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Die Entwicklung der deutschen Stahlformguß-Industrie in den 
letzten 25 Jahren.

Von ®r.=3ng. R. K rieger in Düsseldorf-Oberkassel.
(E n tw ick lung  des S tahlw erks Krieger. Technische Fortschritte in  der Stahlform erei, den Herstellungs- u nd  Ver
gilt ungsverfahren. Erw eiterte Stahlgußverw endung im  Weltkriege. M enge und  Verteilung nach Erzeugungsart und  
Herstellungsverfahren. Festigkeitseigenschaften und  ihre Verbesserung durch Vergüten und  Legierungszusätze. B e i

spiele fü r  Verwendungsmöglichkeiten und  A npassungsfäh igkeit des Stahlgusses.)

A m  26. Juli 1925 waren es 25 Jahre, daß das 
Stahlwerk Krieger in Düsseldorf-Oberkassel 

seine erste Schmelzung vergoß1). Ais reine Stahlgießerei 
begann es seine Tätigkeit und ist bis heute — von der 
Herstellung von Blöcken bestimmter Sondergüten2) 
abgesehen — diesem Arbeitsplan treu geblieben. Lag 
in dieser Einseitigkeit auch eine gewisse Gefahr, der 
das junge Unternehmen, dessen Betriebseröffnung 
unglücklicherweise mit dem überraschenden Zu
sammenbruch der Hochkonjunktur um die Jahr
hundertwende zusammenfiel, fast zu erliegen drohte, 
so führte gerade diese Beschränkung zu einer Ver
einigung aller Kräfte auf das eine Erzeugnis und 
zwang das Werk in stiller, zäher Arbeit zu einer 
dauernden Vergrößerung seines Umsatzes und einer 
stetigen Verbesserung der Güte seiner Lieferungen.
In welchem Umfange das gelungen ist, mögen die 
folgenden Angaben erhärten. Jedenfalls gibt die Ent
wicklung des Stahlwerks Krieger ein ziemlich ge
treues Spiegelbild der Gesamtentwicklung der deut
schen Stahlformguß-Industrie, so daß es mir ge
stattet sein möge, bei der Schilderung der Fort
schritte, die man auf diesem Gebiete in den letzten 
25 Jahren in Deutschland gemacht hat, von der Ge
schichte des Stahlwerks Krieger auszugehen. —
Eine solche allgemeine Rückschau hat nicht nur 
geschichtlichen Wert, sondern schon deshalb eine ge
wisse Berechtigung, weil gerade jetzt die Stahl
gießereien vor ganz neue Aufgaben gestellt sind und 
man nirgends besser als aus den gewaltigen Fort
schritten der letzten Jahrzehnte die Zuversicht und 
Gew.ßheit schöpfen kann, daß auch die neuen Auf
gaben ihre Lösung finden werden.

Zunächst sei eine kurze Beschreibung der A n
lagen des S tah lw erk s K rieger gegeben. Abb. 1 
zeigt den heutigen Grundriß des Werkes. Die schraf
fierten Gebäude und Gebäudeteile waren bei der In
betriebsetzung vor 25 Jahren vorhanden. Das Fabrik
gelände verlief damals nach der strichpunktierten 
Linie und umfaßt heute rd. 15 ha. Gießerei und Stahl-

1) S t. u. E . 20 (1900) S. 1181/6.
2) U . a . B löcke fü r  T ran sfo rm a to ren b lech e  aus 
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werk, die ursprünglich in einer dreischiffigen Halle von 
43 m Breite und 85 m Länge untergebracht waren, be
anspruchen heute zwei dreischiffige Hallen, die je 43 m 
breit und 185 bzw. 120m lang sind. Die mechanische 
Werkstatt wurde in dem genannten Zeitraum von 
60 auf 165 m Länge ausgebaut, und in ähnlichem 
Umfange vollzog sich auch die Erweiterung der 
übrigen Nebenbetriebe. Die Gebäude bedecken 
jetzt 3,71 ha Grundfläche. 3500 m Normalspur- und 
2400 m Schmalspurgleise dienen dem inneren Ver
kehr. Mit einem eigenen kleinen Kraftwerk von ins
gesamt 150 PS wurde der Betrieb eröffnet. Heute 
bezieht das Unternehmen ausschließlich fremden 
Strom und benötigt bei einem Anschi ußwert von 
etwa 1360 PS durchschnittlich 600000 kWst im 
Monat. Mit etwa 120 Arbeitern und Beamten wurde 
im Jahre 1900 das Werk in Betrieb gesetzt, 1500 
beschäftigt es heute bei guter Wirtschaftslage.

Abb. 2 zeigt die Einzelheiten der Anlagen. Das 
Stahlwerk, das seinerzeit mit zwei sauren 15-t-Sie- 
mens-Martin-Oefen seine Tätigkeit aufnahm, um
faßt vier basische Siemens-Martin-Oefen von je 20 
bis 25 t  und zwei basische Elektroofen (System 
Heroult-Lindenberg) von je 6 t  Inhalt. Eine Klein- 
bessemer-Anlage wurde wieder abgerissen, nachdem 
sie ihre Aufgabe als Aushilfsbetrieb in der Uebergangs- 
zeit, in der die Erzeugung eines Siemens-Martin-Ofens 
nicht mehr den Stahlbedarf deckte, während der Be
darf für die Erzeugung zweier Oefen noch nicht vor
handen war, eriüllt hatte. Die alte Gaserzeugerhalle 
wurde niedergelegt und durch eine neuzeitliche An
lage von acht Gaserzeugern mit mechanischer 
Bunkerbekohlung ersetzt. Jeder Gaserzeuger ver
gast 15 t Nußkohle in der Schicht. Mit der Steigerung 
der Erzeugung ging man von Handbeschickung zu 
maschineller Beschickung der Oefen mittels Kranes 
über und stattete den Schrottplatz entsprechend 
mit Mulden- und Magnetkranen aus. Da eine weitere 
Verlängerung der inzwischen auf 185 m ausgebauten 
alten Gießereihalle aus betriebstechnischen Gründen 
untunlich war, wurde eine zweite dreischiffige Halle 
angebaut, die mit den neuzeitlichsten Förderein
richtungen, Konsolkranen usw. versehen ist, und
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deren 25 m breites Hauptschiff Laufkrane bis zu 
40 t  Tragkraft aufzunehmen vermag. Das Form
kastenlager wurde von einer 120 m langen Kranbahn 
(Spannweite 25 m, Tragkraft =  20 t) überspannt. 
Daß mit diesen Erweiterungen die innere Aus
stattung der Formerei durch den Bau neuer Trocken- 
und Glühöfen und durch das Aufstellen von Form
maschinen neuester Bauart in ähnlicher Weise fort- 
schritt, und daß der Maschinenpark der mechanischen

und der dabei verwandten Maschinen in allen Einzel
heiten zu schildern. Das ist aus dem Fachschrift 
tum und aus Einzelveröffentlichungen zur Genüge 
bekannt und soll deshalb hier nur in großen Zügen 
zusammengefaßt werden. Der eigentliche Zweck 
dieser Zeilen ist vielmehr, ein Bild von den Fort
schritten zu geben, die die deutschen Stahlgießereien 
im letzten Vierteljahrhundert in quantitativer und 
qualitativer Hinsicht gemacht haben, wobei auch

Z u sta n d  im Ja h re  1900

A bbildung 1. Lageplan  des S tahlw erks K rieger.

1 =  Reparaturwerkstatt. 2 =  Lager für Ersatzteile. 3 =  Lager und 
Versand (Schreinerei). 4 =  Zentrale. 5 =  Kesselhaus. 6 =  Gaserzeu
geranlage. 7 =  Kompressorenanlage. 8 =  Lagerschuppen. 9 =  Kan
tine. 10 =  Verwaltung. 11 =  Automobilschuppen. 12 =  Schreinerei. 

13 =  Modellholzschuppen. 14 =  Modellschuppen.

Werkstätte in gleichem Verhältnis vermehrt und aus
gerüstet wurde, versteht sich von selbst. In einem 
besonderen Kompressorenhaus sind elf Kompres
soren verschiedenster Größe vereinigt, die die aus
giebigste Verwendung von Druckluft beim Formen, 
Putzen und in der Weiterverarbeitung der Gußstücke 
gestatten. Eine neuzeitliche Sandaufbereitung dient 
zur Herstellung der neuen Form- und Kernmasse 
und der Wiederaufbereitung der gebrauchten. Alle 
übrigen Einzelheiten sind aus dem Lageplan zu er
sehen. Die Abb. 3 und 4 geben eine Außen- und 
Innenansicht des Stahlwerks und der Gießerei wieder.

Es ist nicht meine Absicht, an dieser Stelle die 
technische Entwicklung der deutschen Stahlgieße
reien, die Vervollkommnung der Arbeitsverfahren

die Beziehungen wirtschaftlicher Art, die zwischen 
Erzeuger und Verbraucher bestehen, gestreift werden 
sollen.

Ging man zu Anfang des Jahrhunderts in der 
Stahlgießerei nur zaghaft und vereinzelt an die Ver
wendung von Formmaschinen heran und dann fast 
immer nur bei Anfertigung kleiner Stücke, so gehören 
diese Maschinen heute zu den Selbstverständlich
keiten jedes Betriebes, und selbst Abgüsse von vier 
und mehr Meter Länge formt man jetzt bei ent
sprechendem Bedarf maschinell. Unter den Form- 
maschinen hat sich besonders schnell die Rüttel
formmaschine eingebürgert, die gegenüber anderen 
Arten durch ihre vielseitige Verwendungsmöglichkeit 
gerade bei Stahlguß recht gute Dienste leistet und
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sich durch den Vorteil verhältnismäßig niedriger 
Modellkosten auszeichnet. Die Entwicklung des 
Formraaschinenbetriebes ist teils durch die bessere 
bauliche Ausbildung und die Anpassung der Form
maschinen an die 
besonderen Erfor
dernisse und Eigen
tümlichkeiten der 
Stahliormerei be
dingt gewesen, teils 
auch dadurch geför
dert worden, daß 
der Maschinenbau 
immer mehr zur 
Massenherstellung 

überging und die da 
zu benötigten Stahl
gußstücke in größe
rer Anzahl bestellen 
konnte. Aber nicht 
nur die Menge der 
zur Bestellung ge
langenden Abgüsse 
war dabei ausschlag

gebend, sondern 
mindestens so sehr 
zwang der Reihen
bau als solcher den 
Stahlgießer zur Ver
wendung der Form
maschine. Infolge 
der neuen, mit dem 
Reihenbau zusam
menhängenden Be
arbeitungsverfahren 
wurden die An

machen, führen bei Massenherstellung ohne weiteres 
zur Verwerfung des Abgusses, weil die reihenweise 
Bearbeitung schon durch geringe Ungenauigkeiten 
gestört wird und infolgedessen solche Gußstücke

zwangläufig zurAus- 
scheidung bringt. 
Selbst Abgüsse so 
verwickelterBauart 
wie Straßenbahn- 
Motorgehäuse, müs
sen mit einer Ge
nauigkeit geliefert 
werden, wie sie bei 
Handformerei nur 
schwer zu erreichen 
ist. Es ist also nicht 
zu verkennen, daß 
die Entwicklung des 

Maschinenbaues 
nach dieser Richtung 
hin auch erzieherisch 
auf die Stahlgieße
reien gewirkt hat.

Goß man früher 
fast ausschließlich 
in Masse und ver
wandte höchstens 
bei kleinen dünn
wandigen Abgüssen
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A bbildung  2. L agep lan  des S tah lw erk s K rie g e r  in  D üsseldorf.
an7a^a^ ’°?Wage' 2 =  3 =  Sandaufbereitung. 4 =  Kompressorenanlage. 5 =  Gaserzeuger-
10 — i7- . LaSer für Ersatzteile. 7 =  Ventilatorenanlage. 8 =  Lager. 9 =  Versandbüro.
biirn« ^  =  Elektrische Zentrale. 12 =  Badeanlage. 13 =  Härteofen. 14 =  Betriebs- . ■ ■ -
21 =  Fnh =  Sohweißanlage- iß  =  Reparaturanstalt. 17 =  Karusselldreherei. 18 =  Glühofen. 19= Brunnenanlage. 20 =  Waschraum 
26 -  VorlTu Wagf:. j 22 =  HolzIagerschuppen. 23 =  Modellschuppen. 24 =  Autogarage. 25 =  Technische Büros und Laboratorium 
bork» i ,  ngSge. 27 =  Kantine. 28 =  Trockenöfen. 29 =  Blockgießgrube. 30 =  Elektroofen. 31 =  Blockgießgrube. 32 =  Pfannen-
38 =  P i,K ^ ianneDiT : r - 33 =  Brunnen. 34 =  Siemens-Martin-Oefen. 35 =  Walzengießgrube. 36 =  Wage. 37 =  Sandstrahlputzerei 
krar, ttel£orminaschme. 39 =  Glühofen. 40 =  Konsolkran 5 t.  41 =  Einsatzkran 2 t.  42 =  Kran 3 t.  43 =  Kran 5 t.  44 =  Maenet 
*ran 5 t. 45 =  Kran 6 t. 46 =  Kran 10 t. 47 =  Kran 15 t. 48 =  Kran 20 t. 49 =  Kran 25 t.  50 =  Kran 25/10 t. 51 =  Kran 30 t.

Sprüche an die Genauigkeit der Abgüsse außerordent- Formsand, so hat der Gebrauch des letzteren auch 
ich gesteigert. Geringfügige Abweichungen in den Ab- bei größeren Gußstücken erheblich zugenommen, 

Messungen oder in den Bearbeitungszugaben, die bei nachdem planmäßig durchgeführte Untersuchungen
mzelbearbeitung ein Gußstück nicht zum Ausschuß dieses Rohstoffes zu einer genaueren Kenntnis seiner
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A bbildung 3. A ußenansich t des S tah lw erks K rieger

Zusammensetzung und seiner Gebrauchsmöglichkeit 
geführt haben. Auch in der Wiederbenutzung des 
gebrauchten Formsandes hat man mit Hilfe 
dieser Forschungsarbeiten ganz erstaunliche Fort
schritte gemacht3). So ist z. B. der Verbrauch 
an Neusand bei der Firma G. & J. Jaeger, A.-G.,

sie für die Gießerei und ihre Nebenbetriebe in Frage 
kommen, zunutze gemacht haben. Verladevorrich
tungen für die An- und Abfuhr von Rohstoffen und 
Fertigerzeugnissen, maschinelle Transporteinrich
tungen für Sand, Masse und Halberzeugnisse, schnell- 
fahrende Krane usw. gehören zu jeder neuzeitlichen

A bbildung 4. In n e n a n sic h t der

Elberfeld, bis auf ein Zehntel gegenüber früher zu
rückgegangen. 90 % des Altsandes kommen durch 
geeignete Aufbereitung wieder zur Verwendung, ja 
man hat zeitweilig sogar ganz ohne Verwendung von 
Neuland gearbeitet.

Es versteht sich von selbst, daß sich die Stahl
gießereien alle Neuerungen im Maschinenbau, soweit

3) Y gl. S t. u. E . 43 (1923) S. 1363/9 u. 1494/8.

G ießerei des S tah lw erk s K rieg er.

Gießerei. Ohne Druckluftstampfer und -hammer und 
ähnliche Druckluftwerkzeuge arbeitet h eu te  keine 
Stahlgießerei mehr, und das Putzen mit Sandstrahl, 
das lange Zeit nur in Eisengießereien in Gebrauch 
war, findet heute auch in den Stahlwerken weiteste 
Anwendung. Die v ersch iedenen  Schw eißveriahren, 
die vor 25 Jahren nur m an g e lh aft en tw ick elt un 
mit großen Einschränkungen zu gebrauchen  waren,
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sind so vervollkommnet worden, daß sie heute bei 
sachkundiger Handhabung und zweckentsprechender 
Anwendung einwandfreie Ergebnisse liefern. Zu den 
selbstverständlichen Hilfsmitteln jeder Stahlgießerei 
gehört auch der Autogen-Schneidbrenner, der beim 
Entfernen der verlorenen Köpfe und Trichter ganz 
unschätzbare Dienste leistet und unter anderem die 
Verwendung von Hartstahl, der sich bekanntlich 
durch keinerlei Schneidwerkzeuge bearbeiten läßt, 
in vielen Fällen überhaupt erst möglich gemacht hat. 
Ferner sei hervorgehoben die Vervollkommnung der 
Oefen aller Art und der Gaserzeuger und die zu
nehmende Verwendung von Generatorgas zum 
Trocknen der Formen und Kerne und zum Ausglühen 
der Gußstücke, und bei Werken, denen Hochoien- 
und Koksofengase zur Verfügung stehen, die Be
nutzung dieser Gase außer für die eben genannten 
Zwecke auch zum Schmelzen des Stahles. Am voll
kommensten und in jeder Beziehung mustergültig 
ist die Verwendung dieser Ueberschußgase in der 
Stahlgießerei der Deutsch-Luxemburgischen Berg
werks- und Hütten-A.-G., Abteilung Friedrich-Wil- 
helms-Hütte in Mülheim-Ruhr, durchgeführt worden, 
wo weder im Stahlwerks- noch im eigentlichen Gie
ßereibetriebe auch nur ein kg Kohle oder Koks mehr 
verbraucht wird4). Die Beheizung der Trocken- und 
Glühöfen mit elektrischem Strom, wie sie sich 
neuerdings in Nordamerika einbürgert, ist in 
Deutschland noch nicht im Gebrauch. Die Strom
preise sind im allgemeinen noch zu hoch, als daß sich 
die Einführung dieser Betriebsweise lohnte, die wegen 
ihrer Sauberkeit und einfachen Handhabung und 
wegen der Genauigkeit, mit der die Temperaturen 
geregelt und eingehalten werden können, an und für 
sich sehr verlockend wäre. — Was die Schmelzvor
gänge anbelangt, so ist als bezeichnend für das letzte 
Vierteljahrhundert eine verhältnismäßig schnelle 
Verbreitung der Elektroofen und eine sehr starke 
Umstellung des sauren Siemens-Martin-Ofenbetriebes 
auf den basischen zu verzeichnen. Die wachsende Er
kenntnis der Wichtigkeit der thermischen Weiter
behandlung des Stahlgusses, besonders bei legierten 
Stählen, zwang den Stahlgießer zu einer immer sorg
fältigeren Ueberwachung des Glühvorganges und der 
Vergütungsverfahren, so daß heute jede neuzeitliche 
Stahlgießerei über alle Feinmeßinstrumente verfügt, 
die notwendig sind, um die genaue Einhaltung der 
zur Durchführung der genannten Vorgänge erfor
derlichen Temperaturen sicherzustellen. Hand in 
Hand damit ging der Ausbau und die Ausstattung 
der chemischen und mechanischen Versuchsanstalten, 
die man nicht mehr, wie vielfach noch vor 25 Jahren, 
als Luxus und verteuernden Ballast betrachtet, 
sondern als ein durchaus unentbehrliches und nutz
bringendes Betriebsmittel erkannt hat.

Soviel über die technischen Fortschritte in der 
Herstellung. Und nun zu dem E rzeu g n is  selbst, 
seiner Verwendung, seiner Menge, seinen Eigenschaf
ten und den wirtschaftlichen Zusammenhängen. — 
Es ist bekannt, daß die Entwicklung des Maschinen- 
und Schiffbaues, der Elektrotechnik und vieler

4) St. u .E .  31 (1911) S. 1172/80, 1212/9 u. 1295/1301.

anderer Industriezweige zu immer höher werdenden 
Anforderungen an die Eigenschaften der beim Bau 
verwandten Rohstoffe geführt und dadurch die 
Konstrukteure stetig und zwangläufig zu einer ver
mehrten Verwendung von Stahlguß genötigt hat, 
so daß sich dieser Verwendungsgebiete zu erobern 
vermochte, die ihm früher verschlossen waren. 
Eine ungeahnte, allerdings in der Hauptsache nur 
vorübergehende Verwendung von Stahlguß brachte 
der Weltkrieg mit seinem ungeheuren Bedarf an 
Kriegsgerät aller Art. Gerade da konnte der Stahl
guß vermöge seiner Anpassungsfähigkeit an die Form
gebung und an die konstruktiven Forderungen den 
plötzlich auftauchenden und sprunghaft wechselnden 
Bedürfnissen der Kriegsführung viel besser und 
schneller gerecht werden als geschmiedeter oder 
gepreßter Stahl. Ich erinnere nur an die Verwendung 
der Stahlgußgeschosse, die vom kleinsten bis zum 
21-cm-Kaliber in riesigen Mengen hergestellt worden 
sind und mit vollem Erfolg in den Kampf eingesetzt 
werden konnten. Während die Steigerung der E r
zeugung von Preßgeschossen infolge der dazu be
nötigten maschinellen Einrichtungen eine monate
lange Vorbereitung erforderte, konnte die Anferti
gung von Stahlgußgranaten innerhalb weniger Tage 
von jeder Stahlgießerei aufgenommen werden. Ich 
erinnere weiter an den Ersatz gepreßter und ge
schmiedeter Lafettenteile durch Gußstücke aus 
Stahl, die sofort zur Deckung des durch das soge
nannte Hindenburg-Programm verursachten Bedarfes 
einspringen konnten, während für den bis dahin aus
schließlich verwandten geschmiedeten Baustoff weder 
die erforderlichen Gesenke noch die dafür notwen
digen Werkstoffe vorhanden oder schnell zu be
schaffen waren. In ähnlicher Weise wurden unter dem 
Druck des Rohstoffmangels Teile aus Kupfer, Rot
guß und anderem Metall durch solche aus Stahlguß 
ersetzt. In diesem Zusammenhange sei an eine ame
rikanische Aeußerung aus dem Jahre 1920 erinnert, 
in dem der Befürchtung Ausdruck gegeben wird, 
daß die Kupferausfuhr Amerikas nach Deulschland 
nie wieder die Vorkriegshöhe erreichen würde, weil 
man infolge der hervorragenden Leistungen der 
deutschen Stahlgießereien wahrscheinlich mit einem 
dauernden Ersatz des Kupfers und seiner Legierungen 
durch Stahlguß zu rechnen haben werde. Diese Tat
sachen seien nicht erstaunlich, wenn man die Liefe
rungen dieses deutschen Industriezweiges aus den 
Vorkriegszeiten kenne, Ausführungen aus dem Munde 
eines Gegners, wie sie schmeichelhafter für die deut
sche Stahlgußindustrie niemals gesagt worden sind.

Daß die Stahlgießereien damals nicht in Deutsch
land allein, sondern überall, wo Kriegsbedarf ge
liefert wurde, wie Pilze aus der Erde schossen, darf 
nicht wundernehmen, und daß dabei auch solche 
Unternehmen entstanden, die weder dazu berufen 
waren, noch über die Kenntnisse und Erfahrungen 
verfügten, die nun einmal der Stahlguß als Ver- 
trauenserzeugnis ersten Ranges für seine Herstellung 
erfordert, ist eine Begleiterscheinung, wie sie leider 
allen derartigen Wirtschaftslagen anhaftet. Erst 
unter dem Zwange der nach dem Kriege einsetzenden
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häufung an den Fundstätten der Kohle und an den 
größeren Verbrauchsgebieten. Allein im rheinisch
westfälischen Industriebezirk befinden sich der Zahl 
nach rd. 50 %, der Erzeugung nach aber sogar über 
55 % aller deutschen Stahlgießereien. Die Menge des 
erzeugten Gusses beträgt heute, normale Beschäfti
gung vorausgesetzt, rd. 250000 t im Jahr, während 
sie sich zu Anfang des Jahrhunderts nur auf 120000 t 
belief, was einer Steigerung der Gesamterzeugung 
um mehr als das Doppelte entspricht und die eben 
angeführte Tatsache der zunehmenden Verwendung 
von, Stahlguß bestätigt. Etwa 84 % der Gesamt
erzeugung werdenimSiemens-Martin-Ofen erschmolzen, 
10 % aus der Birne und 6 % aus dem Elektroofen 
vergossen. Der Konverterstahl ist durchweg sauer, 
dagegen werden etwa 65 % des Siemens-Martin-

und die immer mehr und mehr wachsende Schwierig
keit der Beschaffung reiner Rohstoffe auf der einen 
Seite und die geringere Neigung des basischen 
Stahles zum Warmriß, dem am meisten gefürchteten 
Feind des Stahlgusses, auf der anderen sind die 
Gründe für die Bevorzusuns: des basischen Ver-o o
fahrens. Bezeichnend ist, daß bei dem neuesten 
Schmelzverfahren, dessen sich die Stahlgießereien 
bedienen, beim Elektroofen, von vornherein nur der 
basische Betrieb Eingang gefunden hat. Ganz un
schätzbare Dienste leistet der Elektroofen bei der 
Herstellung von Stahlguß aus hochlegiertem Stahl, 
den man sonst höchstens noch im Tiegel erschmelzen 
könnte. Infolgedessen findet letzterer heute nur noch 
ausnahmsweise in der Stahlgießerei Verwendung, so 
daß der Tiegelguß der Menge nach überhaupt nicht
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und heute in unerhörtem Maße gesteigerten wirt
schaftlichen Not sind diese Kriegsgründungen all
mählich wieder verschwunden. — Näher auf die an 
und für sich sehr beachtenswerten Einzelheiten 
dieser Kriegserzeugung einzugehen, darf ich mir im 
Rahmen dieses Aufsatzes versagen, zumal da es 
sich dabei doch nur um eine durch die damaligen 
Verhältnisse bedingte, im großen und ganzen vor
übergehende Erscheinung handelt.

Abb. 5 gibt einen Ueberblick über die augenblick
liche Verteilung der Stahlgießereien im Deutschen 
Reich unter Berücksichtigung der Zahl der beschäf
tigten Arbeiter. Man erkennt ohne weiteres die An-

Stahles auf basischem und nur noch 35 % auf saurem 
Herde hergestellt. Die Elektroofen werden durch
weg basisch betrieben, so daß auf den basischen 
Stahlguß insgesamt reichlich zwei Drittel, auf den 
sauren nur noch knapp ein Drittel der Gesamt
erzeugung entfallen. Seit der Jahrhundertwende hat 
sich, wie bereits erwähnt, eine allmähliche Umstellung 
zugunsten des basischen Betriebes vollzogen, was bei 
den Vorzügen desselben nicht zu verwundern braucht. 
Die steigende Nachfrage nach weicheren und zäheren 
Sorten, die sich im basischen Ofen 
ungleich einfacher und zuverlässiger 
als im sauren Lhersteilen lassen,
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fremsefie/d / 
gen /

m/rem, 
®  ' Sof/'ngpn

Zj M der ßesctöfY/gfen:
• unfer^S 
rn 25-700
• 7OO-W0 
®  VO0-7000 
^Ü6er7000

A bbildung 5. 
V erte ilung  der S tahl
g ießere ien  im  D eu t
schen  R e ich  u n te r  Be
rü ck sich tig u n g  der 
Z ahl der B eschäftig

ten .
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A bbildung 6. D iese lm o to r-R ah m en . G esam tlänge =  3200 m m , W an d s tä rk e  10 bis 15 mm 
G ew icht e tw a 1800 kg. (G eliefe rt von G .'&  J .  Jaeger, E lberfe ld .'

mehr in Erscheinung tritt und deshalb auch in den 
oben genannten Zahlen vernachlässigt worden ist.

Was den Bessemerbetrieb anlangt, so ist man 
vielfach geneigt, die Güte der nach diesem Verfahren 
hergestellten Gußstücke nicht so hoch zu bewerten 
wie die der Siemens-Martin- oder Elektroofen-Er
zeugnisse. Verstärkt wurde dieses Vorurteil 
ohne Zweifel durch den Umstand, daß sich 
jede Eisengießerei mit verhältnismäßig gerin
gen Mitteln durch Aufstellen einer Birne in 
eine Stahlgießerei verwandeln kann, und durch 
die bereits erwähnte Tatsache, daß dieser Ver
suchung auch solche Eisengießereien unter
legen sind, die nicht über die für die Her
stellung von Stahlguß notwendigen Kennt
nisse verfügten. Selbstverständlich sind die 
Mängel, die gegenüber den anderen Verfahren 
im Konverterverfahren an sich liegen, nicht 
wegzuleugnen. Aber man vergißt dabei meist, 
daß die Sorgfalt, die bei der Herstellung 
eines Gußstückes aufgewandt wird, und vor 
allem die thermische 
Weiterbehandlung un
endlich wichtiger sind 
als diese Nachteile, wie 
beispielsweise ein etwas 
höherer Phosphorgehalt 
des Stahles. Dagegen 
liegt in der hohen Gieß
temperatur des Bes
semerstahles ein außer
ordentlich großer Vor
teil, der die Herstellung 
auch von solchen Ab
güssen ermöglicht, die 
man wegen ihrer Dünn- 
wandigkeit im Siemens- 
Martin-Ofen kaum ein

wandfrei herstellen 
kann. Und wenn ich

welchem Grade der 
Vollkommenheit 

man den Bessemer
betrieb in den letz
ten Jahrzehnten 
ausgebildet hat, 
und wie wenig be
rechtigt die Vor
eingenommenheit 
ist, die man gegen 
denBessemerstahl- 
guß noch immer 
an einzelnen Stel
len hegt. Zum Be
weis der bei Bes

semerstahl zu erreichenden Leistungen ist in Abb. 6 
und 7 ein Dieselmotor-Rahmen gezeigt, wie er wäh
rend des Krieges in großem Umfange von der eben 
genannten Firma für U-Boote geliefert worden ist. 
Bei einer Gesamtlänge von 3200 mm hat der Abguß 
eine durchschnittliche Wandstärke von 10 bis 15 mm

und wiegt nur 1800 
kg. Ein Bild von 
der Art des Ein
formens dieser Ab
güsse, und zwar 
in dem Augen
blick, wo die Kerne 
eingesetzt werden, 
gibt Abb. 8. ■ ( ‘In 
Zahlentafel 1 sind 
einige beliebig her

ausgegriffene] 
Werte zusammen
gestellt, die bei der 
Abnahme dieser

Sc/m/ffA-3  
A bbildung 7. D iese lm oto r-R ahm en .

o a u g s e /re  

G este llo b erte il.

noch hinzufüge, daß eine der größeren reinen Stahl
gießereien Deutschlands (G. & J. Jaeger, A.-G., 
Elberfeld) nur mit der Birne arbeitet, über sechs 
Konverter von je 5, einen von 12 und einen von
15 t verfügt, und jede Güte von 36 kg an aufwärts 
bis zu den härtesten Sorten und auch Sonderstähle 
verschiedenster Art liefert, so beweist das, bis zu

und ähnlicher für die Kaiserliche Marine gelieferten 
Teile gefunden wurden.

Zur Ergänzung sind in Zahlentafel 2 einige eben
falls beliebig herausgegriffene Ergebnisse angeführt, 
die bei der Abnahme von Gußstücken aus sehr 
weichem und sehr hartem Bessemerstahl er
mittelt worden sind und die einen Vergleich mit
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anderen Werkstoffen nicht zu scheuen 
brauchen.

Besonders bezeichnend für die Ent
wicklung des Stahlgusses innerhalb der 
letzten 25 Jahre ist die zunehmende 
Anwendung der thermischen Nachbe
handlung der Gußstücke (Vergüten) 
und die immer größer werdende Ver
wendung von legiertem Stahl. Beides 
erklärt sich nicht nur aus den gestei
gerten Ansprüchen, die man an die Ab
güsse stellt, sondern mindestens ebenso 
aus dem dauernden Kampf, der in aller 
Stille, aber mit um so größerer Zähigkeit und 
Hartnäckigkeit zwischen Schmiedestück und Stahl
gußstück geführt wird. Naturgemäß wird es 
immer Grenzgebiete geben, in denen die Verwendung 
beider Erzeugnisse möglich ist. Dann werden neben 
dem Vorurteil oder der Vorliebe des Verbrauchers 
für den einen oder anderen Werkstoff meist wirt
schaftliche Gesichtspunkte, besonders der Preis, 
für die Wahl entscheidend sein.

Als bemerkenswerte Beispiele solcher Grenz
fälle stellt die Abb. 9 gegossene Kurbelwellen 
dar, wie sie das Kruppsche Stahlwerk in Annen 
jahrelang in großen Mengen für französische 
Lokomotiven geliefert hat. Nach einer Veröffent
lichung von K. Wen d t5) ergab die Abnahme dieser 
Wellen im Durchschnitt von 11 Proben eine Festig
keit von 50 kg/mm2 und eine Dehnung von 25 % 
(gemessen auf 100 mm bei 13,8 mm 0 ) . Noch be
achtenswerter ist vielleicht Abb. 10, die eine Reihe 
gegossener Aufhängeketten für Baggermaschinen 
wiedergibt. Die Ketten haben eine Gliedstärke von 
65 mm, die Bruchbelastung beträgt 170 t;  die 
Abnahme erfolgte durch den Germanischen Lloyd. 
Die Vorteile gegossener Ketten liegen auf der Hand: 
keine Schweißnaht, Verwendung von Stahl höherer 
Festigkeit bei gleich hoher Dehnung wie Schweiß
stahl, Verwendung jeder Art legierten Stahles, keine 
Lockerung des Steges, der mit dem Glied in einem 
Stück gegossen wird, Verstärkung der durch Ver
schleiß besonders beanspruchten Stellen und die 
Möglichkeit, den Gliedern auch jede andere Form 
oder jeden ändern zweckentsprechenden Querschnitt 
zu geben. Befürchtungen hinsichtlich undichten 
Gusses sind nicht gerechtfertigt, weil schon durch 
die einfache Form der Kettenglieder eine fehlerfreie 
Ausführung und ein vollständig dichtes Gefüge ver
bürgt wird, wie man aus Abb. 11, die verschiedene 
Schnitte durch Kettenglieder zeigt, ersehen kann. 
Tatsächlich sind in Amerika bereits seit 1918 ge
gossene Ketten zur Lieferung für die Handels- und 
Kriegsmarine zugelassen und in großen Mengen im 
Gebrauch6), und auch in Deutschland hat man bei 
den wenigen Ketten dieser Art, die in Betrieb sind, 
eine Lebensdauer feststellen können, die das Viel
fache der von Schweißketten beträgt.

Dem Vorteil einer fast unbegrenzten Formgebung 
beim Gießen steht der Vorzug der Werkstoffdichtung

6) Z. y .  d. I. 66 (1922) S. 606/18, 642/8, 670/4.
6) Vgl. St. u. E. 39 (1919) S 317/20, 433/6.

Z a h le n ta fe l  1. Z e r r e i ß  v e r s u c h e  a n  D i e s e l m o t o r - R a h m e n  
f ü r  U - B o o t e  (g e lie fe r t  v o n  d e r  E irm a  G. & J .  J a e g e r ,  A .-G ., 

E lb e rfe ld ) .

A rt der Probe
Zug

festig-
keit

kg/mm2

Streck
grenze

kg/mm2

Dehnung
(lOfache

Meßlänge)
%

Kaltbiege- 
probe 

(30x30 mm)

Warmbiege- 
probe 

(30 x  30 mm)

K a l tp r o b e 43,7 29 27 1 8 0 ° -
W a r m p r o b e 48,9 — 21 — 180 0

K a l tp r o b e 45,8 29 26 1 8 0 ° -
W a r m p r o b e 51 — 18 — 180 0

K a l tp r o b e 50 36 25 180 0 -
W a r m p r o b e 58 16 180 0

beim Schmieden oder Pressen und der damit un 
zweifelhaft verbundenen Steigerung bestimmter 
Zähigkeitswerte (Kerbzähigkeit) gegenüber, so daß 
man bei stark wechselnden, stoßweisen Beanspru-

Z a h le n ta fe l  2. Z e r r e i ß  v e r s u c h e  m i t  w e i c h e m  u n d  
h a r t e m  B e s s e m e r s t a h l g u ß  (G . & J .  J a e g e r , A .-G ., 

E lb e rfe ld ) .

Zugfestig
keit

kg/mm2

Dehnung
(lOfache

Meßlänge)
%

Ein
schnürung

%

36 30 59
W eich e r 37 32 61

B essem er- S ta h lg u  ß 38 32 64
39 31 64

n ic h t
65 15 gem essen
70 13 > »

H a r te r 74 13 ,,
B e sse m er- S ta h lg u  ß 78 10 J »

82 10 »
85 10

»

Z a h le n ta fe l  3. F e s t i g k e i t s V o r s c h r i f t e n  f ü r  
L a f e t t e n t e i l e .

Streck
grenze

tg

Bruchfestig
keit
kg

Dehnung
( f = 5 d )

%

U n v e rg ü te t 24 45 20

V e rg ü te t 28 50 16

Z a h le n ta fe l  4. E i n f l u ß  d e r  V e r g ü t u n g  a u f  d ie  
F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  v o n  S t a h l g u ß .

Stahlsorte und 
Analyse

F r ie d . K ru p p , 
A .-G ., E sse n , 
S o n d e r -S ta h l
g u ß  (0 ,2 0 %  C) 

im  M itte l au s drei 
P ro b e n  . . . . 

B e rg isch e  S ta h l 
in d u s t r ie ,  R e m 

sc h e id  
0 ,42  %  C,
0 .9 5  %  M n, 
0 ,40  %  Si, 
0 ,0 3 0  %  P

kg/mm2

u n v e r-  | 2 5 ,0| 46 ,0  
g ü te t

v e r g ü te t

u n v e r -
g ü te t

v e rg ü te t

36 ,8

29 ,5

40 ,2

58 ,3

57,3

61,0
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A bb. 8. E in fo rm en  eines D ieselm otor-R ahm ens bei G. & J . Jaeger, A .-G ., E lberfeld.

chungen noch im
mer geneigt ist, 
lieber ein geschmie
detes als ein gegos
senes Werkstück zu 
verwenden, sofern 
die Formgebung es 
nur einigermaßen 
zuläßt. Um Mißver
ständnissen vorzu
beugen, möchte ich 
aber ausdrücklich 
hinzufügen, daß es 
sich dabei nur um 
eine gewisse Ueber- 
legenheit des Werk
stoffes als Folge des 
Dichtungs Vorganges 
handelt, und daß 
nicht etwa das
Z a h le n ta fe l 5. E i n f l u ß  e i n e s  N i c k e l g e h a l t s  a u f  
d ie  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  v o n  v e r g ü t e t e m  

S t a h l g u  ß.
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>>

42 ,0
46 ,6
49 ,5

58 .0
65.0
60.0

72
72
82

24 ,0
20 ,5
22,9

66
53
55

ten Erzeugnissen eine Notwendigkeit ist, besonders 
bei Abgüssen aus legierten Stählen bestimmter che
mischer Zusammensetzung, die ohne Vergütung 
überhaupt nicht verwendbar sein würden. Natürlich 
kann man nicht jedes beliebige Stahlgußstück diesem 
Veredelungsverfahren unterwerfen, sondern hat von 
Fall zu Fall zu prüfen, ob durch diesen Vorgang in 
dem Abguß Spannungen entstehen können oder

Schmiedestück deshalb den '- Vorzug verdient, 
weil es fehlerfreier hergestellt werden kann als ein 
Gußstück. Das ist durchaus nicht r der Fall, 
solange die selbstverständliche Voraussetzung bei 
jedem Abguß erfüllt wird, nämlich daß er gießtech
nisch richtig konstruiert ist. Der Stahlgießer ist

A bbildung 9. S tah lg u ß -K u rb e l wellen fü r  L o k o m o 
tiven . (G eliefert v o n  F ried . K ru p p , A .-G ., S tah l

w erk  A nnen.)

eifrig bemüht, den genannten Vorsprung des Schmie
destückes einzuholen, wozu ihm zwei Wege dienen: 
das Vergüten der Gußstücke und die Verwendung 
legierten Stahles oder auch beides zusammen.

Vor 25 Jahren war das Vergüten eines Stahlguß
stückes zum Zwecke der Werkstoftverbesserung fast 
unbekannt, jedenfalls nur ganz ausnahmsweise im 
praktischen Gebrauch, während es heute bei bestimm- 

X X I 46

A bbildung  10. A ufhängeketten  fü r  
B aggerm aschinen. G liedstä rke  65 m m ,
170 000 kg B ruchbelastung . (G eliefert 
v on  der F irm a  G. & J .  Jaeger, A .-G ., 

E lberfeld .)

nicht, bzw. ob diese Spannungen die Grenze über
schreiten, bei der sie gefährlich zu werden beginnen. 
Es werden infolgedessen überwiegend nur Stücke ver
hältnismäßig einfacher Art sein, die man vergütet. 
Doch kann man bei verwickelteren Abgüssen durch 
eine entsprechende Wärmebehandlung mit an
schließendem Nachglühen ebenfalls eine Verfeinerung 
des Bruchgefüges und damit eine ganz wesent
liche Verbesserung der Werkstoffeigenschaften er
reichen. Auch hier gab der Weltkrieg den Anstoß

91



Anwendung der Zeitstudien in der Stahlformerei.
Von ®r.*3ng. Hs ß e s o w  in Essen.

(Zweck und Ziel der Zeitstudien. Begriffsbestimmungen. Grundlagen. Beziehungen,zw ischen S tückzeit und  Modell- 
bzw. Kernoberfläche. Graphische Auswertung für die Akkordberechnung. Praktische Beispiele. Zusam m enfassung.)

In Gießereikreisen hört man bei der Erörterung der 
Zeitstudien sehr häufig, daß die Ermittlung der 

Zeiten mit der Stoppuhr wohl für die mechanischen 
Betriebe in Frage komme, da hier Geschwindigkeit 
und Vorschub meßbar seien. Im Gießereiwesen 
lägen aber die Verhältnisse so eigenartig und schwierig, 
daß die Einführung von Zeitstudien eine Unmöglich
keit bleibe. Bei Durchsicht der bemerkenswerten 
Arbeiten des Reichsausschusses für Arbeitszeitermitt
lung wird man leicht erkennen, daß Vorschub und 
Geschwindigkeit den geringsten Teil bei der Ermitt
lung der Zeiten ausmachen. Man kommt zu der Ueber- 
zeugung, daß in der Gießerei die Verhältnisse nicht 
viel verwickelter sind als in der Maschinenindustrie. 
In meinem auf der Herbsttagung 1923 des Vereins 
deutscher Stahlformgießereien gehaltenen Vortrag: 
„Wie kommen wir zu einer einheitlichen Akkord- 
gebung?“1) wurde ausgeführt, daß die krassen Preis

l ) S t. u. B. 44 (1924) S. 1363/70.

unterschiede in den meisten Fällen auf unrichtiges 
Schätzen der Formerlöhne zurückzuführen sind. 
Dieser Fehler ist zu beseitigen durch Errechnung der 
Akkorde auf Grund von Zeitstudien, die das Ziel haben, 
berechnete und nachweisbare Akkorde zu erreichen, 
und Anlaß geben, den Arbeitsvorgang zu erforschen. 
Diese Erforschung ist deshalb so wichtig, weil sie uns 
Aufschluß gibt über die wirklichen Arbeitszeiten und 
die in den meisten Fällen gänzlich verkannten und 
unbekannten Verlust- oder Leerlaufzeiten. Wenn 
die Gießereien wettbewerbsfähig bleiben wollen, so 
ist es die höchste Zeit, den Weg des Geldakkords zu 
verlassen und zu Zeitakkorden überzugehen. Auf 
Grund des Vortrages beschloß die Versammlung, 
einen Ausschuß zu wählen, der die Unterlagen für 
die Zeitstudien beschaffen und diese so ausarbeiten 
sollte, um sie zum Gemeingut aller Stahlgieße
reien zu machen. Wenn auch die Möglichkeit einer 
solchen Berechnung anfangs bezweifelt wurde, so hat
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schrieb die Heeresverwaltung außerdem noch einen 
bestimmten Nickelgehalt (etwa 1% Ni) vor, der be
kanntlich in ähnlichem Sinne wirkt. In den damals 
zahlenmäßig festgesetzten Lieferbedingungen kommt 
freilich die Werkstoffverbesserung nicht voll zum 
Ausdruck. Es waren sowohl für den Kohlenstoff
ais auch für den Nickelstahlguß die in Zahlentafel 3 
angegebenen Werte vorgeschrieben.

Aber bekanntlich bestimmen die Zugfestigkeits
werte die Werkstoffgüte nicht einseitig gegenüber 
j e d e r  Beanspruchung. Ein wirkliches Bild der Ver
besserung der Eigenschaften würde man erst ge
winnen, wenn auch Vorschriften für die Kerbzähig
keit gegeben worden wären, was bei der Unsicher
heit der Prüfverfahren zur Zeit nicht möglich ist.

Welche Verbesserung sich durch das Vergüten 
erreichen läßt, zeigen die beiden in Zahlentafel 4 zu
sammengestellten Beispiele.

Man sieht, daß die für den Konstrukteur wert
vollste Eigenschaft, das Verhältnis zwischen Streck
grenze und Zugfestigkeit, durch eine entsprechende 
Nachbehandlung um 20 bis 30% günstiger geworden 
ist, ohne daß sich — und das ist besonders wichtig — 
die Zähigkeitswerte verschlechtert haben. Kann man 
bei einem mittelharten normalgeglühten Kohlenstoff
stahlguß mit einer Kerbzähigkeit von etwa 3 bis 5 
mkg/cm2 rechnen, so steigt sie durch die Vergü
tung durchschnittlich auf 8 bis 12 mkg/cm2, doch 
sind noch höhere Werte durchaus keine Seltenheit.

Eine weitere wesentliche Verbesserung bringt 
ein gleichzeitiger Zusatz von Nickel, wie Zahlen
tafel 5 beweist. Das Verhältnis von Streckgrenze 
zu Zugfestigkeit steigt im Mittel auf 75 %, und 
auch hier wird ähnlich wie oben eine durchschnitt
liche Verdreifachung der Kerbzähigkeit gegenüber 
dem unvergüteten Zustand erreicht. (Schluß folgt.)

zur Einführung der Vergütung in großem Umfange. 
Die Lafettenteile für die schweren Mörser, die man 
aus den oben erwähnten Gründen durch Stahlguß 
zu ersetzen gezwungen war, mußten sich durch be
sondere Widerstandsfähigkeit gegen Stoß auszeich-

A bbildung 11. K altsägeschn itte  kleinerer und 
größerer S tahlgußkettenglieder.

nen— und das war nur durch eine entsprechende Ver
gütung zu erreichen —, die die Streckgrenze der Zug
festigkeit nähert und gleichzeitig, worauf e s . in 
diesem Falle besonders ankam, die Kerbzähigkeit er
höht. Für die am meisten beanspruchten Teile
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sie doch inzwischen in weiteren Kreisen Aner
kennung gefunden.

Zum weiteren Verständnis dieser Ausführungen 
ist zunächst über einige häufig vorkommende Fach
ausdrücke Klarheit zu schaffen unter Bezugnahme 
auf die Schriften der Arbeitsgemeinschaft deutscher 
Betriebsingenieure B. II, herausgegeben von Carl 
Hegner. Die gesamte Zeit, die ein Arbeiter von durch
schnittlicher Leistungsfähigkeit für ein Stück ge
braucht, heißt Akkordzeit. Die Akkordzeit gliedert 
sich in eigentliche Stückzeit und Verlustzeit. Die 
eigentliche Stückzeit ist die Zeit, die die Aus
führung der Arbeit an einem Werkstück erfordert. 
Die Stückzeit besteht aus Haupt- und Nebenzeit. 
Unter Hauptzeit versteht man diejenige Zeit, die un
mittelbar für Form, Lage oder Zustandsänderung der 
Form gebraucht wird, und zwar so, daß man irgend
welche Arbeitsmerkmale an der Form erkennen kann, 
z. B. Einlegen des Modells, Sand anlegen, Stampfen, 
Füllsand zugeben usw. Die Nebenzeit ist diejenige 
Zeit, die regelmäßig nur mittelbar für Form, Lage 
oder Zustandsänderung der Form gebraucht wird 
und als Kennzeichen hat, daß während ihrer Dauer 
keinerlei Merkmale an der Form entstehen, z. B. 
Kasten holen, Kasten aufsetzen, den fertigen Kasten 
wegsetzen usw.

Bei der Tätigkeit des Formers treten Hindernisse 
auf, die den Arbeitsgang verzögern und mit der 
Ausführung der Arbeit in keinerlei Zusammenhang 
stehen. Diese Zeiten nennt man Verlustzeiten. Solche 
Verlustzeiten sind z. B .: auf Formsand warten, Flicken 
der Form usw.

Aus nachfolgender Zusammenstellung ist zu er
sehen, welche Arbeitsvorgänge als Neben- bzw. 
Verlustzeiten zu bezeichnen sind.

N e b e n z  e i t e n :

Modell u n d  A ufstam pfboden2) . . . holen
Modell u n d  A ufstam pfboden2) . . . w egstellen
K a s te n ............................................................ho len
V e r b a u e i s e n .............................................. holen
V e r b a u e i s e n .............................................. biegen
S c h a u fe l ........................................................ho len
H a m m e r ....................................................... holen
S t i f t e ............................................................ holen
P la tte n , E i s e n ..........................................ho len
H a k e n ............................................................ ho len
K l a m m e r ...................................................ho len
S t r e u s a n d ...................................................ho len
T r i c h t e r ........................................................holen
Schlichte ...................................................ho len
K e r n e ............................................................ ho len
K a s t e n .....................................un terlegen
P l a t t e ............................................. abse tzen
B le c h e ............................................................ ho len
S a n d ............................................................ sieben
M o d e ll............................................................ säubern
S c h r a u b e n ................................................... ho len
P l a t t e n ........................................................holen

Bei den Verlustzeiten unterscheidet man sachliche 
und persönliche.

S a c h l i c h e  V e r l u s t z e i t e n :
Schaufel h e rrich ten ,
Abfeilen, F lick en  d er F o rm  oder des K ernes, 
A ushelfen,

F inger säubern ,
W arten  auf S tahl,
W arten  au f den  K ran ,
W arten  auf Masse,
P la tz  reinigen,
A ngaben an  den  M eister 1 _
A ngaben an  den Schreiber /  im  r - 
A usschußkasten ,
Fehlgeform te K asten .

P e r s ö n l i c h e  V e r l u s t z e i t e n :
P ersönliche Bedürfnisse, 
K rankenkassenangelegenheiten,
W asser tr in k en ,
Pfeife stopfen ,
L öhnungsem pfang,
Gespräche m it V orgesetzten.

In den Zeitstudien (Zahlentafel 1 und 2,) sind die 
Nebenzeiten aufgenommen für Lagerschale Nr. 3 und 
Zahnstange Nr. 2. Es sind also die Zeiten gemessen 
bis zum Beginn des wirklichen Arbeitsvorganges. 
Der Unterschied in den Zeitaufnahmen besteht in 
erster Linie in der verschieden weiten Entfernung 
der Formkasten und Verbaustangen vom Formplatz. 
Sie geben einen zahlenmäßigen Ausdruck für den 
Einfluß der Nebenzeiten auf den Akkord. In beiden 
Fällen wurden, um Uebereinstimmung zu erzielen, 
alle Gänge unter Aufsicht ausgeführt. Wie aus den 
Zahlentafeln 1 und 2 zu ersehen ist, war die Entfer
nung des Formplatzes von den Formkasten einmal 
3,5 m, das andere Mal 85 m, von den Verbaustangen 
einmal 2,5 m, das andere Mal 50 m. Diese räumlichen 
Unterschiede brachten es dahin, daß die Neben- 

Z ahlentafel 1. S a c h l i c h e  V e r l  u s t z e i  t e n .

L a g e rsch a le  K r. 3:
Entfernung der Masse vom F o r m p la tz ................ 5,00 m
Entfernung des Altsandes vom Formplatz . . . .  
Lager für Stampfer, Führungen, Trichter . . . ................\

1,5 ,,

Schlichte, Streusand, S t i f t e ...................................
Entfernung der Kasten . . .................................... ................/

3,5 ,,
Kasten h o le n ............................................................... 6 sek
Schaufel h o l e n ........................................................... 5 ,,
Stampfer h o le n ........................................................... 5 ,1
Masse holen................................................................... 20 ,,
Hammer h o l e n ........................................................... 10 ,,
Masse holen ................................................................... 10 ,,
Masse holen................................................................... 10 ,,
Besen holen ................................................................... 3 ,,
Streusandkasten h o le n ............................................... 3 ,,
Streusandkasten w egbringen ................................... 3 ,,
Oberkasten h o l e n ....................................................... D ,,
Einlauftrichter h o l e n ............................................... 3 ,,
Masse holen................................................................... 15 ,,
Masse holen ................................................................... 10 ,,
Stampfer h o le n ........................................................... o
Schaufel h o l e n ........................................................... 3 ,,
Plattstampfer h o le n ................................................... 3 ,,
Kleinen Stampfer h o l e n ........................................... 5
Trichter holen ............................................................... 3 ,,
Masse holen ................................................................... 10 ,,
Schaufel für Altsand h o le n ........................................ 3 ,,
Stampfer für Altsand h o l e n .................................... 3 ,,
Kleinen Stampfer h o le n ............................................ 3 ,,
Schaufel für Altsand h o le n ........................................ 4 ,,
Stampfer h o le n ........................................................... 4 ,,
Hammer h o l e n ............................................................ 3 ,,
Trüffel h o le n ............................................................... 1 ,,
Schlichtetopf h o l e n ................................................... 3 ,,
Schlichtetopf wegbringen........................................... 4 ,,
2 Führungen h o l e n .................................................... 3 ,
Unterlagsbrett h o le n .................................................... 4 ,,
Einsteckgriffe h o le n .................................................... 6 ,,
Stifte h o le n .................................................................... o ,,
Blasebalg h o le n ............................................................ 3 ,,
Wassertopf h o l e n ....................................................... 10 ,,
Hammer und Aushebsr.hranhf! ho len ........................ 10 ,,
Modell wegbringen .................................................... 6 ,,
Blasebalg h o le n ............................................................ 3 ,,
Schwärzetopf h o l e n .................................................... 10 ,,
Schwärzetopf w e g b r in g e n ........................................ 5 ,,
Einsteckgriffe h o l e n .................................................... 4
Klammern h o l e n ........................................................ 6 „

2) E igen tlich  zu r E in r ic h te z e it  gehörend.
238 sek 

=  etwa 4 min
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sek

Zahlentafel 2. S a c h l i c h e  V e r l u s t z e i t e n .

Z ahnstange  Nr. 2:
Entfernung der Masse vom Form platz....................................... ’
Entfernung des Altsandes vom Form platz ...............................  »
Lager für Stampfer, Führungen, T r ic h te r .................................. 2,5
Schlichte, Streusand, Stifte • • • ...........................................g5
Entfernung der Kasten vom F o rm p la tz ................... ...  • •
Aufstampfboden und Kasten vorher vom Former genoit
Aufstampfboden h o le n ..................................................................
TJnterkasten ho len .......................................................................... 5
Modell h o l e n .................................................................................  24
3mal Masse h o le n .......................................................................... 5
Schaufel h o l e n .............................................................................. 3
Keile h o le n .....................................................................................  3
Stampfer für Altsand h o l e n ......................................................  g
Luftspieß für Altsand h o l e n ......................................................  „
Luftspieß für Altsand wegbringen ........................................... 9
Schaufe für Altsand w egbiingen ..............................................  £
Aufstampfboden w eg legen ..........................................................  3
Hammer und Trüffel holen..........................................................  g
Besen holen...................................................................................... 2
Besen w egbringen.........................................................................  2
Streusand holen.............................................................................. 25
Otierkasten h o le n ..........................................................................
Trichter holen......................................................................
Stangen holen, 50 m Entfernung...................................
2mal Schaufel für Masse h o le n .......................................
Scha'ifcl für Altsand ho len ..............................................
Stampfer h o le n ..................................................................
Kleinen Stampfer h o l e n ..................................................
Schaufcl für Altsand ho len ...............................................
Stampfer h o le n ..................................................................
Hammer zum Nachstampfen h o le n ...............................
Abstreicher h o le n ..............................................................
Schlichtetopf h o l e n ..........................................................
Schlichtetopf wegbringen..................................................
Führungen h o l e n ..............................................................
Schaufel h o l e n ..................................................................
Luftspieß h o le n ..................................................................
Luftspieß w egbringen ......................................................
Besen und Wassertopf h o le n ...........................................
Hammer und Aushebeschraube h o le n ...........................
Modell wegbringen ..........................................................
Hammer und Lanzette ho len ...........................................
Stifte holen ..........................................................................
Blasebalg h o le n ..................................................................
Schlichtetopf holen (Umrühren)...........................
Schlichtetopf w egste llen ..................................................
Führungen h o l e n .......................................................................... ^
Klammern holen (20 m E n tfe rn u n g )...........................
Beschwereisen h o le n ..........................................................

10
120

20
4

10
4
4 
7 
3
5 

12
3 
9 
3 
3 
2 

12 
10 
7 

. 8 
15 
10 
15 

3

50

485 sek 
+  870

wirklichen Arbeitsvorgänge, also die eigentlichen 
Stückzeiten, von je 10 Modellen nach eigener Wahl 
und einheitlichem Vordruck vermittels Stoppuhr 
vorzunehmen. Die ersten Ergebnisse zeigten bald, 
daß die einzelnen Stahlgießereien zu unterschied
liche Modelle gewählt hatten. In den meisten Fällen
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A bbildung  1. A bhäng igkeit d e r  S tü ck ze it von  der 
M odälloberfläche be im  F o rm en  in  Sand.

waren die Modelle viel zu verwickelter Natur und,’die 
Erfahrung in der Aufnahme von Arbeitszeiten noch zu 
gering. So wertvoll diese Vorarbeiten als Uebungs- 
unterlagen auch waren, so hatten sie doch keine 
praktische Brauchbarkeit. Mein neuer Vorschlag 
ging nun dahin, die Zeitstudien zunächst auf Modelle

zeiten bei der Zahnstange das Fünffache der beiden 
Lagerschalen betrugen.

Die außerordentliche Wichtigkeit und der große g 
Einfluß der Neben- und Verlustzeiten auf die Akkord
höhe kann nicht genug betont werden. Die Schwierig- a 
keit ihrer Aufnahme ist viel größer als bei den eigent- ? 
liehen Hauptzeiten. Die Verlustzeiten sind durch 
Zeitaufnahmen von längerer Dauer (etwa 4 b is f  
8 Wochen) und getrennt festzustellen. Die sogenann- #  
ten Ermüdungszeiten sind in Form von Zuschlägen 
auf die eigentlichen Stückzeiten zu verrechnen. Bei ¥ 
Nebenzeiten wird man mit Durchschnittswerten j  
arbeiten, die abhängig sind von der Einrichtung und 
Organisation der Formerei. Grundsätzlich sind aus- ^  
einanderzuhalten: Hand- und Maschinenarbeit. /
Bei beiden ist die Größe der Neben- und Verlustzeit 
abhängig von der Einrichtung des Werkes und von 
der Stückzahl.

Um für eine Gemeinschaftsarbeit vergleichbare 
Ergebnisse zu erhalten, wurden für die Zeitaufnahmen 
einheitliche Richtlinien, die sogenannten Aufnahme
tafeln, aufgestellt und nach Tafel 3 die einzelnen 
Arbeitsvorgänge festgelegt. Um Mißverständnisse 
und größere Fehlerquellen für die ersten Aufnahmen 
nach Möglichkeit auszuschalten und die Arbeit auf 
einem unbekannten Gebiet zu erleichtern, wurde zu
nächst von der Aufnahme der Verlustzeiten ab
gesehen. Es wurde vereinbart, die Messung der

r<—iZ—
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V erhältn islin ie  von  Zeit zu Kernoberfläche.

einfacher Art zu beschränken, und zwar derart, daß 
mehrere Stahlformereien ein und dasselbe Modell 
in Arbeit nahmen. Diese Maßnahme ermöglichte eine 
Ueberpriifung der aufgenommenen Zeiten und durch 
Vergleiche eine Feststellung der Unterschiede in der 
Arbeitsweise der einzelnen Formereien. Weiter ergab 
sich daraus ein praktischer Weg, die Aufnahmezeiten 
auf einfache Weise praktisch auszuwerten. Als Grund
lage zur Berechnung der Formzeiten wurde die Ge-
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T afel 3. A u f n a h m e b o g e n .
Z e itb e s tim m u n g  fü r  e in fa c h e  G u ß stü ck e  ohne n e n n e n sw e rte  K e rn a rb e it .

Formkasten-Abmessung 1
i)U  0 O | U

_7___

U 0 U 0

10

Länge in m m ....................................
Breite in m m ....................................
Höhe in m m ....................................
Durchmesser in m m ........................
Rauminhalt in m3 ........................
Verwendung von Sand oder Masse

Gewicht des Kastens. Stampfart:
Modell, Schablone. Is t Aufstampfboden benutzt?

U n te rk a s te n  

Zeitdauer der Füllung 

S tam pfze it................

• {

O b e r k a s t e n

Zeitdauer der Füllung 

S tam pfzeit................

Fertigmachen zum 
Trocknen . . .

Einlegen des Modells ............................................
Anlegen von Sand oder M a s s e ............................
Füllen durch Former ............................................
Füllen durch H ilf s a rb e i te r ....................................
Füllen durch S i l o ....................................................
Stampfen von H a n d ................................................
Stampfen m ittels P reß lu ftstam pfers....................
Stampfen mittels R ü tt le r ........................................
Platte auflegen und verklammern ....................
Bleche s p a n n e n ........................................................
Traversenkreuz e in le g e n ........................................
Befestigen des M odells ...........................................
Befestigen des Auf stampf b o d e n s ........................
Befestigen des blinden K a s te n s ............................
Wenden des Kastens ............................................
Entfernen der M odellbefestigung........................
Entfernen der Befestigung des Auf stampf bodens 
Entfernen der Befestigung des blinden Kastens.
A b p o l ie r e n ................................................................
Streusand w e r f e n ....................................................

Z e i t d a u e r  i n  mi n

Aufsetzen des O berk asten s ....................................................
Verbauen des K a s te n s ............................................................
Aufstellen der Trichter usw.....................................................
Auflegen von Sand oder M a s se ............................................
Haken s t e l l e n ............................................................................
Unter- bzw. Vorstampfen vorspringender bzw. tiefer

liegender T e ile ........................................................................
Füllen durch F o rm e r................................................................
Füllen durch H ilfs a rb e ite r ...................................................
Füllen durch S i l o ....................................................................
Stampfen von H a n d ................................................................
Stampfen m ittels Preßluftstam pfers....................................
Stampfen mittels R üttler ....................................................
Trichter ziehen und glätten ................................................
P latten auflegen und v e rk la m m e rn ....................................
Bleche s p a n n e n ........................................................................
Befestigen von Modellteilen....................................................
Abheben, wenden und absetzen ........................................
Entfernen der M odellbefestigung........................................
Herausnehmen der M o d e ll te ile ............................................
Trichter nachschneiden, Rippen einschneiden....................
Stifte stecken, f l i c k e n ............................................................
Polieren, schlichten...................................................................

U n te rk a s te n  
Fertigmachen zum 

Trocknen . . .

Ob e r-u . U n te rk a s te n

Fertigmachen nach dem 
Trocknen zum Gießen

Herausnehmen der Modellteile. 
Einlauf und Rippen schneiden 
Stifte stecken, flicken . . . .  
Polieren, s c h lic h te n ................

Nachschlichten des Oberkastens . . . 
Nachschlichten des Unterkastens . .
Kerne einlegen........................................
Wenden des O berkastens....................
Entfernen der Platte des Oberkastens
Reinigen der T r i c h t e r ........................
Zulegen, verklammern, beschweren .
Trichter a u fb a u e n ................................
G ie ß e n ....................................................
L oßstoßen ................................................

9 10

l) U =  Unterkasten, O =  Oberkasten.

samt-Modellfläche angenommen. Schon Treu heit 
kommt in früheren Abhandlungen3) auf Grund em
pirischer Zusammenstellungen und Berechnungen zu 
dem Ergebnis, daß die H e rs te llu n g sk o s te n  in 
gesetzmäßiger Abhängigkeit von Kopf und Grund
flächen der Gußstücke stehen, und teilt dann eine 
neue Art zur Errechnung der Selbstkosten mit. Es ist 
mir sonst keinerlei Mitteilung bekannt geworden, bei der 
Modell oder Gußflächen als Grundlage zur Berechnung 
der F o rm erze iten  verwendet werden. Mein Vor
schlag geht, wie bereits gesagt, auf die Modellfläche

8) St. u. E. 33 (1913) S. 680/90; 35 (1915) S. 1093/1100.

zurück und gipfelt darin, daß die Formzeiten den Ge
samt-Modellflächen proportional sind. Um diesen Satz 
zu beweisen, wurden zunächst zwei Modelle gewählt, 
die gleiche Ausmaße, aber verschieden große Flächen 
aufwiesen. Von diesen zwei Modellen wurden durch 
Zeitaufnahmen die Formzeiten festgestellt und ihre 
Flächen errechnet. Durch andere Gestaltung der 
Umrisse änderte sich dann die Größe der Flächen; 
deren Formzeiten ebenfalls aufgenommen und deren 
Flächen berechnet wurden. Die ; o gewonnenen Form
zeiten wurden in ein Koordinatensystem eingezeich
net, bei dem auf der Abszisse die Modellflächen in 
m2 und auf der Ordinate die Formzeiten in min auf-
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A bbildung 3. V erhältn islin ie  verschiedener geom etrisch 
ähn licher Modelle.

getragen wurden. Abb. 1 zeigt ein derartiges Koor
dinatensystem, in dem alle aufgenommenen Zeiten 
dicht über oder unter oder auf der Linie a—b liegen, 
die Proportionalitäts- oder Verhältnislinie genannt sei. 
Diese Untersuchungen wurden auf die verschiedensten 
Kastengrößen und Modelle ausgedehnt. Kontroll- 
versuche beim Stahlwerk Krieger und Stahlwerk 
Mannheim haben die Richtigkeit des Satzes be
stätigt.

Nachdem der Proportionalitätssatz für Former
arbeiten bewiesen war, wurden die Kernmacher
axbeiten entsprechend geprüft, und zwar an Kernen 
von 50 bis 250 mm <$> und gleichbleibender Höhe von 
150 mm. Wie aus Abb. 2 ersichtlich ist. besteht auch 
hier ein ähnliches Verhältnis zwischen Kernober
fläche und Kernmacherzeit. Zur praktischen Aus
wertung des Satzes von der Proportionalität der 
Flächen und Formzeiten wählt man zwei Modelle so, 
daß das eine Modell für einen bestimmten Kasten die 
möglichst geringste Fläche aufweist, also für den 
Kasten die ungünstigste Ausnutzung bringt, während 
das andere eine möglichst große Fläche hat, also die 
günstigste Kastenausnutzung darstellt. Für diese

werden dann die Formzeiten der geringsten und der 
größten Modellflächen aufgenommen. An Abb. 1 
bedeutet der Punkt a die Zeit für ein Modell mit 
möglichst kleiner Fläche (0,061 m2) [Kreuz]; Punkt b 
die Zeit für ein Modell mit möglichst großer Fläche 
(0,28 m2) [Platte]. Ist der Satz richtig, daß die Form
zeiten mit den Flächen wachsen, dann müssen auf der 
Linie a—b alle Formzeiten für die Flächen 0,061 bis
0,28 m2 liegen. Bei den Untersuchungen stellte sich 
heraus, daß das Verhältnis der Formzeiten bei ein
fachen Stücken von

ungünstigen Flächen 2 . ^

günstigen Flächen 3 
Die bisherigen Abbildungen zeigen Zeitaufnahmen 
von Modellen mit möglichst geringer Fläche: Kreuze, 
und solche mit möglichst großer Fläche: Platten, auf 
eine Linie gebracht. In Abb. 3 findet man Zeit
aufnahmen, die von Kreuzen und Platten in steigender 
Größe in verschiedenen Formkasten aufgenommen,

A bbildung  5. E in fo rm en  g eo m etrisch  ähn licher Stücke 
in  verschieden große K as ten .
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A bbildung 4. G eom etrisch  ähnliche Stücke (Polkerne) 

in  dem selben K as ten  geform t.

aber getrennt eingezeichnet sind. Die Abbildung 
zeigt die Proportionalitätslinien des Kreuzmodells 
und des Plattenmodells. Durch die gestrichelten 
Linien sind die Modellflächen von ungünstigem und 
günstigem Modell in demselben Formkasten geformt 
verbunden. Diesem Kurvenblatt sind die Form
zeiten für die Flächen von 0,061 m2 bis 1,5 m2 bei 
gegebenen Formkastengrößen ohne weiteres zu ent
nehmen. So sind z. B. die Formzeiten für platten
artige Stücke von 0,3 m2 für die verschiedenen Form 
kästen (Abb. 3) 16 min, 18 min, 21 min und 32 min. 
Durch Interpolation lassen sich unschwer die Form
zeiten errechneter Flächen für andere als auf dem 
Kurvenblatt angegebene Formkasten bestimmen.

In den weiteren Untersuchungen galt es festzu- 
stellen, bis zu welchen Grenzen der Verhältnissatz 
von Formzeiten und Modellflächen (einschließlich 
Kernmarkenfläche, ausschließlich Kernfläche) seine 
Richtigkeit behält. Deshalb erstrecken sich die nach
folgenden Zeitaufnahmen auf folgende Fälle:

1. geometrisch ähnliche Stücke in einer Kasten
größe geformt,
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2. geometrisch ähnliche Stücke in verschieden 
großen Kasten geformt,

3. geometrisch unähnliche Stücke in einer Kasten
größe geformt,

4. geometrisch unähnliche Stücke in verschieden 
großen Kasten geformt.
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geformt wurden. Aus der Lage des Punktes f ergibt sich, 
daß zwei Stücke in einem Kasten geformt mehr Zeit 
benötigen als ein Stück von derselben Gesamtfläche. 
Anderseits tritt in diesem Falle eine Zeitersparnis 
von 50 % ein, wenn statt eines Modells zwei in einem 
Kasten geformt werden.

Die folgenden Untersuchungen über das Ein
formen geom etrisch  ähn lich er S tücke in 

versch ieden  großen K asten  
erstrecken sich auf Laufräder, 
Lagerschalen, T - Stücke und 
Zahnstangen. Abb 5 zeigt die 
Beziehung von Oberfläche zur 
Stückzeit für T-Stücke. Für 
Krümmer, Laufräder, Brems
scheiben und Lagerschalen ergibt 
sich ein ähnlicher Zusammen
hang. Abb. 6 gibt die Ver

hältnislinie für Zahnstangen verschiedener Größe 
wieder, wobei der Punkt A ganz aus der Linie heraus
fällt. Der Grund hierfür ist in dem Fehlen eines ge
eigneten Kastens zu suchen, so daß das Stück in 
einem höheren und weiteren Kasten geformt werden 
mußte, als das Modell verlangte. Das bestätigt somit

die jedem Former 
bekannte Tatsache, 
daß bei ungeeigne-

■*7J7*>

A bbildung 7. G eom etrisch  
unähnliche S tücke (Z ahn
räder, T -S tücke u n d  K rü m 
m er) in  dem selben K as ten  

geform t.
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ten Kasten dieForm- 
zeiten wachsen.

Für das Formen 
geom etrisch  un
äh n lich e r S tücke 
in  einer K asten 
größe sind die 
Verhältnispunkte 

von T-Stücken und 
Zahnrädern in Abb. 
7 wiedergegeben. 

Es kann hier von 
einer Proportionali
tä t untereinander 
keine Rede sein,1i da

Ausdrücklich sei bemerkt, daß Kern
arbeit bei den Aufnahmen nicht berück
sichtigt ist.

Unter g eom etrisch  ähn lichen  
S tücken (1) sind Riemenscheiben, Pol- 
kerne, Zahnräder usw. in fortschreitender 
Größe zu verstehen; davon wurden Pol- 
kerne und Zahmäder untersucht. Abb. 4 
zeigt die Kurve der Polkerne, wobei die 
scharf ausgezogene Linie a—b die eigent
liche Stückzeit und die gestrichelte Linie 
c—d die Akkordzeit darstellt, also die 
Summe von eigentlicher Stückzeit und 
Verlustzeit. Die Kurve zeigt deutlich, daß 
Formzeiten den Flächen proportional sind. 
Nur der Punkt f liegt außerhalb der Ge
raden a—b. Der Grund ist darin zu suchen, 
daß an dieser Stelle zwei Polkerne IV mit 
einer Oberfläche von je 0,096 m2 mit einer 
Gesamtfläche von 0,1920 m2 in einem Kasten
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die Linien a—b und c—d auseinandergehen. Für die 
Verhältnispunkte von Kreuzen, Lagerschalen, T- 
Stücken und Platten haben die Versuche ergeben, 
daß Kreuze und Platten eine gute Verhältnislinie 
bilden, während T-Stücke und Lagerschalen aus 
dieser Linie herausfallen. Dasselbe Ergebnis zeigt 
Abb. 8, in der Polkerne und Lagerschalen auf genommen

sind. Es hat sich dabei gezeigt, daß die Lager- 
schalen wegen der Art des Einformens stets aus der 
Verhältnislinie herausfallen. Die Lagerschalen wurden 
nämlich derart geformt, daß zunächst ein blinder 
Kasten hergestellt wurde, auf den der Former das 
Modell mit der Bohrung nach unten aufsetzte. 
Diese Arbeit sowie das zeitraubende Polieren der 
Ballen sind die Veranlassung dafür, daß die Form
zeiten für Lagerschalen aus der Verhältnislinie 
herausfallen.

M - * 1 K —

[

7^ Zä/?/?e

T r/ 'c fife r

Abmessungen.

Gegenstand d
mm

h
mm

Oberfläche
m2

Zahnrad I 332 272 0,4299
,, II 292 173 0,3299
,, II I 240 195 0,2655

Herstellungsart: M odell, Schablone. Sand , Masse.

Gegenstand Unterkasten Oberkasten
mm mm

Zahnrad I 410 x 380 x 300 410 x 380 x 180
„  II o X 380 x 300 410 x 380 x 180
,, II I 410 x 380 x 300 430 X 380 x 380

Arbeitsgang
Zeit in sek

I II in

Unterkasten: vom Einlegen des Modells
bis Streusand werfen. . . . 345 335 280

Oterkasten: vom Aufsetzen des Oberkastens
bis Polieren und Schlichten. 225 200 195

Unterkasten: vom Herausnehmen de? Modells
bis Polieren und Schlichten. 295 235 150

Unter- und Oberkasten: vom Kern einlegen
bis zulegen u. verklammern. 150 120 115

aufgenommen: sek 1015 890 740
min 17V4 143/4 12i/4

wiiklichmin 24 20 15  y2
Verlustzeit % 39 35,6 26,5

Bemerkungen: Es wurden fertige Kerne eingelegt.

T afel 4. A u s w e r t u n g s b l a t t  f ü r  F o r m e r e i e n .

A bbildung 9. V erhältn islin ie  fü r  P la tte n , Z ahnstangen  
und  Polkerne.

Für den letzten Fall des Ein
formens g eom etrisch  unähn
lich e r S tücke  in  verschieden 
großen  K asten  war der Verlauf 
der Verhältnislinie besonders reiz
voll. Abb. 9 zeigt die Linie für Pol
kerne, Platten und Zahnstangen. 
Die Punkte ergeben fast eine gerade 
Linie. In Abb 10 sind die Krüm
mer, T-Stücke, Zahnräder und 
Bremsscheiben aufgenommen. Es 
zeigen sich deutlich zwei Linien: 
a—b ist die Linie der Zahnräder, 
Laufräder und Bremsscheiben, c—d 
die der Krümmer und T-Stücke. Diese 
Untersuchungen gestatten, folgende 
Schlußfolgerungen zu ziehen. Der 
Satz von der „Proportionalität der 
Flächen und Zeiten“ hat allgemeine 
Geltung, wenn die Stücke geome
trisch ähnlich sind, ein gleiches 
Formverfahren haben und die

,/77//7
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Kastengrößen im normalen Verhältnis zum Modell 
stehen. Dasselbe gilt von geometrisch nicht ähnlichen 
Stücken, wenn die Bauart der Stücke nicht allzu erheb
liche Unterschiede auiweist. Liegen diese Fälle nicht 
vor, so sind für verwickelte, mittlere und einfache 
Konstruktionen Zeitstudien zu machen und für jede 
dieser Gußgattungen Verhältnislinien festzulegen.

Weitere bei vier verschiedenen Firmen durch
geführte Zeitstudien für einfache Platten ergaben 
einen beträchtlichen Formzeitunterschied zwischen 
Sand- und Masseformerei. Es wird bei Masseformerei 
mindestens y s bis 1/i Zeit mehr verbraucht als bei

Verwendung von Sand. Bei diesen Aufnahmen zeigte 
sich, einen wie großen Einfluß die Neben- und Ver
lustzeiten auf die Gesamtzeit haben. Z. B. brauchte 
eine Gießerei bei Platten von 1 m2 Gesamtfläche 
35 min mehr als eine andere. Daß es bei solchen 
großen Unterschieden in den Akkordzeiten nicht 
möglich war, Durchschnittszeiten festzulegen, ver
steht sich von selbst.

Von Bedeutung ist auch der verhältnismäßige 
Anteil der Einzelzeit an dem Gesamtarbeitsvorgang. 
So beträgt z. B. die Füll- und Stampfzeit bei kleinen 
Kasten durchschnittlich 20 bis 25 %, bei größeren 
30 bis 38% der Gesamtzeit.

Die Zeitaufnahmen weisen einige Arbeitsvor
gänge auf, die sich bei den für vorliegende Versuche 
verwendeten Formkasten und Stücken annähernd 
gleichbleiben: Streusand werfen, Entfernen der

X X I.«

überflüssigen Masse, Wenden des Kastens, zulegen, 
beschweren; der Anteil dieser Arbeiten schwankt 
zwischen 10 und 20 %.

Abb. 11 gibt einen Fall aus der Praxis einer For
merei wieder, die als Sondererzeugnis Räder einer 
bestimmten Bauart anfertigt. Die Firma vermutete 
schon lange Zeit, daß einige Abmessungen in Akkord 
zu schlecht, während andere nach ihrer Ansicht zu 
hoch bezahlt wurden, ohne aber den Nachweis hierfür 
erbringen zu können. Auf meine Veranlassung hat 
diese Formerei auf Grund des Verhältnissatzes von 
Modellflächen und Formzeiten durch Zeitstudien die 

einzelnen Abmessungen geprüft. Von den 
drei Linien der Abb. 11 zeigt a—b die durch 
Zeitaufnahmen festgestellten Verhältnisse 
von Formzeit und Gesamtflächen; Linie 
c—d Löhne, die früher auf Grund des 
Rauminhalts der Formkasten errechnet 
waren, Linie e—f die Löhne, die nach noch
maliger Prüfung gezahlt wurden Aus den 
Linienzügen ist zu erkennen, daß die Ver
mutungen der Firma richtig waren. Die 
Akkorde nach dem Formkasteninhalt wur
den immer zu hoch bezahlt. Nach Aende- 
rung der Akkorde, Linie e—f, war der 
Akkordpreis für Gußstücke von 1,5 bis 2,2 
m2 zu niedrig, bei solchen von 4,6 m2 auf
wärts zu hoch. Auf Grund der durch Zeit
aufnahmen ermittelten Verhältnislinie sind 
dann die Akkorde richtiggestellt. Diese 
höchst lehrreiche Aufnahme zeigt den Weg, 
wie gerechte und nachweisbare Akkorde fest
zustellen sind, und bildet ein wertvolles 
Mittel der Akkordnachprüfung.

Abb. 12 gibt die Verhältnislinien von 
Polkernen, Zahmädern, Krümmern und 
Lagern wieder und entspricht den bereits 
erwähnten Beispielen. Aus diesen Kurven 
sind ohne weiteres die Formerlöhne von 
allen Stücken mit Flächen von 0,1 m2 bis 
0,7 m2 gegeben, wenn man sich die Mühe 
macht, das angefragte Stück in eine der 
vier Gußgattungen einzuordnen.

Tafel 4 zeigt ein Auswertungsblatt für 
Formereien, und zwar für Zahmäder. Diese 

Blätter, die sämtlich mit Skizzen versehen sein müssen, 
geben zunächst Auskunft über die Art der Gußstücke; 
dann folgen die Abmessungen nebst Größe der Ober
fläche. Ferner muß die Herstellungsart der Form, ob 
Modell oder Schablone, berücksichtigt werden. Eingro
ßer Zeitunterschied in den verschiedenen Stampfarten 
wird erklärt durch Bezeichnungen wie von Hand ge
stampft, mit Preßluftstampfer, gerüttelt, gepreßt, ge
schleudert. Von großer Wichtigkeit ist die Art des ver
wendeten Formstoffes, ob Sand oder Masse, und die 
Größe der verwendeten Formkasten. Um die Blätter 
handlich und übersichtlich zu halten, sind unter „Ar
beitsgang“ die Zeitstudien in vier Gruppen zusammen
gefaßt. Die am Schluß stehenden „Bemerkungen“ sollen 
Auskunft geben über besondere Modelleinrichtungen, 
Formkastengrößen (Sonderkasten), Gewicht des 
gestampften Kastens, ob Aufstampfboden benutzt

92

A bbildung  10. V erh ä ltn is lin ie  fü r  K rüm m er, T -S tücke, 
Z ah n räd e r, L au fräd e r u n d  B rem sscheiben  in  v ersch ie

denen  K a s te n  g efo rm t.
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A bbildung  12. V erhältn islin ien  zur E rm ittlu n g  der 
F o rm zeiten .

schied gegen früher ist die Flächenberechnung des 
Gußstücks, die aber keine Mehrarbeit verlangt, da 
diese schon der Gewichtsberechnung vorausgeht.

Z usam m enfassung.
Ein neuer, einfacherWeg zur Bestimmung richtiger 

und nachweisbarer Akkorde in der Formerei, die den 
Angelpunkt der Selbstkostenberechnung bilden, wird 
beschrieben. Wird dieser Weg über die Zeitstudien von 
den Stahlformereien eingeschlagen, dann sind Preis
angebote ausgeschlossen, die schon bei oberflächlicher 
Prüfung nicht haltbar sind, Angebote, die verheerend 
auf dem Stahlformgußmarkt wirken und die Stahl
formereien zum Spielball des mehr oder minder 
geschäftstüchtigen Einkäufers machen.

Die Einführung der Zeitstudien ist eine Persönlich
keitsfrage, die einen ganzen Mann, eine in sich ge
festigte, klar denkende Persönlichkeit von schneller 
Auffassung und angeborenem Taktgefühl erfordern.
Es zeugt daher von hoher Einsicht, wenn Werke 
für diesen Posten solche Beamte wählen, die längere 
Zeit auf ihr Verhalten beobachtet und durch Eignungs
prüfung auf ihre Fähigkeiten geprüft sind. Findet 
sich eine solche Persönlichkeit, dann wird man bald 
sehen, welche Verbesserungen in den Arbeitsvorgängen 
möglich sind und welche großen wirtschaftlichen 
Ersparnisse die Einführung der soeben beschriebenen 
Arbeitsverfahren zwangläufig nach sich zieht.

a q e r  j
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so ergibt die Kurve unter Berücksichtigung von Ver
lust- und Ermüdungszeiten und Verdienstzuschlag 
eine Formzeit von 80 min; die Akkordgrundlage 
betrage 0,80 M, dann ist der Akkordpreis für das 
Lager 1,06 M, der, wie bisher, mit der Unkostenziffer 
der Formerei zu vervielfältigen ist. Der einzige Unter

wurde usw. und Eigentümlichkeiten, welche auf die 
Arbeitsgänge von Einfluß sind.

Die Anwendung des neuen Formzeitermittlungs
verfahrens in der Praxis geht aus von der Aufstellung 
von Kurvenblättern, die auf Grund von Zeitstudien 
unter Berücksichtigung der vorhandenen Formkasten 
hergestellt sind. Solche Kurvenblätter sind auf
zustellen für einfache, mittlere und schwierige Stücke. 
Abb. 12 stellt ein derartiges Kurvenblatt dar für 
Polkerne, Zahmäder, Krümmer, Lager. Je nach der 
Bauaxt können weitere Gußgattungen auf dem Kur
venblatt Aufnahme finden, z. B. Turbinengehäuse, 
Ventilgehäuse, Lokomotivräder usw. Hiermit sind 
die festen und sicheren Unterlagen für jede Kosten
rechnung gelegt. Nach Eintragung der Anfrage im 
kaufmännischen Büro errechnet der Akkordabrechner 
zunächst die Fläche, dann unter Berücksichtigung der 
Wandstärke das Gewicht. Erfahrungsgemäß ist fest
zustellen, welcher Klasse der Formschwierigkeit das 
angefragte Stück angehört. Dem vorliegenden Kurven
blatt sind danndieFormzeiten zuentnehmen. Handelt 
es sich beispielsweise um ein Lager von 0,4 m2 Fläche,

Zur Geschichte des
\ J  on den zahlreichen Syndikaten der Eisenindustrie 

* ist der Roheisen-Verband das einzige, welches 
die wirtschaftlichen Erschütterungen des Weltkrieges 
und der Revolution überdauert hat.“ So beginnt der 
Verfasser das Vorwort zu seinem Buche1) und kenn
zeichnet damit ungewollt die ungewöhnliche Leistung, 
die in dem Zusammenhalt des Verbandes in solchen

Roheisen-Verbandes.
Zeiten zu erblicken ist. Daß niemand berufener 
sein kann als Direktor A rth u r K lo tzbach , dieses

1) K lo t z  b a c h ,  A r t h u r  : D ar R oheisen-V erband.
E in  g esch ich tlicher R ü ckb lick  au f die Zusam m enschluß
b estreb u n g en  in  d er deu tsch en  H o chofen industrie . (Mit 
22 z .T .  farb . B eil.) D üsse ld o rf: V erlag  S tah leisen  m. b.
H . 1926. (V I, 277 S.) 4°. Geb. 12 R .- .i t .
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— —  Entwicklung des Preises iü r 
Stabeisen (eines n ich t syndizierten E r
zeugnisses).
“ 7 — — Entwicklung des Preises für 
Siegerländer Stahleisen (eines syndizier
ten Erzeugnisses).
—— • —  Preis für Siegerländer Stahl
eisen, w’enn diese Roheisensorte in freier 
Preisentwicklung dem Stabeisenpreise 
unter Berücksichtigung der Friedens- 
reiaticn gefolgt wäre.

Durch Stabilisierung des Roh
eisenpreises erzielte Preisvor

teile zugunsten der Verbraucher.
Zuungunsten der Verbraucher 
sich hierbei ergebende Preis

nachteile.
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¥00
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Buch herauszugeben, geht daraus hervor, daß der 
Verfasser eine Zeitspanne von 27 Jahren in Diensten des 
Roheisen-Verbandes gestanden hat, dessen Geschäfte 
er den größten Teil dieser Zeit leitete, und daß er seit 
seinem Uebertritt in 
die Firma Krupp 
Vorsitzender des 
Roheisen - Verban
des geworden ist.
So ist es denn 
Klotzbach auch ge
lungen, in meister
hafter Darstellung 
aus der Geschichte 
eines der wichtig
sten Eisensyndikate 
einen Abriß zu ge
ben, dessen Bedeu
tung weit über 
Werke ähnlicher Art 
hinausgeht. Das 
Buch wird für jeden, 
der gerade in der 
heutigen Zeit das 
Bedürfnis empfin
det, sich mit den 
umstrittenen Kar
tellfragen näher zu 
befassen, geradezu 
unentbehrlich sein.

Sein besonderer 
Wert liegt nicht nur 
darin, daß es die 
Erfahrungen des ge
nauesten Sachken
ners dem Leser ver
mittelt , sondern 
ebensosehr in dem 
Streben des Heraus
gebers nach einer 
völlig objektiven 
Darstellung und Be
urteilung der mit 
unserer Wirtschafts
geschichte der letz
ten Jahrzehnte so 
eng verknüpften 
Fragen und Ereig
nisse.

Das Werk gibt einen fast lückenlosen Ueber- 
blick über das Werden und Wachsen des Roheisen- 
Syndikats. Indem es aus dem unerschöpflichen 
Schatz der Erfahrungen des Verfassers alle wesent-
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—  Entwicklung des Preises für 
Gußbruch (eines nicht syndizierten E r 
zeugnisses;.
----- - —■ Entwicklung rdes Preises für
Gießerei-Roheisen I I I  (eines syndizierten 
Erzeugnisses).
---- - —  Preis für Gießerei-Roheisen I I I ,
wenn diese Roheisensorte in freier Preis
entwicklung dem Preise für Gußbruch 
unter Berücksichtigung der Friedens
relation gefolgt wäre.

Durch Stabilisierung des Roh
eisenpreises erzielte Preisvor

teile zugunsten der Verbraucher.
Zuungunsten der Verbraucher 
sich hierbei ergebende Preis- 
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Mit besonderer roo
Freude habe ich 200
mich deshalb ent
schlossen, allen Le
sern von „Stahl und 
Eisen“ durch einen 
kurzen Ueberblick 
über seinen Inhalt

7S70

A b b ild u n g  1 u n d  2.

707,9 7 S J0

P re isen tw ick lu n g  eines sy n d iz ie rten  u nd  
E rzeugn isses der E ise n in d u str ie .

J . J . A  S.,
^027

eines n ic h t sy n d iz ie rten

das l  Buch Klotzbachs aufs 
wärmste ans Herz zu legen, und glaube, daß sein 
Studium sowohl dem praktischen Wirtschaftler als 
auch dem Verwaltungsbeamten und der Wissenschaft 
eine gleich wertvolle Bereicherung ihrer Kenntnisse 
über das Kartellwesen geben wird.

liehen und wichtigen Ereignisse zusammenträgt, 
nach ihren Zusammenhängen geordnet, erhält es 
doppelte  Bedeutung: es ist ebenso Archiv für den 
Fachmann wie lebendige Darstellung eines Stückes 
unserer wirtschaftlichen Geschichte der letzten 
40 Jahre. Gerade hierin aber liegt sein besonderer
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Z a h le n ta fe l  1. V e r g l e i c h e n d e  U e b e r s i c h t  d e r  d e u t s c h e n ,  e n g l i s c h e n  
u n d  a m e r i k a n i s c h e n  R o h e i s e n p r e i s e .

Deutschland England Amerika

Häm atit Ostküst'en-Hamatit Bessemer (Pittsburgh)

Jahr

Preis

M

Unterschied 
zwischen 

höchstem u. 
niedrigstem 
Preis in %

Preis

S

Unterschied 
zwischen 

höchstem u. 
niedrigstem 
Preis in %

Preis

$

Unterschied 
zwischen 

höchstem u. 
niedrigstem 
Preis in %

1911
1912
1913
1914
1915 
1924

70.00 bis 74,50 
74,50 bis 77,50

81,50
78.00 bis 83,00
93.00 bis 115,00 

108,00 bis 97,50

+  6,43 
+  4,03

4- 6,41 
+  23,66 
— 9,72

60/6 bis 66/0 
66/Obis 83/0 
83/Obis 60/0 
59/Obis 72/6 
72/6 bis 130/0 

102/6 bis 88/6

+  9,09 
+  25,75
— 27,71 
+  22,88 
+  79,31
— 13,72

19.25 bis 21,75
19.00 bis 24,00 
24,50 bis 21,75
21.00 bis 20,00
20.00 bis 31,60
25.26 bis 21,26

+  13,00 
+  26,32 
— 11,22 
— 4.76 
+  58,00 
— 15,83

Reiz. In unserer Zeit, in der, wie vor dem Kriege, 
die Neubildung der Eisenkartelle den Streit um ihren 
volkswirtschaftlichen Nutzen erneut entfacht hat,

: legt die Geschichte des Roheisen-Verbandes Zeugnis 
ab für die Richtigkeit der Auffassung, daß der Wert 
der Syndikate in ihrer ausgleichenden Wirkung 
auf die Preisbewegung und Erzeugung liegt.

Die maßvolle Preispolitik der Verbände tritt am 
deutlichsten in den Abb. 1 und 2 zutage, in denen 
die Preisentwicklung eines syndizierten und eines

betrug, stellte er sich in 
E ng land  auf

9 ,09  %  im  J a h r e  1911
25 ,75  %  „  „  1912
2 7 , 7 1 % „  „  1913
22 ,88  %  „  „  1914

und in A m erika auf 
13,00 % im J a h r e  1911 
2 6 ,3 2  %  „  „  1912
1 1 ,2 2 %  „  „  1913
4,76  %  „  „  1914

Gegen den stärksten 
Einwand, der immer 
gegen die Kartelle er
hoben wird, daß sie

geeignet seien, auf Kosten der Verbraucher die 
Preise hochzuhalten und die unter ihrem Schutz ar
beitenden Werke nicht zur Ermäßigung ihrer Erzeu
gungskosten zu zwingen, liefert die Tätigkeit des 
Roheisen-Verbandes jedenfalls ein nicht zu widerle
gendes Material. Für die Stellung der Syndikate im 
Wirtschaftsleben und zum Staat ist das von größter 
Bedeutung. Klotzbach kennzeichnet dann auch am 
Schluß seiner Ausführungen die Ziele jeder Syndikats
politik mit dentreffenden Worten: „Nicht Anpassung

Z a h le n ta fe l 2. V e r g l e i c h e n d e  U e b e r s i c h t  d e r  d e u t s c h e n ,  e n g l i s c h e n  u n d  a m e r i k a n i s c h e n
R o h e i s e n p r e i s e .
G ie ß e re i-R o h e ise n .

Deutschland England Amerika

- Deutsch III Luxemburg II I Cleveland II I Scotch I I I Southern II

Jahr
Preis

M

Unter
schied 

zwischen 
höchst, 

u. niedr. 
Preis 
in %

Preis

M

Unterschied 
zwischen 

höchstem u. 
niedrigstem 
Preis in %

Preis

S

Unterschied 
zwischen 

höchstem u. 
niedrigstem 
Preis in %

Preis

S

Unterschied 
zwischen 

höchstem u. 
niedrigstem 
Preis in %

Preis

s

Unterschied 
zwischen 

höchstem u. 
niedrigstem 
Preis in %

1911
1912
1913
1914
1915 
1924

64,00—67,50
67.50—70,00 

74,50
69.50—74,50
74.50—89,00 

’84,00—97,00

+  5,47 
+  3,70

+  7,19 
-f 19,46 
-H 15,48

49,25—52,50
52.50—56,00 

63,00
57.50—62,50
62.50—74,50

+  6,60 
+  6,67

+  8,70 
+  19,20

47/3—51/6
49/9—68/3
70/0-48/6
48/3—54/4
54/6—78/3

100/0—80/0

+  9,00 
+  37,07
— 30,71 
+  12,06 
+  43,49
— 20,00

57/6—60/0 
60/0—77/6 
77/6—65/0 
61/6 66/0 
66/0—92/6 

108/0—90/0

+  4,35 
+  29,17
— 16,13 
+  7,32 
+  40,15
— 16,67.

14.25—13,19
13.25—17,25 
16,95—13,87 
13,88—12,50
12.25—17,10 
26,55—21,55

— 7,44 
+  30,20 
— 18,17 i
— 9,94 
+  39,59
— 18,83

nich t syndizierten Erzeugnisses der Eisenindustrie 
gegenübergestellt wird. In diesen Bildern wird ganz 
unwiderlegbar der Beweis geliefert, daß der Roh
eisenverband in der Inflationszeit in stärkstem Maße 
und mit größtem Erfolge auf ein Niedrighalten der 
Preise bedacht gewesen ist. Es unterliegt keinem 
Zweifel, daß die deutschen Roheisenverbraucher 
während der ganzen Inflationszeit wesentlich höhere 
Preise zu bezahlen gehabt hätten, wenn ein Roheisen- 
Verband nicht bestanden hätte. Auch eine verglei
chende Uebersicht der deutschen, englischen und 
amerikanischen Roheisenpreise berechtigt zu den
selben Feststellungen (siehe Zahlentafel 1 und 2).

Klotzbach sagt hierzu:
Es kommt in diesen Prozentsätzen recht deutlich 

die preisausgleichende Tätigkeit des Syndikats 
zum Ausdruck. Während in den Jahren 1911/14, in 
denen noch stabile und infolgedessen für denVergleich 
besonders geeignete Verhältnisse Vorlagen, der Unter
schied zwischen Höchst- und Tiefstand in den ein
zelnen Jahren bei Hämatit-Roheisen in D eutschland 

6,43 %  im  J a h r e  1911 0 ,00  %  im  J a h r e  1913
4.03 %  „  „  1912 6,41 %  „  „  1914

derVerkaufspreise an die Selbstkosten, sondernAnpas- 
sungderGestehungskosten an den erzielbarenErlösmuß 
letztenEndes das Ziel unserer Wirtschaftsführungsein.‘‘

Die Geschichte des Roheisen-Verbandes ver
mittelt uns fernerhin wertvolle Einblicke in das 
Werden, den inneren Aufbau und die Lebensbe
dingungen dieser wichtigen Organisation. Erst nach 
mehreren Anläufen setzte sich im Jahre 1903 der 
Gedanke einer einheitlichen Zusammenfassung der 
bestehenden regionalen Vereinigungen durch. Die 
ersten Zusammenschlußbestrebungen gehen aller
dings auf die Zeit um 1840 zurück, die rheinisch
westfälischen Werke verhandelten das erstemal in 
den 70er Jahren. Zeitweilig befanden sich deren 
gemeinsame Verkaufsstellen in Düsseldorf.

Wie ein roter Faden zieht sich durch alle Ver
handlungen der Kampf der Werke um die Quoten. 
Das starke Anwachsen der Erzeugung nach 1870 ver
schob immer wieder das gegenseitige Kräfteverhältnis, 
die Gründung zahlreicher Werke bedingte neue Ver
handlungen und Schwierigkeiten. Ebenso übte die 
technische Entwicklung in den letzten Jahrzehnten 
einen bedeutsamen Einfluß auf die Verbandsbildung
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aus. Die Erfindung des Thomas-Gilchrist-Verfahrens 
mit seinen Rückwirkungen auf die Entwicklung 
Lothringen-Luxemburgs hatte auch eine völlige Um
gestaltung der rheinisch-westfälischen Werke zur 
Folge. Den größten Einfluß übte aber das allmähliche 
Vordringen des gemischten Betriebes gegenüber den 
reinen Hochofenwerken aus. Die Angliederung von 
Zechen und Walzwerken an früher reine Hochofen
betriebe brachte einen immer größeren Teil der Er
zeugungin den Selbstverbrauch der Konzerne. Ebenso 
wie im Kohlensyndikat bestand selbstverständlich 
das Bestreben, diesen Anteil möglichst aus der Ver
kaufsquote herauszuhalten. An sich sank dadurch 
die durch den Roheisen-Verband zum Verkauf ge
langende ..freie“ Menge im Verhältnis zur Gesamt
erzeugung. Sie betrug z. B. im Jahre 1926 nur noch
16 %. Der Krieg und die Nachkriegszeit brachten 
die reinen Hochofen werke fast völlig zum Verschwin
den. Diese Feststellung hat gerade heute besondere 
Bedeutung, weil man vielfach bei statistischen Ver
gleichen die Roheiseneinfuhr der Roheisenerzeugung 
gegenübergestellt sieht. Noch kürzlich Avurde der 
Versuch unternommen, durch diese Gegenüber
stellung die Roheiseneinfuhr des Jahres 1925 kleiner 
erscheinen zu lassen, als sie war1). Will man die Be
deutung der Roheiseneinfuhr in das deutsche Zoll
gebiet richtig erfassen, dann muß man die Einfuhr
zahlen für Roheisen zu den im freien Markt zum Ver
kauf gelangenden Mengen in Beziehung bringen, da 
der übrige Teil des Roheisens zu Stahl und Walz
werkserzeugnissen weiterverarbeitet wird. Es ergibt 
sich dann für das Jahr 1925 eine Quote der Einfuhr 
von 11 % des Gesamtabsatzes.

Als Eigenart des Roheisen-Verbandes ist sein 
Bestreben zu verzeichnen, die Roheisenversorgung 
für das gesamte innerdeutsche Marktgebiet vorzu
nehmen. Die Verbandsleitung hatte richtig erkannt, 
daß die Stellung eines Syndikats innerhalb der 
Volkswirtschaft durch die Einstellung auf die Er
fordernisse der Verbraucher sehr gestärkt werden 
kann. Nach dem Ausscheiden der lothringisch
luxemburgischen Werke, des Saargebiets und später 
des polnischen Teils von Oberschlesien mußte für das 
deutsche Marktgebiet mit vorübergehender Roh
eisenknappheit gerechnet werden. Die durch Kohlen
knappheit und Streiks verminderte Erzeugung der 
uns verbliebenen Werke, verbunden mit dem starken 
Bedarf der Inflationszeit, führte dann auch in den 
Jahren 1921, 1922 und 1923 dazu, daß der Roheisen- 
Verband ausländisches Roheisen zukaufen mußte. 
Mit diesen Geschäften waren, weil sie in Devisen 
abgeschlossen werden mußten, selbstverständlich 
Verluste verbunden. Es gelang aber dadurch, den 
deutschen Markt einigermaßen in der Hand zu be
halten. Schon dieses Beispiel zeigt, welcher außer
gewöhnlichen Belastung der Verband in der Nach
kriegszeit ausgesetzt war. Die Schwierigkeiten be
gannen mit dem Ausscheiden der südwestlichen

r > Vgl. Magazin der W irtschaft 2 (1926) S. 197/201.

Werke und wurden verschärft durch die Konzern
bildung. Sie führten zu einer Umbildung des Ver
bandsvertrages, durch welche die bis dahin festen 
Beteiligungsquoten in veränderliche umgewandelt 
wurden. Was das in der damaligen Lage bedeutete, 
kann nur der ermessen, der die Schwierigkeiten einer 
Syndikatsbildung aus eigener Erfahrung miterlebt 
hat. Es bleibt eines der größten Verdienste von Klotz
bach, daß es ihm durch Anpassung an die gegebenen 
Verhältnisse gelungen ist, das Auseinanderfallen des 
Verbandes zu vermeiden.

Die richtige Voraussicht, daß der deutschen Eisen
industrie auch wieder andere Zeiten beschieden sein 
würden, ließ schon damals die spätere Wiederher
stellung des früheren Zustandes als möglich erscheinen. 
In der Tat wurden dann auch bei der Neubildung der 
Eisenverbände 1924/25 wieder feste Quoten einge
führt. Die Stellung eines großen Syndikats zu den 
Fragen der Wirtschaftspolitik wird immer besondere 
Beachtung beanspruchen können. Es ist selbstver
ständlich, daß ein Verband, dessen Preispolitik sich 
immer die größte Mäßigung auferlegt hat, sich nicht 
mit Maßnahmen, wie sie seinerzeit der Eisenwirt
schaftsbund durchführte, befreunden und abfinden 
konnte. Dieses Gebilde wurde mit Recht als büro
kratischer Parasit inmitten einer Wirtschaft emp
funden, die sich selbst leiten wollte und konnte. 
Ebensowenig kann er den Bestrebungen beipflichten, 
die darauf ausgehen, durch die im Herbst 1923 er
lassene Kartellverordnung die Disziplin der Syndi
katsmitglieder zu lockern. Klotzbach kann die Ein
wände gegen die jetzige kartellfeindliche Politik mit 
so starken Gründen aus eigener jahrzehntelanger 
Erfahrung belegen, daß seinen Darlegungen ein 
besonderes Gewicht zukommt.

Die Stellung zur Zollpolitik ist gegeben durch die 
Grundlagen, auf denen der Verband errichtet wurde. 
In besonders eingehender Darstellung wird die Frage 
der Erzeugungskosten in den verschiedenen Ländern 
behandelt und aus ihr die Notwendigkeit der Eisen
zölle gerechtfertigt. Die besonderen Fragen, die in 
aller jüngster Zeit im Zusammenhang mit der Bildung 
internationaler Vereinbarungen zur Lösung heran
reifen, konnten eine Berücksichtigung selbstver
ständlich noch nicht finden. Das von Klotzbach ent
worfene Bild der Erzeugungsbedingungen der 
deutschen Hochofenwerke gibt aber wertvolle Finger
zeige für den Rahmen, der bei allen Abmachungen 
handelspolitischer Natur innegehalten werden muß.

Das Wort von Hugo Stinnes, daß nichts in der 
Wirtschaft zustande jiommt ohne die Männer, die 
es machen, gilt auch für die Syndikate. Es war 
deshalb auch ein glücklicher Gedanke, dem Werk die 
Bilder der verschiedenen Vorsitzenden des Verbandes 
einzufügen. In einer späteren Ausgabe des Buches 
wird aber eine Ergänzung nachzuholen sein durch 
Hinzufügung des Bildes des früheren Leiters und jetzi
gen Vorsitzenden des Roheisen-Verbandes, dem wir die 
vorliegende tiefgründige und bedeutungsvolle Arbeit 
zu verdanken haben. Dr. M. S ch lenker.
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Zuschriften an d ie  Schriftleitung.
(Für die in dieser Abtei,ung erscheinenden Veröffentlichungen übernim m t die Scbriitleitung keine Verantwortung.)

Das Schmelzen von Grauguß im elektrischen Ofen.

Der obige Aufsatz von E. R ich a rd s1) enthält 
einige Hinweise, die metallurgisch unklar erscheinen. 
In erster Linie sei auf die Stelle hingewiesen, an der 
es heißt: „Das über Schwefel Gesagte bezieht sich 
in fast gleichem Maße auch auf den Phosphorgehalt, 
der ebenfalls stark verringert werden kann.“

In den beschriebenen Schmelzverfahren handelt 
es sich für den basischen Elektroofen um drei Arbeits
verfahren: 1. Vorschmelzen von Grauguß im Kuppel
ofen und Füllung der Schmelze in den Elektroofen 
zur Nachbehandlung, 2. Niederschmelzen von Grau
gußabfällen und Spänen im elektrischen Ofen selbst, 
und 3. Schmelzen von Stahlschrott mit gleichzeitiger 
Kohlung während des Schmelzvorganges im Elektro
ofen.

In diesen drei Verfahren ist wohl die Unmöglich
keit einer Entphosphorung gegeben. Der Verfasser 
weist auch auf die unter 3 erwähnte Arbeitsweise be
stätigend darauf hin, wenn er sagt: „Bei sachgemäßer 
Durchführung dieses Verfahrens wird der ohnehin 
geringe Schwefelgehalt des Einsatzes bedeutend 
erniedrigt, der Phosphorgehalt bleibt derselbe.“

Es kann sich demnach bei der eingangs ange
führten Entphosphorung wohl nur um einen Irrtum 
handeln. Ferner steht die Behauptung der im sauren 
Elektroofen praktisch unmöglichen Sauerstoffent
fernung mit den bisherigen Erfahrungen in Wider
spruch. Der Verfasser schreibt dann weiter: „Elektro
ofen können zum Schmelzen von Grauguß mit ba
sischem umd saurem Futter versehen werden, doch 
ist in technischer Hinsicht wenigstens das basische 
Verfahren dem sauren bei weitem überlegen . . .  “ 
und sagt schließlich: „In sauer gefütterten Oefen ist 
eine Reinigung des Gußeisens von Schwefel, Phos
phor und Sauerstoff praktisch unmöglich . . . “

Dem steht zunächst wohl gegenüber, daß die hohe 
Kohlenstoffkonzentration des Gußeisens, die Tempe
ratursteigerung und die Reaktionszeit im elektrischen 
Ofen Gelegenheit geben, eine Verringerung des Sauer
stof fgehaltes durch das Streben nach einem Gleich
gewichtszustände zu erreichen. Für die saure Fütte
rung kommt weiter die gerade wieder in letzter Zeit 
vielfach besprochene Einwirkung des Siliziums im 
Entstehungszustand zur Sauerstoffbindung in Be
tracht. Es wäre demnach von großem Wert, wenn 
Oberingenieur Richards den Beweis für seine oben 
angeführten Behauptungen erbringen würde.

K apfenberg , im März 1926.
Sr.-^nci F. Leitner.

* *
*

Wenn ich in meiner Arbeit über das Schmelzen 
von Grauguß im elektrischen Ofen bezüglich der Ein
wirkung der Schmelzbedingungen auf den Phosphor

l ) St, u. E. 46 (1926) S. 249/54.

geh alt des Einsatzes die Redewendung benutzt habe, 
daß das über Schwefel Gesagte sich in fast gleichem 
Maße auch auf die Phosphorgehalte bezieht, so ist 
dies insofern qualitativ aufzufassen, als das Verhält
nis der zur Entfernung gelangenden Phosphormengen 
zu den Gesamtphosphorgehalten nicht das gleich 
günstige ist, wie es für die Schwefelgehalte tatsächlich 
besteht. Wenn der Schwefelgehalt des Kuppelofen
eisens z. B. von 0,156 % im Laufe von knapp 30 min 
auf 0,08 vermindert werden kann, so wird der Phos
phorgehalt, besonders bei hohen Flußspatzuschlägen 
zur Schlacke, von 0,13 % auf 0,10 bis 0,9 % herunter
gebracht. Während der Vorgang bei der Entschwefe
lung als einwandfrei geklärt angesehen werden kann, 
liegen in bezug auf die Phosphorausscheidung — 
soweit mir als Praktiker bekannt — noch keine end
gültigen Beweise für irgendeine der Theorien vor, 
die besonders in Amerika verschiedentlich vorge
schlagen werden. Der für die Verringerung des Phos
phorgehaltes scheinbar notwendige sehr stark ba
sische Ofengang liegt bei der Herstellung synthe
tischen Eisens nicht vor, so daß hier eine merkliche 
Entphosphorung des Eisens nicht beobachtet werden 
kann.

In bezug auf die von Leitner gemachten
Ausführungen betreffs der Verringerung des Sauer
stoffgehaltes im sauren Verfahren muß ich, obwohl 
die angeführten theoretischen Gesichtspunkte ohne 
weiteres einleuchtend sind, auf die in der Praxis ge
machten Erfahrungen hinweisen, daß unter normalen 
Betriebsbedingungen eine nennenswerte Reduktion 
der Sauerstoffgehalte im sauren Elektroofen — ab
gesehen von Zufallsergebnissen — nicht stattfindet. 
Beim sauren Ofenbetrieb wird eben nur auf möglichst 
schnelle Ueberhitzung des Kuppelofeneisens Wert 
gelegt. Der Einfluß der Temperatursteigerung auf 
die möglichen Desoxydationsvorgänge kommt schon 
deshalb nicht genügend oder gar nicht zum Ausdruck, 
weil die Erreichung der gewünschten Gießtemperatur 
mit dem Vergießen zeitlich zusammenfällt

Berl in,  im März 1926.
E. Richards.

* *
*

Die Angaben von Oberingenieur Richards von 
einer Entphosphorung durch Flußspatzuschläge bzw. 
durch stark basische Schlacken im Elektroofen bei 
Schmelzen dieser Kohlenstoffkonzentrationen sind 
jedenfalls neu. Es würde daher sehr wertvoll sein, 
wenn er diese sowie die praktische Unmöglichkeit der 
Sauerstoffentfernung bei Grauguß im sauren Elektro
ofen durch entsprechende Versuchsangaben bestätigen 
würde. — Bis dahin halte ich meine eingangs an
geführten Einwendungen aufrecht.

K a p f e n b e r g ,  im April 1926.
S r . 'f i t l f l .  F . L e itn e r .
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Abbildung 1. Abhängigkeit der Schlagfestigkeit von der 
Abschreck t em p eratur.

Umschau.
Vermeidung des Sprödewerdens von Temperguß.
N achdem  der T em perguß  am erikan ischer A rt m it 

schw arzer B ruchfläche au ch  in  D eu tsch lan d  langsam  
weitere V erb re itung  f in d e t, s in d  au ch  d ie V ersuche be
achtlich , d ie von  der Ohio B rass Co., M ansfield, Ohio, 
ausgeführt w urden  u n d  zu  e inem  neuen  V erfahren  der 
W ärm evergütung v on  T em perguß  fü h rten , über die
E. B r e m e r 1) b e ric h te t.

E s i s t  e in  a lte s  U ebel, daß  d er im  F eu er v erz ink te  
Tem perguß s ta rk  dazu  n e ig t, d u rch  diese W ärm ebehand
lung h a r t  u n d  spröde zu w erden. Schon 1911 r ie t  daher 
M o ld e n k e , an  S telle des F euerverzinkens das Sherardi- 
sieren anzuw enden. H ierzu  w ird  der geglühte G uß m it 
Sandstrah l so rg fä ltig  gere in ig t, so dann  zur E n tfernung  
etw aigen F e t t s  in  L auge g eb rach t u n d  danach  gründlich  
m it heißem  W asser gew aschen. A lsdann  w erden die A b
güsse in  F lu ß säu re  gelegt, m it heißem  W asser gewaschen 
und zur E n tfe rn u n g  der le tz te n  S puren  von  Säure in  ein  
kochendes B ad  v on  Z yanid lösung  g e tau ch t. D ie g u t 
getrockneten  S tücke gelangen d a n n  in  d ie Sherard isier- 
trom m eln, um geben ¿von] Lagen aus Z in k s tau b , wo sie

m it e tw a 3 bis 6 ° /s t. D ann  w erden d ie O fentüren  geöffnet 
u n d  nach  A bkühlen  auf H andw arm e d ie G lühtöpfe aus 
dem  Ofen gefahren  u n d  en tlee rt.

D ie ge tem p erten  A bgüsse w erden sodann  an  dem  
einen  E nde der zwei sich  langsam  drehenden  T rom m el
öfen (Abb. 2) aufgegeben u n d  in  d iesen  au f 650° e rh itz t. 
D ie G ußstücke gelangen a llm ählich  zu dem  anderen  Ofen
ende u n d  fallen  d o r t  in  eine T rom m el m it heißem  W asser 
von  70°. D urch die langsam e D rehung dieser T ro m m el 
w erden d ie A bgüsse se lb s ttä tig  aus dem  W asser heraus in  
u n te rg este llte  K is te n  befördert. D ie E rh itzu n g  erfo lg t 
durch  einen am  A u str ittsen d e  in  der D rehachse befindlichen 
O elbrenner. D er O elverbrauch b e trä g t e tw a 36 1/st bei 
e in er D urchsatzm enge v on  etw a 1000 k g /s t .

A ußer d iesen  beiden Trom m elöfen, von  denen der 
kleinere 4,6 m , der größere 6,1 m  Länge h a t ,  s te h t  auch  
noch e in  fe sts teh en d er Muffelofen zur V erfügung, der sich 
von  d iesen  n u r d adurch  un te rsch e id e t, d aß  sich  in  ih m  die 
G ußstücke n ic h t se lb s ttä tig  w eiterbew egen, sondern  von 
H an d  v o rw ärts  gestoßen w erden m üssen. D ies geschieht 
in  Mengen von  136 kg, w obei von  einem  jeden  solchen 
T eil lau fend  eine P robe entnom m en w ird . D iese w ird  m it 
dem  H andham m er auf ih re  G üte g ep rü ft; eine zu n iedrige

Pyrometer-Jasc/r/uß /¿//ffaOe-
from /ffe/

0re/T6are 4 foc/rrecA -' 
from m e/

u n te r langsam er D rehung  d er T rom m eln  5 Yo s t  auf 
440 bis 450° e rh itz t  w erden. T ro tz  der n iederen  E rh itzu n g s
tem pera tu r k o m m t es auch  h ie rb e i vo r, daß  der Guß 
spröde w ird ; das V erfah ren  i s t  auch  te u re r  a ls  das a lte  u nd  
erg ib t keinen  b esonders schönen G lanz.

D as E rfo rd e rn is , dem  R oh g u ß  zui E rre ichu  ng der 
vorgeschriebenen Z ugfes tig k e it n ich t m ehr als 2,4 b is 
2,5 %  C u n d  d afü r e in en  e n tsp rech e n d  hohen  S ilizium 
gehalt zu geben, sch e in t d ie  N eigung des Tem pergusses, 
beim V erzinken spröde zu w erden, w esen tlich  zu erhöhen. 
Zur E rforschung  des LTebels w urden  nach  zahlreichen 
anderen V ersuchen auch  d ie fo lgenden ausgeführt.

E s w urden  P ro b e n  bei ste ig en d er E rh itzungstem pera*  
tu r  abgeschreckt u n d  dan ach  ih re  S ch lag festigkeit be
s tim m t. H ierbei ergab  sich  zu n äch s t e in  F allen  der Schlag
festigkeit m it  ste igender A b sch reck teropera tu r b is  zu 
einem  M indestw ert bei 400 b is  500°, e in er T em peratu r, 
bei der gerade das V erzinken a u sg e fü h rt w ird . Beim  Ueber- 
schreiten d ieser A bsch reck tem p era tu r ging jedoch die Schlag
festigkeit w ieder in  d ie H öhe u n d  e rre ic h te  bei e iner Tem pe
ra tu r  von  650° einen  W ert, d e r 50 %  ü ber dem  der un b e
handelten  P ro b en  lag , w ie aus A bb. 1 h ervo rgeh t. F ü r  den 
prak tischen  B e trieb  ergab  sich  also  folgendes V erfahren, 
das auch  p a te n t ie r t  w u rd e : D er g e tem p erte  G uß w ird  vor 
dem V erzinken au f 650° e rh itz t  u n d  ab gesch reck t; die 
E rhitzung beim  V erzinken ru f t  d an n  keine S pröd igkeit 
mehr hervor. D ie d u rch sch n ittlich e  chem ische Z usam m en
setzung des erzeu g ten  T em pergusses i s t :  0,80 %  Si,
0 ,3 5 %  M n, 0 ,0 5 %  S, 0 ,1 5 %  P^ 2 ,7 5 %  C. D urch  E r 
höhung des S iliz ium gehaltes k ö n n te  d ie  Z ugfestigkeit 
noch g es te ig e rt w erden ; h ie rd u rch  w ürde jedoch  die 
Schw ierigkeit ve rg rö ß e rt, gesunde A bgüsse zu  erhalten . 
Der R ohguß w ird  in  G lühöfen, d ie  m it K o h len s tau b  beheizt 
werden, 60 s t  bei 900° in  Q uarzsand  geg lüh t, nachdem  
die Oefen so ra sch  w ie m öglich au f d iese T em peratu r 
gebracht w orden sind . D ie A bkühlung  h a t  b is zum  U n te r
schreiten der k ritis c h e n  T em p era tu r  langsam  zu erfolgen

J) Foundry 54 (1926) S. 212.

fm /m f(/er/IO scO rec/r/7 t/ss/g A e/f
Abbildung 2. Drehbarer Glühofen m it Abschreckvorrichtung.

T em peratu r bew irk t Spröd igkeit, eine zu g ro ß e  E rh itzu n g  
e in  A uflösen der T em perkohle u n d  dadurch  H ärte . D iesem  
,,V eredlungsvorgang“ w ird  bei der g enann ten  F irm a  se it 
zwei Ja h re n  aller T em perguß in  einer G esam tm enge von  
über 8000 t  un terw orfen , auch  w enn e r  n ich t v e rz in k t w ird. 
A uch d ie B e a rb e itb ark e it so ll h ierdurch  e rle ich te rt wrerden, 
da  angeblich  e in  gleichm äßigeres E rzeugnis e rh a lten  w ird. 
E s  i s t  auch  gefunden w orden, daß  T em perguß, der durch  
V erzinken oder andere U rsachen  spröde gew orden is t , 
durch  d iese W ärm ebehandlung  w ieder g u te  E igenschaften  
e rh ä lt. D ie V ersuche w urden  auch  auf T em perguß m it 
ganz an d ere r Z usam m ensetzung z. B. m it  einem  P h o sp h o r
geh a lt b is zu 0,35 %  u n d  einem  S ilizium gehalt b is  zu 1,60 %  
m it bestem  E rfo lg  angew andt. Rudolf Stotz.

Arbeitsweise von Lichtbogen-Elektrostahlöfen1).
Bei dem  E n tw u rf u n d  der A usführung von  E le k tro s ta h l-  

A nlagen m it  L ichtbogenöfen w äh lte  m an  bis e tw a zum  Ja h re  
1919 L eerlau f-E lek tro d en sp an n u n g en  von  höchstens etw a 
120 V. B ei solchen geringen  E le k tro d en sp an n u n g en  e rg ib t 
sich eine v erh ä ltn ism äß ig  geringe L ichtbogenenergie , was 
lange Schm elzungsdauer u n d  z iem lich  hohen  S tro m v er
b rau ch  je  t  S tah l zur Folge h a tte . A uch d ie  ganze A r t  u n d  
W eise der L eitungsfüh rung  zw ischen O fen tran sfo rm ato r 
u n d  O fenklem m en w ar m eistens n ic h t so au sg e fü h rt, d aß  
S pannungsab fa ll u n d  E nerg iev erlu st in  den  L e itu n g e n  
m ög lichst n ied rig  w aren.

D ie A llgem eine E le k tr ic itä ts-G ese llsch a ft, B erlin , 
begann  dam als , der Spannungsfrage bei L ich tbogenöfen  
ih re  besondere A ufm erksam keit zuzuw enden, u n d  schlug 
als Folge eingehender U eberlegungen in  d ieser H in sic h t im 
Ja h re  1921 beim  U m bau  eines 6-t-O fens au f e inem  der 
A .-E .-G . n ahestehenden  S tah lw erk  eine E le k tro d e n 
sp a n n u n g  von  173 V vor. K u rz  d a rau f w an d te  sie  bei 
einem  A ufträge  der G lockenstahlw erke, A .-G ., vorm .

1) A uszug aus dem  B er. S tah lw .-Aussch. (U n te ra u s
schuß  fü r  E lek tro s tah lö fen ) V. d. E isenh . N r. 102 (1926); 
zu beziehen vom  V erlag S tah leisen  m . b. H ., D üsseldorf.
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R ieh. L indenberg, R em scheid-H asten , bei zwei e lektrischen 
A usrüstungen zu einem  6- b is 7-t- bzw. 4 -t-0 fen  eine E lek 
trodenspannung  von 173 bis 191 V an. M an erh ie lt dadurch  
ganz vorzügliche E rgebnisse, die sich auch  theoretisch  
vollkom m en einw andfrei begründen lassen, w enn m an sich 
die Spannungsfragen eines Lichtbogen-O fens, insbesondere 
die Größe der L iehtbogenle istung bei den verschiedenen 
E lek trodenspannungen, k la rm ach t; dies lä ß t sich, kurz 
zusam m engefaßt, e tw a wie fo lg t darstellen .

F ü r  jede gegebene Ofenanlage i s t  eine bestim m te 
Spannung kennzeichnend, die, der Anlage bei kurzge
schlossenen E lek trodensp itzen  aufgedrückt, in  den E lek 
tro d en  den S tro m  en tsp rechend  der N ennleistung der 
Anlage zum  F ließen  b ring t. M an kan n  diese Spannung 
zw eckm äßig als „K urzsch lu ß sp an n u n g “ der A nlage be
zeichnen ; sie än d e rt sich p rak tisch  p roportional m it dem  
E lek trodenstrom . A dd iert m an  geom etrisch zu ih r die 
L ichtbogenspannung, so erg ib t sich die T ransfo rm ato r
spannung. I s t  le tz tere  gegeben, so zeigt sich also bei A n
schwellen des E lek trodenstrom es rasches Abnehmer! der 
L ichtbogenspannung. D ie L ichtbogenleistung, als P ro d u k t 
von E lek trodenstrom  u n d  L ichtbogenspannung, erre ich t 
dem nach bei einem  gewissen S trom  ihren  H öchstw ert und  
n im m t bei w eiterem  A nw achsen des Strom es ab. Die 
K urzschlußspannung der L ichtbogenöfen is t  verh ä ltn is
m äßig groß, oftm als so groß  wie die L ichtbogenspannung 
beim  N ennstrom . M an e rsieh t also, daß  bei der gegebenen 
Ofenanlage das U eberschreiten  eines bestim m ten Strom es 
unw irtschaftlich  is t , w eil beim  U eberschreiten dieses 
S trom es die L ichtbogenleistung sin k t. W ill m an die 
L ich tbogen le istung  aber über den  oben erw ähnten  H öchst
w ert erhöhen, so h a t  m an  n u r den W eg der Vergrößerung 
der E lek trodenspannung .

A uch der e lek trische W irkungsgrad  der Anlage, d. h. 
das V erhältn is von  L ich tbogen le istung  zu der L eistung, 
die der Z ähler oder das W a ttm e te r  an g ib t, w ird  durch  
V erw enden höherer E lek trodenspannung  w esentlich besser.

D ieselben U eberlegungen gelten  übrigens auch  fü r  die 
Zeit des Feinens. W ährend  dieser Z eit w ird  bei m anchen 
Ofenanlagen eine sehr n iedrige Spannung bei v e rh ä ltn is
m äßig hohem  E lek tro d en stro m  angew endet. Bei solchen 
n iedrigen Spannungen lieg t der H öchstw ert der L ic h t
bogenleistung n a tü rlic h  noch erheblich tie fe r ; daher is t  bei 
Anw endung solcher Spannungen die Gefahr, m it S tro m 
stä rk en  zu arbeiten , die län g st über jenen des H öchst
w ertes der L ich tbogenle istung liegen, noch größer, w odurch 
auch  der o ft beobach tete  große S trom verbrauch  fü r das 
Feinen zu erk lären  is t. M an soll also auch  w ährend dieses 
A b sch n itte s  der Schm elzung m it der Spannung n ich t 
n iedriger gehen, als es die R ück sich t auf die H altb a rk e it 
des Gewölbes u n d  der Z ustellung e rfo rdert. In  der P ra x is  
w ird  m an, um  einen m öglichst hohen e lek trischen  W ir
kungsgrad  zu bekom m en, m it der S tro m stä rk e  noch etw as 
u n te r jener bleiben, die dem H öchstw erte  der L ich tbogen
leistung  en tsp rich t.

Es is t  r ich tig , daß  die höhere L ich tbogenspannung  
zufolge ihres längeren  L ichtbogens die H a ltb a rk e it von 
Z ustellung und  Gewölbe des Ofens b eein träch tigen  kann. 
Diese ungünstige E inw irkung  des längeren L ichtbogens 
i s t  aber e rs t m öglich, w enn der E in sa tz  flüssig gew orden 
is t . M an w ird  die hohe L ich tbogenspannung  daher nur 
w ährend des E inschm elzens anw enden; w ährend  des 
Feinens w ürde übrigens die Z ufuhr so hoher L eistungen 
n ich t n u r n ich t notw endig , sondern  auch  aus m e ta llu r
gischen G ründen fü r  den  Schm elzungs verlauf schädlich sein.

Als p rak tische  N utzanw endung  dieser A usführungen 
erg ib t sich fü r  den  S tahlw erker so m it vor allem  die S ch luß
folgerung, daß  es bei den  m eisten  vo rhandenen  ä lteren  
L ichtbogenanlagen zwecklos is t , durch  einfache Steigerung 
der S tro m stä rk e  ohne gleichzeitige E rhöhung  der E lek 
trodenspannung  eine V erkürzung der Schm elzungsdauer 
oder sonst irgend  einen w irtschaftlichen  V orteil erre ichen 
zu wollen. W ohl aber w ird  m an bei so lchen A nlagen eine 
erhebliche w irtschaftliche  Verbesserung erzielen können, 
wenn m an  die elek trische  A usrüstung  der Oefen u n d  n a t ü r
lich  auch im  m echanischen Teil alles, w as m it der S tro m 
führung  zusam m enhängt, einer M odernisierung in  vo r
steh en d  aufgeführtem  Sinne u n te rz ieh t. E . Riecke.

Aus Fachvereinen.
Verein deutscher Gießereifachleute.
In  den Tagen vom  4. b is  6. Ju n i  1926 h ä lt  der Verein 

deu tscher G ießereifaehleute  in  B erlin  seine diesjährige 
H a u p t v e r s a m m l u n g  ab . E s s in d  folgende V orträge 
vorgesehen.

S o n n a b e n d ,  d e n  5. J u n i ,  n a c h m itta g s  4  U hr, 
A ula der G eologischen L a n d e sa n s ta lt  (frühere B ergaka
dem ie), In v a lid en str . 44:
1. R e ic h sb ah n ra t $ipL>$ng- W . R e i t m e i s t e r ,  K irch 

m öser: „ U e b e r  d ie  P o r o s i t ä t  u n d  d ie  p h y s i 
k a l i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  d e s  R o t g u s s e s “ .

2. S r .^ r tg .  E . H . S c h u lz ,  D o rtm u n d : „ U e b e r  d ie  
E ig e n s c h a f t e n  h o c h s i l i z i e r t e n  S t a h l e s “ . 
S o n n t a g ,  d e n  6. J u n i ,  v o rm itta g s  10 U hr, W inter

g arten  des Z oologischen G a r te n s :
3. P rofessor ®r.=3ttg. E . P i w o w a r s k y ,  A achen: „ D a s 

S c h w in d e n  u n d  W a c h s e n  v o n  G u ß e i s e n “ .
4. G ieß ere id irek to r K a r l S ip p ,  M annheim : „ B e t r a c h 

t u n g e n  ü b e r  G u ß e i s e n  u n d  G i e ß e r e i b e t r i e b s 
f r a g e n “ .

5. ®ipi.*3rtg. K arl I r r e s b e r g e r ,  S p an d au : „ V e r e d lu n g  
d e s  G u ß e i s e n s  d u r c h  R ü t t e l n  u n d  S c h ü t t e l n " .

Technischer  H auptausschuß für G ießerei
w esen .

In  V erbindung m it  der H au p tv e rsa m m lu n g  des Ver
e ins deu tscher G ießereifach leu te  f in d e t am  S o n n a b e n d ,  
d e n  5. J u n i  d. J . ,  v o r m i t t a g s  11 U h r  in  B e r l in  in 
d e r  G e o lo g is c h e n  L a n d e s a n s t a l t  (frühere Berg
akadem ie), In v a lid e n s tr . 44, d ie  10. H a u p t v e r s a m m l u n g  
d e s  T e c h n i s c h e n  H a u p t a u s s c h u s s e s  s t a t t .  Auf der 
T agesordnung  sin d  au ß er der E rled ig u n g  geschäftlicher 
A ngelegenheiten u n d  M itte ilungen  B erich te  über laufende 
A rbeiten  der be te ilig ten  V ereine sow ie Beschlußfassungen 
ü ber e tw a neu  aufzunehm ende A rb e iten  vorgesehen.

American Foundrym en’s Association.
(29. Hauptversammlung am 4. bis 9. Oktober 1925 in Syrakuse. — 

Fortsetzung von Seite 572.)

A . A . G r u b b ,  M ansfield, b e r ic h te te  über 
Die bestgeeigneten Sandmischungen für Kerne.

B ei jed em  K ern san d  k o m m t es hau p tsäch lich  auf folgende 
d re i E igenschaften  a n : F es tig k e it im  g rü n en  Zustande, 
D urch lässigkeit, F es tig k e it im  g e tro ck n e ten  Zustande. 
H öchstw erte  n ach  allen d re i R ich tu n g en  lassen  sich nicht 
■mit e in  u n d  derselben M ischung erre ich en . I n  H insich t auf 
ih re  E ignung  als K ern san d  sin d  zw ei G rundgem enge zu 
u n te rsch e id en : K ern san d e  aus scharfem  Sand m it Quarz
m ehl als B inder, und  solche aus scharfem  S and  m it F orm 
sa n d  als B inder. B e iden  G em engen w'ird zur E rhöhung der 
F es tig k e it d e r K ern e  noch  e in  k ü n stlich e r  B in d er in  Form  
von Oel oder von w asserlöslichen S toffen zugesetzt. 
Z ah len tafel 1 zeig t d ie  B eschaffenheit d e r  d en  Versuchen 
zugrunde geleg ten  Sande. D as Q uarzm ehl en th ie lt dem 
n ach  erheb liche M engen Ton, d e r  ab er n u r  verschw indend 
geringe A ufnahm efäh igkeit fü r  F arb sto ffe  zeigte, w ährend 
d en  geringen  T onm engen d e r b e iden  F o rm sande eine sehr 
hohe F a rb au fn a h m e fäh ig k e it eigen w ar.

E in  Z usatz  von Q uarzm ehl zu scharfem  S ande erhöhte 
dessen  F estig k e it im  feu ch ten  Z ustande, m in d erte  sie 
dagegen  im  tro ck en en  K ern e , so d aß  zur E rre ichung  der 
no tw endigen  E n d fes tig k e it e in  g rößere r O elzusatz erforder
lich  w urde. A uch d ie D urch lässigkeit w urde e tw a s  geringer, 
w eshalb d e r  E n tlü ftu n g  besondere Sorgfalt zu w idm en war.

T ro tzdem  e rfo rd e rten  K ern e  aus scharfem  Sand und 
Q uarzm ehl b e träch tlich  w eniger O elb inder zu r E rreichung 
bes tim m te r F estig k e itsw erte  als M ischungen von scharfem 
Sand  u n d  F o rm san d . D eshalb  s in d  im  allgem einen  aus 
w irtschaftlichen  G ründen  d ie  re in en  Q uarzsandkerne 
vorzuziehen. D er O elb inder v e ru rsa c h t e in  V iertel bis 
d ie H älfte  d e r  G esam tkosten  des K ernsandgem enges. 
E in  erfo rderliches M ehr oder W eniger an  diesem  Stoffe
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Z ahlentafel 1. K ö r n u n g s g r a d ,  T o n g e h a l t  u n d  F a r b -  
a u f n a h m e f ä h i g k e i t  d e r  V e r s u c h s s a n d e .

Quarz- Scharfer Formsand
Rückstand mfhl Sand fein grob

% % % %
am 6-M aschen-Sieb 0,00 0,00 0,00 0.00
„ 12- 0,00 0,00 0,00 0,00
„ 20- 0,00 0,08 0,00 0.21
„ 40- 0,02 1,44 1,44 2,79

70- 0,10 60,39 5,46 24,30
„ 100- 0,16 34,88 27,10 25,28
„ 140- 0,27 2,51 28 42 17,92
„ 200- 3,25 0,32 12,98 11,80
„ 270- 4,89 0,04 9,40 3.91

d u rch d . 270-M aschen-S. 52,69 0,04 5,40 4,80
T ongehalt 38,62 0,30 9,80 8,99

F arbaufnahm ezahl 46 22 404 367

spielt darum  bei d e r  S elbstk o sten au fste llu n g  eine seh r 
erhebliche R olle.

Q uarzkerne fü h len  sich  e tw as ra u h e r  an  als F o rm san d 
kerne, sie sind  im  n assen  Z u stan d e  w eniger b ildsam  und  
im trockenen  Z u stan d e  gegen S toß  u n d  D ru ck  etw as em p
findlicher, so d aß  m an  bei ih n en  m it h ö heren  B ruch
zahlen zu rech n en  h a t .  D er U n te rsch ied  gegenüber F o rm 
sandkernen is t  ab e r n ich t allzu  groß. Sie s in d  d a fü r  gegen 
ungleiches oder zu  s ta rk es  S tam p fe n  v ie l w eniger em p fin d 
lich und lösen sich, w as in  se h r v ie len  F ä llen  von  g röß ter 
W ichtigkeit is t , w esen tlich  le ic h te r  von d en  A bgüssen ab.

F orm sandkerne  sin d  o ffener, d . h . gasdurch lässiger. 
Wenn es auf höchste  F e s tig k e it be i g le ichzeitig  g rö ß te r 
D urchlässigkeit an k o m m t, is t  es am  besten , scharfen  
Sand m it F o rm san d  zu m ischen , dessen  T o ngehalt hohe 
F arbaufnahm efäh igkeit b es itz t. A n S telle des F o rm sandes 
kann auch  eine k leine L ehm - oder T onm enge von hoher 
F arbau fnahm efäh igkeit t r e te n . D ie W irkung  solcher 
Mischungen b e ru h t auf dem  sich  b ild en d en , seh r fe s t 
haftenden U eberzuge d e r  einzelnen  K örn ch en  des scharfen  
Sandes m it kollo idalem  Ton, d e r  dem  G em enge hohe 
Festigkeit v e rle ih t, ohne se ine D urch läss igkeit zu  beein 
träch tigen . K ollo idaler T on sch luck t ab e r w esentlich 
größere M engen des O elb inders, d ie  M ischungen w erden  
dem entsprechend te u re r , w eshalb  m a n  sie n u r  d o r t  v e r
wenden w ird , wo sie eben  n ic h t zu  um gehen  sind .

Die m ehr oder w eniger g u te  E ig n u n g  eines F o rm san d es 
als K ern b in d er oder als Z usatz  zum  sch arfen  Sande, d e r  
immer d ie  G rundlage jed es K ernsandgem enges b ilden  
soll, läß t sich n u r  d u rch  d ie  F ä rb ep ro b e  in  V erb indung  m it 
einer U n tersuchung  d e r  W irkung  v ersch ied en  hoher 
Oelzusätze e rm itte ln . Im  a llgem einen  v erm ag  schon d ie 
Färbeprobe a lle in  auch  ü b e r d e n  O elbedarf eines Sandes 
Aufschluß zu geben . V on zWei S an d en  m it  g leicher 
Korngröße u nd  gleichem  T ongeh a lte  d e r  M enge nach  w ird  
derjenige m it g rößere r F a rb au fn a h m e fäh ig k e it zw ar höhere 
Festigkeit im  g rü n en  Z ustan d e  zeigen, zu r E rre ich u n g  d er 
gleichen F estig k e it im  g e tro ck n e ten  K e rn e  a b e r  w esentlich  
größeren O elzusatzes bed ü rfen .

D ie F e stig k e it d e r  K ern m assen  im  g e tro ck n e ten  
Kerne v erh ä lt sich  u m g e k e h rt w ie ih re  F a rb a u fn a h m e 
fähigkeit. U m  m it gew aschenem  G rubensand  eine b es tim m te  
Festigkeit im  g e tro ck n e ten  K ern e  zu  e rre ich en , w ird  
um die H ä lfte  m eh r O elb inder n o tw en d ig  als bei V er
wendung von  Seesand. D ie V erw endung  d e r  e in en  oder 
der anderen  K ern san d m isch u n g  is t  e ine  re in e  R echnungs
sache. D er B e rechnung  d a r f  a b e r  n ic h t n u r  d e r  E in k a u fs
preis d e r versch iedenen  S an d so rten  zugrunde geleg t w erden , 
sondern es is t  se inem  g rößeren  oder g e rin g ere n  O elbedarf, 
wie er eben d u rch  d ie  F ä rb ep ro b e  zu  e rm itte ln  is t , in  vollem  
Umfange R ech n u n g  zu  tra g e n . I n  F ä llen , wo es au f be
sonders lu ftige  u n d  g le ichzeitig  fe s te  K ern e  an k o m m t, 
wird n ich t se lten  e in  G em enge von  S eesand  u n d  F o rm san d  
in V erbindung m it e in e r  M ischung von  Oel u n d  von  w asser
löslichem B in d e r tech n isch  genügen  u n d  zugleich  w ir t
schaftlich d ie  bes te  L ösung b ed eu ten . C. Irresberger.

X X I. «

G e o r g e  A. D r y s d a l e ,  C leve land , sp rach  über 

Die Entschwefelung von Eisen.
A usgehend von  den  E rfah ru n g en , d ie m an  in  d en  

V ere in ig ten  S ta a te n  in  den  le tz te n  Ja h re n  au f dem  G e
b ie te  d er G ußeisenre in igung d u rch  V erw endung geeigneter 
F lu ß m itte l g em ach t h a t, b eh an d e lte  e r zu n äch st z iem lich  
au sfü h rlich  die b ek an n ten  schäd lichen  E inflüsse des 
Schwefels u n d  d er O xyde au f G ußeisen.

A ls sch lackenbildende F lu ß m itte l z u r  E n tfe rn u n g  
dieser F re m d k ö rp er im  E isen  w urde frü h e r led ig lich  K a lk 
s te in  m it e inem  Z usatz von  F lu ß sp a t oder auch  Ferro- 
m angan  verw an d t. M it diesen Zuschlägen w urden  keine 
befriedigenden E rgebnisse erz ie lt, w eil die geb ildeten  
S ch lacken infolge ih re r  Z ähflüssigkeit n ich t reak tio n sfäh ig  
genug w aren , nennensw erte  M engen Schw efel u n d  O xyde 
aufzunehm en. Z udem  habe K alz iu m k arb o n a t eine w esen t
lich  g rö ß ire  V erw andtschaft z u  K ieselsäure als zu  Schwefel. 
Versuche, B orax , N a tr iu m n itr it ,  M agnesium- u n d  K a lz iu m 
salze als R e in igungsm itte l zu  verw enden, so llen  ebenfalls 
n ich t befried igend  gewesen sein. O bgleich B orax  ein 
großes L ösungsverm ögen fü r  O xyde besitz t, b le ib t Schwefel 
du rch  ih n  vö llig  unbeeinfluß t.

A ls bestes M itte l z u r  E n tschw efelung  u n d  gleich
zeitigen  L ösung der im  E isen  anw esenden O xyde h a t  sich 
eine M ischung von  N a tr iu m k a rb o n a t u n d  N atriu m - oder 
K aliu m h y d ro x y d  b ew äh rt; ih r  S chm elzpunkt lieg t e tw a 
bei 860 °. Bei d er T em p era tu r  des flüssigen E isens is t  
das M itte l äu ß e rs t dünnflü ssig  u n d  infolgedessen äu ß erst 
reak tionsfäh ig . W ird  dasselbe au f ein  E isenbad  geb rach t, 
so g erä t dieses d u rch  die fre i w erdende K ohlensäure  in  
lebhaftes K ochen , w odurch es m it den  einzelnen T eilchen 
des B ades in  inn igste  B erü h ru n g  k om m t u n d  d ie V erun
re in igungen  d u rch  sein  niedriges spezifisches G ew icht 
le ich t an  die O berfläche fü h rt. M it fo rtsch re iten d e r 
R ein igung  w ird  das E isen  dünnflüssiger, die dünnw and ig 
s te n  F o rm stü ck e  lau fen  sauber aus, u n d  der Guß is t  frei 
v o n  B lasen .

I n  verschiedenen am erikan ischen  G ießereien w urden  
V ersuche d e ra r t du rch g efü h rt, daß  das R e in igungsm itte l 
d irek t im  K uppelofen , im  F lam m ofen  oder in  der G ieß
p fanne angew and t w urde. Bei den  V ersuchen im  K u p p e l
ofen w’u rden  0,25 b is 0 ,50  %  des R e in igungsm itte ls —  b e 
zogen a u f  das E isengew icht —  zugleich m it der ü b lichen  
Menge K a lk s te in  au f jede  K oksladung  aufgegeben. Z u r 
e rs ten  L adung  gab  m an  die dopp e lte  Menge zu , w eil d a s  
e rste  E isen  aus dem  F ü llk o k s im m er einen  höheren  
Schw efelgehalt aufn im m t. Bei diesem  A rbeitsv erfah ren  
so ll sich gezeigt haben , daß  das O fen fu tter du rch  d ie  
A lkalien  n ich t in  M itleidenschaft gezogen w ird , so lange 
die A lk a litä t der Schlacke n ich t zu  groß is t. D er Ofen 
ging g la t te r  h e ru n te r, u n d  das F u t te r  w ar nach  der Schm el
zung  frei von  jedem  S chlackenansatz .

Im  F lam m ofen  w urden  ebenfalls 0,25 bis 0 ,50 %  
E n tschw efelungsm itte l v e rw an d t,u n d z  w arn ach  vorherigem  
A bziehen  d er Schlacke.

Z ur E n tschw efelung  in  der G ießpfanne w urde das 
R e in ig u n g sm itte l in  dem  v o rerw äh n ten  P ro z en tsa tz  in  
die P fan n e  gegeben u n d  das E isen  d a rau f abgestochen . 
N achdem  der P fa n n en in h a lt sich b e ru h ig t h a tte , w u rd e  
die Schlacke, die Schwefel u n d  O xyde aufgenom m en 
h a tte , d u rch  Zugabe v on  pu lv eris ie rtem  K a lk s te in , K a lk  
oder K reide  v erd ick t, d am it sie sich  le ich te r abziehen  
ließ . D er E ntschw efelungsvorgang  in  der P fanne w urde  
dad u rch  noch g efö rdert, daß  m an  au f d ie  Schlackendecke 
einen  S prühregen  v on  W asser b lies, w odurch das in  der 
Schlacke e n th a lte n e  Sulfid  ze rse tz t w urde. Schw efel 
w urde in  F o rm  von  Schw efeldioxyd fre i, u n d  das N a triu m  
s ta n d  z u r  w eiteren  Schw efelaufnahm e aus dem  E isenbade 
zu r V erfügung

D ry sd a le  b e rich te te  ü b er die E rgebnisse einer A n zah l 
von  V ersuchen, die in  d en  versch iedensten  am erikan ischen  
G ießereien d u rch g efü h rt w urden . I n  d er T ay lo rs & Boggis 
F o u n d ry , C leveland, w urden  zu  einem  E ntschw efelungsver
such  in  d er G ießpfanne 85 %  G ußbruch  u n d  15 %  R o h 
eisen gesetzt. A us Z ah len ta fe l 1 sind  d ie e rz ie lten  V ersuchs
ergebnisse e rsich tlich . D ie u n te r  A angegebenen W e rte  
stam m en  von  einer P robe des n ich t b e h an d e lten  E isens

93



722 Stahi und Eisen.
A u s  Fachvereinen. 46. Jahrg . Nr. 21.

Z ah len ta fe l 1. E n t s c h w e f  e lu n g s v e r s u c h e  in d e r

A
%

B
%

C
%

S i l i z i u m ...................... ....

Phosphor ......................

G r a p h i t .........................................

2,20
0,106
0,286
0,360
0,650
2,600

2,16
0,046
0,328
0,370
0,580
2,750

2,05
0,038
0,340
0,350
0,570
2,740

u n te r  C von  dem  zw eim al behandelten  Eisen.
D ie Schw efelabnahm e b etrug  also 0,060 / ,  zw.

0.068 % ; die übrigen  W erte  w aren  ziem lich unverändert
geblieben. . ,

D urch  w eitere V ersuche in  derselben Gießerei w urden 
folgende D urchschn ittsw erte  in  der S chw efe labnahm e 
e rre ic h t: °

Entschw efelung in der P f a n n e ..........................
(> im  F la m m o fe n .......................... 0 ,0-0
,, im  K uppelofen ..................0,030

In  verschiedenen anderen  Gießereien w urden E n t
schw efelungsversuche im  K uppelofen  in  ausgedehntem  
Maße du rchgeführt, w odurch die Schwefelgehalte des 
E isens durchw eg bis zu  25 %  herun tergebrach t w urden. 
Zum  Schlüsse b eton te  der R edner noch die w irtsch aft
lichen V orteile dieses neuen V erfahrens gegenüber der 
kostsp ieligen  R einigung des Gußeisens im  E lektroofen. 
M an sei also nunm ehr in  der Lage, aus einer G attierung 
m it 60 bis 80 %  G ußbruch und  m inderw ertigem , hoch
schw efelhaltigem  R oheisen durch  billige M ittel ein hoch
w ertiges Gußeisen zu schm elzen.

Zu dem  B erich t is t  zu  bem erken, daß die entschwe- 
felnde und  oxydlösende W irkung alkalischer Schlacken 
a u f E isenbäder bei uns in  D eutsch land  bereits seit Ja h ren  
bekan n t ist. F ü r  dieses R einigungsverfahren h a t R . W a l 
t e r ,  N ürnberg , se it einigen Ja h re n  sowohl in  D eutsch
land  a ls  auch  in  den  V ereinigten S taa ten  die p a te n ta m t
lichen Schutzrechte  erw orben. Dieses P a ten t scheint in 
A m erika n ich t beach te t w orden zu  sein; so e rk lä rt es sich 
auch , daß  die deutschen G ießereien schon früher als die 
A m erikaner durch  die V erw ertung dieser K enntn is 
w esentliche V orteile genießen konnten . Von förderndem  
E influß  fü r  das V erfahren  w ar hierbei noch der U m stand, 
d aß  in  den  deu tschen  G ießereien im  Gegensatz zu den 
am erikan ischen  der K.uppelofenvorherd fast allgem ein 
V erw endung f in d e t, in  dem  m an die R einigung ohne große 
W ärm everluste  au sfüh ren  konnte.

A bw eichend von  dem  deu tschen  V erfahren nach  
W alte r is t a llerd ings die V erw endung des R einigungsm it
te ls  d irek t im  K uppelofen. D ie bei uns in  dieser H insicht 
angeste llten  V ersuche ergaben d e ra rt geringe E ntschw efe
lungen , daß  sie innerhalb  der zulässigen Fehlergrenze bei 
der analy tischen  Schw efelbestim m ung blieben. Es soll 
jedoch  n ich t in  A brede geste llt w erden, daß durch  Zusatz 
von A lkalien  und  A lkalikarbonaten  im  K uppelofen die 
Schlacke dünnflüssiger und  reaktionsfähiger in  bezug auf 
Lösen von O xyden, vor allem  von  K ieselsäure w ird, w o
du rch  der ganze Schm elzvorgang gefördert wird.

F. Bardenheuer.

Einige giundlegende Beziehungen bei der Herstellung von 
Gußeisen, Schweiüeisen und Stahl

m ach te  J .  E . F l e t c h e r ,  B irm ingham  (England), zum  
G egenstand eingehender B e trach tungen1).

B eh an d e lt w erden:
1. d ie U rsachen  fü r die A bw eichungen in  der chemischen 

Zusam m ensetzung u n d  dem Gefiigebild des G ießerei
roheisens;

x) D er V ortrag  w urde in  A m erika als 4. A ustausch
v o r tra g  der V ereinigung der b ritischen Gießereifachleute 
g eh a lten . F le tch er is t zur Z eit als technischer B erater 
im  B e ira t der englischen Studiengesellschaft zur E r
fo rschung  des G ußeisens tä tig , nachdem  er zwei Ja h rs  
ih r  G eschäftsführer w ar.

2 die E in w irk u n g  des U m schm elzens au f die R oheisen
s tru k tu r  u n d  d ie B eziehungen zw ischen dem  endgültigen 
Gefüge von  G ußeisen, Schw eißeisen u n d  Tem perguß 
zum  u rsp rü n g lich en  R oheisengefüge;

3. die B edeutung der Schlacken u n d  ih re  Zusam m en
setzung ;

4. die B eziehung der G efügezusam m ensetzungen von 
G ußeisen, Schw eißeisen, T em perguß u n d  S tah l;

5. die V erh ü ttu n g  v o n  S ch ro tt u n d  d ie B edeu tung  einer 
v e rs tä rk te n  S c h ro ttv e rh ü ttu n g  fü r  d ie H erstellung  von 
hochw ertigen  E isen- und  S tah lso rten .

A usgehend v on  der T atsache, daß  R oheisensorten  von 
gleicher chem ischer Z usam m ensetzung sich sehr verschie
den bei der W eite rv e ra rb e itu n g  v e rh a lte n  können, sucht 
F le tch er die U rsache fü r  diese U n tersch iede in  einer 
langen R eihe von  G ründen , d ie so ziem lich alle  Einflüsse 
um fassen, die im  H ochofenbetriebe Vorkommen können. 
D er B e ric h te rs ta tte r  b e h ä lt  sich  v o r, dem nächst an  dieser 
Stelle au f diese A usführungen  zurückzukom m en, und wird 
auf G rund  eigener F orschungen  eine neue E rk lä ru n g  für 
diese b isher zu w enig b each te ten  Roheiseneigenschaften 
geben. F le tch er h a t r ic h tig  e rk a n n t, daß d ie  chemische 
A nalyse ebensowenig w ie d ie B eurte ilung  des Bruch
aussehens fü r  e ine um fassende B egu tach tu n g  v on  Roheisen 
ausreich t, sondern  e rs t d ie gleichzeitige Berücksichtigung 
des G efügebildes w eitere  K la rh e it b ring t.

Seine 20 jährigen  B eobach tungen  u n d  E rfahrungen 
h a t  der V erfasser in  einem  G efügeschaubild  (Abb. 1) zu-

J.S% Si

Abbildung 1.
Q efügezusammensetzung einer Roheisenreihe von nachstehender 

Zusammensetzung:
Ges.-C Graph. C Geb. 0 Si Mn S P

3,1 2,8 0,0 0,55 0,70 0,30 0,70
bis bis bis . bis bis bis bis
3,fi 0,2 3,4 3,25 1,10 0,03 0,75

sam m engestellt, dessen U n terlag en  jedoch n ich t m it
g e te ilt w erden. N achzuprü fen  w äre  v o r a llen  D ingen der 
V erlauf der eu tek tischen  G renzlin ie . F ü r  die Richtigkeit 
der A nnahm e, daß  das trop fen fö rm ig  d u rch  den Kohlen
sack in  das G estell n iedergehende E isen  durch  reichliche 
K ohlensto ffaufnahm e im m er im  übereu tek tischen  Zu
s ta n d e  in  der D üsenebene a n la n g t u n d  u n te r  dem gra- 
ph itis ie ren d en  E in fluß  des S ilizium s im  Gestell diesen 
überschüssigen K ohlensto ff w ieder abg ib t, liegen keine 
Beweise vo r. D ie  U n regelm äß igkeiten  der Zusammen
setzung  eines A bstiches w erden  auf den  U m stan d  zurück
gefü h rt, daß der A usgleich d u rch  V erm ischung von über
und  u n te reu tek tisch em  E isen  w egen der das B ad durch
dringenden  K okssäule ersch w ert ist. D ie U nterlagen für 
seine T heorien  h a t  F le tc h e r  d u rch  B eobachtungen eines 
Schw eißofens gesam m elt.

I n  dem  A b sch n itt ü b er d ie  B edeutung  der Schlacke 
bei der E isenerzeugung w erden  d ie E inw irkungen einer 
sauren , n eu tra len  u n d  basischen  Schlacke auf die che
m ischen B e stan d te ile  des E in sa tzes im  K uppelofen, in 
der Bessem er- u n d  T hom asb irne  sowie im Herdofen er



27. Mai 1926. Patenlbe.richt. Stahl und Eisen. 723

örtert. N eue G esich tspunk te  w erden n ich t gebracht. 
Dasselbe g il t  von  den  A usführungen  über d ie  V erhü ttung  
von S chro tt. D er V erfasser m ach t auf d ie  Schw ierigkeiten 
aufm erksam , d ie  bei d e r H erste llung  hochw ertiger E r 
zeugnisse du rch  d ie  V erh ü ttu n g  von  S ch ro tt au ftre ten  
können, dessen Z usam m ensetzung  u n d  E igenschaften  
n icht im m er r ic h tig  e rk a n n t w erden  können. E r  is t  des
wegen geneigt, d ie V erh ü ttu n g  von  m inderw ertigem  
Schrott im  H ochofen zu befü rw orten .

®r.*Qltg. A . Wagner.

A. H a y e s  u n d  G. C. S c o t t ,  Ames, Iow a, b e rich te ten
über

Die Katalyse der Kohlenstoffausscheidung aus weißem 
Gußeisen durch Anwendung von Kohlenoxyd und Kohlen

dioxyd-Gemischen unter Druck.
Die V erfasser geben zu n äch st ih re r  V erw underung 

darüber A usdruck, daß  eine p lanm äßige  U ntersuchung  
über den E in fluß  d er O fenatm osphäre beim  T em perver
fahren bisher noch n ic h t vorlieg t. D iese F ests te llung  ist 
auf U nken n tn is  d er deu tschen  F a c h lite ra tu r  der Verfasser 
zurückzuführen, den n  von  F . W ü s t 1) u n d  seinen Schülern  
liegen rech t bedeutsam e A rb e iten  ü b er das T em pern  in  
Gemischen aus K ohlenm onoxyd  u n d  K ohlend ioxyd  vor, 
die von g rundlegender B edeu tung  auf diesem  G ebiet sind  
und u. a. auch  b ere its  F estste llungen , d ie in  der vorliegen
den A rbeit gem acht w orden sind , e n th a lten .

D ie U n tersuchung  b eh an d e lt im  w esentlichen den 
E influß der G asatm osphäre  au f den  Z erfall des freien  
E isenkarbids bei hoher T em p era tu r  u n d  d ie A bscheidung 
der T em perkohle w ährend  d er A bkühlung.

D ie V ersuche w urden  au f folgende W eise ausgeführt. 
Eine zylindrische P robe v on  e tw a 64 m m  L änge u n d  22 mm  
D urchm esser lieg t in  fe in v e rte ilte r  K ohle e ingebette t in  
dem elek trisch  beheizten  D ruckofen. D as Gasgemisch 
wird aus K ohlendioxyd hergestellt, das, e iner Bom be e n t
nommen, durch  ein  m it K ohle gefü lltes R o h r gele ite t wird. 
Das R ohr lieg t in  einem  M uffelofen. Bei der B erührung  
m it der e rh itz ten  K ohle w ird  e in  T eil des K ohlendioxyds 
in K ohlenm onoxyd um gew andelt, u n d  zw ar so w eit, als 
dem G leichgew ichtszustand bei d er jew eiligen  T em pe
ra tu r  en tsp rich t. D u rch  R egelung  der O fen tem peratu r 
hat m an es also in  der H an d , e in  G asgem isch m it be
stim m ten G ehalten  an  K oh lend ioxyd  u n d  K ohlenm onoxyd 
herzustellen. D as Gas w ird  in  zw ischengeschalteten 
zylindrischen G efäßen m it C hlorkalzium  u n d  Phosphor - 
pentoxyd getro ck n e t u n d  d u rch  U eberle iten  ü b er K alium 
hydroxyd von  einem  g roßen  U eberschuß a n  K ohlend ioxyd  
befreit. D ie Z usam m ensetzung  des Gasgem isches bewegte 
sich bei den  V ersuchen zw ischen 85 u n d  95 %  CO. D ie 
A pparatu r w ar fü r  V ersuchsdrücke bis zu  6 a t  einge
richtet.

Es w urde versu ch t, d ie Z e it zu  bestim m en , d ie nötig  
war, um  bei e in er T e m p e ra tu r  v o n  927° den  g rö ß ten  Teil 
des freien E isen k arb id s bei 1 u n d  bei 5 a t  D ru ck  zum  Z er
fall zu bringen . A ls M aßstab  fü r  d ie  B eu rte ilu n g  der bei 
den Versuchen e rz ie lten  W irk u n g  d ien te  das Schliffbild.

Bei der B ehand lung  bei 927° u n te r  1 a t  D ru ck  w aren  
nach 3 s t noch ein ige R este  v o n  fre iem  E isen k arb id  im  
Gefüge vorhanden , dagegen w ar n ach  v ie rstü n d ig er G lü h 
dauer alles verschw unden .

U n ter sonst g leichen  B edingungen  h a tte  bei 5 a t 
Druck eine zw eistündige B ehand lung  fa s t die gleiche W ir
kung wie d ie v ie rstü n d ig e  bei 1 a t. N ach  2 s t  bei 5 a t  is t 
an  der O berfläche e tw as m ehr K o rngrenzen -Z em en tit 
zu beobachten a ls  n ach  3 s t bei 1 a t. O hne Zweifel h a t  sich 
aber nach  e in er 2 '/^stünd igen  G lühung  bei 5 a t  D ruck  
soviel T em perkohle g eb ilde t w ie n ach  e in e r  v ierstünd igen  
Glühung bei 1 a t  D ruck .

*) H . B e c k e r :  U eber das G lühfrischen  m it gas
förmigen O xydatio n sm itte ln . M itt. a. d. E isen h ü tten m . 
Inst, der Techn. H ochschule A achen  4 (1911) S. 43/61.
F. W ü s t  u nd  R . S t o t z :  U eber das T em pern  m it einer 
Mischung von  K o h lend ioxyd  u n d  K ohlenm onoxyd . M itt. 
a . d. E isen h ü tten m . In s t. d. Techn. H ochschule A achen 
8(1919) S. 8 9 /9 8 ; F e r ru m  14 (1916/17) S. 33/43.

E in e  gegenteilige W irkung  des höheren  A tm osphären 
druckes zeigt sich, w enn  die P ro b e  bei der A bküh lung  das 
k ritisch e  G ebiet durch läu ft. P roben  w urden  w iederum  
e in m a l4 s t  u n te r  1 a t  u n d  e inm al 2 1/2 s t  u n te r  5 a t  bei 927° 
geglüht, so daß in  beiden  F ä llen  ungefähr der gleiche Z er
fa ll des fre ien  E isenkarb ids zu e rw arten  w ar. B eide P roben  
w urden  du rch  das k ritisch e  T em pera tu rg eb ie t v o n  771 bis 
677° m it e iner G eschw indigkeit von  etw a l l ° / s t  abgeküh lt. 
In  der u n te r  1 a t  D ru ck  b eh an d e lten  P robe w ar, ab g e
sehen von  k leinen  R esten  fre ien  Z em en tits  in  der Q uer
sch n ittsm itte , d ie  T em perkohlebildung vo llständ ig . Im  
G egensatz h ierzu  w ar in  der u n te r  5 a t  D ruck  b eh an d e lten  
Probe, w enn auch  v ie l w eniger fre ie r Z em en tit zu rü ck 
geblieben w ar, d ie G rundm asse fast noch re in  perlitisch . 
W iederholungen dieses V ersuches u n te r  A bkühlungsge
schw indigkeiten  zw ischen 3 %  und  1 0 0 °/st in n erh a lb  des 
k ritisch en  G ebietes ergaben ste ts  e ine G rundm asse, d ie 
zu  80 bis 100 %  aus P e r l it  bestand . D as G asgem isch v e r 
h in d e rt also u n te r  einem  D ruck  von  5 a t  d ie A usscheidung 
v on  K ohlenstoff im  k ritisch en  Gebiet. A uf diese W eise 
lä ß t sich also du rch  se lb sttä tig e  B egrenzung der T em per
kohleausscheidung e in  T em perguß m it einem  H ö ch st
w ert an  F estig k e it u n d  e tw a 5 bis 8 %  D ehnung  herstellen .

D ie w ich tigsten  E rgebnisse dieser A rbeit sin d  kurz 
zusam m engefaßt folgende: D urch  A nw endung eines
G asgem isches aus K oh lend ioxyd  u n d  K ohlenm onoxyd 
u n te r  D ruck  lä ß t sich d ie Zerlegung des fre ien  E isen 
k arb ids bei 927° in  der H ä lfte  der Z eit erre ichen . B ei der 
A bkühlung  w ird  unabhäng ig  von  der A bkühlungsge
schw indigkeit die Tem perkohleausscheidung in n erh a lb  
des k ritisch en  T em peraturgeb ietes vo llständ ig  v erh in d ert. 
D arau s e rg ib t sich  ein  V erfahren  zu r E rzeugung  v on  
Tem perguß m it re in  p e rlitisch er G rundm asse.

P . Bardenheuer.

Patentbericht.
D eutsche Patentanmeldungen1).

(Patentblatt Nr. 19 vom 12. Mai 1926.)
K l. 7 a, Gr. 15, B 117 924. W alzgut von v ielkan tiger 

F o rm  fü r  R ohrw alzungen. T heodor A. Becker, D üssel
d o rf, B leichstr. 6.

K l. 7 a, Gr. 15, M 84 488; Zus. z. P a t. 418 002. W alz
w erk. M aschinenfabrik  Sack, G. m. b. H ., u n d  Josef 
G assen, D üsseldorf-R ath , W ahlerstr. 11.

K l. 7 a, Gr. 27, F  60 580. V orrich tung  zum  B e
fö rd ern  der den W ärm ofen se itlich  verlassenden K nüppel 
o. dgl. F rie d rich  F unke, M ülheim  a. d. R uhr, A k tien s tr . 51.

K l. 7 b, Gr. 7, F  59 202. L uftgebläse zum  S tum pf
schw eißen schm iedeiserner R ohre. ®ipl H ans
R ich a rd  F riderich , H om burg  (Saargebie t).

K l. 10 a, Gr. 30, H  102 155; Zus. z. P a t. 425 168. 
V erfahren  u n d  V orrich tung  zum  A ustragen  des G utes aus 
D rehring tellerö fen . Ludw ig H onigm ann, B ad Tölz.

K l. 10 b, G r. 9, G 58 788; Zus. z. P a t . 412 556. V er
fah re n  zur H erste llung  von stückigem  K oks aus nach  
P a te n t  412 556 hergeste llten  B rennsto ffb riketten . Ma- 
sch in en b au -A n sta lt H um bo ld t, K öln-K alk .

K l. 13 b, Gr. 7, O 12 392. V erfahren  zur F re ih a ltu n g  
d er D am pfkessel, insbesondere der Schiffskessel, von 
Schlam m - u n d  S teinablagerungen. Ju liu s  O ste rtag , S tu t t 
g a r t ,  W olfram str. 50.

K l. 13 b, Gr. 7, 0  12 453. V orrich tung  zum  K lären  
von  heißem  K esselw asser u nd  zum  M ischen desselben m it 
R ohw asser u n d  Soda. Ju liu s O ste rtag , S tu ttg a r t, W olfram 
s tra ß e  50.

K l. 13 b, Gr. 11, S t 39 824. L uftvo rw ärm er fü r  F eu e
rungsan lagen , bei dem  d ie  W ärm e der H eizgase.an  W asser 
u nd  d ie im  W asser aufgespeicherte  W ärm e an  d ie V er
b rennungslu ft abgegeben w ird . K arl S tierle, M annheim ,
L  11. 25.

K l. 13 b, Gr. 37, C 33 473. D am pfkesselanlage m it 
W ärm espeicher. C h ris tian  C h ristian s , B erlin-W ilm ersdorf, 
B erliner S tr. 141.

! )  D ie A nm eldungen liegen von dem  angegebenen T age 
a n  w ährend  zw eier M onate fü r  jed erm an n  zu r E in s ich t 
und  E in sp rucherhebung  im P a te n ta m te  zu B e r l i n  aus.
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K l. 13 b, Gr. 37, M 91 798. V erfahren zum B etrieb  
von  Speichern zum  A usgleich von  W ärm ezufuhr 
L eistungsschw ankungen bei D am pfanlagen. ^
F r i tz  M arguerre, M annheim , A ugusta-A nlage 32.

K l. 18 b, Gr. 13, G 59 496. V e r f a h r e n  zur S tahlerzeu
gung in  H erdöfen. Jo h a n n  Gryez, R e sita  (G roßrum änien).

K l. 2 1 h , G r. 23, D 46 099. V orrich tung  zum  A b
d ich ten  u n d  K ühlen  der E lek troden  von elek trischen  
Schmelzöfen. D eutsche M aschinenfabrik, A .-G ., D uisburg.

K l. 24 c, G r. 2, R  62 651. V orrich tung  zur Regelung 
d er V erbrennungsluftm enge einer Feuerung oder zur 
Regelung eines Gasgem isches. Josef Heinz Reineke, 
B ochum , C astroper S tr. 26.

K l. 24 e, Gr. 10, W  68 437. B renner fü r  Gasfeuerungen 
m it  M ischkam m ern fü r  Gas u n d  L uft. K u r t W eber, 
R auxel b. D ortm und .

K l. 3 1c , G r. 25, S 66 602. V erfahren  zum Gießen 
von  P la tte n  o. dgl. aus K upfer-Z ink-Legierungen u nd  
ähnlichen  M etallen. D r. F r i tz  Singer, N ürnberg, Klingen- 
ho fs tr . 72.

K l. 49 a, Gr. 15, Sch 73 653. V erfahren zum  N ach
drehen  der R ad sä tze  von  Schienenfahrzeugen. Schwein
fu rte r  P räzisions-K ugel-Lager-W erke F ich tel & Sachs, 
A .-G ., Schw einfurt.

K l. 49 i, Gr. 12, B 116 533. K appen  von E isen b ah n 
schwellen. H einrich  B rinkm ann, D ortm und,
L indem annstr. 57.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P atentb la tt Nr. 18 vom 6. Mai 1926.)

K l. 7 a , N r. 946 935. W alzgerüst zum  W alzen p ro fi
lie r te r  H ohlkörper. A dolf K n err, D ortm und , Schüchter- 
m annstr. 46.

K l. 7 b, N r. 947 007. Z iehringe, Z iehdorne und  ä h n 
liche W erkzeuge. D eutsch  - L uxem burBische Bergw erks
und  H ü tten -A k t.-G e s., D ortm u n d , und  Eugen K am p, 
D ortm und , M arkgrafenstr. 35.

K l. 10 a , N r. 946 654. Selbstd ichtender K oksofen
deckel. H . W östhoff, Bochum , F riederikas tr. 58.

K l. 12 e, N r. 946 856. T rag iso la to r fü r die E lektroden 
e lek trischer G asreinigungsanlagen. Siem ens-Schuckert- 
werke, G. m. b. H ., B erlin -S iem ensstad t.

K l. 18 c, N r. 947 238. E in sa tzh ärte to p f. E tab lisse
m ents D riv er-H arris , Société A nonym e, Paris.

K l. 18 c, N r. 947 239. E in sa tzhärtekasten . E ta b lisse 
m ents D river-H arris , Société A nonym e, Paris.

K l. 24 c, N r. 947 558. W irbelstrom brenner fü r G as
feuerungen. Gafag, Gasfeuerungsgesellschaft, ®i|)l.»Qng. 
K . W entzel & Cie., F ra n k fu r t  a. M.

K l. 24 k, N r. 947 557. H orizo n ta le  Zünd- und  F euer
decke an  Feuergew ölben. B e rnhard  V ervoort, D üsseldorf, 
K önigsberger S tr. 60.

K l. 35 a, N r. 946 991. A ufhängevorrichtung für 
Förderkörbe von  Aufzügen m it e ingebau ter W iegevor
rich tung . D üsseldorfer M aschinenbau-A .-G ., vorm . J. 
Losenhausen, D üsseldorf-G rafenberg.

K l. 35 a , N r. 947 565. V orrich tung  zur H ub- u nd  
Fahrbegrenzung  fü r  H ebezeuge u n d  Aufzüge. Klöckner- 
werke, A .-G  , A bt. M annstaedtw erke, T roisdorf, Jo hann  
Schm idt, T roisdorf, u n d  Jo h a n n  Scheibling, M onden-Nord.

(P aten tb la tt Nr. 19 vo m '12. Mai 1926.)
K l. 1 a, N r. 948 536. A n trieb sv o rrich tu n g  fü r S chü t

te lherde, R ü tte ls ieb e , S chüttelaufgaben u. dgl. F ried . 
K rupp , G rusonw erk, A k t.-G es., M agdeburg-Buckau.

K l. 7 a, N r. 947 681. V orrichtung zum  Ein- und  A us
bau  der W alzen von  W alzw erken. D eutsche M aschinen
fab rik , A .-G ., D uisburg.

K l. 7 c , N r. 948 165. R ohrabschneider. E berhard  
Lorenz, D resden, F ra n k lin s tr . 34.

K l. 7 c, N r. 948 171. Schneidbacken fü r  hin- u nd  
herbew egte R ohrabschneider. E berhard  Lorenz, D resden, 
F ra n k lin s tr . 34.

K l. 7 c, N r. 947 721. K om b in ie rte  F räs- und  Bördel
m aschine fü r  R ohre. A lfred R o s t, Leipzig, S edanstr. l a .

K l. 10 a, N r. 948 471. M it D reh teller au sgerüste te  
S chach taustragvorrich tung  fü r heißes S chü ttgu t. T hyssen
& Co., A kt.-G es., M ülheim a. d. R uhr.

K l 12 e, N r. 948 107. A bstü tzung  der W inkeleisen
stä b e  v cn  ro tie ren d en  D esin teg ra to rkö rben  bei D esinte
grator-G asw aschern . E d u a rd  Theisen, M ünchen.
°  K l. 12 e, N r. 948 108. B efestigung der W inkeleisen
s tä b e  -der D esin teg ra to rkö rbe  bei D esintegrator-G as- 
W äschern , m it B efestigungslappen u n d  A bsatz. E duard  
T heisen , M ünchen.

K l. 12 e , N r. 948 109. V orrich tu n g  zur E inführung 
d e r  W a s e h f lü s s ig k e it in  ro tie ren d e  G asreiniger, A bsorp
t io n s a p p a r a te  u. dgl. E d u a rd  T heisen , München.

K l. 12 e, N r. 948 175. B efestigung der W inkeleisen
stäbe  der D esin teg ra to rk ö rb e  bei D esintegrator-G as- 
w aschern, m it zwei B efestigungslappen. E d u a rd  Theisen, 
M ünchen.

K l 24 f, N r. 947 827. R o s ts ta b  aus W alzm ateriaL  
B ernhard  V erv o o rt, D üsseldorf, K cnigsberger S tr. 60.

K l. 241, N r. 947 746. V erbrennungskam m er für 
S taubfeuerung. N . F. N issen , M annheim , D. I . 7 - 8 .

K l. 31 c, N r. 947 677. A ussto ß v o rrich tu n g  fü r Guß
stücke  bei D auergußform en. E a rl H olley, D etroit 
(V. S t. A.).

K l. 42 k, N r. 948 553. Form sand-D ich te-P rüfer. 
D r. F ra n z  R oll, W ürzburg , O berer S teinbergw eg.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 31 c, Gr. 10, Nr. 423 286, vom  21. März 1925; aus

gegeben am  29. D ezem ber 1925. H e i n r i c h  B a n g e r t  
in  D ü s s e ld o r f .  Walzblock.

D er Block a  e rh ä lt  e inen  
oder m ehrere angegossene 
N ocken b, die im  Ofen die e in 
zelnen  B löcke in  einem  
solchen A bstande v o n einander h a lten , daß  die Flam m en 
auch  zw ischen die B löcke gelangen  k ö nnen .

Kl. 31 e, Gr. 30, Nr. 423 287, vom  22. N ovem ber 1924; 
ausgegeben am  24. D ezem ber 1925. F irm a  B u d e r u s s c h e  
E i s e n w e r k e  i n  W e t z l a r  a. d. L ahn . Förderanlage für 
Gießereizwecke, insbesondere fü r  Formkasten.

D ie W agen a  lau fen  m it zwei h in tere inander befind
lichen R ollen  b, die le ich t d re h b a r u n d  beweglich in Kugel
lagern  gelagert sind, au f e iner in  sich geschlossenen E in
sch ienenbahn  c. D u rch  e in  oberes R o llenpaar, das eine 
höher gelegene F ührungssch iene d  um sch ließ t, w ird jede 
K ippbew egung des F ah rzeugs verm ieden.

Kl.31c, Gr. 30, Nr. 423 325,
vom  31. D ezem ber 1924; au s
gegeben am  29. D ezem ber
1925. G u s t a v  S im o n  und  

P a u l  R ü t t e n  in  
M ü n c h e n - G l a d b a c h .  Vor
richtung zum  Ausschm ieren  
der Gießpfannen.

D urch  einen F ü lltr ic h te r  a 
m it M undstück  b und  F ö rd e r
schnecke c, deren  W elle u n ten  
einen schalenförm igen u n d  
ausw echselbaren A b stre icher 
d trä g t , w ird  die Masse auf 
der Inn en w an d  der P fanne e v e rte ilt, 
heb- u n d  se nkbaren  T isch ru h t.

Kl. 10 a , Gr. 17, Nr. 423 431, vom  3. J u l i  1924; aus
gegeben am  30. D ezem ber 1925. W i lh e lm  M e n z e l in  
K r a y .  Kokslöschventil.

D as L öschventil sch ließ t sich se lb sttä tig , wenn es 
n ich t g eb rauch t w ird . Im  G ebrauch  öffnet es sich nach 
M aßgabe seiner Schw enkung, so daß  es n u r in  derjenigen 
S tellung  völlig  offen g es te llt w ird , in  der es den Strahl 
rich tig  au f den  K okskuchen  fallen  läß t.

die auf einem
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Zeitschriften- und Bücherschau 
Nr. 51).

Die nachfolgenden A n z e ig e n  neuer B ü c h e r  sind  
du rch  e in  am  Schlüsse an g eh än g tes «  B 2  von  
den Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä t z e n  un te rsch ied en . — 
B u c h b e s p r e c h u n g e n  w erden  in  d e r  S o n d e r 

a b t e i l u n g  g leichen N am ens abg ed ru ck t.

Bergbau.
Geologie und Mineralogie. H . Ja h n s :  „ A e u ß e r e “  

G a n g m e ta s o m a to s e  u n d  G e n e s is  d e r  T h ü r i n g e r  
M a n g a n e r z g ä n g e .  M ikroskopische U ntersuchungen . 
Chemische K o n s titu tio n  u n d  H erk u n ft der E rzlösungen. 
S chrifttum sverzeichnis. [Ja h rb . Geol. L an d esan st. 45
(1924) S. 98/118.]

Lagerstättenkunde. E rich  K xenkel: D ie  E is e n e r z e  
E u ro p a s .  U ebersich t über die E rz v o rrä te  derverschiedenen 
E rzgebiete in  den  einzelnen europäischen  S taa ten , die 
insgesam t zu ü b er 13 M illiarden t  angegeben w erden. 
[N aturw iss. 14 (1926) N r. 10, S. 173/83.]

A. H aseb rin k : D a s  E i s e n e r z v o r k o m m e n  v o n
W a b a n a . G eographische Lage. G eologische V erhältn isse 
und E n ts teh u n g  des E isenerzlagers. B eschaffenheit des 
Erzes. Gew innungs- u n d  T ran sp o rtv erh ä ltn isse . V or
ratsberechnung. [G lückauf 62 (1926) N r. 18, S. 553/61; 
vgl. Ber. E rzaussch . V. d. E isenh . N r. 11.]

O lin R .K u h n : L o t h r i n g e r  E i s e n e r z l a g e r s t ä t t e n .*  
V orkom m en u n d  Z usam m ensetzung  der E rze  in  den  einzel
nen G ebieten. [B las t F u rn ace  14(1926) N r. 4, S. 158/61.] 

E rw in  K i t t l :  U e b e r  d e n  n e u e s t e n  S t a n d  d e r  
E is e n e r z f r a g e  A r g e n t i n i e n s .  U eb ersich t über ä ltere  
Ergebnisse. D ie L a g e rs tä tte n  von  A m anao u n d  T inogasta. 
Allgemeine w irtsch aftlich e  B em erkungen. [Z. p ra k t. Geol. 
34 (1926) N r. 4, S. 57/61.]

Brennstoffe.
Allgemeines. M. D o lch : U e b e r  d e n  G a s g e h a l t  

v e r s c h i e d e n e r  f e s t e r  B r e n n s t o f f e  z u r  K e n n z e i c h 
n u n g  d e r  V e r b r e n n l i c h k e i t  u n d  d e s  V e r h a l t e n s  
im  F e u e r .  A ngabe v on  G asm enge, -Zusam m ensetzung 
und -heizw ert zu r näheren  K ennzeichnung e iner K o h le . 
Beispiele. [B rennstoff-C hem . 7 (1926) N r. 9, S. 133/9.] 

Steinkohle. K . R e in h a rd t:  U n t e r s u c h u n g  d e r
F e in k o h le n  u n d  R e g e ln  f ü r  i h r e  w i r t s c h a f t l i c h e  
A u f b e r e i tu n g .*  K orn g ren ze  d er W asch b a rk e it auf 
Setzm aschinen. Z usam m ensetzung  der F eink o h le  nach  
K orngrößen. S taubabsaugung . A ufstellung  von  A schen
gehaltskurven. S ch ich tung  e iner K ohlenm enge n ach  dem  
Aschengehalt u n d  F o lgerungen  fü r  d as g röß te  A usbringen. 
Ausbringen u n d  A schengehalt bei M ischung von  m ehreren  
K ohlensorten . V erb indung  von  Setzm aschinen u n d  F lo 
ta tio n . B e triebsergebnisse. Z usam m enfassung der aufge
ste llten  R egeln. [G lückauf 62 (1926) N r. 16, S. 485/96; 
Nr. 17, S. 521/8. Z. V. d . I . 70 (1926) N r. 16, S. 521 /7 ; 
Nr. 18, S. 603 /8 ; N r. 20, S. 6 64 /8 .]

H ans B roche: N e u e r e  A r b e i t e n  ü b e r  d e n  B e r g iu s  - 
p ro z e ß  u n d  d ie  c h e m is c h e  S t r u k t u r  d e r  K o h le n .  
Angaben über G ren z tem p era tu ren  fü r  versch iedene bei der 
H ydrierung e n ts te h en d e  V erb indungen . [B rennstoff-C hem .
7 (1926) N r. 9, S. 140/1.]

Minderwertige Brennstoffe. P ie rre  A ppell, S ecrétaire 
général de l ’Office C e n tra l de Chauffe : L e s  É c o n o m ie s  
de c o m b u s t i b l e s  : C o m b u s t i b l e s  i n f é r i e u r s  e t  de  
r e m p la c e m e n t .  (Avec 45 fig .) P a r is :  G auth ier-V illars 
& Cie., M asson & Cie. 1926. (V, 203 p .) 8». 20 F r. (E n 
cyclopédie L éau té , 2e série.) — B ™

V erkoken  und V erschw elen .
Allgemeines. T a s c h e n b u c h  f ü r  G a s a n s t a l t e n ,  

K o k e r e ie n ,  S c h w e le r e i e n  u n d  T e e r d e s t i l l a t i o n e n
1926. U n te r  M itw irkung  e rs te r  F ach leu te  h rsg . v on  Dr.

x) Vgl. S t. u . E . 46 (1926) S. 573/88.

H . W in ter, B ochum . M it 86 A bb. H alle a. d . S . : W ilhelm  
K n ap p  1926. (K alendarium  u. 391 S.) 8°. Geb. 9,80 G .-M .

r b  =
F . Schick: U e b e r  d ie  E n tw ic k lu n g  d e r  K o h l e n 

v e r e d e lu n g .  D ie N o tw end igkeit der V ergrößerung der 
O elerzeugung bei der E n tg asu n g  fü h r t  zu  neuen  V erw en
dungen des H albkokses, vornehm lich zur V ergasung u nd  
H ydrierung. W irtsch aftlich k e it der H ydrierungsverfahren  
u n d  der H erstellung  sy n th e tisch er Oele. [B raunkohle 24 
(1926) N r. 49, S. 1065/71.]

Koks und Kokereibetrieb. H . W in te r: D ie  t h e r m i 
s c h e  A n a ly s e  d e r  V e r k o k u n g .*  V ersuchsanordnung. 
E rgebnisse bei der U n tersuchung  von  B uchenholz, G agat, 
K ennelkohle, g ep reß ter K okskohle u n d  K oks zur F e s t
s te llung  der W ärm etönungen  in  den einzelnen Phasen. 
[B rennstoff-C hem . 7 (1926) N r. 8, S. 117/23.]

C. S till: B e s t im m u n g  d e s  W ä r m e v e r b r a u c h s  
b e i  d e r  V e r k o k u n g .  F eh ler bei der allgem ein üblichen 
A ufstellung von  W ä r m e b i l a n z e n  bei dem  V erkokungs
vorgang. B egriffsbestim m ung der E n tg a s u n g s w ä r m e  
durch  Energiegleichungen. E in fluß  der E ntgasungsw ärm e 
auf den H e iz g a s  v e r b r a u c h  bei der V erkokung. [G lück
au f 62 (1926) N r. 15, S. 453/8.]

W illiam  P . R y a n : G e s c h w in d ig k e i t  d e s  F o r t -  
s c h r e i t e n s  d e r  E r w e ic h u n g s z o n e  im  K o k s o fe n .*  
D er V erkokungsvorgang. E influß  der T em peratu r. O e r t 
l i c h e r  u n d  z e i t l i c h e r  T e m p e r a t u r  v e r l a u f .  G as
durchgangsw iderstand  bei verschiedenen T em peraturen . 
D ie G esetze der W ärm eübertragung  bei den  V erkokungs
vorgängen. W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t  von  K oks u n d  K ohle. 
[Fuel 5 (1926) N r. 4, S. 150/7.]

H . K e rr: K o k s  u n d  K o k s g e fü g e .  U ntersuchungen  
über K oksbeschaffenheit u n d  -gefügeaufbau. E rö rte ru n g . 
[Iro n  Coal T rades R ev . 112 (1926) N r. 3032, S. 613.]

H . K u h n : Z u r  F r a g e  d e r  m o d e r n e n  K o k s o f e n 
b e h e iz u n g .*  E instu fige K oksofenbeheizung. M ehrstufige 
Beheizung, B a u a rt S till. H ö hen tem peratu ren  u n d  W ärm e
verb rau ch  ein- u n d  m ehrstu fig  beheizter K oksöfen. Feue- 
rungstechn . 14 (1926) N r. 12, S. 142/5; N r. 13, S. 156/8; 
N r. 14, S. 169/71; Chem. M et. E ngg. 33 (1926) N r. 4, 
S. 231/4.]

W ilb e rt J .  H u ff : D ie  E n t s t e h u n g  v o n  S c h w e f e l 
k o h l e n s t o f f  b e i  d e r  V e r k o k u n g  v o n  K o h le .*  
B ildung u n d  E n tfe rn u n g  von  Schw efelkohlenstoff. V er
suchsanordnung  zur labo ra to rium sm äß igen  U ntersuchung  
der Vorgänge. E in fluß  der V erkokungsgeschw indigkeit auf 
d ie  Schw efelkohlenstoffbildung. W eitere  U ntersuchungen. 
[Ind . E ngg. Chem. 18 (1926) N r. 4, S. 357/61.]

Schwelerei. D e r  S c h w e io f e n  d e r  „ K o h l e n v e r 
e d l u n g “ , G. m . b. H .*  B eschreibung eines lo tre ch ten  D reh
ofens, d er sich  durch  großen D urchsatz , geringen K ra ft-  
u n d  U nterfeuerungsbedarf auszeichnet u n d  eine d er L a 
borato rium s-S chw eianalyse vo llständ ig  gleichkom m ende 
A usbeu te lie fe rt. [G as W asserfach  69 (1926) N r. 18, 
S. 363/5.]

A r th u rH . L y m n : B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  d ie  W i r t 
s c h a f t l i c h k e i t  d e r  T ie f t e m p e r a t u r v e r k o k u n g .  
V erw endungsgebiete u n d  B edarf a n  E rzeugnissen , d ie  bei 
der T ie ftem pera tu rv erk o k u n g  gew onnen w erden. F o r t 
s c h ritte  in  der E n tw ick lung  in  D eu tsch lan d  u n d  in  ändern  
L ändern . [Iro n  Coal T rades R ev . 112 (1926) N r. 3025, 
S. 332.]

G. Agde u. G. Gölz: B e i t r ä g e  z u r  K e n n t n i s  d e r  
U r s a c h e n  d e r  T e e r a u s b e u t e u n t e r s c h i e d e  b e i  d e r  
V e r s c h w e lu n g  v o n  R o h b r a u n k o h l e .  F ra k tio n ie r te  
D e s tilla tio n  im  V ersuchsdrehofen . B estim m ung von  
E ntgasungsw ärm en. Schw eiversuche bei verschiedenem  
W asserg eh a lt und  K orngröße. Z usam m enfassung. [B raun-, 
kohle 25 (1926) N r. 1, S. 1 /8 ; N r. 2, S. 25/31.]

D av id  B row nlie : T ie f  t e m p e r a t u r v e r k o k u n g
n a c h  d e m  S t a v e l e y - V e r f a h r e n .*  W esen des V er
fah rens. V erein ig te  Innen- u n d  A ußenbeheizung. B e tr ie b s
ano rdnung . A usbringen  an  H au p t-  u n d  N ebenerzeug
n issen . [Iro n  Coal T rad es R ev . 1 12(1926)N r.3031, S. 576/7.] 

Nebenerzeugnisse. F ra n z  F isch e r u n d  H an s T ro p sch : 
D ie  E r d ö l s y n t h e s e  b e i  g e w ö h n l i c h e m  D r u c k  a u s

Heitschriftenverzeichms nebst A bkürzungen siehe S. 117120. — E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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d e n  V e r g a s u n g s p r o d u k t e n  d e r  K o h l e n .*  V erw en d e te  
K a ta ly s a to re n .  Z u sam m e n se tz u n g  des  A u sgangsgases, 
W asse rg as . R e a k tio n s te m p e ra tu re n . S trö m u n g sg esch w in 
d ig k e it .  G e w in n u n g sa rt u n d  Z u sa m m e n se tz u n g  d e r g e b ild e 
te n  K o h le n w asse rs to ffe . E in flu ß  v o n  K o n d e n sa tio n s 
m itte ln .  K o n se rv ie ru n g  u n d  R e g e n e rie ru n g  d e r K o n ta k te .  
E rzeu g n isse , G aso l, B en z in , P e tro le u m , P a ra ff in . [B re n n 
s to ff-C h em . 7 (1926) N r. 7, S. 97/104.]

Brennstoffvergasung.
Allgemeines. W illiam  E . R ice : R e la t i v e r  W e r t  

v o n  K o h le n o x y d  u n d  W a s s e r s t o f f  im  G e n e r a t o r 
g as .*  H eizw erte, O fenw irkungsgrad und  F lam m entem 
pera tu ren  bei G em ischen von K ohlenoxyd u nd  W asser
stoff. E influß  von  W asserdam pf. E inw irkung auf die feuer
festen  Steine. [Fuels andF urnaces4 (1926) N r. 2, S. 151/62.] 

Gaserzeuger. R . B räunlich : E in  n e u a r t i g e r  b e 
w e g l ic h e r  R o s t .*  B a u a rt und  W irkungsw eise des 
S a u  v a g e o t  -R o ste s , d e rau s um ihreL ängsachse drehbaren, 
zylindrischen R o s tstäb en  b esteh t, die gleichzeitig als 
Schlackenbrecher dienen. [Centralbl. H ü tte n  W alz w. 30 
(1926) N r. 12, S. 126/7.]

Gaserzeugerbetrieb. F. S. B loom : G a s e r z e u g e r 
b e t r i e b .*  E in fluß  der Luft- und  D am pfzufuhr auf die 
L eistung  von  Gaserzeugern und  die Beschaffenheit des e r
zeugten  Gases. [Fuels and  Furnaces 3 (1925) N r. 11, 
S. 1227/30.]

Nebenerzeugnisse (Tieftemperaturvergasung). H.W ölb- 
ling, D r., a. o. P rof. a. d. Techn. Hochschule zu Berlin- 
C h a rlo ttenburg : D ie  H y d r i e r u n g  m i t  b e s o n d e r e r  
B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  B r e n n s to f f e  u n d  i h r e r  
D e s t i l l a t i o n s p r o d u k t e .  M it 15 Abb. im  T ext. H alle 
a. d. S .: W ilhelm  K napp  1926. (4 Bl., 103.S.) 8°. 7,50 G.-JC, 
geb. 9,30 G .-M . (K ohle, K oks, Teer. H rsg. v o n S rX g ttg . 
J .  Gwosdz. Bd. 8.) — (In  der E in leitung :) Begriffserklä
rung  der H ydrierung  und  allgem eine U ebersicht über die 
Vorgänge bei der H ydrierung ; H ydrierung  ohne K ata lyse ; 
katalysische H ydrierung  (im  allgem einen und  Beschreibung 
der besonderen  V erfahren); technische Anwendung der 
katalysischen  H ydrierung  (im  allgem einen und  in  ihren 
einzelnen V erfahren); N am en-, Sach- und  Quellenschriften- 
Verzeichnis. S B !

Kohlenstaubvergasung. D ie  G y ro -V e rg a s u n g .*  
Beschreibung des Gyro-V ergasers. D er K ohlenstaub w ird 
m it großer G eschw indigkeit zur K ohlenstaubbeheizung 
von W asserrohrkesseln  tan g en tia l eingeblasen. B etriebs
ergebnisse. [Iro n  Coal T rades Rev. 112 (1926) N r. 3019, 
S. 58/9.]

Feuerfeste Stoffe.
Herstellung. F re d  B rand : E n t l ü f t u n g  a ls  e in  

V e r b e s s e r u n g s f a k t o r  b e im  T r o c k n e n  d e r  T o n e . 
Theorie des E influsses der in  P oren  eingeschlossenen Luft 
auf d ie T rocknung der Tone. [J . Am. Ceram. Soc. 9 (1926) 
Nr. 4, S 189/96.1

Prüfung und Untersuchung. W. M iehr: D ie  T e m 
p e r a t u r m e s s u n g  b e im  D r u c k e r w e ic h u n g s v e r s u c h  
a n  f e u e r f e s t e n  B a u s to f f e n .*  Vergleich der G enauig
k e it verschiedener T em peraturm eßverfahren . G rößte Ge
nau igkeit w ird  beim  A nvisieren des P rüfkörpers von außen 
durch  ein  hochfeuerfestes, m it to ta lre flek tierendem  Prism a 
verschlossenes R o h r erre ich t. [Tonind.-Zg. 50 (1926) 
N r. 32, S. 563/7.]

M. C. Booze: D ie  W i c h t i g k e i t  d e r  P r ü f u n g  
f e u e r f e s t e r  S te in e .*  Chemische Analyse, E rw eichungs
p u n k t, F euerstandsfe stigkeit u nd  A bschreckprüfung. [Fuels 
an d  F urnaces 4 (1926) N r. 2, S. 175/8; N r. 3, S. 281 /5.] 

Verhalten im Betrieb. Sandford  S. Cole: E ig e n 
s c h a f t e n  v o n  S i l i k a s t e i n e n  f ü r  K o k s o f e n k a m 
m e rn .*  V erhalten  von  S ilikasteinen aus verschiedenen 
R ohstoffen  im  B etrieb . Geringe Aenderung der chem ischen 
Zusam m ensetzung u n d  der P o ro s itä t. V erw andlung von 
Quarz in  C r i s t o b a l i t  und  T r i d y m i t .  [J. Am. Ceram 
Soc. 9 (1926) N r. 4, S. 197/202.]

Feuerfester Ton. Alex von  B aranoff: U e b e r  d ie  
P l a s t i z i t ä t  d e s  T o n e s .*  [Z. techn . P hys. 7 (1926) N r 2 
S. 76/84; N r. 4, S. 191/6.]

Saure Steine. P . B. R ob in so n : D ie  V e r w e n d u n g  
v o n  f e u e r f e s t e m  S i l i k a - ( D i n a s - )  M a te r ia l .*  E igen
schaften  von  S ilikasteinen . V erhalten  beim  E rw ärm en: 
A usdehnung, U m w andlungen, W ärm ele itfäh igke it. [Che
m is try  an d  In d u s try , J a n . 1926; nach  Gieß.-Zg. 23 (1926) 
N r. 7, S. 190/1.]

T ravers u n d  de G o loub ino ff: B e i t r a g  z u m  S tu d iu m  
d e r  S i l i k a s t e i n e ;  d ie  d i l a t o m e t r i s c h e  A n a ly s e ;  
U n t e r s u c h u n g  d e r  A u s g a n g s s to f f e .*  S ch rifttum . 
T rid y m it, a -, ß -C risto b a lit u n d  am orpher Q uarz u nd  die bei 
der U m w andlung a u ftre te n d e n  V olum enänderungen. An
w endung auf S ilikasteine. D ich tebestim m ung. Prüfung 
u n d  E in te ilu n g  d er R ohsto ffe . [R ev. M et. 23 (1926) Nr. 1, 
S. 27/47; N r. 2, S. 100/17.]

Sonstiges. M ered ith  F . K in g : A u s k le id u n g  v on  
O fe n g e w ö lb e n .  A uskleidung v o n  G ew ölbesegm enten 
fü r  G lühöfen du rch  A usstam pfen  m it  feuerfes te r Masse. 
G eringe Stoff- u n d  L o h n k o sten  bei g rößerer H altbarkeit. 
[B last F urnace 14 (1926) N r. 4, S. 181.]

A. E rn e s t Mac G ee: D ie  z u m  B r e n n e n  k e r a m i 
s c h e r  K ö r p e r  e r f o r d e r l i c h e  W ä rm e .*  Bestim m ung 
der spezifischen W ärm e m it  D ifferen tia lverfah ren  gegen 
Q uarz. R e ak tio n e n  der versch iedenen  Tone bei 575 und 
960 Zur E rw ärm ung  eines feuerfesten  K örpers von 
25 auf 1200° sin d  510 kcal erfo rderlich , Ofenwirkungs
g rad  e tw a 35 % . [J . A m . C eram . Soc. 9 (1926) Nr. 4,
S. 206/47.]

J . B ro n n : G e s c h m o lz e n e r  M a g n e s i t .*  Schmelz
p u n k te  von CaO u n d  MgO sow ie der System e S i0 2-f-Al20 3, 
A120 3 +  CaO, CaO +  MgO u n d  S i0 2 + M g O , MgO + A 120 3, 
A120 3 • 2 S i0 2 + M g O  u n d  M g0 +  A l20 3 * S i0 2. Feuerbe
s tä n d ig k e it von  geschm olzenem  M agnesit. Verwendungs
zweck. [M etall E rz 23 (1926) N r. 4, S. 91/5.]

Feuerungen.
Kohlenstaubfeuerung. K o h l e n s t a u b a n l a g e  zu 

D o v e r .*  E inzelm ühlen  fü r  jede Feuerung . Feuerung als 
ovale, m it  L e o l i t  ausgek leidete  B eh ä lte r (Vergaser) ausge
b ilde t. K o h lenstaubzu fuh r in  ta n g e n tia le r  R ich tung . F lug
asche w ird  vom  K essel ferngehalten . [Eng. 141 (1926) 
N r. 3654, S. 319/20.]

P eab o d y : K o h l e n s t a u b f e u e r u n g  f ü r  K e s s e l
m i t  k l e in e m  V e r b r e n n u n g s r a u m .*  Peabody-B renner 
zur E rre ichung  ku rzer F lam m en  du rch  innige Mischung 
von  L u ft und  B ren n sto ff du rch  W irbelung  v o r dem  Brenner. 
[M arine-Jou rnal 1925, 19. D ez.; nach  W ärm e 49 (1926) 
N r. 18, S. 319/20.]

M agnus T igersch iö ld : K o h l e n s t a u b f e u e r u n g  u n d  
d e r e n  A n w e n d u n g s m ö g l i c h k e i t e n .*  Auf G rund 
einer S tud ienre ise  in  den  V erein ig ten  S taa ten  ausgearbeite t . 
Z erkleinerung u n d  T rocknung  der K ohle. M ahlung. T rans
p o r t  u nd  L agerung des K o h lenstaubes. Förderungs Vor
rich tu n g en  bei in d ire k te n  S ystem en , B rennen und  Ver
brennungsvorgänge. A nw endungsm öglichkeiten  der K oh
lenstaub feu eru n g ; ausgefüh rte  B eispiele. [Meddelande av. 
Ingen iörs V etenskaps A kadem ien  N r. 54 (1926).]

W ärm- und G lühöfen.
Vergüteöfen. Sam  T o u r: A u s f ü h r u n g  u n d  B e 

t r i e b  v o n  S a lz b a d ö f e n .*  A nforderungen m it ver
schiedenen B eispielen. E rö rte ru n g . [T rans. Am. Soc. 
S teel T re a t. 9 (1926) N r. 4, S. 553/70.]

Wärmewirtschaft.
Allgemeines. W ä r m e  w i r t s c h a f t l i c h e  E r fo lg e  

im  W i t k o w i t z e r  E is e n w e r k .  [M ont. R dsch. 18 (1926) 
N r. 8, S. 281.]

Wärmetheorie. H einrich  G röber, 35r.=^5ttg.: E in 
f ü h r u n g  in  d ie  L e h r e  v o n  d e r  W ä r m e ü b e r t r a g u n g .  
E in  L e itfaden  fü r  d ie P ra x is . M it 60 T ex tabb . u. 40 Zah- 
len taf. B e rlin : Ju liu s  Springer 1926. ( IX , 200 S.) 8°. 
Geb. 12 R .- J i .  S B S

Abwärmeverwertung. W ilhelm  S ch u ste r: B e t r i e b s 
e r f a h r u n g e n  b e i  d e r  S t a h l w e r k s - A b h i t z e a n l a g e
d e r  H ü t t e  D o n a w i tz .*  [M ont. R dsch . 18 (1926) N r. 8, 
S. 263/70.]
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Wärmeisolierungen. E . H irsch b rich : S i-O -C e l ,  e in  
a m e r ik a n i s c h e s  W ä r m e - I s o l i e r - M a t e r i a l .  E igen 
schaften und  A nw endung. [F euerfes t 2 (1926) H . 3, S. 25/6.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Dampfkessel. W . C h ris t: D ie  E r h ö h u n g  d e s

D a m p f k e s s e lw i r k u n g s g r a d e s  d u r c h  L u f t v o r w ä r 
m er u n d  E k o n o m is e r .*  G ründe fü r  d ie  V erdrängung 
des Ekonom isers. E rhö h u n g  des K esselw irkungsgrades 
durch E konom iser oder L uftvo rw ärm er an H an d  verschie
dener Beispiele. Bei hoher S peisew assertem peratu r, n ied 
riger R a u ch g astem p era tu r u n d  H ochleis tungskesseln  
Verwendung des E k o n o m isers  ungünstig . L uftvorw ärm er 
und E konom iser bei G ich tgasfeuerungen . [W ärm e 49 
(1926) N r. 16, S. 273 /7 ; N r. 17, S. 296/8.]

Luftvorwärmer. F ra n z  M elcher: H e i z v e r s u c h s  -
e rg e b n is s e  m i t  d e m  L ju n g s t r ö m s c h e n  L u f t v o r 
w ärm er.*  [M itt. V ers.-A m t 14 (1925) N r. 1/2, S. 62/70.] 

P e r r y - L u f t v o r w ä r m e r  f ü r  D a m p f k e s s e l f e u e 
ru n g e n .*  H eizelem ente aus B lechstreifen  sin d  so a n 
geordnet, d aß  sie  w echselw eise dem  A bgas u n d  L u fts tro m  
ausgesetzt w erden. [Engg. 121 (1926) N r. 3144, S. 445/7.] 

Dampfturbinen. K u r t  T h ie ls c h : D ie  A E G - T u r b in e  
im  E l e k t r i z i t ä t s w e r k b e t r i e b . *  E n tw ick lu n g  der 
AEG-Turbine. [A -E -G -M itt. (1926) N r. 4, S. 133/48.]

G. F o rn e r: D a m p f  v e r b r a u c h  u n d  W i r k u n g s 
g ra d  v o n  D a m p f t u r b i n e n .*  A ufstellung  em pirischer 
Gleichungen fü r D am pfverb rauch  u n d  W irkungsg rad  von 
K ondensations-D am pfturb inen  auf G ru n d  der b is E nde
1925 bekann t gew ordenen D am pfverbrauchsergebnisse. 
D am pfverbrauchsergebnisse a n  einer G egendruckturbine. 
Berechnung des W irkungsgrades m it  H ilfe der abgeleite ten  
Formel bei S teigerung des A nfangsdruckes über 20 a t. 
[Z. V. d. I. 70 (1926) N r. 15, S. 502/8.]

R udolf L o re n z : D a m p f t u r b i n e n  m i t  s t a r k  v e r 
ä n d e r l i c h e r  D r e h z a h l .*  A uf G rund  v on  B rem sver
suchen an  d re i k leinen  G le ichdruck tu rb inen  w ird  e in  v e r

einfachtes V erfahren  zur E rm ittlu n g  der L eistung , des 
Drehm om entes u n d  des W irkungsg rades fü r  alle D reh 
zahlen angegeben. [Z. V. d. I .  70 (1926) N r. 10, S. 314/6.] 

Kondensationen. F r. G ro p p : B e t r i e b s f r a g e n  in  
O b e r f l ä c h e n - K o n d e n s a t i o n s a n l a g e n  f ü r  D a m p f 
k r a f tm a s c h in e n .*  [Siem ens-Z . 6 (1926) N r. 4, S. 169/73.] 

Gasmaschinen. J .  E . Ja m e s  u n d  C. C ook: V e r w e n 
dun g  d e r  G a s m a s c h in e  in  d e r  E i s e n -  u n d  S t a h l 
in d u s t r i e .  V ergleich des K ra ftb e d a rfe s  von  G asm a
schine und D am pftu rb ine  bei gleicher G ebläseleistung. Bei 
A bhitzeverwendung D am p ftu rb in en  fü r  verschiedene 
Leistungsstufen erfo rderlich . W ärm ew irtschaftliche  Ueber- 
legenheit der G asm aschine. [ Iro n  C oal T rades R ev. 112 
(1926) N r. 3030, S. 525.]

Diesel- und sonstige Oelmaschinen. G ebr. Sulzer, A .-G .: 
T e m p e r a t u r v e r l a u f  u n d  W ä r m e s p a n n u n g e n  in  
V e r b re n n u n g s m a s c h in e n .*  R äum liche  u n d  zeitliche 
Tem peraturverteilung in  den  Z ylinderw andungen  v on  V er
brennungsm aschinen. W ärm espannungen  beim  A nfahren  
und im B etrieb . T em pera tu rm essu n g en  an  einem  Sulzer- 
Z w eitakt-Schiffsm otor. [Z. V. d. I . 70 (1926) N r. 13, 
S. 429/36.]

Wasserturbinen. L . Q uantz, 2;ipi.<3ng., S te ttin : 
W a s s e r k r a f tm a s c h in e n .  E in e  E in fü h ru n g  in  W esen, 
Bau und B erechnung v o n  W asse rk ra ftm asch in en  und  
W asserkraftanlagen. 6., erw eit. u. verb . A ufl. M it 207 
Abb. im  T ex t. B e rlin : Ju liu s  S p ringer 1926. (V I, 164 S.) 
8°. 4,80 R .-M . S B S

Elektromotoren und Dynamomaschinen. F r. L ey ere r: 
S tajb ile  E r r e g e r m a s c h i n e n  f ü r  w e i t e n  R e g e l b e 
re ich .*  (D ie O ssannasche S pa ltp o lm asch in e .) [Siem ens- 
Z. 6 (1926) N r. 4, S. 191/7.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. E l e k 
t r is c h e  S c h a l t e r  f ü r  E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k e .*  
Gleichstromkontroller fü r  K ran e . E n d au ssch a lte r  und  
Hebelkontroller. M agnetbrem sen fü r  G leich- u n d  W echsel
strom. W alzw erkskontro ller. G eschw indigkeitsregler. 
Elektrische S chaltan lagen  in  H ochofen- u n d  S tahlw erken. 
[Iron Coal T rades R ev . 112 (1926) N r. 3027, S. 386/8; N r. 
3028, S. 428/30; N r. 3029, S. 488 /9 ; N r. 3030, S. 526/8.]

C arl A lb rech t: O f e n t r  a n s f o r m a t o r e n .*  V orteile 
der O eltran sfo rm a to ren  gegenüber tro ck en en  T ransfo rm a
to re n  fü r  Schm elzöfen. M an te ltran sfo rm ato ren  der Sie- 
m ens-Schuckert-W erke . H ochspannungsw icklung. H o ch 
strom w ick lung  u n d  S trom able itungen . [Siem ens-Z. 6 
(1926) N r. 4, S. 173/7.]

G. G u t: S c h a l t k a s t e n  z u m  S c h u tz  v o n  D r e i 
p h a s e n m o to r e n .*  M otorschalter aus B im eta lls tre ifen  
zum  Schutz gegen U eberlastung , K urzsch lüsse usw . M e
chanische W irkung  infolge der in  dem  B im eta ll a u f tre te n 
den  Biegungs Spannungen (verschiedene A usdehnungs
koeffizien ten  der einzelnen B im etalls treifen). [B-B-C-M itt.
13 (1926) N r. 4, S. 91/7.]

U. R e tzo w : B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  d ie  W ä r m e 
b e s t ä n d i g k e i t  e in ig e r  k ü n s t l i c h e r  I s o l i e r s t o f f e .*  
B egriffsbestim m ung fü r  die W ärm ebeständ igke it. A b
häng igkeit der W ärm ebeständ igke it von  der spezifischen 
W ärm e u n d  L e itfäh ig k e it der P robe. V erfahren  zu r E r 
m ittlu n g  des V erhaltens bei höheren  T em peratu ren  ohne 
besondere A p p ara tu r. V ersuchsergebnisse fü r  verschiedene 
Iso liersto ffe . [E . T. Z. 47 (1926) N r. 14, S. 409/12, und
N r. 15, S. 443/7.] _________

E m il K osack , © ip l .^ t tg .,  O b e rstu d ien ra t a . d. S ta a tl. 
V erein ig ten  M aschinenbauschulen  zu M agdeburg: S c h a l 
t u n g s b u c h  f ü r  G le ic h -  u n d  W e c h s e l s t r o m a n 
l a g e n .  D ynam om aschinen, M otoren  u n d  T ransfo rm a
to re n , L ich tan lagen , K raftw erke  u n d  U m form ersta tionen . 
2., erw . A ufl. M it 257 A bb. im  T ex t u. auf 2 Taf. B e rlin : 
Ju liu s  S pringer 1926. (X , 197 S.) 8°. 8,40 R .-M , geb. 
9,90 R .-M . — D ie Auflage i s t  gegenüber der e rs te n  — vgl. 
S t. u. E . 43 (1923) S. 219 — in  m annigfachen E inzelheiten  
eingehender g e s ta l te t;  außerdem  berück sich tig t sie d ie 
vom  V erbände D eu tscher E le k tro tech n ik er neuerdings 
fe s tg ese tz ten  Schaltzeichen. 5  B S

Gleichrichter. R . Schum acher: Z u r '’F r a g e  d e r  B e 
t r i e b s b r a u c h b a r k e i t  v o n  G r o ß g l e i c h r i c h t e r a n 
la g e n .*  [E . T. Z. 47 (1926) N r. 12, S. 354/6; N r. 13, 
S. 388/91.]

Rohrleitungen. F. J .  C ro lius: Z u v e r l ä s s i g e  U a s -  
v e n t i l e .*  B eschreibung der B a u a rt u n d  der A rbeitsw eise 
eines zuverlässigen G asven tils fü r  d ie  R ohgasleitung  im  
H ochofenbetriebe. [B last [Furnace 14 (1926) N r. 4, 
S. 169/71.]

P . W iegleb: D ie  A n la g e  u n d  I n s t a n d h a l t u n g  
d e r  R o h r l e i t u n g e n .  Anlage u n d  In s ta n d h a ltu n g  von 
R o h rle itungen  u n te r  B erücksichtigung der W erksto ffeigen
schaften . D ie versch iedenen  A usführungen der A usgleich
v o rrich tungen . B edienung der R ohrle itungen . [W ärm e 49 
(1926) N r. 17, S. 291/5.]

Zahnradtriebe. H erm ann  H ofer: G e h ä r t e t e  u n d  
in  d e r  V e r z a h n u n g  g e s c h l i f f e n e  Z a h n r ä d e r  a u s  
h o c h w e r t ig e m  S ta h l .*  B erechnung von  Z ahnrädern , 
N o tw end igkeit der V erringerung des V erzahnungs-V erlust
grades. F lankenform feh ler. W irkung von  F orm feh lern  
n ach  dem  S a u re rd ia g ra m m . [M asch.-B. 5 (1926) N r . 8, 
S. 353/6.]

Schmierung. S pindel: D ie  P r ü f u n g  d e r  S c h m i e r 
ö le  im  H i n b l i c k e  a u f  L e i s t u n g  u n d  A b n u t z u n g  
d e r  M a s c h in e n .*  A bnutzungsprüfm asch ine B a u a rt 
S p in d e l  m it  se lb s ttä tig e r  A ufzeichnung. P rü fung  der 
Schm ierfäh igkeit u n te r  verschiedener G leitgeschw indigkeit, 
B elastung u n d  T em peratu r. [Sparw irtsch ., A b t. A W B . 3 
(1926) N r. 2, S. B  21 /5 ; N r. 3, S. B 43/8.]

v. d. H eyden  u n d  T y pke: M o d e rn e  R e g e n e r a 
t i o n s v e r f a h r e n  f ü r  g e b r a u c h t e  O e le . B ehandlung 
g eb rauch ter Oele m it  F u llererde, A lkali u n d  die k o m b i
n ie rte  A lkali-Schw efelsäure-R affination . [E lek triz itä ts- 
w irtsch . 25 (1926) N r. 406, S. 149/51.]

W . A llner: D ie  V e r d u n s t u n g  d e r  M in e r a lö le  
u n d  i h r e  B e d e u t u n g  f ü r  d ie  P r a x i s  d e r  ö l b e n e t z 
t e n  L u f t f i l t e r . *  [Z. angew. Chem. 39 (1926) N r. 1,
S. 16/20.]

F . F ra n k : B e o b a c h t u n g e n  ü b e r  d ie  U r s a c h e n  
d e r  V e r ä n d e r u n g  d e r  S c h m ie r -  u n d  I s o l i e r ö l e  
im  G e b r a u c h .  [Erdöl u. Teer 2 (1926) N r. 16, S. 250/3.]
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Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Trennvorrichtungen. M e h r s c h n i t t i g e  B le c h s c h e r e ,  

B a u a r t  D e  B e r g u e ,  f ü r  d e n  G e b r a u c h  in  B l e c h 
w a lz w e rk e n .*  [Génie civ il 88 (1926) N r. 15, S. 329/32.] 

G ro ß e  B le c h t r e n n m a s c h in e .*  Sonderm aschine 
Noble & L und  auf den  R edcar W orks von  D orm an, 
Long & Co. zum  A ushobeln schm aler B lechstreifen. 
[Eng. 141 (1926) N r. 3654, S. 326, 332/3.]

J .  R e in d l: W e r k z e u g m a s c h in e n  u n d  W e r k 
z e u g e .*  A nw endung der Forschungsergebnisse über g ü n 
stig s te  Schneidenform , Schnittgeschw indigkeit und  Span- 
q u e rseh n itt in  den  W e rk stä tte n . [Z. V. d. I . 70 (1926) 
N r. 17, S. 563/8.]

Sonstiges. H . B rasch, ©rX^Ttg.: D ie  B e a r b e i t u n g s 
v o r r i c h t u n g e n  f ü r  d ie  s p a n a b h e b e n d e  M e t a l l 
f e r t i g u n g .  (E ine S ystem atik  des Y orrichtungsw esens.) —
G. O ehler,$r.=3ng. : B e i t r ä g e  z u r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  
im  V o r r i c h t u n g s b a u  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k 
s i c h t i g u n g  d e r  H e r s t e l l u n g s m e n g e  u n d  A r t  d e r  
V o r r i c h t u n g  s e l b s t .  — E . Sachsenberg, P rof. © r.'Q ttg .: 
V e r s u c h e  ü b e r  d ie  W i r k s a m k e i t  u n d  K o n s t r u k 
t i o n  v o n  R ä u m n a d e ln .  M it 248 A bb. im  T ex t. B erlin : 
Ju liu s Springer 1926. (V, 183 S.) 8°. 14,40 R ,-M , geb. 
15,60 R .-M . (A usgew ählte A rbeiten  des L ehrstuhles fü r 
B etriebsw issenschaften  in  D resden. H rsg. von Prof. 
2>ï.*Iÿttg. E . Sachsenberg. Bd. 2.) 5  B 5

Materialbewegung.
Hebezeuge und Krane. R . A rd e lt: D ie  „  A r d e l t - U n i -  

v e r s a l - S c h l a g w e r k k r a n e “ .* Beschreibung eines G ieß
hallen-Schlagw erkkranes zum  m aschinellen Zerkleinern 
und  V erladen von  M asseleisen. T ragfähigkeit, Geschwin
digkeiten , Schlagw erkeinrichtung u n d  -arbeitsweise. [W erk- 
st.-T echn. 20 (1926) N r. 8, S. 246/8.]

F r i tz  W oeste : K r a n e  m i t  e ig e n e r  K r a f tq u e l l e .*  
E rm äßigung  der B e triebsunkosten  durch  geeignete K ra n 
an lagen ; D am pfkrane; K rane  m it V erbrennungsm otoren; 
A kkum ulatoren- u n d  A utom ob ilk rane ; A usführung der 
K rane  der A rd e l t -W e rk e . [Z. V. d. I . 70 (1926) N r. 9, 
S. 291/6.]

E l e k t r i s c h e  H e b e z e u g b re m s e n .*  G leichstrom 
brem sen. B eschreibung verschiedener B auarten . [Power 
63 (1926) N r. 15, S. 554/7.]

H [einrich] A um und, $r.=$ng. (£. t)., ordentl. P rof. a. d. 
Techn. H ochschule B erlin : H e b e -  u n d  F ö r d e r a n l a g e n .  
E in  L ehrbuch  fü r  S tudierende u n d  Ingenieure. 2., verm . 
Aufl. Bd. 1 : A llgemeine A nordnung u nd  Verwendung. 
M it 414 A bb. im  T ex t. B erlin : Ju liu s  Springer 1926. (X IX , 
443 S.) Geb. 33 R .-J6 . " =  B =

Förder- und Verladeanlagen. P. S tephan , P rof. 3)ipl.= 
Q ng- D ie  D r a h t s e i l b a h n e n  ( S c h w e b e b a h n e n )  e i n 
s c h l i e ß l i c h  d e r  K a b e l k r a n e  u n d  E le k t r o h ä n g e 
b a h n e n .  4., verb. Aufl. M it 664 T ex tabb . u. 3 Taf. Ber
lin  : Ju liu s  Springer 1926. (X II , 572 S.) 8°. Geb. 33 R .- J l.

Sonstiges. H an s H eym ann : D e r  W u c h t f ö r d e r e r ,  
e in  n e u e s  F ö r d e r m i t t e l . *  D as W andern  von  K lang
figuren  auf einer in  Schw ingungen v erse tz ten  P la tte  als 
G rundgedanke des neuen  F örder Verfahrens. P ra k tisch e  
A usw ertung. A n trieb  durch  E rregerm aschine fü r m echa
nische Schw ingungen. A rbeiten  in  R esonanz auch  bei s ta rk  
schw ankender B elastung, infolgedessen geringer L eistungs
verbrauch. P ra k tisch e  V orteile  gegenüber bisherigen F ö r
d e rm itte ln . [Z. V. d. I. 70 (1926) N r. 10, S. 309/13.]

George F re d erick  Z im m er: F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  
G e b ie te  d e r  A s c h e n a u s t r a g u n g .*  A bschreckung der 
Asche in  einem  W asserbehälter ; A ustragung m itte ls  F ö rd e r
band. [ In d u s tria l M anagem ent 71 (1926) Nr.*4, S.1242/4.]

Werksbeschreibungen.
E rn s t jK e r l ,  A lfred D riesohner u. W alter B e rtram : 

D a s  W e r k  H ö n t r o p  d e s  B o c h u m e r  V e r e in s .  A ll
gem eines über d ie N euanlage. S tahlw erksanlagen. Sie- 
m ens-M artin-O efen, ih re  B eschickung u nd  Beheizung. 
R öhrenw alzw erk : Schräg- u n d  P ilgerschrittw alzen , A n trieb , 
A d justage: R ich ten  der R ohre . H erstellung  von  Muffen-,

F lansch- u n d  G ew inderohren u n d  R ohrm asten . A ufar
beitung  der W alzdorne. Allgem eine W erksanlagen: 
W asserversorgung. W asserkläranlage. Preßw asser- und 
Preß lufterzeugung . S trom quellen  u n d  Strom verteilung. 
G asversorgung. G asom eter. S icherung gegen U nter- und 
U eberdruck . [S t. u . E . 46 (1926) N r. 13, S. 429/36; 
N r. 14, S. 468/75.]

R oheisenerzeugung.
Hochofenanlagen. H o c h o f e n e x p l o s io n  a u f  d. 

W o o d w a r d  I r o n  C o.* E x p lo sio n  u n d  E in s tu rz  eines 
H ochofens beim  A usblasen . [Iro n  Age 117 (1926) Nr. 14, 
S. 987/8.]

Gebläsewind. H a rry  N. H olm es, R . W . Sullivan und
N . W. M e tca lf: V e r g r ö ß e r u n g  d e s  s p e z i f i s c h e n
V o lu m e n s  v o n  S i l i k a - G e l  d u r c h  K o c h e n .*  Be
schreibung eines V erfahrens zur E rhöhung  der A bsorptions
fäh ig k e it von  S ilika- Gel, n ach  dem  das teilw eise getrocknete 
Gel v o r der vo lls tän d ig en  T rocknung  in  v erdünn ter Säure 
geko ch t w ird . [Ind . Engg. Chem. 18 (1926) N r. 4, S. 386/8.] 

Gichtgasreinigung und -Verwertung. R . Seeliger: Die 
p h y s i k a l i s c h e n  G r u n d l a g e n  d e r  e l e k t r i s c h e n  G a s
r e in ig u n g .*  D ie M öglichkeiten  e iner e lek trischen  Gas
rein igung. D ie e lek trisch en  T rieb k rä fte  aus suspendierten 
Teilchen. Bew egung der T eilchen d u rch  das Gas. E n t
ladung u n d  A ufladung der T eilchen. T heorie  der Elektro- 
filte rung . S ch rifttu m sü b ers ic h t. [Z. techn . P hys. 7 (1926) 
N r. 2, S. 49/71.]

Eisen- und Stahlgießerei.

Gießereibetrieb. L. Z erzog: D e r  n e u z e i t l i c h e
G i e ß e r e i b e t r i e b .*  L e h r l i n g s -  u n d  I n g e n i e u r a u s 
b i ld u n g .  Spezialisierung , N euerungen, V erw ertung von 
N ebenerzeugnissen. Form - u n d  Aufbereitungsm aschinen. 
T ran sporte in rich tungen . K uppelofenbetrieb . — Gußeisen 
m it P erlitgefüge. V erschiedene A rbeitsverfah ren  und Oefen. 
[Gieß.-Zg. 23 (1926) N r. 6, S. 147/53; N r. 7, S. 179/86; 
N r. 8, S. 213/9.]

F. L . P re n tis s :  E r z e u g u n g s s t e i g e r u n g  d u rc h
T r a n s p o r t e i n r i c h t u n g e n  in  d e r  G ie ß e re i .*  Be
schreibung der T ran sp o rt-  u n d  sonstig er m aschinellen E in
rich tu n g en  in  der G ießerei der Saginaw -Products-Co. 
[Iro n  Age 117 (1926) N r. 14, S. 977/82.]

K a rl H e jcm an a: E n e r g i e -  u n d  W ä r m e w i r t 
s c h a f t  im  G i e ß e r e i b e t r i e b .*  (F o r ts .)  W irkungsgrad 
eines E lek troo fens. T em p eratu rverlau f in  einem  Trocken
ofen. W ärm everbrauch  eines T rocken- u n d  eines Siemens- 
M artin-O fens. [F o u n d ry  T rad e  J .  33 (1926) Nr. 504, 
S. 287/91.]

Formstoffe und Aufbereitung. W . Landgraeber: 
B a y r i s c h e r  G r a p h i t ,  s e in  V o r k o m m e n  u n d  se in e  
B e d e u tu n g .  V erw endungszw eck. L äuterungsverfahren, 
w ie T rockenrein igung, Schwim m - oder F lo tationsverfahren  
u n d  ein  der üblichen  E rzau fb ere itu n g  ähnliches Verfahren. 
[G ieß. 13 (1926) N r. 18, S. 341/2.]

H . E sse r  u. E . P iw o w a rsk y : D ie  B e s t im m u n g  d er 
P o r o s i t ä t  v o n  K o k s ,  f e u e r f e s t e n  B a u s to f f e n  u n d  
g e s t a m p f t e n  F o r m s a n d e n .*  B eschreibung eines neuen 
A ppara tes . M essung des Porenraum es auf ind irek tem  Wege. 
M itte ilung  einiger Versuchsergebnisse. [S t. u. E . 46 (1926) 
N r. 17, S. 565/7.]

Modelle, Kernkasten und Lehren. L. Schm id: N eu es  
V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  M o d e l lp la t t e n .  
A usführliche B eschreibung der H erste llung  und  Eigen
schaften  der , , R o c c a r i t “ -M odellp latte . [La Fonderia 7
(1925) S. 280/6.]

F ritz  F re y ta g : D ie  M o d e l lp l a t t e n  u n d  ih re
H a n d h a b u n g  in  V e r b i n d u n g  m i t  F o rm m a s c h in e n .  
U n tersche idung  der F o rm p la tte n  auf G rund  ihrer Her 
Stellung u n d  der M odelldoppelung. Lösung der Modell
p la tte n  von  den F o rm k a sten . Form plattenherste llung .
[G ieß.-Zg. 23 (1926) N r. 9, S. 231 /43.]

F . C. E d w a rd s : L e i s t u n g s s t e i g e r u n g  e in e r
G ie ß e r e i  d u r c h  E i n r i c h t u n g  e i n e r  M o d e l l t i s c h 
le r e i .*  E inzelheiten  ü ber d ie  A nfertigung  und  Verwendung
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verschiedener M odelle u n d  K erne. V erw endung von  Oel- 
sandkernen. [F o u n d ry  T rad e  J .  33 (1926) N r  505 
S. 311/5.]

Formerei und Formmaschinen. O tto  S ch m id t: F o r m 
m e th o d e n  f ü r  s c h w e r e  S e i l s c h e ib e n .*  A usführliche 
Beschreibung der H erste llu n g  e iner schw eren Seilscheibe 
nach Schablonen u n d  m it  schw eren A rm kernen  [G ieß 13 
(1926) N r. 17, S. 322/4.]
^ A. F re ita g : D ie  H e r s t e l l u n g  e in e s  s ä u r e b e 
s t ä n d ig e n  G u ß k e s s e l s  e in e s  F r e d e r k i n g - A p p a r a -  
te s  m i t  e i n g e g o s s e n e n  R o h r s c h l a n g e n  f ü r  d ie  
c h e m is c h e  I n d u s t r i e .*  H erste llu n g  u n d  G ießen der 
fertigen F o rm . B erechnung des A u ftrieb s u n d  der G a t
tierung. [G ieß. 13 (1926) N r. 18, S. 338/41.]

R . Löw er: V e r b e s s e r t e  S c h a b l o n i e r v o r r i c h -  
tu n g e n .*  N euartige  v ielse itige Schab lon iervorrich tungen  
für runde, ovale u n d  g e te ilte  F o rm en . [W erkst.-T echn  20 
(1926) N r. 7, S. 221/3.]

Schmelzen. J .  H . L is t :  V e r w e n d u n g  v o n  F l u ß 
m i t t e l n  im  K u p p e lo f e n .  V orte ile  bei der V erw endung 
von F lu ß m itte ln . E rrech n u n g  der benö tig ten  Mengen 
[Metel In d . 28 (1926) N r. 16, S. 373/4.]

O tto  W eyer: D ie  V e r l u s t q u e l l e n  : W in d m e n g e ,  
D ü s e n q u e r s c h n i t t  u n d  S a t z g r ö ß e  b e im  K u p p e l 
ofen .*  K r it ik  der im  M ai 1924 vom  V. d. E isengieß , ver
öffentlichten P re isa rb e ite n  über den  K uppelofen . — R ic h t
linien fü r  d ie g ü n stig s te  B e triebsfüh rung . D üsenform  u nd  
-große. Größe der K oks- u n d  E isensätze . [G ieß. 13 (1926) 
Nr. 16, S. 301/5; N r. 17, S. 317 /22.]

Sonderguß. D ie  V e r w e n d u n g  h o c h s i l i z  i e r t e n  
G u ß e is e n s  i n  d e r  c h e m is c h e n  I n d u s t r i e .  Che
mische Z usam m ensetzung u n d  physika lische E igenschaften  
von s ä u r e b e s t ä n d i g e m  G u ß . A ngriffsfäh igkeit v e r
schiedener Säuren . [M eta llu rg ist 1926, M ärz, S. 44/5.]

Chr. G illes: D ie  E r z e u g u n g  v o n  G u ß e is e n  h o h e r  
F e s t i g k e i t .*  A llgem ein e rre ich te  F estig k e itsw erte . B e
streben nach  V erbesserung. U nzuverlässigkeit des K uppel
ofens. Oelfeuerung. E le k tro o fen . N u tzanw endung  der 
M etallographie u n d  d ie P erlitg u ß frag e . T h y s s e n - E m -  
m e l- G u ß . W ü s to f e n .  — B edeu tung  der Schm elzüber
hitzung. N eue V orschläge zu r E rzeugung  von  G ußeisen 
hoher F estig k e it. A ufgaben u n d  A usblicke. E rö rte ru n g  
m it S tellungnahm e zum  L a n z - P e r l i t g u ß - P a t e n t .  
[Gieß.-Zg. 23 (1926) N r. 8, S. 203/12.]

S. E . D aw son : D ie  V e r w e n d u n g  v o n  S o n d e r 
g u ß e is e n  im  M a s c h in e n b a u .*  C hem ische Z usam m en
setzung u n d  G efügeaufbau. E in flu ß  des K oh lensto ffs auf 
den P hosphorgehalt. E in flu ß  des S i l i z i u m s .  F es tig k e its 
eigenschaften. A llo trop ie  des E isens. G leichgew ichts
diagramme. M agnetische P e rm eab ilitä t. H yste res is. P e r -  
l i tg u ß .  R o s t f r e i e s  G u ß e i s e n  u n d  S c h le u d e r g u ß .  
[Metal In d . 28 (1926) N r. 12, S. 277 /9 ; N r. 13, S. 303/4; 
Nr. 14, S. 327/8; N r. 15, S. 351/2.]

Stahlerzeugung.
Allgemeines. B engt K je rrm a n : E in ig e  B e i t r ä g e  

z u r  s c h w e d i s c h e n  S t a h l e r z e u g u n g .  E rzvorkom m en , 
Brennstoffe u n d  Oefen. A llgem eine U eb ersich t über die 
Herstellung von Schw eißstahl, S iem ens-M artin-, Bessem er-, 
Tiegel- und  E le k tro s ta h l in  Schw eden. [T rans. A m . Soc. 
Steel T reat. 9 (1926) N r. 4, S. 585/96.]

Siemens-Martin-Verfahren. E ric h  W ill u n d  W alter 
H ülsbruch: U e b e r  d a s  V e r h a l t e n  d e s  G a s s c h w e fe l s  
v on  K o k s -  u n d  H o c h o f e n - M is c h g a s  b e im  V o r 
w ä rm e n  in  d e n  K a m m e r n  d e r  S i e m e n s - M a r t i n -  
O efen .*  V ersuchsanordnung  a m  Ofen. V erm inderung  des 
Schwefelgehaltes des G asgem isches u m  25 b is  30 %  durch  
Schwefelaufnahme der K am m erste in e  au s dem  F rischgas. 
Teilweise D issozia tion  des Schw efelw asserstoffs. D er a u f
genommene Schwefel w ird  w äh ren d  der A bgasperiode zu 
Schwefeldioxyd o x y d ie rt, das in  den  K am in  geh t. [M itt. 
Vers.-Anst. D o rtm . U n ion  1 (1922/25) N r. 5, S. 242/7.]

C. J .  G unnar M alm berg: B e r e c h n u n g  d e r  V e r 
ä n d e r u n g  d e s  S c h w e f e l g e h a l t s  d e s  S t a h l e s ,  b e 
d in g t  d u r c h  w i e d e r h o l t e s  U m s c h m e lz e n  d e s  a n 
f a l l e n d e n  S c h r o t t s . *  E rg eb n is  d er B erechnung : T r i t t

bei V erw endung eigenen oder aus ähn lichem  V erfahren 
stam m en d en  S c h ro tts  eine Schw efelaufnahm e ein, so e r
re ic h t der Schw efelgehalt bei w iederholtem  U m schm elzen 
e inen  G renzw ert, dessen  H öhe in  hohem  M aße von der 
R oheisenm enge abhängig  is t .  [Je rn k . A nn. 110 (1926)
H . 1, S. 1/7.]

R . S. K e rn s : D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  h o c h c h r o m 
h a l t i g e n  L e g i e r u n g e n  im  s a u r e n  O fe n . H e r
ste llungsw eise eines C hrom stah ls m it  25—30 %  Cr im  
sa u ren  E lek tro o fen . Schlackenführung, T em p era tu rü b er
w achung, A rt des E inse tzens. Schw ierigkeiten  beim  P u tzen  
der G ußstücke. [F o u n d ry  54 (1926) N r. 6, S. 229/31.]

F re d erick  G. Ja c k so n : U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  
S c h w e f e l d i o x y d a u f n a h m e  a u s  H e iz g a s e n  d u r c h  
f e u e r f e s t e  S to f f e .  V ersuchsanordnung  u n d  -durch- 
führung . E inw irkung  der Schw efelkonzen tration  im  Gas, 
d er E inw irk u n g sd au er u n d  der T em peratu r auf d ie  Schwe
felaufnahm e. [J . Am. C eram . Soc. 9 (1926) N r. 3, S. 154/73.]

E rich  W ill: V e r s u c h e  z u r  G e w in n u n g  d e s
S c h w e f e ls  a u s  d e m  A b g a s  m e t a l l u r g i s c h e r  O efen .*  
B isherige V erfahren . V ersuche zu r O xydation  von  Schwe- 
fe ld io x y d z u -tr io x y d  durch  V erw endung verschiedener K o n 
ta k tsu b s ta n z e n . V ersuche zur E n tfe rn u n g  des Schwefel
d ioxyds aus den  A bgasen durch  K ondensation  des W asser - 
dam pfes der A bgase. E rgebn isse. [M itt. V ers.-A nst. 
D o rtm . U n ion  (1922/25) N r. 5, S. 237/42.]

Elektrostahl. R e in h o ld : D e r  E l e k t r o o f e n  in  d e r  
E i s e n h ü t t e n -  u n d  M e t a l l i n d u s t r i e .*  B eschreibung 
verschiedener bek an n ten  B a u a rten  von  L ichtbogen- u nd  
In duk tionsö fen . B etriebsergebnisse. [C entralbl. H ü tte n  
W alz w. 30 (1926) N r. 13, S. 131/8.]

T h. M etzger: H o c h l e i s t u n g s - L i c h t b o g e n o f e n  
in  d e r  E is e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e .*  B eschreibung eines 
H ochleistungs-D rehstrom -L ichtbogenofens, B a u a rt R h e in 
m etall, des K ippw erks, der se lb sttä tig en  E lek trodenrege
lung u n d  der A rbeitsw eise. [C entralbl. H ü tte n  W alzw. 30
(1926) N r. 9, S. 87/91.]

F . W ever: D e r  H o c h f r e q u e n z - I n d u k t i o n s 
o fe n .*  B eschreibung einer H ochfrequenz-Induktionsan- 
lage. Vorzüge gegenüber N iederfrequenzöfen  m it r in g 
förm igem  H erd  in  baulicher, m etallu rg ischer u n d  energie
w irtsch aftlich er H in sic h t. [S t. u. E . 46 (1926) N r  16 
S. 533/6.]

Sonderstähle. Jo h n  A. C oyle: D ie  E r z e u g u n g  v o n  
S c h n e l l d r e h s t a h l .*  E in sa tz  und  B etriebsw eise. W eite r
verarbeitung . A nalysen . [Iro n  T rade R ev. 78 (1926) N r 6 
S. 397/9.]

J .  H . G. M onypenny, F . In s t. P ., Chief of th e  R esearch  
L ab o ra to ry , B row n B ay ley ’s S teel W orks, L td ., Sheffield: 
S t a i n l e s s  I r o n  a n d  S te e l .  L ondon (11, H e n rie tta  
S tre e t, W . C. 2): C hapm an & H all, L td ., 1926. (IX , 304 p.) 
8». Geb. 21 S . S  B S

Verarbeitung des Stahles.
Walzwerksantriebe. A. P agenstecher: D ie  V e r w e n 

d u n g  d e r  D r e h s t r o m - K o m m u t a t o r m a s c h i n e  a ls  
E r r e g e r -  u n d  H i n t e r m a s c h i n e  im  W a l z w e r k s 
b e t r i e b .*  V erw endung als E rregerm asch ine zu r V erbesse
ru n g  des L eistu n g sfak to rs . E igenerregte u n d  frem derreg te 
E rregungsm asch inen . K upplung  m it  dem  A n trieb sm o to r. 
V erw endung a ls  H in term asch ine  zur B eeinflussung der 
D rehzahl. [Siem ens-Z. 6 (1926) N r. 3, S. 113/8; N r. 4, 
S. 180/6.]

Rohrwalzwerke. E . C. K reu tzb e rg : D ie  e r s t e  a u t o 
m a t i s c h e  P i l g e r s c h r i t t w a l z e  d e r  V e r e i n i g t e n  
S t a a t e n .*  P ilgersch rittw alze  d er D elaw are Seam less 
T ube Co. m it  se lb s ttä tig  a rbeitendem  V orschub, D ru ck 
lu ftpufferung  u n d  A bstre ifv o rrich tu n g . R o hrlängen  b is 
rd . 8,50 m . [ Iro n  T rad e  R ev . 78 (1926) N r. 9, S. 567 /9 ; 
I ro n  Age 117 (1926) N r. 10, S. 681/5.]

W eiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kleineisenzeug. G r o ß v e r b r a u c h  v o n  S t a h l  in  

k l e i n e n  A b m e s s u n g e n .*  P lak a tsc h ild e r , Vogelkäfige. 
[ Iro n  T rad e  R ev . 78 (1926) N r. 10, S. 644; N r. 12, S. 805
u . 807.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst A bkürzungen siehe S . J17¡20. — E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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Pressen und Drücken. F . S. K eyes: W a r m p r e s s e n  
u n d  P r e ß t e i le .*  H erstellung von  Gesenken nach  Mo
dellen. E rzeugung von  P reßstücken . [Forg. S tam p. H ea t 
T rea t. 12 (1926) N r. 3, S. 105/7.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Glühen. Léon M ayer: D ie  G lü h k i s t e n  im  F e i n 

b le c h w a lz w e rk .*  [S t. u. E . 46 (1926) N r. 16, S. 544/5.] 
Härten und Anlassen. L éon G uille t: N i t r i e r h ä r 

t u n g  g e w ö h n l i c h e r  u n d  l e g i e r t e r  S tä h le .  N itr ie r
h ärtev erfah ren  besonders fü r  Cr-, Si-, Mo- u nd  A l-Stähle a n 
w endbar. D iese E lem ente bew irken eine V erringerung der 
D iffusionsgeschw indigkeit von N 2 im  Eisen. [Comptes 
rendus 182 (1926) N r. 15, S. 903/7.]

M a g n e t i n d ik a to r  z u m  P r ü f e n  d e r  T e m p e r a 
t u r e n  b e im  S t a h l h ä r t e n .  [A utom ot. Ind . 54 (1926) 
N r. 3, S. 104/5; n ach  Techn. Zs. 11 (1926) N r. 6, S. 4.]

Schneiden und Schweißen.
Allgemeines. A. K reb s: A n r e g u n g e n  f ü r  d ie

w i r t s c h a f t l i c h e  W e i t e r e n t w i c k l u n g  d e r  S c h w e iß -  
u n d  S c h n e i d i n d u s t r i e .  H eu tige G renzen der w ir t
schaftlichen Anw endung des elektrischen u nd  Gasschwei
ßens. E n tw icklungsm öglichkeiten . [Masch.-B. 5 u( 1926) 
N r. 8, S. 369/70.]

Schmelzschweißen. Z w e i N e u e r u n g e n  a u f  d e m  
G e b ie te  d e r  S c h w e iß te c h n ik .*  Schweißen m it 
a to m a r e m  W a s s e r s t o f f ,  dessen  M oleküle durch  einen 
L ichtbogen zerlegt w erden. D urch W iedervereinigung der 
A tom e zu M olekülen, wobei das M etall als K a ta ly sa to r  
w irk t, w ird  d ie Schweißwärme erh ö h t. Verwendung eines 
„W assersto ffbades“ beim  elek trischen  Schweißen ergibt 
Schw eißstellen von  hoher Z ähigkeit. [Forg. S tam p. H ea t 
T rea t. 12 (1926) N r. 4, S. 136/9; Pow er 63 (1926) N r. 12, 
S. 438/40; I ro n  Age 117 (1926) N r. 14, S. 989/90; Iro n  
T rade R ev . 78 (1926) N r. 11, S 696.]

E le k t r o s c h w e i ß e n  in  W a s s e r s to f f -  u n d  a n 
d e r e n  G a s a tm o s p h ä r e n .*  V ersuchsergebnisse m it den 
neuen Schw eißverfahren der G e n e r a l  E l e c t r i c  Co. 
[Chem. M et. Engg. 33 (1926) N r. 4, S. 216/7.]

C .R .R e id :  A u s b e s s e r u n g  v o n  W a s s e r t u r b in e n 
r ä d e r n  d u r c h  e l e k t r i s c h e s  S c h w e iß e n .*  A usbesse
rung  einer nach  16jährigem  B e trieb  durch A nfraß zerstö r
te n  F rancis-T urb ine . [Pow er 63 (1926) N r. 13, S. 491/2.]

M. R o u x : A u s b e s s e r u n g  v o n  M a n g a n s t a h l -
S c h ie n e n  v e r b ä n d e n  d u r c h  G a s s c h m e lz s c h w e iß e n .*  
Biegeversuche. t Gefügebilder. [Rev. M et. 23 (1926) N r. 4, 
S. 243/50.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Allgemeines. H ans Ludw ig M eurer: S to f f  v e r f a l l  

u n d  S t o f f e r h a l t u n g .*  D ie N o tw endigkeit der S toff
erhaltung. N ach teile  des R o stschu tzes durch Farbanstrich . 
D ie gebräuchlichen V erzinkungsarten  in  ih rer Verwendung 
als R o stsch u tzm itte l. Physikalische und  chemische E ig
nung. D ie A nw endungsgebiete des M etallspritzverfahrens. 
[Z. V. d. I . 70 (1926) N r. 14, S. 461/7.]

Verzinken. D a s  V e r z in k e n  v o n  W a r m w a s s e r 
k e s s e ln .*  H erste llung , V erarbeitung  und  V erzinken. 
[Iro n  T rade  R ev . 78 (1926) N r. 11, S. 693/6.]

Verzinnen. E . M aaß: V e r z in n u n g s v e r f  a h r e n .
F euerverzinnung, galvanische V erzinnung, S treuzinn- und  
S pritzverfah ren . [R öhrenind . 19 (1926) N r. 4, S. 53/4.] 

Sonstige Metallüberzüge. M. Jo sep h  L aissus: B e i t r a g  
z u r  U n t e r s u c h u n g  d e r  M e t a l l z e m e n t a t i o n .  Z e 
m e n t a t i o n  v o n  E is e n l e g i e r u n g e n  d u r c h  W o l f 
ra m .*  Zusam m ensetzung und  Dicke des Ueberzuges bei 
B ehandlung m it  Ferrow olfram pu lver bei 2 5- und
10 stü n d ig er D auer bei T em peratu ren  b is 1100 °. Oberhalb 
1100 0 t r i t t  S in terung  ein. M it w achsendem  C -G ehalt A b
nahm e der S chichtendicke. W olfram überzüge verzögern 
n u r den  A ngriff oxyd ierender Gase bei hohen T em pera
tu ren . N ehm en le ich t P o litu r  an  m it hoher L uftb es tän d ig 
k e it . K o rro s io n sfestig k e it gegen W asser hoch, ebenso gegen 
Schw efelsäure. [R ev. M et. 23 (1926) N r. 4,[S. 233/42.]

J .  C ou rn o t: M e t a l l z e m e n t a t i o n  u n d  A lu m in i  - 
u m ü b e r z ü g e  a u f  E is e n l e g i e r u n g e n .*  Z em en ta tio n s
verfahren . A u ftre ten  der V erb indungen  Al3F e 2 m it 35 %  
Al u n d  A l3F e m it 49 b is 58 %  Al. V erfahren  zur H er
ste llung  von  A lum inium überzügen. E rgebnisse bei der 
Z em en ta tio n  m it F erro a lu m in iu m  verschiedener Zu
sam m ensetzung  bei w eichen u n d  h a r te n  C -S tählen und 
G rauguß. S ch ich ten stä rk e  in  A bhäng igkeit von der Be
h an d lu n g s te m p e ra tu r  u n d  -dauer u n d  der F e in h e it des 
Z em en tie rm itte ls . B eschaffenheit des U eberzuges und 
W id e rstan d sfäh ig k e it gegen hohe T em peraturen . [Rev. 
M et. 23 (1926) N r. 4, S. 219/32.]

Glühen. D r a h t g l ü h e n  im  S a lz b a d .*  V orteile: 
größere G leichm äßigkeit, bessere Oberfläche. Glühver- 
fah re n : 1 2 b is l7  m in  im  B ad  von  650 b is 700°, 15 m in L uft
abkühlung , E in tau c h en  in  W asser. Schonung der Zieh
eisen. [Iro n  Age 117 (1926) N r. 13, S. 928.]

Metalle und Legierungen.
Allgemeines. W . G uertler, D r., a. o. P ro f. a. d. Techn. 

H ochschule zu  B erlin : M e t a l lo g r a p h i e .  Bd. 2: Die 
E igenschaften  der M etalle u n d  ih re r  Legierungen. T. 4: 
G e w e r b l ic h e  M e ta l lk u n d e .  V on M. K e in ert. (Mit 
34 F ig.) B erlin  (W  35, Schöneberger U fer 12 a ): Gebrüder 
B orn traeger 1926. (IV , 483 S.) 4°. 38 R .-JK. «  B m

Legierungen für Sonderzwecke. J . B. Jo h n so n : B e 
z i e h u n g  z w is c h e n  d e r  M e t a l lu r g i e  u n d  d e r  E n t 
w ic k lu n g  d e s  F lu g z e u g w e s e n s .*  V erw endung von 
L e i c h t m e t a l l e n  u n d  leg ie rten  S täh len . E influß  der 
W ärm ebehandlung auf d ie  F estigkeitse igenschaf ten . [Trans. 
Am. Soc. S teel T re a t. 9 (1926) N r. 4, S. 517/38.]

Sonstiges. G. W eite r: S t a t i s c h e  D a u e r f e s t i g k e i t  
v o n  M e ta l l e n  u n d  L e g ie r u n g e n .*  D ie m eisten  Me
ta lle  s in d  gegen s ta tisch e  übere lastische  Beanspruchung 
auf d ie D auer n ic h t w iderstan d sfäh ig . A uftre ten  von 
B rüchen bei B eanspruchung  w e it u n te rh a lb  der Zerreiß
fe s tig k e it ohne äu ßerlich  e rkennbare  U rsache. Bewertung 
der B austo ffe  auf G rund  der V ersuchsergebnisse und  E r
k lärung  v on  B ruch  Vorgängen. [Z. M etallk . 18 (1926) Nr. 3, 
S. 75/80; N r. 4, S. 117/20.]

Eigenschaften des Eisens und ihre Prüfung.
Allgemeines. M ax M oser: D ie  W e r k s t o f f p r ü 

f u n g e n  in  d e r  P r a x i s .*  B egriffliche u n d  geschichtliche 
B eziehung zur W erksto ffo rschung . E n tw ick lung  der W erk
sto ffprüfung . U ebergang v on  der u n m itte lb a re n  zur m itte l
b aren  P rüfw eise. Schw ächen dieses V erfahrens. E in  mög
liches Z ukunftsb ild  der W erkstoffkennzeichnung. Einfluß 
der V ersuchsbedingungen. U ngleichheit des W erkstoffes. 
F ü r  d ie P ra x is  bedeu tsam e E inzelheiten  aus den  verschiede
nen P rü fv erfah ren . D eu tu n g  des B ruchaussehens. W and
lung im  A bnahm ew esen. D ie W ah rh a ftig k e it in  der W erk
sto ffprüfung . [Z. V. d. I . 70 (1926) N r. 11, S. 341/7.]

Härte. C arl B en ed ick s: U e b e r  H ä r t e  u n d  H ä r t e n  
v o n  K o h l e n s t o f f s t a h l ,  S c h n e l l d r e h s t a h l  u n d  
a n d e r e n  L e g ie r u n g e n .  [S.-A. aus K osm os (Stockholm) 
1924, S. 49/76.]

Kerbschlagbeanspruchung. P au l H eym ans: A u s 
w e r t u n g  v o n  K e r b s e h l a g v e r s u c h e n .*  E rm ittlung  
d er H au p tsp an n u n g sv erte ilu n g  bei verschiedener K erben
fo rm  nach  dem  p h o to e la s tisch en  V erfahren  und  deren E in
fluß  auf das V erh a lten  der P ro b en . E rö rte ru n g . K ein Zu
sam m enhang zw ischen E la stiz itä ts-B ru ch g ren ze  und  Kerb
zäh igkeit. [T rans. Am. Soc. S teel T re a t. 9 (1926) Nr. 4,
S. 604/14.]

Dauerbeanspruchung. H . F . M oore: V o r g ä n g e  bei 
E r m ü d u n g s b r ü c h e n .*  V erh a lten  des M etalles von zwei 
nebeneinander verlaufenden  V orgängen abhängig, und 
zwar von  der durch  G le iten  e in tre ten d en  V erfestigung u n d  
Z erreibung (filing) der K örner, d ie schließlich zu Mikro
risse n  fü h rt. E rö rte ru n g . V erh ä ltn is  der E rm üdungs
fe s tig k e it zur Z erre iß festig k e it fü r  S t ä h l e  40 — 60 % , für 
N ich te isenm eta lle  2 5 —50 % . E in flu ß  p o lie rte r Ober
flächen. [T rans. A m . Soc. S teel T re a t. 9 (1926) Nr. 4,
S. 539/52.]

(Schluß fo lg t.)
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Statistisches.
Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke 

im Deutschen Reiche im April 1926l).
E rzeugung  in  Tonnen zu 1000 kg.

S o r t e n
Rheinland

und
Westfalen

t

Sieg-, Lahn- 
Dillgebiet u. 
Oberhessen 

t

Schlesien

t

Nord-, Ost- 
und Mittel
deutschland

t

Land
Sachsen

t

Süd
deutschland

t

Deutscl
insc

1926
t

les Reich 
esamt

1925
t

A p r i l

Halbzeug zum Absatz 
b estim m t............................ 58 851 2 281 # 10 978 5 606 848

I
| 78 564 83 297

Eisenbahnoberbauzeug . . . 120 821 — 6 768 11 627 139 216 123 400
.................................... ! 29SB  1 -  1 9 329 | 6 174 1 45 3Sfi 1 KR MI

Stabeisen............................... 15U051 | 2 696 | 7 417 | 18 884 | 12 017 | 5 014 | 196 079 | 259 552

B a n d e is e n ............................ 20 417 2 338 — 230 22 985 36 753
W alzd rah t............................ 71 376 5 5382) siehe Sieg-, 

Lahn-, Dill
gebiet und 

Schlesien

76 914 89 745

Grobbleche (5 mm u. darüber) 41 684 2 825 | 6 406 4 300 55 215 82 354
Mittelbleche (von 3 bis unter 

5 m m ) ................................ 7 514 1 012 2 632 1 626 12 784 16 048
Feinbleche (von über 1 bis 

unter 3 m m ) .................... 11 104 4 719 1 396 1 314 18 533 28 161
Feinbleche (von über 0,32 bis 

1 m m ) ................................ 7 804 7 809 — 4 070 19 683 31 875

Feinbleche (bis 0,32 mm) 3 925 4013) | _  | _  4326 2 536

W eißbleche............................ 5 522 | — | — | _  | _  | 5 522 6 885

R öhren.................................... 41 375 | — | 3 228 | — | 44 603 51 610

Rollendes Eisenbahnzeug . . 7 955 | — ■ | 374 * | 3~50 8 679 11 817

Schmiedestücke.................... 9 984 1 421 | 1 919 | 516 | 12 840 16 305

Andere Fertigerzeugnisse. . 2 644 1 • 490 | — | — | 3 134 5 574
Insgesamt: April 1926 . . . 

davon geschätzt................
589 273 

6 410
23 975 30 798 52 935 32 142 15 340 744 463 

6 410
-

April 1925 ............................
davon geschätz t................

727 627 
6 150

38 179 24 904 68 825 35 623 16 305 — 911 463 
6 150

J a n u a r  b i s  A p r i l  1926

Halbzeug zum Absatz 
bestim m t............................ 227 494 7 669 27 491 12 952 2 414 1 278 020 379 972

Eisenbahnoberbauzeug . . . 491 007 35 512 53 759 580 278 503 660
Träger . . ........................  | 92 403 | — | 53 263 | 17 751 | 163 417 | 257 869
Stabeisen................................ | 569 149 | 12 602 | 31 921 | 71 509 | 49 612 | 21 405 | 756 198 | 1 039 203

B a n d e ise n ............................ 78 126 1 8 799 — 1 081 88 006 156 119
W alzd rah t............................  | 302 647 19 9402) siehe Sieg-, 

Lahn-, Dill
gebiet u n i 
Schlesien

322 587 393 730

Grobbleche (5 mm u. darüber) | 154 199 11 203 | 24 957 18 630 208 989 343 146
Mittelbleche (von 3 bis unter 

5 m m ) ................................ 28 361 3 838 10 904 7 266 50 369 66 667
Feinbleche (von über 1 bis 

unter 3 m m ) .................... 39 121 26 160 4 629 3 747 73 657 122 800
Feinbleche (von über 0,32 bis 

1 m m )................................ 33 093 25 664 — 16 354 75 111 138 415

Feinbleche (bis 0,32 mm). . | 9 817 | 8053) | — | — 10 622 11 622

W eißbleche............................ 1 16 444 16 444 32 866

162 096 234 971

Rollendes Eisenbahnzeug . . 31 782 _  | 2 680 | Î 636 36 098 52 613

Schmiedestücke.................... 38 936 1 962 | 6 161 1 874 48 933 64124

Andere Fertigerzeugnisse . . 9 633 2 211 — 11 844 22 466
Insgesamt :

Januar bis April 1926 . . 
davon geschätzt . . . .

2 266156 
37 950

94 798 111 176 | 218 038 127 650 64 851 2 882 669 
37 950

-

Januar bis April 1925 . . 
davon geschätzt . . . .

3 053 316 
24 600

168 838 104151 279 805 148 019 66 114
—

3 820 243 
24 600

J) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.
2) Einschl. SUddeutschland.
8) Ohne Schlesien.

*
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Die Ruhrkohlenförderung im April 1926.
Im  M onat A pril w urden im  R uhrgeb ie t insgesam t an  24 

A rb e its tag en  7 757 7 9 8 1  K o h le  gefördert (bei ach ts tü n d ig e r 
S ch ich tzeit einschließ] ich E in- und  A usfahrt) gegen 8 584 366 
t  an  27 A rb e its tag en  im  M ärz 1926, an  24 A rbeitstagen  im  
M onat A p ril 1919 2 132 607 t  (S tre ik m o n a t u nd  sieben- 
stünd ige  Schichtzeit) u nd  9 969 569 t  an  26 A rbeitstagen 
im  M onat A pril 1913 (8i/2stünd ige Schichtzeit). A r b e i t s 
t ä g l i c h  b etrug  d ie  K ohlenförderung im  A pril 1926 
323 242 t ,  im  März 1926 317 939 t ,  im  A pril 1919 88 859 t  
(S treik ) u n d  im  A pril 1913 383 445 t .  D ie K o k s e r 
z e u g u n g  des R uhrgeb ie ts ste llte  sich im  A pril 1926 auf
1 630 873 t ,  im  M ärz 1926 auf 1 787 546 t ,  im  A pril 1919 
auf 641 4 8 0 1 u n d  A pril 1913 auf 2 098 4 9 5 1. D ie t ä g l i c h e  
K okserzeugung betru g  im  A pril 1926 54 362 t ,  im  März 
1926 57 663 t ,  im  A pril 1919 21 383 t  und  im  A pril 1913 
69 950 t .  D ie B r i k e t t h e r s t e l l u n g  belief sich im  A pril 
1926 auf 264 556 t  u n d  326 930 t  im  März 1926, 95 939 t  
im  A pril 1919 u n d  436 585 t  im  A pril 1913. A r b e i t s t ä g 
l i c h  w urden herg este llt im  A pril 1926 11 023 t ,  im  März
1926 12 109 t ,  im  A pril 1919 3997 t  und  im  A pril 1913 
16 792 t .  D ie G e s a m tz a h l  d e r  b e s c h ä f t i g t e n  A r 
b e i t e r  belief sich  E nde A pril 1926 auf 366 997 gegen 
377 520 E nde M ärz 1926, 383 599 E nde F eb ru ar 1926. 
Gegenüber dem  vorhergehenden M onat h a t  sich die Ge
sam tbelegschaft um  w eitere 10 523 verm indert. Gegen 
E nde 1925 i s t  e in  R ückgang von  rd . 29 000 zu verzeichnen. 
D ie Zahl der wegen A bsatzm angels eingelegten F e i e r 
s c h i c h t e n  b etrug  im  A pril 1926 556 000 gegen 952 000 
im  März 1926 (nach vorläufiger Berechnung). An K o k s
öfen w aren im  B erich tsm onat 11 470 (März 11 720), an 
B rikettp re ssen  168 (179) in  Betrieb.

Die Saarkohlenförderung im März 1926.
N ach der S ta t is t ik  der französischen Bergw erksver

w altung  b etrug  die K o h le n f ö r d e r u n g  des Saargebiets 
im  März 1926 in sgesam t 1 266 877 t ;  davon  entfallen  auf 
d ie s t a a t l i c h e n  G ruben 1 232 417 t  u n d  auf d ie G rube 
F r a n k e n h o l z  34 460 t .  D ie durchschn ittliche  T a g e s 
l e i s t u n g  betrug  bei 26,99 A rbeitstagen  46 933 t .  Von 
der K ohlenförderung w urden 92 126 t  in  den eigenen 
W erken verb rau ch t, 8 636 t  an  die B ergarbeiter geliefert, 
30 434 t  den  K okereien  und  300 t  den B rik e ttfab rik en  zu 
gefüh rt sow ie 1082 904 t zum  V erkauf u nd  V ersand gebracht. 
Die H a l d e n b e s t ä n d e  verm ehrten  sich um  52 477 t .  
In sgesam t w aren am  E nde des B erich tsm ona ts 142 681 t  
K ohle, 2 875 t  K oks und  174 t  B rik e tts  auf H alde gestü rz t. 
In  den eigenen angegliederten  B etrieben  w urden im  
März 1926 21 588 t  K o k s  und  87 t  B r i k e t t s  hergestellt. 
Die B e le g s c h a f t  be trug  einschließlich der B eam ten 
75 456 M ann. D ie durchschn ittliche  Tagesleistung der 
A rbeiter u n te r  und  über Tage belief sich auf 708 kg.

Belgiens Hochöfen am 1. Mai 1926.

Hochöfen Erzeugung
vor

handen
unter
Feuer

außer
Betrieb

in 24 st
t

Hennegau und Brabant: 
Sambre et Moselle . . 4 3 1 1025
M oncheret................... 1 — 1 _
Thy-le-Chäteau . . . . 4 4 — 660
H a in au t........................ 4 4 — 600
Monceau........................ 2 2 — 400
La Providence . . . . 4 4 _ 1100
Usines de Châtelineau . 3 2 1 300
C lab ecq ....................... 3 3 — 600
Boêl................................ 2 2 — 400

zusammen 27 24 3 5085
Lüttich :
Cockerill....................... 7 7 — 1313
Ougrée........................... 6 6 — 1163
A n g leu r........................ 4 4 — 690
Espérance .................... 3 3 — 475

zusammen 20 20 3641
Luxemburg :
Athus ............................ 4 4 _ 700
H alanzy........................ 2 2 _ 180
M u ss o n ........................ 2 2 — 200

zusammen 8 8 1080

Belgien insgesamt 55 52 3 9806

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im April 1926.

März
1926

April
1926

K o h le n fö rd e ru n g ......................... t 2 132 890 1 894 000
K o k serzeu g n n g .............................. t 434 850 431 110
B rike ttherste llung ......................... t 190 770 181 410

Hochöfen im Betrieb Ende d. Monats 50 51

Erzeugung an;
t 281 260 287 890
t 253 110 260 180

S ta h lg u ß ....................................... t 7 650 7 100
Fertigerzeugnissen..................... t 240 330 228 010
Schweißstahlfertigerzeugnissen t 10 320 12 240

Frankreichs Eisenerzförderung und -außenhandel 
im Jahre 1925.

D ie E isenerzförderung  F ra n k re ich s h a t  im  Berichts
jah re  einen fü h lb aren  A ufschw ung gegenüber den Vorjahren 
genom m en; sie belief sich  auf 35 741195 t  gegen 28 992 241t 
im  Ja h re  1924, w as einer Z unahm e v on  6 749 000 t  =  
23,2 % e n tsp r ic h tl ). 1913 fö rd e rte  A ltfran k re ich  21917 870 t , 
D eu tsch -L o th rin g en  21136 265 t ,  in sg esam t F rank re ich  in 
seinen heu tigen  G renzen 43 054 135 t .  V on letztgenanntem  
B etrage m ach t d ie F ö rd e ru n g  von  1925 83 %  aus gegen 
32 %  1921, 48 %  1922, 54 %  1923 u n d  67,3 %  1924.

U eber d ie  F ö rd e ru n g  in  den H au p tg eb ie ten  un ter
r ic h te t  Z ah len tafel 1.

Zah len tafel 1. E i s e n e r z f ö r d e r u n g  in  d e n  H a u p t 
f ö r d e r g e b i e t e n  1 9 2 4  u n d  1925 .

Fördergebiete
Förderung in t

1925 im 
Ver

gleich 
zu 1924

%1924 1925

§ (  M etz-D iedenhofen  . 12 480 707 15 456 515 +  23,4
.2 1 B rie  v ........................ 11 976 740 14 524 528 +  21,3
£  ! L o n g w v ................... 2 159 180 2 688 107 +  24,4
^  v N a n c v ........................ 755 771 1 030 980 +  36,2
N orm and ie  . . . . . 882 647 1 253 245 +  41,9
A njou, B re tagne . . 393 840 424 650 +  7,6
P y r e n ä e n ........................ 272 154 299 015 +  10,3
U ebrige G ebiete  . . . 71 202 63 255 -  11,2

insges. F ra n k re ich 28 992 241 35 741 195 +  23,2

N ach  S o rte n  w urden  d ie in  Z ah len tafel 2 angegebenen 
Mengen g e fö rd e rt; d ie  A bw eichungen in  den  beiden Zu
sam m enstellungen  erk lä ren  sich  d a rau s, d aß  es sich in 
Z ah len tafel 2 zum  T eil um  a u fb e re ite te  E rze handelt.

D ie F ö rde rung  h a t  in  f a s t  säm tlich en  Bezirken zuge
nom m en. V on der G esam tfö rderste igerung  v on  6 740 0 0 0 1 
en tfa llen  fa s t  3 000 000 t  auf den  M etz-D iedenhofener Be
zirk , der 73 %  se iner V o rk riegsle istung  fö rd erte  gegen 59 % 
im  Ja h re  1924. Im  B riey-B ecken  m ach t d ie  Zunahm e 2,5 
M illionen t  aus, im  Longw y-B ecken %  M illion t ,  im  N ancy - 
B ezirk2750001 . In sg esam t h aben  die drei altfranzösischen 
G ebiete  18 243 615 t  gefö rd e rt gegen 14 891 691 1 im  Jahre 
1924, w as einer Z unahm e von  22,5 %  e n tsp ric h t;  die Förde
rung  h a t8 5  % d e r  V ork rieg sle is tu n g  e rre ic h t, w obei der Aus
fall in  der H au p tsach e  von  dem  Longw yer u n d  Nancyer 
Becken getrag en  w ird , da  das B riey-B ecken allein  auf 96%  
der V orkriegsförderung  gekom m en is t .  D en verhältn is
m äßig  g rö ß ten  A ufschw ung h a t  d ie E rzförderung  der 
N orm and ie  genom m en; A njou, B re tagne u n d  die Pyrenäen 
haben  e inen  w eit geringeren  F o r ts c h r i tt  aufzuw eisen, und 
in  den  ü b rigen  G eb ie ten  i s t  d ie F örderung  um  11 % 
gesunken.

D ie L ag erb estän d e  sin d  von  1 881 321 t  am  1. Januar 
1925 au f 2 450 752 t  =  m ehr als 30 %  am  1. Ja n u a r  1926 
gestiegen.

D ie H oohöfen v erb ra u ch ten  22 327 808 t  französischen 
E isenerzes gegenüber 19 323 927 t  im  Ja h re  1924. Der 
G esam tverb rauch  F ra n k re ich s  an  heim ischen Eisenerzen 
s te l l t  sich  noch e tw as höher, da  auch  der V erbrauch der 
S tahlw erke u n d  G ießereien  zu berücksich tigen  is t.

l ) Vgl. C om ité des F orges de F rance, Bull. 
N r. 3926 (1926).
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Z ah len tafe l 2. E i s e n e r z f ö r d e r u n g  n a c h  S o r t e n .

Bezirke

1924 1926
Phosphor

freie
Phosphor

arme
Phosphor

reiche Insgesamt Phosphor
freie

Phosphor
arme

Phosphor-
reiche Insgesamt

E r z e E r z e
t t t t t t t t

(  Metz-Diedenhofen
Loth- 1 B r ie y ....................

ringen | L o n g w y ................
^ Nancy ....................

N orm and ie ............................
Anjou, B r e ta g n e ................
Pyrenäen ................................
Aveyron, Tarn, H érault. . . 
Ardèche,Gard,Lozère . . .
Indre ........................................
Süd-West................................

212 772 
1 450 

14 737 
14 984 
6 733

796 486 
393 840 
26 053 
13 127 
11 657

12 480 707 
11 976 740 

2 159 180 
755 771

12 480 707 
11 976 740 
2 159 180 

755 771 
796 486 
393 840 
238 825 
14 577 
26 394 
14 984 
6 733

218 505

3 950 
18 825
4 475

1 018 045 
424 650 

32 425 
7 350 

24 495

15 456 515 
14 524 528 
2 688 107 
1 030 980

15 456 515 
14 524 528 
2 688 107 
1 030 980 
1 018 045 

424 650 
250 930 

7 350 
28 445 
18 825 
4 475

Insgesamt Frankreich 250 676 1 241 163 27 372 398 28 864 237 245 755 1 506 965 33 700 130 35 452 850

Der B ezirk M e tz - D ie d e n h o f e n  w ar an  dem  inneren 
Verbrauch m it folgenden M engen beteilig t :

1924 1925
t  t

E ig e n v e rb ra u c h ............................ 7 482 648 9 023 010
Verbrauch in  A ltfrank re ich  . . 670 128 740 747

in sg esam t 8 152 776 9 763 757
Die aus denB ecken von B riev, Longw y un d  N ancy  s ta m 

menden verb rauch ten  M engen kan n  m an  auf 11 460 000 t  
schätzen gegen e tw a 8 M illionen t  im  Ja h re  1924.

D ie E i s e n e r z e i n f u h r  b e tru g  im  Ja h re  1925 (für 
F rankreich  u n d  das Saargeb iet) 1 238 038 t ;  wegen der 
Einbeziehung der Saar in  den  französischen  Zollgürtel se it 
dem 10. J a n u a r  1925 i s t  e in  Vergleich m it den V orjahren  
nicht du rchführbar. E in g e fü h rt w urden im  e in ze ln en :

Herkunftsland: 1924 1S26
t  t

Luxem burg-B elgien....................... 329 617 719 354
S pan ien .............................................. 194 760 201014
S chw eden .......................................... 11 973 51 018
D eutschland ............................ 1 292 46 402
I t a l i e n .............................................. 14 844 18 957
N orw egen .......................................... 1 786 10 597
Schw eiz.............................................. 1 685 5 065
G roßbritann ien ................................ 1 871 1 274
N ied e rlan d e .....................................  — 827
Uebrige L ä n d e r ............................ 5 780 381

in sg e sa m t 563 608 " I 054 889
Dazu französische K o lo n ien :
Algier..................................................  67 094 68 362
T u n is ................................................... 93 972 94 666
M a r o k k o .........................................  — 20 120
Uebrige K o l o n i e n .......................  1 1

In sg esam t K o lo n ien  161 067 183 149
E in fu h r in sg esam t 724 675 1 238 038

Die E i s e n e r z a u s f u h r  belief sich  1924 auf 
12 286 877 t .  F ü r  1925 w ird  sie m it  9 226 688 t  angegeben, 
wobei sich der R ückgang  von rd . 3 M illionen t  in  der H a u p t
sache aus dem  U m sta n d  e rk lä r t, d aß  d ie A usfuhr zur Saar 
m der S ta tis t ik  feh lt, die 1924 2 509 461 t  betrug . Die 
Ausfuhr nach B elg ien-L uxem burg  i s t  infolge des sechsm ona
tigen S tre iks im  B ezirk  C harlero i le ich t, um  e tw a 4 % , zu
rückgegangen; beide L änder nehm en  rd . 80 %  der gesam ten  
französischen E isenerzausfuh r (ausschl. d er A usfuhr nach 
der Saar) auf. A uch der V ersand  nach  D eutsch land  und 
den N iederlanden h a t  um  e tw a 6 %  abgenom m en, nach  
G roßbritannien sogar um  60 % . D ie A usfuhr v erte ilte
sich wie fo lg t: 1924

t
Frankreich
7 743 758 
2 509 461

Bestimmungsland: 
Belgien-Luxem burg. .
S a a r ................................
D eutschland . 1 199 431 
N iederlande . 239 866
G roßbritann ien ..................  579 067
Uebrige L än d er . . . .  14 088
Französische K o lon ien  1 206

1925
t

Frankreich u. Saargebiet
7 453 785

• 1 439 297 745 425 ' 
607 895

1 353 320

229 756 
189 683 

144

D er B ezirk  M etz-D iedenhofen fü h rte  5 558 886 t  aus
gegen 5 707 175 t  im  Ja h re  1924, und  zwar nach folgenden
L ä n d e rn :

Bestimmungsland: 1924
t

1925
t

L u x e m b u r g ................................ 2 108 376 2 352 689
S a a r ............................................. 1 748 978 2 224 425
D eutsch land  (ohne Saar) . . 859 053 486 165
B e lg ie n ......................................... 985 065 475 607
U ebrige L ä n d e r ....................... 5 703 -

In sg esam t 5 707 175 5 558 886
D ie Zahl der auf den  G ruben b eschäftig ten  A rbeiter 

b e tru g  J a n u a r  1924: 24 198, Ja n u a r  1925: 29 862 u nd  
D ezem ber 1925: 32 383.

Der Außenhandel der Tschechoslowakei im Jahre 19251).
l

Einfuhr Ausfuhr

1925 19242) 1925 19242)
t t t t

Steinkohle............................... 1 544 385 918 664 1 420 865 1 733 924
Braunkohl p . .................... 29 161 8 092 2 674 450 2 771 776

185 751 137 039 414 452 491 253
— — 150 595 131 735

E i s e n e rz ................................ 826 228 728 944 82 354 124 510
Manganerz ............................ 678 2 202 — —
Roheisen,Alteisen,Bohblöcke.
vorgew. Blöcke, Halbzeug 194 536 179 879 85 848 77 071

S tabeisen ................................ 6 394 3 987 103 939 83 125
Schienen und Eisenbahnzeug. 1 286 802 14 863 27 010
Eisen- und Stahlbleche. . . 8 473 6 273 112 661 67 583
Sonstige Blechwaren . . . . 1 805 1 234 13 131 9 623
Eisen- und Stahldraht . . . 4 414 3 516 37 780 25 289
Nägel, Drahtstifte . . . . . 84 59 8 445 9 473

1 Schrauben, Muttern. Bolzen,
| N ie ten .................................... 458 250 940 707

Sonstige Drahterzeugnisse . 411 226 1 524 731
1 702 1 231 102 270 86 114

Eisenkonstruktionen . . . . 43 72 1 922 2 212
Fässer aus Eisen oder Stahl . 259 145 174 694
W erkzeuge ............................ 1 759 1 330 2 756 1 814
Thomas- u. sonstige Schlacken 45 300 57 526 30 550 11183

Insgesam t 12 286 877 9 226 688

V on der E i n f u h r  k am en  1925 (1924) u. a. aus 
D e u t s c h l a n d  899 548 (362 149) t  S t e i n k o h l e ,  183 890 
(132 127) t  K o k s ,  120 154 (31 987) t  E i s e n e r z ,  111 734 
(104 509) t  R o h e i s e n ,  A l t e i s e n ,  R o h b l ö c k e  usw ., 
2863 (1397) t  S t a b e i s e n ,  2405 (1947) t  D r a h t ,  3526 
(1785) t  B le c h e  u n d  1527 (905) t  R ö h r e n .  A us P o le n  
k am en 643 755 (555 071) t  S t e i n k o h l e ,  aus S c h w e d e n  
579 940 (504 137) t  E i s e n e r z e ,  aus S üdslaw ien 63 661 
(147 082) t ;  aus O e s t e r r e i c h  w urden  39 416 (30 248) t  
R o h e i s e n  usw ., au s U n g a r n  14 761 (18510) t ,  aus G r o ß 
b r i t a n n i e n  10 194 (10 657) t ,  aus S c h w e d e n  6319 
(7366) t  u n d  aus F r a n k r e i c h  974 (2805) t  e in g efü h rt.

A u s g e f ü h r t  w urden  u. a. : nach  D e u t s c h l a n d  
144 092 (247 602) t  S t e i n k o h l e ,  2 349 518 (2 046 547) t  
B r a u n k o h l e ,  618 (8446) t  K o k s ,  146 680 (107 466) t  
B r i k e t t s ,  16 949 (34 953) t  R o h e i s e n  usw ., 31 9 7 3

1) N ach der am tlich en  A u ß en h an d e lss ta tis tik ; w ie
dergegeben im  B ull. 3924 (1926) des C om ité des F orges 
de F rance . -  Vgl. S t. u. E . 45 (1925) S. 912.

2) B e rich tig te  Zahlen.

«
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(19 464) t  S t a b e i s e n ,  17 324 (15 195) t  B le c h e ,  7747 
(6396) t  D r a h t ,  4008 (6256) t  R ö h r e n  u n d  206 (10 026) t  
S c h ie n e n  u n d  E is e n b a h n z e u g .  N ach O e s t e r r e i c h  
gingen 1 018 804 (1 171 894) t  S t e in k o h le ,  314 349 
(680 317) t  B r a u n k o h l e ,  249 130 (261 516) t  K o k s ,
14 867 (10 197) t  R o h e is e n  usw ., 16 406 (12 057) t  
S t a b e i s e n ,  17 245 (13 742) t  B le c h e ,  18 796 (12 951) t  
R ö h r e n  u nd  768 (1598) t  S c h ie n e n  u n d  E i s e n b a h n 
z e u g .  H au p tau sfu h rlän d er fü r  die Tschechoslowakei 
w aren w eiter U ngarn , Polen, R um änien  und Südslaw ien.

Der Außenhandel Oesterreichs im Jahre 19251).

Einfuhr Ausfuhr

1924
t

1925
t

1924
t

1925
t

4 522 062 4 223 399 6 504 449
B raunkohle........................... 841 0(59 465 987 13 880 21 252
K o k s....................................... 379 658 513 408 19 689 41 343
Briketts................................... 25 499 68 886 117 47
E is e n e rz ............................... 735 2 079 1185 17 021

E isen  u nd  E isen  w aren 
a lle r  A r t ............................ 151 638 138 649 201 023 271 624

darunter:
R o h e isen ............................... 28 221 32 798 37 352 55 434
Alteisen, Eisenfeilspä'ne usw. 22 290 354 10 394 30 375
Ferrosilizium, -mangan u. a. 

E isenlegierungen................ 3 172 5 014 6 057 5 563
Vorgewalzte Blöcke, 

K nüppel................................ 6 573 9 132 12 927 12 822
S tabeisen ................................ 23 587 29 486 44 470 74 651
Bleche .................................... 26 381 20 846 10 748 11 083
Eisen- und Stahldraht . . . 946 879 20 206 25 011
Röhren usw............................ 20 427 22 853 1 595 1 620
Eisenbahnschienen................ 1424 884 4 476 4 099
Sonstiges Eisenbahnbauzeug, 
Räder, Radreif eil, Achsen . 1 035 615 4175 1 385

Nägel und Drahtstifte . . . 914 831 6 936 3 917
K onstruktionsteile................ 322 445 1 723 1 516

Der Außenhandel der Niederlande im Jahre 19252).

Einfuhr Ausfuhr

1925
t

1924
t

1925
t

1924
t

Steinkohlen........................... 8 246 021 7 181 834 4 737 183 3 249 057
K o k s........................................ 206 368 229 229 912 227 703 468
Steinkohlenbriketts............... 449 437 260 575 67 076 41 895
Braunkohlen........................... 656 550 — 344
Braunkohlenbriketts . . . . 149 778 111 817 30 568 12 754
Eisenerz ............................... 253 873 218 075 82 193 85 247
Manganerz ............................ 3 704 1 984 2 334 735

Alteisen................................... 13 585 34 148 194 575 215 968
Roheisen u. Eisenlegierungen 35 775 35 427 95 653 50 039
Rohblöcke, vorgew. Blöcke . 4121 10 710 4 792 5 087
Stabeisen, Formeisen, Band
eisen ....................................... 263 757 233 856 13 535 14 858

T r ä g e r .................................... 60 437 44 450 1 310 1 506
Eisenbahnoberbauzeug . . . 58 946 48 034 3 452 6 234
Achsen, Radreifen usw. . . 5 604 6 610 900 455
R ö h re n ................................... 76 044 83 214 5 213 5 844
Grob- und Feinbleche . . . 198 180 152 805 4 283 5 509
Weißbleche............................. 39 458 38 930 140 199
Draht und Drahterzeugnisse . 31 307 38 878 834 2 439
Nägel....................................... 12 628 13 656 19 545 16 532
Sonstige Erzeugnisse aus 
Eisen und S t a h l ................ 22 240 7 113 21 047 8 226

Hochofenschlacke................ 86 604 40 035 8 739 _
Thomasschlacke................... ’ 279 268 322 647 1 329 5 078

Der Verbrauch von Eisen und Stahl in China.
In  den  le tz te n  Ja h re n  i s t  in  China, tr o tz  der unge

ordneten  po litischen  u n d  w irtschaftlichen  Lage, der Ver
b rauch  von E isen  u n d  S tah l s tän d ig  gestiegen3). W ährend 
in  den v ier V orkriegsjahren  du rch sch n ittlich  182 000 t  
jäh rlich  e ingefüh rt w urden, s te llte  sich die E in fuh r in den 
N achkriegsjahren  1920 b is 1924 au f rd . 392 000 t  jährlich, 
h a tte  so m it eine Z unahm e v on  115 %  zu verzeichnen Die 
größ te  Z unahm e h a tte n  S tabeisen , Schienen, W eißblech, 
Bleche, R öhren , v e rz in k te r D ra h t u n d  N ägel aufzuweisen.

In sg esam t fü h rte  C hina im  J a h re  1924: 547 706 t  
E isen  und  S tah l e in  gegen 347 064 t  in  1923, 375 500 t  in 
1922, 292 701 t  in  1921, 397 350 t  in  1920, 345 780 t  in 
1919, 261 255 t  in  1913 u n d  168 872 t  in  1912.

Im  einzelnen g e s ta lte te  sich  d ie E in fu h r wie folgt:

Gegenstand
1913

t

1920

t

1922

t

1923

t

1924

t

Roheisen 7 900 10975 4900 3 960 6260
Alteisen 42900 57100 63000 41000 48000
Stabeisen 35400 80000 55900 69 300 115300
Bandeisen 5480 7345 3695 6175 8460
Fein- u. Grobbleche 42 740 70700 66550 51900 83350
Verzinkte Bleche 13500 15 750 19300 18700 19600
Weißblech 21640 36050 15 800 31100 53600
Winkeleisen . 9600 7120 8240 13850
Träger 1460 3660 3 565 4950
Schienen 17 850 18480 43 850 23300 55500
Röhren 3 865 15000 13 270 15470 16450
Draht 23 940 25 990 26 200 26 860 31100
Verzinkter Draht 3 927 4900 5180 5 220 9030
Nägel u. Schrauben 26 960 21840 24280 17 844 40331
Verschiedenes 15150 22160 22795 24430 41925

Zusammen 261252 397350 375500 347064 547706

Die V ereinigten S taa ten , d ie in  der Nachkriegszeit 
als e rs te  w ieder auf dem  chinesischen M ark t erschienen, 
lie fe rten  im  Ja h re  1923: 17,8 %  d er gesam ten  Eisen- und 
S tah le in fuhr C hinas, w ährend  sieh  ih r  A nteil in  den Jahren 
1919 au f 45, 1920 au f 42, 1921 au f 40 u n d  1922 au t 30 % 
belaufen h a tte . In  der H au p tsach e  w aren es Belgien und 
G ro ßbritann ien , w elche d ie V erein ig ten  S taa ten  in  den 
le tz te n  Ja h re n  m ehr u n d  m ehr w ieder vom  chinesischen 
M ark t v erd räng ten . B elgien lie fe rte  im  Ja h re  1923 allein 
etw a 20 %  der gesam ten  chinesischen E isen- und  Stahl
e infuhr. W eite r w aren  an  der E in fu h r b e te ilig t Hongkong 
m it  13 % , Ja p a n  m it  10 %  u n d  D eu tsch lan d  m it etw a 7 %. 
E tw a die H älfte  der S tabeisenein fuhr kam  im  Jah re  1923 
aus Belgien, zwei D r it te l  der L ieferungen sowohl an  Band
eisen  als auch  an  v erz in k ten  Blechen u n d  m ehr als die 
H älfte  an  W eißblechen u n d  D rah t aus G roßbritannien. 
Auch in  der Form eiseneinfuhr s te h t  Belgien an erster 
Stelle. R ohe isen  w ird  in  der H au p tsach e  aus Japan, 
geringe M engen auch  aus H ongkong , K orea  und  Rußland 
e ingeführt. Die E in fu h r aus D eu tsch land  v erte ilt sich auf 
E isen  u n d  S tahlerzeugnisse aller A rt, i s t  im  großen und 
g anzen’ aber ziem lich unbedeu tend .

1) S ta t is t ik  des au sw ärtig en  H andels O esterreichs; 
herausgegeben vom  B u n d esm in iste riu m  fü r  H andel und 
V erkehr (h a n d e lss ta tis tisc h e r  D ien st). F ü r  1924 be
r ic h tig te  Zahlen. Vgl. S t. u. E . 45 (1925) S. 770.

2) N ach den m o natlichen  N achw eisen über den aus
w ärtigen  H andel der N iederlande. — C om ité des Forges 
de F rance , Bull. N r. 3927 (1926).

3) Vgl. I ro n  Coal T rad es R ev . 112 (1926) S. 689.

Wirtschaftliche Rundschau.
Ursprung und Ursachen der Krise im Eisenerzbergbau von Biskaya und ihre Abhilfe.

D ie le ich te  S chm elzbarkeit u n d  R ed u k tio n sfä h ig k e it 
der B ilbao-Erze, ih r  n ied riger P hosphor- u n d  M angan- 
g eh a lt sowie das F eh len  von  schäd lichen  B e stan d te ilen  
haben diese E rze so belieb t u n d  fü r  gew isse V erw endungs
zwecke un erse tzb a r gem ach t. E s w äre fa lsch , d ie Bilbao- 
E rze m it  den  Schw edenerzen vergleichen zu w ollen, weil 
diese zu über 85 %  pho sp h o rh a ltig  s in d ; auch  der kleine 
R e s t von ,,A “ -E rzen  i s t  zum  g rö ß ten  T eil m agnetisch , 
also g rundversch ieden  von  den B ilbao - E rzen . D as 
gleiche g ilt auch von  den m arokkan ischen  R if-E rzen ,

d ie  ebenfalls s ta rk  m ag n e tisc h  sin d , w eshalb auch sie 
n ich t ohne w eiteres zum  V ergleich herangezogen werden 
können .

I n  E u ro p a  sin d  h eu te  h au p tsä c h lic h  F rankre ich  m it 
den  A lgier- u n d  T unis-V orkom m en, neuerd ings se it etwas 
ü ber e inem  Ja h re  R u ß la n d  m it  dem  K riw oj-R og-B ezirk 
u n d  sch ließ lich  G riechen land  m it den  Seriphos- und  Gra
m ático s-G ruben  d iejen igen  d re i L än d er, welche Eisenerze 
fö rdern  u n d  au f den  M a rk t b ringen , die ih re r Beschaffen
h e it n ach  den  B ilbao-E rzen  en tsp rechen .
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D ie U rsach en  der K rise  au f dem  B ilb ao -E rzm ark t 
sind in  vorübergehende u n d  dau ern d e  zu u n te rte ile n . E s 
is t ein ung lück licher U m sta n d  fü r  B ilbao , d aß  die W äh 
rungen F ra n k re ich s , R u ß la n d s  u n d  G riechen lands se it 
Kriegsende im  V ergleich zu r sp an isch en  d e ra r t  n iedrig  
sind, d aß  m an  schon  aus d iesem  G runde gegen d iesen  W e tt
bewerb n ic h t au fkom m en  k an n . D er gefäh rlich s te  W e tt
bewerber i s t  zw eifellos F r a n k r e i c h  m it  se inen  A lgier - 
und T unis-E rzen . D ie G esteh u n g sk o sten  sin d  infolge 
billiger A rbeitslöhne usw . b ed eu ten d  n ied riger a ls jene  in  
Bilbao. D azu k o m m t der e n tw e rte te  F ra n k e n s ta n d , u nd  
ferner i s t  d ie S eefrach t ab  A lgier u n d  T un is n ach  den  h o l
ländischen u n d  eng lisch en  H äfen  um  9 d bis 1 /— S  n ie d 
riger a ls d ie  von  B ilbao  n ach  denselben  H äfen . G ute 
B eschaffenheit, F ö rd e rzah len , F ö rde rm ög lichkeiten , V or
ratsm engen, b illige G es teh u n g sk o sten  u n d  gegenw ärtige 
geldliche Lage der b e d e u te n d s te n  d o rtig e n  G rubengesell
schaften b egünstigen  d ie  A usfuh r. D ie b esch rä n k te n  Mög
lichkeiten der r u s s i s c h e n  K riw o j-R o g -E rz au sfu h r lassen  
augenblicklich e inen  n en n en sw erten  W ettb ew erb  dieser 
E rzso rten  n ic h t b e fü rc h te n . A uch d ie gegenw ärtige  F ö r
derung G r i e c h e n l a n d s  i s t  b ed eu tungslos u n d  sei h ier 
nur der V o lls tän d ig k e it h a lb e r e rw äh n t.

D ie zw eite vorübergehende U rsache  i s t  die sch lech te 
Lage der eu ropäischen  E isen in d u str ie  im  allgem einen. In  
Europa w urden  z. B. 1925 n u r  rd . 34 M illionen t  R ohe isen  
erzeugt gegen 46 M illionen t  im  Ja h re  1913. D ieser A usfall 
von 12 M illionen t  R ohe isen  e n ts p r ic h t e inem  M inderver
brauch von  rd . 24 M illionen t  50 % igen  E isenerzes, w as 
sich n a tü rlic h  au f dem  E rz m a rk t au sw irk en  m uß. H e rv o r
zuheben is t ,  daß , obw ohl im  J a h re  1925 in  E u ro p a  n u r 
rd. 34 M illionen t  R ohe isen  e rzeu g t w urden , m an  im  glei
chen Ja h re  ü ber 38 M illionen t  R o h s ta h l h e rs te llte , also 
etwa 4 M illionen t  R o h s ta h l m ehr a ls  R ohe isen . Diese 
M ehrerzeugung an  R o h s ta h l  i s t  n u r  dem  e rh ö h ten  V er
brauch an  S c h ro tt  zuzuschre iben , der ebenfa lls den  E rz
verbrauch b esc h rä n k t u n d  den  E rz m a rk t u n g ü n stig  
beeinflußt.

Als d ie w ich tig ste  u n d  schw erw iegendste  dauernde 
Ursache i s t  d ie  w enig b ek an n te , a b e r in  jed er H in sic h t 
erwiesene T a tsach e  anzusehen , d a ß  d er B edarf an  p h o s 
phorarm en E isenerzen  zu rü ck g eh t, w äh ren d  d ie F ö rd e ru n g  
an d erartigen  E rzen  s te ig t, w eil s tä n d ig  neue, bedeu tende 
V orkom m en e rsch lossen  u n d  in  A b bau  genom m en w erden. 
Das aus den p h o sp h o ra rm en  E rz so rte n  erb lasene R oheisen  
findet in  e rs te r  L in ie  fü r  d ie  sa u ren  S tah lv e rfah ren  V er
wendung. B ezüglich  der bas isch en  V erfahren  kom m en 
für die E rzeugung des T hom as-R oheisens n u r p h o sp h o r
reiche E rze in  F ra g e , u n d  bei dem  R o h e isen  fü r  das 
basische S iem ens-M artin -V erfah ren  sp ie lt  der P h o sp h o r
gehalt n u r  eine u n te rg e o rd n e te  R olle .

D ie E n tw ick lu n g  der B ilb ao -G ru b en  w ar in  e rs te r  
Linie der im  J a h re  1856 b e k a n n t gew ordenen  E n td eck u n g  
Bessemers u n d  d er ra sch e n  E n tw ic k lu n g  dieses V erfahrens 
sowie sp ä te r  des sa u ren  S iem ens-M artin -V erfahrens zu 
verdanken. A ls im  Ja h re  1879 T hom as d u rch  d ie A nw en
dung des basischen  F u t te rs  in  d en  B irnen  d ie  vo llständ ige  
Abscheidung des im  R oheisen  e n th a lte n e n  P h osphors 
w ährend des F risch v o rg an g es a u s fü h rb a r m ach te , w urde 
die M öglichkeit g eb o ten , au ch  d ie  b is d ah in  unv erw en d 
baren p h osphorre ichen  E rz so rte n  in  g rößeren  M engen 
zu v erhü tten .

Von d iesem  A ugenb lick  a n  begann  der K am p f zw i
schen ph o sp h o rarm en  u n d  p h o sp h o rh a ltig e n  E rzen . D ie 
Erzeugung der sa u ren  S ta h lso r te n  g ing  se it den  le tz te n  
zwanzig J a h re n  s tä n d ig  zu rü ck  u n d  jene  d er b as i
schen w urde v on  T ag  zu T ag g rößer, w as e inen  R ü c k 
gang im  B edarf an  p h o sp h o ra rm e n  E rzen  m it  sich 
brachte u n d  eine e rh ö h te  V erw endung a n  p h o sp h o r
reichen zu r Folge h a t te .  A u ß erd em  ging d ie F ö rd e ru n g  
und m it ih r  d ie  A u sfu h r der B ilb ao -E rze  v o n  J a h r  zu 
Jah r zurück , u n d  es d a rf  dah er n ic h t w undernehm en, 
daß dieser B ezirk  se ine B e d eu tu n g  au f d em  eu ropäischen  
E rzm ark t n a c h  u n d  n ach  e in g eb ü ß t h a t .  I n  d en  Ja h re n
1924 u n d  1925 w u rd en  in  B ilbao  im  M itte l jä h rlic h  rd .
2 200 0 0 0 1 E rz  g e fö rd e rt. D av o n  en tfa llen  jedoch  700 000 t  
auf das englische G ru b en u n te rn eh m en  O rconera, dessen 
Förderung n ic h t a u f  den  fre ien  M a rk t g e lan g t, sond e rn

von  den  d re i d a ra n  bete ilig ten  W erken se lb st v erb ra u ch t 
w ird , so d aß  fü r  den  fre ien  M ark t n u r  noch 1 %  M illionen t  
verb leiben. D ie heim ischen  H ochofenw erke v e rh ü tte n  
e tw a  500 000 t ,  so daß  n u r noch 1 M illion t  fü r  d ie  freie 
A usfuhr ü b rig  bleiben. W enn  m an auß erd em  b erü ck 
s ic h tig t, d aß  sich  augenblick lich  die F ö rd e ru n g  des B e
z irks n u r aus 30 %  R ub io , 30 %  W ascherz u n d  40 %  
R o s tsp a t  zu sam m ensetz t, d an n  e rg ib t sich , d aß  n u r  etw a 
300000 t  s tück iges R u b io -E rz  im  Ja h re  aus B ilbao  au f den 
fre ien  M ark t kom m en. H ingegen h aben  A lgier u n d  T unis 
in  den le tz te n  beiden  Ja h re n  über 2%  M illionen t  s tück ige  
E rze g efö rdert, w oraus d ie h ervo rragende B edeutung  
dieses W ettbew erbes ab zu le iten  is t .

E in  w eiterer N ach te il i s t  es, daß  die m echanische u n d  
chem ische B eschaffenheit der B ilbao-E rze von  J a h r  zu 
J a h r  zu rückgeh t, zum al d a  besonders aus den W ettbew erbs - 
län d e rn  jä h rlic h  w achsende M engen ausgezeichneter E rze 
au f den  M ark t gelangen. A uch der B rauch  der span ischen  
G ruben , n u r  te l  quel, fob  B ilbao , bei vo ller Z ahlung gegen 
V ersch iffungsdokum ente , zu verkaufen , e rschw ert d en  A b
sa tz  der B ilbao-E rze sehr, weil alle ü b rigen  E isenerz fö r
dernden  L änder ih re  E rze au f B asis u n d  S kala  u nd  cif 
B estim m ungshafen  verkaufen . W enn  B ilbao n ic h t Z urück
b leiben w ill, dan n  m uß es ebenfalls in  der g leichen W eise 
v erfah ren . D ie W erke w ollen n ich t w issen , w as das E rz 
ab  G rube oder fob  V erschiffungshafen  k o s te t, sondern  
wie hoch  sich  der P re is  frei H ochöfen s te llt , w eshalb  fü r  
d ie G ruben  m öglichst n iedrige F ra c h te n  n ach  den  B e
stim m u n g sh äfen  eine Lebensfrage sind . H ierbei h aben  sich 
die V erhältn isse  nach  B eendigung des K rieges ganz b e 
d eu ten d  zuung u n sten  B ilbaos verschoben, was seinen 
G rund  im  V ersailler D ik ta t  h a t. B is zum  K riege bezog d ie 
ganze w estfranzösische K ü s te  bedeu tende M engen K ohle 
aus E ng land , d ie zum  großen  T eil aus B ilbao-S ch iffsraum  
h eran g esch afft w u rd e ; die Schiffe kam en  a lsd an n  m it 
to te r  L a s t n ach  B ilbao , um  h ie r E rz  als R ü c k frach t zu 
n ied rigen  S ätzen  w ieder aufzunehm en. D urch  das V er
sa iller D ik ta t  h a t  F ra n k re ich  d ie E rzeugung des S a a r
beckens in  d ie  H a n d  bekom m en, außerdem  e rh ä lt  es 
g roße M engen R e p a ra tio n sk o h le  von  der R u h r, u n d  da  
ferner die heim ische K ohlen fö rderung  s e it  1914 eine V er
m ehrung e rfa h ren  h a t ,  so w erden n u r  noch  u n b edeu tende 
M engen aus E n g la n d  e ingefüh rt. D er große F ra c h tra u m  
im  M eerbusen von  B isk ay a  i s t  so m it verschw unden, u n d  
d ie  D am pfer m üssen  m it  to te r  L a s t  v on  P o rtu g a l u n d  
M itte lm eerhäfen  n ach  B ilbao kom m en, um  h ie r E rz  zu 
la d e n ; d ad u rch  v e r te u e r t sich  n a tu rg em äß  die  F ra c h t von  
B ilbao  n ach  den  h o lländ ischen  u n d  englischen H äfen  um  
rd . 1 /— iS gegenüber der von  den H äfen  des M itte lm eeres, 
besonders von  A lgier u n d  T unis, w odurch die W e ttb e 
w erbsfäh igkeit B ilbaos erheb lich  geschm älert w ird . A uch 
die G estehungskosten  der B ilbao-E rze sin d  m it A usnahm e 
bei e in igen w enigen G ruben  so hoch, daß , w enn es n ic h t 
g e ling t, d iese b ed eu ten d  zu verm indern , es unm öglich  
se in  w ird , den  B e tr ieb  auf d ie D auer au fre ch tzu erh a lte n .

D ie n ä c h s te  Z u k u n ft w ird  fü r  d ie B ilbao -G ruben  sehr 
sch lech t se in ; es b e s te h t a ls  einzige H offnung  n u r  d ie 
W ahrschein lichke it, daß  die heim ische In d u s tr ie  in  Z u
k u n ft größere E rzm engen  v e rb ra u ch t u n d  so m it d ie  Lage 
teilw eise e rle ich te rt. M it A usnahm e w eniger G ruben, die 
noch  über große M engen R ub io -E rz  verfügen u n d  bezüglich  
ih re r  G estehungskosten  eine A usnahm estellung  einnehm en, 
w ie D icido oder Sorpresa, w erden die ü b rigen  schw eren 
Z eiten  en tgegengehen, ganz besonders aber jene, d ie  n u r 
S p a t fö rdern . W irk sam  begegnen lä ß t  sich  den  Schw ierig 
k e ite n  n u r d u rch  einen  Z usam m ensch luß  säm tlich e r  G ru 
b enbesitzer n ach  A r t  des d eu tsch en  K o h len sy n d ik a tes  
u n te r  e inh e itlich er L eitung , welche sow ohl d ie A usbeu tung  
der G ruben  als a u ch  d en  V erkauf der E rze  in  d ie  H a n d  
nehm en  m ü ß te . W. Wakonigg.

Vom Roheisenmarkt. — D er R o h e i s e n - V e r b a n d  
h a t  den  V erkauf fü r  den  M onat J u n i  1926 zu u n v e r 
ä n d e r t e n  P r e i s e n  aufgenom m en; auch  d ie  Z ah lungs
bedingungen h ab en  keine A enderung erfah ren .

Die Lage der österreichischen Eisenindustrie im 
ersten Jahresviertel 1926. — In  der B e rich tsze it w ar der 
R o h e i s e n a b s a t z  schw ach. D er In lan d sb ed a rf  re ich te
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n ich t h in , um  d ie E rzeugung der österreichischen J io*, 
öfen aufzunehm en, u n d  im  A uslande konn ten  angesichts 
des e rb it te r te n  W ettbew erbes n u r geringe Mengen und 
auch  d iese n u r zu rech t schlechten P re isen  untergebrach t 
w erden. A uch an  H a lb z e u g  herrsch te  nur geringer Bedarf.

T ro tz  der in  A ussich t stehenden Zollerhöhungen h a t 
das öste rre ich ische  In landsgeschäft in  S t a b e i s e n  a ge- 
sehen  von  einzelnen größeren Lagerbestellungen im 
allgem einen keine Belebung erfahren . In  T r ä g e r n  w ar 
eine auf die Ja h resze it zurückzuführende Steigerung des 
B edarfes zu verzeichnen. D ie in ländische Nachfrage nac 
W a l z d r a h t  ließ  zu  w ünschen übrig. D ie im  A u s la n d  
erzielbaren  P re ise  blieben unbefriedigend. Auf uoni 
B a lkanm ark te  w irk ten  die deutschen W erke, auf den über
seeischen M ärk ten  außerdem  die französischen und  
belgischen W erke preisdrückend. D er anhaltende K u rs
rückgang des französischen P ranken  ) egünstig te n a tu r 
gem äß das D um ping der d o rtigen  W erke. Bei jedem  
größeren  zur Vergebung gelangenden Bedarf wurde von 
allen S eiten  e in  dera rtig er P re isdruck  ausgeübt, daß  nur 
u n erhö rte  V erlustpreise erzielt werden konnten.

Bezüglich der S t a h l i n d u s t r i e  i s t  zu bem erken, 
daß  in  der B erich tsze it noch eine w eitere Verschlechterung 
des A uftragseinganges, sowohl vom  Inlande als auch vom  
A uslande, s ta ttg e fu n d en  h a t, so daß teilw eise B e triebs
einschränkungen notw endig  w urden. D ie bereits zu Ende
1925 bestandene B efürchtung, daß  der S tills tan d  noch 
n ich t seinen H öhepunk t e rre ich t haben dürfte , w urde 
du rch  die E rgebnisse des S tahlgeschäftes im  ersten  Ja h re s 
v ie rte l 1926 als r ich tig  b es tä tig t. D ie W irtschaftsk rise  in  
D eutsch land  h a t  sich  noch m ehr verschärft, u nd  auch die 
unk laren  V erhältn isse in  F rank re ich , Polen, R um änien  
u nd  I ta lie n  ließen ein  entsprechendes Gedeihen des 
G eschäftes der E delstahlw erke n ich t zu. Schließlich m uß 
auch  e rw ähn t werden, daß  R ußland , dessen G etreide
e rn te  u n te r  dem  geschätzten  E rtra g  zurückgeblieben is t , 
d ie  E in fu h r fa s t gänzlich eingestellt h a t, so daß sich auch  
aus diesem  G runde ein  w esentlicher Ausfall in  der S tah l
ausfuhr ergab. D er Rückgang der Edelstahlerzeugung gegen
über dem  v ie rten  Jah resv ie rte l 1925 i s t  daher erklärlich.

U eber Erzeugung, V erkaufspreise und  Löhne geben nach-
stehende Zahlentafeln A ufschluß: IY. I.

E r z e u g u n g  in  t
Jahresviertel

1925 1926
326 566

854 804 818 728
89 220 108 174

Stahl .................................................. 118 384 137 601
90 944 99 491

D u r c h s c h n i t t l i c h e  V e r k a u f s p r e i s e  je  t  in  S c h i l l i n g
16—52 16—52
165,00 160,00
217,50 217,50
275,00 275,00
315,00 315,00

. 275—300 275—300
286,50 286,50

A r b e i t e r  v e r d i e n s t  je  S c h i c h t  in  S c h i  
Gruppe:

l l i n g

7,38 7,51
5,00 5,78'
8,26 8,30
9,48 8,98
9,05 8,55

Berndt, A lfred, O bering. u. P ro k u ris t d. F a . Schiess- 
D efries, A .-G ., D üsseldorf, A chenbach-S tr. 62.

Brossard, Otto, C hefingenieur, L uxem burg , A rloner S tr. 61.
Dreves, Egon, X r.^n c i., D üsseldorf 10, F ischer-S tr. 51.
Fiedler, M oriz, D r. ju r ., In g en ieu r, G östing  bei Graz, 

S te ierm ark , K leinoscheg-S tr. 332.
Fischei, H erm ann A .,  O beringenieur der H ahnschen  W erke, 

A .-G ., B erlin -L ich terfe lde-O st, H o b rech t-S tr . 5.
F rank, Werner, ®r.*3rtß., B etriebsing , der Leuna-W erke, 

L euna-W erke, K reis M erseburg, Ledigenheim .
Friderich, H ans R ichard, ® ipl.»3ng., P irm asens, Bahnhof - 

S tr. 11.
H anel, Rudolf, $ t.« 3 n g ., Ing . der Schoeller-B leckm ann- 

S tah lw ., A .-G ., T ern itz  a. d. S üdb ., N .-O esterr.
H atlanek, Franz, In g ., D irek to r  i. P ., W ien X I I I ,  Oesterr., 

W esterm ayergasse 2.
Hesse, A n ton , O bering. u. G ießereichef, H aspe i. W., 

D ickenbruch -S tr. 63.
Jungbauer, V iktor, In g en ieu r der S teier. Gußstahlw ., 

A .-G ., Ju d e n b u rg , S te ierm ark .
K im m ei, Gustav, O beringenieur der S tein- u. Thonind.- 

Ges. B ro h lth a l, A .-G ., A bt. H ü tte n te c h n . Büro, Ander
nach, W ilhelm -S tr. 2.

K lockm ann, Gerhard, G eschäftsfüh rer d. F a . Hinselm ann 
K oksofenbauges. m . b. H ., E ssen , Z w eigert-S tr. 30.

Koerber, F ritz C., $r.«:gng., U erd ingen  a. R h ., Nieder- 
S tr. 2.

K oratzin , F ritz, In gen ieu r, D üsseldorf, H eresbach-S tr. 20.
Lange, Franz, B etriebschef u. P ro k u ris t  der Verein. 

D eutschen  N ickel-W erke, A .-G ., Iserlohn , G arten-S tr. 6.
M üller, P aul, O beringenieur, H aspe i. W ., G erichts-Str.12.
Poensgen, Werner, O bering, des Christiania

Spigerverk , Oslo, N orw egen.
R ipke, W ilhelm , $ipI.*Qng., L ip p s ta d t, W iedenbrücker

lan d -S tr. 17.
T rappiel, Friedrich, tech n . D irek to r  u. P ro k u rist der 

D ra h tin d ., A .-G ., C äm pia-T urzii ( G hiris-A ries), R u
m änien .

Wasser, Ju liu s , R eg .-B aum eister a. D ., Schweißrohr-Ver
band , G. m. b. H ., M ülheim  a. d . R u h r.

W ediing , Uli ich, B ergassessor, V erein. S tahlw erke, A.-G., 
W erksgruppe R ohstoffbetriebe , D ortm und .

Weidler, M a x , D irek to r  a. D ., K ie l, B ism arck-A llee 23.
Wormstall, Carl E d ., D en  H aag , H o lland , Stadhouders- 

p lein  118.
Zim m erm ann, W ilhelm , Ingen ieu r, H asslinghausen, Bez. 

D ortm und .
N e u e  M i tg l i e d e r .

Kudo, Haruto, B e trieb sd irek to r der K y o ritsu  K igyo Ka 
L td ., T okyo, Ja p a n .

K uhlm ann , A lfred, D r. re r. n a t.,  L e ite r der Vers.-A nstalt 
des S tahl- u. W alzw . H ennigsdorf, A .-G ., Hennigsdorf 
(O sthavelland).

Liebzeit, Oskar, In g ., B etriebsing , des W alzw . der Prager 
E isen ind .-G es., K ladno , C. S. R ., d u l. L ayer 1187.

Polowko, B asil, In g ., H elfer des techn . D irek tors der 
M echan. u. H ü tten w . K rasn y  P u tilow ets, Leningrad, 
R uß lan d , L ite in v  P ro sp ek t 16, W ohn. 8.

Ram m , A lexander, B ergingenieur, E katerinoslaw , Russland,
Sw erdlow skaja S tr. 52.

Uhlitzsch, H einz Wolfgang, S )r .^ n g ., D ozent im Inst, für 
E isen h ü tten k . der B ergakadem ie, F re iberg  i. Sa., Silber-Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Aenderungen in der Mitgliederliste.

Behrle, Carl, O bering. u . G ießereichef d. F a . Ludw. 
Loewe & Co., A .-G ., B erlin  W  15, L udw igkirch-S tr. 14.

m ann -S tr. 1.

G e s t o r b e n .
Bender, A ugust, D r., K upferd reh , 13. 5. 1926. 
Dawelce, Ludwig, © r.'Q tlß., T roisdorf. 7. 5. 1926. 
Schulte, Walter, Y oungstow n. 5. 4. 1926.

Gemeinschaftssitzung der Fachausschüsse 
des Vereins deutscher Eisenhüttenleute

Sonntag, den 30. Mai 1926, m ittags 1 Uhr in Düsseldorf, Städtische Tonhalle, Rittersaal.
Am Vortage Vollsitzungen des Stahlw erks- und W alzw erksausschusses. (T agesordnungen s. H eft 19, S. 660

und H eft 20, S. 696.)


