich s te r  A usnutzung  d er A bhitze d er 
Schm elz- und  E m aillie rü fen  beschaffen  sein soll. F e rn e r  
w urde darg c leg t, w ie durch  w eitgehende M echanisierung 
des B etriebes, d u rch  H eran z ieh u n g  b isher kaum  benu tz
te r , na tü rlicher. R ohstoffe , insbesondere d er vulkanischen 
G esteine als A lk a lien träg er, m it g le ichzeitiger V ervoll
kom m nung des E m a illie rv erfah ren s und d e r  E in fü h ru n g  
e in er b isher gänzlich vernach lässig ten  F ein k ü h lu n g  der 
em aillie rten  W aren , ih re  G estehungskosten noch zu ver
r in g e rn  sind  und zugleich ih re  G üte  noch verbessert w er
den kann . D ie E m a illie rk u n st is t  ja  bere its so w eit, daß  
Bio den G ußgesch irren , B adew annen u n d  sonstigen  S a- 
n itä tsw a ren  einen  dem P orze llan  täuschend  ähn lichen 
C h arak te r zu verle ihen  verm ag , d aß  sie ab er viel m ehr 
noch als das P o rzellan  den V orzug hoher B ru ch - und  
S ch lag festigkeit besitzen. S tills tan d  w äre  tro tz  des E r 
folges auch  h ie r  e in  R ü ck sch ritt. D eshalb s te u e rt die 
E m aille in d u strie , H a n d  in  H a n d  m it d er chem ischen 
u n d  physikalischen W issenschaft, u nen tw eg t dem Ziele 
entgegen, das schon vor Ja h rh u n d e r te n  dem M önche L a k - 
ta n tiu s  vorschw ebte, d e r E rsch a ffu n g  des häm m erbaren  
Glases. Stpf.-fyng. F . K raze .

W e ite r  sp rach  S r.-fjiig . G e i l e n k i r c h e n ,  R em - 
scheid -H asten , üb er den

Elektroofen als Zusatzofen zum K uppelofen.

W äh ren d  d e r  K rieg sjah re  is t  in  den  E iseng ießereien  
in fo lge  d e r  V erw endung g ro ß e r M engen G ußbruch  u n d  
schlechten  schw efelhaltigen  Kokses d e r  Schw efelgehalt 
d e r G ußstücko m eh r u n d  m ehr gestiegen , so d aß  es a l l
gem ein no tw endig  ist, e tw as dagegen zu tun . E in  M itte l 
z u r V errin g e ru n g  des Schw efelgehalts is t  d ie N aeh- 
ra ff in a tio n  des im  K u p p elo fen  erschm olzenen G ußeisens 
im  elek trischen  Ofen, die in  den le tz ten  J a h re n  in  am eri
kanischen E iseng ießereien  schon bedeutenden U m fang  an-
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genom m en h a t, w ährend  d ie deutschen E iseng ießereien  
noch n ich t in  g rößerem  M aße an  diese F ra g e  h e ra n 
g e tre ten  sind, obwohl D eutsch land  a u f dem  G ebiete d er 
V erw endung des E lek troo fens in  d er E isen in d u strie  bah n 
brechend vorangegangen ist. V o rtrag e n d e r h a t  schon im 
Ja h re  19081) a u f  diese B edeu tung  des E lek troofens fü r  
die E iseng ießerei hingew iesen und  zeig te  je tz t  e rneu t, 
w ie d er Schw efel dm elek trischen  O fen m it L eich tig k e it 
aus dem  E isen  e n tfe rn t w erden  kann .

D as is t  vor allem  w ich tig  f ü r  d ie E rzeu g u n g  von 
Q ualitä tsgußcisen , z. B. M aschinenguß, feu er- und  säu re 
beständigem  G uß u n d  T em perg u ß , bei denen e in  ge
r in g e re r  K oh lensto ffgehalt als gew öhnlich e rw ünsch t is t 
und  Schw efelgehalt sehr schädlich  w irk t.

N eben d er M öglichkeit d e r E n tschw efelung  lieg t die 
B edeu tung  des E le k troo fens d a rin , d aß  e r  g e s ta tte t, 
w esentlich  e in facher und sicherer zu g a ttie re n , als es im 
K u p pelo fen  m öglich ist. M an kann  d u rch  Z ugabe von 
S ch ro tt in  den E le k troo fen  den IC ohlenstoffgohalt e r 
n ied rigen , durch  koh lensto ffhaltige  B rik e tts  erhöhen, 
fe rn e r  den  S iliz ium gehalt durch  Zugabo von F e rro -  
silizium  zu einem  im  K uppelofen  geschm olzenen s i
liz ium arm en Gußeisen a u f  jeden beliebigen G rad  e in 
stellen . D er schw ierigste  P u n k t bei d er E in sch a ltu n g  
des E lek troofens in  e in er G ießerei is t  seine A usnutzung  
w ährend  d er Zeit, in  d e r  d e r  K uppelo fen  n ich t in  B e
tr ie b  ist. B edner m achte h ie r fü r  verschiedene V orschläge 
und  zeig te  dad u rch  d ie  vielse itige V erw endungsm öglich
ke it des E lek troofens, w as die E iseng ießereibesitze r ver
anlassen  sollte, au f diese A ngelegenheit m ehr als bisher 
ih r  A ugenm erk zu rich ten .

A llgem einen A nklang  fa n d  d er V o rtrag  von I n 
gen ieu r A r n h o l d ,  G elsenkirchen, über

Die Ausbildung von Gießereilehrlingen und 
Hilfsarbeitern.

Von d e r h a r te n  N o tw end igkeit ausgehend, zu r E r 
fü llu n g  des V ersailler V ertrag es a lle  in  unserem  Volke 
schlum m ernde In te llig en z  u n d  A rb e itsfäh ig k e it m obil 
m achen zu m üssen, zeig te d er B edner, w elche neuzeit
lichen W ege, zu r H e ran b ild u n g  eines hochw ertigen  N ach 
wuchses fü r  das deutsche G ießereigew erbe einzuschlagcn 
sind. E r  sch ilderte  d ie  A usw ahl d er L eh rlin g e  und 
zeigte den  A usb ildungsgang  eines A rb e ite rs  in  d er L e h r
w e rk s ta tt  u n d  im  B etrieb  bis zu r A bgabe des G esellen- 
Probestückes. Sodann g in g  e r  a u f die theoretische D u rch 
b ildung  in  o iner neuzeitlichen  W crkschulo ein u n d  sch il
d e rte  im  Z usam m enhänge d am it das F re ize itleb en  und 
- tre ib e n  d er L eh rlin g e  in  S p o rt-  und  S p ie lab teilungen , 
M usik- u n d  L eseklubs sowie in  einem  H eidelager. L e h r
re ich  w aren  d ie  A usfüh rungen  des B edncrs üb er einen 
g roßangeleg ten  V ersuch d e r  G elsenkirchener B crgw crks- 
A .-G ., auch d ie „an g e le rn ten “ G ieß ere ia rb e ito r sy s te 
m atisch  auszubilden u n d  zu schulen. A uch sie o r- 
lc rnen  h ie r  als H alb leh rlin g o  gewisse H an d fe rtig k e iten , 
um  sp ä te r  a ls „an gelern te“  A rb e ito r v o rw ärts  zu kom 
m en und  d er G esam theit zu nützen . W eite r  g in g  d e r  
V o rtragende a u f  die Schw ierigkeiten  d e r  A rbeito rnus- 
b ildung  in  g rö ß ere n  w ie in  k le ineren  B etrieb en  e in  und  
zeigte g leichzeitig  neue W ege, d ieser S chw ierigkeiten  
H e r r  zu w erden. Zum Schlüsse w urde  d e r  zuversich t
lichen H o ffn u n g  A usdruck  gegeben, d aß  m it d e r  ge
sch ilderten  A usbildung h ochw ertiger A rb e ite r  ein  W eg 
zur U eberb rückung  d e r  w irtsch aftlich en  G egensätze in 
unserem  Volke g efunden  sein  möge, und  d aß  du rch  dieses 
gegenseitige H e lfen  u n d  F ö rd e rn  in  gem einsam er N o t 
den  schaffenden S tänden  d ie  K rä f te  erw achsen w ürden, 
d ie Z eiten schw erer S k lavenarbeiten  zu überdauern .

Slr.-Qng. B e inh . K ü h n e i ,  S pandau , sp rach  über 
Untersuchungen Ober die m echanischen Eigenschaften  

und das Gefüge der K olbenschieberringe.
B ed n er fü h rte  im  L ic h tb ild  verschiedene, s ta rk  ver

schlissene Schieberbüchsen vor, d ie schon nach k u rze r  
Z e it dem  B e triebe  entzogen w erden  m ußten . D rei U r-

l )  V gl. S t. u. E . 1908, 17. Ju n i , S. 873 /6 ; 12. Aug.,
S. 1180; 14. O kt., S. 1507/8.

Sachen des V erschleißens w urden  nachgew iesen: 1. zu 
w eiche Buchsen, 2. schlechte Schm ierung, 3. zu h a r te  
S ch ieberringe. Z u w eiche Buchsen zeigen den g röß ten  
V erschleiß, kom m en ab er n u r  vereinzelt vor, schlechte 
S chm ierung k ü n d e t sich  d u rch  B iefenb ildung  an . Zu 
h a r te  B in g e  w urden  o ftm als beobachtet, w ie ü b erh au p t 
einzelne B in g lieferungen  eine  g ro ß e  U ngleichm äßigkeit 
zeig ten . U eber P rü fu n g sv e rfah ren  fü r  die F ests te llung  
d e r  E igenschaften  d e r  Sch ieberringo  is t  b isher nocli w enig 
bekannt. B edner gab  v ier V erfah ren  an, die sich zur 
E in fü h ru n g  em pfeh len : d ie H ä rte p rü fu n g , die P rü fu n g  
a u f D ich tungsd ruck  (B elas tungsp robe), die P rü fu n g  auf 
E la s tiz itä t d u rch  A ufw eitung  u n d  d ie G ofügcunter- 
suchung. Von diesen w urden  d ie aus V ersuchsreihen e r 
m itte lte n  E rgebnisse m itg e te ilt. H in sich tlich  des E in 
flusses eines längeren  V crw cilens in  D am p ftem p era tu r  
au f  H ä r te , a u f  D ich tu n g sd ru ck  und  E la s tiz itä t  w urde  
angegeben, d aß  nach  V ersuchen w esentliche V eränderun
g en  d e r  g enann ten  E ig en sch aften  n ic h t s ta ttf in d en .

E n d lich  b erich te to  S r.'O n g . K a r l  B e r t h o l d ,  
W ien, ü b e r B etriebsergebnisso  m it

O elzusatzfeuerung beim Kuppelofen.
D ie O elzusatzfeuerung, ü b e r die vom B ed n er in  d ie

ser Z e itsch rift bereits b e rich te t w u rd e 1), is t  inzwischen 
in  beiläu fig  25 B etrieben  des a lten  öste rreich isch-unga
rischen  S taa tsgeb ie tes in  V erw endung genom m en w orden. 
—  System atische Versuche h a t  u. a. d ie F irm a  I-Iofhorr- 
S ch ran tz -C lay to n -S h u ttlew o rth  A .-G . d u rch g e fü h rt.

D er d o r t m it d er Z usatzfeuerung  au sg esta tte te  Ofen 
h a t  in  d er D üsenebene einen D urchm esser von 1200 m m , 
e r  f a ß t  20 S atz von jo 400 kg , w ird  m it e in er F ü ll-  
koksm engc von rd . 1200 kg  beschickt u n d  le is te t 8000 
bis 9000 kg  stünd lich . D ie O fenhöhe is t  5 m , d e r  W ind
d ru ck  500 m m  W S, d ie D üsenzahl 8 ; 4 d e r  D üsen w urden  
fü r  O elzusatzfeuerung um gebaut. D ie V ersuche e rstreck 
ten  sich ü b e r d ie M onate A p ril bis A u g u st 1921 und  sind 
d adurch  besonders bem erkensw ert, d a ß  abw echselnd m it 
einem  re inen  K oks-K uppclo fcn  u n d  m it dem ölgefeuerten  
O fen g ea rb e ite t w urde. D er du rchsch n ittlich e  Satzkoks
verb rauch  des K oks-O fens s te llte  sich a u f 12,1 o/o, d er des 
Oelofons a u f  5,61 o/o, was eine E rsp a rn is  von üb er 50 o/o 
Satzkoks bedeu tet. D er O elverbrauch b e tru g  dabei rd . 
0,8 k g  je  100 k g  E isen . B esonders k la r  t r a t  im  V erlauf 
d e r  V ersuche d ie  v o rte ilh a fte  E in w irk u n g  d e r  Oel- 
feu eru n g  a u f die Zusam m ensetzung des E isens in  E r 
scheinung. Abb. 1 ze ig t im  u n te rsten  K urvenzug  a u f

°/oS
0 /5  r

"""M ai Ju n i J o /i August
Abbildung 1. Schwefelgebalte im Monatsdurchschnitt.

G ru n d  des A nalysenbefundes den  du rchschn ittlichen  
S chw efelgehalt des E insa tzes in  den  angegebenen Mo
n aten , d e r  oberste  L in ienzug  den  Schw efelgehalt des 
m it Koks erschm olzenen Gusses, d e r  m ittle re  L in ienzug  
den Schw efelgehalt des m it O elzusatzfeuerung  erschm ol
zenen E isens. D er S chw efelzubrand bei O olfeuerung be
t r ä g t  dem nach u n g efäh r ein  D r it te l  des bei K oksfeuerung 
au ftro ten d en , wobei d er G esam tsehw efelgehalt bei Oel- 
feu eru n g  um  u n g efäh r 25 bis 30o/o gegenüber Koks
feu eru n g  g erin g er ist. D a  die V erm inderung  g erade  in  
dem  g efäh rlichen  B ereich zwischen 0,13 und  0,09 o/o auf- 
t r i t t ,  so s te ll t  sie e ine  w esentliche V erbesserung d e r  
E isenbeschaffenheit d a r. Sr.-Q iig. B erthold .

(Schluß folgt»)

i )  S t. u. E . 1921, 24. M ärz, S. 393/9.
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D er E in la u f tr ic h te r  a  d er um lau fen d en  G ießform  b  
is t n ic h t n u r in  dem  T rag arm  c d reh- u n d  fests te llb a r, 
sondern au ch  d e r  A rm  c is t  u m  einen  u n te re n  G elenk
zapfen d sehiv ingbar u n d  m itte ls  eines W iderlagers e u n d  
einer K lin k e  f fests te llb a r.

J )  D ie A nm eldungen liegen  von dem  angegebenen T age 
an w ährend  zw eier M onate f ü r  jed erm an n  zu r E in s ich t und 
E insprucherhebung  im  P a ten tam to  zu B e r l i n  aus.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

17. O ktober 1921.
K l. l a ,  G r. 9, T  23 741. V erfah ren  zu r E n tw ässe

ru n g  von Feinkohlen  und  ähnlichem  G uto m itte ls  E n t-  
w äscrungsw agen u n d  T rocken türm on. C. L ü h rig 's  N achf. 
F r . G roppel, Bochum.

K l. l a ,  G r. 9, T  23 793. V erfah ren  zu r E n tw ässe
ru n g  von F einkoh len  u n d  ähnlichem  G u te ; Zus. z. A nm . 
T  23 744. 0 . L ü h rig ’s N achf. F r .  G roppel, Bochum.

K l. 7 a, G r. 16, K  77 425. V o rrich tu n g  zum gem ein
sam en und g e tre n n te n  V erstellen  d e r  D rucksp indo ln  von 
W alzw erken. F rie d . K ru p p  A kt.-G cs., G rusonw erk, 
M agdeburg-B uckau.

K l. 18 a, G r. 2, M  55 386. V erfa h ren  zum  B r i 
k e ttie ren  von E isenerzen, G ich tstaub  u. d g l.; Zus. z. A nm . 
F  34 784. W a lth e r  M athesius, N icolassce b. B erlin .

K l. 18b, G r. 10, C 25 605. V erfah ren  zu r ,H e r
ste llu n g  e in e r  zum  D esoxydieren  von E isen- oder S ta h l
gu ß  dienenden m agnesium haltigen  L e g ie ru n g ; Zus. z. 
P a t. 209 914. Chemische F a b r ik  G riesheim -E lek tron , 
F ra n k fu r t  a. M.

K l. 26 a, G r. 2, B 81 900. V erfa h ren  zu r In n e n 
destilla tio n  von B rennsto ffon  du rch  H in d u rch le iten  
h e iß e r’ Gase. K ohle und  E rz , G. m. b. I I . ,  E ssen -R u h r.

K l. 26a, G r. 8, K  61 643 u n d  61 644. S enkrech te  
O fenanlago zu r E rzeu g u n g  von G as u n d  K oks im  
s te tigen  B e trieb . H e in rich  Ivoppcrs, E ssen  - R uhr, 
M oltkestr. 29.

K l. 40a , G r. 1, W  56 886. V erfah ren  z u r  V er
a rb e itu n g  von M etalloxyden, Aschen u n d  K rä tzen  a u f
M e ta ll; Zus. z. P a t . 337 296. R ich a rd  W alte r , D üssel
dorf, l lo rd e rs tr .  76.

K l. 80b, G r. 3, N  18 891. V erfah ren  z u r  H e r 
ste llung  von künstlichem  T ra ß . E rn s t  N ath o  u. D r. F ra n z  
W olf, Essen, M axstr. 7.

K l. 80b, G r. 3, N  18 942. V erfah ren  z u r  H e r 
ste llung  von künstlichem  T raß -Z e m e n t u n d  T raß -Iv a lk . 
E rn s t N atho  u. D r. F ra n z  W olf, Essen, M axstr. 7.

IG . 80b, G r. 5, N  19 787. V erfa h ren  z u r  V erlan g 
sam ung d e r A bbindezeit von H ochofenzem ent bei V er
w endung e in e r  hochaktiven, au ß e ro rd en tlich  to n erd e- 
reichen, schnellb indenden H ochofenschlacke. E rn s t  
N atho u. D r. F ra n z  W olf, Essen, M axstr. 7.

Deutsche Reichspatente,
K l. 3 1 c , Nr. 332 015, vom  12. Ju li  1913. H e n r y  

J o u a n n e a u  i n  P a r i s .  U m laufende Gießform m il einem  
mitlleren, in  der R ich tung  der Drehachse einm ündenden  
E in lau f trickier.

K l. 31 b, N r. 332 124, vom  26. F e b ru a r  1920. F i r m a  
A. V o ß  so n . i n  S a r s t e d t  b. H a n n o v e r .  H ilfsgerät fü r  
H andjorm m aschinen.

Z u r E rle ich te ru n g  d er A rb e it au f H and fo rm m asch i
nen , insbesondere fah rb a ren , die ih ren  S tan d  w echseln, 
d ien t e in  besonderes fah rb a res G estell a , das säm tliche

G erä tsc h a ften  u n d  e inen  S an d b eh ä lte r b  f ü r  die F o rm 
m asch ine  c e n th ä lt. D ieses G estell i s t  so hoch g eb au t, 
d aß  d a ru n te r  die U n te rb ö d en  d  fü r  die kasten losen  F orm en  
ge lag ert w orden können . D er S an d b eh ä lte r  k a n n  zur 
A rb e itss tä tte  geschw ungen w erden. A n dem  W agen  b e 
finden  sich  fe rn e r  B orde z u r  A ufnahm o d er A bzieh
k ä s te n  e u n d  ferne r eine W ärm  V orrichtung f n e b s t B renn- 
sto ffbehü lto r g zum  A nw ärm en d er M odcllp latten .

K l. 31 e, N r. 332 215, vom  3. S ep tem b er 1919. H a n s  
J ö r g e n  E m il  E r i k s e n  i n  A a r h u s ,  D ä n e m a r k .  A u s  
einem  S tü ck  gebogene doppelte Kernslütze.

D ie  beiden  T rag fläch en  a  u n d  b  der 
a  K e rn stü tzo  b estehen  aus in  F o rm  v o n  

S p ira le n  gew ickeltem  D ra h t, d ie in  dem  
gew ünsch ten  gegenseitigen  A b s ta n d  du rch  
e in en  vom  D ra h t  geb ilde ten  H als  c gehalten  
w erden . D as eine E n d e  d  des D ra h te s  is t  
rech tw ink lig  zu se iner T ragfläche um ge
bogen  u n d  d ie n t zum  F e s th a lte n  d er K e rn 
s tü tz e  im  F orm sand .

K l. 31 C, N r. 332 221, vom  5. D ezem ber 1917. A n n a  
G a r d y  g e b . S c h a u p p  in  W ie n . M il L u j lab fü h r  ungs- 
wegen versehene E ingußvorrichtung .

D e r in  die G ußform  a , 
b  einse tzbare  E inguß  c h a t  
eine obere pfannenförm igo 
V ertiefung, au s der m ehrere 
Schlitze d  das G ießm etall 
se itlich  in  die G ußform  e in 
fü h ren  u n d  gleichzeitig die 
L u f t en tw eichen lassen. D er 
E inguß  o b ilde t gleichzeitig 
den  D eckel d er G ußform  u n d  
fü h r t  sich m it einem  u n te re n  Z apfen  e in  d er G ußform  a , b . 
E r  is t  zw eckm äßig  m it  einem  S tiel f versehen.

K l. 31 c, Nr. 331 970, vom  13. 
F e b ru a r  1919. J o h n  E l l b o j  i n  
S to c k h o lm .  JJ/ft eisernen R ingen  
ausgelegte G ußform  zur Herstellung von 
Kaliberwalzen aus H artguß.

D ie K a lib e r  w erden in  b e k a n n te r  
W eise d u rch  in  die G ußform  d  e in 
gelegte, e rfo rderlichen fa lls ge te ilte  
eiserne R inge a  gebildet. L e tz te re  
s in d  in  gew ünsch ter E n tfe rn u n g  v o n 
e in an d er nachgiebig  m ite in an d e r v e r 
bu n d en , z. B. d u rch  d ü n n e  M eta ll
b än d e r b , die a n  einem  zy lindrischen  
A ufsa tz  c d er G ußform  b e festig t 
sind . D u rch  diese nachgiebige B e
festigung  k önnen  d ie R inge a  beim  
E rk a lte n  des G ußm eta lles n a c h 
geben. Zw ischen d ie R in g e  a  u n d  
die G ußfo rm  d i s t  e ine  u n v erb ren n - 
liche  D ich tungsm asse  e vorgesehen.

X L IH .U 204
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Zeitschriftenschau Nr. IO.1)
Geschichte des Eisens.

R o tta c k e r: Z u r  G e s c h i c h t e  d e r  s t a a t l i c h e n  
H ü t t e n w e r k e  B a y e r n s .  B e tr if f t d ie W erke: Berg- u n d  
H ü tte n a m t A rnberg , H ü tte n ä m te r  B ergen b. T rau n ste in , 
B odenw öhr, O b ere ich s tä tt, S onthofen , W eiherham m er. 
[G ießerei 1921, E cstnum m cr, S ep t., S. 11/15.]

Schm id: Z u r  G e s c h i c h t e  d e s  E i s e n w e r k e s  
L a u f a c h  im  S p e s s a r t .  [G ießerei 1921, F estn u m m er, 
S ep t., S. 16/18.]

G e s c h i c h t l i c h e  N o t i z e n  z u r  E n t w i c k l u n g  d e r  
E i s e n -  u n d  S t a h l g i e ß e r e i  i n  d e n  D e u t s c h e n  
W e r k e n  A .-G ., W e r k  I n g o l s t a d t .  K urze  gesch ich tliche 
u n d  s ta tis tisc h e  A ngaben  ü b e r  die vorm alige K önigl. 
B ayerische G eschützgießerei u n d  G eschoßfabrik . [G ießerei 
1921, F estn u m m er, S ep t., S. 10.]

Allgemeine Metallurgie des Eisens.
A llgem eines. V. F alcko : R e a k t i o n e n  z w i s c h e n  

E i s e n o x y d u l  u n d  z w i s c h e n  K o h l e n o x y d  u n d  
E is e n  IV .*  S ch rifttu m  w ird  kurz besprochen. Gleich- 
g ew ich tskons:a n te  d e r  R e ak tio n  

n Ä CO
0 + 0 0 , - 2 0 0 : =  ¿ . c | P , r . t . 760-  ß U t  bei T e m 

p e ra tu re n  u n te r  700 0 n ic h t m it d e r  zusam m en, die sic ' aus 
M essungen des R eaktionsg leichgew ich ts zw ischen FeO , G ra 
p h it  u n d  zw ischen CO u n d  E isen  erg ib t. E le m e n ta re r  
K ohlensto ff sp ie lt keine R olle  als b estim m ende Phase. 
W ahrschein lich  e n ts te h en  K arb ide . [Z. f. E lck troch . 
1921, 1. Ju n i , S. 268/7S.]

L o th a r  W öhler u . 0 .  B a lz : D ie  B e s t i m m u n g  d e r  
W e r t i g k e i t s s k a l a  v o n  F e , Co, N i, Cu, M n, Sn, W  m it 
H i l f o  i h r e s  W a s s e r d a m p f g l e i c h g e w i c h t s  u n d  d e r  
D i s s o z i a t i o n s d r u c k  d i e s e r  M e ta l le .  B e stän d ig k e it 
d e r  E isenoxyde ILO.,, F 3Oa u n d  FeO . Bei R o tg lu t e n ts te h t 
au s  E isen  u n d  W asserdam pf FeO , n ic h t ein  G em enge aus 
M etall u n d  E isenoxyduloxyd . B erechnung  d e r R e a k tio n s
w ärm e m it d en  e rm itte lte n  G leichgew ichten ü b e r den

P h ase n  —ijA ^ -u n d —̂ —• [Z. f. E lck tro ch . 1921, 1. S ep t., 
1' e O l*e

S. 406 /19 .]
E in fluß  der B eim engungen. A. A. B lue: D ie  G e g e n 

w a r t  v o n  S t i c k s t o f f  im  S ta h l .*  Z ah lreiche schleohto 
G efügebilder zeigen das A u ftre ten  u n d  V erschw inden der 
b e k an n ten  N itr id  - N adeln . E n th ä lt  n ich ts  N eues. [Ir. 
Age 1921, 7. J u li ,  S. 1 /5 .]

H en ry  S. R a w d o n : U n g e w ö h n l i c h e  G e f ü g e -
e r s o h e i n u n g e n  a n  S c h w e iß e i s e n .*  B eschreibung  der 
bei höheren  P h o sp horgchalten  au ftre ten d e n , au f u n v o ll
s tä n d ig e r  D iffusion b eru henden  E rsoheinungen. [B ull. 
Am. In s t. M in. E ng. 1917, S ep t., S. 1345/64.]

Brennstoffe.
B raunkoh le  u n d  G rudekoks. D r. K u r t  F legel: D ie  

B r a u n k o h l e n v o r k o m m e n  S c h le s ie n s .  B esprochen 
w erden d ie V orkom m en im  K reis H o yersw erda  und  
R o th en b u rg , bei G rünberg , im  K atzengeb irgsbezirk , in  
d e r  G egend v o n  S tro p p en  u n d  T reb n itz , in d er O berlausitz , 
bei K o h lfu rt, bei G örlitz u n d  L au b an , zw ischen H ain au  
u n d  L iegn itz , zw ischen B rieg  u n d  O ppeln. Z u k u n ftsau s
sich ten  d er schlesischen B raunkoh len in d u strie . [A nzeiger 
fü r  B erg-, H ü tte n -  u n d  M aschinenw esen 1921, 1. S ep t., 
S. 4 8 1 3 /4 ; 3. S ep t., S. 4801 /2 ; 6. S ep t., S. 4914.]

Steinkohle. D r. m o n t. F r . P o sp if il: U e b e r  d a s  
O s t r a u - K a r w i n c r  S t e i n k o h l e n r e v i e r .*  A usdeh 
nung, M ächtigkeit, K ohlenvorriite . D ie V erluste , d ie  der 
Tscheclio-S low akei du rch  T eilung  des T eschner G ebiets 
e n ts ta n d e n  sind , be trag en  e tw a  3900 Mill. t  bzw. 50 %  d er 
ganzen  O strau-T eschner R eserve. D auerdortschecho-slow a- 
k ischen  V orrä te  w ird  auf 140 J a h re  gesch ä tz t. E n ts teh u n g  
d e r  G ruben , deren  besondere V erhältn isse. S icherheitsein-

Vgl. S t. u. E . 1921, 27. Ja n ., S. 126/35; 3. M ärz, 
S. 308 /14 ; 24. M ärz, S. 415/19; 28. A pril, S. 590/4;
26. M ai, S. 733 /9 ; 30. Ju n i , S. 901 /6 ; 28. Ju li,
S. 1045/50; 1. S ep t., S. 1234/39; 29. S ep t., S. 1387/94.

rich tu n g en  V erw ertung  d er K ohle. Soziale V erhältn isse. 
Lohnverhii ltn isse. (V o rtra g v o r den  S enato ren  d er tschecho
slow akischen R epub lik , A pril 1921.) [M ont.-R und . 1921,
16.A ug., S. 313 /8 ; 1 .S ep t.,S . 3 3 3 /7 ; 16 .S ep t., S. 353 /7 .]

P . Z etzsche: S t e i n k o h l e  a u f  S p i t z b e r g e n .*
E in fu h r N orw egens a n  S te inkohle u n d  K oks. A bbau- und  
L ebensverhältn isse  au f S pitzbergen. D ie w ich tig sten  im  
T e r t iä r  ab b au en d e n  F irm en  sin d : S to re  N orske  Spits- 
bergen  K u lk o m p an i A. G., S p itsbergen  Svcnska  K o lfä lte r 
A. B ., D e N orske K u lfe lte r (englische G esellschaft), 
K ings B ay  K u l C om pani. K oh lenvorkom m en  auf der 
B ären insel. Sonstige B ergbaugesellschaften . [Z. f. p r. 
Geol. 1921, A ug., S. 118/24.]

K oks u n d  K okereibetrieb. Tk.-Qug. e. h. H einrich  
K öp p ers: F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  K o k s 
e r z e u g u n g ,  d e r  E in f l u ß  d e r  K o k s b o s o h a f f e n h e i t  
a u f  d e n  H o c h o f e n b e t r i e b  u n d  V o r s c h l ä g e  f ü r  
d ie  V e r b e s s e r u n g  d e s  l e t z t e r e n *  [S t. u . E . 1921, 
25. A ug., S. 1173/81; 8. S ep t., S. 1254/62.]

D e r  W i l p u t t e  - R e g e n o r a t i v - N e b c n e r z e u g -  
n is s e - IC o k s o f e n .*  A llgem eines ü b e r  d en  neuartig en  
K oksofen . S chnittze ichnungen . [Ir. C oal T r. R ev. 1921,
23. S ep t., S. 4 4 0 /1 .]

G. E . F oxw ell: D e r  W o g  d e r  G a s e  im  K o k s 
o fe n .*  D ie m a th em atisch en  u n d  physika lischen  G esetze 
fü r  dio B ew egung v o n  Gas d u rch  K oks u n d  Feinkohle. 
D ie W id erstän d e  v o n  K ohle u n d  K oks gegen die B e
w egung d er Gase u n te r  den  V erh ä ltn issen  d e r  P rax is. 
V erw ertung  d e r  E rgebnisse f ü r  d ie P rax is. M enge und  
Z usam m ensetzung  d er geb ild e ten  G ase in  heißen  u n d  
k a lte n  Zonen. B e rich t vorgesehen. [T ransactions Soc. of 
Chem. In d . 1921, 15. S ep t., S. 193/201.]

H . K leinho lz: K a m m e r ö f e n  m i t  Z e n t r a l g e n e 
r a t o r e n  i n  k l e i n e r e n  G a s w e r k e n .*  B auw eise der 
V crtika l-K am m erö fen  dos G asw erks H aspe  m it 3000 m3 
T ageserzeugung (F a . D r. C. O tto  & Comp, in  D ahlhausen). 
Z en tra lg en cra to ren  m it  D reh rost. V orgänge bei d er V er
kokung . T eerbeschaffenheit. [G as- u. W asserf. 1921,
17. S ep t., S. 619/23.]

N ebenerzeugnisse. C. R . M eißner: N c b e n g e w in -  
n u n g s a n l a g c  d e r  J o n e s  & L a u g h l i n  S t e e l  Co.* 
B eschreibung e in er no rm alen  K oppers-O efen-A nlage zu 
H azelw ood, P a ., m it 5000 t  K oh le  tä g lic h e r  D u rch sa tz 
m öglichkeit. [Chem . M et. Eng. 1921, 18. M ai, S. 891/4.] 

E rdöl. Ch. D en tin : V e r w e n d u n g  v o n  M azut a ls  
i n d u s t r i o l l o r  B r e n n s t o f f .*  M azut, Z usam m en
se tzung  u n d  E n tfa ll. B ren n e rb au a rten . [G en. C iv. 1921,
24. S ep t., S. 265/8 .]

Sonstiges. Jä c k e l:  D io  F e r n g a s v e r s o r g u n g  d e s  
o b e r e n  V o g t l a n d e s .*  A usgehend vom  G asw erk M ark
neuk irchen  verso rg t das N etz  bei 40 km  L änge e tw a 50 000 
E inw ohner. [G as-u  W asserf 1921, 24. S ep t., S; 639/40.

Erze und Zuschläge.
Eisenerze. M ax R oesler: B e s t i m m u n g  d e r  e u r o 

p ä i s c h e n  E i s e n e r z r e s e r v e n .*  D er E isengehalt a ller 
europäischen  E rzvorkom m en  w ird  au f 12 405000000  m etr. t 
g e sc h ä tz t; dio b is je tz t  festges te llten  R eserven  au f etw a 
3 735 6 0 0 0 0 0  t ,  die w ahrschein lichen R eserv en  auf 
2 898 200 000 t  u n d  die „m öglichen“ au f 5 771 200 000 t. 
U ebersic lit ü b e r  d ie V erteilung  d er E rzvorkom m en. 
[ Ir . T r. R ev . 1921, 25. A ug., S. 4 8 4 /8 .]

D . E . A. C h a rlto n : D ie  w i r t s c h a f t l i c h e  L a g e  
d e s  E i s e n e r z b e r g b a u s  i n  L a t e i n - A m e r i k a .*  B e
sp rochen  w erden  die V orkom m en v o n  C erro del M ercado, 
das g rü ß te  in  M exiko m it angeb lich  200 Mill. t  M agnet
e isenstein  (63 %  Fe), von  C u b a  (M agnet-, R o t-  und 
B rauneisenste ine , 46 b is 58 %  F e , ch rom haltig , 3000 Mill. t  
R eserven), B rasilien  im  S ta a te  M inas G eraes (M agnet-, 
R o t- u n d  B rauneisenste ine , 35 000 Mill. t  R eserven), in 
C hile (A lgarobo im  B esitz  e in er N iederländisch-D eutschen 
G esellschaft, Tofo u. a ,, zus. 200 Mill. t  E rze), ferner in 
P e ru  u n d  an d eren  w eniger w ichtigen S tä t te n . [E ng. Min. J . 
1921, 17. S ep t., S. 454 /8 .]

A u g u st M oos: U e b c r  d ie  B i l d u n g  d e r  s ü d 
d e u t s c h e n  B o h n e rz e .*  E rö r te ru n g  ä l te re r  Theorien.

Z eitschriftenverze ichn is nebst A b kü rzu n g en  siehe S e ite  126 bis 12S.
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Z ur B ohnerzb ildung  lie fe rt die V erw itte ru n g  das A us
g angsm ateria l im  engeren  S inn, d en  B o h nerz ton  m it 
du rch sch n ittlich  12 %  F e 20 3. Z u r B ildung  von  B ohncrz- 
kugeln  (05 %  F e 20 3) s in d  w eitere  D iffusions- u n d  K on- 
zentrationsvorg iingo  nötig . E in  T e il des E isengehalts 
d ü rfte  aus tie feren  S ch ich ten  b e igefiih rt w orden sein, 
die H au p tm asse  w urde ab e r d u rch  die U arstartigo V er
w itterung  d er oberju rassischen  K alk e  angere ichert. D ie 
H aup tb iid u n g sze it des B ohnerzes d ü rfte  die ä lte re  T e rtiä r-  
zcit gew esen sein. [Z. f. p r. Geol. 1921, Ju li ,  S. 106/9; 
Aug., S. 115/8.]

Aufbereitung und Brikettierung.
A llgem eines. G .E ran k e : D a s  n e u e  A u f b e r e i t u n g s 

l a b o r a t o r i u m  d e r  B e r g b a u  - A b t e i l u n g  a n  d e r  
T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e  z u  B e r l in .*  B eschreibung 
der E in rich tu n g . V ersuchsein rich tungen  fü r  H and-, 
trocken- u n d  naßm echanische, e lek trom agnetische , e le k tro 
sta tische, F lieh k ra ft-  u n d  Schw im m aufbereitung  von 
Erzen, K o h len  u. a ., u n d  fü r  B rik e ttie ru n g . [G lü ck au f 
1921, 10. S ep t., S. 877/82.]

K ohlenaschen . G. U llrich : D a s  t r o c k o n m a g n e -  
t i s c h o  V e r f a h r e n  z u m  R ü c k g e w i n n e n  v o n  K o k s  
u n d  K o h le  a u s  A s c h e n .  [Z. f. D am pfk . u. M. 1921, 
20. A ug., S. 2 05 /8 ; 2. S ep t., S. 273/G.]

H artzerk le inerung . G raevell: E in ig o  a l l g e m e i n e  
E r f a h r u n g e n  u n d  d ie  h e u t i g e n  A u s s i c h t e n  ü b e r  
d ie  V e r w e n d u n g  v o n  S t e i n b r e c h e r n  i n  d e r  
S t e i n i n d u s t r i e .  H erste llung  v o n  S cho tter. B ack en 
brecher u n d  K egel-, K reisel- oder R undbrecher. [S tra ß e n 
bau 1921, 10. S ep t., S. 262 /5 .]

Nasse A ufbere itung . J .  T rau b e : D ie  T h e o r i e  d e r  
F l o t a t i o n .  F lo ta tio n sp ro b lem  is t  e in  P rob lem  der 
Kolloidlehre. D ie K rä fte , den en  e in  in  W asser su spen 
diertes, zerk le inertes E rz  u n terw orfen  is t. E lek trische  
Ladungen ko llo idgelöster u n d  su sp en d ie rte r  Teilchen. 
Sodim cntationsproblem . Schaum problem . (V o rtrag  v o r 
H auptversam m lung  d. Ges. D. M e ta llh ü tte n -  u n d  B erg 
leute, F ra n k fu r t  a. M., M ai 1921. [M et. u. E rz  1921, 
27. A ug., S. 405 /10 .]

fSt.-glig. J ,  F r i e d m a n n :  U e b o r b l i e k  ü b e r  d ie  
w i c h t i g s t e n  d e u t s c h e n  P a t e n t e  a u f  d e m  G e 
b ie te  d e r  S c h w i m m a u f b e r e i t u n g  u n t e r  b e s o n 
d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  P a t e n t e  d e r  M in e 
r a ls  S e p a r a t i o n  L im i t e d .*  [M et. u. E rz  1921 ,8 . S ep t., 
S. 429/37.]

Feuerfeste Stoffe.
B aux it. I n d i s c h e r  B a u x i t .  Seine V erb re itung  u n d  

Verwendung. S o rtene in te ilu n g  u n d  A nforderungen. 
M arktverhiiltnisse. [Tonind.-Zg. 1921, 2. J u n i ,  S. 551/2.] 

G raph it und  G raphittiegel. S iegm ar M ünch: Z u r  
F r a g e  d e r  V e r f l ü s s i g u n g  d e s  K o h l e n s t o f f s .*  
E inrich tung  zum  Schm elzen v o n  G rap h its täb ch en . Vor
dem Schm elzen w ird  d e r  G ra p h it p lastisch , [Z. f. E lck tro - 
chem. 1921, 27. A ug., S. 367 /8 .]

|Schlacken.
H ochofenschlacken. V o r f a h r e n  z u r  B e h a n d l u n g  

d e r  H o c h o f e n s c h la c k e .*  M itte ilu n g en  aus einer 
Schrift d e r C arnegie S teel Co. ü b e r  d ie d o r t üb lich en  V er
fahren z u r  G ew innung v o n  S tücksch lacke  u n d  g e k ö rn te r  
Schlacke. [Ir . Age 1921, 25. A ug., S. 401 /2 .]

Dr. G oslich: B e r i c h t  ü b e r  d i e  E r g e b n i s s e  d e r  
a u f  V e r a n l a s s u n g  d o s  D e u t s c h e n  A u s s c h u s s e s  
fü r  E i s e n b e t o n  a u s g o f ü h r t e n  V e r s u c h e  U b e r  
d a s  R o s t e n  v o n  E i s e n o i n l a g e n  in  B e to n ,  (Vgl. 
hierzu S t. u . E . 1921, 28. A pril, S. 577/9 .) (V ö rtrag  v o r 
G eneralversam m lung des V ereins D . P o rtlan d -C em en t- 
F abrikan tcn , M ai 1921.) [Z em en t 1921, 8. S ep t., S. 4 5 0 /1 .]

Wärmemessungen.
Allgemeines. F . H enn ig  u n d  W . H euse: V e r g l e i c h  

d er T o m p e r a t u r s k a l a  d e r  P h y s i k a l i s c l i - T e c h -  
n isc h o n  R e i c h s a n s t a l t  m i t  d e r  t h e r m o d y n a m i 
sc h e n  S k a l a  z w i s c h e n  0 °  u n d  100°. A bw eichungen

geringer als 0 ,0 1 ° . [Z. f. P livs. 1921, V I. B d ., H e f t 3,
10. S ep t., S. 215/23.]

K alorim etrie . H . L a tzk o : D e r  W ä r m e ü b e r g a n g  
a n  e i n e n  t u r b u l e n t e n  F l ü s s i g k o i t s -  o d e r  G a s -  
s t r ö m .*  [Z. f. ang. M ath . u. Mech. 1921, A ug., S. 208 /90 .] 

Pyrom etrie . P y r o m e t e r  m i t  K o m p e n s a t i o n  d e s  
E i n f l u s s e s  d e r  K a l t l ö t s t e l l e . *  E in e  B riguet-S p ira le , 
die d u rch  die A u ß en tem p era tu r  b eein fluß t w ird , ko m 
p en s ie rt du rch  F ed erw irkung  den  E in fluß  der T em p era tu r  
d e r  K a ltlö ts te lle . I F o rg ing  a n d  H e a t T rea tin g  1921, 
S ep t., S. 493/4 . I r . Age 1921, 15. S ep t., S. 080.]

D r, H . L u x : E in  e i n f a c h e s  o p t i s c h e s  P y r o 
m e te r .*  A nfertigung  eines P y rom ete rs nach  dem  H ol- 
b o rn -K u rlb au m -P rin z ip  u n te r  V erw endung eines p h o to 
g raph ischen  A ppara tes , eines F e rn ro h rs  u n d  ein er T aschen
lam pe. D ie p rak tisch e  V erw endbarkeit, insbesondere die 
G enauigkeit eines so lchen B ehelfsinstrum ents , m uß  s ta rk  
bezw eifelt w erden. [G laser 1921, 1. Ju li , S. 13/14.]

Sonstiges. H an s  B audisch : T h e r m o d y n a m i k ?  
K r it ik  d er bisherigen T h erm odynam ik  als T herinok ine- 
m atik . W ich tig k e it der B erücksich tigung  des Z eitfak to rs. 
[Z. f. D am pfk . u . M. 1921, 30. S ep t., S. 308 /9 .]

Feuerungen.
O elfeuerung. E in e  S i c h e r h e i t s v o r r i c h t u n g  f ü r  

O e l f e u o r u n g .  V o rrich tung , um  die F eueru n g  bei U n te r
sch re iten  des tie fs ten  zulässigen W asserstandes des zu 
gehörigen D am pfkessels abzusperren . [E n g in eer 1921,
2. S ep t., S. 248.]

G asfeuerung . P ra d e L N e u e  H a lb g a s f e u e r u n g e n .*  
T o p f-R egu lier-S chü ttfeucrung  u n d  H ochleistungsfeuerung . 
B ergm annsfeuerung . [Z. f. D am pfk . u. M. 1921, 30. S ep t., 
S. 305 /8 .]

D am pfkesselfeuerung . G enerlich: G e s c h w in d ig -  
k e i t s r c g l e r  f ü r  W a n d e r r o s t e .*  B eschreibung  der 
B a u a r t  B osselm ann. D ie R egelung erfo lg t ab h än g ig  von 
d er T e m p e ra tu r  des K ühlw assers d e r  A bstreifer. [Z. d. V. 
d. I . 1921, 3. S ep t., S. 943 /4 .]

P ra d e l: E in e  n e u e  U n t e r s c h u b f e u e r u n g .*  B e
sch re ibung  d e r  neuen  D em agfeuerung. K ennzeichen : V or
sc h u b tro g  einseitig  zu r R ostfläche. V orschubvorrich tung  
F lachscluober an  S telle von Schnecke. [Z. f. D am pfk . u. M. 
1921, 16. S ep t., S. 289/91 .]

F au erungstechn ische  U n te rsu ch u n g en . A. B. H clb ig : 
D ie  A u s w e r t u n g  d e r  R a u c h g a s a n a l y s e .  N eues 
V erfahren  z u r W iirm ereclm ung. [Feuerungstec lm ik  1921, 
15. S ep t., S. 229/34.]

W a. O stw ald : V o r a u s s e t z u n g e n  u n d  A u s w a h l  
b o i  A b g a s r e c h e n t a f e l n .  [S t. u. E . 1921, 22. S ep t., 
S. 1328/30.]

Gaserzeuger.
A llgem eines. H . L ich te : M o d e rn e  P i n t s c h - G c n o -  

r a t o r g a s a n l a g e n  u n d  d e r e n  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  
m i t  d e n  v e r s c h i e d e n s t e n  B r e n n s t o f f e n .*  B eschre i
bung versch iedener B a u a rte n  von  G aserzeugern  ohne u n d  
m it U rteergew innung . [G as- u. W asserf. 1921, 24. S ep t., 
S. 035/9 .]

2)I.'5>lig. Gw osdz: D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  G e n e 
r a t o r g a s  m i t  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  N e b e n 
e r z e u g n i s g e w i n n u n g .  Z usam m ensetzung u n d  E ig e n 
schaften  des G eneratorgases. T herm ischer W irkungsgrad  
d er V ergasung. [B raunkoh le  1921, 24. S ep t., S. 385/9.] 

G w osdz: K o h l e n s t a u b v e r g a s e r .*  B eschreibung 
d er B a u a rte n  von  M arconet u n d  H ir t. [Z. f. D am pfk . u . M. 
1921, 23. S ep t., S. 297/9.]

U rteergew innung . A. T h a u ; D ie  E n t w i c k l u n g  d e r  
a u s l ä n d i s c h e n  T i e f t e m p e r a t u r v o r k o k u n g  z u m  
G r o ß b e t r i e b .*  B eschreibung des C oalite- u n d  des 
K arbokohle-V erfahrens. [B ronnstoff-C hem ie 1921,1 . A ug.,
S. 2 25 /9 ; 15. A ug., S. 244/51 ; 1. S ep t., S. 264 /7 .]

H . K . B e n so n u n d  R . E . C anfield : T i e f t e m p e r a t u r -  
D e s t i l l a t i o n  e i n e r  B r a u n k o h le .*  E rgebnisse der 
V ersuchsdestilla tion  e in er f ü r  Feuerungszw ecko n ic h t 
verw endbaren  B raunkoh le  bezüglich A usbeu te  an  T ee r
ölen, P a ra ffin , Teerw asser, G as u n d  K oks. [G asjou rnal 
1920, S. 838, n ach  J .  f. G asbel. 1921, 13. A ug., S. 545 /7 .]

Z e itsc h r iito i Verzeichnis nebst A b kü rzu n g en  siehe S e ite  120 bis 128.
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S r.-S n g . A. S ander: U e b e r  W a s s e r g a s e r z e u g u n g  
m i t  G e w in n u n g  v o n  U r t e e r  u n d  A m m o n ia k .*  
H erste llung  v o n  W assergas m it N ebenerzeugnissen  d u rch  
das D oppelgasverfahren  von  S trach e  u n d  d u rch  das 
T rigasverfah ren  von D olensky. [B rennstoff-C hem ie 1921,
1. S ep t., S. 261/4 .]

Krafterzeugung und -V er t e i lun g .

A llgem eines. P . W ä c h te r : D ie  E n e r g i e m e n g e n  
D e u t s c h l a n d s .  [Z. d. B ayer. R cv.-V . 1921, 15. Sept., 
S. 143/6.]

K raftw erke . T hom as W ilson : N e u e s  K r a f t w e r k  
d e r  E o r d - W e r k e  in  R i v e r  R o u g e .  K u rze  B e 
schre ibung  d e r  D am pfzen tra lc , besteh en d  au s D oppel
kesseln m it jo  2490 m 2 H eizfläche, T urbogebliisen  m it 
L eistu n g en  v o n  je  1130 m 3/m in  gegen 1,6 a t  u n d  T urbo - 
d ynam os v o n  12 000 u n d  20 000 K W JL eistung . Z ubehör. 
[Pow er 1921, 6. S ep t., S. 348/53.]

F o r t s c h r i t t e  im  B a u  v o n  K r a f t w e r k e n .*  
B esondere B erücksich tigung  v o n  K ohlenstaubfeuerungen . 
O elbrenner. T ie ftem pera tu rvergasung . N ebenproduk ten - 
gew innung. [E ngineer 1921, 15. J u li ,  S. 7 0 /1 ; 22. Ju li , 
S. 9 0 /1 ; 5. A ug., S. 142/4; 12. A ug., S. 162 /3 ; 19. A ug., 
S. 190/1; 26. A ug., S. 2 1 4 /6 ; 2. S ep t., S. 234 /6 ; 9. Sept., 
S. 2 5 8 /6 0 ; 16. S ep t., S. 2 82 /3 ; 23. S ep t., S. 324 /5 ; 30. S e p t.,
5. 336/8.]

Lw ow ski: N e u e r u n g e n  im  m a s c h i n e l l e n  B e 
t r i e b  v o n  B e r g w e r k s a n l a g e n  ü b e r  T a g e .  [Z. d. V. 
d. I .  1921, 3. S ep t., S. 939 /43 ; 24. S ep t., S. 1018/22.]

C. M iclialke: S e l b s t t ä t i g e  P a r a l l e l s c l i a l t v o r -  
r i c h t u n g  d e r  S i e m e n s - S c h u c k e r t w e r k e .*  [E . T . Z. 
1921, 29. S ep t., S. 1098/1102.]

D am pfkesselzubehör. A. J .  D ixon : S p c i s e w a s s e r -  
r e g e l u n g  v o n  H a n d .*  H inw eis au f T äu sch u n g en  ü b e r  
d en  W asserstand , die d u rch  A ufw allungen en tstehen . 
[Pow er 1921, 6. S ep t., S. 388.]

H . B e rn h a rd t:  A s c h c n s p ü l a n l a g o n  f ü r  D a m p f 
k e s s e l .*  [F ö rd ertech n ik  1921, 2. S ep t., S. 224 /5 .]

D am pftu rb inen . S i c h e r h e i t s m a ß n a h m e n  f ü r  d e n  
B e t r i e b  g r o ß o r  D a m p f t u r b i n e n .*  [Pow er [1921,
6. S ep t., 354/7.]

D am pfleitungen. D eneckc: E r s p a r n i s s e  d u r c h  
V e r m i n d e r u n g  d e r  W i d e r s t ä n d e  i n  D a m p f l e i 
t u n g e n .  B erich tigung  zu dem  A ufsa tz  (vgl. S t. u. E . 
1921, l .S e p t . ,  S. 1235). [Z. f. D am pfk . u. M .1921 ,9 . S ep t., 
S. 2S6.]

G asm aschinen. H . D u b b e l: N e u e r o  G r o ß g a s 
m a s c h in e n .*  K u rze  Z usam m enste llung  d er a n  sich 
b e k an n ten  B a u a rten . [In d . u . T echn. 1921, A ug .,S . 191/6.] 

M otoren und  D ynam om asch inen . M ilan V idm ar: E in  
n e u e s  A n l a ß v e r f a h r e n  f ü r  G l e i c h s t r o m m o t o r e n .*  
B eim  A nlassen  w ird  die A nkerw ick lung  d ad u rch  in  R e ihe  
gesch a lte t, daß  die B ü rste n  bis au f e in  P a a r  abgehoben 
worden. [E . T . Z. 1921, 29. S ep t., S. 1096/8.]

A r th u r  S chcrb ius: D ie  E n t w i c k l u n g  d e r  D r e h 
s t r o m  - I n d u k t i o n s m o t o r e n  m i t  r e g e l b a r e r  U m 
l a u f z a h l  d u r c h  R e g e l m a s c h i n e n  i n  d e n  V e r e i 
n i g t e n  S t a a t e n  v o n  N o r d a m e r ik a .*  [E l. K ra ftb e tr . 
u . B. 1921, 24. S ep t., S. 213/6.]

L . F le ischm ann : J e t z i g e r  S t a n d  d e s  E l e k t r o 
m a s c h in e n b a u s .*  [E . T. Z. 1921, 1. S ep t., S. 961/7;
8. S ep t., S. 999/1005.]

W . H öpp : F o r t s c h r i t t e  im  B a u  v o n  Q u e c k -  
s i l b e r d a m p f - G l o i c h r i c h t e r n .*  B esonderes E ingehen  
auf die R ückzündungsfrage . [E . T . Z. 1921, 15. Sept., 
S. 1032/6.]

W asserk raftle itungen . Schneider: S t o ß e r s c h e i 
n u n g o n  i n  h y d r a u l i s c h e n  S y s t e m e n  ( R o h r l e i 
t u n g e n )  u n d  i h r e  B e k ä m p fu n g .*  U rsachen  der S to ß 
erscheinungen, G röße d er S töße. S toßausgleicher, B a u a rt, 
G röße u n d  A rt des E inbaus. [B e trieb  1921, 27- A ug., 
S. 738 /43 .]

R ie m e n -u n d  Seiltriebe. S chöm burg: S p a n n r o l l e n -  
a n t r i o b  e in e s  w e s t f ä l i s c h e n  D r a h t w a l z w e r k s  
v o n  3000 b is  4500 P S .*  [Z. f. D am pfk . u. M. 1921,
9. S ep t., S. 285 /6 .]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Gebläse. W erner M üller: P r o p o l l o r g e b l ä s e  f ü r  

U n t e r  w in d f e u e r u n g e n .*  Im  w esen tlichen  Besprechung 
des Fögo-Propellcrgcbliises. [Z. f. D am pfk . u . M. 1921,
9. S ep t., S. 281 /4 .]

W erkzeugm asch inen . H e rb e r t Sack: E in  B e i t r a g  
z u r  E r f o r s c h u n g  d e r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  a n  
D r e h b ä n k e n  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  
d e s  S c h n i t t d r u c k e s .*  D ie F o rm  des S panquerschn ittes 
is t  v o n  aussch laggebender B edeu tung  fü r  die G röße des 
spezifischen S chn ittd ruckes. [B etrieb  1921, 15. Sept., 
S. 800 /13 .]

W erkzeuge. A. L obeck : R i c h t r o l l e n  f ü r  S c h ie n e n .  
S c h w e l l e n  u n d  E i s e n  v e r s c h i e d e n e r  A r te n .*  
[W .-T eehn. 1921, 15. S ep t., S. 552/4 .]

W . S chw arz: E in  n e u e s  e l e k t r i s c h  b e t r i e b e n e s  
S c l i la g w e r k z o u g .*  D er A n trieb sm o to r tr e ib t  eine 
kleino R ollenm asch ine  an , die d u rch  S ch lauch le itung  m it 
einem  P reß lu ftw erkzeug  v erb u n d en  ist. A usführung  durch 
dio F irm a  F e in  in  S tu ttg a r t .  [B etrieb  1921, 25. Sept., 
S. 855 /7 .]

Materialbewegung.
V erladeanlagen. A. L obeck : S o n d c r l a d e -  u n d  

F ö r d e r e i n r i c h t u n g e n  f ü r  K r a n e  u n d  E i s e n b a h n 
w a g e n .*  S onderw agenstorren  zum  A bladen  v o n  S tab
eisen in  S täb en  oder B ünden . L adesch ienen  f ü r  offene 
W agen ohne Q uerleisten . L ad en  seh r lan g er u n d  schw'anker 
S täbe . B eförderung  seh r lan g er E isen  u n d  B leche auf 
ku rven re ichem  Schm alspurglcis m it K u rv en  v o n  kleinen 
R ad ien . [W .-T echn. 1921, 1. S ep t., S. 507/10.]

Selbstentlader. H a rtw ig  O renste in : U e b e r  d ie  
W i r t s c h a f t l i c h k e i t  m o d e r n e r  S e l b s t e n t l a d e v o r -  
r i c h t u n g e n  im  E i s e n b a h n t r a n s p o r t w e s e n . *  Selbst
e n tla d e r  u n d  W agenkipper. B a u a rten . W irtschaftlich 
keitsberechnungen . [F ö rd erteeh n ik  1921, 22. Ju li , S. 171/4;
19. A ug., S. 205 /8 ; 2. S ep t., S. 221/4 .]

Förderw agen. W . O hl: D e r  E l e k t r o k a r r e n  d e r  
A. E . G. K urze  W irtschaftlichkeitsberechnung . [A. E . G.- 
M itte ilungen  1921, A u g .-S ep t., S. 182 /4 ."J

Scharfenberg : M a ß n a h m e n  z u r  L ö s u n g  d e r
K u p p l u n g s f r a g e  f ü r  H a u p t -  u n d  K le in b a h n e n .*  
[G laser 1 9 2 1 ,1 . A ug., S. 2 7 /3 2 ; 15. A ug., S. 37/44 .]

Werkseinrichtungen.
F ab rik b au ten . O tto  Ifa rd u n g : F a b r i k b a u t e n  u n d  

U m s te l lu n g e n .*  [B e trieb  1921, 27. A ug., S. 751/9 .]
A. H e ttle r :  L e i t s ä t z e  f ü r  F a b r i k b a u t e n .*  W ahl 

des G rundstückes. B ürogebäude. F ab rik g eb äu d e . N eben
gebäude. V erkehrsein rich tungen . [B etrieb  1921, 27. Aug., 
S. 717/23.]

H- M enk: V e r l e g u n g  v o n  R o h r l e i t u n g e n  in 
F a b r i k e n .*  [B e trieb  1921, 27. A ug., S. 744 /7 .]

G leisanlagen. O tto H a rd u n g : F a b r i k g l e i s a n s c h l u ß  
a n  H a u p t -  o d e r  N e b e n b a h n e n .*  V orarbeiten. 
K ostenberechnung . [B e trieb  1921, 27. A ug., S. 747/50.] 

W e ic h e n  m i t  g e k r ü m m t e n  H e r z s tü c k o n .*  
[Z en tra lb l. d. B auv. 1921, 3. S ep t., S. 4 4 0 /2 ; 7. Sept., 
S. 445 /8 .]

B e leuch tung . N . A. H  lb e rtsm a : D ie  B e le u c h tu n g  
a l s  F a k t o r  b e i A n la g e  u n d  B e t r i e b  e i n e r  F a b r ik .  
[B etrieb  1921, 27. A ug., S. 725/7 .]

L üftu n g . O tto  B ra n d t:  Z e i tg e m ä ß e ,  g e w e r b e 
h y g i e n i s c h e  E i n r i c h t u n g e n  f ü r  F a b r i k b a u t e n .  
R e in h a ltu n g  d e r  L u ft. W iedergew innung  des Staubes. 
[B e trieb  1921, 22. A ug., S . 728 /38 .]

H eizung . B rab ee : F a b r i k h e i z u n g .  [B etrieb  1921, 
27. A ug ., S. 723 /5 .]

Roheisenerzeugung.
H ochofenprozeß. ® r..Q n g -H .K ö p p ers: F o r t s c h r i t t e  

a u f  d e m  G e b i e t o  d e r  K o k s e r z e u g u n g ,  d e r  E in 
f l u ß  d e r  K o k s b e s c h a f f e n h e i t  a u f  d e n  H o c h 
o f e n b e t r i e b  u n d  V o r s c h l ä g e  f ü r  d ie  V e r b e s s e 
r u n g  d e s  l e t z t e r e n . *  [S t. u. E . 1921, 25. Aug., 
S. 1173/81; 8. S ep t., S. 125-1/62.] ' ,
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H o cho ienan lagen . D e r  G O O -t-I Io c k o fe n  d e r  T r u m -  
b u l l - C l i f f s  F u r n a c e  C o. z u  W a r r e n ,  0 . W erksbe- 
Bohreibung. [Ir . Age, 1921, 15. S ep t., S. 073/9 .]

G ebläsew ind. Chr. M ezger: D ie  W e c h s e l b e z i e 
h u n g e n  z w i s c h e n  V e r d u n s t u n g  u n d  D i i f u s i o n  
u n d  d i e  G r ö ß e  d e s  D i f f u s i o n s k o e f f i z i e n t e n  f ü r  
W a s s e r d a m p f  i n  L u f t .  E rm ittlu n g  d er D iffu s io n s
koeffizienten. V ersuche ü b e r  die G eschw indigkeit der 
V erdunstung. B eziehungen zw ischen V erd u n stu n g  u n d  
D iffusion. T em p era tu r , D am p fd ich te  u n d  D am pfspannung  
in ih ren  B eziehungen zu r V erdunstung  u n d  D iffusion. 
Größe des D iffusionskoeffizienten  fü r  W asserdam pf in  
L uft. [G esundheits-Ingen ieu r 1921, 24. S ep t., S. 489 /99 .] 

W inderh itzu n g . D. W . W ilson: W ä r m e b i i a n z  
e in e s  W i  n  d e r  J i i  t  z e r s .  V ersuche d e r  L ack aw an n a  
S teel Co. m it einem  Z w eiw egeapparat. W irkungsg rad  
02 % . [Chem . M et. E ng. 1921, 3. A ug., S. 200 /2 .]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. V ictor B ouehet: 
D e r  g e g e n w ä r t i g e  S t a n d  d e r  H o c h o f o n - G a s -  
r o in ig u n g .*  Z usam m ensetzung  des G asstaubs. E in fluß  
des W assergehalts. V orteile d er R ein igung . N aßre in ig u n g : 
grobe R ein igung ; m echanische R e in igung: S ystem e
Thoisen, Schiele, D innen d ah l, Zsohocke, B ian , Schw arz, 
Floessel, H a r tm a n n , F e ld , Schw arz-B ayer, K ub ierschky , 
H ü tte n b e tr ie b  W itkow itz . T rockongasrein igung: V er
fahren  H aiberg -B eth , F roy tag-M etzler, E lek trische  G as
reinigung. [R evue T echn ique L uxem b. 1921, M ai, S. 61 /5 ; 
Ju n i, S. 7 3 /8 ; Ju li , S. 85 /93 ; A ug., S. 101 /8 ; S ep t.,
S. 119/24.]

R . B . H esson, P . E . L a n d o lt u . A. A. H eim rod: 
N e u e  A n w o n d u n g e n  d e s  C o t t r e l l  V e r f a h r e n s .*  
E lek trische  D äm pfe- u n d  G asrein igung au f den A nlagen  
der N a tio n a l L ead  Co. u n d  d e r W illiam s-H arvey-C or- 
p o ra tion , beides am erikan ische M ota llhü ttenw crke . [E ng. 
Min. J .  1921, 17. S ep t., S. 446 /9 .]

E lek tro roheisen . H . A. de  F rie s : E l e k t r i s c h e  R e 
d u k t i o n  v o n  E is e n e r z e n .  E rö rte ru n g  d er vergleichs- 
weisen K osten  fü r  die gew erbliche D arste llung  von  E le k tro 
roheisen in  S chach t- u n d  Sum pföfen. [Chem . M et. Eng. 
1921, 3. A ug., S. 193/4.]

Sonstiges. E . L av an d ie r  u n d  J .  A udige: D ie  E x 
p lo s io n  in  D i f f o r d i n g e n  a m  2. M ä rz .*  In fo lg e  
A rbeitseinstellung säm tlich er A rb e ite r erfo lg te  G a s e in tritt 
in die W indle itung . D ie E xplosion  ze rs tö rte  m ehrere 
G oblüsem asckincn. H inw eis auf A nbringung v o n  Sicher 
heitsorganen. A ufforderung  an  die H o ch ofenbetriebs
leiter, iliro E rfah ru n g en  z u r  V erh ü tu n g  so lcher V orfälle 
bekanntzugeben. [R e v u e  T echnique L uxem bourg  ¿¡1921, 
S e p t.,;S . 113/8.]

Eisen- und Stahlgießerei.
A llgem eines. . F r . R u ß : D ie  B o d e u tu n  e i g e n e r  

G ie ß e r e i e n  u n d  e in  n e u e r  L ic h tb o g e n o f e n .  H a n 
delt von  der W ich tig k e it d e r E igenerzeugung von  E isen-, 
S tahl- u n d  M etallguß in  e lek tro techn ischen  F ab rik en . 
V orschlag, e inen  L ich tbogenofen  v o n  500 kg  In h a l t  als 
E inheitsschm elzofen e inzu führen . B eschreibung  d er V or
züge des Ofens. [E . T . Z. 1921, 8. S ep t., S. 1007/9.]

G ießere ian lagen . D ie  G i e ß e r e i e n  d e r M a s c h in e n -  
f a b r i k  A u g s b u r g - N ü r n b e r g  A .-G .* B eschreibung 
der W erke zu A ugsburg  u n d  N ürn b erg . [G ießerei 1921, 
Festnum m er, S ep t., S. 5 /11 .]

F r i tz  D iesfeld : D ie ' G ie ß e r e i  d e r  B a d i s c h e n
M a s c h i n e n f a b r i k  D u r la c h .*  W erksbeschreibung. 
[Gießerei 1921, F estn u m m er, S ep t., S. 18/22.]

H en ry  M. L ane: U n u n t e r b r o c h e n e r  G i e ß e r e i 
b e t r i e b  f ü r  R ö h r e n f i t t i n g s . *  B eschreibung  d e r  A n 
lage u n d  E in rich tu n g en  d er G eneral F iro  E x tin g u ish er Co. 
in  W arren , O. S e lb sttä tig e  S andaufbere itung . A usge
dehnter H än g eb a h n b e trieb . B eg ich tungsein rich tung . 
P u tz trom m eln . [Ir . Age 1921 ,1 . S ep t., S. 519 /24 ; F o u n d ry  
1921, 1. S ep t., S. 685 /8 ; 15. S ep t., S. 725/31.]

M etallurg isches. J .  Shaw : E in i g e  v e r w i c k e l t e  
F r a g e n  a u s  d e r  G ie ß e r e i .  B e h an d e lt d ie Rollo von 
Sauerstoff u n d  Schwefel im  G ußeisen. (V o rtrag  v o r J a h re s 
versam m lung d er In s t i tu t io n  of B ritish  F oun d ry m en ,

S ep t., 1921.) [F o u n d ry  T r. J .  1921, 29. S ep t., S. 257/9, 
260 /4 .]

D r. M. W id m an n : U m g e k e h r t e r  H a r t g u ß .  E n t 
gegnung  au f Z uschriftenw echsel F re i-B ardenheuer. [G ieß .- 
Zg. 1921, 13. S ep t., S. 315/6.]

J .  W . B o lto n : E i n w i r k u n g  d e r  S c h l a c k e n  a u f  
d e n  K u p p o l o f e n b e t r i e b .  E in te ilu n g  d er Schlacken. 
Schm elzbarkeit. Z usam m ensetzung  versch iedener Schlak- 
k en  u n d  des fa llenden  E isens aus Oelöfen, K uppelöfen . 
F ra g e  d er Schw efelaufnahm e. B e rich t fo lg t. [F o u n d ry  
1921, 1. S ep t., S. 675/82.]

F orm erei u n d  F orm m asch in en . C. Irresb e rg er: F o r 
m e r e i  v o n  A u t o m o b i l z y l i n d e r n  m i t  n a s s e n  K e r 
n e n .*  A m erikan ische A rbeitsw eisen. [G ieß.-Zg. 1921, 
30. A ug., S. 285/9.]

J .  G erra rd : F o r m e r e i  e i n e s  O b o r f l ä c h o n -
K o n d o n s a t o r s  i n  L e h m .*  [F o u n d ry  T r. J .  1921, 
15. S ep t., S. 207/11.]

R . S ch m id t: D e r  F o r m m a s c h i n o n - B o t r i e b  in  
s e i n e r  v i e l s e i t i g e n  u n d  z w e c k m ä ß i g s t e n  V e r 
w e n d u n g .  D ie H au p tg es ich tsp u n k te  w erden  b ehandelt, 
u n te r  denen  die v ersch iedenartigen  F o rm m asch inen  bei 
d e r  V ie lgesta ltigke it d e r G ießereibetriebe u n d  deren 
E rzeugnisse verw en d e t w erden. A ufstellung  d e r  F o rm 
m asch inen  in  besonderen  R äu m en , g e tre n n t von  den  H a n d 
fo rm en , is t  fü r  L eistu n g en  w esentlich. F o rm k asten . F este  
oder lose S tifte . E in te ilu n g  d e r F o rm m asch in en  nach 
V erw endungszw eck. F o rm m asch inen  fü r  M itte lguß , f ü r  
R ip p en ro h rk ö rp e r u. dgl., Oefen u n d  H erde , P o terieguß . 
D auerfo rm v erfah ren . [G ießerei 1921, 7. J u li , S. 162/4;
22. Ju li ,  S. 177 /9 ; 7. A ug., S. 195/8; 22. A ug., S. 215/217,
7 . S ep t., S. 231 /5 .]

U . L ohse: N e u e r e  F o r m m a s c h i n e n .*  F a h rb a re  
A bhebestiftm asch ine  (A rdoltw crke). R ad ia to ron fo rm - 
m ascliine (A rdeltw crke). D urchziehm asch ine zum  F orm en 
v o n  Z ah n räd e rn  u. a. (D urlach ), W endem asch inen  (B erlin- 
L andsberg). H andpreß fo rm m asch ine  (A lfeld). D ru ck 
w asser-P reßform m asch inen  (D u rlach , G u tm an n , H a n 
nover-H ainholz , W asseralfingen). R ü tte lfo rm m asch inen  
(T hyssen , D u rlach , L eber u n d  Bröse). [G ioß.-Zg. 1921, 
13. S ep t., S. 308 /11 ; 20. S ep t., S. 331 /5 ; 27. S ep t., S. 344/8.

U. Lohse: N e u e r e  R ü t t o l f o r m m a s c h i n e n .*  [S t. 
u . E . 1921 ,1 . Sept., S. 1 2 09 /14 ;29 . S ep t., S. 1367/75.]

H e r s t e l l u n g  s c h m i e d e i s e r n e r  F o r m k a s t e n .*  
E in rich tu n g en  d er S terling  W heelbarrow  Co. zu  M ilwaukee. 
[F o u n d ry  1921, 1. S ep t., S. 691/5.]

Schm elzen. C arl R e in : D e r  S c h m e l z o f e n b e t r i e b  
u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  v e r s c h i e d e n e n  O f e n 
k o n s t r u k t i o n e n  u n d  d e r  h e u t i g e n  V e r h ä l t n i s s e .*  
B esprechung  d er V orgänge im  K uppelofen . Im  K u p p e l
ofen b ild e t d e r  FU llkoks in  se iner oberen  S ch ich t die 
Schm elzzono, d e r  Setzkoks e rse tz t die au fgeb rauch te  
M enge des F ü llkoks. Oefen m it g ro ß er Schm elzzone sind  
h eu te  w eit v e rb re ite t. B eg ich tungsein rich tungen . K r i
tisch e  B esprechung  derselben. Zu geringe Schm elzleistung 
des Ofens. M a tte s  u n d  dickflüssiges E isen  tro tz  größeren  
K oksau fw ands. H a r te s  E isen . U ngleichm äßiges u n d  
u n re ines E isen . G attie rungsfragen . [G ieß.-Zg. 1921,
6. S ep t., S. 2 9 6 /3 0 0 ; 13. S ep t., R  312/4 .]

K . G rocholl: E in e  n e u e  p a t e n t i e r t e  K u p p e l o f e n -  
f u t t e r - A u f s t a m p f v o r r i c h t u n g . *  [G ieß.-Zg. 1921,
20. S ep t., S. 335/7 . E isen-Zg. 1921. 24. S ep t., S. 513/5 .] 

G eorge K . E llio t: D e r  b a s i s c h e  E l e k t r o o f o n  u n d  
e in ig e  A u f g a b e n  b e t r .  G u ß e is e n .  E in w irk u n g  der 
N ach b eh an d lu n g  v o n  im  K uppelofen  erschm olzenem  
G ußeisen im  basischen E le k troo fen  bezüglich  S teigerung 
d e r  F estigkeitseigenschaften . A enderungen  in  d e r  chem i
schen  Z usam m ensetzung. B e rich t folgt, [F o u n d ry  1921,
15. S ep t., S. 7 1 4 /9 ; F o u n d ry  T r. J .  1921, 22. S ep t., 
S. '236/40.]

G rauguß . D. N . W itm a n : D a r s t e l l u n g  v o n  G u ß 
e i s e n  m i t  5 %  N i c k e l  im  e l e k t r i s c h e n  O fe n . F ü r  
elek trische W id erstän d e  in  versch iedenen  A bm essungen. 
E igen tü m lich k e iten  beim  E rschm elzen . G rap h it scheidet 
beim  Schm elzen aus, d e r  beim  U eb erh itzen  w ieder a u f
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genom m en w ird. T e m p e ra tu r  d er Legierung in  d er P fan n e  
1230 b is 1270°. [Min. M et. 1921, A ug., S. 29 f. u . 32.]

H artguß . H . 0. F o rce : E in i g e  F e h l e r  d e r  H a r t 
g u ß w a g e n r ä d e r .  M itte ilungen  ü b e r  F ä lle , in  denen  
H a r tg u ß rä d e r  versag ten . A nalysen. (V ortrag  v o r der 
A m erikanischen G esellschaft f ü r  M ateria lp rü fung .) [F o u n 
d ry  T r. J .  1921, 1. S ep t., S. 164/G.]

Y . A. D yer: G i e ß e r e i e i s e n  f ü r  S o n d e r z w e c k e .  
D ie U n tersch iede  /.wischen g rauem , halb ie rtem  u n d  
w eißem  E isen. Z usam m ensetzung  versch iedener H a r t 
g ußstü ck e  im  w eichen u n d  h a r te n  Teil. G a ttie ru n g en  fü r  
W agen räd er u n d  andere , teilw eise g e h ä r te te  S tücke. 
[Ir . Age 1921, 8. S ep t., S. 585/8.]

Stahlform guß. M artin  M. R ock: A V a r m b e h a n d lu n g  
v e r b e s s e r t  d ie  G u ß s tü c k e .  M itte ilungen  ü b e r  
P rüfungsergebnisse un g eg lü h te r, g eg lüh ter, an  d er L u ft 
g ek ü h lte r  u n d  in  W asser abgeschreck ter S tah lg u ß p ro b e
s tä b e . [Ir . T r. R ev . 1921, 15. S ep t., S. 677/79.]

O rganisation. W illi. H ofm ann : M o d e l l - R e g i s t r a t u r .  
H inw eis au f die N otw endigkeit, so rg fä ltig  bei E in tr a 
gungen  zu verfahren . A usm erzung a lte r  S tücke. [G ießerei 
1921, 7. S ep t., S. 229/31.]

C hristian  K lu y tm an s: D ie  O r g a n i s a t i o n  d e r
T e m p e r g i e ß e r e i .  , R a um verte ilung . G eschäftsgang. 
F o rm u lare . [Fond . Mod. 1921, S ep t., S. 241/53.]

Sonstiges. D ie  M ü n c h e n e r  H a u p t v e r s a m m l u n g  
d e s  V e r e in 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 .*  A u sfü h r
licher B erich t n eb s t T ä tig k e itsb e rich t des V ereins, e r 
s t a t t e t  von  ®r.*£jltg. F . W erner. (Vgl. St. u. E . 1921,
27. O k t., S. 1543/4.) [G ießerei 1921, 22. S ep t., S. 241/50.] 

T e c h n i s c h e r  H a u p t a u s s c h u ß  f ü r  G i e ß e r e i 
w e s e n .*  (B erich t ü b e r  die 51. H aup tv ersam m lu n g .) 
[S t. u. E . 1921, 29. S ep t., S. 1361/6.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.
Flußeisen (A llgem eines). H . B rcarley : S c h w e iß e n  

v o n  f e h l e r h a f t e n  S t a h l b l ö c k e n .  M öglichkeit, 
L unker u n d  G asblasen  durch  Schw eißen zu en tfernen . 
E influß  d er Seigerungen h ierbei. [Ir. T r. R ev . 1921,
4 . A ug., S. 289/92.]

D r e h o f e n  z u m  B r o n n e n  v o n  K a lk .*  B eschrei
b ung  e in er neuen  B rennan lago  d er G ran ite  C ity  S teel 
W orks, .Illinois. [B las t F u rn . 1921, A ug., S. 407 /8 .] 

T hom asverfahren . O tto  H olz : U e b e r  d e n  Z u s a m 
m e n h a n g  z w i s c h e n  p h y s i k a l i s c h e r  u n d  c h e m i 
s c h e r  B e s c h a f f e n h e i t  d e s  T h o m a s r o h e i s e n s .  [S t. 
u . E . 1921, 15. S ep t., S. 1285/97.]

M artinverfahren . G. R . M cD eriuo tt u n d  F . H . W ill- 
eox: A b h i t z e  v o n  M a r t i n ö f e n .  K urze  M itteilungen  
ü b e r  d ie W ärm em engen  d er A bhitze u n d  ih re  V erw endung 
fü r  D am pfkessel. [Ir . Goal T r. R ev. 1921, 20. M ai, S. 696.] 

V. W . A ubel: V e r w e n d u n g  v o n  K u p p e l ö f e n  im  
S i e m e n s - M a r t i n - B e t r i e b .  V ersorgung v o n  M a rtin 
öfen m it flüssigem  M aterial au s  dem  K uppclofen . B e tr ieb s
ergebnisse u n d  K osten . [Ir . Age 1921, 18. A ug., S. 4 0 3 /5 .] 

H u b . H erm an n s: D io  b i s h e r i g e n  B e s t r e b u n g e n  
u n d  d ie  z u k ü n f t i g e n  A u s s i c h t e n  d e r  B r a u n -  
k o h l e n v o r g a s u n g  f ü r  d ie  B e h e iz u n g  v o n  S ie m e n s -  
M a r t in - O e f e n .*  A uszügliche Z usam m enste llung  von  
n eueren  diesbezüglichen V eröffentlichungen. [B raun- 
kohlo 1921, 3. S ep t., S. 337 /41 ; 10. S ep t., S. 358/62.]

E le k tros tah le rzeugung . R oy C. M cK en n a: D ie
H e r s t e l l u n g  v o n  S o h n e l l d r o h s t a h l  im  e l e k t r i 
s c h e n  O fe n . S ta h l m it 16 bis 20 %  W , 3 bis 5 %  Cr. 
Z usatz  v o n  1 %  V. V orte il des E lek troo fens gegenüber 
dem  Tiegolofen: G leichm äßigere E rzeugnisse. [T rans.
A m er. E le c tr. Soe. 1920, 8. M ärz, S. 319/28 (nach  Chem . 
Z en tra lb l. 1921, 7.- S ep t., T echn . T eil, S. 646) ]

W ilhelm  Svensson: D a r s t e l l u n g  v o n  f ü r  S c h n e i d 
w e r k z e u g e  g e e i g n e t e m  W e r k z e u g s t a h l  i n  s a u r e n  
e l e k t r i s c h e n  L ic h tb o g e n ö f e n .  [Jc rn k . A nn. 1921,
7. H eft, S. 310/2.]

E lektro ly teisen . E l e k t r o l y t i s c h e s  E is e n .  K u rzer 
B erich t ü b e r  verschiedene H erste llungsverfah ren . E ig e n 
sc h aften . [Z e n tra lb la tt  d -H ü tte n  u. W alzw . 19 2 1 ,1 5 . Ju li ,  
S. 478 /9 .]

E . G um lich: D ie  m a g n e t i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  
v o n  E l e k t r o l y t e i s e n .  [S t. u. E . 1921, 8. Sept., 
S. 1249/54.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens. 
W alzen. E . C ote l: N e u z e i t l i c h e  G r u n d s ä t z e  f ü r  

d a s  W a lz e n .  Z usam m enste llung  aus b e k a n n te n  A rbeiten  
u n te r  besonderem  H inw eis au f d ie des V erfassers. (S t. u. E. 
1918, 18. A pril, S .336/8.) [Ir . Ago 1921,18. A ug., S .396/9 .] 

Schm iedeanlagen. E l e k t r i s c h  b e t r i e b e n e  F a l l -  
h ü m m o r .  K u rze  B eschreibung  d er B a u a rt d er B rc tt’s 
P a te n t  L if tc r  C om pany  [E ng ineer 1 921 ,2 .S e p t., S .246/7.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
A llgem eines. A .L obeck : S c h n e i d e n  v o n  S c h i e n e n 

l a s c h e n  m i t t e l s  S c h e re .*  R ich tig e  L age des abzu- 
schneidendcn  S tückes z u r  S cherrich tung . [W .-Teelm . 
1921, 15. A ug., S. 484.]

Sonstiges. Schäfer: W i e d e r h e r s t e l l u n g  v o n  
S o l i r a u b e n k u p p lu n g e n  m i t  g e s t r e c k t e m  G e 
w in d e .*  D ie H erste llu n g  e rfo lg t d u rch  S tau ch en  und 
N achpressen  des G ew indes. V ersuchsergobnisse. [O rgan 
1921, 15. S ep t., S. 193/7 .]

Wärmebehandlung des schmiedbaren  
Eisens.

A llgem eines. W . T afe l: D a s  E n t s t e h e n  v o n
S p a n n u n g e n  b e i  d e r  W ä r m e b e h a n d l u n g .* [ S t .  u .E . 
1921, 22. S ep t., S. 1321/8.]

G lühen . L an ce lo t W . W ild : W i r k u n g  d e r  U e b e r -  
h i t z u n g  v o n  S t a h l  m i t  h o h e m  K o h l e n s t o f f g c -  
h a l t .  G ünstigstö  H ä r te te m p e ra tu r  n ach  E rre ich u n g  der 
m agnetischen  U m w andlung. H öheres E rh itz e n  g ib t zwar 
größero H ä rte , h a t  ab e r son st n u r  sch lech te  E igenschaften  
zu r Folge. [B las t F u rn . 1921, S ep t., S. 541/2 .]

A. A. B lue: W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  S c h r a u b e n  
e is e n .*  G ü nstig ste  W ärm eb eh an d lu n g  eines E isens m it 
0 ,08  bis 0,2 %  C, 0 ,3  b is 0 ,8  %  M n ,<  0,12 %  P , 0 ,06  bis 
0,12 %  S. Z e ile n s tru k tu r so ll d u rch  D iffusion  ausge
glichen  w erden. S ch lechte M ikrophotos. [B las t F u rn . 
1921, S ep t., S. 553/5 .]

Z em en tie ren . F . G io litti: E i n s a t z h ä r t u n g  u n d  
O x y d a t i o n  d e s  S t a h l s .*  Z u sch rift zu r A rb e it M atsu
b a ra : „C hem isches G leichgew icht zw ischen E isen , K ohlen
sto ff  u n d  S auersto ff.“  [Chem . M et. E ng. 1921, 24 Aug., 
S. 312/3 .]

Schneiden und Schweißen.
A llgem eines. L . T re u h e it: S c h w e iß e n  v o n  S t a h l 

f o r m g u ß .  [S t, u. E . 1921, 29. S ep t., S. 1361/6.]
J .  H . G. W illiam s: A n w e n d u n g e n  d e s  S c h w e i 

ß e n s  in  H a m m e r w e r k e n .*  O berflüchenfehler beim 
Schm ieden k önnen  d u rch  Schw eißen e n tfe rn t  worden. 
A nw endung  bei d e r  H erste llu n g  gew isser A rtikel. E rgeb
nisse zah lre icher Z erreiß - u n d  V erdrehungsproben  von 
geschw eiß ten  S tücken . [Forg ing  a n d  H e a t T rea tin g  1921, 
S ep t., S. 453 /8 .]

Feuerschw eißen . E rn e s t E d g a r  T h u m : U e b e r  
S c h w e iß e n ,  i n s b e s o n d e r e  d a s  H a m m e r s c h w e iß e n .*  
K urze  B esprechung  versch iedener S chw eißverfahren , ihre 
V orzüge u n d  G renzen. A nw endung  des H am m erschw eiß
verfah rens, insbesondere fü r  H ochdruckkessel. V erfahren 
zum  Schw eißen von Blechen. W assergasschw eißen. 
S ehr gu te  G efügebilder. [Chem . M et. E ng. 1921,21. Sept., 
S. 553/61.]

E lektrisches Schweißen. J .  O tto : N e u e r u n g e n  a u f  
d e m  G e b i e t e  d e r  e l e k t r i s c h e n  S c h w e i ß m a s c h i 
n e n .*  N eue B a u a r t  e iner S tum pfsehw eißm asch ine der 
A. E . G. [A .E . G .-M itteilungen  1921, A u g ./S ep t.,S . 194/6.] 

W . B a stan ic r: E r f a h r u n g e n  m i t  M a s c h in e n  
z u m  S c h w e iß e n  d u r c h  e l e k t r i s c h e n  W i d e r s t a n d  
in  E i s e n h a h n w e r k s t ä t t e n . *! [O rgan  1921, 1. Sept., 
S. 177/9 .]

E r s a t z  d e r  N i e t u n g e n  b e i  B a u t e i l e n  d u r c h  
L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g .*  Zwei B eispiele fü r  die An

Z eitschriftenverze ichn is neb st A b kü rzu n g en  siehe S e ite  126 bis 12S.
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w endung d er Sehw eißm ethoden  bei E isenkonstru k tio n en . 
[Forging a n d  H e a t-T re a tin g  1921, S ep t., S. 470.]

A utogenes Schw eißen. R a a b : D ie  W i r t s c h a f t 
l i c h k e i t  b e i  d e r  a u t o g e n e n  M e t a l l b e a r b e i t u n g  
in  b e z u g  a u f  d ie  z u r  V e r w e n d u n g  k o m m e n d e n  
G ase .*  [G laser 1921, 1. S ep t., S. 51 /4 .]

A utogenes Schneiden. W ceso: A u t o g e n s c h w e i ß u n g  
v o n  k u p f e r n e n  L o k o m o t iv f e u e r b ü c h s e n .*  V orteile 
der S ehw eißarbeiten , E rfah ru n g en  m it Sauerstoff-A zo- 
ty lcn-B etrieb . D u rch fü h ru n g  u n d  E rfolge d er versch ie
denen Schweiß arb e iten . [Z. d. V. d. I . 1921, 3. Sept., 
S. 945/7 .]

A utogene Schneidm asch inen . A usführliche B eschrei
bung versch iedener fü r  die versch iedensten  S chneidarten  
geeigneter M aschinen. [E ngineering  1921, 19. A ug.,
S. 274 /75 ; 20. A ug., S. 307 /11 ; 2. S ep t., S. 356/7 .]

L öten . E in  n e u e s  L ö tv e r f a h r e n .*  V erfah ren  
von H y d e  u n te r  V erw endung eines K upferb an d es, das 
eine vollkom m ene A b d ich tung  g ew ähren  soll. [E ngineering  
1921, 2. S ep t., S. 338/9 .]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Inoxyd ieren . C. Irre sb e rg e r: V o m  h e u t i g e n  S t a n d  

d e s  I n o x y d i e r v e r f a h r e n s .*  A llgem eines. [G ießerei 
1921, F estn u m m er, S ep t., S. 26 /8 .]

V erzinnen. S iegw art F e ld en : D a s  V e r z i n n e n  d e s  
E is e n s .  K urze  B eschreibung d er in  der P ra x is  ange- 
w andtonV erzinnungsverfahren . [W erkz.-M . 1921,10. S ep t., 
S. 448 /50 .]

M etallspritzverfahren . N . M eurer: D ie  M e ta l l -  
s p r i t z m a s o h in e .*  B eschreibung  e in er M aschine zu r 
„M etallisierung“  v o n  M assenartikeln . [M et. u . E rz  1921,
8. A ug., S. 3 84 /90 .]

N. M eurer: D e r  h e u t i g e  S t a n d  d o s  M e ta l l -  
s p r i t z v e r f a h r o n s  u n d  d a s  M e u r o r s c l i e  P u l v e r 
s p r i t z v e r f a h r e n .*  E n tw ick lung  u n d  A nw endungsm ög
lichkeiten  d e r  M eta llsp ritzvcrfah ren . [Gewerbofl. 1921, 
Aug., S. 211/23.]

R o stschu tz . E . P a ris : V e r h i n d e r u n g  v o n  R o 
s t u n g s e r s c h e i n u n g e n  d u r c h  E n t g a s u n g  d e s  W ob- 
s e rs . R o s ten  in  K esseln  lä ß t  sich  n u r  du rch  E n tfe rn e n  
der L u ft aus dom  W asser v erh indern . K urze  B eschreibung  
verschiedener A rten  v o n  E n tlü f te rn . [C hal. e t  In d . 1921, 
Sept., S. 580.]

D r. G. B ru h n s: R o s t b i l d u n g  d u r c h  K o h l e n 
sä u re . Z u r V erm eidung  des R o s tan g riffs  m uß  d as R o h 
wasser v o r d e r  V erdam pfung  im  E v a p o ra to r  e tw a  d u rch  
das K alk -S oda-V erfah ren  v o n  fre ie r  u n d  gebundener 
K ohlensäure g ere in ig t w erden. [Chem .-Zg. 1921 ,15 . S ep t., 
S. 885/7.]

L . T . R ich a rd so n : E i n f l u ß  v o n  S c h l a c k e n e i n 
s c h lü s s e n  a u f  d ie  K o r r o s i o n  v o n  S c h m ie d e i s e n .  
Sehlackeneinschlüsse w irken  n ic h t als R o stsch u tz . [T rans. 
Amer. E le c tr . Soc. 37, 1920, 22. J a n . ,  S. 529/34. (N ach 
Chem. Z en tra lb l. 1921, 7. S ep t., T echn . T eil, S. 645.)]

E in  F a l l  v o n  R o s t b i l d u n g .  Zu dem  A ufsa tz  von  
S a u e r  (Chem .-Zg. 1921, S. 421) b e rich te t D r. C horow er 
über einen  F a ll  in  B arcelona, bei dem  d ie  A nfressungen an  
D am pfturb inenschaufe ln  n ach  R e in igung  des W assers von  
K ohlensäure au fh ö rten . [Chem .-Zg. 1921, 3. S ep t., S. 851.] 

D r. D av id  E llis : D ie  T ä t i g k e i t  v o n  B a k t e r i e n  
b e i d e r  V e r k r u s t u n g  e i s e r n e r  R ö h re n .*  B eschre i
bung der a u f tre te n d e n  B a k te rie n a rte n , S chäd lich k e it und  
Beseitigung. (V o rtrag  v o r  d er B ritish  A ssociation, E d in 
burgh, S ep tem b er 1921.) [E ngineering  1921, 23. S ep t., 
S. 457/S.]

Eigenschaften des Eisens.
Allgem eines, © t .-g n g .  P . G oerens: U e b e r  d io  

E r z i e lu n g  v e r s c h i e d e n e r  F e s t i g k e i t s o i g e n s c h a f -  
t e n  i n  K o n s t r u k t i o n s s t ä h l e n . *  B estim m te  E igen 
schaften k ö nnen  d u rch  R egelung  d e r  chem ischen  Z u 
sam m ensetzung, d u rch  m echanische V erarb e itu n g  u n d  
durch W ärm eb eh an d lu n g  e rz ie lt w erden. E influß  v o n  
Al.Oj u n d  S i0 2 beim  W arm v erarb e iten . V orte il des 
Tiegelstahls. H ärtu n g sth eo rie . V orteile d er leg ierten  
Stähle. [K ruppsche M onatshefte  1921, S ep t., S. 161/71.]

W H .R .W eb ste r: E r ö r t e r u n g  ü b e r  p h y s i k a l i s c h e  
E i g e n s c h a f t e n  d e s  S t a h l s .  E influß  v o n  K ohlensto ff, 
P h o sp h o r u n d  M angan  au f die physika lischen  E igen
sc h a ften  des S tah ls  E in fluß  d er E n d w alz tem p era tu r  und  
d e r  D icke. R eiche Z ah len u n te rlag en  ü b e r  d ie V erän d e
ru n g en  d e r  F estigkeitsc igenscha ften  d u rch  die d re i E le 
m ente. [B las t F u rn . 1921, S ep t., S. 555/63.]

H ärte . A lb ert S au v eu r: E r ö r t e r u n g  e i n e r  H ä r -  
t u n g s t h e o r i o  d u r c h  G l e i t s t ö r u n g .  Z usch rift z u r  
A rb e it von  Je ffries u n d  A rcher (Chem . M et. Eng. 1921,
15. J u n i ,  S. 1057/67). M a rten s it e n th ä l t  zw ar a-E isen , 
die H ä r te  w ird  ab e r  m eh r durch  die un term ikroskopische 
K örngröße hervorgerufen . Z em en tit soll in  d er festen  
L ösung  dissoziiert sein. [Chem . M et. E ng. 1921, 14. S ep t., 
S. 5 0 9 /1 2 .] |

N . T . B elaicw : Z u r  H ü r t u n g s t h e o r i o  d u r c h
G l e i t s t ö r u n g .  W eitere  Z usch rift z u r  A rb e it v o n  Je ffrie s 
u n d  A rcher. (Vgl. Chem. M et. E ng. 1921, 15. Ju n i , 
S. 1057 /67 ; 24. A ug., S. 3 1 3 /4 ; 14. S ep t., S. 509/12.) 
W en n  m an  an n im m t, daß  d er K ohlensto ff im  festen  E isen 
n ic h t als so lcher, sonde rn  a ls K a rb id  v o rh an d en  is t, so 
w ird  d ad u rch  die u rsp rüng liche  T heorie  s ta rk  ab g eän d e rt. 
[Chem . M et. E ng. 1921, 28. S ep t., S. 584.]:

D . J .  M cA dam  j r . : K o n s t i t u t i o n  v o n  M a r t e n s i t  
u n d  T r o o s t i t .*  A usgehend von  d er H ärtu n g sth eo rie  
d u rch  G le itstö rung , dio d u rch  neuere V ersuche ü b e r  den 
E in fluß  d e r  T e m p e ra tu r  a u f  das Iioa leszcnz-B estreben  
d e r  K ö rn e r b e s tä tig t w erden , w ird  die H ä r te  des M artensits 
au f fein  v e rte ilte s  a-E isen  zu rü ck g efü h rt. E r  e n th ä l t  das 
K a rb id  in  derselben F o rm  w ie A u sten it. Im  T ro o s tit  h a t  
dieses K a rb id  oino K o n tra k tio n  durchgom ncht u n d  b ild e t 
fe in st verte ilte n  Z em entit. [Chem. M et. E ng . 1921,2 8 . Sept., 
S. 613/18.]

Sprödigkeit. G. F . C om stock: B e i z b r ü c h i g k e i t
v o n  K o h l e n s t o f f  s t a h l .*  E rw iderung  auf den  A ufsatz  
in  I r .  Age vom  11. A ug ., S. 334. V ergrößerung  d e r  K orn- 
rä n d e r  e n ts te h t  d u rch  unscharfe  E in s te llu n g , n ich t durch  
d as Beizen. [Ir . A ge 1921, 15. S ep t., S. 685/6 .]

M agnetische E igenschaften . K am erlingh  O nnes, 
R o b o rt A. H ad fie ld , H . R . W o ltjc r : D e r  E in f l u ß  t i e f e r  
T e m p e r a t u r e n  a u f  d i e  m a g n e t i s c h e n  E ig e n 
s c h a f t e n  v o n  N i c k e l -  u n d  M a n g a n - S t ä h l e n .  B e 
s tä tig u n g  d er E rgebnisse  v o n  G um lich  (W iss. A bh. d. 
P h y s -Techn. R e ichsanst. IV , H e f t 3 ,1 9 1 8 ): A nnahm e des 
Z ustandekom m ens einer schw ach u n d  e iner u n m ag n e tis ie r
b a ren  M n-Fo-V erbinduug. [Proc. R oy. Soc. London 
(A.) 99, 1921, N r. 698, S. 174/96 (nach  P hy s. B er. 1921, 
H e f t 18, S. 1053/4).]

E rm üdungserscheinungen . H e n ry  T rap h ag e n : G e 
d a n k e n  ü b e r  E r m ü d u n g s b r ü c h e .  B rin g t n ich ts 
w esen tlich  N eues. [Forg ing  a n d  H e a t  T re a tin g  1921, 
S ep t., S. 487.]

Sonstiges. Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  E i g e n 
s c h a f t e n  v o n  r o s t f r e i e m  S t a h l .  A us dem  englischen 
S ch rifttu m  ü b e rsich tlich  zusam m engcstellt. V erarbeitung , 
H ä r tb a rk e it, V erw endung. [W erkz.-M . 1921, 10. S ep t., 
S. 454 .]

T . S. F ü lle r: D u r c h l ä s s i g k e i t  v o n  E i s e n  f ü r  
W a s s e r s t o f f .  D er d u rch  A etzw irkung  von  Schw efel
sä u re  en tw ickelte  W assersto ff d r in g t rascher d u rch  E isen  
als e lek tro ly tisch  en tw ickelter. I n  10)4 s* d ringen  e tw a  
0 ,6  cm 3 H  in  ein  E isen ro h r von  300 m m  L änge, 17 m m  (J) 
u n d  0,15 m m  W an d stä rk e . [G enera l E le k tr . R ev . Bd. 23,
1920, S. 702 (n ach  E . T . Z. 1921, 15. S ep t., S. 1048).] 

B e rn h a rd  C. L aw s: S p a n n u n g e n  i n  S c h i f f s 
b l e c h e n  d u r c h  F l ü s s i g k e i t s d r u c k .*  [Engineering
1921, 9. S ep t., S. 368/9 .]

Sonderstähle.
M olybdänstähle. E i g e n s c h a f t e n  v o n  M o ly b d ü n -  

s t ä h l e n .  V erw endung im  K riege. F es tig k e itse ig en 
schaften . A nalyse: 0 ,2 7 %  C, 0 ,6 6 %  M n, 0 ,8 3 %  Cr, 
0 ,4  %  Mo u n d  0,22 b is 0 ,3  %  C, 0 ,5  b is 0,7 %  M n, 0,1 bis 
0,2 %  Si, 0,7 b is 0,9 %  C r, 2,7 b is 3,3 %  N i, 0 ,3  bis 0,5 %  
M o. [E ngineering  1921, 2. S ep t., S. 350 /51 .]
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Schnelld rehstäh le . H . H asem an n : W a r u m  v e r s a g e n  
m a n c h m a l  S c h n e l lb o h r e r ? *  K o n s tru k tio n , H iirte - 
fehler d u rch  S a lzb ad h artu n g , „w eiche H a u t“ . V orteile 
d er T ro ck en h ä rtu n g , S p itzenanschliff. V o rrich tung  zur 
P rü fu n g  d er rich tigen  N ach behand lung . [B e trieb  1921, 
25. S ep t., S. 852/5.]

Metalle und Legierungen.
A lum in ium . L éon G uille t: D a s  A lu m i n i u m ,  

s e i n e  H e r s t e l l u n g ,  E i g e n s c h a f t e n  u n d  L e g i e 
r u n g e n .*  V o rtrag  an läß lich  d er E rö ffnung  d er von  
d er Soc. d ’E nc. p . l ’In d . n a t .  v e ra n s ta lte te n  A lum inium - 
A usstellung. R e ichhaltige  L ite ra tu rzu sam m en fassu n g  
[R ev . M et. 1921, A ug., S. 461/526.]

Z in k . D . H . In g a ll:  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  
m e c h a n i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  u n d  M i k r o s t r u k t u r  
b e i  r e i n e m  g e w a lz t e n  Z in k .*  V o rtrag  in  d er S ep t.-  
V ers. des In s t ,  of M etals. F estigkeitsc igenschaften  u n d  
H ä r te  sow ie G efügeausbildung w erden  in  A bhäng igkeit 
vom  W alzg rad  u n d  d er W ärm eb eh an d lu n g  festgeste llt. 
[E ng ineering  1921, 30. S ep t., S. 489 /92 .]

M etallguß. F r i tz  H offm an n : D io  G u ß b e r e c h n u n g  
i n  d e r  L e g i e r u n g s g i e ß e r e i .  V erfasser b e s p ric h t 
folgende L eg ierungsverfabren : 1. d e r e in fachen  D iffercnz- 
ergiinzung, 2. d e r R egeldetri, 3. d e r a lgebraischen  Form eln . 
[G icß .-Z g. 1921, 13. S ep t., S. 3 0 6 /8 ; 20. S ep t., S. 328 /30 .] 

A. G. H op k in g : P r e ß g u ß .*  A llgem eines ü b e r  V er
w endung. A usw ahl des M etalls bzw. d er L egierung. E in 
rich tu n g en  zum  Schm olzen u n d  Gießen. [E ngineer 1921,
16. S ep t., S. 281 /82 ; 23. S ep t., S. 309/11.]

Sonstiges. V e r s u c h e  m i t  S t e l l i t ,  e in e m  E r s a t z  
f ü r  S c h n e l l s t a h l .  D er im  B e rich t v e rw an d te  A usd ruck  
„ S ta h l“  is t  u n a n g eb rach t, d a  cs sich u m  ein  M ateria l m it 
e tw a  50 %  Go, 18 %  M o, 19,5 %  C r, 9,7 %  W , 1,5 %  C 
h an d e lt. H ä r te n  überflüssig . E rh ö h u n g  d er S c h n itt
geschw indigkeit u m  75 bis 150 %  bei vorgeschriebenem  
A nschliff. D ie A ngaben  bed ü rfen  noch genauerer N ach
p rü fu n g . [Z. f. M etallk . 1921, S ep t., S. 435 /6 .]

Physikalische Prüfung.
A llgem eines. S r.-Jing . M. M oser: W e r k s t o f f e h l e r  

o d e r  B r u c h e r s c h e i n u n g .*  B e rich t fo lg t. [K ruppsche 
M onatshefte  1921, x\ug., S. 145/152.]

P rü fm asch in en . W illi M itan : E i n  n e u e r  M a t o r i a l -  
p r i i f u n g s a p p a r a t . *  B eschreibung  des K ugelsch lag 
ham m ers d e r  F r i tz  W ern er A .-G ., B erlin . Boi E rrech n u n g  
d er F es tig k e it D u rch sch n itts feh le r bei 50 V ersuchen 
1,8 % , H öchstabw eichung  6,5 % , w obei a b e r  die D u rch 
m esser m it M eßm ikroskop ausgew erte t s ind , w as p rak tisch  
se lten  m öglich. E influß  d e r L agerung  des P robestückes . 
F estig k e it is t  keine gradlin ige F u n k tio n  des K ugeleindrucks, 
dessen  W orte  noch  dazu n ic h t g le ich laufend  m it d en  bei 
d er B rinellp robe  e rh a lten en  sind . [B etrieb  1921, 25. S ep t., 
S .^845/7.]

'  M . v. S chw arz: D e r  K u g o l s c h l a g h a m m e r ,  B a u a r t  
G r a v e n .*  V ergleichsw erkstoff m uß bei d ieser d y n am i
schen  K ugeldruokprobe nahezu  d ie  g leichen E igenschaften  
h ab en  wie d e r  zu p rü fen d e . W en n  dio U n te rsu ch u n g s
s tü c k e  h öchstens bis 10 k g /m m 2 größere od er k leinere 
F estig k e iten  h a tte n , be tru g en  dio A bw eichungen v o n  der 
B rinellp robe bis 5 %  =  10 k g /m m 2 F estig k e it. Bei N ic h t
ü b ere in stim m u n g  w aren  die A bw eichungen se h r groß. 
[Z. f. M e ta llk . 1921, S ep t., S 429 /35 .]

A p p a r a t  z u r  K e n n t l i c h m a c h u n g  d e s  IC a le s -  
z e n z - P u n k t e s  v o n  K o h l e n s t o f f  - S tä h le n .*  E in 
fache V orrich tung , d ie  au f d er V eränderung  d e r m agneti- 
sohen E igenschaften  in  d e r  G egend d er g ü n stig s ten  H ä r te 
te m p e ra tu r  b eru h t. [ Ir . Coal. T r. R ev . 1921, 23. S ep t., 
S. 435.]

Z ugversuch . T . H u d so n  B eare: D e r  E in f l u ß  d e r  
P r o b e n b r e i t e  a u f  d ie  E r g e b n i s s e  d e r  Z e r r e i ß 
p r o b e n  v o n  w e ic h e m  S t a h l  u n d  g e w a lz t e m  
K u p f e r .*  A uf S treckgrenze u n d  F estig k e it geringer 
E in fluß . D ehnung  w ird  s ta rk  b eein fluß t. G ü nstig ste  
M eßlänge =  11,3 Vf. B ei M essung d e r  K o n tra k tio n  
schein t die E nddieko  f ü r  P ro b e n  a lle r  B re iten  k o n s ta n t

zu sein. D ie p ro zen tu a le  K o n tra k tio n  h ä n g t also v o n  der 
B re ite  der Probe ab. [E ngineering  1921, 9. S ep t., S. 389/91.] 

T . H u d so n  B eare : P r o b e n b r e i t e  u n d  D e h n u n g .  
B e rich t v o r d er B rit. Assoc. fo r th e  A dvance of Science. 
[E ngineer 1921, 16. S ep t., S. 288; E ngineering  1921,
16. S ep t., S. 406.]

H ärtep rü fung . B r i n e l l - K u  g o l d r u c k p r ü f  in a s c h in e  
f ü r  g r o ß e  S tü c k e .*  M oschino v o n  W . u . T . A very, 
B irm ingham . [G en. Civ. 1921, 10. S ep t., S. 233.]

M a s c h in e  z u r  g l e i c h z e i t i g e n  B e s t im m u n g  
d e r  B r i n e l l -  u n d  S h o r e - H ä r t e  a n  G u ß r ä d e r n .*  
V ereinigung einer fü r  R ä d e r  besonders geeigneten  Brinell- 
presse m it  einem  norm alen  Skleroskop. [Ir . A ge 1921, 
15. S ep t., S 672.]

H ä r t e p r ü f u n g  d e r  M e ta l le .*  B e rich t des A us
schusses d er A bt. f. Ingen .-W esen  des N a t. R es. Couno. 
ü b e r  versch iedene H ü rtep riifv erfah ren . B rinellp roben  
m it  g e ä tz te n  K ugeln . S ch lag h ärtep rü fe r nach  Morin 
im  V ergleich m it B rinellp roben . B eschreibung  des B rinell- 
m eters, e iner e in fachen  V o rrich tung  z u r H ärtep rü fu n g . 
T heorie  d er B rin e ll-H ärte . V ersuchsergebnisse m it dem 
B rinellm eter. [Forg ing  an d  H e a t-T re a tin g  1921, Sept., 
S. 4 80 /86 .]

D rah t-  und  D rah tse ile . D r. E . M. H o rsb u rg h : D r a h t 
b r ü c h e  i n  S t a h l s e i l e n .  B e rich t v o r d. B ritish  Assoc. 
fo r th e  A dvance of Science. M a them atische  G rundlagen  
d er a u f tre te n d e n  S pannungen . [E n g in eer 1921, 16. Sept., 
S. 288; E ngineering  1921, 16. S ep t., S. 406.]

S onderun tersuchungen . C. E. M argerum : P r ü f u n g  
d e r  S c h l a g f e s t i g k e i t  g e h ä r t e t e n  S t a h l s .*  B e
sch re ibung  u n d  V ersuchsergebnisse e in er neu en  M aschine. 
Vgl. S t. u . E . 1921, 29. S ep t., S. 1392. [Forg ing  a n d  H eat- 
T rea tin g  1921, S ep t., S. 488 /90 .]

J .  A. B rinell: U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d e n  W i d e r 
s t a n d  v o n  E i s e n  u n d  S t a h l  g e g e n  A b n u tz u n g .*  
A usführliche  V ersuche m it e iner n eu en  P rü fu n g sv o rrich 
tu n g  ü b e r  d en  A b n u tzu n g sw id ers tan d  d er verschiedensten  
S tah lso rten  [Je rn k . A nn. 1921, 9. H eft, S. 347 /98 .]

Metallographie,
A llgem eines. M i k r o s k o p i s c h e  U n t e r s u c h u n g  

v o n  E i s e n  u n d  S t a h l .  V ersuch e in er V ereinheitlichung 
d er m eta llog raph ischen  A rb e itsm eth o d en  d u rch  den  der 
Am. Soc. f. T est. M at. angeg liederten  A usschuß fü r 
M etallographie. D ie V orschläge en tsp rech en  durchw eg 
denen  des W erksto ffausschusses des V ereins deutscher 
E isen h ü tten leu te . [Chem . M et. E ng . 1921, 7. Sept., 
S. 4 7 1 /2 .]

Sr.'Q ncj. R u d o lf  S to  z : A n w e n d u n g e n  d e r M o ta l lo -  
g r a p h i e  i n  d e r  E i s e n - ,  S t a h l -  u n d  T e m p e r 
g i e ß e r e i .*  V o rtrag  v o r d er S üdd eu tsch en  G ruppe des 
V ereins D eu tsch er G ießercifachleute  in  G öppingen am
25. J u n i  1921. A llgem einverständ lich  m it zahlreichen , der 
P ra x is  en tnom m enen  ch a rak te ris tisch e n  G efügeb ildern , wie 
sie b ishe r ü b e r  dies G ebiet im  S ch rifttu m  feh lten . [Gieß.- 
Zg. 1921, 20. S ep t., S. 3 25 /8 ; 27. S ep t., S. 3 4 1 /4 ; 11. Okt., 
S. 370/2 .]

A etzm ittel. W . V elgu th : V e r b e s s e r t e s  V o r f a h r e n  
d e r  e l e k t r o l y t i s c h e n  A e t z u n g  d e s  K le in g e f ü g e s .*  
D er Sch liff w ird  5 b is 10 sek  als K a th o d e  in  einer 10 %  
N a tr iu m th io su lfa tlö su n g  bei 10 V  u n d  e iner S trom dichte 
v o n  0,24 A /cm 2 g e ä tz t u n d  d a n n  als A node ohne W aschen 
m it einem  a n h a ften d en  T ro p fen  N a triu m lö su n g  in  10 %  
Salzsäurelösung  geb rach t. A ls G egenpol d ie n t in  beiden 
F ä lle n  e in  K oh les tab . I n  d er Siiuro w ird  d as  G efüge bei 
e in er S tro m d ich te  v o n  0,097 A /cm 2 in  8 b is 10 sek  en t
w ickelt. Dio A etzung  w irk t fä rb e n d  u n d  soll sich  besonders 
fü r  N ickellegierungen eignen. [Chem . Mot. Eng. 1921,
21. S ep t., S. 567.]

®t."3ing. K a r l D aeves: E i n  n e u e s  A e t z m i t t e l  f ü r  
C h r o m -  u n d  W o l f r a m s t ä h l e * .  [S t. u . E . 1921,
8. S ep t., S. 1262/4.]

M o t a l l o g r a p h i s c h e  P r ü f u n g  v o n  E i s e n  u n d  
S ta h l .  V orschläge des U n terausschusses fü r  M etallo
g raph ie  d er A m er. Soc. fo r T est. M at. z u r  Festlegung 
d er b ew äh rte s te n  A rbeitsverfah ren . M akroskopische und

Z eitschriftenverze ichn is nebst A b kü rzu n g en  siehe S e ite  126 bis 128.



27. O ktober 1921. Z eitschriftenschau . S tah l u n d  E isen. 1553

m ikroskopische A e tzm itte l fü r  S ta h l u n d  Schlacken- 
oinschlüsse w erden zusam m engestellt. M etallographischo 
F aohausd rücke w erden e r lä u te rt. [F org ing  a n d  H ea t- 
T reating  1921, S ep t., S. 458 /03 .]

E in rich tu n g en  und  A pparate . G. H an sen : D ie  B e 
l e u c h t u n g  u n d  B o l i c h t u n g s z e i t  h e i  d e r  M i k r o 
p h o to g r a p h ie .  E n tw u rf  v o n  T abellen , um  fü r  jed e  
K om bination  O bjek tiv -O ku lar, K am eraauszug  u n d  A b
b lendung e in igerm aßen  r ich tig e  B clioh tungszeiten  zu 
geben. [ J .  S. f. wiss. P h o to g r. 1921, K r. 9 /10 , S. 220/7 
(nach  P hy s. Ber. 1921, H eft-19, S. 1112).]

K . E ndell: U e b e r  e in  n e u e s  E r h i t z u n g s m i k r o 
s k o p  f ü r  h o h o  T e m p e r a t u r e n  m i t  s y n c h r o n e r  
N io o ld r e h u n g .  A usfüh rung  E . L eitz , W e tz la r; b ra u c h 
b a r  bis 1 5 0 0 °; V erfo lgung der S in tervorgänge. [ J .  S. f. 
K ris t. 56, 1921, S. 191/3 (nach  P hy s. B er. 1921, H e f t 19, 
S. 1113).]

A u fb au . D r. F . R in n e : C h e m is c h e  R e a k t i o n e n  
a n  K r i s t a l l e n  u n d  i h r e  f e i n  b a u  l i e h e  D a r s t o l l u n  g.* 
G ekürzte  F o rm  eines V ortrags a u f  d er d iesjährigen  H a u p t
versam m lung d e r D eu tschen  G esellschaft f ü r  M etallkunde. 
F einbau liche  G rund lagen  d e r  K ristallehem ie, S tellung 
der K rista lle  u n te r  den  B a u ty p e n  d er M aterie, fe inbauliche 
A rt chem ischer R eak tio n en  an  k rista llinem  M aterial. 
[J . f. M etallk . 1921, S ep t., S. 401 /6 , S. 419 /24 .]

D r. G. T am m a n n : D ie  c h e m is c h e n  E i g e n 
s c h a f t e n  d e r  L e g ie r u n g e n .*  E inw irkungsgrenzen  
chem ischer M itte l au f M ischkristallre ihen , e lek trochem i
sches V erhalten . Boziehung zu r R a u m g itte ro rd n u n g . [ J .  f. 
M etallk. 1921, S ep t., S. 400 /2 4 .]

G. M asing: Z u r  T h e o r i e  d e r  R e s i s t e n z g r e n z e  
in  M i s c h k r i s t a l l e n .*  A uf G rund  w ahrschein lichkeits- 
thco re tisch er B e trach tu n g en  k o m m t V erfasser zu dem  
Schlüsse, daß  R esistenzgrenzen  au ch  bei A nnahm e 
sta tis tisch  ungeo rd n e te r V erteilung  a u f tre te n  u n d  daß des
halb  die E x is ten z  scharfer E inw irkungsgrenzen  noch 
n ich t zu r A nnahm e regelm äßiger A tom verte ilungen  zu 
führen  b ra u c h t, w ie T am m a n n  an n im m t. [Z. f. anorg. 
Chem. 1921, Bd. 118, H e f t 4 , S. 293/308.]

W . G u ertle r: B e t r a c h t u n g e n  z u r  t h e o r e t i s c h e n  
M e t a l l h ü t t e n k u n d e .  K a r l Leo M eißner: G l e i c h 
g e w ic h te  z w i s c h e n  M e t a l l p a a r e n  u n d  S c h w e f e l .  
XV. D a s  S y s t e m  C u  - Mn -S .*  E s w ird  v e rsu ch t, m it 
7 Schm elzen E inzelheiten  des te rn ä re n  D iagram m s fest- 
zulcgen. D u rch  Z usatz  v o n  E isen  w ird v iel M n S in  der 
en tstehenden  E isensch ich t gelöst. M öglicherweise e rh ö h t 
auch Cu die L ösungsfäh igkeit v o n  F e  fü r  M nS im  g e 
schm olzenen Z ustan d . [M et. u . E rz  1921, H e f t 17, 
S. 438 /43 .]

H olzfaserbruch . J .  H a n n y : E in  B e i t r a g  z u r
F r a g e  d e s  H o l z f a s e r b r u c h s  im  S t a h l .  [S t. u. E. 
1921, 15. S ep t., S. 1298/1300.]

R e k ris ta llisa tio n . G. M asing: S t u d i e n  ü b e r  R e 
k r i s t a l l i s a t i o n  v o n  M e t a l l e n ,  R e k r i s t a l l i s a t i o n  
d e s  Z in k e s .*  V ersuchsergebnisse als B e itrag  z u r K läru n g  
von R ekrista llisa tionsfragen . P rim äre  u n d  seku n d äre  
K rista llb ildung . [ J .  f. M eta llk . 1921, S ep t., S. 425 /8 .]

Sonstiges. A. L eon: V e r s u c h e  a n  g e l o c h t e n  
Z u g s t ä b e n  a u s  G u m m i.*  [E isenbau  1921, 16. S e p t., 
S. 221/32.]

A dolf A ckerm ann: D ie  m i k r o s k o p i s c h e n  F o r m e n  
d e s  E i s o n r o s t e s .  Bei 15 ° e n ts te h t  d u rch  Z usam m en
bringen v o n  E isen  u n d  S äu re tro p fen  e in  F c r ro h y d ra t in  
F orm  v o n  F äd en , g es tie lten  T röp fch en  u n d  Zellen. [K olloid- 
Ztschr. 1921, J u n i ,  S. 270/81 (nach  Chem . Z en tra lb l. 1921,
7. S ep t., S. 706).]

Chemische Prüfung.
K obalt. ©E.»Q;Ug. K- W ag en m an n : E i n f a c h e  u n d  

g e n a u e  s c h n e l l - e l e k t r o l y t i s c h e  K o b a l t b e s t i m 
m u n g  i n  a m m o n i a k a l i s c h e m  E l e k t r o l y t  u n d  i h r e  
A n w e n d u n g  a u f  K o b a l t - N i t r o s o - ß - N a p h t h o l .  Es 
w ird em pfohlen , in  dem  N aph tho ln iedersch lag  n ach  V er
glühen u n d  A ufschließen das K o b a lt nochm als e lek tro 
ly tisch  zu bestim m en. [M et. u . E rz  1921, 8. S ep t., S. 447/9.]

G ase. D r. R . M ezger u n d  M arg. M üller: A p p a r a t  z u r  
k o n t i n u i e r l i c h e n  G a s a n a ly s e .*  B eschreibung des 
nach  B u n te  a rb e iten d en  A p p ara tes u n d  se iner V orteile. 
[G as- u. W asserf. 1921, 24. S ep t., S. 633 /4 .]

T eer. H . T ropsch : D ie  W n s s o r b e s t i m m u n g  im  
T e e r . B esprechung  des V orschlages des G asinstitu tes 
K arlsru h e  fü r  P robenahm e u n d  W asserbestim m ung im  
T eer m itte ls  X ylols. [B rennst.-C hem . 1921, 1. S ep t., 
S. 270.]

P robenahm e. V. Ih e rin g : N e u e r u n g e n  a n  R a u c h -  
g a s u n t e r s u c h u n g s a p p a r a t e n .*  B eschreibung des 
R anarex -G asd ich tem essers. V ersuchsergebnisse. B e 
schre ibung  des M oeller-G erdienschen R a u ch g asan a ly 
sa to rs , der au f d er B estim m ung des W ärm eleitverm ögens 
fu ß t. [Z. f. D am pfk . u. M. 1921, 16. S ep t., S. 2 91 /3 ;
23. S ep t., S. 299/301 .]

Sonstige Meßgeräte und Meßverfahren.
A llgem eines. A n o r d n u n g  u n d  G e b r a u c h  v o n  

R e g i s t r i e r i n s t r u m e n t e n .  Z usam m engefaß te  A nord 
n u n g  a lle r  M eß instrum en te  fü r  T em p era tu r , G as usw . an  
einem  H ochofen eines am erikan ischen  W erkes. [B last. 
F u rn . 1921, A ug., S. 472 /4 .]

B e triebstechnische U n tersu ch u n g en . K a r l K osak, 
W i r t s c h a f t l i c h e  V e r g l e i c h e  z w i s c h e n  S c h n e id -  
w 'e r k z e u g e n  a u s  S c h n e l l s t a h l  u n d  a u s  W e r k 
z e u g s t a h l .  B esonderer H inw eis a u f  W erkzeuge aus 
einem  K ern  von  M asch inenstah l u n d  u n lö sb a r v e r 
schw eiß ten  S chnellstahlschneiden. [B etrieb  1921, 25 .S ep t., 
S. 861 /3 .]

M aschinentechnische U n tersuchungen . E ugen Irio n : 
V e r s u c h e  ü b e r  S t u l p e n r e ib u n g .*  [Z. d. V. d. 1. 1921,
24. S ep t., S. 1016/7.]

T h . v . K a rm a n : U e b e r  l a m i n a r e  u n d  t u r b u 
l e n t e  R e ib u n g . [Z. f. ang. M a th . u. M ech. 1921, A ug.,
S. 234/52.]

E ugen  Sim on: N u t z e n  r i c h t i g e r  S c h n e i d w i n k e l  
u n d  M i t t e l ,  s ie  z u  m e s s e n .*  B eschreibung  eines 
neuen  Schneidv 'inkeltnessers. Z u r P rü fu n g  von  W erk 
zeugstäh len . [B etrieb  1921, 25. S ep t., S. 863/5 .]

W indm engenm esser. F rie d rich  Spies: M e s s u n g  v o n  
H o c l io f o n g ic h tg a s .  I n  der H au p tsach e  K r it ik  der 
M essung m it S tau flansch . [Z. f. D am pfk . u . M. 1921,
9. S ep t., S. 284 /5 .]

L ängenm essung . C- B ü ttn e r : E in e  M e ß m a s c h in e  
f ü r  d ie  W e r k s t a t t .*  B eschreibung des Z eiß-O ptim etcrs, 
d as u n te r  V erw endung op tisch e r M itte l eine M eßgenauig
k e it  v o n  0 ,0003  m m  zeigt. Z ur P rü fu n g  von  L ehren , E n d 
m aßen  u. dgh [B etrieb  1921, 25. S ep t., S. 851/2.]

Sonstiges. W ern er Vogel: G r a p h i s c h e  T a f e l n  f ü r  
F e s  t i g k e i t s b e r e  c li n u n g e n .* [W .-T e c h n . 1921,15. Sep t., 
S 533 /41 .]

T h . P ösch l: B i s h e r ig e  L ö s u n g e n  d e s  T o r s i o n s 
p r o b le m s .  Z usam m enfassender B erich t. [Z. f. ang. 
M ath. u . Mech. 1921, A ug., S. 312/28.]

K . v. S an d en  u n d  K . G ü n th e r : U e b e r  d a s  F e s t i g 
k e i t s p r o b l e m  q u e r v e r s t e i f t e r  H o h l z y l i n d e r  u n t e r  
a l l s e i t i g  g l e i c h m ä ß i g e m  A u ß e n d r u c k .*  [W erft 
u n d  R eedere i 1921, 7. S ep t., S. 505/10.]

A. S tein le: D a s  M ik r o s k o p  im  W e r k z e u g -  
u n d  M a s c h in e n b a u .*  B eschreibung eines neu en  Zeiß- 
W erk sta ttin ik ro sk o p s m it M eßtisch. 0,01 m m  k a n n  a b 
gelesen, 0 ,003 m m  noch g e sc h ä tz t w erden. G eeignet zu r 
op tisch en  M essung von  G ew inden u . dgl. d u rch  Vergleich 
m it d en  in  eine G lasscheibe e in g eritz ten  N orm alprofilen . 
[B etrieb  1921, 25. S ep t., S. 848/51.]

Jo se f  B eke: B e i t r a g  z u r  B e r e c h n u n g  d e r  S p a n 
n u n g e n  i n  A u g e n s t ä b e n .*  [E isen b au  1921, 16. Sept.
S. 233 /44 .]

Werksbeschreibungen.
0 . E rling h ag en  u n d  A. B erger: D ie  E i s e n b a u  w e r k -  

s t ä t t e  d e r  F r i o d r i c h - A l f r e d - H ü t t e .*  [K ruppsche 
M onatshefte  1921, A ug ., S. 162/6.]

Z eitsohriftenverze ichn is nebst A b kü rzu n g en  siehe S e ite  126 bis 128.
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Statistisches.
D er A ußenhande l D eu tsch lands im  D ezem ber 1S20 sow ie im  M ai u n d  J u n i 19211).

E in fu h r  1S20/21 A u sfu h r  1920/21

D e z e m b e r Mai Juni D e z e m b e r Mai Juni
1920 1921 1921 1920 1921 1921

t t t t t t

E isen erze ; M anganerze; G asrein igungsm asse; Schlacken;
K ic s a b b r ä n d e ................................................................................ 597 928 428 255 462 741 8815 13 523 20 093

S c h w e f e lk ie s ...................................................................................... 29 048 31 335 19 377 193 616 402
Steinkohlen , A n th raz it, u nbearbeite te  K ännelkohle . . 44 218 38 900 56 560 711 745 293 260 355 582
B r a u n k o h le n ...................................................................................... 177 806 195 656 231 531 10 590 3 009 2 713
K oks .................................................................................................. 1 140 911 406 56 100 47 108 37 983
S te in k o h lc n b r ik c t t s ......................................................................... — — — 12 987 5 015 1 871
B rau n k o h len b rik e tts , auch N a ß p re ß s te in e .............................. 2 837 7 150 5 337 19 270 28 688 38 702

R o h e i s e n ......................................................... .................................... 6 488 8 725 21 461 ]
F erro a lu m in iu m , -chrom , -m angan , -nickel, -Silizium  und  

andere  n ic h t schm iedbare E isen leg ierungen  . . . .
> 10 351
J

4 777 11 577241 — 18
B rucheisen , A lteisen (S c h ro t t ) ;  E isenfe ilspäne  usw. 2 135 7 358 4 226
R öhren  u n d  E ö hren fo rm stüeke aus n ic h t schm iedbarem

G uß, roh  und  b e a r b e i t e t ...................................................... 1 137 943 1 247 949 1 897 3 098
W alzen aus n ic h t schm iedbarem  G u ß .............................. 35 5 — 886 1 134 1 324
M aschinenteile, roh  u n d  bearbeite t, aus n ic h t schm ied

barem  G u ß ..................................................................................... 361 62 31 1082 644 770
S onstige E isenw aren ', roh  und  bearb e ite t, aus n ich t

schm iedbarem  G u ß .................................................................. 530 316 139 4 625 3 484 4 198
R o h lu p p en ; R ohsch ienen ; Rohböcke, B ram m en ; vor

gew alzte B löcke; P la t in e n ; K n ü p p e l;  T iegelstah l in
B l ö c k e n ....................................................... .................................... 2 477 3 940 1 699 1 607 2 234 2 790

Staboisen; T rä g e r ;  B a n d e i s e n ................................................. 5 488 13 721 13 838 39 840 26 258 37 225
B lech: roh , en tzu n d e rt, g e rich te t, d rossie rt, g e f irn iß t . 
B lech: abgeschliffon , lack ie rt, p o lie rt, g e b rä u n t usw. .

1 505 945 972 21 683 13 623 12 312
— 1 2

V erzinn te  B leche ( W e i ß b l e c h ) ................................................. 104 90 401
V erzink te  B l e c h e ........................................................................... — 8 19 1 422 1 744 1 732
W ellblech, D ehn-, R iffe l- , W affe l-, W arzenblech . ■ . . — — —
A ndere B l e c h e ................................................................................ 74 14 14 .
D ra h t, gew alz t oder g e z o g e n ...................................................... 1 616 335 594 12 315 8 214 14 532
S chlangenröhren , gew alz t oder gezogen; R ö h ren fo rm 

stücke ..............................................................................................
A ndere R öhren , gew alz t oder g e z o g e n ..............................

5
219

2
238

2
279 |  6 817 0 460 4 841

E isenbahnschienen usw .; S traß cn b ah n sch icn en ; E isen 
bahnschw ellen; E isenbahnlaschen, -u n te rla g s p la tte n  . 5 822 5 361 368 29 940 18 968 22 448

Eisenbahnaehson, -radeison, -rü d er, -radsätzo  . . . .  
Schm iedbares E ise n ; Schm iedestücke usw .............................

1 13 4 3 913 6 697 5 316
355 88 68

M aschinenteile, b ea rb e ite t, aus schm iedbarem  E isen  . 121 35 46 } 11948 6 651 9 091
Stah lflaschon , M ilchkannen usw . . . ............................... 184 107 133 J
B rücken  u n d  E isonbauteile  aus schm iedbarem  E isen  . 132 78 2 3 676 5 440 5 273
D am pfkessel u n d  D am pffässe r aus schm iedbarem  E isen

sow ie zusam m engesetzte T eile  von solchen . . . . 133 76 20 6 100 1 695 2 915
A nker, Schraubstöcke, Ambosse, S p e rrh ö rn e r , B rech 

e isen ; H ä m m e r; K loben  und  R ollen  zu F laschenzügen ;
W inden  usw ..................................................................................... 16 — 2 621 226 375

L an d w irtsch aftlich e  G e r ä t e ....................................................... 40 17 20 2 722 2 988 2 948
W e r k z e u g e ........................................................................................... 79 29 80 2 581 . 1 480 2 363
E isenbahnlaschenschrauben , -keile, Schw ellenschrauben

usw ....................................................................................................... 51 51 187 — — —
Sonstiges E is e n b a l in z o u g ............................................................. 3 28 2 — — —
Schrauben , N ie ten , S ch rau b en m u tte rn , H ufe isen  usw. . 259 110 186 3 552 1 899 2 223
A chsen (ohne E isenbahnachsen ), A chsenteile . . . . 10 3 6 269 124 186
E isenbahnw agonfedern , andere  W agenfedern  . . . . — — 2 2) 194 110 106
D rah tse ile , D r a h t l i t z e n .................................................................. 2 — 6 2 081 3 089 3 533
A ndere D r a h t w a r e n ..................................................................... 8 107 7 543 261 504
D ra h ts tif te  (auch  H u f -  u n d  sonstigo N äg e l) . . . . 7 2 13 3 641 3 367 3 840
H a u s-  u n d  K ü c h e n g e r ä t e ............................................................ 22 7 6 2 527 2 026 2 173
K e tte n  u s w . ...................................................................................... 39 3 2 379 411 602
A lle ü b rig en  E i s e n w a r e n ............................................................ 2 284 1 002 911 5809 3 940 4 002

E isen  u n d  E isenw aren  a lle r  A r t .......................................... 31 983 43 880 47 013 182 121 129 847 162 297
Im  W e r t  von 1000 M — 92 221 84 245 — 877 414 985 824

M a s c h in e n ........................................................................................... 744 189 256 52 744 25 096 36 719

D ie  E rgebnisse d er deutschen A ußenhande lssta tis tik  fü r  d ie  M onate J a n u a r  bis A p ril liogon noch n ich t vor. 
s)  A u ß er E isenbahnw agen- und  P u ffe rfe d e rn .
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Die K o h len fö rd e ru n g  des R uhrgeb ie ts im  Septem ber 1921.
N ach den E rm ittlu n g e n  de3 B crgbauveroins in  E ssen 

belief sich d ie K oh len fö rd e ru n g  des O berbergam tsbezirks 
D ortm u n d  (einschließlich d er linksrhein ischen  Zechen) 
im M onat S e p t e m b e r  1921 a u f insgesam t 7 853 871 t  
gegen 8 068 065 t  im  A ugust. D ie a r b c i t s t i i g l i c h e  
F ö r d e r u n g  stieg  bei 26 A rbeitstagen  im  B crich tsraonat 
gegen 27 im  V orm onat von 298 817 t  im  A ugust au f 
302 072 t  im  Sep tem ber u n d  h a tte  som it eine Zunahm e 
gegenüher dem  V orm onat von 3255 t  zu verzeichnen. 
Die a r b e i t s t i i  g l i c h e  L e i s t u n g  j e  A r b e i t e r  
(von d er G esam tbelegschaft berech n e t) b eziffe rte  sich im  
B erich tsm onat a u f  0,55 (im  A ugust 0,5-1) t. D ie Z a  li 1 
d e r B c r g n r  b e i t e r  nahm  von E ndo  A ugust bis E nd e  
Sep tem ber um  1102 zu ; am  E ndo des B erich tsm ona ts 
w urden  550 502 (i. V. 549 400) B e rg a rb e ite r  beschäftig t. 
— An K o k s  w urden  im  B erich tsm onat 1 874 470 
(A u g u st: 1904617) t  oder a rb e its täg lich  62482 (61439) t ,  
an P r e ß k o h l e n  388 593 (398 267) t  oder a rb e its 
täglich  14 916 (14 751) t  h e rg cste llt. D ie W a g e n  - 
g e s t e l l u n g  b e tru g  a rb e its tä g lic h ■ im  B erich tem onat 
20 325 W agen  gegenüber 19 912 im A ugust, g e feh lt 
haben 412 (im  A ugust 910) W agen. D ie L a g e r -  
h e s t a n d o  wiesen nach  k leinen  Schw ankungen am 
E nde des B erich tsm onats m it 359 100 t  d ie  g leiche H öhe 
wie zu E nd e  des V orm onats auf.

W irtschaftliche Rundschau.
G esetzen tw urf Uber die E rr ic h tu n g  e in er K red it

vere in igung  des deu tschen  V olkes. —  U eber diesen 
G egenstand, d e r auch den R eichsverhand  d er D eutschen 
In d u str ie  a u f  se iner M itg liederversam m lung  in  M ünchen 
am 27. bis 29. S ep tem ber b e sc h ä f tig te !) , h a t  d er 
R  o i c h  s w i r  t  s c h a  f  t  s r  a t. e inen  G esetzen tw urf ous- 
gearb e ite t, dessen h aup tsäch lichste  B estim m ungen w ir 
nachstehend w iedergeben :

A ufgabe d er K red itv ere in ig u n g  is t  es, dem D e u t
schen B eiche zu r E rfü llu n g  d er ihm  obliegenden Z ah
lungsverbindlichkeiten  d ie erfo rd erlich en  M itte l in  frem 
der W äh ru n g  zu r V erfügung  zu stellen . D ie B eschaffung 
dieser M itte l du rch  die V erein igung  gesch ieh t im  W ege 
der A nleihe. D ie G rundlage  des von d er V erein igung 
zu suchenden K red ites soll das B etriebsverm ögen der 
Gewerbe, d ie  G rundstücke d er L a n d -  u n d  F o rs tw ir t
schaft und d ie zu r V erm ietung  dienenden G ebäude d er 
M itg lieder d er V erein igung  bilden.

D ie K rcd itvero in igung  d er deutschen G ew erbe be
steh t aus a llen  Personen  einschließlich  d er ju ris tischen , 
die innerh a lb  des D eutschen R eiches ein G ew erbe aus
üben, L an d - oder F o rs tw irts c h a f t be tre iben  oder zur 
V erm ietung  d ienende G ebäude besitzen u n d  d eren  in 
D eutschland steuerbares V erm ögen e in  noch n ä h e r zu 
bestim m endes M inim um  b e träg t.

D ie  M itg lieder d er V erein igung  w erden  in  G ruppen  
zusam m engefaßt. F ü r  d ie  G ew erbe soll d ie  G liederung  
räum lich  u n d  nach B erufszw eigen, fü r  die L a n d -  und  
F o rs tw irtsc h a ft sowie den  G ebäudobesitz räum lich  e r 
folgen. Sow eit die G ew erbe und  die L a n d -  und  F o rs t
w irtsch a ft in  B erufsgenossenschaften d er U nfallvers iche
rung  e in g ere ih t sind, b ilden  diese zugleich d ie  G ru p p en  
der V erein igung. Sow eit dies n ic h t d er F a ll  is t, sind 
sie in  en tsp rech en d er W eise in  G ru p p en  zu g liedern . 
I n  g le icher W eise h a t  d ie E in te ilu n g  d er Gobäudobositzer 
zu erfo lgen . D as N äh ere  w ird  in den  A u sfüh rungs
bestim m ungen geregelt.

D er K a p ita lb e tra g  d er A nleihe is t  f ü r  R echnung 
des R eiches an die von ihm  bezeichnete S telle  d e r  a lli ie r
ten M ächte auszuzahlen. D am it o rw irb t d ie V erein igung 
einen E rsa tzan sp ru ch  an das R eich  fü r  K a p ita l, Zinsen 
und K osten. E r  w ird  fä llig  m it der jew eiligen  Z ah lung  
von A m ortisa tions- und  Z insra ten . E in e  E rs ta t tu n g  g e 
schieht ausschließlich durch  V errechnung  von in  M ark 
ausgestellten G utscheinen m it den  s te u erp flich tig en  A n 
sprüchen des R eiches gegen die M itg lieder d er V er
einigung.

! )  Vgl. S t. u. E . 1921, 13. O kt., S. 1466.

D er V ere in igung  lieg t die Z ah lung  von Z insen und  
K ap ite l (A m o rtisa tio n ) an  den D arlchnsgeber ob. Sie 
is t  b e rech tig t und  verp flich te t, sich die M itte l hierzu 
se lbst zu beschaffen. D ie V erein igung kan n  m it Zu
stim m ung des R a te s ih re  M itg lieder v erp flich ten , die 
ihnen zu r V erfügung  stehenden u n d  n ic h t fü r  d en  eigenen 
B e trieb  no tw endigen  Z ah lungsm itte l in  frem d er W äh 
ru n g  d er V erein igung  zu überlassen.

Jedes M itg lied  d er V erein igung  e rh ä lt  fü r  seine 
Z ah lung  eine vom V orstand d e r  G ru p p e  U nterzeichnete, 
zu r V errechnung  m it den S teueransp rüchen  des Reiches 
fäh ige  Q u ittu n g . D er V orstand  h a t den  F inan zäm tern  
au f ih re  A nfrage  jedw ede A usk u n ft bezüglich e iner sol
chen Q u ittu n g  zu e rte ilen , insbesondere auch d ie  E r 
k lä ru n g  üb er d ie G ü ltig k e it derselben auszusprechen.

D as M itg lied  k an n  die Q u ittu n g  zu r V errechnung 
m it jed e r bei ihm  ang efo rd erten  Reichsabgabo verw enden. 
Z u r V errechnung  a u f die E inkom m ensteuer oder K ü rp e r-  
schaftsstouer is t  es n u r  dann  befug t, w enn nach  T ilg u n g  

, a lle r  sonstigen  R eichsstcuern  e in  U eberschuß bleib t.
Jodes M itg lied  d er V erein igung  h a f te t  fü r  d ie  V er

p flic h tu n g  derselben aus A ufnalnne d e r  A nleihe m it Z in
sen  u n d  K osten zu seinem A nteil. D ie B e te iligung  h ieran  
w ird  a u f  d ie einzelnen G ru p p en  durch  den gosehäfts- 
füh renden  A usschuß um gelegt. M aßgebend is t  die H öhe 
d e r  f ü r  die M itg lieder d e r  in  jed e r  G ru p p e  zusam m en 
v ere in ig ten  S teucrkap ita lien . E in e  A brechnung  hiervon 
kann  du rch  den  geschäftsfüh renden  A usschuß m it drei 
V ierte ln  d er abgegebenen S tim m en beschlossen w erden.

D er R c ichsreg icrung  s te h t das R ech t d e r  A ufsich t 
üb er d ie K rcd itvero in igung  zu. Sie kann  diese einer 
bestehenden R cichsstc lle  ü b e rtrag e n . D ie  M itg lieder der 
A ufsich tsstellen  sind a u f  ih r  V erlangen  jed erze it zu  den 
S itzungen  des geschäftsfüh renden  A usschusses zuzuziehen. 
D er g eschäftsfüh rende A usschuß is t  ihnen  zur A uskunft 
ve rp flich te t.

Z u r A bänderung  d er E isen w irtsch aftsb u n d v ero rd 
n u n g . —  D er E isenw irtsch aftsb u n d  h a t in  se iner V oll
versam m lung  am  18. d. M. den u rsp rü n g lich  bei der 
N ationalversam m lung  und dem  R eichstag  g es te llten  A n
tra g  a u f  A bänderung  d e r  E isen w irtsch aftsb u n d v ero rd 
nu n g  einstim m ig  zurüokgenom m en1) . M it dom R eiclis- 
w irtschaftsm in isterium  is t  e ine V erständ igung  zustande
gekom m en, w onach d e r  M etel la rh e ite rv erb an d  k ü n ftig  
das se lbständ ige E rn en n u n g sre eh t zur V ollversam m lung 
e rh ä lt  und  e in ige  V erbände, d a ru n te r  d e r  V erein  der 
S tra ß en -, K le in -  u n d  P riv a tb a h n en , in  den E ise n w ir t
schaftsbund  aufgenom m on w erden. D ie M itg liederzah l 
dos E isenw irtschaftsbundes w ird  d adurch  n ic h t e rhöh t. 
D er V e r tre te r  des R eichsiv irtsehaftsm in isterium s h a t  die 
E rk lä ru n g  abgegeben, d aß  nunm ehr auch d e r  G esetz
en tw u rf  üb er d ie A bänderung  d e r  E isen w irtseh aftsb u n d - 
v ero rdnung  vorbehaltlich  d er Z ustim m ung des R eichs
k ab in e tts  zurückgenom m en w erde.

Z u r  R egelung  des E isen m ark tes. —  I n  d er S itzung  
des In lands-A rbeitsausschussess des E isenw ii'tschafts- 
bundo3 in  D üsseldorf vom 19. O ktober w urde  d ie M a rk t
lag e  eingehend besprochen. E in  Beschluß, die H ö ch s t
p re ise  w ieder e inzuführen , w urde  n ich t g e fa ß t, und 
ebenso w urde  ein V orschlag  d e r  G ru p p en  V erb rau ch er- 
U n ternehm er, H an d e ls  -  U n ternehm er im d E rzeu g e r-  
U n te rn eh m er zur R egelung  de3 E isenm ark tes vom E ise n 
w irtsch aftsb u n d  n ich t angenom m en. D ie genan n ten  
G ru p p en  b ean trag ten , daß  e in  a u f  f re ie r  V ere inbarung  
beruhender A usschuß sieh bem ühen sollto, d u rch  F e s t
setzung  angem essener R ich tp re ise  dem  H a n d e l und  den 
V erb rauchern  d ie  nö tigen  U n te rlag en  f ü r  ih re  P re is 
ste llu n g  zu b ie ten , u n d  luden  V e r tre te r  d e r  A rb e it
nehm er zu r T eilnahm e an  den A rbeiten  dieses A us
schusses ein . N achdem  diese E in la d u n g  von den A r
b e itn eh m er-V e rtre te rn  abgelohn t w urde, haben  sich die 
genan n ten  G ru p p en  d e r  V erb ra u ch er-U n te rn eh m er, der 
H an d e ls -U n te rn eh m er und d er E rzeu g e r-U n te rn eh m er 
in dem  B estreben , d ie d u rch  die g ew altigen  w ir tsc h a f t
lichen V eränderungen  h ervo rgeru fene  B eunruh igung  des

!)  V gl. S t. u. E . 1921, 25. A ugust, S. 1187/90.
*
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Fräun toh/en

Sfe/n2oh/e\
arbeitete.

Anthrazit. unbe- 
Fffnne[k.sqLe_

J.F.M.A.M.J.J.A. S. O.N.O^/.F.M.A.AU. 
7320 7327

SteinFoh/en

jBraunFih/en
J'örderung

(aus. ßrauqbife'j

J.A & O.MO.J. F At. A. M. d.d. A. £ Û MO.

FuffrbèzîrF

Sdarbez/rF

J. A. & a  Al a u  F  M. A. MdJ. A. G. O.A/O.
7920 7327

Deutsch/ands Finfdhr yon Eisen
erz. Foh/e und Eisen.

ßeutsch/ands Ausfl/hr insgesamt, 
yon Eisenerz, Foh/e und E/sen.

jröesamilverr der retnen\ 
FSWarenäusfUhr im Deutschen _

Sr ad der Frwerbsios/gFeit in 
Oeutscti/ana.

dgezialtiandei
LUtFteffjFöm.K Anthrazit,unbear. 

' bë/tete I \ Fdhne//roh/tdd\

-V-^fisen und gqen/esrier.ungen
 LJZ

2S32EV

e. Gas
cZj/acbe/rr*e/maunpgrri

Ź̂ u s c f y a & s e m p fa n g ę r  
(famZZZenohjeZrbrZpe _ 
c/er VoZ/ertverbs/osen )_

%270

& Zr¿7 MàprfZZcZieWo/Zerwerà$.\Za$ 
YZZac/oZi/rrZersfü/zurrffs - \ _

737?
çm /T/'Jn^er)

wê/àZfcfte yot/erwenosZose

J.A S  aMO.J. ZTM.AM.JJ. A s. a/za
7320 1927

J  2M .A.M .JJA.S. O.ZZ.O^J.f.M.AJZ.J 
7920 7927

l )  F ü r  d i e  Z e i t  t o n  J a n u a r  b i s  e i n s c h l i e ß l i c h  J u n i  1 9 2 0  s i n d  d i e ' E i n -  u n d  A u s f u h r z a h l e n  n i c h t  m o n a t s w e i s e  n a c h g e w i e s e n .  D e n  

D a r s t e l l u n g e n  i s t  d e r  M o n a t s d u r c h s c h n i t t  ( p u n k t i e r t e  L i n i e )  f ü r  d i e s e  Z e i t  z u g r u n d e  g e l e g t  w o r d e n .  D i e  N a c h w e i s u n g e n  d e r  M o n a t e  

J a n u a r  b i s  e i n s c h l .  A p r i l  1 9 2 1  w u r d e n  i n  d e r  d e u t s c h e n  H a n d e l s s t a t l s t l k  v o r l ä u f i g  z u r l i c k g e s t e l l t .

* )  D i e  d e r  D a r s t e l l u n g  z u g r u n d e  l i e g e n d e n  Z a h l e n  s t e l l e n  n i c h t  d e n  t a t s ä c h l i c h e n  U m f a n g  d e r  A r b e i t s l o s i g k e i t  d a r ,  d a  s i e  n u r  

d i e  a u s  ö f f e n t l i c h e n  M i t t e l n  u n t e r s t ü t z t e n  E r w e r b s l o s e n  u m f a s s e n .  D i e  t a t s ä c h l i c h e  A r b e i t s l o s i g k e i t  d ü r f t e  d a s  D o p p e l t e  b i s  D r e i f a c h e  

d e r  Z a h l  d e r  u n t e r s t ü t z t e n  E r w e r b s l o s e n  a u s r a a c h e n .

Zur Entwicklung der Wirtschaftslage Deutschlands.
Jioh/enförderung, FoFs-undFreg-

Stein/toh/enförderung der tvich 
t/gsten ßezirie.

SS

 ------ .V ~   c?/-    ' Xd
Foh/enerzeugung ßeutsch/ands 
fausseM. Saargebiet u.Pfa/z).

Wagen-Anfbrderung und 
-Geste/Zung

¡5  VOO
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B isenm ark tes sow eit w ie irg en d  m öglich zu beseitigen, 
zusammen geschlossen und folgende V ere inbarungen  g e 
troffen  :

1. S i c h e r s t e n  u n g  d e s  I n l a n d s b e d a r f s .
D ie A u sfu h r w ird  b esch rän k t nach d er im  A ußen

handels-A usschuß festgcleg ten  B estim m ung bezüglich 
der M engenkontro lle . D arü b er h inaus haben  die E r 
zeuger sich u n te rsch riftlich  v e rp flich te t, fo lgendes zu 
h a lte n :

D ie E rzeu g e r übernehm en die V erp flich tu n g , die 
m it V erbrauehern  und H än d le rn  g e tä tig te n  A bschlüsse 
über W alzw erkserzeugnisse zu den  v ere inbarten  P re isen  
und B edingungen  abzuw ickeln.

Sie w erden keinerlei A u fträg e , die zu g ü n stigeren  
B edingungen sp ä te r  übernom m en w orden sind, in der 
A usführung  bevorzugen, sow eit n ich t betriebstechnische 
E rfo rde rn isse  A usnahm en nachw eisbar notw endig  
m achen. D ie W erke e rk lä re n  ausdrücklich  ih re  B e re it
w illigkeit, den d ringenden  In la n d sb e d a rf  bevorzugt zu 
behandeln.

2. B e s t e  P r e i s e .
a )  Dio E rzeu g e r verp flich ten  sich, m it H a n d e l und 

V erb rauch  n u r  F estp reis-A bsch lüsse zu m achen ; 
dio g leiche V erp flich tu n g  übernehm en d ie H ä n d 
ler den  V erb rauchern  gegenüber. \

b ) B ü r d ie  P re ise  se lbst w erden nach B ed arf, e r s t 
m alig  in  d ieser W oehe, in  einem  A rbeitsausschuß 
b indende R ich tp re ise  fcstgcleg t.

3. E s  d a r f  kein P re isun te rsch ied  gem ach t w erden 
fü r L ie fe ru n g en  fü r  In lan d sb ed a rf  und  m itte lb are n  A us
landsbedarf.

4. D ie U eberpre islisten  sind  w iederum  g ü ltig .
5. D ie R ich tp re ise  (vg l. 2 b ) sind m it Zuschlag von 

•1 o/0 fü r  das S treckengeschäft und m it 20o/o fü r  das 
L agergeschäft b indend.

6. F o rd e ru n g en  d er E rzeu g e r, d io in  d e r  B e re it
ste llung  b es tim m ter S ch ro ttm en g en - oder D evisen
lieferung  als G egen leis tung  g e lten d  g em ach t w erden, 
sind u n g ü ltig .

7. A lle B eschw erden ü b e r N ieh tin n eh n ltu n g  dieser 
V ereinbarungen , sowie etw aige  V ertrag sw id rig k e iten  an 
derer A r t sind  aus a llen  K reisen  d e r  B e te ilig ten  an  den 
zu 2 b g en an n ten  A usschuß zu rich ten .

A uf G rund  dieser V ere inbarungen  h a t  ein  aus V er
tre te rn  d e r  g en an n ten  G ru p p en  bestehender A rb e its 
ausschuß heu te  fo lgende R ich tp re ise , die fü r  V erkäufe 
vom 20. O ktober d. J .  an  in K r a f t  tre te n , festgese tz t:

1. R o h b lö c k o ...........................  2435 Jb
2. V o r b l ö c k e ...........................  2655 Jb
3. K n ü p p e l ................................  2725 J(-
4. P la tin e n  ...........................................  2790 M
5. F o r m e is o n .............................. 3150 Jb
6. F l u ß - S t a b e i s e n ..............  3200 Jb
7. U n iv e r s a le is e n ...................  3500 Jb
8. B a n d e i s e n .......................... 3585 Jb
9. W a l z d r a h t .......................... 3500 Jl,

10. G robbleche 5 m m  u n d  d arü b e r 3500 Jb
11. M itte lb leche 3 bis u n te r  5 mm 4 3 0 0 . II
12. F einb leche 1 bis u n te r  3 m m  . 4400 Jb
13. F einb leche u n te r  1 m m  . . . .  4450 Jb

D ie vo rgenann ten  P re ise  sind  W erksg rundpreise .
Sic verstehen sich fü r  1000 K ilog ram m  und  fü r  L ie fe 

ru n g  in  T h om as-H andelsgü te . D er A u fp re is  f ü r  L ie fe 
ru n g  in S iem cns-M artin -IIan d e lsg ü to  w urde  a u f  50 Jb 
fü r  1000 K ilog ram m  festgesetzt.

Dio v o rgenann ten  P re ise  verstehen sich m it fo l
genden  F ra c h tg ru n d la g e n : 
zu 1— 4 H alb zeu g  ab  S ch n ittp u n k t, 
zu 5 F orm eison ab O berhausen, 
zu 6 F lu ß -S tab e isen  ab O berhausen, 
zu 7 U nivcrsaleisen  ab O berhausen, 
zu 8 B andeisen  ab O berhausen, 
zu 9 W alzd rah t ab W erk , 
zu 10 G robbleche ab E ssen,
zu 11— 13 M itte l-  u. F einb leche ab Siegen od. D illingen.

Sio gelten  bis zu r anderw eitigen  F estse tzung  durch  
den gem einschaftlichen  A rbeitsausschuß. Bei e iner in 
zwischen e tw a e in tro ten d en  K ohlenp re iserhöhung  e r 
höhen sich d ie g en an n ten  P re iso  um  3,50 Jb fü r  jede 
M ark  K ohlenp rc iserhöhung . D er H änd le rzu sch lag  b e trä g t 
4 o/o im  W orksgcschäft und  20o/o im  L agergeschäft.

Dio b isherigen U eb erp re islis ten  tre te n  w ieder in 
K ra f t .

Zu vorstehendem  Beschlüsse e rk lä r t  d e r gem ein
schaftliche  A rbeitsausschuß, d aß  die festgese tz ten  P re ise  
a u f  G rund  so rg fä ltig e r  B erechnungen  au fg estc llt w u r
den. D er besonders in  d er le tz ten  Z eit e ingetre tenen , 
die G estehungskosten  ganz erheb lich  beeinflussenden 
V ersch lech terung  des deutschen M arkkursos w urde  h ie r 
bei n u r  teilw eise R echnung  getrag en .

D er H än d lc rzu seh lag  im  L ag erg esch äft, w elcher zu
le tz t 17o/o b e tru g , m u ß te  den A n träg en  d e r  E isen h än d le r 
en tsprechend  m it R ücksich t a u f  die bedeutende S te ige
ru n g  dor K osten  d e r  lagerh a ltcn d en  F irm e n  e rh ö h t w er
d en ; die E rh ö h u n g  a u f 20»/o m uß nach L ag e  d e r D inge 
als durchaus m äß ig  bezeichnet w erden.

Z u r B each tung  d er vorstehenden  R ich tlin ien  sind 
alle  am  E isengeschäft B e te ilig ten  v e rp flich te t.

Eisenausfuhr und Devisen. —  D er A ußenhandels
ausschuß des E isenw irtschaftsbundes h a t  in  seiner 
S itzung  vom 18. d. M . einstim m ig  beschlossen, d aß  dio 
A usfuh r nach L än d ern  m it h ochw ertiger V alu ta  in  dor 
R egel m it U o b erta rifio ru n g  zu berechnen  ist. A us
nahm en bew illig t die A ußenhandclssto llo  fü r  d ie E igen
w irtsch a ft. F ü r  d ie A usfuh r von Roheisen erz ie lte  D e 
visen sind  d e r  A usfuh r auch w eiterh in  an  d ie  R eiehsbank 
abzuführen . Dio bei d e r  A usfuh r von S tah l-  und  W alz- 
w erkorzeugnissen erz ie lten  D evisen Bind sow eit abzu- 
lie fo rn , als sie n ieb t f ü r  die einzelnen A usland V erpflich
tungen  d er ausfüh renden  W erke b en ö tig t w erden. 
K önnen  aus diesem  G runde w eniger als 40 0/0 abgeliefert 
w erden , so is t  d e r N achw eis d er A ußenhandelsstelle  
gegenüber zu fü h ren .

Siegerländer E isensteinverein, G. m . b. H ., Siegen. —  
N ach M itte ilu n g  des Syndikates is t  an  S tolle d e r  du rch  
die A uslandskonkurrenz bed ingten  rü ck läu figen  P re is
bew egung, d ie  im H e rb s t  1920 begann , und  noch fü r  Ju li  
bis O ktober dieses Ja h re s  eine P re isherabse tzung  von 
30 Jb f. d. t  zur Folgo h a tte , fü r  V erkäufe  im  N o 
vem ber und  D ezem ber 1921 eine P r e i s e r h ö h u n g  
von 50 Jb a u f  291 ,10 . ib. fü r  R o h sp a t und  um  75 Jb a u f 
451,50 Jb fü r  R o stsp a t d ie T onne ge tre ten . D am it is t  
w enigstens e in  T eil der info lge der E rhöhung  d e r  L öhne, 
B rennsto ffp re ise , F ra c h te n  usw. en tstandenen  M ehr- 
Selbstkosten dor G ruben  gedockt.

Oberschlesien.

I | i e  Entscheidung über Oberschlesien ist gefallen, 
die Losreißung deutschen Landes, die Zer

reißung eines unteilbaren W irtschaftsgebietes Er
eignis geworden. Es ist hier nicht der Ort, die poli
tische Seite der oberschlesischen Frage aufzurollen 
und zu untersuchen, inwieweit die auf Grund der 
gemeindeweise vorgenommenen Abstimmung erfolgte 
Aufteilung Oberschlesicns dem Versailler Vertrag

entspricht und wie die Mißachtung des Abstimmungs
ergebnisses, das für viele jetzt an Polen fallende 
Städte und Landgebiete eine deutsche Mehrheit er
geben hat, sich mit dem so hoch gepriesenen Selbst
bestimmungsrecht der Völker verträgt. Bekanntlich 
reicht das Recht nur soweit, als die Macht hinter ihm 
steht, es durchzusetzen, und da Deutschland wehr
los am Boden liegt, muß es den Entscheid des Obersten
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Rates auf Gedeih und Verderb hinnehmen. Was aber 
die nunmehr an Polen abzutretenden oberschlesischen 
Gebietsteile für die deutsche Volkswirtschaft bedeutet 
haben, darauf sei im folgenden kurz hingewiesen.

Die Grenzführung deckt sich im  allgemeinen m it 
der sog. 2. Sforzalinie, läßt aber die Stadt Beuthen 
und den Kreis Rosenberg bei Deutschland. Es 
fallen somit der s ü d ö s t l ic h e  T e il d es K r e i
se s  R a t ib o r , der g r ö ß te  T e il  des K r e ise s  
R y b n ik , der g a n z e  K re is  P le ß ,  der S ü d 
o s t z ip fe l  d es K r e is e s  G le iw it z ,  zw e i D r i t t e l  
d es K r e ise s  H in d e n b u r g , der S t a d t -  und  
L a n d k r e is  K a t to w itz  m it  M y s lo w itz , der 
K reis  K ü r iig s h ü tte , der L a n d k r e is  B e u th e n ,  
der g r ö ß te  T e il  der K r e ise  T a r n o w itz  (m it 
T a rn o w itz ) und L u b lin itz  an P o le n  (vgl. 
Ucbersichtslcirte Abb. 1, S. 1559). Dam it sind un
gefähr drei Viertei des gesamten oberschlesischen In
dustriegebietes von Deutschland abgetrennt, und was 
das heißt, wird einem klar, wenn man sich daran er
innert, daß Oberschlesien neben Rheinland und W est
falen unser wichtigstes Industriegebiet ist. Von über
ragender Bedeutung ist vor allem sein Steinkohlen
bergbau und die auf ihm aufgebaute Eisenindustrie 
sowie seine hochentwickelte Zinkindustrie, wogegen 
die Eisenerzgewinnung infolge Erschöpfung der Erz
gruben nur noch eine untergeordnete Rolle spielt. Nach 
der Statistik von 1913 wurden an Erzeugnissen der 
Montanindustrie gewonnen1):

ITerstellungszweige Erzeugung 
in 1000 t

% der 
Gcmmt- 

erzeuuung 
Deutsch

lands

Wert in 
1000 Jl

S te in k o h len b e rg b au  . . 42 S04.1 23,1 388 284
E ise n e rz b e rg b a u . . . . 134,5 1,8 955
Z ink (au fb e ro ite te s  Erz.) 521,1 7S,3 30"295
B lei „  „ 52,6 47,7 6 694
K o k e r e i e n ......................... 2 265,2 6,6 34 438
S te in p re ß k o h le n 

h e rs te llu n g  .................... 432,9 6,4 5 055
H o ch o fen w erk e  . . . . 994,6 7,7 67 730
E iseng ießero ien  . . . . 95,9 3,0 15 671
S chw oißeisenw erke. . . 67,9 32,1 6 282
F lu ß e isen w erk e  . . . . 1 396,3 9,4 123 293
W a lz w e rk e ......................... 1 060,5 8,9 164 524
Z in k h ü t t e n ......................... 167,9 60,2 73 835
B l o i h ü t t e n ......................... 39,9 21,2 14 667
S ohw efelsiiurefabriken . 163,0 9,7 4  299

Zur Eisenindustrie ist noch die weiterverarbeitende 
Industrie hinzuzuzählen, die 1913 327 562 t lieferte. 
Für 1920 kann der Jahreswert der Erzeugung der 
oberschlesischen Berg- und Hüttenindustrie geschätzt 
werden auf:

5)4 Milliarden J l  für die Brennstoffindustrie,
4)4 „ „ „ „ Eisenindustrie,
1 V2 ,, „ „ „ Zinkindustrie,

insgesamt also auf 11)4 Milliarden J l .  Da sich die 
Montanindustrie zu einem sehr großen Teil auf die 
Kreise Tarnowitz, Gleiwitz (Stadt und Land), Hinden
burg, Kattowitz (Stadt und Land), Rybnik, Pleß, 
Beuthen (Stadt und Land) erstreckt, die größtenteils 
Polen zugeteilt sind, läßt sich der Verlust ermessen, 
der uns getroffen hat. An Kohlenvorräten büßt

1) V gl. W ir tsc h a f t und  S ta tis tik  1921, 20. Ja n .,
S. 3/G.

Deutschland nach einer Mitteilung des preußischen 
Handelsministers 86 % der obersehlcsischen bzw 
42,5 % seiner gesamten bis 1500 in Tiefe anstehenden 
gewinnbaren Steinkohlenvorräte ein. Ferner gehen 
an Polen 64%  der obcrschlesischen Steinkohlen
förderung verloren, was nach den Förderergebnissen 
des letzten Friedensjahres, 1913, einen jährlichen 
Förderausfall von rd. 28 Millionen t  Steinkohlen be
deutet. Das ist um so gefährlicher, als viele der 
deutsch bleibenden Gruben sehr stark abgebaut sind 
und ihre Förderung von Jahr zu Jahr abnehmen wird, 
während die an Polen fallenden Steinkohlenberg- 
werke über unerschöpfliche Steinkohlcnvorräte, 
hauptsächlich in den Kreisen Pleß und Rybnik, 
verfügen und die Möglichkeit für eine fast unbe
grenzte Steigerung ihrer Förderleistung bieten. 
Die oberschlesische Eisenindustrie dürfte einen Ver
lust von mehr als 63 % zu verzeichnen haben. Nach 
einer sorgfältigen Zusammenstellung in der Rheinisch- 
Westfälischen Zeitung beträgt der Verlust sogar: 
77 Steinkohlenbergwerke von 90, 22 Erzbergwerke 
von 30 und 46 Eisenhütte!! und Walzwerke (einschl. 
Zinkwalzwerke) von 56. Um auch einige Werke 
namentlich aufzuführen, so hat der P r e u ß isc h e  
B e r g fis k u s  eine Reihe überaus wertvoller Gruben 
im Bezirk Königshütte verloren und zwar Nordfeld, 
Westfeld, Südfeld, Ostfeld und die Gräfm-Laura- 
Grube, sowie weitere Liegenschaften im Kreise Katto
witz. Die Privatbergbaugesellschaft der freien Stan
desherrschaft Pleß kommt ausnahmslos an Polen 
Von den Gräfl. Schaffgottschen Werken werden eben 
falls wesentliche Teile losgetrennt.

Der Besitz des Grafen G u id o  v o n  H en ck e l  
F ü r s t  v o n  D o n n e r sm a r c k  sowie der des Grafen 
Hugo Lazi Arthur Henckel von Donnersmarck 
kommen in ihren allergrößten Teilen zu Polen. Die 
K a t to w itz  A k t ie n g e s e lls c h a f t ,  fü r  B ergb au  
u n d  E is e n h ü t te n b e tr ie b ,  deren Gruben und 
Hütten sich im Landkreise K attow itz und in den 
abzutretenden Teilen des Kreises Beuthen befinden, 
werden bis auf die Preußen-Grube ebenfalls zu Polen 
geschlagen. Auch wesentliche Teile des Besitzes des 
Grafen von T h ic le -W in k le r  verfallen diesem 
Schicksal. Gewaltigen Schaden erleidet ferner die 
Bcrgwerksgesellschaft G eorg  v o n  G ie sch esE rb en , 
und ebenso gehen die Unternehmungen der V e r e i
n ig te n  K ö n ig s -  u n d  L a u r a h ü tte  A.-G. in pol
nischen Besitz über. Dasselbe Schicksal hat noch die 
Unternehmungen der H o h e n lo h e -W e r k e  A .-G . 
und damit die Hohenlohe-Grube und Georggrube, 
Maxgrube, Alfredschacht, Fannygrube sowie den 
Fürstin-Pauline-Schacht getroffen. Endlich ist auch 
die E m in e n z -G e w e r k s c h a ft  dem Schicksal der 
Losreißung von Deutschland verfallen.

Eine besonders wichtige Rolle spielt in Ober
schlesien die Z in k in d u s tr ie . Die Förderung von 
Zinkerzen betrug 1913 rd. 80 % und die Erzeugung 
von Rohzink 61 % der genannten deutschen Her
stellung. Im  1. Halbjahr 1920 wurden erzeugt: 
41883 t Rohzink im Werte von 256,9 Mill. J l  und 
22 990 t Zinkblech im Werte von 159,3 Mill. J l .  Die 
Zinkerzgruben liegen in den Kreisen Beuthen(Schar- 
ley und Birkenhain mit der größten Zinkgrube
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10na/7?/7crsf7meo

0 , - /  Wi/cza. ^  . ■SfOUG/!0 I
\ ! r  /

ä a b / / z o _  q , ' '  " s w n o m '/z  

** ~
Pat/ho,

'  f i f o r o g  o /  V

ttanussek rftLp/ossetzna
/  |  •P t/krra  fi /y j

k/trannow. •  Q Tarnow/tz >
I \  -A/tRepterA ^I \  •  Prockenherp
S . v . ,  * Padztankau Stottarzomf-z <>,( \  O  ¿t̂ chan/ey 

M/eckoMY-y, karj'̂ . o j — Beuthen 
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A bbildung  l.U eb e rs ich tak a rte  üb er die T e ilung  O berschlesiens.

der W elt) und Tarnowitz, die 
Rohzinkhütten und Zinkwalz
werke ziun überwiegenden Teil im  
Kreise Kattowitz, so daß D eutsch
land jetzt fast seiner gesamten ober- 
schlesisclien Zinkindustrie verlustig 
gegangen ist; denn 85,6 % der obcr- 
schlesisclien Zinkförderung und 
sämtliche Zinkhütten kommen an 
Polen. Namentlich sind die überaus 
wichtigen Zinkhütten der S c h le 
s is c h e n  A k t ie n g e s e l ls c h a f t  für  
B erg b a u  u n d  Z in k h ü t t e n b e 
tr ie b , die sich vor allem im Land
kreise Beuthen befinden, an Polen 
gelangt. Ferner werden eingebüßt 
75,4%  der oberschlesischen bzw.
27 % der ganzen deutschen Bleierz
förderung einschließlich der darin 
enthaltenen Silbererze.

Schon diese wenigen von uns 
angeführten Zahlen und Tatsachen 
dürften jedem Einsichtigen klar
machen, welche ungeheure Schwä
chung dio deutsche Volkswirtschaft 
abermals erlitten hat. W ie Deutsch
land aber den Friedensvertrag er
füllen soll, wenn man ihm ein blü
hendes W irtschaftsgebiet nach dem 
anderen entreißt, bleibt unerfind
lich, es sei denn, daß der Vielver
band in seinem anscheinend wahn
sinnigen Vorgehen Methode zeigt und 
durch ein absichtlich herbeigeführtes 
Nichterfüllcnkönnen des Versailler 
Friedens durch Deutschland „recht
liche“ Handhaben zur weiteren Kne
belung (Besetzung des Ruhrgebietes 
usw.) erlangen will. Das Schicksal 
Obersehlcsiens aber ist mit seiner 
Teilung besiegelt. E in Industriebe
zirk, der nach dem Urteil des eng
lischen Parlamentsmitgliedes K en n w  o r t h y  unteilbar 
ist wie das Werk einer Uhr, ist sinnlos auseinander
gerissen. Frankreich hat den Polen ein höchst ent
wickeltes Industriegebiet in  die Hände gespielt, das 
auf dieser Höhe zu erhalten einem derartig verrot
tetem Staatswesen völlig unmöglich ist. Der Nieder
gang der oberschlesischen Hütten- und Bergwerks
industrie ist nach menschlicher Voraussicht daher 
wohl unvermeidlich, und daran wird auch der B e
schluß des Obersten Rates nichts ändern, der wohl 
eine politische Teilung, aber eine w ir t s c h a f t l ic h e  
Einheit herbeiführen will. Das wirtschaftliche und 
soziale Leben soll in der alten Form erhalten bleiben 
und die Teilung des Gebietes nicht eher stattfinden, 
bis sich Deutschland und Polen über die w irtschaft
liche Regelung, die Erhaltung der wirtschaftlichen  
Einheit, geeinigt haben. Daß das nur Worte sind, 
denen bei der sattsam  bekannten Sinnesart der 
Polen keine praktische Bedeutung zukommt, bedarf 
keiner näheren Erläuterung.

Wieder ist dem einst so hochragenden Bau der 
deutschen Volkswirtschaft durch die Zerreißung 
Oberschlesiens eine seiner wichtigsten Stützen ent
zogen worden, und iii vieler Herzen mag wohl die 
bange Frage auftauchen, w ie lange es noch währen 
nag, bis alles über uns zusammenbricht. Wahrlich, 

schwer hat uns das Schicksal getroffen, doch: „Wenn’s 
etwas gibt,gewaltiger als das Schicksal, so ist’sderMut, 
der’s unerschüttert trägt“. Und diesen Mut und 
die Hoffnung auf bessere Zeiten wollen wir uns auch 
jetzt nicht rauben lassen, wo neue Schmach und 
Schande unserem armen Vaterlande zugefügt worden 
ist und wo uns größter Schmerz über die Trennung 
von unseren schon so schwer geprüften oberschlesi
schen Volks- und Fachgenossen erfüllt. W ir aber geben 
unseren oberschlesischen Brüdern die Versicherung, 
daß wir ihrer in  deutscher Treue und Anhänglich
keit gedenken werden, bis ein gütiges Geschick 
sie wieder in die Arme der Mutter Deutschland 
zurückführt.
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Vereins - Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Auszug aus der Niederschrift über die Sitzung des Vor
standes und Vorstandsrates am Donnerstag, den 13. 
Oktober 1921, nachm ittags 3 Uhr, im  Geschäftshause  

zu Düsseldorf.

A n w e s e n d  s i n d  v o m  V o r s t a n d :  G en era ld irek to r 
5Dc.«(jng. o. h. A. V o g l e r ,  M. d . R . (V o rs itz ), Geh. 
B a u ra t ©r.-(jug. e. h., D r. re r . pol. e. h. W . B e u -  
k  o n  b e r  g ,  Sr.«(jug. o. h. D r. W . B o n m c r ,  D i
re k to r  B ergassessor F r .  B u r g e r s ,  D ire k to r  
W . E s s e r ,  D irek to r  K . H a r r ,  D ire k to r  M. I i  ii p  c r, 
G enora ld irek to r Sr.*3ug. e. h . R e i n h a r d t ,  K om 
m erz ien ra t S r.-g n g . o. h. P .  R o u s e l i  , G enera l
d ire k to r  S t.-9fng. e .h .  W. R e u t e r ,  Sr.«Stig. e. h.
E . S c h r ö d t c r ,  K om m erz ien ra t $r.*Sng. e. h. 
F r . S p r i n g o r u m ,  G en era ld irek to r E . S y  1 v e s t e  r, 
D irek to r  ®r.«(jiig. K . W  e  n  d  t , ' $r.»(ftig. S. G. W e r 
n e r ,  G enera ld irek to r $r.»3;ng. o. h. A. W i o o k e ,  
D irek to r Sipf.-Jjng. W ä r t z ,  G eheim rat P ro fesso r 
D r . F . W ü s t ;  

v o m  V o r s t a n d s  r a t :  G en e ra ld irek to r a. D . H . D  o- 
w e r  g ,  K om m erzien ra t SJr.'Stig. o. h. E . K l e i n ,  D i
rek to r  A. T h i e l e ,  G en e ra ld irek to r  a .D . H . V e h -  
l i n g ;

v o n  d e r  G e s c h ä f t s f ü h r u n g :  S r . '§ n g . 0 . P e 
t e  r  s e n ,  K . B i e r b r a u e r ,  S>r.-3ug- K . D  a  c v e s , 
S t.-S n g . C. G e i g e r ,  $ t.»S ug . M. P h i l i p s ,  
®r.»(yiig. K . R u m m e l ,  2)ipt.»,3ng. D. W e i ß e n  b e r g .

T a g e s o r d n u n g :
1. G eschäftliches.
2. F estse tzu n g  d er T agesordnung  fü r  d ie H a u p tv e r 

sam m lung am  26./27. N ovem ber 1921.
3. V orbere itung  von W ah len  zum V orstande.
4. B eschlußfassung über dio V erleihung  d er C a rl-L u eg - 

D enkm ünzc fü r  das J a h r  1921.
5. B e rich t des H ochschulausschusses ü b e r seine bis

h erige  T ä tig k e it.
6. B esprechung  b e tr . U ebergabe des K aiser-W ilhelm - 

In s t i tu ts  fü r  E isenforschung  am  26. N ovem ber 1921.
7. B e rich t über den S tan d  d er A rb e iten  d er G eschäfts

stelle.
8. D ie R uthschen  W ärm espeicher. B e rich t, e rs ta t te t  von 

D r. R u m m e l .
9. V erschiedenes.

V erh an d e lt w ird  w ie fo lg t:
Z u  P u n k t  1: a )  M it R ücksich t a u f  die s ta rk e  

S te igerung  d e r  K osten  fü r  den  D ruck  und V ersand d e r  
V ere inszeitsch rift sowie d er allgem einen V erw altungs
unkosten  w ird  beschlossen, den  M i t g l i e d s b e i 
t r a g  f ü r  d a s  J a h r  1922 f ü r  deutscho M itg lieder 
a u f  100 J b  zu erhöben. A uch die B eitragssä tze  fü r  a u s
ländische M itg lieder w erden fü r  e ine R eihe von L än d ern  
neu festgesetzt.

b )  E s  w ird  beschlossen, das M i t g l i e d e r  V e r 
z e i c h n i s ,  das zu letzt im  A p ril 1919 herausgekom m en 
ist, im  F rü h ja h r  1922 in  neuer, e rg än z te r  A uflage  e r 
scheinen zu lassen. E s  soll n u r  au f A n fo rderung , und 
zw ar gegen E rs ta t tu n g  eines von d er G eschäftsste lle  
festzusetzenden U nkostenbeitrages, an  d ie  M itg lieder ab 
gegeben w erden. D en  M itg liedern  w ird  rech tze itig  be
sondere N ach rich t zugehen.

c) D er V orstand  e rk lä r t  sich d a m it e inverstanden , 
d aß  d er B e itra g  dos V ereins zum  D e u t s c h e n  V e r 
b a n d  t e c h n i s c h  -  w i s s e n s c h a f t l i c h e r  
V e r e i n e  fü r  das J a h r  1921 e rh ö h t w ird .

d )  E in  A n tra g  des H e r rn  P rofessors D r. M a t 
s c h o s s  vom V erein  deu tscher In gen ieu re , f ü r  die 
p lanm äß ige  D urchsich t und  A u s w e r t u n g  d e r  
f ü r  d i e  G e s c h i c h t e  d e r  T e c h n i k  u n d  I n 
d u s t r i e  w i c h t i g e n  A k t e n  d e s  p r e u ß i 
s c h e n  H a n d e l s m i n i s t e r i u m s  einen  K o s te n 
b e itra g  zu bew illigen , nachdem  d e r V erein  deu tsch er 
In g e n ie u re  einen B e tra g  zur V erfügung  g e s te llt h a t, 
w ird  angenom m en.

e )  N achdem  gem einsam  m it d er M inistorialkom - 
mission zur U n te rsu ch u n g  d e r  V erw endbarkeit von 
H ochofenschlacke R i c h t l i n i e n  f ü r  d i o  L i e f e 
r u n g  v o n  I I  o c h  o f e n s t ü c k s c h  l a c k e  z u  
B o t o n z w e o k e n  u n d  f ü r  G l o i s . b e t t u n g  auf- 
g es te llt w orden  sind , is t es f ü r  d ie E isen in d u strie  ein 
B edürfn is gew orden, P rü fu n g san triig o  an  e in er neu tralen  
S telle  zu e rled igen . D io K osten  d e r  fü r  solche P rü 
fungen  erfo rd erlich en  A p p a ra tu re n  w erden  a u f  A n trag  
des Ausschusses fü r  V erw ertu n g  d er H ochofenschlacke 
bew illigt.

f )  Zu e iner Reiho vorliegender A n träg e  betreffend  
U n t e r s t ü t z u n g  w i s s e n s c h a f t l i c h e r  u n d  
g e s c h i c h t l i c h e r  B e s t r e b u n g e n  w ird  B e
schluß g e faß t.

Z u  P u n k t  2 : D ie von d e r  G eschäftsste lle  vor
bere ite te  T ageso rdnung  w ird  im  einzelnen  besprochen 
u n d  geneh m ig t (s. S. 1521 dieses H e f te s ) .

Z u  P u n k t  3 : D er H au p tv ersam m lu n g  soll die 
W iederw ahl d er tu rnusgem äß  ausselieidenden V orstands
m itg lied er, fe rn e r  d ie N euw ahl eines M itg liedes fü r  einen 
verfüg b a ren  P la tz  vorgcschlagen w erden.

Z u  P u n k t  4 w ird  e in  B eschluß g e faß t.
Z u  P u n k t  5 : E s w ird  kurz ü b e r dio durch

den H ochschulausschuß vorgenom m eno V erte ilung  der 
diesem  zu r V erfü g u n g  gestellton  M itte l berich te t. Dio 
A n fo rderungen  d e r  eisenhüttenm ännisehen  H ochsehul- 
in s titu to  w aren  um  ein  vielfaches h ö h e r; cs haben ledig
lich  dio no tw end igsten  In stan d se tzu n g en  und  N euan
schaffungen  vorgenom rnon w erden können, um  die Auf- 
rech tc rh a ltu n g  dos U n terrieh tsbo triobes dor H ochschul- 
in s titu te  zu sichern . D ie  B em essung d e r  vom S taat 
hergegebenen  M itte l w ar so unzureichend , d aß  auch 
dieses Ziel n u r  dad u rch  e rre ic h t w erden  konnte , daß 
eine R eihe von W erken  in  sehr danken sw erte r Weise 
die e isenhüttenm ännisehen  In s t i tu te  du rch  M ateria l
lie ferungen  a lle r  A r t  u n te rs tü tz t haben . D er A ntrag  
des H ochschulausschusscs, ihm  auch fü r  dass nächste 
J a h r  M itte l in  g le icher W eise zur V erfü g u n g  zu stellen, 
f in d e t Z ustim m ung. G leichzeitig  h o f f t  d e r  V orstand, 
d aß  sich auch in  Z u k u n ft w eitere  W erke  an  dor M a
te ria llie fe ru n g  bete iligen  w erden.

E s w ird  allgem ein  a n e rk an n t, d aß  die mißliche 
w i r t s c h a f t l i c h e  L a g e  d e r  H o c h s c h u l 
l e h r e r  eine G efah r fü r  den  U n te rric h tsb e trie b  be
d eu te t. D ie R e g ie ru n g  soll d a ra u f  au fm erksam  ge
m ach t und  um  A bhilfe  e rsu ch t w erden.

I n  d er P r a k t i k a n t e n  f r a g e  em p fieh lt der 
V orstand , d er A usb ildung  noch g rößere  F ü rso rg e  als 
b isher zuzuw enden. A ls E n tlo h n u n g  h ä l t  e r  zurzeit 
e inen H öch stsa tz  von 4 Jb  f ü r  die S tunde fü r  ange
messen. D abei w erden  die W erke auch zw eckm äßig der 
W ohnu n g sfrag e  fü r  die P ra k tik a n te n  ih r  A ugenm erk 
zuzuw enden haben .

D er V orstand  n im m t davon K en n tn is , daß  die 
R e f o r m  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e n  
nach  den  V orschlägen von Profo3sor A um und im  Gange 
ist. E r  se tz t voraus, d aß  seinen E insp rüchen  in  der 
F ra g e  der B ezeichnung d e r  H ochschulen  und  gegen  die 
beabsich tig te  T re n n u n g  von Chemie u n d  H ü ttenkunde 
B each tu n g  geschenkt w ird .

Z u  P u n k t  6 : D er von d er G eschäftsführung
vorgelegte P la n  fü r  d ie  G esta ltu n g  dor U ebergabe des 
I n s t i tu ts  w ird  gutgoheißen .

Z u  P u n k t  7 e r s ta t te t  d e r  G esch äftsfü h rer einen 
kurzen  B erich t üb er den augenblick lichen  S tand  der 
A rbeiten , a u f  dessen W iedergabe an  d ieser S telle im 
H inb lick  a u f  den vor d er H au p tv ersam m lu n g  zu e r
s ta tten d e n  ausfüh rlichen  G eschäftsberich t verz ich te t w er
den kann .

Z u  P u n k t  8 e r s ta t te t  D r. R  u  m  m  o 1 einen  Be
rich t, d e r vom V orstan d  m it  lebhaftem  D an k  aufge- 
nom m en w ird .

Z u  P u n k t  9 w erden verschiedene Angelegen
heiten  d e r  G eschäftsste lle  b eh an d e lt u n d  erlodigt.

Schluß d er S itzung  515 U h r.
gez. V o g l e r .  gez. P e t e r s e n ,


