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Gießereiflammöfen.
Von Professor S r .^ n g . e .h .  B e r n h a r d  O sa n n  in C lausthal1).

(Flammofenbauarten und ihre Eigenschaften. Berechnung der Abmessungen. Beschickungseinrichtungen 
hitzeverwertung. Flammofen als Mischer, Elektroofen als Flammofen. Zusammenfassung.)

Ab-

f  ießereiflammöfen w erden in  D eutschland, von
*  W alzengießereien abgesehen, nicht in dem 

Umfange angew andt wie es wohl geschehen müßte. 
In den Vereinigten S taa ten  g ib t es große Gießereien 
für W alzwerksbedarf, die ihren  gesam ten schweren 
Eisenguß, aber auch die kleinen Teile, wie sie der 
Bau von Steuerungsteilen der W alzenzugmaschinen 
mit sich bringt, aus dem Flam mofen gießen. Ein 
ganz kleiner Kuppelofen d ien t nur zum Regeln der 
Zusammensetzung.

Zur B eurteilung der Anwendung des Flammofens 
ist allgemein zu bem erken, daß er sich in erster Linie 
zur Herstellung schwerer und starkw an- 
diger silizium armer Gußstücke eignet, 
wie sieW alzen, D am pf- und Gasmaschi
nenzylinder, Schwungräder, Schabotten 
u. a. darstellen.

Gegen die Anwendung sprechen die 
hohen Bedienungskosten, wenn man 
auch auf diesem Gebiete F o rtsch ritte  
gemacht hat, sowie der hohe B renn
stoffaufwand, der durch den geringen 
Wirkungsgrad gekennzeichnet wird.
(Beim Flammofen 8 bis 10 %, beim 
Kuppelofen 40 bis 60 %.) In  den 
meisten Fällen w ird auch der geeig
nete Brennstoff —  ein Flam m ofen 
bedarf einer ausgezeichneten gasreichen Stein
kohle, sofern m an nicht G asfeuerung anw endet — 
beim Kuppelofen leichter zu beschaffen sein als beim 
Flammofen. Auch A nlagekapital und  Raum bedarf 
sind beim Flam mofen größer.

F ür seine Verwendung sp rich t die Möglichkeit, 
auch die schwersten G ußbruchstücke ohne Zer
kleinerung einsetzen zu können, und der U m stand, 
daß man die chemische Zusam m ensetzung des Guß
eisens durch Abbrennen und anderseits durch Zu
sätze leicht und genau regeln kann  und  den Eisenguß 
so siliziumarm gestalten kann, wie es beim K uppel
ofen nur un ter besonders günstigen U m ständen und 
Mehrkosten möglich ist. Auch die Zunahme des 
Schwefelgehaltes is t beim  Flammofenschmelzen

*) Auszug auseinem Vorträge gelegentlich der Gießerei
technischen Hochschulwoche in S tu ttg a rt am 5. bis 10. 
Oktober 1925.
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geringer als beim Kuppelofen, sie be träg t etwa
0,02 % aus dem Schwefelgehalt der Feuergase, 
die aber durch die Schwefelabnahme infolge der 
Seigerung aufgewogen werden können. E in  weiterer 
Vorteil besteht darin, daß man gegenüber dem 
K uppeloten höhere Tem peraturen erzielen kann.

Zur Kennzeichnung des geschichtlichen W erde
gangs der neueren Flam m ofentechnik is t von dem 
Siegerländer Flam mofen m it festem Einsatz auszu- 
geher, der sich durch Jahrzehnte, m an kann wohl 
auch sagen „durch Jah rhunderte“ hindurch in seiner 
alten Form  behaupte t h a t (Abb. 1).

Abbildung Siegerländer Flammofen.

Die Berechnung der Abmessungen des Flammofens 
und die B auart lehnen sieh an die in seinem Lehrbuch 
vom Verfasser2) gegebenen Richtlinien an. Dabei 
bildet der Inha lt des Raumes über der Herdfläche den 
A usgangspunkt. E r w ird ebenso wie beim Siemens- 
Martin-Ofen durch die A ufenthaltszeit der Feuergase 
gekennzeichnet, so daß eine solche von 3 sek eine 
Raum größe gleich dem Dreifachen der sekundlich er
zeugten Essengase (bei 0° gemessen) verlangt. Auf 
diese Weise lassen sich die Erfahrungen bei einem 
gu t gehenden Ofen in einfacher Weise auf Oefen 
anderer Leistung übertragen. Soll z. B. ein Gießerei
flammofen für 15 t  E insatz gebaut werden, bei einem 
Kohlenverbrauch von erfahrungsgem äß 40 % und

2) B. O s a n n :  Lehrbuch der E isen-und  Stahlgießerei, 
5. Aufl. (Leipzig: Wilhelm Engelm ann 1924). Auch St. 
u. E. 30 (1910) S. 1541.
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einer Schmelzdauer von 12 s t einschließlich An 
wärmezeit, so ergibt sich

stündliche Kohlenmenge 
sekundliche Kohlenmenge 
sekundl. Gasmenge (bei 0°)
Ofeninhalt 
Herdfläche 
H erdbreite

Herdlänge

=  500 kg 
=  0,14 kg
=  0,14 • 17 =  2,36 m3 =  V 
=  3 . V =  V m3 
=  15 • 0,55 =  8,25 m2 
=  1,8 m

8=25 < fi m =  ——  - 4.6 m
1,8

An dem Siegerländer Ofen sind in der N euzeit 
V e rb e s s e r u n g e n  in  drei R ichtungen geschallen 

worden:
a) Das Ofengewölbe is t in  Streifen zerleg ■, 

man abheben kann, um den Ofen für den Laufkran 
zuo-äno-lich zu machen, und dem Manne, der im Ulen 
beim °Ausbessern und Einsetzen arbeitet, diese 
A rbeit zu erleichtern. Allerdings hat diese Anordnung 
den Nachteil, daß die Gewölbestreifen niemals dicht
gegeneinander schließen und d e r  Wärmewirkungsgrad
durch die einströmende Außenluft herabgesetzt wir . 
Trotzdem bedeutet diese Anordnung einen F o rt
schritt, allein schon deshalb, weil m an die Arbeit im 
Ofen besser beaufsichtigen kann.

W erk heizt m it Mischgas aus Hochofen- und Koks
o f e n s  und w endet unter B eibehaltung der alten 
Sieo-erländer Flam m ofenform  Rekuperativfeuerung an 
(Abb 2). E in  Flam m ofenbetrieb, der eine einwand-

Abbildung 3. Gießereiflammofen m it Umschalt
feuerung bei kreisförmiger Herdfläche und ab

hebbarem Kuppelgewölbe.

freie gasreiche Steinkohle zur Verfügung hat, ver
w endet in der N acht vor dem Schmelzen über
schüssiges Hochofengas zum A nwärm en des Ofens; 
es sind 'außerdem  Oelbrenner vorhanden, um nach
helfen zu können.

V o rg e n a n n te  L  u ft a u s  
d em  R e k u p e ra to r  

Abbildung 2. Moll-Brenner bei einem 
Gießereiflammofen m it Mischgasbeheizung.

Abbildung 4. Amerikanischer Gießereiflammofen mit 
Rostfeuerung und Vorwärmkammer.

b) Einen anderen F ortschritt stellt die E inführung 
der O e lb re n n e r  dar, um jederzeit eine Oelhilfs- 
feuerung in Anwendung bringen zu können. Die zeit
weise ganz unzuverlässige Versorgung m it Ruhrkohle 
zwang zu dieser M aßnahme, die sich schnell ein
bürgerte und auch ein gutes M ittel bot. um die Tempe
ra tu r im Ofen zu erhöhen. Das letztere is t besonders 
wichtig, um den Kohlenstoffgehalt des in W alzen
formen vergossenen Eisens niedriger halten zu können, 
z. B. Gehalte von 2,4 bis 2,6 % C bei Kaliberwalzen 
und von 2,8 bis 2,9 % C bei H artgußblechwalzen. Ein 
solches Eisen h a t einen höheren Schmelzpunkt als das 
gewöhnliche Gußeisen.

So ergab sich bei einer 25-t-Schmelze ein Ver
brauch von 5300 kg Steinkohle m it einem Heizwert 
von 7000 W E und von 3200 1 Oel m it einem Heizwert 
von 10 100 W E. Es wurden also durch Oel etw a 90 % 
der gleichzeitig eingebrachten Steinkohlenwärm e
menge eingetragen.

c) Die Einführung der Gasfeuerung bedeute t 
einen weiteren Schritt in dieser Entwicklung. E in 
Siegerländer W erk verbrennt Generatorgas in Flam m 
öfen nach A rt der Siemens-Martin-Oefen m it Um- 
schaltfeuerung, nur ohne Gaskammern. E in  anderes

Alle diese un ter a bis c genannten Errungen
schaften haben an sich n ich t zur E inführung des 
ununterbrochenen Betriebes geführt.

Mit U m schaltfeuerung im  Sinne von Siemens- 
M artin-Oefen ausgerüstete Flam m öfen h a t man für 
Temperguß schon seit vielen Jah rzehn ten  in B etrieb: 
sie sind das Vorbild für ohne U nterbrechung betrie
bene Gießereiflammöfen.

Zur D urchführung des D auerbetriebes, der un
bed ing t angestreb t w erden m uß, gehört die ein
wandfreie Lösung der schwierigen Beschickungsfrage 
für leichtes und schweres E insa tzgu t jeder Größe 
und  G estalt. Gelingt es hier, den richtigen und ein
fachsten Weg zu finden, so wird der Flam mofen m it 
den größeren Kuppelöfen in schärfsten W ettbewerb 
tre ten . E r h a t dann auch einen viel geringeren 
B rennstoffverbrauch. D ann w ird sich auch zeigen, 
daß man aus dem Flam mofen m etallurgisch sehr viel 
herausholen kann, und daß er in jeder Weise anpas
sungsfähig ist. Bei den E rörterungen über die Erzielung 
hochwertigen Gußeisens ist dieser G esichtspunkt nicht 
genügend zum A usdruck gekommen, obwohl man 
gerade im Flam m ofen nicht nur silizium armes, son
dern auch kohlenstoffarm es Gußeisen erzeugen kann.
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Ein Versuch, die A rt der Beschickung so zu ge
stalten, daß in den heißen Ofen unm itte lbar einge
setzt werden kann, is t in Abb. 3 dargestellt. H ier 
ist eine alte, längst vergessene Sieinens-M artin-Ofen- 
bauart, der Batho-O fen3), ans L icht gezogen; es handelt 
sich dabei um einen einfachen Rundofen m it abheb-

P lattfo rm  vor der E in sa tz tü r abgesetzt. Sind es 
B ruchstücke oder A bschnitte von W alzen, so rollen 
diese, m it der Brechstange angew uchtet, selbsttätig  
in den Ofen; un ter Zuhilfenahme von Böcken und 
Balken lassen sich die W alzabschnitte auch auf
einander türm en.

F ü r anderes, n ich t rollendes Beschickungs
gu t eignet sich eine in Abb. 5 dargestellte 
Beschickungsvorrichtung vorzüglich, wie sie

'Orefn'orr’/cfrfijngfSc/nvebetra/Zrerr
flusg /e /cfrg ie tr/c/rf 

Abbildung 5. E insatzvorrichtung für einen S.-M.-Ofen oder 
auch Gießereiflammofen m it Mulde oder m it einem Rechen.

Abbildung 6. E insatzvorrichtung 
für W alzenabschnitte.

mit Löffel, wie sie auch beim Siemens-Martin-Ofen 
benutzt wird.

Bei dem Flammofen einer am erikanischen Gießerei 
(Abb. 4) wird das Beschickungsgut von einem Lauf- 
kran, der den ganzen H ofraum  bestreicht, auf die

3) Vgl. B. O san n : Lehrbuch d er E isenhüttenkunde, 
2. Aufl., Bd. II  (Leipzig: Wilhelm Engelm ann 1926).

H ier verdient auch die etw a 30 Jah re  alte E rfin 
dung von P i e t z k a 4) erw ähnt zu werden, der einen 
doppelherdigen Puddelofen auf einen hydraulischen 
Kolben setzte und nunm ehr leicht um 180° drehen 
und die H erde vertauschen konnte. Diese A nordnung

1)VgI. das obengenannte Lehrbuch des Verfassers unter 
„P ietzka“ .

Abb. 7. Oelgefeuerter kippbarer Abbildung 8. Oelgefeuerter Rollfaßofen m it Umschalt-
Flammofen für kleine Einsatzmengen f c u

der deutschen Oelfeuerungswerke. feU6rUng V°n S°hUry’

barer, dicht abschließender Kuppel. Seine Anwend
barkeit hängt im wesentlichen von einer geeigneten 
Laufkranbauart ab, bei welcher der K ranführer, 
gut geschützt vor S trahlhitze, schwere E insatzstücke 
mit der Zange fassen und sanft einsetzen kann.

Der oben er
w ähnte,- m it Um

schaltfeuerung 
ausgerüstete Sie
gerländer Flam m 
ofen löst die Auf
gabe durch , eine 
einfache Beschik- 
kungsvorrichtung

fü r kleine Siemens-M artin-Oefen angewendet wird. 
E ine solche einfache Beschickungsvorrichtung is t von 
der Fa. Haniel & Lueg, Düsseldorf-Grafenberg, 
für ihre Stahlgußöfen gebaut. Die Mulde befördert 
leichtes Schm elzgut, ein an ihrer Stelle ein
geschalteter Rechen schwere Stücke. H andelt es 
sich um  A bschnitte von W alzen, so genügt es. 
die P lattform  des Transportwagens in eine schiefe 
Lage zu bringen , um  ein Abrollen der E insatz
stücke in den Ofen zu bewirken. D er Wagen 
w ird dann derart vor die Oeffnung geschoben, 
daß die P la ttfo rm  m it Hilfe des Laufkranes 
im Sinne der Abb 6 eine solche Bewegung aus
führen kann.



wurde später in W itkow itz auch für Panzerplatten- 
wärmöfen benutzt. Man löste die Frage ihrer Be
schickung dadurch in einfacher Weise, daß m an den 
H erd in eine M ittelstellung brachte, also um 9U 
drehte. Vielleicht ließe sich dieser Gedanke auch 
auf große Gießereiflammöfen anwenden, sofern es 
sich um Oefen handelt, die dauernd sehr schwere 
unhandliche E insatzstücke bewältigen müssen. Das 
E insetzen m üßte dann m it Hilfe von Rollgängen 
und mechanisch bewegten Stößeln und K etten
haken geschehen.

Auf diesen verschiedenen Wegen würde die I^rage 
der Beschickung gelöst sein und m it ihr auch die 
Frage der günstigen Brennstoffausnutzung; denn 
diese besteht nur beim D auerbetriebe, wenn der 
heiße Ofen unm ittelbar wieder beschickt werden kann.

Auch ein Abhitzekessel bringt nur beim Dauer
betriebe Vorteile. Der Gedanke, zwei nicht ständig 
betriebene Flammöfen m it einem gemeinsamen Ab
hitzekessel m it Hilfsfeuerung wechselweise zu be
treiben, is t ausführbar, aber nicht m it besonderem 
Erfolg verwirklicht worden. Bei Oefen m it Umschalt
feuerung wird wie bei jedem Martinofen eine Ab
hitzeverw ertung anwendbar und vorteilhaft sein.

E in  anderer Weg zur guten Ausnutzung der Ab
hitze is t dadurch gegeben, daß m an das Beschickungs
gut durch die abziehende Flamme möglichst hoch vor
w ärm t. Dabei wird auch die Tem peratur im  Ofen 
gehoben, da die den Feuergasen abgenommene 
W ärm e aufgespeichert w ird und beim Schmelzen 
zugute komm t, wie es in dem dargestellten Flammofen 
amerikanischer B auart (Abb. 4) geschieht, der in 
einer geräumigen Kammer vorwärmt.

Die F la m m ö f e n  f ü r  g e r in g e re  E i n s a t z 
m e n g e n  von 1000 bis 1500 kg, welche die Tiegelöfen 
infolge der großen Preissteigerung für G raphit ab
gelöst haben, dienen zur Erzeugung von Temperguß 
und zum Schmelzen von Sonderguß, wie hochsilizium
haltigem . säurefestem Gußeisen oder auch anderen 
Gußeisengattungen. Die hierzu erforderliche hohe 
Tem peratur w ird durch Oelfeuerung, bei Vorwärmung 
der Verbrennungsluft und gegebenenfalls außerdem 
noch durch Vorwärmung des Einsatzgutes durch 
die abziehende Flam me gewährleistet.

Dies letztere is t bei' dem ölgefeuerten kippbaren 
Flammofen (Abb. 7) sowie bei dem Wüst-Ofen5) der 
Fall. Bei dem Oelschmelzofen für Stahlguß von 
Schury (Abb. 8) is t regelrechte Umschaltfeuerung 
angewandt. Diese Anordnung is t im  Vergleich zur 
R ekuperativfeuerung sehr gut, weil die Abhitze 
besser ausgenutzt w ird. Dies is t insofern wichtig, 
als man eine Abhitzeverwertung durch Dampfkessel 
wegen der geringen Schmelzleistungen kaum ein
führen kann.

Der Flam mofen hat, wie bereits erw ähnt, den Vor
zug, daß m an die Zusammensetzung des flüssigen 
Eisens durch Zusätze in einfacher Weise regeln kann. 
Um den Kohlenstoffgehalt erheblich zu drücken, ist 
Schmiedeisenschrott oder kohlenstoffarmes Roheisen 
einzusetzen. Diese letztere Maßnahme erfordert
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naturgem äß wegen des höheren Schmelzpunktes 
solchen Eisens hohe O fentem peratur.

Die Flam m öfen, die das flüssige Eisen vom Hoch
ofen aufnehm en, aufspeichern und seine Zusammen
setzung den Erfordernissen des Gießereibetriebes 
anpassen, sind eigentlich als M isc h e r  zu bezeichnen. 
Solche Mischeranlagen bestehen in m ehreren Werken 
als feststehende und kippbare Flam möfen. Die 
letzteren sind den k ippbaren Siemens-Martin-Oefen 
nachgebildet und verdienen, obwohl sie teurer in der 
Anlage sind, bei größeren Einsatzm engen entschieden 
den Vorzug. Man heizt entw eder m it Hochofengas 
oder aber zur E rzielung hoher Tem peraturen bei 
kohlenstoffarm em Gußeisen m it Mischgas aus Koks
ofen- und Hochofengas. Die V erbrennungsluft wird in 
Rekuperatoren oder zweckmäßiger in Regeneratoren 
vorgewärmt. D urch Zusätze —  wie Ferrosilizium oder 
auch Schmiedeisenschrott —  lassen sich sowohl der 
Silizium- und Kohlenstoff- als auch der Mangan- 
gehalt regeln. Auch Gießabfälle können in einen 
solchen Mischer eingesetzt und auf diese Weise die 
Umschmelzkosten sehr erheblich verringert werden. 
E in  w eiterer V orteil besteht darin, daß der Schwefel
gehalt keine Zunahme erfährt. Auf diese Weise kann 
ein so schwefelarmes Gußeisen geliefert werden, wie 
es bei U m schm elzbetrieben niemals möglich is t; das
selbe g ilt vom Phosphorgehalt, insofern, als der 
Phosphorgehalt der Koksasche außer W irkung ge
setzt wird.

E in  W erk betre ib t in  dieser Weise einen mit 
Hochofengas im  Sinne der U m schaltfeuerung ge
heizten Mischer von 2 0 0 1 Fassungsverm ögen, außer
dem aber einen ebensolchen m it Mischgas aus Hoch
ofen- und Koksofengas von 25 t  Fassung, um 
Sondereisen, besonders auch kohlenstoffarmes Roh
eisen herzustellen. E inem  solchen Mischer einen 
basischen H erd zu geben, erübrig t sich, weil m an nicht 
zu entphosphorn braucht. Man würde dadurch nur 
die Anlage verteuern und die B etriebsführung er
schweren.

Im Sinne dieser E rörterungen is t auch der 
E le k t r o o f e n  ein Flam m ofen, der außerdem  den 
weiteren V orteil ha t, daß m an in kurzer Zeit eine fast 
vollständige Entschw efelung durch Bildung emer 
weißen, eisenfreien Schlacke durchführen kann. 
Diese Entschw efelung vollzieht sich sogar in kürzerer 
Zeit als beim Stahlschm elzen, weil der hohe Kohlen
stof fgehalt des flüssigen Eisens günstig einwirkt. 
Allerdings wird es sich bei unseren deutschen V erhält
nissen nur,im m er um  Ausnahm en handeln können, 
da der Strom preis noch zu hoch ist, gegenüber bei
spielsweise Schweden, wo m an die K ilow attstunde 
m it 2,25 Pf. bezahlt. Man w ird aber auch hier nicht 
im  E lektroofen schmelzen, sondern das flüssige Eisen 
aus dem K uppelofen oder auch unm itte lbar aus dem 
Hochofen übernehm en, um  es in kurzer Zeit in 
diesem „D uplexverfahren“ zu veredeln. Gerade für 
Güsse von kleinen G ewichtsm engen für Sonder
erzeugnisse edelster A rt h a t der E lektroofen Be
deutung, ganz besonders, wenn m an flüssiges Eisen 
aus dem Hochofen oder dem Mischer einsetzen kann. 
H ierher gehört auch die Erzeugung von „syn-
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thetischem Roheisen“ durch Aufkohlen von F luß
eisen in Form  von S chro tt oder Spänen.

Beim unm ittelbaren  Vergießen von flüssigem Eisen 
aus dem Hochofen h a t m an in  der P raxis Beobach
tungen gem acht, die in der N euzeit besondere Be
achtung gefunden haben. Es handelt sich dabei um 
G a r s c h a u m g r a p h i t ,  der Störungen schwierigster 
Art hervorrufen kann. Beim Guß scheiden sich 
Graphitkristalle aus, m achen das Eisen dickflüssig 
und verstopfen die E ingußkanäle und die Steiger
querschnitte, was dann zu Lunkerbildungen führt. Es 
sind dieselben Erscheinungen, die alle Fachgenossen 
kennen, die aus dem Holzkohlenhochofen gegossen 
haben. Alle Anzeichen sprechen dafür, daß ein hoher 
Kohlenstoffgehalt und hohe T em peratur die Gar
schaumausscheidung begünstigen. Dieses g ilt gerade 
für flüssiges Roheisen aus dem Hochofen, das an 
sich eine höhere Tem peratur als das Kuppelofeneisen 
besitzt.

Die Einflüsse, die auf einen hohen Kohlenstoff
gehalt im  Kuppelofen hinw irken, sind noch nicht 
eindeutig gek lärt; es is t aber anzunehm en, daß ein 
hoher Kohlenstoffgehalt im  Roheisen durch einen 
hohen K okssatz oder durch eine lange D urchsatzzeit 
begünstigt w ird. Allerdings w ird auch die Schlacken
führung dabei einen E influß ausüben.

Flüssiges Hochofeneisen kann m an wegen der G ar
schaumausscheidung vielfach gar n ich t unm ittelbar 
vergießen. Man m uß es in  einen Flam m ofen oder Mi
scher überführen und hier dem Eisen Gelegenheit geben, 
den Garschaum abzustoßen. Auch bei K uppelofen
eisen sind solche Störungen durch G arschaum  bekannt, 
die ohne einen ersichtlichen G rund auftreten  und ver
schwinden, wohl im  Zusam m enhang m it einer Tem
peraturerhöhung. Beim U eberführen des K uppel

ofeneisens in den E lektroofen is t dieselbe E rschei
nung beobachtet, die in  diesem Falle erfolgreich 
durch E insetzen von Schm iedeisenschrott beseitigt 
werden kann.

Die G arschaum graphitausscheidung is t grund
verschieden von der gewöhnlichen G raphitausschei
dung. Eine hohe Tem peratur des flüssigen Eisens 
vergrößert die Zeitspanne, in der die Ausscheidung 
erfolgt; läß t m an genügend lange abstehen, so w ickelt 
sie sich ohne Gefahr für das G ußstück ab, während 
m an anderenfalls gerade beim Guß in die Zeitspanne 
der Ausscheidung hineinkommen kann und dadurch 
Mißerfolge erzielt. Die Abhängigkeit der G arschaum 
ausscheidung von hoher T em peratur bzw. hohem 
Kohlenstoffgehalt wurde auch durch Versuche im 
Elektroofen sowie beim Schürmann-Ofen bestätig t, 
der bekanntlich flüssiges E isen von höherer Tempe
ra tu r liefert. Ferner spricht die E rfahrung dafür, daß 
m an beim Kuppelofen durch überm äßige Koksgabe 
ein dickflüssiges E isen im  Zusam m enhang m it der 
Garschaum ausscheidung erhält.

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

Es werden die Vorteile des Gießereiflammofens 
geschildert und eine Uebersicht über die im  Laufe 
der letzten  Zeit erfolgten Verbesserungen gegeben. 
Es werden die Beschickungsvorrichtungen gekenn
zeichnet, die als Vorbedingung für den D auerbetrieb 
aufzufassen sind. Der letztere ist entschieden a n 
zustreben. Ferner werden Flam m öfen m it ldeinem 
Fassungsverm ögen sowie E lektroofen und auch solche 
E inrichtungen behandelt, die als Mischer für H och
ofeneisen dienen. Die E inschaltung der letzteren ist 
notw endig, weil sonst der sich ausscheidende Gar- 
schaum graphit^ Störungen beim  Guß hervorruft.

Formstoffuntersuchung im Stahlgießereibetriebe.
(Natürliche, tonhaltige Quarzsande ¿und, künstlich hergestellie Gemische. Verhalten gegenüber hohen iTemperaturen. 
Schlätnmversuch zwecks Ermittelung des Tongehaltes and der Korngrößenbeschaffenheit. Gasdurchlässigkeit und Druck
festigkeit. .Betriebsmäßiges Formstoffuntersuchungsverfahren zur dauernden Ueberwachung >der Beschaffenheit des

Frischsandes sowie des Gebrauchssandes.)

j i e  Stahlgießerei benötig t zur H erstellung der 
Gußformen teils natürliche, teils künstliche Ge

mische, die die Eigenschaften besitzen sollen, stand 
fest, gasdurchlässig und feuerbeständig zu sein, 
Forderungen, deren restlose Erfüllung nich t leicht 
ist, wie die E rfahrung eines Stahlgießereibetriebes 
lehrt. Im Schrifttum  is t hierüber noch rech t wenig 
Grundlegendes zu finden, was daran  liegt, daß auf 
diesem Gebiet erst in neuerer Zeit versucht worden 
ist, Arbeitsverfahren in  Vorschlag zu bringen, die 
es ermöglichen, L icht in die Vorgänge des Verhaltens 
feuerbeständiger Stoffe zu bringen.

Das bisher geübte V erfahren, aus verschiedenen 
Rohstoffen, Quarz, Ton, Scham otte, Gemische für 
Formgebung herzustellen, m ag u n te r günstigen Ver
hältnissen zeitweise geeignet sein, den obigen A n
forderungen Genüge zu le isten ; auf die D auer gelingt 
dies nicht, weil die Zusam m ensetzung der Gemeng
teile Schwankungen unterw orfen is t, die sich rein 
äußerlich betrachtet der B eurteilung hinsichtlich

ihres Verhaltens beim Gießen entziehen. Es is t daher 
unerläßlich, eine P rüfung sowohl der Rohstoffe als 
auch des fertigen Gemenges dauernd vorzunehm en, 
um gleichmäßig zufriedenstellende Gußerzeugnisse 
zu erzielen und Fehlgüsse zu vermeiden.

In  einer sehr ausführlichen A rbeit legt A. L. 
C u r t i s 1) dar, wie die U ntersuchung der Rohstoffe 
und Gemische vorzunehm en is t, und le ite t aus den 
Ergebnissen die Gründe für günstiges und widriges 
V erhalten beim Gießen von S tahlguß ab.

Ausgehend von den pliozänen tonhaltigen Quarz - 
sanden von St. E rth  in Cornwall w ird an H and  von 
zahlreichen chemischen Analysen gezeigt, daß deren 
Ergebnisse allein n ich t berechtigen, einen Schluß 
auf das zu erw artende V erhalten dieser Sande gegen
über hohen Tem peraturen zu ziehen; wohl erlauben 
sie zu entscheiden, ob ein Sand zur Verwendung 
überhaupt geeignet is t oder nicht. Es ergab sich 
beispielsweise, daß der Tonerdegehalt 10 % nicht

x) Carnegie Schol. Mem. 14 (1925) S. 1/68.
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----------------------- ----------------- 3  T ^ T mTb- Scham otte und Ton erhalten; 2. natürliche tonhai
übersteigen darf; höhere Gehalte zeitigen ^  Q uarzsande; 3. künstliche Stahlform sand
erfolge beim Gießen. Das gleiche gilt für die Jim  m] schun„en. E r zieht jedoch nur 2 und 3 in  den Kreis 
lung der Flußm ittelmenge, worunter Eisenoxyd Ausführungen. Das Vorkommen tonhaltiger
Oxyde von Kalium und N atrium  Kalzium und Ma ™  de v o n ° S t  E rth  liefer t  eine Reihe von
gnesium sowie Titansäure zu verstehen sind bereits y  die -n  England vielfach für Stahlguß Ver
ein geringes Anwachsen derselben uber ^ s  erlau finden. W ie bei allen natürlichen Lager-
Maß hinaus verändert das sonst günstige vermu e » V e rh u f des A bbaues Aenderungen
eines Sandes. Von erheblicher B e d e u t u n g ^  ^  Bcschaffenheit der Sande ein. die zur dauern- 
E rm ittlung des Bindetongehaltes und der *  Ueberwachung Veranlassung geben. An vier Bei
größen der Mischungsbestandteile Wach «  wie kleine Aenderungen in  der
von Curtis wird die Probe 8 st m it W asser gekocht ŝ 2 m enJ m n g unA  Kornbeschaffenheit das Ver- 
und danach m ittels W asserstromes die ])altcn der Sande zu Formzwecken beeinflussen
Tonmenge durch eine Reihe von '"  d d - Der E infachheit halber sollen nur Kieselsäure und 
geschalteten Sieben hindurchgetrieben w ahrena der F lußm itte l allgegeben
einzelnen Korngrößen des Sandes auf den S , t o  Tonerde so
verbleiben. Die Maschenweite der Siebe be 1 ■ , 2 3. 4.
m it 2 5 mm und geht in Abständen von Wr. 1U Dis 89,64%  88,84%  87,72 %
N n 200 auf 0,1 mm Durchmesser zurück Der durch ^  . 3 >  % 3,55%  4 75 % 5,38 %
das letzte Sieb hindurchgehende Anteil der Probe Flußmittel 4,64 % 4,36 /0 4,7 /0 , o
wird als Schlamm und Ton betrachtet und nac ^  ^ zeigte ein günstiges Ergebnis bei naßge- 
dem Absitzen filtriert, getrocknet und gewogen. • nen k]einen G ußstücken.
Die auf den Sieben verbliebenen Anteile an bana ^  2 d n  günstiges Ergebnis bei oberflächlich
werden gesammelt, getrocknet, nochmals gesie . getrockneten mittelschweren Gußstücken,
gewogen und in Prozenten angegeben, ln  zam- ^  3 g ^  günstiges Ergebnis bei oberflächlich 
reichen Schaubildern sind die verschiedensten Kon- • ockneten m ittelschweren Gußstücken.
Stoffe und Gemische m aßstäblich zur Anschauung ^  4 zg.gte ein wenig günstiges Ergebnis bei kleinen
gebracht. B etrachtet m an diese, so kom m t m an zu und m itte ischweren G ußstücken.

*  “ t l V Ä S  von K o t  Die Sehanbilder der K orngrM en und des Ton-
ZUftRen der letzten 10 Siebe nur sehr gering ausfallen, gehaltes der drei ersten Sande zeigen ziemlic e e er
Z  Tn t n  S d f n S n  D ntersefieden der Ma- L s ti im n n n g ; es sind m ittÄ ö rn ig e  Sande o n , den

S s  Ä ?  zwar Ä  ^
den sowohl in bezu» auf chemische Zusammensetzung an F lußm itteln  als die drei übrigen, t r ° tzde
a l s a u l h d ie S ^ ß e n b e B o h r f f t f f lh e i t  auseinander- er sich nicht bew ährt. Um den G rund hierfür zu
t h e n  möge an zwei Beispielen gezeigt werden. iinden , wurde die

° . . .  Sindl Die hierbei benutzte V orrichtung besteh t darin,
Künstliche ̂ tahi^ßiormmasse °rNr ^ eine Lötrohrflam m e, erzeugt durch ein Kohlenoxyd-

S l U  . .6 2 .0 0 %  92,16% Sauerstoff-Gemisch, w a g e r e c h t  auf die Probekörper
Ä lo ’ 28,07 % 4,29%  zu lenken. bis eine Sinterung bzw. Schmelzung der-
Fpe0 3 ................... 3,0 0 % 1 4 3 /o selben eintritt. Zum Vergleich werden die üblichen

.....................  0 36 ° / 0 08%  Segerkegelm ischungen derselben Flam m enwirkung
Kg 0 .....................0,80 % 0,15%  ausgesetzt, und zwar benutzte der Verfasser die
N a,0  . . ■ ■ •  0,41%  0,05%  N um m ern 6a, 10, 14, 18, 27, 32 und 36, w om it Tem-
T i0 2 ................... U 3 %  i ’% 0/  peratu ren  im  ungefähren A bstande von je 100° zu
G,ühverlast . . _ | 1 8 %  ^  m  (1200 *  1790«). - f t

... , ' ß 42 o/ 1,99 % w ürde zu w eit führen, die E inzelheiten  dieses \ e r
Mußmittelmeng- ’ /o fahrens zu schildern; bem erkt sei nur, daß versucht

Die Korngrößenbeschaffenheit und der lo n gehal wurde> die O berflächenveränderungen m itte ls Licht
sind aus den Abb. 1 und 2 ra s ic lM ic . bjldau’{nahmen festzuhalten, so daß durch je sieben
W ährend Abb. 1 hohen Tongehalt bei Verhältnis- A ufnahm en der jeweili„e Z ustand bei einer Tempera
m äßig grober Kornbeschaffenheit zeigt w eist Abb tursteigerung von 100° verfolgt w erden konnte,
einen niedrigeren Tongehalt und mittelgrobes Ko ^  ^ Zahl golcher A ufnahm en is t der Arbeit
auf. Beide Form stoffe lieferten nach zuverlässigen ^  _ Die unm itte lbare  B eobachtung der
Angaben günstige Betriebserge msse, un  zw T em peratur m it Pyrom etern  verschiedener A rt gab
1. bei getrockneten Form en für ^ ^ r e  Ä l^usse zufr iedensteUende Aufschlüsse, so daß es bei
2. naß gegossen bei kleineren G ußstucken Diese ^  Verwendung der Segerkegel blieb.

d ie ^ u rsä c h lic h e ir 'z u sa n m e n h ä n g e ^ z u  erm itteln! Die P rüfung der obenerw ähnten vier Sande 
E r te ilt die Stahlgußform stoffe in drei A rten ein: auf F euerbeständigkeit ergalb für I  bis 3 |le^chartiges
1. Stahlgußformmasse durch Mischen von Quarz. V erhalten, sie schmolzen bei 1790» (S .-K . 36), wah
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rend 4 bei 1610° (S.-K . 27) bereits merklich ange
griffen w ar; sein Gefüge w ar viel dichter als das der 
Proben 1 bis 3, eine Folge des hohen Ton- und Fein
sandgehaltes.

Es war nun von W ert, die Gasdurchlässigkeit (P) 
der vier Sande zu e rm itte ln ; diese betrug  für 1: 62.1, 
2: 62.74, 3: 50.32, 4: (Gemisch von 50 % Sand 2 
mit 50 % Sand 4, da es an Probestoff mangelte) 49,8. 
Der W ert von P  berechnet sich aus der Form el
p L uft in cm3 x  Höhe dps Prohezylindor* in cm . ^ e it in

M anoineterilruck in g Wasser x (irundiläche des * Minuten.
Zylinders in  cm2

Die Probezylinder w urden hergestellt aus 25 g einer 
D urchschnittsprobe, befeuchtet m it einer bestim m ten 

Wassermenge, 
und Ramm en 
m ittels F allbärs ^
{50 engl. Pfund ^  
auf einen Qua- 
dratzoll,entspre- .§ 

chend 3.52 ^
kg/cm 2). Die ^

Sandprobe 4 
zeigteeine niedri
gere Gasdurch- 
lässigkeit als die 
drei anderen 
Sande. —  Wei
terh in  wurde 
ein am erikani- ^  
sches Stahlguß- 

formsandge- |j  
misch un ter- ^  
sucht, das m it w  
sehr gutem  E r
folge gebraucht 
wurde, obsehon 
die Standfestig
keit wegen des 
niedrigen Tonge
haltes (14,3 %) 
nicht allzu groß 
war. Bezüglich 
der Kornbeschaf
fenheit war er 
dem Yorkshire- 
Sand (1970> ähn
lich, allerdings 
sind die Körner 
reiner, so daß sie 
dem Zerbrechen 
und Zerspringen länger W iderstand leisten als die 
des englischen Sandes; es is t dies ein wesentlicher 
wirtschaftlicher Vorteil, da ein derartiger Sand als 
„Altsand“ wieder verw endet w erden kann, voraus
gesetzt, daß der ausgebrannte Ton vorher wirksam 
entfernt wird (W indsichter). Die Zusam m ensetzung 
dieses Gemisches lau te te :

S i0 2 =  92,16%
Al20 3 =  3 33 %
Flußmittel =  2,59 %

Die Gasdurchlässigkeit betrug  P  =  104,8 gegen
über 62,8 für Y orkshire-Sand, was auf das gröbere

K orn und den geringeren Tongehalt zurückzu
führen is t.

Die bekannten Sande von Acoz (Belgien), ton- 
arm  und  von grober Kornbeschaffenheit, sind aus 
diesem Grunde zu wenig standfest, um für sich ver
w endet zu w erden; ein Zusatz von 7 bis 10 % eines 
guten bildsam en Tones, um  die Standfestigkeit zu 
erhöhen, entsprach nicht den E rw artungen; die dam it 
angestellten Gießversuche ließen zu wünschen übrig, 
ein Hinweis darauf, daß es schwer hält, natürliche 
Sande künstlich aufzubessern.

Sande m it erheblichem Glühverlust neben höheren 
Eisenoxydgehalten zu verwenden, is t im m er bedenk

lich; ersterer bew irkt Schrumpfungen, letzterer 
S interung bei niedrigen Tem peraturen. E in  niedriger 
E isenoxydgehalt (1 bis 1,5 %) hingegen h a t sich als 
nützlich erwiesen, da er das Bindungsvermögen er
höh t und ein leichteres Ablösen derF orm von  dem G uß
stück erm öglicht. Die Schmelzversuche hatten  außer
dem das E rgebnis, daß M ischungen von nur frischen 
R ohstoffen ste ts einen niedrigeren Schm elzpunkt er
gaben als solche m it gewissen A nteilen zugesetzten, 
bereits gebrauchten Sandes. Ob dieses V erhalten auf 
geringe Kohlenreste, die noch im  A ltsande enthalten  
sind, zurückzuführen is t, ließ sich n ich t nachweisen.

Abbildung 1. Stahlformmasse.

Abbildung 2. Yorkshire-Stahlformsand.

Abbildung 3. Englisches künstliches Stahlformsandgexnisch.
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An künstlichen Mischungen, die in Stahlgießereien 
Verwendung finden, sollen hier nur diejenigen Be
achtung finden, die natürliche tonhaltige Sande, 
reine Kieselsande und Altsande enthalten. Bei 
sorgfältiger Auswahl dieser Mischungsbestandteile is t 
es möglich, die Standfestigkeiten der Mischungen 
den jeweiligen Stückgewichten und Querschnitten 
der herzustellenden Abgüsse anzupassen.

Ein solcher künstlicher Stahlgußform sand (Abb. 3) 
w urde erhalten durch Mischen von

1. 25 % fetten  S t.-E rth-Q uarzsand,
2. 25 % m ageren St.-Erth-Quarzsand.
3. 35 % Silikasand von Leighton Buzzard,
4. 15 % Altsand.

Die chemische Zusammensetzung lau te te :
1. 2. 3. 4.

SiO , . . . 80,00%  88,60%  97,60%  90,48 %
A120 3. . . 6 ,82%  4 ,85%  1,63%  2,57%
Flußm ittel 8 ,68%  - 4 ,74%  0 ,79%  5,50%

die des Gemisches:
S i0 2.................  93,12 %
A l.,0 , . . . .  2 ,86%
Flußm ittel . . 2 ,56%  (Tongehalt: 15,2%)

Die G asdurchlässigkeit betrug P  =  93,4, das Ver
halten im  Gebläsefeuer war zufriedenstellend. Es 
is t demnach der Beweis erbracht, daß künstliche 
Stahlgußform sandm ischungen zu einem günstigen 
Erfolge führen können, vorausgesetzt, daß die Aus
wahl der hierzu erw ählten Rohstoffe nach voran
gehender Prüfung erfolgt, und daß auch das herge
stellte Gemisch einer solchen unterworfen wird. 
Im H inblick darauf, daß es nur wenige natürliche 
Sande g ib t, die unm ittelbar für Stahlgußformen 
herangezogen werden können, is t diesem Verfahren 
höchste A ufmerksamkeit zuzuwenden.

Zur Bestimm ung der Gasdurchlässigkeit wäre 
noch zu bemerken, daß das von der „Vereinigung 
am erikanischer Gießereifachleute“ für Form sand vor
geschlagene Verfahren2) m it einigen Abänderungen 
auch für Stahlgußform sande verwendet werden kann. 
Die Sandprobenmenge wird auf 25 g, die hindurch
zutreibende Luftmenge auf 1000 cm3 erm äßigt. 
Zur Prüfung der Genauigkeit der Versuchsanordnung 
bedient m an sich eines „Normalsandgemisches“ . 
Reiner Quarzsand wird auf Sieb Nr. 40 gebracht; 
nur der auf Sieb Nr. 50 verbleibende Rest dient als 
„N orm alsand“ . Zu je 20 g Sand werden 5 g reinen 
Tonmehles und 1,25 g W asser (5 %) zugesetzt, das 
Ganze innig gemischt und daraus ein Probezylinder 
unter Ram m en m it 3,52 kg [cm2 gebildet. Das Mittel 
aus 16 Versuchen ergab P  =  173,5.

Es wurde w eiterhin versucht, festzustellen, ob 
eine Beziehung zwischen Gasdurchlässigkeit und 
D ruckfestigkeit bei Sandgemischen besteht. Die 
D ruckfestigkeitsprüfung wird an lufttrockenen Sand
zylindern vorgenommen, die bereits zur Bestimmung

St. n. E. 44 (1924) S. 222.

der Gasdurchlässigkeit gedient haben; für den 
Norm alsandzylinder ergab sich eine D ruckfestigkeit 
von 1,75 k g /cm 2. Die für Y orkshire-Sand erm ittelten 
W erte w aren: P  =  62,8 und 1,86 k g /cm 2 D ruck
festigkeit; hieraus geht hervor, daß eine wechsel
seitige Beziehung nich t abzuleiten ist.

E in  am erikanisches Sandgemisch zeigte P  =  
104,8 und 1,88 kg /cm 2 D ruckfestigkeit, Yorkshire- 
Sand P =  62,8 und 1,86 k g /c m ' D ruckfestigkeit,

D araus geht hervor, wie große Unterschiede in 
bezug auf Gasdurchlässigkeit bei gleicher D ruck
festigkeit auftreten  können, ein w eiterer Gesichts
punkt, der die in  Stahlgießereien auftretenden Miß
erfolge aufklären hilft. U nter P  =  50 und über 
p  ioO sollte die Gasdurchlässigkeit erfahrungs
gemäß nicht gehen. Die G asdurchlässigkeit und die 
D ruckfestigkeit sind höchstwahrscheinlich vielmehr 
Fragen der physikalischen Beschaffenheit der Form 
stoffe als solche der chemischen Zusam m ensetzung.

Endlich w ar noch festzustellen, wie sich die Gas
durchlässigkeit zu der Korngrößenbeschaffenheit 
verhält. E in  natürlicher Sand (1301) zeigte bei 
19,8 % Tongehalt und m ittlerer Korngröße eine 
D urchlässigkeit von P  =  62,8, der gleichartige Sand 
von Yorkshire m it wesentlich gröberem Korn und 
nahezu gleichem Tongehalt (19,4 %) P  =  62,1. 
Die Berechnung der D urchschnittsgröße der Sand
körner nach dem V erfahren von Shearer ergab fü r 
1301 0,2055 mm <D, für Yorkshire 0,3325 mm cj). 
Demnach kann gefolgert werden, daß auch hier eine 
Beziehung zwischen der D urchschnittsgröße der 
Körner und der Gasdurchlässigkeit n ich t besteht. 
E rw ähnt sei noch, daß der Feuchtigkeitsgehalt 
der Sandmischungen so gehalten werden m uß, wie 
er beim Einform en üblich ist.

Aus den vielen von Curtis gegebenen U nter
suchungsbeispielen ergibt sich die dringende Forde
rung, die Prüfung der Form stoffe in  Stahlgießerei
betrieben fortlaufend durchzuführen. E ine geeignete 
Mischung m uß auf planm äßigem  Wege aufgebaut 
werden, und wenn sich diese bew ährt h a t, w ird man 
danach trach ten  müssen, sie in gleichbleibender 
Zusamm ensetzung zu erhalten. Dies is t insofern 
leicht zu erreichen, als die angeführten U ntersuchungs
verfahren leicht und in verhältnism äßig kurzer Zeit 
durchführbar sind.

Gewiß sind noch eine Anzahl F ragen zu klären, 
z. B. die der Gasspannungen in der gegossenen Form 
bei schweren und leichten G ußstücken bzw. getrock
neten und grünen Gußform en. Desgleichen waren 
die in D eutschland wohl am  m eisten in  Gebrauch 
befindlichen Scham otte - Q uarzsand - Tongemische 
einer ähnlichen U ntersuchung zu unterziehen, denn 
gerade hier zeigt sich eine große M annigfaltigkeit der 
Zusammensetzung, die, m eist auf rein  erfahrungs
m äßigem Wege erm itte lt, den G ießereibetrieben zur 
Verfügung gestellt werden. P. Aulich.



die feinsten K anten und Form en g u t aus, w idersteht der Form  auseinandergenommen und sowohl auf das Ober-
Beanspruchung durch den eingestam pften Sand recht gut, als auch auf das U nterteil ein neues Form kastenteil auf-
hat fast keine Schwindung und ist verhältnismäßig gestam pft (Abb. 2 c und 2 d). Nach Abhebung und Wen-

dung dieser neuen Teile wird von der Oberfläche der 
) \g l .  G e ig e r :  H andbuch der Eisen- und Stahl- Form  die etw a 10 mm betragende W andstärke des metalli-

gießerei, 1. Aufl., Bd. 2 (Berlin: Julius Springer 1916), sehen Teiles c' der künftigen Modellplatte weggeschnitten
p- 141/3; L o h se :  Herstellung von M odellplatten m ittels (Abb. 2 d und 2 i). Zur Ausführung dieser Arbeit bedient
besonderer Werkzeuge, Gieß. 9 (1922) S. 157/61; R o n -  man sich eines Hilfswerkzeuges nach Abb. 2 n, dessen
c e ra y : Les Plaques-Modèles, Fonderie mod. 19 (1925) Zapfen f genau so hoch ist, wie der metallische Teil

67/84. der Form platte s ta rk  werden soll. Die runde Endseheibe
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Abbildung 3 a. W agerecht auseinander- 
geklappter Umschlagf orm kasten.

Abbildung 3 b. 
G eschlossener Umschlagform kasten.

Abbildung 3 c. Schnitt und A nsicht eines 
Umschlagf orm kasten-Teiles und seiner 

abnehm baren A bschlußtraverse C.

Umschau.

Die jüngsten Vervollkommnungen des Bonvillainschen 
Verfahrens zur Herstellung gegossener Formplatten1).

Bekanntlich h a t m an vier Hauptausführungsarten 
gegossener Form platten zu unterscheiden: 1. gewöhnliche 
Doppelformplatten, 2. geteilte Form platten für Ober- und 
Unterteil, 3. Umschlag- 
Form platten und 4. K li
schee - Form platten. Die 
unter 2 und 3 genannten 
Platten können m it und 
ohne Abstreifkam m  her- 
gestellt werden.

I. G e w ö h n l i c h e  
d o p p e ls e i t ig e  F o r m 
p la t t e n  (Abb. l a b i s  d).
Das Modell (Abb. 1 a) 
wird in üblicher Weise 
eingeformt (Abb. 1 b), 
worauf m an die beiden 
Teile auseinandernimmt 
und einen gußeisernen 
Rahmen Z zwischen sie 
legt (Abb. 1 c), dessen 
innerer R and gezahnt 
ausgeschnitten i s t , um 
dem später einzugießen
den Metall H alt zu ver
leihen. Es empfiehlt sich, 
den ausgeschnittenen Zak- 
ken abwechselnd nach 
oben und nach unten 
etwas Anzug zu geben, 
um das gute Zusammen
halten von Rahm en und 
eingegossenem Metall in 
allen Lagen der P la tte  
noch weiter zu sichern.
Abb. 1 d zeigt die fertige 
Formplatte im Schnitt.
Als Ausgußmetall ha t sich 
eine Legierung von 84 %  Blei, 4 %  bestem 
Zinn und 12 %  reinem Antimon gu t be
währt. Sie gießt sich leicht, füllt selbst

7A  Schnitt G/urcfr d/eßrf/jeMcde//p/affe
A bbildung l a  bis d . H erstellung gewöhnlicher 

doppelse itiger Form pla tten .

Abbildung 2 p. Schrauben-A bhebevorrtehhm !; 
zum  A bheben des O berteiles.

billig. Noch größere W iderstandsfähigkeit bietet eine 
Legierung aus 42 %  Weichblei, 42 %  bestem Zinn und 
16 %  reinem Antimon, die aber entsprechend dem höheren 
Zinngehalt auch wesentlich teurer ist.

II . G e s o n d e r te  F o r m p la t t e n  fü r  O b e r-  u n d  
U n te r t e i l  (Abb. 2a  bis p). Das Modell (Abb. 2a) wird 
wieder in gewöhnlicher Weise eingeformt (Abb. 2 b), die

¿a.
Lj----\ t--- U

Mode//

¿7TL

Abbildung 2a bis o. H erstellung gesonderter Form pla tten  
fü r das Ober- und U nterteil.

2 e =  Neue O berteilform  nach W egschneidung der 
W andstärke. 2 f =  N eue U nterteilform  nach Weg
schneidung d e r W andstärke. 2 g =  M etallabguß für das 
O berteil. 2 h =  M etallabguß für das U n terte il. 2 i =  

A usgießender O berteilform platte. 2k  =  A us
gießen d e r U n terte ilfo rm p la tte . 21 =  F ertige 
O berteilform platte. 2 m =  F ertigeU n terte il- 
form platte. 2n  =  W erkzeug zur K ennzeich
nung d e r w egzuschneidenden W andstärke. 
2o  =  A nordnung eines kleinen schrägen 

Standes.
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Abbildung 3d  bis k.
H erstellung einer Umschlag- (Reversier-) F orm platte .

3 f =  Umgeschlagene Form . 3 g =  Neues O berteil. 3 h =  Me- 
tallabguß fü r die ganze P la tte . 3 i =  Mit Gips oder z ®m ® 
ausgegossene F orm platte . 3 k  =  Schnitt durch eine m it der 

Umschlagplatte hergestellte Form.

5a,

M ode//

5 f

For mp/affe fla/jrnen_
' ........ -Z e m e n t

'o d e r 
G ips

-ffe /fe r

(k l
S2>

- O ------- in — 0 -----------1

B S
tiS=* 

t ------------0 — —  o  ~

¿bs/re/fp/a/te Formp/affe

ß
m m m S i  £

A bbildung 4 a  bis k.
H erstellung e iner F o rm p la tte  m it A bstreifp latte .

4 d  =  N eue O berteilform  nach dem Abschneiden der Wand
stärke . 4 e =  M etallabguß fü r das Modell und fü r d ie Abstreif
p la tte . 4 f  =  Ausgießen des M etallabgusses, nachdem die Ab
stre ifp la tte  auf R e ite r  B gesetz t w orden ist. 4g  =  Fertige 
P la tte  m it loser, z. T. auf dem  P la tten rahm en  C, z. T. auf 
R eitern  B ruhender A bstreifp latte . 4 h =  B e ite i zur Stützung 
der A bstreifp latte . 4 i =  A nordnung eines R eiters . 4 k  — 

A btrennung des K am m es m it einem  Sägeblattstreifen S.

Abbildung 5 a bis k . H erstellung e iner Samm elplatte.
5 b =  Zurechtgelegte Urform. 5 c =  Blick auf d ie zurechtge
leg te Urform , öd  =  W andstärke-Rahm en. 5 e =  Schnitt 
durch d ie F orm  m it aufgelegtem Rahm en. 5 f =  Form  m it 
Begrenzungsplatte. 5g  =  Schnitt durch eine Begrenzungs
p la tte . 5h  =  Auf M etall- oder S teinplatte  gestam pftes Ober 
te il. 5 i =  Abguß eines kleinen Umschlagplättchens. » k  =  
r_ ' Q uerschnitt durch eine fertige Sam m elplatte.' j

des Werkzeuges wir d mit Talk oder Kreide weiß gefärbt 
und in die Form gedrückt, bis der vierkantige Teil des 
Holzes die Sandoberfläche berührt. Auf diese Weise wird 
die Fläche, bis zu welcher der Sand wegzuschneiden ist, 
so genau gekennzeichnet, daß danach die Ausführung 
keine Schwierigkeit bietet. Nach dem Ausschneiden werden 
m it einem Knopfe halbkugelige Vertiefungen d ' in den 
Sand gedrückt, in die man nach verschiedenen Richtungen 
Nägel drückt, deren Köpfe um etwa 6 mm über den Sand 
vorstehen mü f en. Diese Nägel (Abb. 2< und 2 f) haben den 
Zweck, beim späteren Ausgießen des Mctallteiles m it Gips 
oder Zement den Zusammenhalt des Metall- und des 
Gipsteiles zu sichern. Die dergestalt vorbereiteten K asten

Abbildung 61. W e ilzeu g  zur H erstellu i g v cn  Sammel- (Klischee-) Platten.

teile werden gewendet, auf die ursprünglichen Ober- bzw. 
Unterteile gesetzt und die entstandene Form  m it Metall 
ausgegossen (Abb. 2 g und 21'). Die Oberteile dieser 
Metallabgüsse hebt m an m itsam t den Abgüssen so vor
sichtig ab, daß die Unterteilform  möglichst keinen Schaden 
erleidet. Dann werden die Abgüsse vom Eingusse und von 
anhaftendem  Sande befreit und wieder in das U n te r te i l  
zurückgelegt. Auf das Modell legt man einen Rahmen g von 
der gleichen Bohrung wie die des Form kastens und gießt 
den Hohlraum zwischen der Modellschale und dom Rahmen 
m it Gips oder Modellzement aus. Nach dem Erstarren dei 
eingegosserien Masse (Abb. 2 i und 2 1-) wird abgehoben und 
die aus dem gußeisernen Rahm en g', der dünnen M e ta ll
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Abbildung 5 m. Sam m elrahm en m it Steg.

platte c' und der Ausgußmasse e' bestehenden Modellplatten 
{Abb. 21 und 2 m) m it feinem Schmirgelpapier abge
schliffen, worauf sie ohne weiteres in Betrieb genommen 
werden können.

In  jüngster Zeit is t m an dazu übergegangen, die Mo
delle nicht mehr m it den lotrechten K anten unm ittelbar 
auf die P la tte  zu setzen, sondern man sieht einen kleinen 
„Stand“ von etw a 45° zwischen Modell und P la tte  vor, 
wie es Abb. 2o  erkennen läßt. Dadurch werden die wenig 
standsicheren scharfen K anten vermieden, das Abheben 
erleichtert und saubere Abgüsse gesichert.

Zum genauen Abheben der Oberteile bedient man sich 
einer Schrauben-Abhebevorrichtung nach Abb. 2 p. Durch 
Löcher in den äußeren Planschen werden Schrauben
spindeln geschoben, unterhalb  des Flansches eine Schrau- 
benklemmzange angelegt, und nun durch gleichzeitiges 
Drehen der Schraubenspindeln der Form kasten vorsichtig 
und durchaus gleichmäßig gehoben. Sobald das Modell 
freigelegt ist, schiebt man zwischen die beiden Kastenteile 
Holzpflöcke, löst die Klemmen und  hebt das Kastenteil 
vollends von H and ab.

III . U m s c h la g - F o r m p la t t e n  (Abb. 3 a bis k). In  
vielen Fällen ist es von Vorteil, die Ober- und Unterteile 
mit der gleichen Form platte  anzufertigen. Diesem Bedürf

nisse entsprechen 
die Umschlag- 

Form platten. Ihr 
Name rüh rt von 

\ , W q g  ihrer eigenartigen 
Herstell ungs weise 
her, bei der eines 
der beiden u r
sprünglichen K a
stenteile um 180 0 
umgelegt wird. Zur 
regelmäßigen Her
stellung solcher 
P la tten  ist eine 
besondere -Form
kastenei nrichtung 
erforderlich. Abb.
3 a und 3 b zeigen 

| die beiden den 
H auptbestandteil 

der Einrichtung bildenden Umschlag-Formkasten, wäh
rend Abb. 3 c einen Schnitt durch einen der beiden Kasten 
wiedergibt. Zur Anfertigung einer Form platte fü r Abgüsse 
eines Modells nach Abb. 3 d wird eine Form  in den über
einandergelegten Kastenteilen hergestellt (Abb. 3 e), das 
Oberteil b abgehoben, in R ichtung des Pfeiles der Abb. 3 f 
geschwenkt und neben das Teil a derart gelegt, daß die 
halbrunden Führungslöcher A und B der Abb. 3 c genau 
aneinander passen. Vor dem Zusammenlegen der beiden 
Kastenteile m ußten selbstredend die Traversen C abge
nommen werden, so daß nunm ehr im Raume oberhalb der 
Traversen die beiden lotrechten Sandflächen unm ittelbar 
aneinander stoßen (Abb. 3 f). Man h a t nun ein die beiden 
Formkasten abdeckendes und in der Bohrung m it ihnen 
übereinstimmendes Oberteil D (Abb. 3 g) aufzusetzen und 
die Form in Uebereinstimmung m it dem vorher beschrie
benen Verfahren und entsprechend den Abb. 3 h und 3 i 
fertigzumachen und zum Abgusse zu bringen. Abb. 3 k 
zeigt den Schnitt durch eine m it der fertigen P latte  aus
geführte Form.

H e r s te l lu n g  e in e r  F o r m p l a t t e  m it  A b s t r e i f 
p la t te  (Abb. 4 a bis k). Sowohl einfache als auch Um 
schlag-Formplatten können m it A bstreifplatten hergestellt 
werden. Dabei wird in folgender Weise verfahren. Ein 
Modell (Abb. 4 a) wird wieder in üblicher Weise einge
formt (Abb. 4 b), die Form  auseinandergenommen, das 
Modell ausgehoben und auf das U nterteil ein Oberteil 
aufgestampft, wobei aber zwei Eingüsse, einer für das 
Modell und einer für die Abstreifplatte, vorzusehen sind 
(Abb. 4 c). Bei dem nach Zerlegung der Form  folgenden 
Wegschneiden der W andstärke für das Metallmodell wird 
zugleich die W andstärke für den Abstreifkamm m it aus
geschnitten (Abb. 4d  und 4e). Man bemißt. die W andstärke 
der Abstreifplatte gewöhnlich um einige Millimeter größer

V/:V‘ -; vV-"::* t:'; Vi':’/-: f :

A bbildung 5 n.
TJraschlaq-plättchen m it M ittelrippe.

als diejenige der Modellplatte und erzielt dam it eine gleich
mäßigere Schwindung beider Teile. Es ist nicht gut, die 
A bstreifplatte unm ittelbar auf der Unterlage der Modell- 
platte  teilweise m it aufsitzen zu lassen, da sich dann fast 
bei jedem Anheben etwas Sand an der Trennungsstelle 
findet, der regelmäßig ein Abwischen der Form platte 
nötig macht. Schafft man dagegen unterhalb der Form- 
p latte  einen kleinen freien Raum, in dem sich dieser Sand 
sammeln kann — es handelt sieh nur um sehr geringe 
Mengen —, so wird eine Reinigung der P latte  nur in  
größeren Zwischenräumen erforderlich. Ein solcher freier 
Raum  kann geschaffen werden, wenn man die Abstreifplatte

A bbildung 5 o. E ine Sammel- (Klischee-) 
P la tte  m it v ie r Umschlagplättehen.

Abbildung 5 p. E in  vollständiger Abguß nach d e r  
U m sehlagplatte (Abbildung 5 o).

allgemeinen eine sehr einfache Sache. Meist genügt schon 
ein leichter Hammerschlag, um die Teile auseinander zu 
bringen. Wo das nicht der Fall ist, m uß die Trennung 
m it einem scharfen, dünnen Werkzeuge, etwa m it einem 
feinen Sägeblatt S, erfolgen, wie Abb. 4 k es zeigt. Bei Mo
dellen m it besonders schwierigen Grenzlinien empfiehlt es 
sich, erst die einfachsten Trcnnungslinien auszuschneiden, 
dann die schwierigeren Stellen längs der Modellkante m it 
Kreide anzuzeichnen, um schließlich, gestü tzt auf die sich 
ergebende weiße Grenzlinie, den Trennungsschnitt zu 
vollenden. Abb. 4 g zeigt einen Schnitt durch eine fertige 
P la tte  m it loser, zum Teil am P lattenrande und zum Teil 
auf ihren R eitern ruhender Abstreifplatte.

IV. S a m m e l-  o d e r  K l i s  ch  e e - F  o r m p l  a 1 1 e  n 
(Abb. 5 a  bis p). Zur Herstellung von Sammelplatten müssen 
zuerst dafür geeignete Umschlagplatten angefertigt werden, 
die dann zur Sammel platte  zu vereinigen sind. Abb. 5 b

auf eisernen Reitern ruhen läßt. Zu diesem Zwecke werden 
auf die zum Ausgießen m it Zement bereit gelegten und 
bereits voneinander getrennten Abgüsse (Abb. 4 f) längs 
der oberen K ante der Abstreifplatte Tonstreifen A gelegt, 
in die m an m it einem leichten Hammerschlag die als 
Stützen dienenden eisernen R eiter B (Abb. 4 h) so weit in 
den Ton treib t, daß sie nicht nur fest an die Abstreifplatte 
gepreßt werden, sondern auf ein weniges in sie eindringen. 
Abb. 4 i zeigt diese Anordnung in  einem größeren Maß
stabe in voller Deutlichkeit. Nach dem Ausgießen der 
P la tte  wird der Tonstreifen wieder entfernt. Die Ab
trennung der Abstreifplatte von der Modellplatte ist im

*
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und 5 c zeigen eine bereits auseinandergeklappte und ord
nungsmäßig zusammengeschobene Form  für eine zum Zu
sammenbau der Sammelplatte geeignete Umschlagplatte 
des Modells nach Abb. 5 a. Diese Umschlagplatten sind 
vollständig aus Metall und haben, da es sich hier stets nur 
um  kleine Abgüsse handelt, im allgemeinen eine W andstärke 
von etwa 10 mm. Auf die Doppelform (Abb. 5 c) wird 
ein Rahmen nach Abb. 5 d gelegt (Abb. 5 e), der m it Falzen 
zur Aufnahme von Begrenzungsplättchen nach Abb. 5 g 
sowie zur Schaffung einer Klemmleiste dient, m ittels der 
das Klischeeplättchen im  Formrahmen A festgeklemmt 
wird (Abb. 5 k). Abb. 5 f zeigt eine Form  m it zwei Be
grenzung? plättchen B und C. Das Oberteil der Form wird 
für sich angefertigt (Abb. 5 h), indem man auf eine genau 
bearbeitete Unterlagsplatte aus Eisen oder Stein einen 
Form kasten vollstampft. Dieser m it Führungsflanschen I) 
versehene Kasten h a t eine Mittelschore E, in deren Mitte 
ein Falz eingefräst wurde, um dem Umschlagplättchen 
eine Leiste anzugießen, die ihm zur Führung im Rahmen 
der endgültigen Sammelformplatte dient. Abb. 5 i läßt 
in einem Schnitte ein gegossenes Umschlagplättchen m it 
den beiden Seitenfalzen und der Mittelleiste erkennen, 
und Abb. 51 zeigt die gesamten Einrichtungsbehelfe zur

Abbildung 5 q. Sam m elplatten m it Abgüssen.

Herstellung der Sammelformplatten. Der letzten Abbil- 
dung is t insbesondere die Anordnung des Sammelrahmens 
m it seinem durchlaufenden Mittelstege zu entnehmen, 
in dem die einzelnen Umschlagplättchen zentrierende 
Führung finden. Nach einer anderen Anordnung erhält 
der Sammelrahmen an Stelle einer Furche einen Steg 
(Abb. 5 m), auf dem die Umschlagplättchen reiten, in 
welchem Falle die Mittelrippe des Umschlagplättchen- 
Oberteiles nach Abb. 5 n auszubilden ist. Die Befestigung 
der eingeschobenen P lättchen erfolgt in beiden Fällen m it 
Hilfe eines Klemmrahmens F (in  Abb. 5 k) und einiger 
Schrauben. Sammelplatten sind besonders für Temper- 
und Metallgießereien geeignet, die viele kleine Abgüsse 
in meist recht wechselnden Stückzahlen herzustellen 
haben. Man fertigt zunächst so viel Formen an, wie der 
geringsten Zahl der benötigten Abgüsse der einzelnen im 
Sammelrahmen vereinigten Umschlagplättchen entspricht, 
und wechselt dann das erledigte Plättchen gegen ein 
anderes aus, was in  wenigen Minuten mittels einiger H and
griffe geschehen kann. Abb. 5 o zeigt eine m it verschie
denen kleinen Modellen besetzte, aus vier Umschlag
plättchen zusammengesetzte Umschlagplatte und Abb. 5 p 
die dam it hergestellten, noch am gemeinsamen Eingusse 
hängenden Abgüsse. W eitere Zusammenstellungen von 
P la tten  und Abgüssen sind der Abb. 5 q zu entnehmen.

Carl Irrrsberger.

Aus Fachvereinen.
Verein deutscher Gießereifachleute.
Am 16. Jan u a r 1926 h ielt der Verein deutscher 

Gießereifachleute in  Berlin eine a u ß e r o r d e n t l ic h e  
T a g u n g  se in e s  E le k t r o o fe n a u s s c h u s s e s  unter dem 
Vorsitz von D irektor St.=^ng. e. h. H. D a h l ,  Berlin, ab.

Den ersten V ortrag h ielt D irektor Ing. K . v o n  
K e r p e ly ,  Berlin, über
Die Erzeugung von hochwertigem Gußeisen im Elektroofen.

Die Arbeiten der letz ten  Jah re , im Elektroofen Guß
eisen m it erhöhten physikalischen Eigenschaften zu 
erzeugen, haben sich als erfolgreich erwiesen, so daß sich 
eine Anzahl von Gießereien zur Einführung des E lektro
ofens fü r die Erzeugung von Gußeisen entschlossen haben. 
Der Vortragende h a t in einer neuzeitlichen Gießerei die 
Erzeugung von hochwertigem Gußeisen nach dem D u p le x  
Verfahren eingerichtet, das eine Vereinigung von Kuppel
ofen-Elektroofen darstellt. Der Erzeugung von Gußeisen 
m it m indestens 28 kg/m m 2 Zerreißfestigkeit und 40 kg/mm» 
Biegefestigkeit stand als besondere Schwierigkeit entgegen, 
daß aus w irtschaftlichen Gründen m it einem hochphosphor
haltigen E insatz gearbeitet werden m ußte und der Phos
phorgehalt bei hochwertigem Gußeisen 0,3 %  nicht über
schreiten soll. Durch Ueberhitzung des flüssigen Eisens 
in einem 5- bis 6-t-Nathusiusofen auf 1500 bis 1700 0 und 
geeignete Schlackenführung gelang es, ein hochwertiges 
Gußeisen — entgegen der bisher vertretenen Ansicht — 
m it einem Kohlenstoffgehalt über 3 %  und Phosphor
gehalten bis 0,8 %  m it erhöhten physikalischen Eigen
schaften zu erzeugen aus Schmelzungen, die auch ohne 
jeden Roheisenzusatz aus m inderwertigstem  Bruch mit 
hohem P h osphor, Kohlenstoff- und Siliziumgehalt ge 
schmolzen wurden. In  bezug auf die physikalischen Eigen
schaften erwies sich als günstigster Kohlenstoffgehalt 
2,95 bis 3,05 % ; der Phospborgehalt kann 0,8 %  und darüber 
betragen, ohne daß die Festigkeitswerte des Gusses da
durchbeeinflußt werden, und nur der Siliziumgehalt wirkt 
im geringen Maße m it zunehmendem Gehalt erniedrigend 
auf die Festigkeiten. Als besondere Eigenschaft des über
h itzten Elektrogußeisens wurde eine Erhöhung der Festig
keitswerte m it fallendem Querschnitt hervorgehoben. 
Nach den bisherigen Anschauungen über die E rstarrungs
vorgänge beim Gußeisen sinkt die kritische Graphitab
scheidungstem peratur in  der M itte des Querschnitts am 
langsamsten, und hierdurch fallen infolge reichlicherer 
Graphitabscheidung die Festigkeitswerte niedriger aus. 
Die noch n icht abgeschlossenen Versuche des Vortragenden 
scheinen darauf hinzudeuten, daß infolge der Ueberhitzung 
der Schmelze die Abkühlungsverhältnisse im Gußstück 
so beeinflußt werden, daß die Graphitabscheidung vom 
R ande gegen die M itte zu in  Zonen erfolgt. Sobald die 
äußerste Zone des erstarrenden Gußstückes die kritische 
Graphitabscheidungstem peratur erreicht hat, scheidet sich 
Graphit aus, während in der nächst en Zone die Temperatur 
noch höher ist. W ird in dieser und m it den folgenden 
Zonen die erforderliche Tem peratur erreicht, so erfolgt 
auch hier die Graphitausscheidung. Nach der Lösungs
theorie ist aber diese Zone schon kohlenstoffärmer und die 
Graphitausscheidung also etw as geringer, so daß die 
Graphitabscheidung zum Schluß in der M itte des Gusses 
in  einem bestim m ten Verhältnis zum Rande etwas 
geringer ist. F ü r eine genaue E rklärung der beob
achteten Erscheinung sind jedoch noch w eitere Versuche 
erfordeilich.

Die angewandte Arbeitsweise ermöglichte es, ein 
Gußeisen m it besonders beachtensw erten mechanischen 
Eigenschaften ganz unabhängig vom Einsatz aus minder
wertigem Bruch herzustellen, so daß die Erzeugungskosten 
sehr erniedrigt werden konnten. Bei entsprechenden 
Strompreisen ermöglicht die Arbeitsweise nicht nur die 
Erzeugung von hochwertigem Gußeisen, sondern auch von 
Gußeisen gewöhnlicher A rt. Ausschlaggebend für die 
W irtschaftlichkeit sind die Strom- und Umschmelzkosten 
im Kuppelofen.

An den Vortrag schloß sich eine lebhafte Erörterung, 
in welcher un ter anderen D r. K ü h n e i  Stellung nahm zu 
der erwähnten Beobachtung, daß die Festigkeitswerte mit 
abnehmendem Q uerschnitt im  Inneren  besser wurden. 
E r verweist auf den Einfluß der verwendeten Zerreiß
maschinen, die im unteren Teil ihrer Angaben meist un
sicher sind. Jedenfalls bezweifelt er, daß  im Inneren eine: 
Gußstückes bessere Festigkeitswerte auftreten .

Stahlw erksdirektor SHpl.'Sing. G. M ars, Budapest, 
sprach über
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Fortschritte im Elektrostahlsehmelzen.

Der Vortragende gab an H and seiner Erfahrungen 
cnit zwei Heroult-Oefen von 6 und 3 t  Fassung einen 
Vergleich der W irtschaftlichkeit der Stahlerzeugung im 
Öektroofen gegenüber dem  Tiegelofen, Siemens-Martin- 
Ofen und der Kleinbessemerbirne. E r erörterte  zunächst 
die Gestehungskosten des flüssigen Stahles, die sich zu- 
sammensetzen aus den K osten für E insatz und Zusatz 
sowie für die Umwandlung des Einsatzes in gießfertigen 
Stahl. Auf Grund der errechneten E insatzkosten kom m tder 
Vortragende zu dem Schluß, daß diese für den Elektroofen 
im Vergleich m it den anderen. Schmelzverfahren wesentlich 
niedriger sind. Bei den Umwandlungskosten sind vor 
allem die hohen Kosten für den Heizstrom von Einfluß, 
und alle Bestrebungen nach weiterer Verbilligung des 
Elektrostahls gipfeln im m er in der Frage nach dem 
geringsten K ilowattstunden-Verbrauch. Der nächste 
Posten in den Umwandlungskosten betrifft die Elektroden. 
Der Vortragende h a t Kohleelektroden verschiedener 
Firmen und auch G rapnitelektroden versucht und hierbei 
die Beobachtung gemacht, daß die Graphitelektroden 
rund fünfmal teurer waren als die Kohleelektroden, im 
günstigsten Fall aber nur eine vierfache Lebensdauer 
hatten, sich also im  Verbrauch teu rer stellten als die 
Kohleelektroden. E iner der wichtigsten Punkte in  den 
Umwandlungskosten des Elektroofens bildet ferner das 
feuerfeste M aterial für Ofenbau und Pfanne. U nter Be
rücksichtigung dieser Kosten und der Arbeitslöhne ein
schließlich aller H ilfsarbeiter für den Transport des E in
satzes vom Platz zum Ofen und der Maurerlöhne errechnet 
der Vortragende die Selbstkosten für 100 kg flüssigen 
Stahl aus dem  Elektroofen m it 10,54 M . Im  Tiegelstahl
verfahren dürften  die Selbstkosten seiner Schatzung nach 
27,09 J l je  100 kg betragen. Die Selbstkosten von 100 kg 
flüssigem Stahl in  einem dem 6-t-Elektroofen gleichzu
stellenden Siemens-Martin-Ofen berechnet der Vortragende 
mit 10,43 J l  und in der Kleinbessemerbirne m it 10,08 M . 
Dieser Vergleich zeigt, daß, während die Selbstkosten des 
Tiegelstahls m ehr als doppelt so hoch sind, die der drei 
anderen Verfahren m it geringen Unterschieden ziemlich 
gleich sind. Demnach steh t das Elektroschmelzverfahren 
hinsichtlich der Selbstkostenfrage in  weitem Abstande von 
dem Tiegelverfahren und in sehr großer Nähe zu der 
Stahlerzeugung im Siemens-Martin Ofen und in der 
Kleinbessemerbirne.. Es wird also bei Neuerrichtung von 
Schmelzanlagen zu überlegen sein, ob der geringe noch 
bestehende Unterschied in den Selbstkosten es gerecht
fertigt erscheinen läßt, die billigeren Stahlschmelzver
fahren zu wählen oder sich dem etwas teureren Elektro- 
verfahren zuzuwenden und m it der Inkaufnahm e der 
etwas höheren Selbstkosten sich die qualitative Ueber- 
legenheit des E lektrostahls zu sichern. Nach Ansicht des 
Vortragenden kann der Elektroofen bei Anwendung einer 
Arbeitsweise, bei welcher der schwere Schrott weitgehend 
durch leichten Schrott ersetzt und die Beschickungs- und 
Beheizungsarbeit gleichzeitig wenige Minuten nach E in
bringen der ersten Beschickungsanteile vorgenommen 
wird, unter Anwendung eisenum m antelter Elektroden, 
peinlichster Abdichtung der Elektrodenverschlußvor
richtungen und bei äußerster Ausnutzung der Arbeitszeit 
und der Belastungsfähigkeit des zur Verfügung stehenden 
Transformators auf eine so große W irtschaftlichkeit ge
bracht werden, daß die geringen Unterschiede in den Selbst
kosten durch den qualitativ  höheren W ert des Elektro- 
etahls in jedem Fall reichlich aufgewogen werd?n.

Hinsichtlich der genannten Betriebsweise führte der 
Redner u. a. folgende E rfahrungen an. Durch U m m ante
lung der Kohleelektroden m it einem geschweißten Blech
mantel von 1 bis 2 mm Stärke wurde ein E lektrodenver
brauch von nur 7,5 kg je t  flüssigen StahlgU3ses erzielt; der 
Blechmantel, der den Preis der K ohleelektroden um 10 % 
erhöht, gestattet an den E lektrodenaustrittsöffnungen eine 
sehr genaue Abdichtung durch Stahlgußsegm ente. Als 
wirtschaftlicher Einsatz ha t sich möglichst dünnwandiger, 
sperriger Schrott (dünne B lechabschnitte, lockere wollige 
Späne usw.) erwiesen. Aus wenigen 100 kg wird sofort nach 
dem Herdflieken ein Sumpf gebildet, in den bei offen
stehenden Türen der ganze sperrige Schrott nach und 
nach derart nachgesetzt wird, daß die Türöffnungen stets

m it nachgesetztem  Schrott vollständig gefüllt sind; die 
große Oberfläche des Einsatzes ermöglicht eine sehr rasche 
Aufnahme der Lichtbogenhitze.

In  der anschließenden Erörterung wies Sr.'JJng. A. 
N a th u s iu s  darauf hin, daß G raphitelektroden auch 
preislich m it den Kohleelektroden in  W ettbewerb treten  
können, wenn m an ihre übrigen Vorteile m it berücksichtigt, 
z. B. die bessere H altbarkeit des Gewölbes, die Strom 
ersparnis, die bessere Handlichkeit und leichtereAuswechsel- 
barkeit insbesondere bei großen Elektroden. In  Amerika 
werden die G raphitelektroden m it großem Vorteil ange
wandt, obwohl sie auch drüben teu rer sind als Kohleelek
troden. E in weiterer, in  Deutschland allerdings nicht so 
sehr gewürdigter Vorteil liegt darin , daß m an bei G raphit
elektroden auf die Abdichtungen der E lektrodenver
schlüsse verzichten kann.

®r “Sng. H. N a th u s iu s .  Berlin, sprach über 
Die amerikanischen Elektroglühöfen in der Eisen- und 

Stahlgießerei1).
In  der anschließenden Erörterung beantw ortete Dr. 

N a th u s iu s  zunächst die Frage, ob in  Am erika bei den 
Stahlglühöfen Schutzgase verwendet werden und ob diese 
anderer A rt seien als die in Deutschland verwendeten 
Schutzgase, Wasserstoff und Kohlenoxyd, dahin, daß die 
amerikanischen Oefen m it Schutzgasen arbeiten, und zwar 
meist m it Generatorgas oder Kohlenoxyd. Ueber die Ver
wendung von N aturgas als Schutzgas sei ihm  nichts be
kannt. Im  übrigen gehen die Bestrebungen in Amerika 
dahin, die Schutzgase wegzulassen und die Verschlüsse der 
Oefen vollkommen zu gestalten. Die Strompreise sind 
nach seiner Erfahrung in Amerika nicht so billig, wie man 
bei uns allgemein annim m t. Dr. G o ld b e c k  weist darauf 
hin, daß auch in Deutschland Glühöfen für Stahl hergestellt 
und angewandt werden nach einer B auart von S ie m e n s -  
S c h u c k e r t  im Verein-m it H e ra e u s .  Ueber den Betrieb 
dieser Oefen wurden von anderer Seite nähere Angaben 
gebracht. Die Muffelöfen arbeiten m it gutem  Erfolg und 
einem Verbrauch von 200 kW st je Tonne; bei M atteisen 
ist der Verbrauch etwas höher als bei Blankeisen. Auch 
bei der A. E. G. werden m it gutem  Erfolg Elektroglüh
öfen betrieben.

Sodann sprach Professor Dr. E . D ie p s c h la g , Breslau, 
über den
Einfluß der Betriebsverfahren und der Stromkosten auf 
die Wirtschaftlichkeit der Elektrostahlöfen in der Stahl

gießerei.
W ährend früher und auch noch im  Kriege der Elektro- 

stahlofen vornehmlich als Erzeuger von Edelstahl betrachtet 
wurde, h a t m an in  Am erika je tz t, in richtiger Erkenntnis 
seiner Vorzüge, ihn auch zur Erzeugung von gewöhnlichem 
Stahlguß herangezogen. Die W irtschaftlichkeit eines 
solchen Ofenbetriebes, die bei uns im Vergleich zu den in 
Stahlgießereien üblichen Schmelzeinrichtungen in  den 
wenigsten Fällen gegeben ist, wurde dort erzielt, weil

1. die Strompreise der amerikanischen K ra f t
werke niedriger als in  vielen Fällen bei uns und die Strom 
tarife  anpassungsfähiger sind,

2. die Ausnutzung des Elektroofens als H au p t
schmelzeinrichtung erfolgte und durch ununterbrochenen 
Schmelzbetrieb eine erhebliche Verminderung des Strom 
verbrauches erbrachte,

3. die gute Ausnutzung des Ofens durch ununter
brochenen B etrieb d ie Unkosten auf die Tonne Erzeug
nis in  starkem  Maße verm inderte.

Bei uns sind ein großes Hemmnis für die gleichartige 
Anwendung des Elektrostahlofens in  den Stahlgießereien 
die oft viel zu hohen Strom preise und die schlechte Aus
nutzung der Schmelzanlage, die als N ebenbetrieb be
trach te t w ird. In  den am erikanischen Gießereien hat 
m an größten W ert auf schnelles Schmelzen gelegt, deswegen 
den einfachsten und leistungsfähigsten Ofen angewendet 
und un ter Verzicht auf m etallurgische Vorteile auf saurem 
Herde geschmolzen. Auch bei uns wäre die w irtschaft
liche Gestaltung des elektrischen Schmelzbetriebes zu 
verbessern — leistungsfähige Oefen besitzen auch wir — , 
wenn bewußt die geschilderte Betriebsweise übernomm en

M Vgl. auch St. u. E . 45 (1925) S. 2113/7.
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würde; es bliebe dann nur übrig, eine Verminderung dei 
Strompreise anzustreben. j

In  der E rörterung wies D r. G e i le n k irc h e n  d 
hin, daß das saure Schmelzen früher auch in Deutschland 
angewandt worden und nur deshalb nicht zur Aus
gestaltung gekommen ist, weil wir dem basischen Jile r 
stahl die gleichen Eigenschaften geben konnten wie dem 
sauren, und weil so niedrige Phosphor- und Sehwefel- 
gehalte verlangt werden, wie sie im sauren Ofen schwerer 
zu erreichen sind. Schwierigkeiten m it der sauren SchiacKe 
sind ihm nicht bekannt.

Oberingenieur L. Z erzog , München, sprach dann über 
Stromverteilung und Strompreisfragen.

Der Vortragende behandelt die elektrische Energie
erzeugung aus Steinkohle, Braunkohle und W asserkraft, 
Da die Strompreisfrage eine Lebensfrage für den Betrieb 
von Elektroofen bedeutet und sich in den verschiedenen 
Teilen Deutschlands weit auseinandergehende Strompreise 
ergeben, geht der Vortragende auf die Kosten der ver
schiedenartigen Erzeugung ein und berührt bei dem Ver
gleich auch die Dieselmaschine.

Es werden Vergleiche gezogen zwischen deutschen 
und ausländischen Verhältnissen, wobei sich ergibt, daß 
das Ausland zu bedeutend niedrigeren Preisen Strom
verträge abschließt, wie dies in Deutschland in  den
meisten Fällen zutrifft.

Auf eine kritische Erörterung der Tarifpolitjk der 
Elektrizitätswerke macht D irektor D a h l  den Vorschlag, 
in einer Sondertagung die Fragen der Strompreise und 
Stromverteilung im Kreise der an dieserFrage Interessierten, 
der Vertreter der Elektrizitätswerke und der strom ab
nehmenden Werke, eingehend zu beraten, was allgemein 
Zustimmung findet.

American Foundrymen’s Association.
(29. H auptversam m lung am  4. bis 9. O ktober 1925 in  Syrakuse.

Fortsetzung von Seite 264.)

In  einem Vortrag über 
Die Ueberhitzung des Eisens im Kuppelofen

nennt S. J . F e l to n ,  Cincinnati, als wichtige Gründe für 
die Ueberhitzung im Kuppelofen:
1. die Oxydation der verschiedenen Eisenbestandteile,
2. den Unterschied zwischen Schmelz- und Erstarrungs

punkt des Roheisens,
3. die Wärmeaufnahme durch Strahlung und Leitung.

Die durch Verbrennung von Eisen, Mangan, Kohlen
stoff und Silizium höchstmögliche Ueberhitzung w ird m it 
165° angegeben. Der Schmelzpunkt der amerikanischen 
Gießerei-Roheisensorten liegt zwischen 1100 und 1260°. 
Die Bedeutung von W ärm estrahlung und Leitung der im 
Kuppelofen umgesetzten Koks- und Gasmengen auf die 
Ueberhitzung des geschmolzenen Roheisens ist bisher 
nicht gebührend gewürdigt worden. Roheisen, welches 
z. B. in  der günstigen Schmelzzone, d. h. 1100 mm oder 
höher über den Düsen, schmilzt und dann tropfenweise 
die darunter liegende Koksschicht durchstreicht, wird 
leichter im überhitzten Zustand den Kuppelofen verlassen 
als Eisen m it hochliegendem Schmelzpunkt, weil die E in 
wirkung der W ärm estrahlung wesentlich größer ist. Auf 
Grund seiner Untersuchung stellt Felton folgende mög
lichen Fälle zusammen:

Schmelzpunkt des Roheisens . .
Ueberhitzung durch Oxydation .
Ueberhitzung durch Strahlung und

L e i tu n g .......................................
Das Roheisen A ist in der Kohlensäurezone geschmol

zen. Wegen des kurzen Weges, den das geschmolzene 
Eisen zu durchlaufen hat, ist die W ärmeaufnahme durch 
Strahlung usw. gering, die Oxydationswärme dagegen 
verhältnismäßig groß. Spalte B zeigt die Tem peratur
verschiebung, wenn dasselbe Eisen in der Kohlenoxyd- +  
Kohlensäurezone schmilzt. In  der C-Spalte ist ein eutek

A B 0
»0 «O »0

1260 1200 1100
167 121 93

74 177 315

tisches Roheisen geschmolzen und im  K u p p e lo fe n  auf 
1508° erh itzt worden. Die zugehörige Abstichtem peratur 
wurde in der R inne m it 1448° gemessen. Die wesentliche 
Finwirkung der Koksbeschaffenheit auf die Abstich
tem peratur wird besonders betont. Durch Wechsel der 
Kokssorte wurden bei derselben Schmelzung Unterschiede 
von 94° festgestellt. Der Verfasser geht in  diesem Zu
sammenhang näher auf die Untersuchungen des Be
rich tersta tters über „Die Abmessungen der Kuppelofen 
ih r Verhältnis zur Größe der Koks- und Eisensätze und 
ihr Einfluß auf Schmelzgang und Koksverbrauch“ 1) ein, 
die er zur Begründung seiner Kuppelofen-Theorien heian- 
zieht. N icht zustimmen kann m an der Ansicht des Ver
fassers, daß es n icht die Aufgabe des Kuppelofens sei, 
einen hohen W ärmewirkungsgrad zu erzielen, sondern 
vielmehr ein hochwertiges Eisen zu erschmelzen. Denn 
die beiden Forderungen heben sich n icht gegenseitig auf, 
sondern sind, wie neuere Forschungen gezeigt haben, 
innerhalb gewisser Grenzen sogar nicht voneinander zu 
trennen. Zur Erreichung eines überhitzten Eisens im 
Kuppelofen werden empfohlen: Tiefliegende Formen,
ständige Betriebsüberwachung, Vorwärmung des Ge
bläsewindes und zur Verminderung der Strahlungsver
luste ein weißer Anstrich für H erd und Boden des Schmelz
ofens. Hervorgehoben sei, daß die A rbeit in auffallender 
Weise die von deutschen Gießereileuten in den letzten 
Jahren  bekanntgegebenen Arbeiten und Bestrebungen 
berücksichtigt. S t e t i g .  A. Wagner.

A. W. G reg g  und N. R . K n o x , Milwaukee. Wis., 
berichteten über einen

auf höchste Leistung betriebenen Elektroofen.
Es handelt sich um einen zur Erzeugung von Stahlguß 

dienenden Elektroofen, der fü r eine Leistung von 1,4 t  
gebaut war. Die Ausführungen besagen grundsätzlich 
nichts Neues; sie beschreiben im  wesentlichen die Betriebs
weise, die auf eine möglichst hohe Leistung hinzielt. Ueber 
den Ofen selbst is t nichts Näheres gesagt. E r arbeitet 
sauer und m it Bodenelektrode.

Die Versuche, die höchstmögliche Leistung m it dem 
Ofen zu erzielen, wurden m it E insätzen von 1,1 bis 3,2 t  
durchgeführt; auf Grund dieser Versuche w ird nunmehr 
der Ofen gewöhnlich m it einem E insatz von 3 t  betrieben, 
zur Erzielung der Höchstleistung m it 2,8 t  E insatz. Bei 
3-t-Schmelzungen können 9 H itzen, bei 2,8 t  10 bis gün
stigstenfalls 11 H itzen in  24 st erzielt werden. Bei einem 
einwöchigen Betriebe auf die Höchstleistung wurden m 
144,6 st 62 H itzen (2,35 s t je H itze) erzielt m it durch
schnittlich 2 ,8 t bei 59,5°/0gutem  Guß. Der Stromverbrauch 
je t  betrug 580 kW st, der E lektrodenverbrauch 4,2 kg/t.

Die Zusammensetzung des erzeugten Stahlgusses ist 
folgende: 0,25 bis' 0,45 %  C, 0,60 bis 1,00 %  Mn, 0,27 bis
0,60 %  Si, 0,035 bis 0,057 %  S, 0,030 bis 0,040 %  P.

—  E. Lurrer.
3. R. Jückm an und L. J o r d a n ,  W ashington, und 

W. E. J o m in y ,  Ann Arbor, Mich., berichteten über 'den
Sauerstoifgehalt von Koks- und Holzkohleneisen.
Vor etwa einem Jahre hatte  WT. E. Jom in y * ) die 

mechanischen Eigenschaften von Kok?- und Holzkohlen
roheisen untersucht und gefunden, daß bei vergleichbarer 
chemischer Zusammensetzung das letztere stets etwas 
höhere H ärte, Zug- und Biegefestigkeit bei besserer Durch
biegung besaß und diese Kennzeichen auch durch mehr
fache Umschmelzung nicht verlor. Dieses vorteilhafte Ver
halten des Holzkohleneisens wurde auf dessen Neigung zur 
feineren Graphitausbildung zurückgeführt. Nim hatte 
J. E. J o h n s o n  bei seinen bereits im Jah re  1914 durch
geführten Versuchen über den Einfluß des Sauerstoffs 
auf die Festigkeit von Gußeisen festgestellt, daß unter 
gleichartigen Schmelz- und Gießbedingungen die Proben 
m it dem höheren Sauerstoffgehalt bessere mechanische 
Eigenschaften hatten , was auf die Neigung dieser Eisen
sorten zu knotenförmiger Graphitabscheidung zurück
geführt wurde. Nach A nsicht von Johnson en thält kalt-

n  St. u. E. 44 (1924} S. 617/22.
2) Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 843.
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erblasenes Roheisen und daher auch Holzkohlenroheisen 
mehr Sauerstoff als Koksroheisen1). Die neueren Ver
suche von Jom iny schienen demnach den Befund der 
früheren Arbeiten von Johnson zu ergänzen und zu be
stätigen. Auch O b e rh o f fe r  und seine M itarbeiter hatten  
an Gußeisensorten m it zunehmendem Sauerstoffgehalt 
eine Festigkeitssteigerung und eine gleichzeitige Verfeine
rung des G raphits feststellen können.

J. R. Eckm an und L. Jo rdan  haben nun die Proben 
und Schmelzen von Jom iny im Bureau of Standards be
züglich ihres Sauerstoff- und Gasgehaltes untersucht 
und Werte gefunden, welche sich in den Grenzen von 
praktisch Null bis zu 0,014 %  0 2 bewegen und keinen 
Zusammenhang m it den Herstellungsbedingungen er
kennen lassen. Jom iny benutzte für seine Versuche Proben 
von rd. 30 g Stückgewicht, die oberflächlich g la tt ge
schliffen und alsdann m it Alkohol und Aether gewaschen 
wurden. Die Proben wurden in  einem gasfreien, in  ein 
einseitig zugeschmolzenes Quarzrohr eingesetzten G raphit
tiegel im Hochfrequenz-Induktionsofen eingeschmolzen 
und bei 1450 bis 1500 0 eine Stunde unter vermindertem  
(? D. B.) Druck belassen zur völligen R edaktion der 
Oxyde (The sample is held m olten for an hour or longer 
at 1450 to 1500 0 Cent, under reduced pressure to allow the 
complete reduction of all oxides). Die entweichenden 
Gase, wie Wasser, Kohlensäure, Kohlenoxyd und W asser
stoff, wurden gravim etrisch bestim m t. Die Verfasser halten 
ihr Verfahren für die zur Zeit beste Sauerstoffbestimmung 
für hochgekohlte Legierungen und führen die wesentlich 
höheren Sauerstoffgehalte bei den erw ähnten Arbeiten 
von Johnson (0,01 bis 0,07 %) und Oberhoffer (0,05 bis
0,20 %) auf eine Anzahl Fehlerquellen zurück, und zw ar:

1. die Ungeeignetheit des Ledeburschen Grundverfah
rens für hochgekohlte Legierungen;

2. eine oberflächliche O xydation bei Verwendung von 
Spänen des Versuchsstoffes.

Als Beleg für die Tatsache nach P u n k t 2 bringen die 
Verfasser folgende Beispiele:

a) ein Stahl, welcher nach dem Vakuum- (Hochfre
quenz-) Verfahren bei Verwendung von Stückproben
0,02 %  0 2 ergeben h a tte , ergab W erte von rd.
0,04 % , wenn er in  Spanform vorlag, selbst wenn 
(vielleicht gerade darum! D. B.) die Proben unter 
Oel gefräst und dann sorgfältig gereinigt und ge
trocknet worden waren.

b) Zwei weiße Temperroheisen wurden gemörsert und 
die Anteile getrenn t untersucht, die nach dem Ab
sieben bei 20 bis 40 bzw. 40 bis 120 Maschen/cm2 auf- 
gefangen wurden. Es ergaben sich folgende Sauer
stoffgehalte :

Eisen I  BiSäa I I

% %
Stückige P r o b e n ........................  0,009 0,009
(20 bis 40) M aschen-Rückst. . . 0,045 0,051
(40 bis 120) M aschen-Rückst. . . 0,108 0,124

Schließlich wurden an den Versuchsproben von 
Jominy noch genaue Karbidkohlenstoffbestimmungen 
vorgenommen. E in Zusammenhang der analytischen E r
gebnisse m it den beobachteten Unterschieden in den 
mechanischen Eigenschaften der Koks- bzw. Holzkohlen- 
roheisensorten konnte jedoch n icht festgestellt werden. 
Desgleichen wurde vergeblich versucht, durch spektro- 
graphische Untersuchungen gewisse Sonderelemente für 
das unterschiedliche mechanische Verhalten der beiden 
Roheisenarten verantwortlich zu machen. Alle Spektro- 
gramme zeigten das Vorhandensein von T itan, Vanadin, 
Chrom, Nickel und Kupfer ohne Intensitätsunterschiede.

Die Verfasser schließen m it der Erklärung, daß weder 
die bisherige chemische Analyse, noch der Gas- oder 
Sauerstoffgehalt eine E rklärung geben könne für das ab
weichende mechanische Verhalten der beiden unter
suchten Roheisensorten.

*) In  Schweden v e rtr itt  m an im Gegensatz zu Johnson 
die Auffassung, daß die Herstellungsbedingungen des 
Holzkohlenroheisens eine Aufnahme von Sauerstoff so gut 
wie ausschließen. Der B erichterstatter.

Zu dieser A rbeit wäre folgendes zu bemerken:
Soweit die Anwendbarkeit des ursprünglichen Lede

burschen Verfahrens (Johnson) fü r hochgekohlte Le
gierungen in  Frage steht, stimmen die Berichterstatter 
den Ausführungen von Eckman, Jordan  und Jom iny voll
kommen bei. Letztere sind jedoch sehr im Irrtum , wenn 
sie annehmen, Oberhoffer und seine M itarbeiter hä tten  
für die Bestimmung des Sauerstoffgehaltes im Roh- und 
Gußeisen das abgeänderte Ledebursche Verfahren benutzt. 
Vielmehr war von Oberhoffer1) auf die zunehmenden Ver
luste durch Kohlenoxyd und Kohlensäurebildung bei 
zunehmendem Kohlenstoffgehalt des Versuchswerkstoffes 
an H and planmäßiger Versuchsreihen hingewiesen worden. 
Die diesseits mitgeteilten Sauerstoffgehalte im Gußeisen2) 
waren vielmehr nach dem Extraktions-, also auch einem 
Vakuumschmelzverfahren, erm ittelt worden. Eckman, 
Jordan und Jom iny übersehen ferner, daß die diesseits 
mitgeteilten Sauerstoffbestimmungen nicht auf Roh-, 
vielmehr auf G u ß e ise n , d. h. im Kuppel- bzw. Gastiegel
ofen umgeschmolzenen Roheisen sich bezogen. Die Gas
atmosphäre insbesondere im Kuppelofen ist aber von der 
Schmelzzone abwärts normalerweise oxydierend im Gegen
satz zum Hochofen, so daß im Gußeisen auch höhere 
Sauerstoffgehalte zu erwarten sind. Sauerstoffgehalte an 
Roheisensorten sind wohl mehrfach durchgeführt, aber erst 
teilweise, und zwar jüngst veröffentlicht worden3). Sie 
waren wesentlich niedriger als die beim Gußeisen gefun
denen. Die früher mitgeteilten Sauerstoffgehalte an Guß
eisensorten waren allerdings etwas zu hoch ausgefallen, 
da Späne verwendet worden waren. Auf diese Fehler
quelle is t aber auch unserseits schon hingewiesen worden 
an Hand z. B. folgender W erte: Sauerstoff In %

Stücke Späne
Roheisen I  ...................... 0,029 0,062

I I ...................... 0,037 0,091
„  I I I ...................... 0,019 0,073

Als Ursache dieser Erscheinung wurde jedoch nich t 
eine Oberflächenoxydation, vielmehr die Adsorptions
fähigkeit insbesondere des Graphits fü r Luft angesehen.

Fräsen unter Oel ist immer gefährlich, ebenso das 
Waschen in Alkohol. Deshalb wurde von uns immer m it 
langsam laufenden Fräsern trocken gearbeitet. Die Ver
suche m it dem weißen Temperroheisen sind n icht beweis
kräftig. Denn erstens ist nicht festgestellt, ob das R oh
eisen graphitfrei und die Gefahr der Luftadsorption aus
geschlossen war, zweitens war selbst in diesem Falle infolge 
mechanischer Entmischung des mindestens teilweise in 
Form  von nichtmetallischen Einschlüssen vorhandenen 
Sauerstoffs eine Anreicherung des letzteren im  feinen 
Material zu erwarten. Ueber die A rt der Versuchsdurch
führung wollen Eckman, Jordan und Jom iny demnächst 
ausführlicher berichten. Dies wäre fü r die Beurteilung der 
Arbeit sehr erwünscht, denn die „gravimetrische“ Bestim
mung der Reaktionsgase von Schmelzungen in  „völlig 
gasfreien“ Graphittiegeln b irgt eine Fülle von Schwierig
keiten. Vorläufig erscheinen uns die unserseits benutzten 
reinen Magnesia- bzw. Tonerdeschiffchen geeigneter und 
die „volum etrische“ Bestimmung der Reaktionsgase ein
facher und leichter zu sein.

P. Oberhoffer und E. Piwowarsky.

A. H a y e s  und H. E . F l a n d e r s ,  Ames, Iowa, be
richteten über
Eine Ursache für die Unterschiede in der Geschwindigkeit 

der Temperkohlebildung in weißem Gußeisen.
In  den Vereinigten S taaten h a t in  der letz ten  Zeit 

ein Schnelltemperverfahren Eingang gefunden, das es 
ermöglicht, in  etw a 30 s t  guten Temperguß zu erzeugen. 
Auf dieses Verfahren wurde im  Schrifttum  zuerst von A. 
H a y e s  und W. J. D ie d e r ic h s 4) hingewiesen. Dasselbe 
besteht im  wesentlichen in  folgendem. Das Tempergut 
wird zunächst 4 bis 5 s t  bei etw a 950° geglüht und dann

M St. u. E. 44(1924) S. 113.
2) Vgl. Gieß. 10 (1923) S. 423 sowie St. u. E. 44 (1924> 

S. 113.
3). St. u. E. 45 (1925) S. 1563.
J) Iron Age 113 (1924) S. 1797.
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ziemlich schnell bis auf etwa 780» abgekühlt. Die darauf
folgende Abkühlung in  dem kritischen Temperaturgebiet 
von 780 bis 670° muß sehr langsam, m it einer Geschwin
d igkeit von etwa 6°/st erfolgen. Um nach diesem Schnell
verfahren m it Sicherheit ein gutes Erzeugnis zu erhalten, 
i s t  die genaue Kenntnis und die Berücksichtigung aller 
die Geschwindigkeit der Temperkohlebildung beein
flussenden Größen von W ichtigkeit.

Die Verfasser unterscheiden zwischen weißen Eisen
sorten, die für das Schnellverfahren geeignet sind, und 
solchen, die demselben nicht entsprechen. In  ersteren 
reicht eine Glühung von 4 bis 5 st bei 927° aus, das freie 
Eisenkarbid aufzulösen, während im zweiten Falle mehr 
als 11 s t dazu nötig sind. Um die Ursache derartiger 
Unterschiede zu erm itteln, wurde ein weißes Eisen, das 
den Bedingungen des Schnellverfahrens entsprach, im 
Magnesittiegel eingeschmolzen und m it dem Ofen langsam 
abkühlen gelassen. Das gleiche wurde m it demselben 
Eisen unter Zusatz von 0,02 %  S wiederholt. Die erste 
Probe wurde durch 30stündiges Tempern weich, die 
zweite, die grobe Ausscheidungen von freiem Eisenkarbid 
im Gefüge zeigte, dagegen nicht. Derselbe Versuch wurde 
m it einem Eisen wiederholt, das dem Schnellverfahren 
n ich t entsprach, und zwar wurden einer von zwei Proben 
beim Schmelzen 0,20 %  Mn zugesetzt. W ährend die 
Probe ohne Manganzusatz beim Tempern in 30 st versagte, 
wurde die andere weich. Aus diesen Versuchen ergibt 
sich, daß der Schwefel einen sehr großen Einfluß auf die 
Temperkohlebildung ausübt, und daß diese Schwierigkeit, 
sofern der Schwefelgehalt nicht besonders hoch ist, durch 
Zugeben kleiner Mengen Mangan behoben werden kann,

P . Bardenheuer.
Der

Ausschuß für Gießereiunkesten
veranstaltete  eine Ausstellung von Blaupausen und 
K arten, die sich auf die Schätzung der Herstellungs
kosten für Gußstücke bezogen. Auch ein W ettschätzen 
um einen Geldpreis war dam it verbunden, bei dem das 
Gewicht eines Ventilteils an Hand der W erkstattzeich
nungen und eines festgebundenen Abgusses anzugeben 
war. Das Gußstück wog 49,5 kg. 997 Besucher be
teilig ten  sich an dem W ettstreit, davon erhielten drei 
m it der Schätzung 50 kg den Preis. 12 % hatten  zu 
niedriges, 88 % zu hohes Gewicht angegeben. Die Schätzun
gen schwankten von 11,1 kg bis 345 kg.

Ueber seine
Selbstkostenberechnung für Gießereien 

berichtete E. T. B u n g e , Cleveland. Der Redner geht 
von der Ansicht aus, daß eine genaue Unkostenauf
stellung je Stück für eine Gießerei viel zu kostspielig sei, 
und verwirft sie daher. E r unterscheidet in jeder Grau
gießerei 4 Hauptabteilungen: Schmelzbetrieb, Formerei, 
Putzerei und Kernmacherei; in Tempergießereien kommen 
eine Glüherei, in Stahl- und Metallgießereien andere 
Abteilungen hinzu. Seine Gießerei s tellt stets einen ganzen 
Monat hindurch nur denselben Gegenstand her. Seine 
Erm ittlungen beruhen auf den monatlichen Abrechnungen 
und setzen sich daher aus folgenden Posten zusammen:

1. Kosten für 1 kg flüssiges Eisen in der Pfanne.
2. Tagelohn eines Formers. (Dieser bleibt in seinem 

Beispiel dauernd gleich.)
3. Die Unkosten für Formerei und Putzerei werden m it 

150 % des Formertagelohnes eingesetzt.
4. Fü r Kernmacherlöhne wird ein Betrag in Höhe von 

ein S;chstel des Formerlohnes angenommen.
5. Für Unkosten der Kernmacherei erfolgt ein Zu

schlag von 175 %  auf vorigen Betrag.
Diese Posten zusammen, geteilt durch die Tages

erzeugung im M onatsdurchschnitt, ergeben die Gesamt
unkosten je kg.

Als Beweis für die Richtigkeit seiner Rechnung führt 
er die Ergebnisse von fünf anderen Verfahren an, wobei sein 
eigenes m it dem zweier anderer ziemlich genau über
einstim m t; doch scheinen dem Berichterstatter auch 
diese Verfahren nicht ganz einwandfrei zu sein. Der Vor
trag  löste eine eingehende Besprechung aus. (7. 0.

B. R. M a y n e , Saginaw, berichtete über die Ein- 
führung eines

Gruppenprämiensystems
bei der Tempergießerei der Saginaw Products Co. Die 
Gießerei stellt hauptsächlich Einzelteile für den Auto
mobilbau her, die in  ihrer M annigfaltigkeit kaum wechseln, 
deren Gesamtheit jedoch jeweils von der Automobilher
stellung abhängt. Daher läß t sich ein Gruppenprämien
system in diesem Betrieb verhältnism äßig leicht durch
führen.

Bei der Einführung des Gruppenprämiensystems muß 
zunächst eine Maßeinheit der geleisteten A rbeit gewählt 
werden. Als solche E inheit diei&n hier 1000 Pfund guter 
Gußware. Diese E inheit kann aus den täglichen Betriebs
berichten entnom m en werden und liegt schon 36 s t nach 
dem Gießtag vor. Als weiterer M aßstab dient die Zeit. 
Zunächst m uß die Norm alzeit für irgendeine Arbeit oder 
Arbeitsgruppe festgestellt werden, was am besten durch 
Einzel- oder Gruppenzeitstudien geschieht. E in  Vergleich 
der tatsächlich gebrauchten Zeit m it der Normalzeit ergibt 
den W irkungsgrad, welcher der Prämienstaffelung zu
grunde gelegt ist. M it 75 %  W irkungsgrad beginnt die 
Prämienzahlung, bei geringerer Leistung is t ein bestimmter 
Stundenlohn je nach A rt der A rbeit festgesetzt.

In  dem erwähnten W erk arbeiten 17 Gruppen nach 
diesem System, die einzelnen Gruppen umfassen 2 bis 
50 Mann. Für folgende Arbeiten sind z. B. Gruppen ge
bildet: Allgemeine Kernraum arbeit, Kemablieferung und 
Kernzusammensetzung, Gießen, Gewichte- und Formen- 
umsetzen, Pfannentransport, N achtarbeit, Schmelz
betrieb, Putzen, Sortieren und Schleifen des Rohgusses, 
Glühen, Nacharbeiten und Sortieren des Fertiggusses, 
Prüfung und Verpacken.

Die Former und Kernmacher arbeiten im  Einzel
akkord, welcher nach der Anzahl der Form en bzw. Kerne je 
Stunde festgesetzt ist. Die Prämie is t nicht in  allen Be
trieben auf der 1000-Pfund-Einheit aufgebaut, im Schmelz
betrieb z. B. werden die Präm ien nach dem Oelverbrauch 
je Tonne geschmolzenen Eisens berechnet. Auch im Glüh- 
betiieb gibt es noch eine besondere Präm ie, die ein besseres 
und dichteres Einpacken der Rohgußstücke befördern soll.

Die Saginaw Products Co. ha t m it diesem Gruppen
prämiensystem  gute Erfahrungen gemacht. Neben einer 
Erzeugungssteigerung werden un ter anderem als Vorteile 
die geringere Arbeit bei der Lohnberechnung und eine 
zufriedene Belegschaft erwähnt. C. Pardun.

E in Bericht von R . R . M eig s, Lynn, befaßt sich 
m it der

Ausbildung von Praktikanten in der Gießerei.
Bei der gegenwärtigen raschen Entw icklung des Gießerei
wesens wird es immer schwieriger, einen geeigneten Nach
wuchs an technisch ausgebildeten Leuten von den Fach
schulen zu bekommen. Vielfach liegt dies daran, daß der 
junge Student die verschiedenen Industriezweige zu 
wenig kenn t und sich ein ganz falsches Bild davon macht. 
Vor allem ha t das Gießereiwesen äußerlich oft wenig An
ziehendes für den Anfänger. Deshalb m uß auch ein be
sonderes Augenmerk auf die P rak tikan ten tätigkeit ge
rich tet werden. Notwendig is t vor allem, daß der junge 
Mann die gewählte Fachrichtung ganz und gar kennen 
lernt, daß er deshalb möglichst alle Abteilungen durch
zumachen und in jeder vollkommen m itzuarbeiten hat. 
Nur so kann er Arbeit und Arbeitsweise richtig kennen 
lernen. Sehr wichtig ist dabei, daß der P rak tikan t durch 
Aussprache m it dem Betriebsleiter auf wichtige Punkte, 
neue Verfahren und Verbesserungen aufmerksam gemacht 
wird, und daß er sich selbst dabei durch Befragen Rat 
und Auskunft holt.

Als weiteres M ittel zu Aufklärung und Werbung 
em pfiehlt der Verfasser Vorträge von V ertretern der 
Industrie an den technischen Schulen, durch welche die 
Studenten m it der A rt und den Aussichten der verschie
denen Industriezweige ve rtrau t gemacht werden.

Die große Bedeutung, die m an der Lehrlings- und 
Praktikantenausbildung beim ißt, zeigen zwei weitere 
Arbeiten. E in  Fragebogen ste llt zahlreiche
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Fragen über Lehrlingsausbildung in der Gießerei
zur Erörterung und sucht dadurch einen Meinungsaus
tausch herbeizuführen. Hauptsächlich sollen Anregungen 
gegeben und Erfahrungen gesamm elt werden über die 
Art der Ausbildung bei kleineren W erken in  Gemein
schaftsarbeit, über die K ostenverteilung dabei, über die 
Stellung zu öffentlichen Schulen, über die Kosten der 
besonderen Lehrlingsausbildung, über die Auswahl der 
Lehrlinge usw. c. Pardun.

(F ortsetzung  folgt.)

Patentbericht.
D eutsche Patentanm eldungen1).

(P a te n tb la tt N r. 10 vom  11. März 1926.)

Kl. 7 a, Gr. 3, J  23 768. Verfahren zum Walzen hoher 
Träger m it dünnem Steg. Jones & Laughlin Steel Corpo
ration. P ittsburgh (V. St. A.).

Kl. 7 b, Gr. 4, S 67 378. Einrichtung zum selbst
tätigen Aendern der Drehgeschwindigkeit der Ziehtrommel. 
Sleeper & H artley, Inc., W orcester (V. St. A.).

Kl. 10 a, Gr. 4, B 115 203. Regenerativkoksofen
batterie m it liegenden Kam mern und senkrechten Heiz
zügen. Joseph Becker, P ittsburgh, Pennsylv. (V. St. A.).

Kl. 10 a, Gr. 12, B 120 375. Selbstdichtende K oks
ofentür. Arnold Beckers, Köln-Kalk, Hohenzollernstr. 36.

Kl. 10 a, Gr. 13, B 115 129. Verfahren und Ofen zur 
Verkokung von Kohle. Joseph Becker, Pittsburgh, 
Pennsylv. (V. St. A.).

Kl. 12 h, Gr. 2, S t 38 262. Verfahren zur Herstellung 
von Elektrodenkohle. 2)ipl.«Qng. Carl Ehrenberg, Hermann 
Wiederhold, Fürstenwalde, Dr. Carl Krug, Moselstr. 9, 
Dr. Max Gerhard Holshoer, H ertelstr. 6, Berlin-Friedenau, 
®ipl.=3ng. Karl Fischer, Berlin-Zehlendorf, Blumenthal- 
str. 1, Studiengesellschaft für Ausbau der Industrie  m. b. H., 
Berlin.

Kl. 14 h, Gr. 3, D 45 107. Zus. z. Anm. D 41 110. 
Wärmespeicheranlage m it Ansaugdüse. Christian Chri
stians, Berlin-Wilmersdorf, Holsteinische Str. 23.

Kl. 18 b, Gr. 14, G 62 144. Baustein für Schmelzöfen, 
insbesondere m it Kohlenstaubfeuerung. $t.=3ttg. Paul 
Gooßens, Aachen, Zollernstr. 18.

Kl. 18 b, Gr. 14, M 90 920. Gewölbe für Siemens- 
Martin- u. Walzwerksöfen. Max Mueller-Tannek, Aachen, 
Bachstr. 62.

Kl. 18 b, Gr. 20, B 120 094. Hitze-, säure- und ro st
beständiger Stahl. Max Baeke, Berlin, S trom str. 23.

Kl. 21h , Gr. 24, S 69 470. E lektrischer Drehofen 
mit Lichtbogenheizung. Siemens & Halske, Akt.-Ges., 
Berlin- Siemensstadt.

Kl. 24 c, Gr. 1, P  49 643. Verfahren zur Beheizung 
von Oefen und Erhitzern  m it mechanischer Umwälzung 
eines Teiles der Heizgase. Josef Plaßmann, Duisburg, 
Neckarstr. 54.

Kl. 24 c, Gr. 6, P  36 991. Verfahren zur Beheizung 
von Schmelz- und ähnlichen Oefen m it Wärmespeichern. 
Adolf Pfoser, Achern (Baden).

Kl. 24 e, Gr. 13, G 60 218. Von einer Druckm eßvor
richtung betätigter W indzufuhrregler für Gaserzeuger. 
„Gafag“, Gasfeuerungsgesellschaft, ISJipI.^ng. Wentzel 
& Cie., F rankfurt a. M.

Kl. 31 a, Gr. 1, W 70 825. Kuppelofen m it einer 
außerhalb des Schachtes angeordneten Schlackenkammer. 
Werner, Handelsgesellschaft, Düsseldorf.

Kl. 31 c, Gr. 1, Sch 73 983. Masse zur Herstellung 
von Dauerformen. Wilhelm Schuen, M ertendorf b. Naum 
burg a. d. S.

Kl. 31 c, Gr. 3, M 81 085. Ton und Wasserglas en t
haltender Anstrich für metallene Gießformen. Earl 
Holley, D etroit (V. St. A.).

Kl. 31 c, Gr. 6, G 64 603. Fahrbare Aufbereitungs- 
maschine für Gießereisand. Rudolf Geiger, Ravensburg 
(W ürttbg.).

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenenTage 
an während zweier Monate fü r jederm ann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentam te zu B e r l i n  ans.

X II.46

Kl. 31 c, Gr. 26, E  32 667. Vorrichtung zum Schließen 
und Oeffnen der maschinell bewegbaren Form teile von 
Spritzgußmaschinen. Gebr. Eckert, Präzisionsguß-Fabrik, 
Nürnberg.

Kl. 40 a, Gr. 13, C 35 009. Verfahren zum Aufschluß 
von eisenreichen Metallegierungen. Herm ann Crotogino, 
N eustaßfurt b. Staßfurt.

Kl. 49 h 2, Gr. 17, S 67 574. Rohrbiegemaschine. 
R udolf Süß, Schwarzenberg i. S.

Kl. 80 c, Gr. 14, V 19 210. Drehofen m it erweiterter 
Brenn- (Sinter-) Zone zum Brennen von Zement und 
ähnlichen Stoffen. Mikael Vogel-Jorgensen, Frederiksberg 
b. Kopenhagen,

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P a te n tb la tt Mr. 10 vom  11. März 1926.)

Kl. 7 d, Nr. 940 840. Haspel zum Aufwickeln von 
D rähten u. dgl. O tto Middermann, Köln, Hochhaus.

Kl. 10 a, Nr. 940 639. Koksofenanlage m it liegenden 
Kammern. Dr. C. O tto  & Comp., G. m. b. H., Dahlhausen 
(Ruhr).

Kl. 31 c, Nr. 940 948. Kernstütze. Ludwig Föbus, 
Barop i. W.

Kl. 31 c, Nr. 941 252. Vorrichtung zum Auswechseln 
des Gießmundes an  Gußkesseln. Heinrich Streithoff, 
Hamburg, Friedrichsberger Str. 10 a.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 1 a, Gr. 24, Nr. 415 901, vom 20. Oktober 1923; 

ausgegeben am 3. Ju li 1925. Luxemburgische Prio ritä t 
vom 4. November 1922 und vom 3. Oktober 1923. P a u l  
G re d t  in  L u x e m b u rg . Verfahren zur Anreicherung 
oolithischer Eisenerze.

Die Trennung der zem entartigen, neben Kieselsäure 
Kalk und Tonerde enthaltenden Gangart von den Eisen
erzkörnern erfolgt durch Brennen der Erze bei Tempe
raturen , die ausreichen, um die Kohlensäure vollständig 
auszutreiben, ohne daß ein Zusammenbacken oder Sintern 
des Gutes e in tritt. Nach dem Brennen «erden die Erze 
gelöscht; hieran schließt sich ein Reibungsprozeß zum 
Trennen der Eisenkörner von der Gangart, worauf diese 
durch W indsichtung zur Abscheidung kommt. Das 
Brennen der Erze, bei dem eine M indesttem peratur von 
900 0 C und eine H öchsttem peratur von 1050 0 C inne
gehalten wird, kann in  beliebigen Vorrichtungen, wie 
Drehrohröfen, stattfinden. Fü r den Ablösch- und Reibungs
prozeß werden ebenfalls bekannte Drehtrom m eln ver
wendet.

Kl. 1 a, Gr. 24, Nr. 415 902, vom 20. Januar 1924; 
ausgegeben am 3. Ju lil9 2 5 . P a u l  W. G ra u e  in  L a n g e n 
h a g e n  b e i H a n n o v e r .  Scheidetrommel zur Rückgewin
nung von Eisen oder anderen Metallen aus Schmelzofen
schlacke oder sonstigen Gießereirückständen sowie der noch 
brennbaren Teile von Verbrennungsrückständen.

In  die m it Schlacke od. dgl. beschickte und in  Um 
drehung versetzte Trommel a befördert die Pumpe o 
W asser aus dem Behälter oder K anal f, so daß das Gut in

b zerkleinert wird. Der W asserstrom führt die leichten 
Bestandteile (Koks, Sandkörnchen, Schmutz u. dgl.) durch 
die hohle Achse d ab, während das reine Eisen in der 
Trommel verbleibt. Zur Ermöglichung einer N ach
scheidung des aufgeschwemmten Gutsteils sind nun an 
der Auslaufseite der Trommel die Oeffnungen der Scheibe e 
durch taschenartige, festen Bestandteilen den Durchgang 
nur nach dem Tromm elinnern zu gestattende Vorsprünge g 
überdeckt.

53
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Kl. 1 b, Gr. 2, Nr. 417 884, vom 23. November 1923; 
ausgegeben am 20. August 1925. $tyl.»3ttg. J u l iu s  B in g  
in  E is e n a c h . Verfahren zur Vorbereitung oolithischer 
Eisenerze für die magnetische Aufbereitung.

W ird über die erhitzten Roherze Wasserdampf ge
leitet, so findet gleichzeitig eine Reduzierung der eisen
haltigen Bestandteile des Erzes und eine Lockerung des 
Gefüges s ta tt, so daß die Eisenkörner nur noch locker in 
der sie umgebenden Gangart eingebettet liegen. Das so 
behandelte Erz weist außerordentlich starke magnetische 
Eigenschaften auf, die eine Separation durch normale 
Magnetscheider ermöglichen.

Kl. 24 c, Gr. 10, Nr. 418 800,
vom 25. Jun i 1924; ausgegeben 
am 15. September 1925. R e g n ie r  
E ic k w o r th  in  D o r tm u n d .  
Gasbrenner mit in  Reihe neben
einanderliegenden Gas- und Lu ft
kanälen.

Durch verschiebbare Zwi
schenwände c zwischen den 
Luft- und Gaskanälen a, b kann 
der Brenner für Schwach- und 
Starkgas gleich gut verwendet 
werden.

Kl. 24 c, Gr. 10, Nr. 418 801, vom 18. Ju n i 1922; aus
gegeben am 15. September 1925. P o e t te r ,  G. m. b. H ., 
in  D ü s se ld o r f .  Bündelbrenner für gewerbliche *Gasfeue
rungen.

Die w a n d b ild e n d e n  Köpfe a, b d e r Gasführungs
ro h re  c s in d  nach d e r  V e rb re n n u n g sk a m m e r h in  z u r

Bildung einer 
Mischkammer • d 
ausgeweitet, zu 
welcher der Rohr- 
kanal e aus der 
hinteren Gasvor
kammer f und 
schräg gestellte 
Düsenkanäle g des 
Rohrkopfes aus 
der mittleren Luft
kammer führen. 
Der Brenner e r
möglicht ohne me
chanische Vorrich
tungen eine in ten
sive Mischung von 
Luft und Gas; er 
ist einfach und 

ohne merklichen Verschluß, da Metallteile dem Angriff 
des Feuers oder der [strahlenden Wärme nicht aus
gesetzt sind.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 418 944, vom 22. November 1924; 
ausgegeben am 17. September 1925. W la d is la u s  H e y d e n  
in  L a n g e n , B ez. D a r m s ta d t .  Kokslöschanlage.

Mit einem an der Längsseite der Kam mern a entlang 
fahrbar angeordneten Kokslöschturm b ist eine den Koks 

aus der Kammer aufnehmende 
und ihn in  verhältnismäßig 
niedriger Schicht ausgebreitet 
unter den Löschturm führende 
kontinuierliche Fördervorrich
tung, z. B. ein W anderrost c, 
ein endloses Transportband 
od. dgl. verschiebbar verbun
den. Um nun den Löschturm 
m itsam t der Fördervorrichtung 
ungehindert an den die K am 
m ern tragenden Stützen d vor
beischieben zu können, ist die 
Fördervorrichtung auf einer 

Schiebebühne angeordnet oder in ähnlicher Weise gegen
über dem Förderturm  verschiebbar gelagert, so daß sie 
aus ihrer Aufnahmestellung unter der Kammer so weit 
vorgeschoben werden kann, daß die gesamte Löschanlage 
frei an der Kam meranlage entlang fahren kann.

Kl. 24 e, Gr. 6, Nr. 418 961, vom 27. März 1923; aus
gegeben am 17. September 1925. E m a n u e l  R o b e r t  
P o s n a c k  in  N ew  Y o rk ,  V. St. A. Rekuperator, dessen 
sich kreuzende Gas- und Tsuftwege durch Zusammenbau 
einzelner Kanalstücke gebildet werden.

Der R ekuperator ist aus 
Kanalstücken m it im wesent
lichen U-förmigen Kanälen 
zusammengesetzt, die in 
abwechselnd entgegengesetz
te r Lage derart aufeinander
gestellt sind, daß die U- 
förmigen Kanäle die wellenförmigen Gesamtkanäle für 
das eine M ittel (Luft) bilden, deren Fugen säm tlich in 
wagerechter Ebene liegen, während die beiderseitigen 
W ellentäler in ihrer Gesam theit die im wesentlichen ge
radlinig quer zu den wellenförmigen K anälen durch
gehenden Kanäle für das andere M ittel (Gas) bilden.

Kl. 241, Gr. 2, Nr. 418 393, 
vom 6. April 1923; ausgegeben 
am 14. September 1925. E r n s t  
S im o n  in  W e rd e n . Feuerung 
zum gemeinsamen Verfeuern ver
schiedener körniger oder staub
förmiger Brennstoffe.

Insbesondere leicht brenn
bare Brennstoffe, wie Sägemehl
u. dgl., werden m it K ohlenstaub 
zusammen verfeuert, indem die 
Beschickungsvorrichtungen für 
die verschiedenen Brennstoffe in 
ihrem Antrieb voneinander ab 
hängig gemacht werden.

Kl. 24c, Gr. 9, Nr. 418 799, vom 18. August 1923; 
ausgegeben am 14. September 1925. F r i e d r ic h  S ie m e n s  
in  B e r lin .  Regenerativgas-Gleichstromofen.

W ährend die den 
Ofenraum d beheizen
den Düsen a dauernd 
und gleichgerichtet 
brennen, w irdvon den 
beiden Regeneratoren 
b, c wechselweise und 
gleichlaufend m it der'
Luftrichtung immer 
einer aufgeheizt, wo
bei diese verschiede
nen Brennstellen m it getrennten und für sich regelbaren 
Gaszuführuneen versehen sind.

Kl. 18 b, Gr. 19, Nr. 419 002, vom 9. August 1924; 
ausgegeben am 18. Septem ber 1925. S v e n d  D y h r  in  

C h a r lo t te n b u r g .
Vorrichtung zur Her
stellung von Konverter
böden durch Rütteln.

Die Entfernung des 
fertigen Konverterbo
dens von den Nadeln a 
w ird durch eine gerad
linig parallel m it sich 
selbst geführte Ab
streifvorrichtung be
w irkt, die entweder 
aus einer geradlinig 
und parallel geführ
ten  Abdrückvorrich
tung bestehen kann 
oder aus einer Vor
richtung zum Senken 
des R ü ttle rs m it dem 
aufgesetzten Nadel - 
bodensow eit, bis die 
Nadeln aus der Form 
herausgezogen sind.
Im  ersteren Fall kann 
die Abstreifvorrich- 
tung durch mehrere Gewindespindeln b bewegt werden,, 
deren M uttern einen gemeinsamen Antrieb haben.
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Zeitschriften- und Bücherschau 
Nr. 31).

Die nachfolgenden A n z e ig e n  neuer B ü c h e r  sind 
durch ein am Schlüsse angehängtes 3  B S  von 
den Z e i t s c h r i f  ten au fsä tzen  unterschieden. — 
B u c h b e s p r e c h u n g e n  werden in  der S o n d e r -  

a b t e i l u n g  gleichen Namens abgedruckt.

A llgem eines.
E O - J a h r b u c h  1926. H andbuch fü r H andel und 

Industrie in Kleineisenwaren, Metallwaren und W erk
zeugen. Bearb. v. R ichard  Brauns. Jg . 2. (Mit Abb.) 
Eberswalde: Verlag des „Ebersw alder Offertenblattes“ 
1926. (774 S.) 8°. Géb. 15 R .-M . — W ährend der zweite 
Teil des Jahrbuches —  vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 445 — 
bei unveränderter Anordnung nur zeitgemäß ergänzt 
worden ist, weist der erste Teil daneben noch verschiedene 
neue Beiträge auf, u. a. eine Abhandlung über die Or
ganisation der Verkaufsabteilung eines großindustriellen 
Werkes. 5  B 5

W is s e n s c h a f t l i c h e  V e r ö f f e n t l ic h u n g e n  a u s  
dem  S ie m e n s - K o n z e r n .  Bd. 4, H . 2 (abgeschlossen 
am 15. Oktober 1925). Mit 194 T extabb ., 1 Bildnis und 
2 Taf. U nter M itwirkung von Prof. D r. K . Schmidt, 
Halle a. S. [u. a.] hrsg. von der Zentralstelle für wissen
schaftlich-technische Forschungsarbeiten des Siemens- 
Konzerns. B erlin: Julius Springer 1925. (340 S.) 4°.

’=  B S

G esch ichtliches.
Bernhard R athgen: D ie  P u lv e r w a f f e  in  I n d ie n .

Die europäische H erkunft derselben. Mit 5 Textabb. u. 
6 Taf. München (Glückstr. 3): Barbara-Verlag 1926.
(44 S.) 4°. (Aus: O stasiatische Zeitschrift. N. F ., Bd. 2,
1925.) =  B S

Bernhard R athgen : D e r  O f e n p la t te n g u ß  g e g en
E n d e  d es 15. J a h r h u n d e r t s  in  G r ä f l i c h  S o lm ss c h e n  
H ü t te n .*  Es wird versucht, die H erkunft einer un
datierten Ofenplatte m it Hilfe der Kostüm kunde und der 
chemischen Analyse sowohl zeitlich als auch örtlich zu 
bestimmen. [S t. u. E . 46 (1926) N r. 8, S. 254/7.]

W alther D äbritz, D r.: F r i e d r i c h  G r i l lo  a ls
W ir t s c h a f t s f ü h r e r .  Vortrag, gehalten am 17. Januar 
1926 aus Anlaß der Feier der hundertjährigen W iederkehr 
seines Geburtstages. (Mit IB ildn is.) Essen: G .D .B aedeker
1926. (16 S.) 8°. (Aus: B eiträge zur Geschichte von
Stadt und S tift Essen. H . 43.) 2  B ]3

Allgemeine Grundlagen des Eisenhütten
w esens.

Physik. H a n d b u c h d e r P h y s ik .  U nterredaktioneller 
Mitwirkung von R . Grammel, S tu ttg a rt [u. a.] hrsg. von 
H. Geiger und K arl Scheel. Bd. 10. T h e r m is c h e  E ig e n 
sc h a fte n  d e r  S to f f e .  Bearb. von C. Drucker, E. G rün
eisen [u. a.]. R edigiert von H . Henning. Mit 207 Abb. 
Berlin: Julius Springer 1926. (VII, 486 S.) 4°. 35,40 R.-JC, 
geb. 37.50 R .-M . S  B S

Bergbau.
Geologie und Mineralogie. N. M. Fedorowski, Prof. 

a. d. Bergakademie Moskau: A n le i tu n g  z u r  B e s t im 
m ung v o n  M in e r a l ie n .  Uebersetzung der letzten, 
(zweiten) russischen Auflage. Mit 15 Textabb. Berlin: 
Julius Springer 1926. (V III, 136 S.) 8°. 7 ,5 0 R .- ^ ._

Aufbereitung und Brikettierung.
Allgemeines. W ilhelm H erz: E in e  K e n n z i f f e r

fü r  d en  E r fo lg  e in e r  A u f b e r e i t u n g .  Vorschlag einer 
neuen Kennziffer für den Erfolg einer neuen Aufbereitung, 
die mit dem wirtschaftlichen Erfolg parallel läuft und

*) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 265/80.

dem entsprechend einen Höchstw ert zeigt. Anwendungs- 
beispiele. [Metall E rz 23 (1926) Nr. 4, S. 81/91.]

Kohlenaschen. Arvid Johansson, Gunnar Ljungberg 
und E duard  N orström : G e w in n u n g  v o n  K o h le  a u s  
G e n e r a to r a s c h e  u n d  d e r e n  V e rw e n d u n g  z u r  
S in te r u n g  v o n  E is e n e r z s c h l ic h .  Die Arbeiten 
wurden auf magnetischem  Wege, m it Hilfe von Setz
m aschinen und durch Flo tation  durchgeführt. Mit einem 
Teil der gewonnenen Kohle wurden Versuche zur S in te
rung von Erzschlich ausgeführt. [Je rn k . Ann. 110 (1926) 
H. 2, S. 33/57.]

Brennstoffe.
Allgemeines. L. H . George: D ie  W i r t s c h a f t l i c h 

k e i t  t e u r e r  B r e n n s to f f e .*  Vergleich zwischen Kosten 
und W irkungsgrad verschiedener Brennstoffe. [Industrial 
M anagem ent 71 (1926) N r. 2, S. 85/7.]

Braunkohle. K u rt Loebinger: D ie  A u s w e r tu n g
d e r  B r a u n k o h le  in s b e s o n d e r e  d u r c h  d a s  S c h w e i
v e r f a h r e n  d e r  K o h le n v e re d lu n g s -G . m. b. H.* 
[Braunkohle 24 (1926) N r. 46, S. 993/1002; N r. 47, S. 
1019/23.]

D a s  B r a u n k o h le n a r c h iv .  M itteilungen aus dem 
Braunkohlenforschungsinstitut Freiberg, Sa. Hrsg. von 
Prof. Dr. R . F rh r. v. W alther, Prof. K arl Kegel und 
Prof. 35ipt.<$ng. F. Seidenschnur. H . 10. (Mit 17 Abb.) 
Halle a. S.: W ilhelm K napp 1926. (102 S.) 8°. 6,80 G .-M . 
—• E n thä lt u. a. folgende Aufsätze: Graphische E rm ittlung  
des Trockendampf-, Betriebsdam pf- und Kesseldam pf
verbrauches einer B rikettfabrik , von G. B urckhardt; 
Versuch zur therm ischen Zersetzung des B raunkohlen
urteers, von Prof. D r. R . von W alther und D r. G. B enthin.

Steinkohle. H arry  K ahr: V e rsu c h e  m it  s c h w e 
d is c h e r  S te in k o h le  in  K o h le n s ta u b f e u e r u n g e n .*  
Die untersuchte Kohle h a t einen H eizw ert von 2700 bis 
3300 W E/kg, einen Feuchtigkeitsgehalt von 10 bis 15 % 
und einen Aschengehalt von 40 bis 45 % . Die Versuche 
zeigten die Eignung dieser Kohle zur Kohlenstaubfeuerung. 
]Tek. T idskrift 56 (1926) Allmänna Avdelningen 5, 
S. 36/9.]

Franz F ischer: N e u e re  F o r s c h u n g e n  z u r  E n t 
s t e h u n g  d e r  K o h le n .  Ausgangsstoffe der H um us
kohlen, Zellulose und Lignin. A bbauprodukte durch 
Druckoxydation. L ignintheorie. Kohlenbildungsschema. 
Schrifttum snachweis. (Vortrag v. d. Hauptversam mlung 
der Deutsch. Geol. Ges., M ünster, Aug. 1925.) [Z. D.
Geol. Ges. 77 (1925) N r. 4, S. 534/50].

Kohlenstaub. P. Rosin und E. R am m ler: K r a f t 
b e d a r f  an  K o h le n s ta u b m ü h le n  in  A b h ä n g ig k e i t  
v o n  B e la s tu n g ,  M a h lb a r k e i t  u n d  M a h lfe in h e i t .*  
[Arch. W ärm ew irtsch. 7 (1926) N r. 2, S. 54/7; N r. 3, 
S. 81/5.]

P. Rosin und E. R am m ler: A u s w e r tu n g  von
S ie b a n a ly s e n  u n d  K e n n l in ie n  f ü r  K o h le n s ta u b .*  
Zahlenmäßige und zeichnerische Auswertung von Sieb
analysen. Benutzung der Kennlinien. [Arch. W ärm e
wirtsch. 7 (1926) N r. 2, S. 49/53.]

Verkoken und V erschw elen.
Koks- und Kokereibetrieb. F. Häusser, Prof.

D irektor der Gesellschaft fü r Kohlentechnik, una R. 
Bestehorn, Oberingenieur der Gesellschaft für K ohlen
technik, D ortm und-Eving: G e s a m m e lte  U n t e r s u 
c h u n g e n  ü b e r  d ie  V e r b r e n n l i c h k e i t  v o n  H ü t t e n 
k o k s  in  t e c h n i s c h e n  K ö r n u n g e n .  Mit einem Anhang 
über die Koksfestigkeit. (Mit 27 Abb.) Halle a. S.: 
W ilhelm K napp 1926. (VII, 77 S.) 8°. 5,60 G.-M . (Kohle, 
Koks, Teer. Abhandlungen zur Praxis der Gewinnung, 
Veredelung und Verwertung der Brennstoffe. Hrsg. von 
R eg.-R at ® r.«$ng. J . Gwosdz, Charlottenburg. Bd. 6.)

M. Dolch: D ie  B e s t im m u n g  d e s  T r e ib g r a d e s
b a c k e n d e r  S te in k o h le n  im  G a n g  d e r  g e w ö h n  l ie h e n  
K o h le n u n te r s u c h u n g .*  Ergänzung der bisherigen 
Analysenangaben durch ziffernmäßige Angaben über den 
Treib- oder B lähgrad. Verfahren und V orrichtung zur

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 117120. —  Um * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

*



408 Stahl und Eisen. Zeitschriften- und B ü c h e r s c h a u .___________________ 4(3. Jahrg. Nr. 1^.

Durchführung der entsprechenden Bestimmung im Gang 
der Analyse. [Brennstoff-Chem. 7 (1926) Nr. 5, S. 69/73.] 

M. J . Burgess und R . Y. W heeler: V o rg ä n g e  b e i 
B e g in n  d e r  K o h le n v e rk o k u n g .*  Eingeschlossene 
Gase und Zersetzungsgase bei fraktionierter Verkokung. 
Versuchsapparatur. [Fuel 5 (1926) Nr. 2, S. 65/8.]

H. K uhn: N e u e re  M e s s u n g se rg e b n is s e  b e i
S t i l l -K o k s ö fe n .*  Beschreibung der mehrstufigen Ver
brennung durch un terteilte  Luftzufuhr in den Heizzügen. 
Ausführliche Zahlenangaben und ihre E rm ittlung. [Gas 
W asserfach 69 (1926) Nr. 1, S. 5/11.]

L. Muir W ilson: D ie  F la m m e n b ild u n g  in  K o k s 
o fe n h e iz z ü g e n .*  Verbrennungsgeschwindigkeit ver
schiedener Gas-Luft-Gemische. Einflüsse, die für die Länge 
der Flamm e maßgebend sind, wie Heizzugabmessung 
und -tem peratur, Gasgeschwindigkeit, -wirbelung, -durch- 
mischung und Gaszusammensetzung. [Iron Coal Trades 
Rev. 112 (1926) Nr. 3024, S. 258.]

D ie  H o c h o fe n k o k s f r a g e .  Aussprache von engl. 
Kokerei- und Hochofenleuten über die an Hochofenkoks 
zu stellenden Anforderungen in  bezug auf Zusammen
setzung, Festigkeit, Abrieb, Stückgröße sowie Probe
nahme und Untersuchungsverfahren. [Iron Coal Trades 
Rev. 112 (1926) Nr. 3023, S. 224/5.]

K o k s o fe n a n la g e n  m it  N e b e n e rz e u g n is g e 
w in n u n g . Die geschätzte Leistungsmöglichkeit am eri
kanischer Kokereianlagen beträgt rd . 50,4 Mill. t  Koks. 
Uebersicht über Zahl und B auart der in Betrieb befind
lichen Koksöfen. [Iron Age 117 (1926) Nr. 3, S. 224/5.] 

Nebenerzeugnisse. Heinrich Mallison, D r.: T e e r , 
P e c h , B i tu m e n  u n d  A s p h a l t .  Definition, Herkunft 
und Merkmale der wichtigsten Teere und Bitum ina. 
(Mit 1 Taf.) Halle a. S.: Wilhelm Knapp 1926. (4 Bl., 
36 S.) 8°. 3,20 G .-M. (Kohle, Koks, Teer. Abhandlungen 
zur Praxis der Gewinnung, Veredelung und Verwertung 
der Brennstoffe. Hrsg. von Reg.-Rat$r.=3rtg. J . Gwosdz, 
Charlottenburg. Bd. 7.) ”  B •

Brennstoffvergasung.
Allgemeines. H erm ann Becker: D ie  B e w e rtu n g  

v o n  h e iß e n  u n d  k a l t e n  B r a u n k o h le n -  u n d  S t e in 
k o h le n g e n e r a to r g a s e n  a u f  G ru n d  d e r  B e z u g s 
z a h l.*  Bezugszahlen und ihr Vergleich. Praktische Bei
spiele. Die W ertigkeiten der kalten  Rohbraunkohlen-, 
Steinkohlen- und Braunkohlenbrikettgeneratorgase ver
halten sich wie 1 : 1,05 : 1,15. Richtlinien für die Gas- 
köstenberechnung. [Braunkohle 24 (1925) Nr. 36, S. 793/9.] 

W entzel: D ie  B e d e u tu n g  d es r e in e n  G e n e r a to r 
g a se s  f ü r  d ie  B e tr ie b e  d e r  R e ic h s e is e n b a h n .*  
Gesichtspunkte für wirtschaftliche Ausnutzung des reinen 
Generatorgases unter Anwendung von Luft- und Gas
vorwärmern. Gasreinigung und Entschwefelung. [Glaser 
98 (1926) Nr. 3, S. 33/9; Nr. 4, S. 49/58.]

Nebenerzeugnisse (Tieftemperaturvergasung). Gwosdz: 
K a n n  d ie  N e b e n e r z e u g n is g e w in n u n g  im  G a s 
g e n e r a to r a u f e in e  n e u e  G r u n d la g e g e s te l l t  w e rd e n ?  
Oelgewinnung im Gaserzeugerbetrieb durch U rteerge
winnung unter gleichzeitiger Abscheidung des Brennstoff- 
Stickstoffs als schwefelsaures Ammoniak (Verfahren von 
L y m n , R a m b u s h  und d e r P o w e r G a s  C o rp o ra t io n ) .  
Betriebsergebnisse bei verschieden hohem Dampfzusatz 
und verschiedener Schütthöhe. [Brennst. W ärmewirtsch. 
8 (1926) Nr. 1, S. 1/5; Nr. 2. S. 20/2.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. M. C. Booze: F e u e r f e s te  S te in e  f ü r  

H o c h o fe n -  u n d  K o k s o fe n a u s m a u e ru n g .  B ean
spruchung der Steine. H altbarkeit und Einflüsse, die 
diese herabsetzen. Anforderungen an basische und saure 
Steine. [Blast Furnace 14 (1926) Nr. 2, S. 86/8.]

T a s c h e n b u c h  f ü r  K e r a m ik e r .  1926. Hrsg. von 
der Keram ischen Rundschau. Berlin (NW 21): Verlag 
Keram ische Rundschau, G. m. b. H . 8° (16°). T. 1. 
(V III S. u. K alendarium .) T. 2. (V III, 336 S.) Bd. 1 geb.,

L. L itinsky: D e r  N o r m a l i s i e ru n g s g e d a n k e  im 
„ f e u e r f e s te n “ Fach. Deutung des Begriffes „Feuerfest“ . 
E inteilung und Benennung feuerfester Erzeugnisse 
Normung der Abmessungen und Prüfverfahren. Zu
sammensetzung der Organisation für die Normung feuer
fester Erzeugnisse. [Feuerfest 2 (1926) H. 1, S. 1/4.] 

Prüfung und Untersuchung. Alex von Baranoff: 
U e b e r  d ie  P l a s t i z i t ä t  v o n  T o n . [Z. techn. Phys. 7 
(1926) Nr. 2, S. 76/84.]

G. A. Stephan: E in  e in f a c h e s  H i l f s m i t t e l  z u r  
g e n a u e n  F e s t s t e l l u n g  d e s  E r w e ic h u n g s p u n k te s  
a u s  d e n  r e g i s t r i e r t e n  K u r v e n .  [Feuerfest 2 (1926) 
H . 1, S. 4/5.]

Eigenschaften. Adolph H arm on Kuechler: E in f lu ß  
v o n E is e n o x y d  u n d  T i t a n d io x y d  a u f  r e in e  Tone.* 
Einfluß auf den Erweichungspunkt. [ J . Am. Ceram. Soc. 9 
(1926) Nr. 2, S. 104/9.]

Verhalten im Betrieb. A. H . M iddleton: S c h w e r
s c h m e lz b a r e B a u s to f f e  in  d e rV e r k o k u n g s p r a x is .*  
Eigenschaften von S c h a m o t te  und S i 1 i k a und Gemischen 
beider. V erhalten bei versch. Druck und Tem peratur. 
Vorzüge von Silika im  Koksofenbetrieb der Fell Coke 
Works. [Gas-J. 172 (1925) S. 163/6; nach Chem.
Zentralbl. 97 (1926) Nr. 3, S. 797.]

Feuerungen.
Allgemeines. W. Trinks, Professor of Mechanical 

Engineering, Carnegie Institu te  of Technology ¡ I n d u s t r i a l  
F u r n a c e s .  Vol. 2: Fuels, furnace types and furnace 
equipm ent; their selection, and influence upon furnace 
O p e ra tio n . (W ith292fig.) NewYork: JohnW iley& Sons — 
London: Chapman & Hall, L td ., 1925. (XIV, 405 p.) 
8°. Geb. S. 27/6 d. S  B S

Braunkohlenfeuerung. A. Loschge: V e rs u c h e  m it 
V o r s c h u b t r e p p e n r o s t e n  u n d  L u f tv o r w ä r m u n g  
a n  e in e m  D a m p f k e s s e l  f ü r  R o h b ra u n k o h le .*  
Versuche m it und ohne Luftvorw ärm ung. Die Wirkung 
des Luftvorw ärm ers. [Arch. W ärm ew irtsch. 7 (1926) Nr. 2, 
S. 33/8.]

Oelfeuerung. Max Sklovsky: U n te r s u c h u n g e n
ü b e r  d ie  W ir t s c h a f t l i c h k e i t  v o n  O e lfe u e ru n g e n .*  
Durchschnittliche W irkungsgrade und Brennstoffkosten 
am erikan. Feuerungen, Vorteile der Oelfeuerungen, Ver
besserungen im m etallurg. Ofenbetrieb, Oelbrenner für 
verkürzte Brennkam m ern, Richtlinien f. d. Bau w irt
schaftlicher m etallurg. Oefen. [Year-Book Am. Iron Steel 
Inst. (1925) S. 300/18.]

Gasfeuerung. W. B ierm ann: V e r s u c h e  m it  e in em  
B r e n n e r  f ü r  H o c h o fe n g a s .*  Beschreibung eines 
Gasbrenners, der sich den Druckschwankungen des Ueber- 
schußgases anpaßt. Betriebsergebnisse. [B rennst. W ärm e
wirtsch. 8 (1926) Nr. 2, S. 25/7.]

Rostfeuerung. Br. Schulz: N e u e re  V e rs u c h e  m it 
R o s ts tä b e n .*  Betrieb m it wasser-, luft- und dam pf
gekühlten H ohlroststäben ha t sich nicht bewährt. 
K ipprost für m inderwertige Brennstoffe. Treppenroste. 
Mechanische W urffeuerung Axer. Betriebsergebnisse. 
Roststäbe aus Gußeisen. Schwefel die H aupt U rsache für 
schnelle Zerstörung der R oststäbe. Aluminiumüberzüge 
haben sich bew ährt. [Brennst. W ärm ew irtsch. 8 (1926) 
Nr. 2, S. 22/5.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. D. J . W. Kreu- 
len: D ie  B e d e u tu n g  d e r  V e r b r e n n l i c h k e i t  des 
K o k s e s  f ü r  d ie  V e r te u e r u n g  f e s t e r  B r e n n s to f f e  
a u f  d e m  R o s t .  E in e  n e u e  H e iz th e o r i e .  [Brenn
stoff-Chem. 7 (1926) Nr. 4, S. 54/7.]

W ilhelm Deinlein: U e b e r  d ie  E r m i t t l u n g  von 
U n v e r b r a n n te m  a u s  d e r  B r e n n s to f f -  u n d  A b 
g a s a n a ly s e .  [Z. Bayer. Rev.-V. 30 (1926) Nr. 3, S. 27/9.] 

Karbe: S c h o r n s te in  V e r lu s te  m it  b e s o n d e re r  
B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e s  W a s s e r d a m p f g e h a l t e s  d e r  
R a u c h g a s e .*  [Brennst. W ärm ew irtsch. 8 (1926) Nr. 4, 
S. 58/62.]

Bd. 2 geh., zus. 4 R .- ,# ; Bd. 1 u. 2 geb., zus. 5 R .-J l.

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 11 ¡20. — Ein * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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W ärm- und G lühöfen.
Elektrische Oefen. B. Noyes: D ie  W id e r s t a n d s 

ä n d e ru n g  v o n  K o h le  u n d  G r a p h i t  m it  d e r  T em 
p e r a tu r .*  [Phys. R ev., Bd. 24, S. 190; nach E  T Z 47 
(1926) N r. 2, S. 48.]

M. Tam a: D e r  h e u t ig e  S ta n d  d e r  e le k t r i s c h e n  
S c h m e lz ö fe n  f ü r  N ic h te is e n - M e ta l le .*  W ärm e
bedarf von reinen Metallen und Legierungen. Spezifischer 
elektrischer W iderstand. Flüssigkeitsgrad der Metalle. 
Indirekte Strahlungsöfen. Induktionsöfen für normale und 
für hohe Frequenz. Betriebstechnik, besonders W irkungs
grad und feuerfeste Auskleidung. Erörterung. Yortr. 
Hauptvers. d. Deutschen Gesellsch. f. M etallkunde, Okt
1925. [Z. M etallk. 18 (1926) N r. 1, S. 7/15.]

Wärmewirtschaft.
Allgemeines. H erm ann Koschm ieder: B e t r a c h 

tu n g e n  ü b e r  d ie  w i r t s c h a f t l i c h e  A u s n u tz u n g  d e r  
B r e n n s to f f e  v o m  t e c h n i s c h e n  S t a n d p u n k te .  
[Brennst. W ärm ew irtseh. 8 (1926) N r. 4 , 'S. 51/5.]

Lent: W as w ir  h e u te  ü b e r  d ie  N a t u r  d es 
W ä rm e ü b e rg a n g e s  w issen .*  Beim W ärmeübergang 
von Gasen an  feste K örper können in  Frage kom m en: 
Leitung, Berührung, Bestrahlung sowie Strahlung von 
Ruß, Schlackendämpfen usw. Beschreibung dieser Einzel
vorgänge und Abgrenzung ihrer Bedeutung. [W ärme 49 
(1926) Nr. 9, S. 145/9.]

Abwärmeverwertung. F. H . Willcox, J .  C. Hayes: 
A b h i tz e k e s s e l  in  H ü t te n w e r k e n .*  Mit Rücksicht 
auf die geringere T em peratur und die größere Menge 
falscher Zugluft sind Heizrohre geringeren Querschnittes 
zu wählen und R ichtungsänderungen zu vermeiden und 
die Heizflächen sauber zu halten. Anlagekosten für Heiz- 
röhrenkessel geringer als für W asserrohrkessel. Versuchs
ergebnisse m it einem Abhitzekessel eines 25-t- Siemens- 
Martin-Ofens. Ausführungsarten. Abhitzekessel m it Hilfs
feuerung. Reinigung der Heizflächen. W irtschaftlichkeit. 
Gasmaschinen-Abhitzekessel. Verringerung der Abgas
verluste auf rd . 1 1 % . [Iron  Age 116 (1925) Nr. 23, 
S. 1516/20.]

Dampfwirtschaft. J . H . K eenan: B e r ic h t  ü b e r  d ie  
E n tw ic k lu n g  v o n  D a m p f s c h a u b i ld e r n  a u f  G ru n d  
d e r  H a r v a r d s c h e n  D r o s s e lu n te r s u c h u n g .*  Iso
thermen, spezifische W ärm e, Entropie, spezifische Volu
men für Dam pfdrücke b isrd . 100 a t. [Mech. Engg. 48 (1926) 
Nr. 2, S. 144/51.]

Ludwig Heuser: D a m p f  t r o c k n e r .*  Feuchter Dampf 
und seine Nachteile bei Sattdam pfbetrieb  und bei Heiß- 
dampfbetrieb. K urventafeln hierüber. W irtschaftlich
keitskurven für D am pftrockner. K onstruktionsgrundsätze 
für Dampf trockner. Vergleich d reier Grundbauarten. 
[Wärme 49 (1926) N r. 9, S. 150/3.]

F ritz G erhart: D ie  B e d e u tu n g  d e r  D a m p f 
m essu n g  im  B e t r i e b s h a u s h a l t .*  Ueberwachung der 
Dampferzeugung, der D am pffortleitung und des D am pf
verbrauchs. Kesselwirkungsgrad in Abhängigkeit von der 
Heizflächenbelastung und der Verdampfungsziffer. W irt
schaftliche Verteilung der Dam pfkesselbelastung. [Sie
mens-Z. 6 (1926) N r. 1, S. 42/7.]

E. P raetorius: S t r a h lu n g s -  u n d  L e i t u n g s v e r 
lu s te  an  W a s s e r r o h r k e s s e ln  im  B e h a r r u n g s z u 
s ta n d e ,  w ä h re n d  d e s  E in l a u f e n s  u n d  in  d e n  
B e tr ie b s p a u s e n . (Schluß.) M aßnahmen zur Verringe
rung der Strahlungs- und Leitungsverluste während 
Betriebszeit und Betriebspause: Vollbelastung der ge
samten Dampferzeugungsanlage und der einzelnen Kessel. 
[Arch. W ärm ewirtsch. 7 (1926) Nr. 1, S. 18/23; Nr. 3, 
S. 77/80.]

Hans Volckmann: Z u r  E in f ü h r u n g  d e s  o b e re n  
H e iz w e r te s  in  d ie  R e g e ln  f ü r  A b n a h m e v e r -  
s u 9he an  D a m p f a n la g e n .  Schwierigkeiten in  der 
Beurteilung der W ärm epreise und in  der W ertung der 
Feuerung nach der W ärm ebilanz. [Arch. W ärm ew irtsch. 7 
(1926) Nr. 2, S. 47/8.]

R. Wigginton: W i r t s c h a f t l i c h e  D a m p f e r z e u 
gung . W ärmeverluste in den Abgasen als fühlbare W ärm e

und infolge unvollständiger Verbrennung. Zusammen
setzung der Abgase in  Abhängigkeit von der Feuerschicht
dicke. Versuchsergebnisse an Dampfkesselfeuerungen. 
[Iron Coal T rades Rev. 111 (1925) N r. 3016, S. 1012.] 

D a m p fe rz e u g u n g  v o n  100 a t  n a c h  d em  S y s te m  
L ö ff le r .*  [Génie civil 88 (1926) N r. 6, S. 133/4.]

Dampfkesselmaterial. D ie  G la u b w ü r d ig k e i t  v o n  
D a m p f k e sse l v e rs u c h e n . Einfluß geringer, in der 
Meßgenauigkeit liegender Abweichungen, sowie subjek
tiver Einfluß auf die Höhe des Kesselwirkungsgrades. 
Abweichungen bis 3 % möglich. [Eng. 141 (1926) Nr. 3658, 
S. 156.]

Dampfspeicher. K . Aschof: B e i t r a g  z u r  S p e i c h e r 
f ra g e .*  Das Speicherproblem im allgemeinen. Ver
schiedene Speicherbauarten. Betriebserfahrungen. Be
rechnung der Speicherleistungen und Speichergrößen. 
Betriebsausgleich durch Dampfspeicherung. Gleichdruck- 
und Gefällespeicher und ihre Verwendung. Leistung in 
Abhängigkeit von Lade- und E ntladedruck. [W ärm e 49 
(1926) N r. 7, S. 105/9; Nr. 8, S. 125/8.]

Gasspeicher. F. Müller: D e r  w a s s e r lo s e  S c h e ib e n 
g a s b e h ä l te r  a u f  d e r  Z ec h e  M a th ia s  S t in n e s  1/2.* 
[Glückauf 62 (1926) N r. 3, S. 69/76.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Allgemeines. Sumner B. E ly und W. F . R ittm an n : 

K r a f t -  u n d  B r e n n s to f f v e r b r a u c h  in  d e r  E is e n -  
u n d  S t a h l in d u s t r i e  P i t ts b u r g h s .*  [Blast Furnace 
13 (1925) Nr. 11, S. 449/55.]

Fr. B ürk: A b s o lu te r  o d e r  r e l a t i v e r  th e r m is c h e r  
W irk u n g s g ra d ? *  [Brennst. W ärmewirtsch. 8 (1926) 
Nr. 4, S. 62/5.]

J. Havlicek: K r i t ik  d e r  W ä rm e k ra f tm a s c h in e n .*  
Erhöhung des thermischen Wirkungsgrades einer Dampf
turbine durch Verwendung der Dampfspannung vom 
kritischen Druck von rd. 224 a t bei 723 0 abs. Ueberhitzung. 
Zwischenüberhitzung und Vorwärmung. Grenzen der 
W irkungsgrad V erbesserung . Verwendung des Entropie
diagramms fü r W asser auch für andere Stoffe. [Z. V. d. I.
69 (1925) Sonderheft „Technische Mechanik“ , S. 12/7.] 

Dampfkessel. R ichard B aum ann: K e s s e ls c h ä d e n  
im  A u s la n d .*  Tätigkeit der H artforder Gesellschaft 
und Explosionen in deren Tätigkeitsbereich. Einzel
beobachtungen bei Kesselexplosionen. Autogene Schwei
ßung an Kesseln. Nietlochrisse. Vergleich der Kessel
explosionen und -U nfälle Deutschlands, Amerikas und 
Englands. [Wärme 49 (1926) Nr. 10, S. 165/9.]

E. Höhn : A u to g e n  u n d  e le k t r i s c h  g e s c h w e iß te  
K e ss e l u n d  B e h ä lte r .*  Festigkeit und Zähigkeit 
geschweißter Verbindungen. Aufgeschweißte Flanschen 
fester als aufgeschraubte oder aufgewalzte. Aufgeschweißte 
Verstärkungen besser als aufgenietete. Vorschlag, die 
Kesselnähte durch aufgeschweißte Laschen zu sichern. 
Ausführungsbeispiele. Herstellung autogen und elektrisch 
geschweißter Kessel und Behälter. [Z. V. d. I. 70 (1926) 
Nr. 4, S. 117/22; Nr. 6, S. 194/6.]

F. K aiser: N eu e  V e rsu c h e  am  S e k t io n a l - S t e i l 
r o h r k e s s e l  B a u a r t  M aas.* B auart der Versuchskessel. 
Versuchsergebnisse unter Zugrundelegung des unteren 
und oberen Heizwertes. W ärmeverteilung auf die ein
zelnen Teile der Kesselheizfläche. W ärmeübergangs
koeffizienten. [Z. Bayer. Rev.-V. 30 (1926) Nr. 1, S. 1/6; 
Nr. 2, S. 17/20.]

Adolf Schneider: M ä n g e l d es F ie ld r o h r d a m p f  - 
k e sse ls  u n d  d e re n  B e se it ig u n g .*  Vorschlag, Field- 
rohrdampfkessel als Hochdruckkessel m it beliebigen 
ändern Dampfkesseln zusammen arbeiten zu lassen. Die 
Mängel des Fieldrohrdampfkessels sind m it einfachen 
M itteln zu beseitigen. Ergebnis der Versuche über den 
W asserumlauf. Verwendung eines neuen Heizelementes 
für Höchstdruckdampfkessel. [Arch. W ärm ewirtsch. 7 
(1926) Nr. 1, S. 11/5; Nr. 3, S. 70/4.]

D a m p fk e s s e l  u n d  D a m p f k e s s e l - H i l f s e in 
r ic h tu n g e n .*  Vorwärmung der L uft und Kühlung der 
Feuerungswände. W irtschaftliche Höchstdrücke. Queck
silber-Dampfkessel und -Turbine. Ueberhitzer und Speise-

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 111 ¡20. — Ein  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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wasservor wärmer. Antrieb für die Hilfseinrichtungen. 
Reinigung der Kessel- und Kondensatorrohre. [ ower
(1926) Nr. 1, S. 4/8.]

Speisewasserreinigung und -entolung. K. •
K e s s e ls p e is e w a s s e rb e s c h a f fe n h e it  u n te r  B eru c
s ic h tig u n g  h o h e r  B e t r i e b s d r ü c k e  u n d  d e r or 
ro s io n .*  Verhütung von Schalenbildung an den Ver
dampfungsflächen. Beziehung zwischen der chemischen 
Zusammensetzung und Betriebsdruck. Korrosionssc iu  z.
[Power 63 (1926) Nr. 5, S. 194/6.]

P fad t: P e r m u tie r te s  S p e ise w a sse r  u n d  s i l i -  
z iu m h a l t ig e r  K e s s e ls te in .  Zuschriftenwechsel m it
Braungard und Morawe. [Z. Bayer. Rev.-V. 30 ( )
Nr. 2, S. 23/5.] , TT , ,

S p e is e w a sse rp f le g e . Vorträge und Verhand
lungen auf der wissenschaftlichen Tagung des Ausschusses 
für Speisewasserpflege der Vereinigung der Großkessel
besitzer, E. V., am 18. und 19. Sept. 1925 in der Technischen 
Hochschule zu Darm stadt. (Mit Abb.) Hrsg. von der 
Vereinigung der Großkesselbesitzer, E. V., Berlin-Char
lottenburg, Lohmeyerstr. 25. Selbstverlag 1926. (P73 S j  
4°. Geb. 40 R.-M . =  B “

Dampfmaschinen. D ie V e rw e n d u n g  d e r D am px- 
m a s c h in e  in  d e r  In d u s tr ie .*  In  verschiedenen 
Industriezweigen ist die Dampfmaschine tro tz  geringerer 
Wärmeausnutzung der geeignetste Antrieb. Die ver
schiedenen Bauarten und ihr Anteil an der Gesamtleistung 
der von 1920 bis 1924 erbauten Maschinen. [Power 63 
(1926) Nr. 1, S. 16/7.]

Dampfturbinen. W e ite re  V e rg rö ß e ru n g e n  d e r  
D a m p f tu rb in e n .*  Verwendung von Höchstdruck
dampf von rd. 90 a t für den Turbinenbetrieb bei der 
Edgar-Station, W eymouth. Erhöhung der Leistungs
fähigkeit kleiner Einheiten durch Vergrößerung der 
Stufenzahl. Zusammenhängende Turbinen und Dampf
maschinenanlagen. Riesenkondensatoren. Schmiermittel
frage. Ventile und Rohrleitungen. [Power 63 (1926) Nr. 1, 
S. 12/5.]

Gasmaschinen. P. M artinet: U rs a c h e n  d e r A b 
n u tz u n g  d e r  in n e re n  M a sc h in e n te i le  v o n  G ic h t 
g a sm a s c h in e n . Einfluß der Verbrennungstemperatur 
und des Reinheitsgrades des Gases auf die Abnutzung des 
Zylinders, Kolbens usw. Schmierung. Folgerungen für 
den Schutz gegen Abnutzung. [Techn. mod. 17 (1925) 
Nr. 23, S. 765/8.]

William John W alker: E n tw ic k lu n g  e in e s  N o r 
m a l-K re is p ro z e s s e s  fü r  a lle  A r te n  v o n  V e r 
b re n n u n g s k ra f tm a s c h in e n .*  [Sel. Engg. Papers 
Inst. Civ. Engs. Nr. 33 (1926).]

Elektromotoren und Dynamomaschinen. Carl Schiebe
ier: E le k t r o m o to r e n  fü r  a u s s e tz e n d e n  B e tr ie b  
u n d  P la n u n g  v o n  H e b e z e u g a n tr ie b e n .  Mit 71 
Abb. Leipzig: S. Hirzel 1926. (X, 150 S.) 8°. 12 R.-JC, 
geb. 14 R.-J£. (E lektrizität in industriellen Betrieben, 
flrsg . von Prof. ®r.=Qrtg. e. h. W. Philippi. Bd. 4.) S  B 5

E. Stach: E in  B e it r a g  z u r  G e sc h ic h te  u n d  
E n tw ic k lu n g  d es K r e i s la u f - K ü h lv e r f a h r e n s  fü r  
T u rb o g e n e ra to re n .*  [E. T. Z. 47 (1926) Nr. 5, S. 121/6.] 

Sonstige elektrische Einrichtungen. E. Riecke: 
E le k t r is c h e  G r o ß a n t r ie b e  m it  L e o n a rd s te u e ru n g  
in  d e r  B e rg - u n d  H ü t te n in d u s t r i e .*  Gebräuch
liche Systeme zum Antrieb schwerer Pressen und Scheren, 
ihre W irtschaftlichkeit und Betriebssicherheit. Elektrisch
hydraulischer Antrieb der AEG und seine wirtschaftliche 
Ueberlegenheit. [E. T. Z. 47 (1926) Nr. 4, S. 97/9.]

Rohrleitungen. Em ilSchrenk: U e b e r  S tr ö m u n g s 
a r te n  u n d  V e n t i lw id e rs ta n d .*  Bei Teller- und Kegel
ventilen auftretende Strömungsarten, die sich durch 
Strahlform, Ventilwiderstand und -belastung unterscheiden. 
Verfahren zur Bestimmung des Ventilwiderstandes. 
Zweckmäßige Ausbildung des Ventiles zur Erzielung 
geringen Widerstandes. [Z. V. d. I. 69 (1925) Nr. 52, 
S. 1619/25.]

B. Eck: B e tr a c h tu n g e n  ü b e r  V e n t i l s t r ö 
m u n g en .*  Austrittswinkel, Druckverluste, Geschwin
digkeitsverlauf, K ontraktion und auf den Ventilteller

wirkende K räfte bei den Ström ungszuständen nach 
H e lm h o ltz  u n d  K ir c h h o f f .  [Z. V. d. I. 69 (1925) 
Sonderheft „Technische Mechanik“ , S. 33/8.]

R . Biel: S t r ö m u n g s w id e r s ta n d  in  R o h r l e i 
tu n g e n .*  U. a. Näherungsformel fü r den praktischen 
Gebrauch und Schaubild für die Berechnung von Gasfern
leitungen. [Z. V. d. I . 69 (1925) Sonderheft „Technische 
Mechanik“ , S. 39/48.]

Gleitlager. V. Vieweg und R . Vieweg: U e b e r  L a g e r 
v e rsu c h e .*  Ausschaltung der in den Hilfslagern erzeugten 
Reibungswärme. Einwandfreie Lagermessungen durch 
reibungslose Belastung der Wellen. [Masch.-B. 5 (1926) 
Nr. 5, S. 201/6.]

Sonstige Maschinenelemente. O. Seeberger: JJie
e le k t r o m a g n e t i s c h e  K u p p lu n g  v o n  F ö rs te r .*  
Ausführungen für W asserkraftanlagen in Italien  m it einer 
Uebertragungsleistung 12 000 kVA. Hinweis auf frühere 
Ausführungen für W alzenstraßen. [Schweiz. Bauzg. 87 
(1926) Nr. 7, S. 89/91.]

Schmierung. George B. K arelitz: D ia g ra m m e  zu r 
U n te r s u c h u n g  d e r  O e ls c h ic h t  in  L ag e rn .*  Oel- 
schichtenform und Druck in denselben un ter verschiedenen 
Bedingungen. [Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 2, S. 128/31.] 

f l . A. S. H ow arth: G ra p h is c h e  U n te r s u c h u n g  
d e r  Z a p fe n sc h m ie ru n g .*  Oelschichtendicke und 
Reibung in Abhängigkeit von der Belastung, Laufge
schwindigkeit, Zähflüssigkeit und Lagerform. [Mech. 
Engg. 48 (1926) Nr. 2, S. 131/3.]

Allgem eine Arbeitsmaschinen.
Pumpen. F. Meineke: D ie  P u m p e  o h n e  V e n til-  

. sc h lag .*  Durch Anordnung eines Hilfskolbens wird das 
verdrängte Volumen fü r kurze Zeit konstan t gehalten. 
[Z. V. d. I . 70 (1926) Nr. 6, S. 205/6.]

Schleifmaschinen. P o lie rm a s c h in e n .*  Beschrei
bung verschiedener Ausführungsarten. [Werkst.-Techn. 
19 (1925) Nr. 24, S. 872/4.]

Sonstiges. D r a h te in la g e m a s c h in e n .*  Maschinen 
zum Einziehen von Drahteinlagen an Blechteilen. [Werkst. - 
Techn. 19 (1925) Nr. 24, S. 874/6.]

Materialbewegung.
- Hebezeuge und Krane. Luz David, M agistratsbaurat 

bei der Baupolizei Berlin: U e b e r  d e n  E in f lu ß  des 
m e c h a n is c h e n  F a h r w id e r s ta n d a u s g le ic h s  auf 
d ie  B e re c h n u n g  d e r  E i s e n k o n s t r u k t io n e n  von 
B rü c k e n k r a n e n .  (Mit 20 Abb. u. 1 Taf.) Berlin (S 14): 
Guido Hackebeil, A.-G., 1926. (42 S.) 8» (16°). 3 ^  _

L. W eiler: R e g e lu n g  u n d  S t r o m b e d a r f  bei 
K r a n - H u b w e r k s c h a l tu n g e n  f ü r  G le ic h s tro m - 
H a u p ts t r o m m o to r e n .*  [Siemens-Z. 6 (1926) Nr. 2, 
S. 83/91.]

Sonstiges. E rn st Fischer: S e l b s t t ä t ig e  S c h ie n e n 
z an g e  f ü r  V e r la d e b rü c k e n .*  [Z. V. d. I . 70 (1926) 
Nr. 3, S. 103/4.]

W erkseinrichtungen.
Sonstiges. Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., Duis

burg: D ie  W e rf t .  (M^t Abb.) [Selbstverlag 1926.] (XII, 
543 S.) 4°. — Gut ausgestattete, m it zahlreichen Abbil
dungen versehene W erbeschrift, die in fünf Abteilungen 
folgende Gegenstände behandelt: E rrichtung neuer und 
Erweiterung bestehender W erften (S. 1/74); W erkstätten 
und Lagerplätze nebst ihren E inrichtungen (S. 75/330); 
der Helling (S. 331/88); der Ausrüstungskai (S. 389/500): 
der Dockbetrieb (S. 501/40). S B ’

W erksbeschreibungen.
F. J. Crolius: B e s c h re ib u n g  d e r  W a lz w e rk e  der 

A n d re w s  S te e l  Co. in  N e w p o r t .  [Blast Furnace 14 
(1926) Nr. 1, S. 25/36 u. 48.]

Koppenberg: E in d r ü c k e  a u s  d e r  a m e r ik a n i 
sc h e n  E is e n -  u n d  S t a h l in d u s t r i e .*  Anordnung der 
Hochofenanlage, der Stahlwerke und Walzwerke im Ver
gleich zu europäischen Anlagen. [Bauing. 7 (1926) Nr. 8, 
S. 141/51.]

Zeitschrijtenverzeichnü nebst Abkürzungen siehe S. 117120. — E in  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Roheisenerzeugung.
Allgemeines. A. Ledebur, weil. Geh. Bergrat u. Prof.

a. d. Bergakademie zu Freiberg i. Sa.: H a n d b u c h  d e r  
E is e n h ü t te n k u n d e .  F ü r den Gebrauch im Betriebe 
wie zur Benutzung beim U nterricht bearb. Neu bearb. von 
Hofrat Ing. Hans Freiherr v. Jüptner, a. ö. Prof. an der 
Techn. Hochschule in Wien. 6., neubearb. Aufl. Abt. 2: 
D as R o h e is e n  u n d  s e in e  D a r s te l lu n g .  Mit zahlr. 
Abb. Leipzig: A rthur Felix 1926. (V III, 500 S.) 8°. 
Geb. 25 R .- i i .  5  B 5

Hochofenbetrieb. H. A. Berg: H o c h o fe n b e w e r tu n g . 
Berücksichtigung der Ausbesserungszeiten bei der E r
rechnung der durchschnittlichen Jahresleistung. [Iron 
Coal Trades Rev. 112 (1926) Nr. 3026, S. 357.]

N e u z e i t l ic h e r  H o c h o fe n u m b a u  in  T o n a -  
w a n d a , N.Y.* Erzentladekran m it Sicherheitsvorrich
tung gegen Sturmschäden. Doppelte Leistung des Ofens 
nach erfolgtem Umbau, bei dem M antel und Tragsäulen 
vom alten Ofen übernommen wurden. Doppelter E rz
bunkerverschluß, durch Preßluft betätigt. Gastrocknung. 
(Iron Age 117 (1926) Nr. 7, S. 269/71.]

P. Geimer: M e ssu n g e n  im  H o c h o fe n b e tr ie b e  
vom  S ta n d p u n k te  d es H o c h ö fn e rs .*  Notwendigkeit 
von Messungen im Hochofenbetriebe. Messungen an 
W inderhitzern. Messungen am  Hochofen. Möglichkeit, 
aus den Messungen Rückschlüsse auf den Ofengang zu 
ziehen. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 6, S. 173/82.]

E isen-  und Stahlgießerei.
Allgemeines. G u ß e i s e n t a s c h e n b u c h .  Metall

urgisch-chemisches Taschenbuch für Gießereifachleute. 
Hrsg. im Rahm en der Gesellschaft „Gießereitechnische 
Hochschulwoche S tu ttg a rt“ von Theodor Klingen
stein, Zuffenhausen, Vorstand des Laboratorium s der 
Gießereien der Maschinenfabrik Eßlingen. 1926. (Mit 
15 Taf.) S tu ttg a rt: WTissenschaftliche Verlagsgesellschaft 
m. b. H. (210 S. und Kalendarium  in  bes. Heftbeilage.) 
8° (16°). Geb. 8 R .-J i. S B S

Gießereianlagen. H ubert Herm anns, Zivilingenieur 
für Hüttenwesen und W ärm ew irtschaft: D ie  T r a n s 
p o r t te c h n ik  in  d e r  G ie ß e re i.  M it84A bb. Halle a. S.: 
Wilhelm K napp 1926. (4 Bl., 72 S.) 8°. 4 G.-M. geb. 5,80
G.-M. (Die Betriebspraxis der Eisen-, Stahl- und Metall
gießerei. Eine Sammlung von Einzelabhandlungen aus 
dem Gebiete praktischer Gießereitechnik. Hrsg. von 
Hubert Hermanns. H. 2.) S B S

Formstoffe und Aufbereitung. Franz Roll: K ö rn u n g s 
v e rsu ch e  a n  F o r m s a n d e n .*  Beschreibung einiger 
Versuche zur E rm ittlung der Korngröße und W asser
durchlässigkeit des Formsandes. [Gieß. 13 (1926) Nr. 6, 
S. 105/7.]

Formerei und Formmaschinen. E. Canu: D ie  F o rm - 
k a s te n a b h e b e v o r r ic h tu n g  „ T r ip l e x “.* Beschreibung 
der Vorrichtung und ihrer Arbeitsweise. [Fonderie mod. 20 
(1926) Nr, 2, S. 33/6.]

Schmelzen. E. R ichards: D as  S c h m e lz e n  v o n  
G ra u g u ß  im  e le k t r i s c h e n  O fen. Wesen und Vor
teile des Elektroschmelzens. Allgemeine Betriebsweise. 
Veredlung von Gußeisen im basischen und sauren E lektro
ofen. Herstellung von synthetischem  Gußeisen. [St. u. E. 
46 (1926) Nr. 8, S. 249/54.]

Stahlguß. K. vcn Kerpely, Ingenieur: S t a h l f o r m 
g u ß p ra x is  in  d e r  E le k t r o s t a h l g ie ß e r e i .  Mit 24 in 
den Text gedr. Abb. u. 14 Zahlentaf. Halle a. S .: Wilhelm 
Knapp 1926. (4 Bl., 107 S.) 8°. 6 G.-M, geb. 7,50 G.-M. 
(Die Betriebs praxis der Eisen-, Stahl- und Metallgießerei. 
Eine Sammlung von Einzelabhandlungen aus dem Gebiete 
pratischer Gießereitechnik. Hrsg. von H ubert Hermanns.
H. 1.) S B S

Sonderguß. Hugo Becker: B e i t r ä g e  z u r  F ra g e  
d e r H ä r tu n g  g u ß e is e r n e r  G le i tb a h n e n  d u rc h  
A b sch reck g u ß .*  Beschreibung eines Verfahrens zur 
Härtung von Gleitbahnen an W erkzeugmaschinen durch 
Abschreckplatten. Auslührungsbeispiele. [Gieß. 13 (1926) 
Nr. 5, S. 81/4.]

Gußputzerei und -bearbeitung. F. W. Neville: S a n d 
s t r a h lg e b lä s e  u n d  a n d e r e  H i l f s m i t t e l  zu m  
P u tz e n  v o n  G u ß s tü c k e n .*  Putzdauer und W irkungs
grad bei verschiedenen Arbeitsweisen, verschiedener 
Blasgeschwindigkeit, Entfernung usw. Benötigte E in 
richtungen. Beschreibung verschiedener Putzmaschinen. 
[Foundry Trade J. 33 (1926) Nr. 497, S. 145/50.]

Stahlerzeugung.
Metallurgisches. S c h w e fe l im  S ta h l.*  Auszügliche 

Zusammenstellung früherer Arbeiten über den Einfluß 
des Mangangehaltes auf den Schwefelgehalt im Stahl und 
auf das System E isen—Eisensulfid. Das System E isen
sulfid— Mangansulfid. Schmelzpunkte, Eutektika, E in 
schlüsse. [Metallurgist 1926, 29. Jan ., S. 10/3.]

Direkte Eisenerzeugung. Henning Flodin: N e u es  
d i r e k t e s  V e r f a h r e n  z u r  S t a h le r z e u g u n g .  V oll
ständiger Abdruck des in St. u. E ; 45 (1925) Nr. 43, S. 1788 
behandelten Berichtes nebst anschließender E rörterung. 
[J. Iron  Steel Inst. 112 (1925) Tl. 2, S. 9/25.]

Bo Kalling und Gunnar Lilljekoist: D ie  t h e o r e t i 
sc h e n  V o r a u s s e tz u n g e n  f ü r  d ie  R e d u k t io n  von  
E is e n e r z  zu  E ise n sc h w a m m .*  Versuche zur Klärung 
der Reduktionsvorgänge. Diffusionsvorgänge, theoretisch e 
Erörterungen und Versuche. Anwendung auf die Eisen
erzreduktion. E rörterung der Gleichgewichtskurven. 
Reduktionsgeschwindigkeit bei verschiedenen Tem pera
turen. Einfluß der Gasgeschwindigkeit. [Tek. T idskrift 56 
(1926) Bergvetenskap Nr. 1, S. 1/6; Nr. 2, S. 9/14.]

Schweißstahl. S. J. Astburg: D ie  S c h w e iß s ta h l 
i n d u s t r ie  im  J a h r e  1925. Statistische Angaben über 
die Schweißstahlerzeugung in Großbritannien, Frankreich 
und Belgien. E infuhr von Schweißstahl in England. [Iron 
Coal Trades Rev. 111 (1925) Nr. 3017, S. 1050.]

Jam es Aston: D ie  P u d d e l s ta h le r z e u g u n g  u n d  
e in  n e u e s  H e r s te l lu n g s v e r f a h r e n .  Rohstoffe, E r
zeugnisse und Herstellungsverfahren. Nachteile des 
mechanischen Puddelns. Beschreibung eines neuen Ver
fahrens zur synthetischen Herstellung von Puddelstahl 
durch Behandlung von Flußstahl m it Schlacke. E rgeb
nisse und Vorteile dieser Arbeitsweise. Erörterung. [Year- 
Book Am. Iron  Steel Inst. 1925, S. 361/77.]

H. E. Sm ith: D ie  H e r s te l lu n g  u n d  V e rw e n d u n g  
v o n  P u d d e l s ta h l .  Chemische Zusammensetzung und 
physikalische Eigenschaften von Puddelstahl. Verwen - 
dungszweck. [Year-Book Am. Iron  Steel Inst. 1925, 
S. 330/6.]

Jam es P. Roe: D ie  P u d d e lm a s c h in e  v o n  R oe.* 
Beschreibung und Arbeitsweise des Ofens und der 
zugehörigen Luppenquetsche. Vergleich von in der Roe- 
Puddelmaschine hergestelltem Puddelstahl m it von H and 
erzeugtem. [Year-Book Am. Iron  Steel Inst. 1925, 
S. 348/60.]

Frederick H. D echant: D as E ly - V e r f a h r e n  zu m  
m a s c h in e l le n  P u d d e ln  v o n  S c h w e iß s ta h l .*  B e
schreibung und Betriebsweise des Ely-Puddelofens. 
Chemische Vorgänge. Ersparnisse. [Year-Book Am. Iron 
Steel In st. 1925, S. 337/47.]

Flußstahl ( A l lg e m e in e s ) .  J . H. H ruska: D ie  
G ie ß d a u e r  b e i g ro ß e n  G u ß s tü c k e n .*  Bedeutung der 
Gießdauer. Beste Gießzeiten bei verschiedenen Block
größen. Zeitstudien bei verschiedenen Blöcken. [Iron 
Age 116 (1925) Nr. 20, S. 1305/6.]

John D. K nox: E r h ö h u n g  des A u s b r in g e n s  
d u rc h  e in  b e s o n d e re s  G ie ß v e r fa h re n .*  Einfluß des 
Gießstrahls auf die Blasenbildung. Verringerung der Gas
blasen im Stahl durch Verwendung eines zwischen Gieß
pfanne und Kokille angebrachten Aufsatzes aus feuer
festen Steinen, der m it mehreren Ausflüssen versehen ist. 
Vorteile. [Iron Trade Rev. 78 (1926) Nr. 2, S. 139/42.] 

Siemens-Martin-Verfahren. Radclyffe Furness: S t a h l 
e rz e u g u n g  im  s a u r e n  S ie m e n s -M a r t in -O fe n . 
Allgemeine Kennzeichen. Schmelzverlauf, Zuschläge und 
Betriebsangaben. Vorzüge des sauren Stahles. Schlacken
beschaffenheit. Erörterung. [Trans. Am. Soc. Steel 
T reat. 8 (1925) Nr. 6, S. 728/38.]
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Henry D. H ibbard: U n te r s c h ie d e  im  K o c h e n  im  
S ie m e n s-M a rtin -O fe n . Gaseinschlüsse im Stahl. U r
sachen und W irkungen des Kochens. Verschiedene Arten 
des Kochens. [Iron Age 166 (1925) Nr. 23, S. 1511/3.]

E. A. W hitw orth: B a s is c h e r  S ie m e n s -M a r t in -  
B e tr ie b .  Geschichtliche Entwicklung. Oienangaben 
Schmelzbetrieb. Erörterung. [Trans. Am. Soc. Steel 
Treat. 8 (1925) Nr. 6, S. 739/47.]

E n tw ic k lu n g  des S ie m e n s -M a r tin -V e r fa h re n s
in  C le v e la n d . Früheres Arbeiten. Vergrößerung des 
Ofenausbringens. Einführung des Mischerbetriebs. Brenn- 
stoffaüfwand. Gaserzeuger. Koksofengas Verwendung.
Arbeitsweise. Vergleich m it dem Betriebe auf dem Fest
lande und in Amerika. Zukünftige Entwicklung. [Iron 
Coal Trades Rev. 111 (1925) Nr. 3012, S. 819; Nr. 3013,
S. 866/7.]

W. T a fe l und A n k e : D ie M ö g lic h k e it  d e r V er
w e n d u n g  v o n  G ic h tg a s  im  S ie m e n s-M a rtin -O fe n . 
Zuschriften zu obigem Aufsatz. [St. u. E. 46 (1926) Nr.
5, S. 147/9.]

L. S. Longenecker: F e u e r fe s te  S te in e  fü r  d en  
S ie m e n s -M a rtin -O fe n . Fehlerursachen bei einigen 
Magnesitsteinen. Bruch- und Druckprobe. Weitere U nter
suchungen und Folgerungen. Richtlinien für die U nter
suchung und Prüfung feuerfester Steine. [Iron Age 161 
(1925) Nr. 26, S. 1735/8.]

Charles A. Sm ith: E in f lu ß  d e r  B e t r i e b s b e d in 
g u n g e n  a u f  d ie  H a l tb a r k e i t  d e r  f e u e r f e s te n  S te in e  
b e im  S ie m e n s -M a rtin -O fe n . Dauer einer Ofenreise 
bei basischer und saurer Zustellung. Angaben über den 
Einfluß der Gase auf Köpfe, Gewölbe, Seitenwände, Züge 
und Kammern. [J. Am. Ceram. Soc. 8 (1925) Nr. 12, 
S. 833/8.]

Duplexverfahren. E in  n e u es  D u p le x  v e r fa h re n .  
Verbindung von Hochofen, Mischer und Elektroofen 
(zwei 15-t-Heroultöfen) bei der Ford Motor Co. Der 
Elektroofen dient nur dazu, die gewünschte Gießtempera
tu r  zu erhalten. [Iron Age 116 (1925) Nr. 22, S. 1468.]

Elektrostahl. Albert Müller-Hauff: D ie  q u a l i t a t i v e  
u n d  w ir t s c h a f t l ic h e  B e d e u tu n g  des s a u r e n  
E le k tro s ta h le s .*  Metallurgische Vorgänge im sauren 
Elektroofen und ihr Einfluß auf das Gefüge des Stahles. 
Verlauf einer Schmelzung im sauren Elektroofen. Physi
kalische Prüfung saurer Baustähle im Vergleich zu basi
schen Siemens-Martin- und Elektrostählen. W irtschaft
lichkeit und Anwendungsgebiet. Meinungsaustausch. 
[St. u. E. 46 (1926) Nr. 7, S. 213/8; Nr. 9, S. 289/94.]

E in  n e u e r  E le k tro o fe n .*  Beschreibung eines 
neuen kippbaren Elektroofens von Lloyd D. K a y  m it 
zwei Ausgüssen. Elektrodenanordnung zur Vermeidung 
örtlicher Ueberhitzungen. [Iron Age 116 (1925) Nr. 22, 
S. 1453.]

Hans Nathusius: A m e r ik a n is c h e  E le k t r o o fe n  
zu m  S c h m e lz en  v o n  M e ta llen .*  Vorteile des elek
trischen Schmelzens. Erfahrungen m it dem A ja x -W y a tt -  
O fen. Der D e tro i  t - E le k t r o s c h a u k e lo f e n  und seine 
Betriebsweise. Betriebsergebnisse aus amerikanischen 
Metallschmelzwerken. [Z. V. d. I. 69 (1925) Nr. 47, 
S. 1470/3.]

E. F. N orthrup: B e h e iz u n g  d u rc h  In d u k t io n .*  
Allgemeine Grundlagen. Hochfrequenzöfen. W ahl der 
Periodenzahl und Periodenumformer, Anwendbarkeit der 
Hochfrequenzöfen. [J. Frankl. Inst. 201 (1926) Nr. 2, 
S. 221/44.]

W. Braumüller: B e m e ssu n g  d e r  e le k t r i s c h e n  
A u s rü s tu n g  v o n  E le k t r o s ta h lö f  en. Kurze Be
schreibung von drei Elektroden-Regelvorrichtungen der 
A. E. G. [Centralbl. H ütten  Walzw. 30 (1926) Nr. 2, 
S. 24/5.]

Hans N athusius: G r a p h i te le k t r o d e  o d e r  am o rp h e  
K o h le e le k tro d e  ?* Vorteile der Graphitelektrode gegen
über der Kohleelektrode. Beschreibung der Herstellung 
von Graphitelektroden bei der Acheson Graphite-Company, 
Niagara Falls. [Centralbl. H ü tten  Walzw. 30 (1926) Nr. 2, 
S. 11/6.]

W. B liem eister: E le k t r o o f e n b e t r i e b  m it  d e r  
D a u e r e le k t r o d e  S y s te m  S ö d e rb e rg .*  Herstellung 
der Söderberg-Elektrode. Arbeitsweise, Anwendung und 
Vorteile. [Centralbl. H ü tten  Walzw. 30 (1926) Nr. 2,
S. 19/23.] , „ ,

M. Sem: N ie d r ig e  B e t r i e b s k o s te n  d e r  S ö d e r 
b e r g -E le k tro d e .*  Betriebsergebnisse. E lektrodenver
brauch. Anzahl der Oefen m it Söderberg-Elektroden 
in verschiedenen Ländern. [Chem. Met. Engg. 32 (1925)
Nr. 17, S. 865/6.]

A. C.: D ie  K o h le e le k tro d e n .*  Eigenschaften.
Geschichtliches. Herstellungsweise von am orpher Kohle-, 
Söderberg- und G raphitelektrode. Anwendung. [Génie 
■civil 87 (1925) Nr. 25, S. 534/6.]

J. Slepian: E le k t r i s c h e  E n t l a d u n g  zw isc h en  
h o c h w id e r s ta n d s f ä h ig e n  E le k tro d e n .*  Vorgang 
der Entladung. Das Arbeiten m it hochwiderstandsfähigen 
E lektroden und die dabei auftretende Erwärmung. [J. 
Frankl. In st. 201 (1926) Nr. 2, S. 217/20.]

Verarbeitung des Stahles.
Walzwerksantriebe. N e u e r  W a lz e n a n t r i e b  fü r  

zw ei G e s c h w in d ig k e i ts s tu fe n .*  500-PS-Antrieb 
einer Stabeisenstraße der Latrobe E lectric Steel Co. für 
Walzgeschwindigkeiten von 275 und 165 Um dr./m in. mit 
Hilfe eines Zahnrad-Uebersetzumgsgetriebes. [Iron Age 
117 (1926) Nr. 2, S. 135.]

Walzwerkszubehör. R o l le n r ic h tm a s c h in e n .*  [St.
u. E. 46 (1926) Nr. 6, S. 189/90.]

Rohrwalzwerke. E .F . Ross: E r z e u g u n g  n a h t lo s e r  
R o h re  n a c h  b e w ä h r te n  V e r fa h re n .*  D a sW ellm a n - 
P e ters -V erfah ren  bei Howell & Co., L td ., Sheffield. 
Herstellung von Hohlkörpern aus Vierkantblöcken. Ziehen 
der Hohlkörper über einen Dorn. Reduzierwalzwerk. 
Zurichtung der Dorne. Geringere Anforderungen an die 
Güte der Rohblöcke. [Iron Trade Rev. 77 (1925) Nr. 18, 
S. 1079/83 und 1091.]

Schmiedeanlagen. U n iv e r s a l-  S c h m ie d e m a sc h in e .*  
Schmiedemaschine der Firm a B. und S. Massey, L td. 
Arbeitswirkung zwischen Schmiedehammer und -presse 
(Schlag- und Preßarbeit). Beschreibung. Elektrischer 
Antrieb m it Schwungradausgleich. Zuschrift von W. H. 
Snow über die grundlegenden Unterschiede beim Schmie
den und Pressen von W erkstoffen. [Engg. 120 (1925) 
Nr. 3129, S. 768/9; 121 (1926) Nr. 3132, S. 40.]

Sonstiges. L. Bâclé: D ie  H e r s te l lu n g  von
P a n z e r p la t t e n .  Kurze, teilweise geschichtliche Zusam
menfassung der verschiedenen Verfahren. [Génie civil 
88 (1926) Nr. 5, S. 112/6.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kleineisenzeug. G ro ß v e r b r a u c h  v o n  S ta h l  in 

k le in e n  A b m e ssu n g e n .*  Versteifungen fü r Holzrohre, 
Blechijchrauben, Unterlagscheiben. [Iron Trade Rev. 77
(1925) Nr. 20, S. 1213; 78 (1926) Nr. 2, S. 143/4; Nr. 4, 
S. 274.]

Ziehen. E le k t r i s c h e  A n t r i e b e  f ü r  D r a h tz ie h 
bän k e .*  Gleichstrom- und Drehstrom m otoren als Einzel- 
und Gruppenantriebe. [Iron Coal Trades Rev. 112 ( 1926)- 
Nr. 3018, S. 29.]

Sonstiges. D ie  B e d e u tu n g  d es P o lie re n s .*  
Einfluß einer g latten  Oberfläche für die Lebensdauer von 
Lagern. Polieren von Zylindern. [W erkst .-Techn. 19 (1925)' 
Nr. 24, S. 871/2.]

W ärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Allgemeines. R . H ohage: D ie  W ä rm e b e h a n d lu n g  

d es W e rk z e u g s ta h le s  im  Z e c h e n b e tr ie b e .*  Beim 
Schmieden, Glühen, H ärten  auftretende Fehler und ihre 
Vermeidung. Wärmebehandlungsöfen. [Glückauf 61
(1925) Nr. 52, S. 1649/55; Kruppsche Monatsh. 7 (1926)- 
Jan ., S. 1/10.]

H. A. Neel: W ä rm e b e h a n d lu n g  v o n  S ta h lg u ß . 
Abhängigkeit der Festigkeitseigenschaften von der Ab
kühlungsgeschwindigkeit. Einfluß eines zweiten Glühens 
auf luftgekühlte Stücke. Richtlinien für die Wärmebe.
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handlung. Erörterung. [Trans. Am. Foundrym en’s Ass. 31 
(1923) S. 203/21.]

B e m e rk u n g e n  ü b e r  d a s  W ä rm e n  v o n  A rm c o - 
E isen . Arbeitsvorschriften beim Schweißen und Schmie
den. Vermeidung einer Bearbeitung zwischen 850 und 
1050°, wo reines Eisen w a rm b rü c h ig  ist. [Foundry 
Trade J. 33 (1926) Nr. 491, S. 33.]

Härten und Anlassen. Ad. F ry : D as N i t r i e r h ä r 
tu n g s v e r f a h r e n  d e r F a .  F r ie d .  K r u p p ,  A .-G .*  E in
fluß der niedrigen Behandlungstem peratur und der Ver
meidung des Abschreckens auf die Werkstoffbeschaffen
heit. Vergleich m it Einsatzhärteverfahren. Eigentüm 
lichkeiten der N itrierhärtung, Eigenschaften der N itrier
stähle, Kosten der Anlage im Vergleich m it E insatz
härteanlagen. Anwendungsgebiet. [Masch.-B. 5 (1926) 
Nr. 4, S. 161/5.]

J. Hébert : P l a n m ä ß ig e s  S tu d iu m  v o n  H ä r t e 
f l ü s s i g k e i t e n .*  Wirkungsweise. Einfluß der Ver
dampfungswärme und-tem peratur. Härtewasser. Abhängig
keit der H ärte von der Badtem peratur. Zusätze zwecks 
Steigerung bzw. Verminderung der Abschreckwirkung. 
[Techn. mod. 18 (1926) Nr. 3, S. 65/71.]

Zementieren. J. Laissus: Z e m e n t ie r e n  v o n  S tä h le n  
m it te ls  W o lfra m . Diffusionsversuche m it einer 81,5-%- 
Wolframlegierung. Die zem entierte Schicht ist doppelt so 
stark wie bei Chromzementation. Bei 800 bis 11000 
bildet sich eine glänzende äußere Schicht. Korrosions
beständigkeit gegen Schwefelsäure ziemlich hoch. [Comptes 
rendus 182 (1926) Nr. 7, S. 465/7.]

Schneiden  und Schw eißen.
Allgemeines. Neese: U e b e r  d ie  A u s b ild u n g  d e r 

S ch w e iß er u n d  d ie  B e re c h t ig u n g  z u r  A u s fü h ru n g  
von S c h w e iß a rb e ite n .  [Schmelzschweißung 5 (1926) 
Nr. 1, S. 1/7.]

Schmelzschweißen. L. S. Love: Z u sa m m e n b a u  
von P r e ß te i l e n  d u rc h  S c h w e iß en .*  Arbeitsvorgang 
beim Zusammenbau von Preßteilen für den Automobilbau 
durch Schweißen bei der Fa. Heintz Mfg. Co., Philadelphia. 
[Iron Age 117 (1926) Nr. 2, S. 123/7.]

Werner H offm ann: U e b e r  d e n  E in f lu ß  d e r  
G a sa u fn a h m e  b e im  S c h w e iß e n  a u f  d ie  m e c h a n i 
schen  E ig e n s c h a f te n  d e r  S c h w e iß s te l le n .*  Der 
schädigenden W irkung der 0 2-Aufnahme kann beim 
elektrischen Schweißen durch Schweißpulver begegnet 
werden. N 2-Aufnahme wird durch Verwendung nickel
legierter Schweißstäbe verhü tet. Schweißbedingungen für 
Ni-Schweißstäbe. [W erkst.-Techn. 20 (1926) Nr. 3, S. 74/6.] 

Fr. Knoops: E in  B e i t r a g  z u r  e le k t r i s c h e n  
S ch w eiß u n g . Untersuchungen über das elektrische 
Stumpfschweißen nach dem Stauch- und Abschmelz
verfahren. Abschmelzverfahren überlegen. W irkungsgrad 
der Schweißmaschinen. [Z. Oberschles. Berg-Hüttenm . V. 
65 (1926) 2. H ., S. 79/85.]

Schmelzschneiden. S. W. Miller: W as g e h t  b e im  
A z e ty le n - S a u e r s to f f s c h n e id e n  v o n  S ta h l  v o r 
s ich ?  W ärmebehandlung erst nach dem Schneiden. 
Entfernen der Schnittschicht. [Acetylene J. 27 (1925) 
S. 222/32; nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) Nr. 4, S. 1030.] 

Sonstiges. E. Höhn: S o lle n  g e s c h w e iß te  N ä h te  
d u rc h  g e n ie te te  o d e r  g e s c h w e iß te  L a s c h e n  
g e s ic h e r t  w e rd e n ?  Nur bei guter Ausführung der 
Nietung und unter W ahrung eines gewissen Abstandes 
von der Schweiße ist es möglich, durch aufgenietete 
Laschen eine Sicherung der Schweißnaht zu erzielen. 
Aufgeschweißte Laschen. Bei beiderseitig aufgelegten 
Laschen keine Biegebeanspruchung. Abreißversuche m it 
aufgeschweißten Laschen. [Z. Bayer. Rev.-V. 30 (1926) 
Nr. 1, S. 8/11; Nr. 2, S. 20/1; Nr. 3, S. 29/30.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Chromieren. E. A.* Ollard: A llg e m e in e s  ü b e r  

C h ro m ü b erz ü g e . Herstellung der Ueberzüge: Strom 
dichte, Elektrolyt, Anodenzusammensetzung. Anwen
dungsgebiet. [Metal Ind. 28 (1926) Nr. 7, S. 153/5.] 

Beizen. Heinz Bablik: D as  B e iz e n  v o n  E is e n  
m it Sa lz- u n d  S c h w e fe ls ä u re .*  D a s  Wesen des Beiz

vorganges. Verschiedenheit der Beiz Wirkung bei Salz- 
und Schwefelsäure. Die Beizgeschwindigkeit in A b
hängigkeit von der Säurekonzentration und Beizbad
tem peratur. Die auf dem Beizgut verbleibenden R eak
tionsprodukte. Löslichkeit von Eisenoxydul unter ver
schiedenen Bedingungen. Elementbildung beim Beizen. 
Lösungsgeschwindigkeit von Eisen in Salz- und Schwefel
säure. Erklärung der W irkung von Dr. O tto Vogels Beiz
zusatz. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 7, S. 218/22.]

Sonstiges. Hans Wolff: U e b e r  K u rz p rü fu n g e n .*  
Die Dauerhaftigkeit von Rostschutzanstrichen ist durch 
Kurzprüfung nicht zu beurteilen. [Korrosion u. Metall
schutz 2 (1926) Nr. 1, S. 18/22.]

D r u c k lu f t  - A b s c h re c k u n g  f ü r  p a t e n t i e r t e  
D rä h te .*  [Iron Coal Trades Rev. 112 (1926) Nr. 3020, 
S. 97.]

R o s t s  c h u t  z a n  s t r i  c h e f ü r  E is e n b a u w e rk e . 
[Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 4, S. 122.]

Metalle und Legierungen.
Lagermetalle. W. Benedict: E in  n e u e s  L a g e r 

w e iß m e ta l l.*  Careco-Metall der Montania-A.-G., Duis
burg. Schmelzpunkt 500 °. Ueberlegenheit gegenüber der 
Regellegierung in geringerem Reibungswiderstand und 
geringerer Erwärmung. [Techn. Bl. 16 (1926) Nr. 3, S. 20.] 

Legierungen für Sonderzwecke. D. Binnie: D ie
m a g n e t is c h e n  E ig e n s c h a f te n  v o n  P e rm a llo y .*  
Vergleich m it weichem Eisen. [ J . Royal Technical College
1925, Nr. 2, S. 5/7.]

Sonstiges. H. J. Tapsell und J. Bradley: F e s t i g 
k e i t s p r ü f u n g  a n  e is e n f re ie n  N ic k e l  - C h ro m - 
L e g ie ru n g e n  b e i h o h e n  T e m p e r a tu r e n .  [Engg.
120 (1925) Nr. 3125, S. 648/9; Nr. 3128, S. 746/7.]

Ferrolegierungen.
Herstellung. Nikolaus Czakö: D ie  I n d u s t r i e  d e r  

F e r ro le g ie ru n g e n .  Rohstoffgrundlage. Herstellung und 
Verwendung von F e r r o - S i l iz iu m ,  -M a n g a n , -C h ro m
u .-W o lf ra m  sowie S il ik o -M a n g a n  u n d -A lu m in iu m . 
[Gieß.-Zg. 23 (1926) Nr. 4, S. 89/94.]

Eigenschaften des Eisens und ihre Prüfung.
Dauerbeanspruchung. H. F. Moore u. T. M. Jasper: 

U n te r s u c h u n g  ü b e r  d ie  E r m ü d u n g s f e s t ig k e i t  
v o n  M e ta lle n .*  Ausführlicher Versuchsbericht. Er- 
müdungs- und Zugfestigkeit von Stählen bei erhöhten 
T e m p e r a tu r e n .  Schwacher Abfall bis 400°, rasches 
Absinken über 500°. N ic h te is e n le g ie r u n g e n  zeigen 
vielfach keine Grenze, unter der keine Erm üdung e in tritt. 
K a l tz ie h e n  nur von geringem Einfluß. Bei Stählen liegt 
die Ermüdungsgrenze bei etwa 45 bis 55 %  der Z e r r e i ß 
f e s t ig k e i t ,  bei Nichteisenmetallen viel tiefer. E in s a t z  - 
h ä r tu n g  m it Rückfeinung steigert Dauerfestigkeit gegen 
Torsion und Biegung, viel weniger gegen Zug und Druck. 
P rü f m a s c h in e .  [Bull. Univ. Illinois 23 (1925) Nr. 12.] 

Francis W. Rowe: E rm ü d u n g s e r s c h e in u n g e n  a n  
S ta h l.*  Spannungshäufung bei scharfen Querschnitts
übergängen und ihr Einfluß auf die Ermüdungsfestigkeit. 
Zusammenhang zwischen statischen Festigkeitseigen
schaften und Erm üdungsfestigkeit. W irkung von Ober
flächenrissen. Kennzeichnende Ermüdungserscheinungen. 
Folgerungen für den Maschinenbau. Bruchbildung an der 
Welle eines 700-PS-Motors. Zahnradbrüche infolge fehler
hafter W erkstoffbeschaffenheit. Dauerbrüche infolge 
Schwingungen. [Metal Ind . 28 (1926) Nr. 6, S. 133/5; 
Nr. 7, S. 157/9; Nr. 8, S. 185/6.]

Magnetische Eigenschaften. R. Cazaud: U n t e r 
s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  S e lb s tm a g n e t i s i e r u n g  v o n  
S tä h le n  b e i T o rs io n . Kurze Angaben über den E in 
fluß des C-Gehalts und des Gefüges. Verwendbarkeit des 
Verfahrens. [Comptes rendus 182 (1926) Nr. 7, S. 467/8.] 

Franz Ollendorf: H y s te r e s e  u n d  W ir b e ls t rö m e  
in  E is e n b le c h e n . Neue gemeinsame Berechnungsweise. 
Nachprüfung der Theorie. [Arch. f. E lektro t. 14 (1925) 
Nr. 5, S. 431/47; nach Phys. Ber. 7 (1926) H. 3, S. 175.]

Zeitschrißenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe 8. 117/20. — E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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W. L. W ebster: M a g n e tis c h e  E ig e n s c h a f te n
v o n  E is e n k r i s t a l l e n .  [Proc. Roy. Soc. 107 ( )
Nr. 743, S. 496/509; nachPhys. Ber. 7 (1926) H. 3, b. 174.J 

Einfluß der Temperatur. R. H. Greaves u. J. A. Jones : 
E in f lu ß  d e r  T e m p e r a tu r  a u f  M e ta lle  u n d  -Le
g ie r u n g e n  b e i d e r  K e rb sc h la g p ro b e .*  [J- ns
Metals 34 (1925) Nr. 2, S. 85/101.]

Gerhard Jung: D e r E in f lu ß  o p t is c h e r  E ig e n 
s c h a f t e n  a u f  d ie  D ic k e n m e s su n g  v o n  A n la u t 
s c h ic h te n .*  Aus dem Einfluß der Dispersion kann die 
von Tam m ann beobachtete sprunghafte Aenderung er 
Anlaufvorgänge erk lärt werden. [Z. phys. Chem. 119 ( • )
Nr. 1/2, S. 111/22.]

O. A. K night: V e r h a l te n  des S ta h le s  bei e r 
h ö h te n  T e m p e ra tu re n .  Z u sam m en fa ssen d er Bericht 
über das Verhalten kalt bearbeiteter, weicher Stähle bei
« rh ö h te n  T e m p e ra tu re n . T e m p e ra tu r-B e la s tu n g sk u rv e n
bei konstanter Last. [Forg. Stamp. H eat Treat. 12 (1926) 
Nr. 1, S. 36/40.1

Sonderuntersuehungen. John S. Brown: E m llu u  
d e r  Z e i t  b e i F e s t ig k e i t s v e r s u c h e n  b e i e r h ö h te n  
T e m p e ra tu re n .*  [J. Inst. Metals 34 (1925) Nr. 2,
S. 21/41.]

J. H. Andrew, M. S. Fisher u. J . M. Robertson: D ie 
M essu n g  d es s p e z if is c h e n  V o lu m en s v o n  K o h le n 
s to f f -  u n d  C h ro m stä h le n .*  Aenderung des spezi
fischen Volumens m it der A n la ß te m p e r a tu r .  Volumen
änderung in f lü s s ig e r  L u f t  und Zusammenhang m it 
der Austenit-Martensit-Umwandlung. [ J . Royal Technical
College 1925, Nr. 2, S. 70/8.]

William S. Montgomery und E. R ay Enders: V e r
su c h e  z u r  M essu n g  d e r  Z ie h fä h ig k e it  v o n  M e
ta lle n .*  Zusammenhang zwischen Gefüge und Zieh
fähigkeit. Messung der verschiedensten Eigenschaften an 
praktisch als sehr gut und sehr schlecht befundenen 
Blechen. [Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 2, S. 119/24.]

Gußeisen. Hugh O’Neill: Die m a g n e tis c h e n
E ig e n s c h a f te n  v o n  G u ß e ise n . Abnahme des spezi
fischen Widerstands, der Koerzitivkraft und des Hysteresis- 
verlustes m it der Größe der Kristalle. Oelabschreckung 
zur Erzielung eines guten Magnetstahls. Unmagnetisches 
Gußeisen m it Mn und Ni, auch als W iderstandsmaterial. 
(E leotrician95(1925) Nr. 2464, S. 152 u, 155; nach Phys. 
Ber. 7 (1926) H. 3, S. 174/5.]

J. H. Partridge: D ie  m a g n e tis c h e n  u n d  e le k 
t r i s c h e n  E ig e n s c h a f te n  des G u ß e ise n s .*  An
schließend Erörterung. Nach E. A d a m so n  wird der E in 
fluß des einzelnen Elementes durch den wechselnden 
Gehalt anderer überdeckt; deshalb erscheinen die Schlüsse 
nicht einwandfrei. J . F e r d in a n d  K a y se r  : Nach 
Wärmebehandlung zeigt kobalt- und chromlegiertes Guß
eisen die hohen Eigenschaften permanenter Magnete. 
[J. Iron Steel Inst. 112 (1925) Tl. 2, S. 191/224; vgl. St. u. 
E. 46 (1926) Nr. 4, S. 112/4.]

R obert Stüm per: V e rsu c h e  ü b e r  das V e r h a l te n  
d e r  R o s t s tä b e  im  F e u e r.*  Lebensdauer abhängig von 
der chemischen und metallographischen Beschaffenheit 
der Stäbe, der chemischen Beschaffenheit des Brennstoffes, 
der Feuerführung und der Kesselbauart. Einfluß des S- 
Gehaltes der Kohle. Günstiges Verhalten des weißen 
Eisens. [Chaleur e t Industrie 6 (1925) Dez., S. 549/54; 
vgl. W ärme 49 (1926) Nr. 7, S. 114/5.]

Temperguß. Anson Hayes, W. J. Diederichs u. H. E. 
Flanders: V o rg a n g  b e i d e r  G ra p h i ta u s s c h e id u n g  
in  w e iß em  G u ß e ise n  u n d  se in e  B e z ie h u n g  zum  
T e m p e rn .*  Graphitisierung auf Grund theoretischer 
Ueberlegung. Graphitform und ihre Abhängigkeit von 
der G lühtem peratur und Abkühlungsgeschwindigkeit. 
Einfluß verschiedener Glühtemperaturen. Gefüge m it 
ungünstiger Graphitverteilung durch Wärmebehandlung 
nicht zu verbessern. Erörterung. [Trans. Am. Foundry- 
men’s Ass. 32 (1924) 1. Tl., S. 601/42.]

Sonderstähle.
Mehrstoffstähle. Léon Guillet: E ig e n s c h a f te n

e in ig e r  w ä r m e b e h a n d e l te r  N ic k e l-C h ro m -S tä h le .

E in Ni-Cr-Stahl m it 3,8 %  Ni u n d  0,7 %  Cr wurde von 
900 0 in Oel abgeschreckt, auf 650 0 angelassen, 35 st von 
650 0 auf 410 0 abgekühlt, luftabgekühlt, wieder auf 650 0 
angelassen, luftabgekühlt (A). Bei Behandlung B wurde 
nur die Reihenfolge der beiden Anlaßvorgänge vertauscht,
A war zäh, B spröde. Mikroskop, Dilatometer, Thermo
elektrizität zeigten keinen Unterschied. [Comptes rendus 
182 (1926) Nr. 4, S. 249/51.]

Stähle für Sonderzwecke. C. Benedicks: D as In v a r  
M e te o re is e n . Nickelgehalt 9 bis 3 0 % . Aetzung der 
Proben. Metallographische Untersuchung m ittels R ot
filter und stärkster Vergrößerung. Ausdehnungskoeffi
zient ß =  13- 10—6 +  M O '6. Auszug a. d. Vortrage vor 
dem Kongreß für Industrie-Chemie Okt. 1925. [Rev. Met.
23 (1926) Nr. 1, S. 58/9.]

Metallographie.
Allgemeines. W. Guertler, Dr., a. o. Prof. a. d. Techn. 

Hochschule zu Berlin: M e ta l lo g r a p h ie .  Bd. 2: Die 
Eigenschaften der Metalle und ihrer Legierungen. T. 2: 
Physikalische Metallkunde. H. 6: D ie  th e r m is c h e  L e i t 
f ä h ig k e i t .  Von Dr. A. Schulze, Privatdozenten a. d. 
Techn. Hochschule zu Berlin. Lfg. 4. (Mit Abb.) Berlin 
(W 25, Schöneberger Ufer 12 a): Gebrüder Borntraeger
1925. (X II, 147 S.) 4°. 15,20 G.-M . =  B S

Apparate und Einrichtungen. J . Fletcher Harper u.
H  J. Stein: D as M ik ro sk o p  a ls  U e b e rw a c h u n g s -  
g e r ä t  b e im  G lü h e n  v o n  S ta h lg u ß .*  Gefügeunter
suchung zur Feststellung der günstigtsen Bedingungen 
für die W ärmebehandlung. Erörterung. [Trans. Am. 
Foundrymen’s Ass. 32 (1924) 1. Tl., S. 679/92.]

Francis F. Lucas: M e ta l lo g ra p h ie  u n t e r  A n 
w e n d u n g  s t ä r k s t e r  V e rg r ö ß e r u n g e n  — E n tw ic k 
lu n g  d e r  m ik r o g r a p h is c h e n  u n d  m e ta l lo g r a 
p h is c h e n  P rü fu n g .*  Abhängigkeit der Vergrößerung 
von der numerischen Apertur. Anwendungsbeispiele: 
Zersetzungserscheinungen des A u s te n i t s  in  P e r l i t  in 
zahlreichen Bildern bei 3230facher Vergrößerung, sowie 
K a l tb e a r b e i tu n g  und R e k r i s t a l l i s a t i o n  in F e -N i-  
Legierungen. Ausgangspunkt: S te t ig e  S c h lif fe . [J. 
Frankl. Inst. 201 (1926) Nr. 2, S. 177/216.]

Hans Esser und Paul Oberhoffer: E in  n e u e s  U ni- 
v e r s a l - D i f f e r e n t ia l - D i la to m e te r .*  Beschreibung 
des Dilatometers. Arbeitsweise .und Versuchsführung. 
Bestimmung des wahren Ausdehnungskoeffizienten. Ma
gnetische und elektrische Messungen. Zusammenfassung. 
[St. u. E. 46 (1926) Nr. 5, S. 142/7.]

E le k t r o -V a k u u m o f e n  m it  d ü n n e m  G r a p h i t 
ro h r .*  Genaue Beschreibung. Verbesserung des Ofens 
von O. Ruff. 2000 0 8 s t gehalten; bei 2500 0 3/4 st. [Engg.
121 (1926) Nr. 3132, S. 42/3.

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. K ötarö H onda: 
V e r la u f  d e r  A 2-L in ie  im  S y s te m  E is e n - K o h le n 
s to ff .*  A2 fällt zunächst leicht von 790 auf 770 °, bleibt 
dann nahezu konstant. Der theoretische Aufbau der 
A2-Linie. A 2 kennzeichnet keinen Phasenwechsel. Was 
ist a- und was y-Eisen? [J. Iron  Steel Inst. 112 (1925) 
Tl. 2, S. 345/8.]

Louis Grenet: U e b e r  d ie  s c h e in b a r e n  G re n z  - 
z u s ta n d e  (q u a s i  l im ite s )  in  k r i s t a l l i n e n  K ö rp e rn .*  
Auftreten v o n  Uebergangszuständen m it Anomalien. 
Beispiel Fe-Si-, Fe-Ni- und Fe-Co-Legierungen. [Comptes 
rendus 182 (1926) Nr. 5, S. 318/20.]

B. Bogitsoh: D ie  L e g ie ru n g e n  E is e n — S c h w e fe l
e isen . Reine Fe-FeS-Legierungen sind im flüssigen 
Zustande vollkommen m ischbar und seigern sehr schwach 
von oben nach unten. Zusatz von C, 0 2 und Cu verursacht 
dagegen eine Trennung in eine s ta rk  S-haltige obere und 
eine S-arme untere Schicht. Zusammenhang m it metall
urgischen Arbeitsweisen. [Comptes rendus 182 (1926) 
S. 217/9.]

R ichard Lorenz: U e b e r  G le ic h g e w ic h te  z w i s c h e n  
M e ta lle n  u n d  S a lz e n  im  S c h m e lz f lu ß  u n d  ü b e r  
e in e  n e u e  F o rm  d e s  M a s s e n w i r k u n g s g e s e t z e s . *  
Versuchsergebnisse an Nichteisenmetallen. Versagen 
des nur für ideale Gase geltenden alten  M assen w irk u n g s.

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe 8. 117¡20- — E in  * bedeutet-. Abbildungen in  der Quelle.
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gesetzes. In  dem  neuen, un ter Anwendung der Lehre vom 
therm odynam ischen Poten tia l gebildeten Gesetz ist die 
K onstante in der Potenz eines komplizierten Ausdrucks 
gleich dem P ro d u k t der Molenbrüche. [Z. angew Chem 
39 (1926) Nr. 4. S. 88/90.]

Gefügearten. H. H anem ann und A. Schräder: U e b e r  
d e n  M a r te n s i t .  M itteilung aus der Metallographischen 
Abteilung des E isenhüttenm ännischen Laboratorium s der 
Technischen Hochschule zu Berlin. Mit 77 Abb. im Text
u. auf 13 Taf. Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1926. 
{25 S.) 4°. 6 R .-J i .  (Sonderheft der „Berichte der 
Fachausschüsse des Vereins deutscher E isenhüttenleute: 
W erkstoffausschuß“, Bericht Nr. 61.) 5  B S

Kaltbearbeitung. K. S. Johnston : S ic h tb a r m a c h u n g  
von  S p a n n u n g e n  in  w e ic h e m  S ta h l  d u r c h  e in e n  
d ü n n e n  Z e m e n tü b e rz u g .*  Spannungserscheinungen 
an  kaltgereckten W erkstücken. F ü r große W erkstücke 
besonders geeignet. E rörterung. [J . Iron  Steel Inst. 112
(1925) Tl. 2, S. 341/3.]

Georges D elbart: U e b e r  d ie  S p r ö d ig k e i t  k a l t 
g e r e c k te r  S tä h le .  Wechselweise um  10 %  kaltgereckte 
und bei 700° geglühte Stähle m it 0,1, 0,3 und 0,5 %  C 
zeigen nach der letzten  10-%-Reckung ein Minimum der 
K e r b z ä h ig k e i t  nach Anlassen auf 300°, Höchstwerte 
nach Anlassen auf 800 bis 1000 °. Die W erte sind besser 
als nach Glühung bei A 3. A uftreten kugeligen Zementits. 
(Coraptes rendus 182 (1926) Nr. 2, S. 131/6.]

Friedrich R inne: V o r b i ld e r  f ü r  d ie  M e ta l l-
m ec h an ik .*  Beziehungen zwischen Geologie und Metall
kunde. [Z. Metallk. 18 (1926) H. 2, S. 37/42.]

Rekristallisation. Georg Masing: R e k r i s t a l l i s a t i o n  
u n d  E rh o lu n g  ( K r i s t a l l v e r g ü t u n g )  b e i M e ta lle n .*  
Kernbildung bei der R ekristallisation nur in beschränktem 
Umfange anzunehmen. Abgesehen von der Auflösung der 
Faserstruktur ist sie ohne Einfluß auf die Gefügeausbildung 
der primären, beeinflußt dagegen die sekundäre R ekri
stallisation. Innere Vorgänge bei der Kristallvergütung 
die gleichen wie bei Rekristallisation, da sie bei Einkristallen 
erst im Rekristallisationsgebiet vielkristalliner Gebilde 
festgestellt wird. Abgrenzung der K ristallvergütung 
gegen die Entfestigung m it Hilfe des Bauschinger-Effektes 
und der bei Eigenspannungen fehlenden Tem peratur
schwelle. [Wiss. Veröff. Siemens-Konz. 4 (1925) 2. H., 
S. 230/43.]

Einfluß der Wärmebehandlung. J. H. Andrew u. 
Robert H iggins: D as  W a c h se n  v o n  G u ß e ise n  b e im  
w ie d e rh o lte n  E r h i t z e n  u n d  A b k ü h l e n .*  An
schließend Erörterung. E. A d a m so n  bemängelt, daß 
die Untersuchungen n icht auch an  Handelsroheisen durch
geführt wurden; Vorgang der gleiche wie beim Tempern.
C. E. P e a r s o n  w iderspricht der Ansicht, daß Oxydation 
der H auptgrund fü r das W achsen sei. Im  Gegensatz zu 
den Verfassern konnte er Perlit noch bis zur 40. Erhitzung 
feststellen. [J . Iron  Steel In st. 112 (1925) Tl. 2, S. 167/89; 
vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 4, S. 114/5.]

Korngröße und Wachstum. O tto  von Auwers: U e b e r  
d e n  E in f lu ß  d e r  K o r n g r ö ß e  a u f  d ie  m a g n e t is c h e n  
E ig e n s c h a f te n  s i l i z i e r t e r  B lec h e .*  Kornwachstum  
von der G lühatm osphäre unabhängig; magnetische 
Eigenschaften zeigten je  nach W ahl des Gases eine ge
wisse Abhängigkeit. E influß der Korngröße nicht erkenn
bar. [Wiss. Veröff. Siemens-Konz. 4 (1925) 2. H., 
S. 266/73.]

Gase. P. Dejean: U e b e r  d ie  L ö s l ic h k e i t  von  
G asen  in  S ta h lg u ß .  Kurzer Auszug. H 2 gib t doppelt, 
0 2 viermal soviel Blasen wie N 2. H 2 erzeugt mehr R and
blasen, 0 2 und N 2 Blasen in der Blockm itte. V ortrag vor 
dem Kongreß für Industrie-Chemie Okt. 1925. [Rev. 
Met. 23 (1926) Nr. 1, S. 53.]

Fehler und Bruchursachen.
Brüche. W alter Dawson: U rs a c h e n  v o n  W a lz e n 

b rü c h en .*  Besprechung der an  W alzen auf tretenden 
Brucherscheinungen, die auf unzweckmäßige Gestaltung

und W ärmebehandlung der Walzen u. dgl. zurückgeführt 
werden, an H and von 8 Beispielen. [Iron Age 116 (1925) 
Nr. 24, S. 1587/8.]

Sprödigkeit. Richard B aum ann: E in  B e i t r a g  z u r  
F r a g e  d e r  „ k a u s t i s c h e n  S p r ö d ig k e i t“ . Beschrei
bung eines Kesselschadens, der auf Einwirkung der Soda 
zurückgeführt wird. Einwendungen des B erichterstatters. 
(Vgl. Power 62 (1925) Nr. 24, S. 745/6.) [Z. Bayer. Rev.-V. 
30 (1926) Nr. 2, S. 22.]

Rißerscheinungen. Uwarow: R iß b i ld u n g e n  be i
r u s s is c h e n  W a g e n a c h se n .*  Rißerscheinungen, die 
auf dynamische Beanspruchung zurückzuführen sin d . 
Zuschriften von S a i le r  und F. Z im m er m a n n  über D auer
brüche an deutschen W agenachsen. [Scheljeznodoro- 
schnoje Djelo 1925, Nr. 1; nach Organ Fortschr. E isen
bahnwes. 80 (1925) Nr. 19, S. 407/8; 81 (1926) Nr. 2, 
S. 34/5.]

Korrosion. E. K uhn: U e b e r  d a s  D u rc h b re n n e n  
v o n  R o h re n  b e i W a s s e r ro h rk e s s e ln .*  Eigenartige 
Zerstörungserscheinungen an Rohren von ölgefeuerten 
Wasserrohrkesseln. Verschiedene Erklärungsversuche. 
Durch Untersuchung wird der Angriff auf sich bei der Ver
brennung des schwefelhaltigen Oeles bildende Schwefel
säure und dam it von Eisenoxyd-Sulfat und Eisenoxydul - 
Sulfat zurückgeführt, das die Rohre zersetzt. Vorgeschla
gene Schutzmaßnahmen. [Wärme 49 (1926) Nr. 10, 
S. 173/5.]

R obert Stüm per: U e b e r  e ig e n a r t ig e  K o r r o s io n s 
e r s c h e in u n g e n  an  D a m p fk e s s e l te i le n .*  V erstär
kung des Rostangriffes des Eisens durch K o n tak t m it 
edleren Metallen (auch m it rostsicheren Stählen) innerhalb 
von E lektrolyten. Praktische Fälle. [Eeuerungstechn. 14
(1926) Nr. 9, S. 97/8.]

K .H .L o g a n :U n te rs u c h u n g  d e r  B o d e n k o r ro s io n . 
Gemeinschaftsarbeit über das Verhalten von Gußeisen 
und Stahlguß m it den verschiedensten Ueberzügen 
(Asphalt, verzinkt, verbleit, kalorisiert) in verschiedenen 
Bodensorten. Vorläufige Prüfergebnissp. Bedeutung für 
Rohrleitungen. [Trans. Am. Foundrvm en’s Ass. 32 (1925)
1. Tl., S. 144/66.]

Rosenberg: B e i t r a g  z u r  E r f o r s c h u n g  d e r
K o r r o s io n s u r s a c h e n  a n  K o n d e n s a to r r o h r e n ;  
M i t te l  z u r  V e r h ü tu n g  d e r  A n f re s s u n g e n . Bericht 
des Handelsschiff-Korrosionsausschusses. [Röhrenind. 19
(1926) Nr. 2, S. 19/21.]

M. v. Schwarz: U n te r s u c h u n g e n  v o n  M e ss in g 
k o n d e n s a to r r o h r e n  m it  s t a r k e r  K o rro s io n .*  An
teil des Kühlwassers und  der K altbearbeitung auf die 
Entzinkung. [Korrosion u. Metallschutz 2 (1926) Nr. 1, 
S. 8/17.]

B e r ic h t  d e s  A u s s c h u s s e s  f ü r  K o r r o s io n  d e r  
M e ta lle . Beschleunigte Sprühversuche an Gußeisen, 
Stahlguß und  Temperguß. E rörterung. [Trans. Am. 
Foundrym en’s Ass. 32 (1925) 1. Tl., S. 132/40.]

Sonstiges. Jo hnD . G at: H a r t e  S te l le n  in  S c h m ie 
d e s tü c k e n .*  E rörterung aller Möglichkeiten für die 
Bildung harter Stellen (örtliche Kohlenstoffanreicherung) 
im Herstellungsgang von Schmiedestücken. Zahlreiche 
Gefügebilder. Ursache: unvollkommene Verbrennung in 
Wärmöfen, Niederschlagen von C-Teilchen auf dem 
Stahl. [Forg. Stamp. H eat T reat. 12 (1926) Nr. 1, S. 2/7.]

C h em isch e  Prüfung.
Probenahme. V o r b e r e i tu n g  v o n  P r o b e n  z u r  

c h e m isc h e n  A n a ly se . Unstim migkeiten infolge nach
lässiger oder unriohtiger Vorbehandlung der Proben. 
Verschiedene Ursachen fü r Fehler bei der C-, Mn- und 
Si-Bestimmung. [Blast Furnace 13 (1925) Nr. 11, S. 445.]

D. J . W. K reulen: U e b e r  d ie  M isc h u n g  v o n  
K o h le n p r o b e n  u n d  d ie  V e r a r b e i tu n g  d e r s e lb e n  
a u f  E n d p r o b e n .  Fehler bei den meist angewendeten 
Verfahren durch Entm ischung. Anweisung für Probe
nahme und Mischung. Probenahm e zur Nässebestimmung. 
[Chem. W eekblad 22 (1925) S. 560/1; nach Chem. Zentralbl. 
97 (1926) Bd. I, Nr. 5, S. 1339]
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Maßanalyse. F. W. A tack: F a r b s to f f e  m  d e r  
a n a ly t i s c h e n  C h em ie . U e b e r  d ie  V e rw e n d u n g s 
m ö g lic h k e i t  des M e th y le n b la u s .  Verwendung von 
M ethylenblauchlorhydrat in der Maßanalyse bei zahl
reichen Reduktions- und Oxydationsvorgängen. E m p
findlichkeit. [Chem. Trade J. 77 (1925) S. 387/8; nach 
Chem. Zentralbl. 97 (1926) Bd. I, S. 444/5.]

I. M. Kolthoff, 0 . Tomicek und Conmar Robinson: 
U e b e r  d ie  p o te n t io m e t r i s c h e  E in s te l lu n g  v o n  
T ita n tr i c h lo r id lö s u n g e n .*  Kaliumbichromat ist zur 
Einstellung von Titantrichlorid sehr geeignet. Ein geringer 
Zusatz von Kupfersulfat ist vorteilhaft. [Z. anorg. Chem. 
150 (1926) H. 2/3, S. 157/62.]

Brennstoffe. D. J. W. Kreulen: K o h le n u n te r 
s u c h u n g  u n d  d ie  K o rn g rö ß e  d e r  A n a ly s e n p ro b e n . 
Einfluß der Korngröße auf die Bestimmung des Schwefel
gehalts, der Selbsterhitzungsfähigkeit und die Bestimmung 
der flüchtigen Bestandteile. [Chem. Weekblad 22 (1925)
S. 558/60; nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) Bd. I, Nr. 5,
S. 1339.]

Charles Moureu und Philippe Landrieu: U e b e r  e in e  
n e u e  k a lo r im e t r is c h e  B o m b e  m it  P l a t i n a u s 
k le id u n g .*  Kritische Betrachtung verschiedener Bomben, 
die nicht aus Platin  bestehen. Beschreibung einer neuen 
B auart m it Platinauskleidung und der dam it erzielten E r
gebnisse. [Bull. Soc. Chim. de France 37 (1925) S. 986/96, 
nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) Bd. I, Nr. 2, S. 445.] 

Kam etaro Ohara: N eu e  A r te n  d e r  B r a u n 
k o h le n u n te rs u c h u n g .  V II. U e b e r  d ie  M ik ro 
c h em ie  d e r  L ig n ite .  Mikrochemische Eigenschaften 
der Lignite. Zellulose-Reaktion, Fett- und Harz-Reaktion, 
Lignin-Reaktion. Faserlignit. [Braunkohle 24 (1925) Nr. 37, 
S. 817/9.]

Gase. R. Hugues: W ä rm e b e h a n d lu n g  v o n
E le k t r o ly t e i s e n  im  V a k u u m  u n d  B e s t im m u n g  
d e r  d a r in  e n th a l t e n e n  G ase.* Bestimmung der 
Gase durch H eißextraktion. Beschreibung des zum 
Glühen benutzten Ofens. Die Gasabscheidung in A b
hängigkeit von Zeit und Tem peratur. Zusammensetzung 
des Gases und kondensierter Niederschläge. Magnetische 
und mechanische Eigenschaften. Kleingefüge - U nter
suchungen. Folgerungen. [Rev. Met. 22 (1925) Nr. 12, 
S. 764/75.]

L u d w i g  Moser und Franz H an ika : D ie  A b s o rp tio n  
v o n  K o h le n o x y d  d u rc h  L ö su n g e n  von  K u p f e r -  
( l ) e h lo r id .*  Schaubildliche Darstellung der Systeme 
CuC1-HC1-H20  und CuC1-NH3-H 20  auf Grund en t
sprechender Untersuchungen. Versuchsanordnung. E r
gebnisse. Einfluß von Zinnchlorür. [Z. anal. Chem. 67
(1926) H. 11/12, S. 448/56.]

W ilhelm Steuer: Z u r B e s t im m u n g  v o n  W a s s e r 
s to f f  u n d  M e th a n  im  L e u c h tg a s .  Zuschriftenwechsel 
m it M ax P e r n e c k e r  und E. O tt .  [Chem.-Zg. 49 (1925) 
Nr. 153/4, S. 1073/4; 50 (1926) Nr. 17/8, S. 101/2.]

K a rld ’H uart: U e b e r  d ie  V e r te i lu n g  des K o h le n 
s ä u r e g e h a l te s  in  K a m in e n .*  Kohlensäurebestimmun
gen im Kamin bei verschiedener Eintauchtiefe des Probe
entnahmerohres. [Centralbl. H ütten  Walzw. 29 (1925) 
Nr. 50, S. 598/600.]

Legierungen. W. Regan: A n a ly se  v o n  F e r r o 
le g ie ru n g e n . Analysengang zur Trennung und Bestim 
mung von W, Si, Ti, S, Mo, Fe, Al, Cr, V, P, Ni, Co, Mn 
und Zn. [Rev. Met., E x tra its , 22 (1925) Nr. 11, S. 465/7.] 

Schmiermittel. St. Reiner: E in e  n e u e  W a s s e r 
b e s t im m u n g s m e th o d e  in  M in e ra lö le n . Ueber das 
auf 120 0 erhitzte Oel wird getrocknete Preßluft geleitet 
und die von dieser aufgenommene Wasserdampfmenge 
m it Phosphorpentoxyd bestimmt. [E. T. Z. 46 (1925) 
S. 1447/8.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Eisen. Heinrich Asm us: Z ur t i t r i m e t r i s c h e n  E is e n 

b e s t im m u n g  n a c h  J e l l i n e k  u n d  W in o g ra d o w . 
Brauchbarkeit der Bestimmungsweise bei kleinen Ab
änderungen, die näher angegeben werden. [Oesterr. Chem.-

Zg. 28 (1925) S. 168/9; nach Chem. Zentralbl. 97 (1926)
Bd. I, Nr. 3, S. 734.]

R  A. H eindl: D ie  q u a n t i t a t i v e  B e s t im m u n g  
d es a ls  E is e n s i l i z id  in  k ü n s t l ic h e m  K o ru n d  
e n th a l t e n e n  E is e n s .  Bestimmung des Gesamteisens 
durch Behandeln m it Salpeter- und Flußsäure. Eisenoxyd 
wird durch Kaliumbisulfatschmelze bestim m t und das 
Eisensilizid aus der Differenz errechnet. [J. Am. Ceram. 
Soc. 8 (1925) S. 671/6.]

Aluminium. G. E. F. Lundell und H. B. Knowles: 
S c h n e llb e s t im m u n g  g e r in g e r  A lu m in iu m m e n g e n  
in  v e r s c h ie d e n e n  N ic h te i s e n m e ta l le n .  Kolorx- 
metrische Bestimmung von Aluminium in Mengen unter
0,1 %• [Ind. Engg. Chem. 18 (1926) Nr. 1, S. 60/1.]

Kobalt. B. S. E vans: E in  n e u e s  k o lo r im e tr i -  
sc h e s  V e r f a h r e n  z u r  B e s t im m u n g  v o n  K o b a l t  
in  G e g e n w a r t  v o n  N ic k e l.  Kolorimetrische Be
stimmung des s ta rk  rosa gefärbten Kobaltam m ins, nach
dem das K obalt in  ammoniakalischer Lösung oxydiert 
worden ist. Einfluß von Nickel wird durch N atrium zitrat 
aufgehoben. [Analyst 50 (1925) S. 389/93; nach Chem. 
Zentralbl. 96 (1925) Bd. I I ,  Nr. 25, S. 2282/3.]

Kalzium, Magnesium. O. K allauner: B e m e rk u n g  
z u r  T re n n u n g  k le in e r  M en g en  K a lz iu m  von  
g ro ß e n  M en g en  M a g n e s iu m . Einige Oxalatverfahren 
ergeben für die Praxis gute W erte. [Zement 14 (192o)
S. 781/2.]

Uran. G. E. F. Lundell und H. B. Knowles: D ie  
B e s t im m u n g  v o n  U ra n . Beschreibung und K ritik 
verschiedener Arbeitsweisen zur gewichtsanalytischen und 
m aßanalytischen Bestimmung. [J. Am. Chem. Soc. 47 
(1925) S. 2637/44; nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) Bd. I, 
Nr. 6, S. 1458.]

W ärm em essungen und Meßgeräte.
Temperaturmessung. Max Moeller: U e b e r  d en

E in b a u  d e r  T e m p e r a tu r m e ß g e r ä te .*  Bei unzweck
mäßigem Einbau auftretende Fehlerquellen. Berechnungs
beispiele. [Siemens-Z. 6 (1926) Nr. 2, S. 65/72.]

H. Reiher und K. Cleve: T e m p e r a tu r m e ß f e h le r  
b e i s t r ö m e n d e n  G asen .*  [Z. V. d. I. 69 (1925) Sonder
heft „Technische Mechanik“ , S. 49/57.]

E rnst Schm idt: Z w e c k m ä ß ig e  B a u a r t  von
T h e r m o m e te r r o h r e n  f ü r  s t r ö m e n d e  G ase.* [Z. V. 
d. I. 69 (1925) Sonderheft „Technische Mechanik“ , S. 58/60.] 

Wärmeleitung. B. N. Broido: D ie  S t r a h lu n g  in 
D a m p f k e s s e l f e u e r u n g e n .*  W ärm everluste durch 
Strahlung in Abhängigkeit von der Brennstoffmenge und 
der Größe der Fläche. Günstigste Oberflächengestaltung 
bei wassergekühlten Ofenwänden. Einfluß der Gas
strahlung auf die W ärm eübertragung und auf die Tempe
raturm essung. Erörterung. [Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 2, 
S. 133/8.]

E . Heinrich und R. Stückle: W ä rm e ü b e rg a n g  von 
O el a n  W a s se r  u n d  D r u c k a b f a l l  in  K ü h la p p a 
ra te n .*  W ärmeübergang von Oel an  W asser und Strö
mungswiderstände von Oel und Wasser in Abhängig
keit von Kühlwassergeschwindigkeit, Oelgeschwindigkeit, 
Strömungsrichtung und Oeltem peratur. Versuchsein
richtung und Durchführung. [Z. V. d. I. 69 (1925) Sonder
heft „Technische Mechanik“ , S. 18/23.]

H erbert Jeschke: W ä rm e ü b e rg a n g  u n d  D r u c k 
v e r lu s t  in  R o h rs c h la n g e n .*  Abhängigkeit der 
W ärmeübergangszahl und des Druckverlustes vom Ver
hältnis des W indungsdurchmessers zum Rohrdurchmesser.. 
[Z. V. d. I. 69 (1925) Sonderheft „Technische Mechanik“ , 
S. 24/8.]

A. Schlüter: D e r  W ä rm e f lu ß  in  W ä n d e n  be i 
p e r io d is c h  s c h w a n k e n d e r  T e m p e r a tu r  d e r  e in e n  
O b e rf lä c h e .*  Annäherungsgleichungen für den Tempe
ra tu r verlauf, die gespeicherte W ärmemenge und den 
W ärmefluß in W andungen bei regelmäßiger Speicherung 
und Entspeicherung. Schaubild der Wärmespeicherung 
in Abhängigkeit von der Dauer und Größe der Schwan
kungen und der W ärm eleitfähigkeit des Baustoffes. [Ber. 
W ärmestelle V. d. Eisenh. (1926) Nr. 83, S. 520/30.]
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Heizwertbestimmung. H. W inkelm ann: E in ig e  e in 
fa c h e  V e r f a h r e n  z u r  B e s t im m u n g  des H e iz 
w e r te s  f e s t e r  B r e n n s to f f e .  [Brennst. W ärmewirtsch 7
(1925) Nr. 24, S. 477/82.]

Sonstige Meßgeräte und Meßverfahren.
Allgemeines. Georg K e in a th : D ie  B e t r i e b s s i c h e r ,  

h e i t  e l e k t r i s c h e r  M e ß g e rä te .*  Möglichkeiten der 
Beschädigung elektrischer Meßgeräte durch mechanische 
Ueberanstrengung, Einflüsse von S taub und Dämpfen, 
Ueberwärmung und insbesondere elektrische Ueber- 
belastung. Folgen der Schäden und M ittel zu ihrer Ver
hütung. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 6, S. 187/93.]

Georg K einath : U e b e r  d ie  -b e i  e le k t r i s c h e n
M e ß g e rä te n  e r r e i c h b a r e  G e n a u ig k e i t .  [Elektrizi- 
tätsw irtsch. 25 (1926) Nr. 403, S. 85/9.]

Druckmesser. I n d i k a t o r  z u r  F e s t s t e l l u n g  v o n  
H ö c h s td rü c k e n .  [Z. V. d. I . 70 (1926) Nr. 4, S. 132.] 

Druckregler. E in  h y d r a u l i s c h e r  D ru c k re g le r .*  
[Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 6, S. 206/7.]

Gas- und Luftmesser. H. Presser: D as P r e i s a u s 
s c h re ib e n  d e s  R e ic h s k o h le n r a t e s  f ü r  e in e n  im  
G r u b e n b e t r ie b e  b r a u c h b a r e n  D r u c k l u f t m e s 
ser.*  Beschreibung. Wirkungsweise der Druckluftmesser 
„Omega“, „A skania“ und „P ion ier“ . Prüfergebnisse. 
[Glückauf 62 (1926) Nr. 4, S. 101/6.]

Wagen. O. T auchnitz: S e l b s t t ä t i g e  R e g i s t r i e r 
w agen.* Anwendungsgebiet selbstregistrierender Wagen. 
Einteilung vom S tandpunkt des Wägevorganges, Aus
gestaltung m it R ücksicht auf die Form  des Wägegutes. 
[Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 7, S. 226/8.]

Angewandte Mathematik und Mechanik.
Allgemeines. P. W erkm eister: B e m e rk u n g e n  z u r  

B e z e ic h n u n g , z u r  z e ic h n e r i s c h e n  A u s g e s ta l tu n g  
u n d  zu m  G e b ra u c h  v o n  g r a p h is c h e n  R e c h e n 
ta f e ln .  [Bauing. 7 (1926) Nr. 9, S. 162/5.]

Festigkeitslehre. H . H encky: E in  n o tw e n d ig e r  
W an d e l in  u n s e r e n  A n s c h a u u n g e n  ü b e r  d as 
W esen d e r  p l a s t i s c h e n  F o rm ä n d e r u n g .  Formel für 
das Zusammendrücken durch den plastischen Stoß auf 
Grund der Annahme, daß bei plastischen Formänderungen 
der innere Reibungswiderstand wie bei Flüssigkeit zu über
winden ist. Aufnahme von statischen Schubspannungen 
als Kennzeichen eines plastischen Körpers gegenüber zähen 
Flüssigkeiten. [Masch.-B. 5 (1926) Nr. 3, S. 113/4.] 

Berechnungsverfahren. A. V. Hellborn: W ie e n t 
s t e h t  e in e  n o m o g ra p h is c h e  N e tz t a f e l  f ü r  G le i
c h u n g en  m it  m e h r e r e n  V e r ä n d e r l ic h e n ? *  Entw urf 
von Nomogrammen fü r mehrere Veränderlichen nach 
einem Verfahren, das, auf das allbekannte kartesische Be
zugssystem aufgebaut, zu einer wirklich praktischen und 
handlichen nomographischen Form  führt. Die überwie
gende Mehrzahl der in der Technik vorkommenden 
Formeln läßt sich nach diesem Verfahren nomographisch 
behandeln. [Masch.-B. 5 (1926) Nr. 1, S. 1/6.]

E rnst Oehler: B e r e c h n u n g  v o n  B ie g u n g s 
sc h w in g u n g e n  s t a b f ö r m ig e r  K ö rp e r .*  Verfahren von 
G üm bel zur E rm ittlung  von Biegungsschwingungen 
stabförmiger Körper. [Z. V. d. I . 69 (1925) Sonderheft 
„Technische Mechanik“ , S. 9/11.]

Herbert L. Seward: G r a p h is c h e  R e c h e n v e r f a h 
ren.* Verfahren zur Auswertung von Form eln auf n o m o - 
g ra p h is c h e m  Wege. [Mech. Engg. 47 (1925) Nr. 11a, 
S. 1019/33.]

Sonstiges. K. Schreber: D e r  S a tz  v o m  s e l b s t 
t ä t ig  w a c h s e n d e n  W id e r s t r e b e n  u n d  d e r  I n t e n 
s i t ä t s s a tz .  Ueber die E rhaltung der Energie und 
Umsetzung in verschiedene Form en. [Dingler 107 (1926) 
Nr. 2, S. 11/4; Nr. 3, S. 23/6; Nr. 4, S. 35/9.]

W. H ort: G ru n d z ü g e  d e r  t e c h n i s c h e n  S c h w in 
g u n g sleh re .*  Schwingende Systeme. Schwingungs
energie. Beispiele. Freiheitsgrade. Freie (Eigen-) Schwin
gung eines einfachen Systems. Die Dämpfung. Erzwun
gene Schwingungen eines einfachen Systems (Resonanz

theorie). Die Resonanzbeanspruchungen. [Z. V. d. I. 69
(1925) Sonderheft „Technische Mechanik“, S. 1/5.]

Eisen und sonstige Baustoffe.
Eisen. Henry S. Prichard: Z u lä s s ig e  B e a n 

s p r u c h u n g e n  v o n  E is e n k o n s tr u k t io n e n .*  E lasti
zitätsgrenze, Form änderungsfähigkeit, elastische Erm ü
dungsfestigkeit und Dauerfestigkeit von Stahl. Einfluß 
von Spannungen auf die E lastizitätsgrenze und die E r
m üdungsfestigkeit. Zulässige Beanspruchung auf Grund 
von Zug-, Druck- und Dauerversuchen. Biegeversuche 
m it Profilstählen. Verhalten unter kom binierten Bean
spruchungsformen. Sicherheitsfaktor. Erörterungs bei
trage von C. A. P. T u rn e r ,  H. F. M oore, G. B. W o o d ru ff  
u n d R . v o n F a b r ic e .  [Proc. Am. Soc. Civ. Engs. 51 (1925) 
Nr. 9, S. 1735/92; 52 (1926) Nr. 2, S. 337/50.]

S ta h le r z e u g u n g  u n d  V e rw e n d u n g  in  d e n  
V e r e in ig te n  S t a a t e n  im  J a h r e  1925.* Unterteilung 
nach Erzeugnissen und nach Verwendungszwecken. [Iron 
Age 117 (1926) Nr. 1, S. 6/10.]

Eisenbeton. Heinrich Butzer: K o h le n tü r m e  a u s  
E is e n b e to n .*  [Bauing. 7 (1926) Nr. 10, S. 195/204.] 

Zement. Calame: V e r h a l t e n  d es H o c h o f e n 
z e m e n ts  im  S e e w a sse r . Einfluß der Magnesium-Salze. 
Beständigkeit des Hochofenzements im Seewasser. Zug- 
und Druckfestigkeiten von Hochofenzement unter dem 
Einfluß von  Wasser, Seewasser und konzentriertem  See
wasser bei verschiedenen Mischungsverhältnissen. [Ton- 
ind.-Zg. 50 (1926) Nr. 15, S. 239/41.]

Normung und Lieferungsvorschriften.
Normen. S c h a l tz e ic h e n  u n d  S c h a l tb i ld e r .  Hrsg. 

vom Verband DeutscherElektrotechniker, E.V., Berlin, und 
dem Normenausschuß der Deutschen Industrie, E . V., 
Berlin. Berlin (SW 19): Beuth-Verlag, G. m. b. H ., 1926. 
(60 S.) 8°. 1,50 R .-JH. (DIN-Taschenbuch. 2.) (Auch zu be
ziehen von der Fa. Julius Springer, Berlin W 9, Linkstraße 
23/24, oder der Geschäftsstelle des Verbandes Deutscher 
Elektrotechniker, Berlin W 57, Potsdam er Straße 68.) 
W esentlich erweiterte, durch Aufnahme von Bildzeichen 
für Fernmeldeanlagen sowie von Kennfarben für blanke 
Leitungen in Starkstrom -Schaltanlagen ausgestaltete 
Ausgabe der früher als Anhang zu den „Vorschriften für 
die Errichtung und den Betrieb elektrischer Starkstrom 
anlagen“ vom Verbände Deutscher E lektrotechniker ver
öffentlichten „Schem atischen Darstellungen“ . S B S  

Lieferungsvorschriften. M. R os: N eu e  S c h w e iz e r  
V o r s c h r i f te n  f ü r  S ta h lf la s c h e n .*  W andstärken, 
Festigkeitswerte, Prüfung. Zahlreiche Gefügebilder von 
Flaschenm aterial. S ta tistik  explodierter Flaschen. 
[Schmelzschweißung 5 (1926) Nr. 1, S. 7/11.]

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.
Allgemeines. H a n d w ö r te r b u c h  d e r  B e t r i e b s 

w i r t s c h a f t .  Hrsg. von Prof. Dr. H. Nicklisch in Verbin
dung m it zahlreichen Betriebswirtschaftlern an in- und aus
ländischen Hochschulen und aus der Praxis. Lfg. 1: um 
fassend die Stichwörter von der Aa — A rm aturen
industriebetrieb. S tu ttg a rt: C. E. Poeschel 1926. (319 S.) 
8». 7 R .-M. S B S

K. Rum m el: E rh ö h u n g  d e r  W ir t s c h a f t l i c h k e i t  
in  d e n  te c h n is c h e n  B e tr i e b e n  d e r  G r o ß e is e n 
i n d u s t r ie .  Mit 13 Abb. [Hrsg. vom] Verein deutscher 
E isenhüttenleute. Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 
1926. (105 S.) 4°. 5 R .-M , für Mitglieder des Vereins 
deutscher E isenhüttenleute 4 R .-M . (Sonderheft der 
[Berichte] der Fachausschüsse des Vereins deutscher 
E isenhüttenleute. Erweit. Abdruck der Berichte 5 bis 10 
des Ausschusses fü r Betriebswirtschaft.) S B S

A. E. Kennelly: F o r t s c h r i t t  d e r  T e c h n ik  in  
B e z ie h u n g  zu m  F o r t s c h r i t t  d e r  W is s e n s c h a f t .  
[Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 2, S. 101/3.]

R obert Liefm ann: U e b e r  W esen  u n d  S y s te 
m a t ik  d e r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t s l e h r e .  Grundriß der 
Betriebswirtschaftslehre. Betriebswirtschaftslehre als Be
triebstechnik. W irtschaftstechnik und Volkswirtschafts

Zeitschriftenverzeichnü nebst Abkürzungen siehe S. 117¡20. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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leh re . Zur System atik d e r  W ir ts c h a f ts te c h n ik . [Z. Be
t r ie b s w ir ts c h .  3 (1926) Nr. 1, S. 22/41.]

O tto L ipm ann: W ege d e r  P r o d u k t io n s s t e ig e 
ru n g . Produktionssteigerung durch Verlängerung der 
Arbeitszeit oder Erhöhung der A rbeitsintensität. Organi
satorische Maßnahmen. Taylor- und Fordsystem. [Be- 
triebsw irtsch. Rdsch. 2 (1925) Nr. 11/12, S. 186/8.]

J . G. Pearce: D e r W e r t  w is s e n s c h a f t l ic h e r  
U n te r s u c h u n g e n  im  G ie ß e re ib e tr ie b .*  Einige 
Betriebsfragen im Eisengießereibetrieb. Ungleichmäßige 
Gefügebeschaffenheit. Gußstückabmessungen, Formsande, 
das Verziehen von Gußstücken. W eitere Entwicklung. 
Erörterung. [Metal Ind . 28 (1926) Nr. 7, S. 160/1.]

K . Rummel: E rh ö h u n g  d e r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  
in  d e n  t e c h n is c h e n  B e tr ie b e n  d e r  G ro ß e is e n 
i n d u s t r i e .  II . B e t r i e b s s t e t i g k e i t .  Förderung der 
Stetigkeit des Betriebes durch Gleichmäßigkeit der Roh- 
und Hilfsstoffe. Massenerzeugung. Umfang der Mechani
sierung. Steigerungsmöglichkeit der Massenerzeugung in 
Deutschland. — II I .  A u s n u tz u n g s f a k to r .  Aufstellung 
eines übersichtlichen Systems für die verschiedenen 
„Zeiten“, z. B. Gesamtzeit, Betriebszeit, Laufzeit, Sollzeit, 
Leerzeit, Verlustzeit, Störungszeit usw. Möglichkeit eines 
neuen Akkordsystems. — IV. A u s n u tz u n g  u n d  fe s te  
K o s te n . Feste Kosten, veränderliche Kosten und Aus
nutzungsfaktor. Anwendungsbeispiele. Einfluß des An
lage- und Betriebskapitals. [Ber. Aussch. Betriebswirtsch.
V. d. Eisenh. Nr. 6, 7 u. 8 (1925/26).]

K. Ziemba: O rg a n is a to r is c h e  F ra g e n  in  E is e n 
h ü t te n .*  Möglichkeiten der Selbstkostensenkung in der 
Eisenindustrie durch organisatorische Maßnahmen: Psycho- 
technische Eignungsprüfung, Leistungsakkorde, Tarif
verträge nach dem Leistungsprinzip; Produktions- und 
B etriebsstatistik. [Z. Oberschles. Berg-Hüttenm. V. 64
(1925) Nr. 12, S. 755/61.]

A u szü g e  a u s  Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä tz e n .  Bedeu
tung solcher Auszüge für den schaffenden Ingenieur. [Me
tallurgist 1925, 27. Nov., S. 161/2.]

B e r ic h t  ü b e r  d ie  T ä t ig k e i t  d e r  s c h w e d isc h e n  
s t a a t l i c h e n  P r ü f u n g s a n s ta l t  f ü r  1924/25. Der Be
richt erstreckt sich über die Zeitdauer vom Ju li 1924 bis 
Jun i 1925. Die Prüfungsanstalt um faßt folgende Abtei
lungen: eine mechanische, eine bautechnische, eine elek
trisch-physikalische, eine bergchemische und eine chemisch- 
technische, außerdem noch eine verwaltungstechnisehe 
Abteilung. Dem Tätigkeitsbericht ist eine Liste über die 
von den Beamten der A nstalt während der Berichtsdauer 
getätigten Veröffentlichungen angefügt. [Statens Prov- 
ningsanstalt Stockholm 1925.]

Betriebsführung. F. Rieser: D ie  n e u z e it l ic h e  B e 
t r i e b s f ü h r u n g :  E in e  B e w ir ts c h a f tu n g  v o n  A r 
b e i t s k r ä f te n ,  B a u s to f fe n  u n d  A r b e i t s m i t te ln .  
[Werkst.-Techn. 20 (1926) Nr. 2, S. 44/6.]

Alexander Hellwig: O rg a n is c h e  B e t r i e b s d i s p o 
s i t io n .  Allgemeines. Real- und Personalkapital. Organi
sationskapital. Selbstkostenwesen. [Z. Betriebswirtsch. 3
(1926) Nr. 1, S. 49/57; Nr. 2, S. 115/31.]

Betriebstechnische Untersuchungen. E rnst N euberg:
G ie ß e re ie n  in  F l i e ß a r b e i t .  Einzelheiten über Fließ
arbeit in der Gießerei auf Grund amerikanischer Reise- 
erfahrungen. Das Holley-Verfahren. [Z. Reichsverb. 
Automobil-Ind. (1926) Nr. 1/2, S. 13/5.]

J . E. Herm ann und H. M auritz: B e s c h ä f t ig u n g s  
g r a d  u n d  B e t r ie b s k o n t r o l le .  [Z. Betriebswirtsch. 3
(1926) Nr. 2, S. 109/15.]

W. W. Efimoff und E. Zibakowa: E r m ü d u n g s 
m e s su n g e n  u n d  P a u s e n re g e lu n g  im  D ie n s te  d e r  
A r b e i ts r a t io n a l is ie r u n g .*  Steigerung der Arbeits
leistung durch Einführung von Kurzpausen bei Metall
bearbeitung. [Ind. Psychotechn. 3 (1926) Nr. 2, S. 46/50.] 

Wilhelm Naum ann: W ie  w e it  k a n n  e in  U n t e r 
n e h m e n  v e r lu s t f r e i  a b g e b a u t  w e rd e n  ? Der Grenz - 
punkt des zeitweiligen verlustfreien Abbaues wird an Hand 
der Aufteilung sämtlicher Betriebskosten in schwindende, 
fallende und bleibende Kosten an einem Beispiel praktisch 
zahlenmäßig errechnet. Betriebswirtschaftliche Bedeutung

des Grenzpunktes. Auswirkungen eines zeitweiligen Ab
baues auf den W irtschafts- und Finanzplan eines U nter
nehmens. [Masch.-B. 5 (1926) Nr. 5, S. 227/31.]

Alfred W alther: E in ig e  G e d a n k e n  ü b e r  d en  
„ W i r ts c h a f t l i c h e n  W ir k u n g s g r a d “ .* Ergänzung der 
Arbeit von R. Doczekal. [Betriebswirtsch. Rdsch. 3 (1926} 
Nr. 1, S. 3/5.]

Selbstkostenberechnung. W. J. C orbett: S e lb s t 
k o s t e n e r m i t t l u n g  in  e in e r  G ie ß e re i.  Vergleich nach 
acht verschiedenen Erm ittlungsverfahren. Feste und ver
änderliche Ausgaben. Einfluß des Beschäftigungsgrades. 
[Trans. Am. Foundrym en’s Ass. 32 (1925) Tl. 1, S. 44/86; 
vgl. St. u. E. 45 (1925) Nr. 25, S. 1037/40.]

Howell B. May: E r m i t t l u n g  d e r  S e lb s tk o s te n  
f ü r  d ie  v e r s c h ie d e n e n  A b te i lu n g e n  e in e r  G ie ß e 
re i.  Gliederung und Begrenzung der einzelnen Abtei
lungen. Verrechnung der Allgemeinkosten. [Trans. Am. 
Foundrym en’s Ass. 32 (1925) Tl. 1, S. 32/43; vgl. St. u. 
E. 45 (1925) Nr. 25, S. 1040.]

A. Heber: D as  A b re c h n u n g s  v e r fa h r e n  von 
E r n s t  J u s t .  Die Untersuchungen Jaekowskis über ein 
natürliches Verfahren der Abrechnung von E rnst Just. 
Das Ziel dieser Abrechnung is t monatliche Erfolgserm itt
lung ohne Inventur. [Betriebswirtsch. Rdsch. 2 (1925) 
N r.^ ll/1 2 , S. 181/6.]

A. Heinrichsbauer: D e r L o h n a n te i l  in  den
G e s te h u n g s k o s te n  d e r  E i s e n in d u s t r i e .  Der m ittel
bare und unm ittelbare Lohnanteil spielt un ter den Selbst
kosten der Eisenindustrie eine ausschlaggebende Rolle. 
[Arbeitgeber 16 (1926) Nr. 2, S. 32/3.]

Schilling: D ie  G r u n d la g e n  z u r  E in fü h ru n g  
r a t i o n e l l e r  M e th o d e n  in  d e r  F a b r ik w i r t s c h a f t .  
Zuschriftenwechsel m it S c h u lz - M e h r in .  [Z. V. d. I. 69
(1925) Nr. 52, S. 1649/10.]

Schulz-Mehrin: D ie  V e r re c h n u n g  d e r  G e m ein 
k o s te n  im  M a sc h in e n b a u . Die bei der Gemeinkosten
verrechnung möglichen verschiedenen Form en des Ge
meinkostensatzes werden kritisch untersucht. Am zweck
mäßigsten erscheint danach die Verrechnung m it einem 
Normalsatz. [Masch.-B. 5 (1926) Nr. 1, S. 36/8.]

Wirtschaftliches.
Bergbau. D e r K o h le n v o r r a t  in  D e u ts c h -O b e r 

s c h le s ie n .  Nach neuen Berechnungen der Preußischen 
Geologischen L andesanstalt sind bis zu einer Teufe von 
1000 m 8320 Millionen t  Kohlen vorhanden. [Oberschle
sische W irtsch. 1 (1926) Nr. 2, S. 77.]

Eisenindustrie. W. Greiling: R u h r t r u s t  und
d e u ts c h e  E is e n w ir t s c h a f t .  Die Leistungsfähigkeit 
der deutschen Eisenindustrie übersteigt fü r die nächsten 
Jahre den deutschen Eisenbedarf. Aufgaben, die daraus 
dem neuen R u h rtru st erwachsen, sind quantitative An
passung an den Bedarf sowie sachliche und methodische 
Um gestaltung der E rzeugungsstätten und der Vertriebs
organisation. [W irtschaftsdienst 11 (1926) Nr. 5, S. 150/2.} 

Friedens vertrag. J. W. R eichert: D e r  e r s t e  J a h r e s 
b e r i c h t  d e s  G e n e r a l a g e n te n  f ü r  R e p a r a t i o n s 
z a h lu n g e n .  [St. u. E. 46 (1926) Nr. 7, S. 223/5.] 

Handelsverträge. F r a n z ö s is c h e  H a n d e ls p o l i t ik  
u n d  ih re  E n tw ic k lu n g  1924/25. Uebersicht über die 
handelsvertraglichen Beziehungen Frankreichs m it den 
wichtigeren Ländern der W elt in ihrem  Einfluß auf die 
Zollbehandlung. Eine grundsätzliche Abkehr vom Hoch-, 
S chu tzzo ll ist v o rlä u fig  nicht zu erhoffen. [Saar-Wirt- 
sch.-Zg. 31 (1926) Nr. 7, S. 107/11.]

M. S c h le n k e r :F in a n z ie ru n g  u n d  U n te r s tü tz u n g  
d es A u ß e n h a n d e ls  in  E n g la n d .  Steigerung des Ein
fuhrüberschusses der deutschen Handelsbilanz. Englands 
Ausfuhr-Finanzierungsgesetze. Die Ausfuhr-Kreditver- 
sicherung für Deutschland unzureichend. [St. u. E. 46
(1926) Nr. 6, S. 186/9.]

Kartelle. R obert Liefm ann: K a r t e l l e ,  K o n z e rn e  
u n d  F u s io n e n  in s b e s o n d e r e  in  d e r  M o n ta n in d u 
s t r ie .  Begriffsbestimmung und Bedeutung der einzelnen 
Unternehmungsformen. [Internationale Berg wirtsch. i 
(1925/26) Nr. 4, S. 75/7.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 117120. —  E in  * bedeutet-. Abbildungen in der Quelle.
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Wirtschaftsgebiete. A d r e ß b u c h  d e r  Z e m e n t- ,  
K a lk -  u n d  G ip s - I n d u s t r i e .  (Mit 1 K arte.) Hrsg. von
3)r.=3tig. R iepert. Charlottenburg: Zementverlag, G. m. b.
H., 1925. (207 S.) 8°. 7,50 R.-^C, geb. 10 R . - ^ .  — E rs t
ausgabe eines Adreßbuches, das neben den deutschen auch 
die ausländischen Zem entfabriken um faßt; es en thält 
ferner Angaben über die einschlägigen wissenschaftlichen 
Fachvereine, w irtschafts- und  sozialpolitischen Verbände 
und w irtschaftlichen Verbrau eher-Ver bände; außerdem  
Angaben über die einzelnen Zem entbetriebe, den H ütten- 
zement-Verband, die Vereinigungen der Kalkindustrie, die 
Kalk- und die Gipswerke. 5  B 5

M i t te ld e u t s c h la n d .  Das neue W irtschaftszentrum . 
Hrsg. von Prof. Dr. W alter Hoffmann, Freiberg i. Sa., 
unterstü tzt vom W irtschaftsverband M itteldeutschland,
E. V., Abteilung M itteldeutsche Verm ittlungsstelle (Zweig
stelle der Preuß. Landesauftragsstelle), H allea.S., sowie von 
Stadtverwaltungen, w irtschaftlichen In teressenvertretun
gen M itteldeutschlands, des F reistaates Sachsen u. a. 
(Mit Abb.) Berlin (S 42): Dr. R ichter & Co., G. m. b. H., 
Verlag für Volksw irtschaft [1926], (402 S.) 2°. Geb. 
10 R .-M . — Das W erk um faßt drei Teile. Der erste und 
wichtigste Teil, fü r den allein der Herausgeber verantw ort
lich zeichnet, bringt auf 80 Seiten außer einem vom H eraus
geber stam m enden Gesam tüberblick in 56 Sonderbei
trägen sachkundiger M itarbeiter Abhandlungen über den 
wirtschaftlichen Aufbau M itteldeutschlands (d. h. der 
Provinz Sachsen sowie der Länder A nhalt und Thüringen); 
von diesen Beiträgen sind 14 den einzelnen W irtschafts
gebieten (Bezirken), 5 den Verkehrs- und ähnlichen 
Dingen, 30 den verschiedenen Erwerbszweigen (u. a. den 
Entwicklungsmöglichkeiten der m i t t e ld e u t s c h e n S ta h l -  
i n d u s t r ie  und der th ü r in g i s c h e n  K le in e i s e n in d u 
s tr ie )  sowie endlich 6 der Presse und den Berufsvertretun
gen gewidmet. Den zweiten und weitaus größten Teil des 
Bandes bilden zahlreiche, von den Beteiligten selbst bei
gesteuerte, reklam eartig aufgem achte Beschreibungen 
mitteldeutscher Betriebe, während die letzten 44 Seiten in 
gleicher Weise durch Ankündigungen von Unternehmungen 
benachbarter Gebiete (F reistaat Sachsen usw.) aus
gefüllt werden. 5  B S

Josef Wilden, Dr., Geschäftsführer der Industrie- und 
Handelskammer Düsseldorf: V on  V e rs a i l le s  b is  L o 
carn o . Die Notzeit der Düsseldorfer W irtschaft. Düssel
dorf: A. Bagel Akt.-Ges., 1926. (204 S.) 8°. Geb.
4 R . - . M .  =  B =

Alexander Hirsch, D r.: U. S. S. R . Kulturelle 
K räfte und w irtschaftliche Gestaltung im  gegenwärtigen 
Rußland. Mit 2 Skizzen im T ext. Berlin: Organisation, 
Verlagsgesellschaft m. b. H. (S. Hirzel) 1925. (144 S.) 8°. 
4,50 R .ü .  ,  S  B S

D ie d e u ts c h e  W ir t s c h a f t .  E in  Handbuch zum  
Aufbau. Aus der Praxis — F ü r die Praxis. Hrsg. von Dr. 
Alfred Bozi, Geh. Ju s tiz ra t in  Bielefeld, und O tto Sartorius,
I. Syndikus der Industrie- und Handelskam mer Bielefeld. 
Mit 80 Bildn. deutscher W irtschaftsführer (auf Taf.). 
Berlin: Reimar Hobbing 1926. (528 S.) 4°. Geb. 24 R .-M.

J a h r b u c h  f ü r  d e n  O b e r b e r g a m ts b e z i r k  D o r t 
m und. E in Führer durch die rheinisch-westfälischen 
Bergwerke und H üttenkonzerne und die m it ihnen in Ver
bindung stehenden Großbanken und E lektrizitätswerke 
in wirtschaftlicher und finanzieller Beziehung m it einer 
Darstellung aller in B etrach t kommenden Behörden und 
Organisationen von Alfred Baedeker. Jg. 22 bis 24. 1922 
bis 1924. Mit Bildnissen von V ictor W eidtm an und Fritz  
Thyssen und 1 U ebersichtskarte der Versorgungsgebiete 
der großen E lektrizitätsw erke in Nordwestdeutschland 
nebst dem vom Verein fü r die bergbaulichen Interessen 
herausgegebenen Beiheft m it Angaben über die Gewin- 
nungs- und Belegschaftsverhältnisse usw. säm tlicher Berg
werke des Ruhrkohlenbezirks. E ssen : G. D. Baedeker 1925. 
(XVI, 656 S.) 8°. 30 R .-M . — Vgl. St. u. E. 46 (1926)
S. 319. S  B S

J a h r b u c h  d e r  d e u ts c h e n  B r a u n k o h le n - ,  
S te in k o h le n - ,  K a l i-  u n d  E r z i n d u s t r i e  1926.

Hrsg. unter Mitw. des Deutschen B raunkohlen-Industrie- 
Vereins, E. V., Halle (Saale). Jg. 17. Bearbeitet von Dipl.- 
Berging. H. Hirz in Halle (Saale). Halle (Saale): Wilhelm 
K napp 1926. (XL, 480 S.) 8°. Geb. 16 Q.-M. -  Ueber den 
In h a lt dieses neuerdings wieder regelmäßig alljährlich in 
zeitgemäßer Bearbeitung erscheinenden nützlichen Nach
schlagewerkes geben die ausführlichen Angaben bei der 
Anzeige des vorigen Jahrganges Aufschluß; vgl. St. u. E. 45
(1925) S. 479. S  B S

W. Steinberg: D ie  A u s w irk u n g  d es F a s c h is m u s
a u f  d ie  s o z ia le  S t r u k t u r  I t a l i e n s .  Der Faschismus 
ha t durch das neue Gesetz über die Anerkennung der 
Syndikate und Kollektivarbeitsverträge von der ge
sam ten W irtschaft Italiens Besitz ergriffen. [W irtsch. 
Nachr. für Rhein und R uhr 7 (1926) Nr. 6, S. 157/9.]

H. Stegemann: D ie  G e s a m tb i la n z  S o w je t 
ru ß la n d s .  E in abschließendes U rteil is t kaum  möglich. 
Niemand vermag zu sagen, ob der Privatkapitalism us oder 
der Sinowjewsche äußerste Kommunismus die Oberhand 
behalten wird. [Glückauf 62 (1926) Nr. 6, S. 173/81; 
Nr. 7, S. 208/16.]

K o h le n -  u n d  E is e n g e w in n u n g  K a n a d a s  im  
J a h r e  1924. Ausführliche statistische Darlegungen. 
[Glückauf 62 (1926) Nr. 3, S. 81/4.]

Herm ann Röchling: D e u ts c h e  u n d  f r a n z ö s is c h e  
I n d u s t r i e .  Vortrag vor dem W eltwirtschaftlichen In stitu t 
der Handelshochschule Leipzig am 8. Januar 1926 über 
die Rohstoffgrundlagen, die Leistungsfähigkeit der beider
seitigen Eisenindustrien und die Verständigungsmöglich
keiten. [Saar-W irtsch.-Zg. 31 (1926) Nr. 3, S. 37/41.] 

Wirtschaftspolitik. M a s c h in e n in d u s t r ie  u n d  
W ir t s c h a f t s p o l i t i k .  Sitzungsbericht über den w irt
schaftspolitischen Teil der ordentlichen Mitgliederver
sammlung des Vereins Deutscher Maschinenbau-Anstalten 
am 4. Dez. 1925 in Berlin. Hrsg. vom Verein Deutscher 
Maschinenbau-Anstalten. C harlottenburg: [Selbstverlag 
des Vereins] 1925. (36 S.) 4°. 5  B 2

Zoll- und Handelspolitik. Pierre Raffegeau: D ie  
f r a n z ö s is c h e  Z o l lp o l i t ik .  Frankreich ist ste ts ein 
schutzzöllnerischer S taa t gewesen. Der W eltkrieg h a t 
zu einem weiteren Ausbau des Schutzzollsystems geführt 
durch eine grundlegende Aenderung des Tarifgesetzes und 
der Handelsverträge m it den fremden Mächten. E ine 
neue Tarifreform ist in Vorbereitung. [W irtschaftsdienst 11
(1926) Nr. 5. S. 152/3; Nr. 6, S. 189/90.]

/  Soziales."»- Ja!

Allgemeines. [B. O tte: D ie  s o z ia le n  S p a n n u n g e n  
d e r  G e g e n w a r t  u n d  d ie  A rb e i ts g e m e in s c h a f t .  
Gründe der sozialen Spannung. Die H auptstreitpunkte . 
Hoffnung auf Zustandekommen einer Arbeitsgemeinschaft 
noch verfrüht. [W irtschaftsdienst 11 (1926) Nr. 9, S. 285/8.] 

Arbeitszeit. O tto Spillner: D ie  R e g e lu n g  d e r  
A r b e i t s z e i t  in  S c h w e d en . [Reichsarb. 6 (N. F .) 1926 
Nr. 8, nichtam tl. Teil, S. 140/4.]

Erwerbslose. G .E rdm ann: D ie  e n g l i s c h e  A r b e i t s 
lo s e n v e r s ic h e r u n g  in  i h r e r  A n w e n d u n g s m ö g lic h 
k e i t  a u f  d ie  d e u ts c h e  G e se tz g e b u n g . Darstellung 
der für die deutsche Gesetzgebung hauptsächlich wichtigen 
Grundgedanken. Folgerung von Rückschlüssen und Vor
schlägen. [Glückauf 62 (1926) Nr. 9, S. 274/80; Nr. 10, 
S. 304/6.]

Löhne. A. Pom p: A k k o r d f e s t s e tz u n g  u n d
S e lb s tk o s te n b e r e c h n u n g  in  K a l tw a lz w e r k e n .  
Arbeitsvorgang beim K altw alzen von bandförmigem 
W alzgut. Entw icklung einer Gleichung fü r die Akkord
festsetzung. Anwendungsbeispiele fü r das Lohnbüro, die 
Betriebsleitung, den Ein- und Verkauf. [St. u. E. 46 (1926) 
Nr. 6, S. 183/6.]

K arl P rib ram : Z u r  i n t e r n a t i o n a l e n  S t a t i s t i k  
d e r  A r b e i ts lö h n e .  Das internationale A rbeitsam t in 
Genf m acht laufende Erhebungen über die wirklichen 
Arbeitsverdienste bzw. Arbeitseinkommen der A rbeiter
familien, indem  es die K aufkraft des in den einzelnen H au p t
städ ten  für eine A rbeitsleistung von 48 Stunden gezahlten 
Arbeitslohnes vergleicht. Man gewinnt hierdurch tro tz

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe 8. 117120. — E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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der Unvollkommenheit dieser Untersuchung wertvolle 
Grundlagen für eine vergleichende Beurteilung der Lohn
höhe der H auptstädte. [W irtschaftsdienst 11 (1926) Nr. 5,
S. 147/9.] ,

Unfallverhütung, Gewerbehygiene. W. Heubner, ±-roi. 
Dr., Göttingen, und Bergassessor Dr. Forstm ann, Essen :
D ie  g e w e r b l i c h e  K o h l e n o x y d v e r g i f t u n g  u n d  i h r e
V e rh ü tu n g . (Mit Abb.) Leipzig und Berlin: Verlag 
Chemie, G. m. b. H., (1926). (55 S.) 8». (Beihefte zum
Z entralb latt für Gewerbehygiene und Unfallverhütung. 
Hrsg. von der Deutschen Gesellschaft für Gewerbehygien^ 
Bd. 1, H. 4.) "  B “

K arl Marbe, Dr., o. ö. Prof. d. Psychologie und
Vorstand des Psychologischen Institu ts der Universität 
W ürzburg: P r a k t i s c h e  P s y c h o lo g ie  d e r  U n fä l le  u n d  
B e tr ie b s s c h ä d e n .  München und Berlin: R. Oldenbourg
1926. (3 Bl., 110 S.) 8°. 4,20 R .-JH. -  B “

K raft: D ie  U n f a l lv e r h ü tu n g  a ls  w i r t s c h a f t 
l ic h e r  F a k to r .*  D ie U n fa llv e rs ic h e ru n g  vom Standpunkt
der Volks- und Privatw irtschaft. Folgerungen aus der 
Unfallstatistik bezüglich der U n fa llv e rh ü tu n g s m a ß n a h m e n . 
Notwendigkeit vertiefter und ausgedehnter Aufklärungs
maßnahmen zur Verminderung der Zahl der Unfälle. 
Amerikanische Maßnahmen und Erfolge. Gleichgerichtete 
Bestrebungen in der deutschen W irtschaft. Möglichkeit 
ihrer Erweiterung. [Techn. Wirtsch.19 (1926) Nr. 2, S.41/50.] 

R . Lincke: W ä rm e s c h u tz  f ü r  d ie  A ugen .*  Be
schreibung einer Wärmeschutzbrille nach Vogt, deren 
Gläser die schädlichen Strahlen absorbieren. [St. u. E. 46
(1926) Nr. 6, S. 192/3.]

Versicherungswesen. Wilhelm Steinberg: K r i t is c h e  
B e t r a c h tu n g e n  z u r  d e u ts c h e n  S o z ia l  V e rs ich e ru n g . 
Die soziale Notlage kann nur durch eine gesunde W irt
schaftspolitik überwunden werden. Mängel des Sozialetats 
des Reichsarbeitsministeriums. Belastung durch die 
Erwerbslosenfürsorge. Anschwellen der W ohlfahrtsetats 
der Städte. Ueberspannte Sozialpolitik in Köln. Ge
schäftsgebaren der Krankenkassen. Vorlegung eines 
neuen Sozialetats ist erforderlich. Weitere Ersparnis
möglichkeiten. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 8, S. 257/9.]

Leymann: E in ig e  B e m e rk u n g e n  zu d e r  V e r 
o r d n u n g  ü b e r  d ie  A u s d e h n u n g  d e r  U n f a l lv e r 
s ic h e ru n g  a u f  g e w e rb lic h e  B e r u f s k r a n k h e i te n .  
[Reichsarb. 6 (1926) Nr. 7, nichtam tl. Teil, S. 120/1.]

G esetz  und Recht.
Arbeitsrecht. D a s  A r b e i t s r e c h t  in  d e r  P ra x is .  

Eine Halbjahresschau von Dr. Franz Goerrig. Bd. 3,
2. Halbjahr 1925. München und Berlin: R. Oldenbourg
1926. (201 S.) 8°. Geb. 7 R .-M . — Der Band gibt wieder, 
in derselben Stoffeinteilung wie seine Vorläufer — vgl. 
St. u. E. 45 (1925) S. 872 u. 1696 — einen kurzen, für die 
Praxis bestimmten Ueberblick über die Entwicklung 
des Arbeitsrechtes im letzten Kalender-Halbjahre und eine 
übersichtliche Zusammenstellung der am Schlüsse dieses 
Halbjahres geltenden arbeitsrechtlichen Gesetze und 
Verordnungen. “  B —

Aufbringungsgesetz. D as G e se tz  z u r  A u f b r in 
g u n g  d e r  I n d u s t r i e b e la s tu n g  (Aufbringungsgesetz) 
m it sämtlichen Durchführungsbestimmungen und E r
lassen. Fü r die Praxis erl. von Rechtsanwalt Dr. Koppe, 
Hauptschriftleiter der „Deutschen Steuer-Zeitung“ , Berlin. 
Berlin : Industrieverlag Spaeth & Linde, Fachbuchhandlung 
für Steuerliteratur, 1926. (207 S.) 8°. 4 R ,-M, geb.
5,20 R .-JH. S  B S

Alfred Keichel, Dr., R echtsbeirat der Bank für 
deutsche Industrie-Obligationen: D ie  A u fb r in g u n g  d e r  
I n d u s t r i e b e la s tu n g  n e b s t  d e n  T e x te i i  des A u f 
b r in g u n g s g e s e tz e s ,  d e r  D u r c h f ü h r u n g s b e s t im 
m u n g e n , d e r  E r la s s e  d es R e ic h s f in a n z m in i s te r s  
so w ie  M u s te r fo rm u la re n .  Berlin (W 10, Königin- 
A ugusta-Straße 28): Selbstverlag des Reichsverbandes 
der Deutschen Industrie 1926. (98 S.) 4°. 3 R .-M . (Ver
öffentlichungen des Reichsverbandes der Deutschen In d u 
strie. H. 27 a.) S B «

Aufwertungsrecht. Wolfgang Reichardt, Dr., Ge
heimer Regierungsrat und Abteilungsleiter im Reichs-

w irtschaftsm inisterium : D ie  A u fw e r tu n g  v o n  I n 
d u s t r i e o b l ig a t io n e n  u n d  v e r w a n d te n  S c h u ld 
v e r s c h r e ib u n g e n .  Nach dem Aufwertungsgesetz vom 
16. Ju li 1925 und den Ausführungsbestimmungen syste
m atisch dargest. und durch Beispiele erl. Berlin (W 9, 
L inkstr. 16): Franz Vahlen 1926. (X II, 123 S.) 8«. 5_R^JL

Gewerblicher Rechtsschutz. B[runo] Alexander-Katz, 
Dr., Patentanw alt, Görlitz/Berlin, Syndikus des Deutschen 
W erkmeister-Verbandes für gewerblichen Rechtsschutz: 
D as d e u ts c h e  P a t e n tg e s e t z .  Düsseldorf: Verlag der 
W erkmeister-Buchhandlung 1926. (24 S.) 8°. 0,25 R .-Jh. 
(Schriften des Deutschen W erkmeister-Verbandes. H. 29.)

D ie  s o w je t r u s s i s c h e n  V e r o r d n u n g e n  ü b e r  
P a t e n t e  u n d  g e w e rb l ic h e  M u s te r  v o n  1924 n e b s t  
A u s le g u n g s b e s c h lü s s e n .  Ins Deutsche übers, und 
bearb. von $ipl.*$ng. F. Neubauer, Patentanw alt, und 
$ipi.=3lig. O. Serafinowicz, Ing.-Technolog. Berlin: Julius 
Springer 1926. (VI, 61 S.) 8°. 4,80 R .-JH, geb. 5 ,/0 R .-Jh.

■ B B
H. Cahn I :  A u s ü b u n g s z w a n g  b e i P a te n te n .  

Allgemeine Grundsätze, reichsdeutsches Recht, Unions
vertrag, Versailler Vertrag, Haager Konferenz. [Z. angew. 
Chem. 39 (1926) Nr. 4, S. 105/13.]

Bildung und Unterricht.
D ie  E in h u n d e r t f ü n f z i g ja h r f e i e r  d e r  P r e u ß i 

s c h e n  B e rg a k a d e m ie  zu  C la u s th a l  a m  3. u. 4. No
v e m b e r  1925. (Festschrift, auf Beschluß des Professoren
kollegiums zusammengestellt vonProfessor Dr. [H.]König.) 
(Mit Abb.) C lausthal: [Selbstverlag der Bergakademie]
1925. (5 Bl., 170 S.) 8°. Geb. 3 R  .-JH. S B !

Facharbeiter. F. W eidm ann: E r z ie h u n g  zum
F a c h a r b e i t e r .*  [Das W erk 5 (1926) Nr. 11, S. 549/52.]

U n t e r r i c h t s k u r s u s  f ü r  F o r m e r le h r l in g e .  Auf
stellung eines Unterrichtsplanes, der technische, wissen
schaftliche und allgemeine Fragen behandelt. [Iron Age 
117 (1926) Nr. 4, S. 272/3.]

Hochschulausbildung. H. Aum und: D as S tu d iu m  
d e r  T e c h n ik  u n d  W ir t s c h a f t  in  d e n  V e re in ig te n  
S t a a t e n  v o n  A m e r ik a .  Veranlassung zur Studien
reise des Verfassers. Gliederung und Stellung der Univer
sitäten  in den Vereinigten Staaten, allgemeine Grundlagen 
und Ziele des Studiums. Ausbildung auf dem Gebiete der 
Technik und W irtschaft. Verbindung zwischen Univer
sitäten  und Industrie. Ausbildungsmöglichkeiten neben 
dem norm alen U nterricht. Folgerungen für das Studium 
in Deutschland. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 4, S. 109/15; 
Nr. 7, S. 229/37.]

Sonstiges.
S c h lo m a n n -0 1 d e n b o u rg [ s ]  I l l u s t r i e r t e  T e c h 

n is c h e  W ö r te r b ü c h e r  in  6 S p r a c h e n :  Deutsch- 
Englisch-Russisch-Französisch-Italienisch-Spa.iisch. Hrsg. 
von Alfred Schlomann. Bd. 16: W e b e re i  u n d  G ew ebe, 
Mit über 1300 Abb. und Formeln. M ünchen: Oldenbourg, 
Verlags-A.-G., [1926], (X, 710 S.) 8°. Geb. 3 4 R ,-J i. -  
F ü r vorliegenden Band des großen Sprachwerkes gilt das
selbe, was s. Z t. über den vorhergegangenen Band ver
wandten Inhaltes an dieser Stelle — vgl. St. u. E. 45 
(1925) S. 323 — gesagt worden is t. 5  B 5

W. W aldemar Spellmann: A u s m e in e r  G ezäh -
k i s te .  Schnurren und Scherze aus dem Bergbau an der 
R uhr, der Emscher und der kecken Läckebäcke. (Mit 
zahlr. Zeichnungen von R ichard Bloos.) Düsseldorf: 
Industrieverlag u. Druckerei-Akt.-Ges. [1926]. (139 S.) 
8°. Geb. 4 R .-JH. — Das Buch zeigt in Beiträgen voll 
prächtigen, zum Teil recht drastischen Humors, daß die 
Tage des Bergmanns nicht nur, wie der Außenstehende 
m anchm al zu glauben geneigt scheint, von Arbeit, Qual 
und Jam m er erfüllt sind, sondern daß auch seinem Leben, 
wenn er es gesunden Sinnes begreift, der Frohsinn nicht 
frem d ist. Neben dem „K um pel“ tr iff t m an altbekannte 
Pioniere insbesondere des westfälischen Bergbaues in 
mancher köstlichen „Schnurre“ , die m an m it Vergnügen 
liest. S  B S

Zeitschriftenverzeichnis nebsl Abkürzungen siehe S. 117¡20. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Statistisches.
Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke 

im Deutschen Reich im Februar 19261).

Erzeugung in Tonnen zu 1000 kg.

S o r t e n
Rheinland

und
W estfalen

t

Sieg-, Lahn-, 
Dillgebiet u. 
Oberhessen 

t

Schlesien

1

Nord-, Ost- 
und M ittel
deutschland

t

Land
Sachsen

t

Süd
deutschland

t

Deutsch
insge

1926
t

es Reich 
sam t

1925
t

M onat F ebruar

Halbzeug zum Absatz 
b e s t i m m t .............................. 53 643 1 469

[ ---------------- ---------------- -
6 285 2 247 | 361 64 005 92 865

Eisenbahnoberbauzeug. . . . 117 811
'-------------- v-------------- '

10 435 1 11 626 | 139 872 122 576
T r ä g e r ....................................... 20 986 13 989 | 3 579 | 38 554 | 59184

B a n d e is e n .................................. 17 530 1516 | — 168 19 214 37 294
W a lz d ra h t.................................. 75 305 5 0462) | — siehe Sie?-, 

Lahn-, D ill 
g eb ie t und 
Schlesien

80 351 99 988

Grobbleche (5 mm u. darüber) 37 340 2 762 | 6 341 4 763 51 206 83 385
Mittelbleche (von 3 bis u n te r 

5 m m )...................................... 6 839 1 122 2 883 2 000 12 844 17 424
Feinbleche (von über 1 bis 

u n te r 3 m m ) .......................... 8 008 6 515 841 507 15 871 30 270
Feinbleche (von ü b er 0,32 bis 

1 m m ) .................................. 7 992 5 382 | — 3 755 17129 32 598

Feinbleche (bis 0,32 m m ) . . . 1 889 2078) | — 1 — 2 096 2 796

W eißbleche.................................. 3 948 1 —  | — | — | — 3 948 7 822

R ö h r e n ...................................... 36 646 | —  | 3 214 | — 39 860 58 675

Rollendes Eisenbahnzeug . . 7 384 | —  1 841 | 699 8 924 12 358

S c h m ie d e s tü c k e ......................| 9122 j  468 | 1 352 | 463 11405 14 831

AndereFertiererzeugnisse . . 1 2 082 | 403 | — 2 485 5 516

Insgesam t F eb ruar 1926 . . 
davon g e s c h ä t z t .................

534 517 
6 450

22 315 
700

26 413 52 943 30 329 13 596 680113 
7 150 _

Insgesam t F eb ruar 1925 . . 
davon g e s c h ä t z t .................

735 534 
6 150

41 798 24 302 68 534 36 898 16 502
___

923 568 
6 150

Jan u a r und F eb ruar

Halbzeug zum Absatz 
b e s t i m m t .............................. 100 952

-------- ----------
2 728 11 002 | 4 310 696 119 688 198 997

Eisenbahnoberbauzeug. . . .  ; 251 399 — | 21 863 1 27 085 300 347 251 162
Träger .............................. | 34 003 | —  j 25 653 | 5 860 1 65 516 ! 118 644
Stabeisen .............................. | 260 329 6 793 17 355 ! 30 444 23 916 j 8 267 | 347 104 | 512 757

B a n d e is e n .................................. 34 634 | 2 993 — 356 37 983 | 75 907

W a lz d ra h t.................................. 153130 9 3992) siehe Siee-, 
Lahn-, Dill- 
gebiet und 
Schlesien

162 529 199 553

Grobbleche C5 mm u. darüber) 1 70125 | 5 009 | 12 053 9 159 96 346 170 343

Mittelbleche (von 3 bis u n te r  |
5 m m )......................................  12 395 1437 5 482 3 711 23 025 31 519

Feinbleche (von ü b er 1 bis 
u n te r 3 m m ) ..........................

1
17 481 1 14 076 2 224 1 421 35 202 61 092

Feinbleche (von über 0,32 bis 
1 m m )..................... ^  . 15 096 9 925 — 8 469 33 490 67 503

Feinbleche (bis 0,32 mm) . . 3 178 | 216s) 1 —  1 — 3 424 6 045

W eißbleche.................................. 5 532 | — 1 — 1 — B f  — 5 532 18166

R ö h r e n ...................................... 64 006
------------- -------------

_  | 6 742 ! — 70 748 124 885

RollendesEisenbahnzeug . . 13 348 _  | 1464 1 " 870 15 682 27 449

S c h m ie d e s tü c k e ..................... 18 426 “ 854 1 2 673 793 22 746 30180

Andere Fertigerzeugnisse . . 4 390 1 068 — — 5 458 11 428

Insgesam t:
Januar und F eb ruar 1926 . 
davon g e s c h ä t z t .................

1056 529 
12 600

43 218 
700

50 986 105 080 59 865 29 142 1 344 820 — 
13 300 | —

Januar und F ebruar 1925 . 
davon g e s c h ä t z t .................

1 523 055 
12 300

84 981 52 530 139 710 73 662 31 692
-

1 905 630 
12 300

J) Nach den Erm ittlungen des V ereins D eutscher E isen- und  Stahl-Industrieller.
2) Einschl. Silddeutschland.
*) Ohne Schlesien.

x n .„  55
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Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Februar 19261).
In  Tonnen zu 1000 kg.

R o h b lö c k e S t a h l g u ß D e u t s c h e s  R e i c h  
insgesam t

Thomas- i Besse' m ei-
S tahl- S tahl-

Basische | 
M artin- j 

S tahl- j

Saure
M artin-
Stahl-

T iegel-u. 
Elektro- 

Stahl-

B a
sischer

S aurer
Tiegel-

und
Elektro- 1926 1925

F e b r u a r

R h e in lan d -W e stfa le n .....................
Sieg-, Lahn-, D illgebiet und Ober-

Nord-, Ost- und M itteldeutschland.
Land Sachsen ..................................
Süddeutschland und Bayr. Rhein-

329 943 

i  41 151

■ -

295 598

19 529 
26 3 46 
41 3 72 
31 013

2 852

7 340 

}  1

4 587 

1 i 2)

7 482

283 
32 t 

1 995 
1 269

434

2 669

509
760
265

128

183 

}  215

647 802

19 812 
27 179 
69 398 
36 008

16 049

944 002

26 356 
33 768 
94 965 
38 883

17 377

Insges. F ebruar 1926 .....................
davon geschätzt . . .

Insges. F ebruar 1925 .....................
davon geschätzt . . .

371 094 

454 769 5 312

416 710
7 500 

640 741
8 100

7 340 

15 578

4 588 
350 

12 673 
30.

11 787 
75 

15 711
100

4 331 
240 

9 725 
130

398

842

816 248 
8165

1155 351 
.8 360

J a n u a r  und F e b r u a r

R h e in lan d -W e stfa le n .....................
Sieg-, Lahn-, D illgebiet und Ober

hessen ..............................................

Nord-, O st-und M itteldeutschland .
Land S a c h s e n ..................................
Süddeutschland und Bayr. R hein

pfalz ...............................................

659 348

1  81 733 

1

575 474

35 183 
50 451 
81 288 
62 295

5 856

14 162

■
\
/

8 562 

i  2862)

14 539

499 
704 

3 702 
2 330

938

5 322

1000 
1 462 

532

260

538 

}  760

1 277 945

35 682 
52 155 

135 972 
72 190

33 280

1 915 620

51 239 
68 341 

194 606 
72 281

34 179

Insges. Januar und F ebruar 1926 .
davon geschätzt . . . 

Insges. Januar und Februar 1925 .
davon geschätzt . . .

741 081 

932 317 7 712

810 547
15 000 

1 284 326
16 200

14 162 

34 771

8 848 
380 

24 787 
60

S2 712 
150 

30 984 
200

8 576 
340 

19 654 
260

1 298 

1 715

1 607 224 
15 870

2 336 266 
16 720

i)  N ach den E rm ittlungen  des Vereins D eutscher Eisen- und S tahl Industrie ller. 2) Ohne Schlesien.

Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Januar 1926.

Puddel-
Gieße-

rei-
Besse-

mer-
Thomas-

V er
schie
denes

In s 
gesam t

Davon
Besse- Thom as-
m er- ;

1

Sie-
mens-

M artin-

Tie-
gel-
guß-

E lektro-
Ins-

gesam tK oks
roh
eisen

Elektro-
roh-

eisenRoheisen t R ohstah l t

J an u a r . . 35 090 146 216 874 562 502 18128 762 810 759 903 2 907 4 3 08 449 075 199 518 1120 6745 660 5661)

!) Davon 649 693 t  Rohblöcke und 10 873 t  Stahlguß.

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie 
im Februar 1926.

Januar
1926

Februar
1926

1 976 320 
321 220 
203630

1 894 470 
3-17 900 
203370

H ochöfen im B etrieb  E nde d. M onats 37 45

E rzeu g u n g  a n :

S i'hw e ißstah lfertige rzeugn issen . t

137 790 
110 930

5 2)0 
106 2«0 

4 630

202400 
161 420 

f. 940 
181 9t Kl 

4 010

Die Ruhrkohlenförderung im Februar 1926.
Im  M onat Februar 1926 wurden im Ruhrgebiet ins

gesamt an 24 Arbeitstagen 8 050 361 t  K o h le  gefördert 
(bei 8stündiger Sohichtzeit einschl. Ein- und Ausfahrt) 
gegen 8 401 992 t  an 243/8 Arbeitstagen im Vormonat,
5 430 776 t  an 24 Arbeitstagen im Februar 1919 (7stün- 
dige Sohichtzeit), 9194 112 t  an 24 Arbeitstagen im 
F tb ru a r 1913 (81/2stiindige Schichtzeit). A r b e i t s t ä g 
l ic h  betrug die Kohlenförderung im Februar 1926 
335 432 t, im Januar 1926 344 697 t ,  im Februar 1919 
226 282 t  und im Februar 1913 383 088 t. — Die 
K o k s e rz e u g u n g  des Ruhrgebiets stellte sich im Fe
bruar 1926 auf 1656929 t, im Januar 1926 auf 1753753 t, 
im Februar 1919 auf 1 313 442 t, im Februar 1913 auf
1 973 264 t .  Die tä g l ic h e  Kokserzeugung betrug im

Februar 1926 59 176 t, Januar 1926 56 573 t, Februar 1919 
469091,Februar 1913 7 0499 t.—D ie B r ik e t th e r s t e l lu n g  
belief sich auf 341 466 t  im Februar 1926, 339 125 t  im 
Januar 1926, 2)5 305 t  im  Februar 1919 und 396 503 t 
im Februar 1913. A r b e i t s tä g l ic h  wurden an Briketts 
hergestellt im Februar 1926 14 228 t, Jan u ar 1926 13 913 t, 
Februar 1919 8971 t  und im Februar 1913 16 521 t. Die 
G e s a m tz a h l  d e r  b e s c h ä f t ig t e n  A r b e i te r  belief sich 
Ende Februar 1926 auf 383 599 gegen 388 818 Ende 
Januar. Sie is t m ithin gegenüber dem Vorm onat um 
5219 zurückgegangen; Ende Februar 1925 waren 472 181 
Arbeiter beschäftigt. Die Zahl der F e ie r s c h ic h te n  
betrug im Februar 1926 579 000 gegen 384 000 im Januar 
1926 (beide Angaben nach vorläufiger Berechnung); im 
Dezember 1925 stellte sich die Zahl auf 165 167.

Die Kohlen- und Eisenerzförderung des Deutschen Reiches 
im Jahre 1924.

Wie die deutsche Gesam tw irtschaft, so unterlag auch 
die bergbauliche Leistung im Jah re  19241) teils fördernden, 
teils hemmenden Einflüssen. Die Erw artung besserer 
wirtschaftlicher Verhältnisse, die m it der Wiedereinfüh
rung der festen W ährung einen günstigen Absatz auf 
Grund des an sich vorhandenen Bedarfs erhoffen lassen 
konnte, rief zwar eine erhöhte Tätigkeit hervor, der 
Mangel an K apital und an Rücklagen hemmte jedoch 
diese Entwicklung wieder. Die Förderungszahlen — mit

x) Vierteljahrshefte zur S ta tistik  des Deutschen 
Reiches 34 (1925) H. 4, S. 3/7.
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Ausnahme von B raunkohle — blieben im Jahre 1924 
infolgedessen hinter der der Vorkriegszeit, auch im jetzigen 
Reichsgebiet, erheblich zurück.

Die deutsche K o h le n f ö r d e r u n g  erfuhr nach dem 
Ruhrkam pf vom Innenm ark t her zunächst eine Belebung, 
so daß sich die W eltkohlenkrise nur allmählich auf Deutsch
land ausdehnte. Das Steigen der Förderung wurde jedoch 
im ersten H albjahr 1924 gehem m t durch die Schwierig, 
keiten der W iederingangsetzung des Ruhrbergbaues, 
sowie vor allem durch den von Mai bis Ju n i dauernden 
Streik im Ruhrgebiet und in Oberschlesien. Dieser ha tte  
einen Förderausfall von 7 bis 8 Mill. t  zur Folge. Die 
deutsche Kohlenförderung des Jahres 1924 erreichte ihren 
Höhepunkt in den M onaten Septem ber und Oktober, als
dann t r a t  die rückläufige Bewegung ein.

Auf den Kopf der Bevölkerung berechnet, h a t der 
deutsche Verbrauch an Steinkohle und Braunkohle ohne 
Berücksichtigung von K oks und B riketts, wie Zahlentafel 1 
zeigt, die Vorkriegshöhe noch lange nicht erreicht. Die 
Verbrauchsmengen sind in W irklichkeit noch etwas geringer 
als die in der Uebersicht errechnete Versorgungszahl, da in 
dieser die Halden- und sonstigen Lagerbestände enthalten 
sind. Rechnet m an die Braunkohle nach dem üblichen 
Verhältnis von 2/ a fü r deutsche, von " :i fü r eingeführte 
Braunkohle auf Steinkohle um, so ergibt sich folgendes 
Bild:

Zahlentafel 1. S te in k o h le n v e r b r a u c h  D e u ts c h la n d s .

1913 1922 1924

1 Förderung in  Mill. t  . . . 
Einfuhr in  Mill. t  . . . .

209,5
15,2

4) 160,5 
13,9

146,5
14,6

Summe
Ausfuhr in  Mill. t  . . . .

224,7
34,6

174,4 
2) 14,7

161,1 
2) 18,7

Inlandversorgung
in  Mill. t  

Bevölkerung in  Mill. . . 
Versorgung je Kopf in  t  . 
In  % von 1 9 1 3 .................

190,1 
i )  67,2 

2,8 
100,0

159,7 
8) 61,3 

2,6 
92,9

142,4
62,1

2,3
82,1

i)  Einschl. Luxem burg. 2) Einschl. R eparationskohle. a) Ohne 
Oätobersciüesien. «) Einschl. ostoberschles. Förderung Jan u ar bis Mai.

F ür die Steinkohle allein ergibt sich auf Grund 
gleicher Berechnung eine Verbrauchszahl je Kopf von 2,5 t  
für 1913 und 1,8 t  fü r 1924 =  72 %  von 1913. Da gerade 
die Steinkohle hohe Lagerbestände aufweist, so kann 
höchstens m it einer inländischen Verbrauchszahl von
70 % im Jah re  1924 gerechnet werden. U nter den Gründen 
für das Daniederliegen des deutschen Steinkohlenberg
baues spielt der scharfe Rückgang der A u s fu h r  eine große 
Rolle. W ährend Deutschland 1913 einen Ausfuhrüber
schuß von rd. 24 Mill. t  Steinkohle aufzuweisen hatte , 
betrug dieser Ueberschuß im  Jah re  1924 nur 5 Mill. t. 
Der Ausfuhrüberschuß des Jahres 1924 is t dabei nur durch 
die Reparationslieferungen entstanden.

Die Steinkohlenförderung des Jahres 1924 betrug 
118,8 Mill. t  =  62,5 %  der Förderung des Jahres 1913 
(jeweiliges Reichsgebiet). Das wichtigste deutsche Kohlen
gebiet, der niederrheinisch-westfälische Bezirk, weist nur 
82,7 % der Förderung von 1913 auf. Den höchsten 
H undertsatz h a tte  der niederschlesische Bezirk m it 
101,1 %  von 1913. Die Entw icklung des Steinkohlenberg
baues in der Nachkriegszeit is t in  Zahlentafel 2 wieder
gegeben.

Die Zahl der Betriebe h a t sich gegenüber der Vor" 
kriegszeit erhöht; im letz ten  Ja h r  is t allerdings ein kleiner 
Rückgang eingetreten. Die Zahl der beschäftigten Per
sonen betrug 1924 gegenüber dem H öchststand  im Jahre  
1922 80,5 % , die Förderung 99,7 % . Der Förderanteil je 
Schicht und Kopf is t daher gestiegen.

Die Beteiligung der einzelnen Steinkohlengebiete an 
der Gesamtförderung sowie ih r Förderverhältnis zum Jahre 
1913 sind aus Zahlentafel 3 ersichtlich.

Der Förderanteil des Ruhrgebietes is t  som it zurück- 
gegangen. Die beiden schlesischen Bezirke weisen gegen-

Zahlentafel 2. S te in k o h le n f ö r d e r u n g  im  D e u ts c h e n  
R e ic h .

a =  jeweiliges
BeschäftigteJah r Reichsgebiet Betriebe Förderung

b =  jetziges PersonenReichsgebiet 1000 t

1913 r  a 350 654 017 190 109,4
l  b 284 490 709 140 753,2

1919 i
390 661 581 116 707,2

i  b 325 494 099 88 291,6
1920 [  t

407 713 999 131 356,0
l  b 358 586 384 107 524,8

1921 /  l 428 812 804 136 251.4
\  b 376 678 180 113 898,0

1922 b 380 694 236 119 182,5
1923 b 384 595 459 62 316,1
1924 b 376 558 938 118 768,7

Zahlentafel 3. A n te i l  d e r  S te in k o h le n g e b ie te  an  
d e r  G e s a m tfö rd e ru n g .

F ö r d e r u n g A nteil der Ge
bie te  an der

W irtschaftsgebiete 19131) 1924
G esam t

förderung

in % /o
in 1000 t in 1000 t v.1913 1913 1924

N iederrheinisch - W estfäli- 
scher Steinkohlenbezirk 
einschl. des Schafberg- 
P iesberger S teinkohlen
geb iets  .............................. 114 486,8 94 638,5 82,66 81,3 79,7

A achener Steinkohlenbez. 3 264,7 2 892,5 88,60 2,3 2,4
Saarkohlenbezirk einschl. 
d e r Vorkommen in der 
Bayr.Pfalz und beiBerg- 
haupten  in Baden . . . 0,8 3,3 412,50 0,0 0,0

W ealdenkohlenbezirk »22,0 834,1 90,47 0,7 0,7
Thüringer Steinkohlen

bezirk  einschl. des Vor
kommens bei Stockheim 
in O berfranken u. Sachs. 
Steinkohlenbezirk  e in
schließlich SaaLkreis . .' 5 460,1 3 910,2 71,61 3,9 3,3

Niederschlesische r  Stein
kohlenbezirk ................. 5 527,9 5 590,0 101,12 3,9 4,7

O berschlesischer S tein
kohlenbezirk  ................. 11 090,9 10 900,1 98,28 7,9 9,2

über der Förderung von 1913 die höchsten V erhältnis
zahlen auf.

Im  B r a u n k o h le n b e r g b a u  (s. Zahlentafel 4) h a t die 
Zahl der in  der Nachkriegszeit in  T ätigkeit befindlichen 
Betriebe gegenüber 1913 weniger zugenommen als im 
Steinkohlenbergbau. Im  letzten  Jah re  is t sie unter den 
Vorkriegsstand zurückgegangen. Die Belegschaft ist 
dagegen gegenüber der Vorkriegszeit s ta rk  angeschwollen. 
Sie betrug noch im Jahre  1923 das Zweiem viertelfache des 
Jahres 1913, is t aber im letzten  Jahre  auf 160 %  von 1913 
abgebaut worden. Trotzdem  war die Förderung 5 % 
höher als im Jahre  1923. Der Förderanteil je Schicht und 
Kopf der Belegschaft is t som it erheblich gestiegen.

Zahlentafel 4. B r a u n k o h le n f ö r d e r u n g  im  
D e u ts c h e n  R e ic h .

a =  jeweiliges
Beschäftigte

Jah r Reichsgebiet B etriebe
Förderung

b =  jetziges 
Reichsgebiet

Personen in  1000 t

1913 / a 465 58 958 87 233,1
b 464 58 947 87 228,1

1919 a 441 103 614 93 648,3
l b 440 103 548 93 646,0

1920 b 483 136 484 111 887,7
1921 b 494 144 752 123 063,8
1922 b 484 142 310 137 178,8
1923 b 486 134 140 118 785,0
1924 b 444 93 713 124 637,2

Den Anteil der einzelnen Braunkohlenbezirke an  der 
Gesamtförderung und seine Veränderung gegenüber der 
Vorkriegszeit g ib t Zahlentafel 5 wieder.

*■) Jetziges Gebiet.



Z a h le n ta fe l 5. A n t e i l  d e r  B r a u n k o h l e n b e z i r k e  a n  
d e r  G e sa m tfö rd e ru n g .

424 Stahl und Eisen.
46. Jahrg. JNr. iz .

Förderung

W irtschaftsgebiete

N iederrheinischer Braun
kohlenbezirk .................

W esterw älder B raun-
k o h le n te z i rk .................

O berhessischer Braun-
k o n le n b ez irk .................

N iederhessischer Braun
kohlenbezirk .................

Braunschweig-Magdebur- 
ger B raunkohlenbezirk 

Thli ringisch- Sächsische r 
Braunkohlenbezirk . . 

N iederlausitzer Braun
kohlenbezirk . . . .  

O berlausitzer B raunkoh
lenbezirk .....................

Mittelschles. u. K atzen- 
geb.-Braunkohlenbezirk 

Oder-Braunkohlen
bezirk .............................

Oberpfälzer Braunkohlen
bezirk  .............................

O berbayerischer Braun
kohlenbezirk

D e u ts c h e s  R e ic h

A nteil der 
Gebiete an 
der Gesamt

förderung 
%

eisenbezirk, der fast zwei D ritte l seiner Förderung einstellte, 
und besonders im badisch-württem bergischen Bezirk, der 
die Förderung so gut wie stillgelegt hat. Gewonnen h a t der
Taunusbezirk und Bayern.

Der Eisengehalt der D eutschland verbliebenen Eisen
erze is t größer als derjenige der Minetteerze. Die durch
schnittliche Eisengehaltsziffer, die in den letzten Jahren 
etwas zurückgegangen war, h a t sich im Jah re  1924 über die 
D u r c h s c h n i t t s z i f f e r  des Jahres 1913 (jetziges Reichsgebiet) 
erhöht Der E isengehalt der geförderten Roherze be trug :

%
1913 altes Gebiet . . . .  32,5

Der deutsche E r z b e r g b a u  h a t gegenüber der Vor- 
r» i i ___ Tür»« y.p.icrt, eine

JÖUI1C U l i - u v x g w » “ -----O O
kriegszeit an Bedeutung sehr verloren. Dies zeigt eine 
Gegenüberstellung des Metallgehaltes der geforderten 
Erze in den Jahren 1924 und 1913 (Zahlentafel 6). 

Zahlentafel 6. M e ta l lg e h a l t  d e r  v e r w e r tb a r e n

1913 | 1921

altes
G ebiet,

jetziges G ebiet
in  % 

altes 
G ebiet

1913
jetziges
G ebiet

E i s e n .....................
K u p f e r .................
A r s e n .....................
B le i .........................
Z i n k .....................
Schwefel . . . .

8499,1
26,8

1,9
79,0

244,2
101,4

2337,5
26,8

1,9
51.2
88.2 
99,6

1383,4
22,8

3,5
32,5
41.7
48.8

16,3
85.1 

184,2
41.1
17.1
48.1

59.2 
85,1

184,2
63,5
47.3 
48,0

Jah r

a 
= 

je
w

ei
lig

es
 

R
ei

ch
s

ge
bi

et
, 

b 
= 

je
tz

ig
es

 
R

ei
ch

sg
eb

ie
t 

|

Be
triebe

Beschäf
tig te
P e r

sonen

Förde
rung von 

rohem 
Eisenerz

1000 t

Ohne 
oder m it 

H and
aufberei
tung ab- 
gesetzte 

rohe 
E isen

erze 
1000 t

In  der 
Aufbe

reitungs
anstalt 
verar
beitete  
Eisen

erze 
1000 t

In  der 
Auf- 

berei- 
tungs- 
anstalt 
gewon

nene 
Eisen* 

erze 
1000 t

1913 328 42 296 28 607,9 25 411,3 3 338,4 2 239,1
b 263 24 650 7 308,7 4 065,0 3 338,4 2 239,1

1919 324 28 058 6153,8 3 197,3 2 619,2 1 601,1
b 316 27 771 6 093,5 3 136,6 2 619,2 1 601,1

1920 331 29 101 6 361,6 3 589,3 2 800,8 1681.6
b 325 28 858 6 298,8 3 525,7 2 800,8 1681,6

1921 354 29 478 5 906,6 2 954,7 2 970,1 1886,6
b 348 29 247 5 824,0 2 891,2 2 970,1 1 886,6

1922 b 336 29 702 5 928,2 3 042,9 3163,0 2 016,8
1923 b 329 28 629 5118,0 1971,3 2 768,2 1 726,1
1924 b 247 17 606 4 457,1 2 218,3 2 352,6 1 563,2

35.0
34.4
34.4
35.1

1913 neues „  • •
1922 „
1923 „
1924 • •

Im  einzelnen gestalteten  sich nach den amtlichen
Erhebungen über die Erzeugung der bergbaulichen 
Betriebe im Jahre  1924, verglichen m it dem Vorjahre1), 
die Stein- und .Braunkohlen- sowie Eisenerzförderung 
wie folgt:

Zahlentafel 8.

2\UCll IUI U l i C I l O l i l U O l g K U U  —------------  ----
Fördertätigkeit gewesenen Betriebe gegenüber den Vor
jahren stark  zurückgegangen, und zwar gegenüber 1922 um 
27 % . Die beschäftigten Personen sind seit 1922 um 41 % 
abgebaut worden. Der Rückgang in der Förderung (vgl. 
Zahlentafel 7) war geringer als der Abbau der Betriebe 
und beschäftigten Personen; er betrug nur 24,8 %.
Zahlentafel 7. E is e n e r z f ö r d e r u n g  im  D e u ts c h e n  

R e ich .

Steinkohlenförderung . . t
W erke ..........................
Ar b e ite r  z a h l ..........................

B raunkohlenförderung . - t
W erke ..................................
A rb e i te r z a h l ..........................

E i s e u e r z fö rd e ru n g .................
B erechneter E iseninhalt . t
W e r k e ..................................
A rb e i te r z a h l ..........................

1924 1923

118 768 748 
376 

558 938 
124 637 201 

444 
93 713 

4 457 101 
1 441 451 

247 
17 606

62 316 134 
384 

595 459 
118 784 997 

486 
134 140 

5 117 796 
1 603 177 

329 
28 629

Zahlentafel 9.

Von der Eisenerzförderung 
entfallen u. a. auf

1924

t

in 
% 

de
r 

G
es

am
t-

 
fö

rd
er

un
g

1923

t

in 
% 

de
r 

G
es

am
t

fö
rd

er
un

g

S iegerland-W ieder Spat
eisenstein-B ezirk  . . 

Peine-Salzgitter-B ezirk . 
N assiuisch-O berhessischer 

B ezirk  (Lahn u. Dill) 
Yogelsberger B asalteisen

erz-Bezirk .................

1 602 498 
1 313 428

398 990

222 394

35,9
29,5

8,9

5,0

1488 638 
1 300 835

648 561

639 651

29,1
25.4

12,7

12.5

Zahlentafel 10.

G etrenn t nach der 
m in e ra lo g is c h e n  

B e z e i c h n u n g  
wurden gefördert:

Menge einschließlich 
des natürlichen N ässe

gehaltes

Durch
schnittlicher 
Eisengehalt 
nach Abzug 
des natür- 

| liehen Nässe- 
gehaltes

1924
t

Brauneisenstein unt. 12%
M a n g a n ......................... |

B rauneisenstein von 12 bis!
30%  Mangan . . . . | 

M anganerz Uber 30 % \

R o t e i s e n s t e i n .................i
S p a te is e n s te in .................
M agneteisenstein . . . .1 
Toneisenstein, Kohlen

eisenste in  .....................
F lußeisenstein  . , . . .
R a se n e is e n e rz e .................
A ndere E rze .................

D eutsches Reich insges.l 4 457 101 5117 976

2 257 224

168 758

3 554 
350 297 

1 483 710 
43 992

14 219 
71183 

436 
63 728

1923
t

1924

%
1923

%

2 779 444

93 624

10 245 
555 888 

1412 749 
50 406

14 779 
113 260 

615 
86 966

36,24

24,23

39,30
33,49
44,41

34,42

23,46

38,52
33,04
45,79

35,05 31,33 
29,78 32,19
41,85 41,56 
34,151 37,35

35,051 34,35

Die Eisenerzförderung im Jahre  1924 ist somit gegen- 
ü b e r l 913 (früheres Reichsgebiet) auf 15,6% zurückgegangen. 
Die Förderung ging in den letzten Jahren  hauptsächlich 
zurück: im Lahn- und Dillbezirk, im Vogelsberger Basalt-

!) Jetziges Gebiet.

Von den geförderten Eisenerzen h a tten  im Jahre 1924 
(die Angaben für 1923 sind jeweils in Klamm ern gesetzt) 
I 740 718 (1 733 397) t  keinen oder bis 0,05 %  Phosphor
gehalt, 185 363 (84 083) t  über 0,05 bis 0 ,1 % , 815 981 
(1 349 469) t  über 0,1 bis 0,5 % , 326 039 (488 963) t  übel 
0,5 bis 0,75 % , 699 417 (543 948) t  über 0,75 bis 1 %  und 
689 583 (918 116) t  über 1 %  Phosphorgehalt.

>) Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 1617.
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W irtschaftliche Rundschau.
Holland und die deutschen Seehalen-Ausnahm etarife.

U nter dieser Ueberschrift bringt der „W irtschaK s- 
dienst“ einen Aufsatz von Dr. K. G iese . Um den In h a lt 
etwas vollständiger zu kennzeichnen, könnte m an die 
Ueberschrift ergänzen: „H ollands und Belgiens Stellung 
zu den deutschen Seehafen-Ausnahm etarifen“ . Die D ar
legungen sind zweifellos m it Sachkunde geschrieben, en t
halten aber doch einige U ngenauigkeiten; das gilt nam ent
lich von dem Teil I I I ,  der einen „einzigen Weg“ glaubt 
zeigen zu können, um  Ordnung in die Tarifbeziehungen 
zwischen Deutschland und  seinen beiden nordwestlichen 
Nachbarländern zu bringen.

In  dem Aufsatz is t wiederholt von der Stellungnahme 
Hollands, seiner w irtschaftlichen V ertretungen und seiner 
Regierung, zu den deutschen Seehafen-Ausnahmetarifen 
die Rede, und von der Erregung, die in holländischen 
W irtschafts- und politischen Kreisen, in der Presse und 
in der Kam m er über die deutschen Seehafen-Ausnahme
tarife herrsch t; Handels- und  Bankkreise h ä tten  D eutsch
land m it K rediteinschränkungen und Kündigung von 
Krediterleichterungen gedroht, insbesondere habe der 
Vorsitzende der Handelskam m er in Am sterdam  auf eine 
Anfrage wegen der Seehafentarife ausdrücklich darauf 
hingewiesen, daß Holland einer unfreundlichen Haltung 
Deutschlands gegenüber seine Maßnahmen, vor allem bei 
der privaten Kreditgewährung, treffen werde. Die deutsche 
Oeffentlichkeit sei am  26. Novem ber 1925 durch die M it
teilung überrascht worden, bei den in Berlin geführten 
W irtschaftsverhandlungen, die zum Abschluß eines 
niederländischen H andelsvertrages geführt hätten , habe 
die deutsche Regierung die bindende Erklärung abgegeben, 
daß die bezüglich der deutschen Eisenbahntarife bestehen
den Verschiedenheiten zwischen den niederländischen 
Häfen und Häfen d ritte r  S taaten  zu einem nicht zu fernen 
Zeitpunkte beseitigt würden. Alsdann sind die dadurch 
geschaffenen verschiedenen Möglichkeiten der Erfüllung 
dieser bindenden Zusage erö rte rt worden; dabei wurde 
hervorgehoben, die s trittige  Frage sei bisher in der 
deutschen Oeffentlichkeit so gu t wie gar nicht zur Sprache 
gekommen. Dies fast völlige Schweigen der deutschen 
Oeffentlichkeit, insbesondere auch der W irtschaft, sei 
unzweifelhaft den deutschen Belangen nicht förderlich 
gewesen und habe auch der deutschen Reichsregierung, 
ebenso wie der Reichsbahn, ihre Stellung nicht gerade 
erleichtert. H ierdurch sei in H olland die Meinung en t
standen, die ganze Frage habe fü r die deutsche W irtschaft, 
insbesondere auch fü r die deutschen Seehäfen, keine sehr 
große B edeutung; es sei im wesentlichen nur eine „U n
freundlichkeit gegen H olland“ , in Deutschland an  den 
Seehafentarifen festzuhalten, ohne sie in vollem Umfange 
auch den holländischen Seehäfen zu gewähren.

Demgegenüber m uß b e ton t werden, daß, soweit in 
unsern M arktberichten die Frage gestreift ist, es immer 
m it der nachhaltigen Forderung geschah, die Reichsbahn 
müsse a u c h  für die n i e d e r lä n d i s c h e n  und b e lg is c h e n  
Seehäfen billige Ausnahm etarife fü r Eisen und Stahl, und 
zwar u n m i t t e lb a r e ,  einführen. Das is t  auch der Reichs
bahn stest gesagt worden. Holland kann also keine Vor
würfegedachter A rt gegen d ie d e u ts c h e  E is e n in d u s t r i e  
richten, die auch heute noch in dem Versagen der Aus
nahmetarife durch die Deutsche R eichsbahn einen Fehler 
erblickt.

Die Forderungen des Verkehrs sind viel stärker als 
die tarifpolitischen Anschauungen und Maßnahmen der 
Reichsbahn. Der Verkehr m uß sich ganz von selbst den 
b i l l ig s te n  Weg suchen, soweit ein solcher neben der 
Eisenbahn überhaupt besteht. Das g ilt n icht nur von den 
Gütern, die über die westlichen Auslandshäfen nach 
Uebersee verschickt werden, sondern sogar Güter für 
Hamburg und andere deutsche nördliche Häfen nehmen 
den Weg rheinw ärts über R o tte rdam  und Antwerpen. 
Das ha tte  zur Folge, daß die rheinisch-westfälische Eisen
industrie fast nichts mehr über H am burg verschifft, und 
nur noch Bremen — aber auch dies nur ab  östlicher 
gelegenen Werken — Verkehr in deutschem  Eisen und Stahl

hat. D aran mögen die holländischen Kreise erkennen, ob 
sie der deutschen Industrie  m it R echt gram  sein und eine 
„U nfreundlichkeit“ in deren Verhalten erkennen können. 
Daß aber z. B. R otterdam  im Vergleich m it Ham burg 
auch g u t  abschneidet, geht aus der zahlenmäßigen A n
führung in dem genannten Aufsatz hervor, wonach sich 
die holländischen Häfen in den letzten  Jah ren  weit besser 
als die deutschen Seehäfen entw ickelt haben; im Jahre
1925 sei es R otterdam  (m it 16 670 643 t) sogar gelungen, 
Ham burg (m it 16 636 312 t)  im Schiffsverkehr zu über
flügeln.

Aber es m uß zugegeben werden, daß, wenn eine Seite 
Ursache zur Klage h a t, dies die holländischen und belgischen 
E is e n b a h n e n  sind, zumal da diese wahrscheinlich bereit 
wären, für ihre Strecken im W ettbewerb gegen den Rhein 
das Aeußerste in billigen Verbandsfrachten zuzugestehen, 
und sie nur darauf warten, daß die Deutsche Reichsbahn 
ein gleiches tu t.

Die rheinisch-westfälische E isenindustrie liegt in dem  
Teile Deutschlands, von dem selbst Giese sagt, er fiele 
geographisch in das Einflußgebiet a u s l ä n d i s c h e r  Häfen, 
insbesondere der belgischen und holländischen, und liege 
zu diesen wesentlich günstiger als zu den d e u ts c h e n  See
häfen; dies geographische Vorzugsgebiet der belgischen 
und  holländischen Häfen erfahre noch dadurch eine er
hebliche Ausdehnung nach Osten, daß ihm auch die Rhein- 
straße m it ihren wesentlich billigeren W asserfrachten zur 
Verfügung stehe.

Es wird auch m itgeteilt, am  15. Dezember 1924 sei 
auf Belgiens gemäß dem Versailler Vertrage gestellte 
Forderung u. a. ein Ausnahm etarif 35 B für Eisen und Stahl 
nach den belgischen Häfen eingeführt. Hierzu muß aber 
berichtigend zunächst gesagt werden, daß dieser Tarif 
fü r die rheinisch-westfälische Industrie  so gu t wie nichts 
bedeutet, denn er schließt diese völlig aus, soweit sie von 
den westlichen Grenzübergängen weniger als 100 km en t
fern t is t (d. i. das Gebiet westlich einer von Ahlen — Unna
— Langschede — Hohenlimburg gedachten Linie). Dem
gegenüber findet also H olland wenigstens betreffs Eisen 
keinen Anlaß sich zu beklagen.

Wohl aber beklagt sich die deutsche Eisenindustrie 
hierm it erneut und  nachdrücklichst darüber, daß diese 
Ausnahm etarife nach den belgischen und holländischen 
Seehäfen leider immer noch fehlen, obwohl sie heute noch 
viel nötiger sind als in der Vorkriegszeit. Es m uß hier 
wiederholt ausdrücklich beton t werden, daß die Industrie  
das Fehlen der Tarife einmal an sich aufs höchste bedauert, 
dann aber auch, weil die R eichsbahn sich so ungeheuer 
viel Verkehr entgehen läß t, ohne irgendwelche Gegen
m aßnahm en zu ergreifen. Die deutsche W irtschaft aber 
is t überzeugt, daß s ie  um so h ö h  e re  F rachten  zahlen muß, 
ja  sich sogar in der Gefahr von F r a c h te r h ö h u n g e n  
befindet, je mehr Verkehr die Reichsbahn sich entgehen 
läß t. Wenngleich natürlich ausgeschlossen ist, daß die 
Reichsbahn ohne weiteres die R heinfrachten übernehmen 
und auf diese Weise den W ettbewerb aufnehm en kann, 
so is t die E isenindustrie doch fest überzeugt, daß der 
Reichsbahn wie früher im Frieden so auch je tz t  noch viele 
Sendungen übergeben würden, die aus irgendeinem Grunde 
den Rheinweg nicht gu t benutzen können. Es liegt also, 
ganz abgesehen selbst von den holländischen und bel
gischen W ünschen, ein dringendes eigenes Bedürfnis nach 
b i l l ig e n  u n m i t t e l b a r e n  Ausnahm efrachten fü r Eisen 
und Stahl auch nach den belgisch-niederländischen 
Häfen vor, und nicht m inder ein dringendes Bedürfnis 
nach E r m ä ß ig u n g  der jetzigen, immer noch zu teuren 
Ausnahm efrachten für E isen und Stahl nach den 
d e u ts c h e n  Häfen. Die deutsche E isenindustrie kann 
un ter keinen U m ständen den am  Schlüsse des erwähnten 
Aufsatzes gegebenen R a t gutheißen, der sich darauf 
aufbaut, es sei je tz t endlich die Möglichkeit gegeben, die 
Bevorzugung der belgischen Häfen durch A u fh e b u n g  
des Seehafen-Ausnahmetarifs nach Belgien zu beseitigen, 
der für Eisen und Stahl wie gesagt nur in einem so sehr
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beschnittenen Umfange besteht, daß er wenigstens für 
die rheinisch-westfälische Eisenindustrie nicht in Betracht 
kommt.

F ü r die d e u ts c h e n  Seehäfen aber würde die A u f 
h e b u n g  der bestehenden wenigen Ausnahmefrachten 
nach den belgischen Seehäfen bedeutungslos sein, da 
sie ihnen ebensowenig mehr Verkehr zuführen würde wie 
das empfohlene V e rsa g e n  von Seehafen-Ausnahmetarifen 
nach holländisch-belgischer Seite. Denn der Verkehr wird 
und muß dann seinen Weg wie vor über den R h e in  (und 
bis zu diesem über den K a n a l)  nach den w e s t l ic h e n  
A u s la n d sh ä fe n  nehmen. Für die d e u ts c h e n  Häfen 
kann nur eine Senkung des A. T. 35 auf annähernd die 
Friedensfrachten verkehrswerbend wirken, und nur diesem, 
zugleich auch den wahren R e ich sb ah n -B elan g en  dienen
den Ziel sollten die Bemühungen der deutschen Häfen 
dienen, m it denen allein auch der deutschen W irtschaft 
und der Ausfuhrförderung geholfen würde. Auch muß 
für die Reichsbahn erneut betont werden, daß ihr die 
Anwerbung der A u s fu h r  nicht minder wichtig sein sollte 
als die der D u rc h fu h r ,  die sie m it den in dem Aufsatz 
ebenfalls erörterten Durchfuhrtarifen ausgiebig pflegt.

Vom Roheisenmarkt. — Der Roheisen-Verband hat 
d e n  Verkauf für denM onat A p r i l  d. J. zu u n v e r ä n d e r te n  
Preisen aufgenommen; auch die Zahlungsbedingungen 
haben keine Aenderung erfahren.

Schwerindustrie und Preisabbau. — Zu einem in der 
Nr. 10 vom 8. März 1926 des „Montag-Morgen“ in Berlin 
erschienenen Aufsatz m it der Ueberschrift „Die Schwer
industrie sabotiert den Preisabbau“ haben wir u. a. nach
stehende Zuschrift e rhalten : Die in dem Aufsatz genannten 
Preise sind nicht die Preise der Düsseldorfer Verkaufs
verbände, sondern es handelt sich hier um Notierungen, 
welche die Händler-Vereinigungen in M itteldeutschland 
herausgegeben haben. Die Verbände haben seit ihrer 
Gründung, also seit dem 1. Mai 1925, für A-Produkte und 
seit dem 1. August 1925 für Stabeisen keine Preiser
höhungen, sondern vielmehr verschiedene Preisermäßi
gungen vorgenommen. Ob die von den mitteldeutschen 
Händler-Vereinigungen festgesetzten Preise als angemessen 
oder nicht anzusehen sind, kann von dem Fernerstehenden 
schwer beurteilt werden. Zu beachten ist, daß auf diese 
Preise bei Entnahm e größerer Mengen erheblicher Nachlaß 
gewährt wird, und daß sie sich außerdem frei jeder Em p
fangsstelle verstehen; in ihnen sind also sowohl die 
W eiterfracht vom Händlerlager bis zur Verbraucherstation 
als auch die K osten der Anfuhr, falls solche vom Lager 
aus bewirkt wird, enthalten. Im  übrigen haben u. W. 
mindestens die gleichen Preise in verschiedenen Gegenden 
des großen m itteldeutschen Verkaufsgebietes auch bisher 
bereits bestanden, so daß es sich hier tatsächlich um keine 
erhöhten Preise handelt. — W ir behalten uns vor, in einem 
besonderen Aufsatz auf die Frage zurückzukommen.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Februar
1926. — W enn auch die Lage der Maschinenindustrie im 
Monat Februar keine wesentliche Aenderung aufwies, 
konnten doch — allerdings nur vereinzelt — Anzeichen 
einer geringen Geschäftsbelebung beobachtet werden. Bei 
einem Teil der Firm en nahm  allerdings im Berichtsm onat 
der Auftragseingang weiter ab, was durch Abschlüsse 
anderer Werke etwas ausgeglichen wurde. Der Gesamt- 
Auftragseingang blieb daher nicht hinter dem sehr un 
günstigen des Vormonats zurück, sondern übertraf ihn 
eher etwas. E r entsprach aber natürlich bei weitem nicht 
der Leistungsfähigkeit der Firmen und war in den meisten 
Fällen auch noch wesentlich geringer als der Februar- 
Versand, so daß sich die Restbestände an alten Aufträgen 
weiter verringert haben. Insbesondere ist im Kranbau 
und in der Herstellung von H ütten- und Walzwerks
anlagen ein vollständiger Stillstand an Aufträgen zu ver
zeichnen. Eine große Reihe von Firm en mußte sich daher 
auch im Februar noch zu weiterem Abbau von Arbeitern 
und Angestellten entschließen. Wo die Geschäftslage 
mehr A rbeit möglich machte, wurde zunächst die K urz
arbeit schrittweise aufgehoben; trotzdem  betrug die Beleg

schaft nur s/ 3 des Sollbestandes, so daß die Betriebsanlagen 
zu einem vollen D ritte l nicht ausgenutzt wurden.

Das Verhältnis zwischen Selbstkosten und Verkaufs
preisen h a t sich im Laufe des Februar nicht gebessert. 
Die Preise schließen häufig jeden Gewinn von vornherein 
aus und werden nur zugestanden, um die W erkstätten und 
den geschulten A rbeiterstam m  beschäftigen zu können.

Die I n l a n d s a u f t r ä g e  betrugen nur die Hälfte des 
monatlichen Durchschnittes von Anfang des Jahres 1925.

Die A u s fu h r  h a t infolge des schlechten Inlands
geschäftes in den letzten M onaten einen immer größeren 
H undertsatz des Gesamtumsatzes ausgemacht. Der Um
fang der Ausfuhraufträge b a t im Februar eine gewisse, 
wenn auch nicht große Steigerung erfahren.

Siemens & Halske, Aktiengesellschaft, Berlin. -
W ährend des ganzen Geschäftsjahres 1924/25 waren die 
Werke reichlich beschäftigt. In  den letzten Jahren  wurde 
in  weitgehendem Maße an  der Verringerung der Zahl der 
Typen aller Erzeugnisse durch zweckentsprechende Neu
konstruktionen gearbeitet und die fließende Fertigung 
weiter entwickelt, soweit ausreichender gleichmäßiger 
Absatz es irgend ermöglichte. Die dadurch erzielten 
Vorteile haben sich größtenteils während des ganzen ab
gelaufenen Jahres ausgewirkt, aber bei weitem nicht hin
gereicht, den Einfluß der verm ehrten Lasten und der 
starken Lohn- und Gehaltssteigerungen auszugleichen. 
Aufträge gingen im abgelaufenen Jahre in ausreichendem 
Maße ein, so daß gegenüber dem Vorjahre ein nicht un
beträchtlich erhöhter Auftragsbestand in das neue Jahr 
hinübergenommen werden konnte. Insbesondere ist auf dem 
F e r n s p r e c h g e b ie te  überall Bedarf zur Erweiterung 
und Verbesserung der bestehenden Anlagen vorhanden. 
Die erzielten Preise waren indessen auf verschiedenen 
Gebieten nicht ausreichend. Dies gilt namentlich vom 
Auslande, wo erhöhte Zölle und Bevorzugung einheimischer 
Herstellung das Geschäft erschweren. Die gesteigerte 
Verwendung des Sdbstanschlußsystem s im Fernsprech
betriebe, insbesondere auch im Auslande, veranlaßte eine 
beträchtliche Ausdehnung dieses Herstellungszweiges. 
Auch in Fernsprechkabeln war die Beschäftigung bis 
gegen Ende des Geschäftsjahres gut.

U nter den sonstigen Ergebnissen der technischen 
Entwicklungsarbeit seien die von der Gesellschaft gebauten 
Lautsprecher, ferner die hochspannungssicheren Betriebs
fernsprecher, ein Schnell-Morsesystem und ein Schnell
schreiber für Recorderschrift, die Mehrfachtelegraphie 
m it Wechselströmen von Tonfrequenz sowie die Polizei
melder-Anlagen erwähnt. An der Entw icklung des Rund
funkgeschäftes beteiligte sich das Unternehm en im Ein
vernehmen m it der Telefunken-Gesellschaft. Im  Eisen
bahnsicherungswesen herrscht noch immer Mangel an 
Aufträgen, da die Reichsbahn dam it sehr zurückhält. E r
satz bot in mäßigem Umfange das Ausland und der Bau 
selbsttätiger Blockanlagen für Schnellbahnen. Benzin
m otoren wurden in größerer Zahl als im Vorjahre her- 
gestellt. Den Flugzeugmotoren waren Erfolge beschieden, 
die zu erheblichen Aufträgen führten.

Auf dem Gebiete der medizinischen Technik wurde 
m it den Firm en Reiniger, Gebbert& Schall, A.-G., Erlangen. 
Veifawerke, A.-G., F rankfurt a. M., Phönix-Röntgen
röhrenfabriken, A.-G., R udolstadt, und „ In ag “, Industrie
unternehmungen, A.-G., Erlangen, eine Interessengemein
schaft gebildet; die technische W eiterentwicklung und der 
Vertrieb dieser Erzeugnisse wurden einer neugegründeten 
Gesellschaft, der Siemens-Reiniger-Veifa-G. m. b. H., 
Berlin, übertragen. Das W iener W erk war ausreichend 
beschäftigt. In  Mailand wurde eine Zweigfabrikation ein
gerichtet.

Das Geschäft in Elektroofen h a t sich wieder belebt. 
Der Geschäftsgang der Kohlenfabrik von Gebr. Siemens 
& Co. verlief befriedigend. Die Siemens-Bauunion-G. m.
b. H., Kommanditgesellschaft, ha t ihren Um satz gegenüber 
dem Vorjahr nahezu verdoppelt. Bei der Telefunken- 
Gesellschaft für drahtlose Telegraphie m. b. H. lagen 
ausreichende Aufträge vor. Die Osram-G. m. b. H., Kom
manditgesellschaft, h a t im letzten Jahre  ihre Herstellungs
verfahren stark  entwickelt.
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Die Zahl der bei der Berichtsgesellschaft und den 
Siemens-Schuckertwerken einschließlich der von beiden 
abhängigen Gesellschaften beschäftigten Personen betrug 
am Ende des Geschäftsjahres mehr als 112 000. Die 
gesetzlichen sozialen Leistungen beanspruchten über 
sieben Millionen Mark gegenüber drei Millionen Mark im 
Jahre 1913/14; sie haben sich auf den K opf der deutschen 
Belegschaft um 42 %  erhöht. Die fü r das abgelaufene 
Geschäftsjahr zu entrichtenden Steuern aller A rt ein
schließlich der auf die K apitalbeteiligungen entfallenden 
anteiligen Steuern bei den deutschen Tochtergesell
schaften betragen 16 600 000,— R .-J l.  Zusammen m it 
den Siemens-Schuckertwerken wurde eine dreijährige und 
eine zehnjährige Anleihe von je  5 Millionen Dollar auf
genommen.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist neben 
2 649 349,73 J l  Vortrag einen R o h g e w i n n  von
6 942 120,70 J l  aus. Aus dem sich nach Abzug von 
696 912,28 J l  Abschreibungen auf Gebäude ergebenden 
R e in g e w in n  von 8 894 558,15 M  sollen 500 000 J l  für 
Wohnungsbauten zurückgestellt, 250 000 J l  der Fürsorge- 
Stiftung Siemensstadt überwiesen, 66 170 J l  dem Auf
sichtsrat zugeführt, 5 460 000 M  Gewinn (6 %  gegen 0 %
i. V.) ausgeteilt und 2 618 388,15 M  auf neue Rechnung 
vorgetragen werden.

Siemens-Schuckertwerke, Gesellschaft mit beschränk
ter Haftung, Berlin. — Im  Geschäftsjahre 1924/25 war der 
Umsatz wesentlich höher als im vorigen Jah re  und im 
letzten Jahre  vor dem Kriege. Zur Bewältigung dieses 
Umsatzes mußte jedoch die Arbeiterzahl gegenüber dem 
letzten Friedensjahre um  über 30 %  erhöht werden. In 
zwischen is t der Inlandsum satz immer m ehr zurückge
gangen. Auch das Auslandsgeschäft wurde durch die 
Lohn- und Steuerpolitik der Regierung erschwert. Dank 
der weitverzweigten Auslandsorganisation konnte unter 
besonderen Anstrengungen ein angemessener Anteil der 
zur Vergebung gelangten Aufträge hereingeholt werden.

Vor dem Kriege war die Abteilung für Industrie
anlagen die am meisten beschäftigte. Das ist nicht mehr 
der Fall. H ier zeigt sich vor allem das Fehlen von Geld für 
Neubeschaffungen, besonders bei den Industrien, die selbst 
Erzeugungsmittel — Maschinen, Betriebseinrichtungen, 
Eisenkonstruktionen, Rohstoffe und Halbzeug hierfür — 
erzeugen. Die Eisen- und Stahlindustrie war besonders 
zurückhaltend m it Aufträgen. Obgleich die Betriebs
ergebnisse der ganz schweren, seit einiger Zeit arbeitenden 
Umkehrstraßen-Antriebe die Erw artungen wesentlich 
übersteigen, sind weitere Bestellungen auf solche noch 
nicht erfolgt. Auch der Bergbau beschaffte große Förder
maschinen nur vereinzelt. Die Bestrebungen zur E in
führung rationeller Fabrikation  durch Steigerung der 
Ergiebigkeit der einzelnen Arbeitsmaschine und durch 
ihre unabhängige Aufstellungsmöglichkeit entsprechend 
dem Gange der fließenden Fertigung wurden weitgehend 
unterstützt. Die Arbeiten auf dem Gebiete der elektrischen 
Gasreinigung entwickelten sich auch weiterhin günstig. 
Auf dem Gebiete des Schiffbaues erhielt die Gesellschaft 
von den Aufträgen, die überhaupt zur Vergebung gelangten, 
einen erheblichen Anteil. Das Geschäft m it den öffentlichen 
Elektrizitäts-Versorgungs-Unternehmungen war lebhaft 
und führte zu Bestellungen von recht großen Maschi
nensätzen, Dampfturbinen-Aggregaten, Transformatoren, 
Umformern, Gleichrichter-Anlagen, ansehnlichen Mengen 
von Kabeln und Schaltapparaten. Der Wunsch, die 
Uebertragungsspannung zu erhöhen, führte  zu weit
gehenden Fortschrittsarbeiten. F ü r Fernleitungen wurde 
eine K onstruktion für 220 000 V ausgebildet, die auch 
noch höhere Spannungen zuläßt. Eine 22 km lange Teil
strecke für eine derartige Leitung ist dem Unternehm en zur 
Ausführung übertragen worden. Auf dem Gebiete der 
Dampfkraftwerke und W asserkraftanlagen wurde der 
Gesellschaft ein Staatsauftrag für den Ausbau der W asser
kräfte des Shannon zur Elektrifizierung des ganzen Frei
staates Irland erteilt. Die Arbeiten sind bereits in flottem  
Gange. Von den für die Ausführung ganzer G roßkraft
werke eingegangenen Aufträgen sei ferner die neuzeitliche 
Umgestaltung und Erweiterung des Städtischen E lek

trizitätsw erkes Berlin-Charlottenburg genannt. Durch 
Vereinigung aller Verbesserungen wird hier ein neuzeit
liches K raftw erk geschaffen, das in wärmetechnischer 
Beziehung vorbildlich sein dürfte und die K ilow attstunde 
m it einer bisher nicht erreichten günstigen Zahl von 
W ärmeeinheiten herstellen wird. Das für die Nordwest
deutschen Kraftw erke Ham burg erbaute Großkraftw erk 
„Unterweser“ , das für eine Gesamtleistung von 100 000 kW 
geplant ist, wurde dem Betrieb übergeben; ebenso das 
neue K raftw erk „Leverkusen“ . Sehr rege war auch die 
Tätigkeit auf dem Gebiete der elektrischen Beleuchtung. 
Hier h a t sich die Zahl der bestellten Anlagen gegen das 
Vorjahr mehr als verdoppelt. Mit dem Ausbau der E lek
trizitätsw erke stieg auch die Anschlußbewegung. Das 
belebte das Geschäft in Kleinm aterial und Leitungen, in 
Motoren, Elektrowärm e-Apparaten und H aushaltungs
maschinen. Auch die Herstellung von elektrischen W agen
ausrüstungen für Straßenbahnen nahm  die entsprechenden 
W erkstätten bis zu ihrer vollen Leistungsfähigkeit in 
Anspruch. Im  Automobilbau leidet der Betrieb zur Zeit 
unter der verhängnisvollen Lage aller Automobilhersteller.

Neben den Entwicklungs- und Fortschrittsarbeiten  
an den Erzeugnissen war das Unternehm en bem üht, die 
Herstellungsverfahren zu vervollkommnen und zu ver
billigen. Die W erkseinrichtungen wurden durch die 
Beschaffung von arbeitsparenden Maschinen verbessert 
und an vielen Stellen, wo die Mengen der zu erzeugenden 
gleichartigen Fabrikate  es gestatten, fließende Fertigung 
eingeführt. Der Ausbildung des Nachwuchses an Fach
arbeitern wurde in den auf Grund system atischer L ehr
pläne verwalteten W erkschulen und Lehrw erkstätten be
sondere Sorge zugewandt.

Die Gewinn- und  Verlustrechnung schließt unter E in
rechnung von 430 445,21 J l  Vortrag m it einem G esch  ä f  ts- 
gewinn von 10 043 403,57 M  ab, so daß sich nach Abzug 
der Abschreibungen auf Gebäude von 1 088 647,45 J l  ein 
R e in g e w in n  von 8 954 756,12 J l  ergibt. Hiervon sollen
2 000 000 J l  einer Sonderrücklage überwiesen, 500 000 J l  
für W ohnungsbauten zurückgestellt, 250 000 J l  der F ü r
sorgestiftung Siemensstadt zugeführt, 5 400 000 M  Ge
winn (6 %  gegen 0 %  i. V.) ausgeschüttet und 804 756,12 J l  
auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Auszug aus der Niederschrift über die Sitzung des Vor
standes und Vorstandsrates am Freitag, dm 12. März 1926, 

nachmittags 2,45 Uhr in Düsseldorf, Stahlhof.
A n w e se n d  s in d  beim 1. Teil der Sitzung (zum

2. Teil außerdem  eine Anzahl von V ertretern befreundeter 
Werke, Vereine und Verbände):,
V om  V o r s ta n d  die H erren: 3)r.«Qng. A. V o g le r  (Vorsitz),

F. B a r ts c h e r e r ,  E. B ö h r in g e r ,  $r.=Qng. M. B ö k e r , 
W. B o r b e t ,  F. B u rg e r s ,  F. D o rfs ,  Sr.'Qng. W. E s s e r ,  
®r.=3ng. A. G ro e b le r ,  2)r.»Qng. K. G ro s se , K. H a r r ,
C. J a e g e r ,  A. K l in k e n b e r g ,  $r.»3ng. R . K r ie g e r ,
3)r.»^ng. H. P fe i f e r ,  K. R a a b e , $r.=Qng. P. R e u sc h , 
S)t.»3;ng- E. S c h r ö d te r ,  ®r.*Qng. F r. S p r in g o ru m  sen., 
®r.*3ng. O. W e d e m e y e r ,  Dr. S r .^ ttg . K . W e n d t ,  
$ r.« 3 n9- A. W ie c k e , S rX jng . F. W in k h a u s .

V om  V o r s ta n d s r a t  die H erren: Dr. ®r.*Qng. W.
B e u m e r , H. D o w erg , H. H o f f ,  “S l ^ n g .  G. J a n t z e n ,  
W. P e t e r s e n ,  S)r.«Qng. K. R e in h a r d t ,  R . S e id e l ,  
$t.=3ng. A. T h ie le ,  2)r.=5ng. O. F r. W e in lig ,  Dr. 
3)r.=3rtg. F r. W ü s t .

Vom E i s e n i n s t i t u t :  H err Dr. F. K ö rb e r .
V on  d e r  G e s c h ä f t s f ü h r u n g  die H erren: $r.*Qng.

0 . P e t e r s e n ,  K. B ie r b r a u e r ,  E. L o h , 5)t.«Qng. 
M. P h i l ip s ,  S)r.*3n9- K. R u m m e l, 2)r.»3ng. W. 
S c h n e id e r ,  B. W e iß e n b e rg .

T a g e s o rd n u n g .
1. Geschäftliches.
2. Besetzung der Aem ter im  V orstande für das Jah r 1926.
3. Neuwahl des Vorstandsausschusses.
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4. Neuwahlen zum Vorstandsrat.
5. Vorbereitung von Wahlen zum Vorstande.
6. Vorlage der Abrechnung für das Geschäftsjahr 1925, 

W ahl der Rechnungsprüfer.
7. Festsetzung des Voranschlages für das Geschäftsja r

1926.
8. Stellungnahme zu dem Voranschlage des Eiseninstituts 

für das Jah r 1926.
9. Aussprache über die Tagesordnungen usw. d e r  Gemein^- 

schaftssitzung der Fachausschüsse am 30. Mai iy¿ 
und der Hauptversam mlung am 27. und 28. November
1926.

10. Bericht über den Stand der Arbeiten der Geschäfts
stelle.

11. Verschiedenes.
Vor Beginn der Sitzung begrüßt der Vorsitzende 

besonders H errn D irektor B a r ts c h e r e r ,  der nach seiner 
W ahl zum Mitglied des Vorstandes zum erstenmal einer 
Vorstandssitzung beiwohnt.

Zu P u n k t  1. Nachdem der hintere Querflügel des 
G e s c h ä f ts h a u s e s  und die für Bürozwecke bestimmten 
Teile des Mittelflügels ausgebaut und bezogen Worden 
sind, beschließt der Vorstand, auch den Ausbau des großen 
Sitzungssaales und den Umbau des obersten Geschosses 
des Vorderhauses zu Sitzungsräumen in die Wege zu leiten.
— Eine Anregung des Deutschen Museums in München, die 
rheinisch-westfälische Industrie möge für den Ehrensaal 
des Museums eine Bronzebüste von F r ie d r ic h  H a r k o r t  
stiften, findet die Zustimmung des Vorstandes. Um weitere 
Erledigung wird der Verein zur W ahrung der gemeinsamen 
wirtschaftlichen Interessen in Rheinland und Westfalen, 
Düsseldorf, gebeten. — W eiter erklärt sich der Vorstand 
dam it einverstanden, daß sich die Geschäftsstelle en t
sprechend einem Wunsche der S tad t Düsseldorf an einer 
A u s s te l lu n g  a u f  d e r  G eso le i beteiligt, die die Be
deutung der in Düsseldorf ansässigen Vereine und Verbände 
der Eisen- und Stahlindustrie für die S tad t zur Darstellung 
bringen soll.

Zu P u n k t  2 werden durch einstimmigen Beschluß 
lJ)tX3n0- V o g le r, Dortm und, als V o rs i tz e n d e r  und Direk
to r Sr.'Q ng. E s s e r ,  Duisburg-Meiderich, als 1. Stellver
t r e te r  des Vorsitzenden wiedergewählt. DasAmtdes2. S te l l 
v e r t r e te r s  des Vorsitzenden geht im Wechsel zwischen 
den Vorsitzenden der E isenhütten Südwest und Ober
schlesien auf den Vorsitzenden der Eisenhütte Ober
schlesien, Generaldirektor $t.=Qng. R. B re n n e c k e , Glei- 
witz, über.

Z u P u n k t  3 wird beschlossen, die Mitglieder des 
Vorstandsausschusses m it der Maßgabe wiederzuwählen, 
daß im Wechsel zwischen den Vorsitzenden der Eisen
hü tten  Südwest und Oberschlesien an Stelle von General
direktor B o eh m , Neunkirchen, Generaldirektor &r.*Qtig. 
R. B re n n e c k e , Gleiwitz, tr it t .

Z u P u n k t  4 werden die Ende des Jahres 1925 turnus- 
gemäß aus dem V orstandsrat ausgeschiedenen Mitglieder 
wiedergewählt.

Zu P u n k t  5 wird beschlossen, der Hauptversammlung
1926 die Wiederwahl der Ende des Jahres 1926 tu rnus
gemäß ausscheidenden Vorstandsmitglieder vorzuschlagen.

Wegen einer der Hauptversammlung vorzuschlagen
den Zuwahl wird ein Beschluß gefaßt.

Z u P u n k t  6 genehmigt der Vorstand die von einer 
Treuhandgesellschaft geprüfte Bilanz zum 31. Dezem
ber 1925 sowie die Gewinn- und Verlustrechnung, vor
behaltlich der Prüfung durch die Rechnungsprüfer, und 
w ählt zu Rechnungsprüfern für das Jah r 1926 General
d irektor a. D. D o w erg , Düsseldorf, und ®r.=Qng. E. 
S c h r ö d te r ,  Mehlem, wieder m it der Maßgabe, daß bei 
Behinderung eines der beiden Herren Bergrat S e id e l, 
Düsseldorf, um Stellvertretung gebeten werden soll.

Zu den P u n k te n  7 und 8, die gemeinsam behandelt 
werden, genehmigt der V orstand den Haushaltsplan 
für das Jah r 1926 und stim m t dem Voranschlag des 
Kaiser-W ilhelm -Instituts für Eisenforschung für 1926 zu.

Zu P u n k t  9 wird als O rt für die Gemeinschaftssitzung 
der Fachausschüsse am 30. Mai 1926 die S tad t D ü s s e l 
d o r f  m it R ücksicht auf die dann eröffnete Ausstellung 
für Gesundheitspflege, soziale Fürsorge und Leibesübungen 
(Gesolei) festgesetzt. F ü r die Aufstellung der Tages
ordnung dieser Sitzung und der Hauptversam mlung am 
27. und 28. November 1926 w ird die Geschäftsstelle m it 
Anweisungen versehen.

Zu P u n k t  10 wird zunächst über H o c h sc h u l-  
f r a g e n  berichtet. Die Zahl der Studierenden der Eisen
hüttenkunde is t weiter gestiegen, wodurch das Mißver
hältnis, das heute zwischen Angebot und Nachfrage von 
E isenhüttenleuten besteht, noch weiter verschärft wird.

]m  Sinne einer gediegenen Ausbildung des Nach
wuchses soll den Eisenhüttenm ännischen Institu ten  der 
Technischen Hochschulen und  Bergakademien auch im 
laufenden Jahre  eine U n t e r s t ü tz u n g  in dem bisherigen 
Rahmen nicht versagt werden, allerdings un ter der Vor
aussetzung, daß der S taa t sich mehr als bisher wieder 
seiner U nterhaltungspflicht annim m t.

Die W ichtigkeit der P r a k t ik a n te n a u s b i ld u n g  
wird erneut anerkannt und den W erken eine entsprechende 
Handhabung empfohlen.

Die weitere Aussprache dreh t sieh um M a te r ia l-  
f r a g e n ,  vor allem um die Aufgabe, ein besseres Zusammen
arbeiten zwischen den Erzeuger- und Verbraucherkreisen 
herbeizuführen.

Zu P u n k t  11 liegen Verhandlungsgegenstände nicht
vor.

Im  Anschluß an die Sitzung nim m t der Vorstand 
verschiedene Vorträge, darunter von Professor Dr. Fr. 
K ö r b e r ,  Düsseldorf: „Aus dem Arbeitsgebiet des Eisen - 
in s titu ts“ und von Dr. K. R u m m e l,  Düsseldorf: „Bei
spiele zur B etriebsw irtschaft“ entgegen.

Schluß der Sitzung 7 Uhr.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Bilke, Carl, techn. Leiter d. Fa. Poetter, G. m. b. H., 
Düsseldorf, Acker-Str. 10 

Ejör legren, Uno, Ingenieur, Dalbo, Karlskoga i. Schweden. 
Buchen, Walther, techn. D irektor der Neckarsulmer Fahr- 

zeugw., Neckarsulm i. W ürtt.
Dw k, Otto, D irektor der Ges. für Förderanl. E rnst Heckei 

m. b. H ., Saarbrücken 3.
Grunow, F. H ., Ingenieur, Angerm und i. Rheinl.
Haufe, W illy, $r.*Qna., techn. B erater d. Fa. Robert 

Zapp, Düsseldorf 10, Collenbach-Str. 18.
Homann, Fritz, $ipI.«Qng., Gewerkschaft Bergmann, 

Hagen-Delstern.
Müller, Chr. Paul, D irektor der Südd. D raht

industrie, A.-G., Mannheim-Feudenheim, Mannheimer 
Str. 133.

Riedel, Friedrich,®r.*Qng., D irektion der Schloemann-A.-G., 
Düsseldorf, Bahn-Str. 68.

Rzezacz, Paul, $tpl.*Qng., Köln-Sülz, Laudahn-Str. 11. 
Schneider, Carl, Oberingenieur, Hannover, Richard- 

W agner-Str. 19.
Schneider, M ax, Oberingenieur der Rhein. Stahlw., 

Duisburg-Ruhrort, Hafen-Str. 94.
Schönert, Walter, T ip f.^n n ., Dresden-N. 20, Bahnhof-Str. 3. 
Sehmer, Eduard G., Fabrikan t, Vorst. - Mitgl. d. Fa.

E hrhard t & Sehmer, A.-G., Saarbrücken 2, Rodenhof. 
Späing, Wilhelm, Dr ju r., R echtsanw alt, Vorst,-Mitgl. 

der August-Thyssen-H ütte Gewerkschaft u. der Thyssen- 
Zechen, Duisburg, Mülheimer S tr. 58.

Vanderstein, Ewald, Ing., i. Fa. V anderstein & Co., Kom.- 
Ges., Fabrik  feuerf. Prod. u. Gießereibedarf, Hangelar
i. Siegkreis.

Vogel, Herbert, ^Mfl.-Qrtg., Betriebsing, des Thoenix, A.-G., 
Abt. Westf. Union, Nachrodt i. W ., K linge-Str. 15. 

Weber, Ernst, Köln, Deutscher R ing 58.
Werner, Victor, H am burg 37, Heilwig-Str. 39.
Wolf, Walther, Obering., Gießereichef der Masehinenf. 

J . M. Voith, Heidenheim a. d. Brenz.
G e s t o r b e n .

Diesfeld, Fritz, D irektor, Durlach. 10. 3. 1926. 
Troplowitz, M artin, D irektor, Gleiwitz. 16. 3. 1926.


