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(Festigkeitseigenschaften und  ihre Verbesserung durch Vergüten und Lzgierungszusätie. Beispiele fü r Ver
wendungsm öglichkeiten und  Anpassungsfähigkeit des Stahlgusses. Zusam m enfassung.)

Den Stahlguß legiert man nicht nur, wie z. B. 
durch Nickelzusatz, zum Zweck der Erhöhung 

der Zähigkeit, sondern man will dadurch auch den 
Gußstücken andere Eigenschaften verleihen, auf 
die der Verbraucher in besonderen Fällen nicht ver
zichten kann, wenn für ihn die Verwendung von 
Stahlguß überhaupt in Frage kommen 
soll. Am bekanntesten ist in dieser 
Beziehung die Wirkung eines Mangan- 
gehaltes von etwa 12 %, der einem ent
sprechend vergüteten Abguß eine ganz 
ungewöhnliche Härte und Zähigkeit 
verleiht. Während ein solches Gußstück 
im gegossenen Zustande so spröde ist, 
daß es schon bei ganz geringfügigen 
Erschütterungen zu Bruch geht, wird 
es durch eine geeignete Wärmenachbe
handlung so zäh. daß es die stärksten 
Beanspruchungen verträgt, und gleich
zeitig so verschleißfest, daß es durch 
kein Schneidwerkzeug bearbeitet, höch
stens geschliffen werden kann. Die 
letztere Eigenschaft beschränkt leider 
sehr stark die Verwendungsmöglichkeit 
dieses Hartstahles, der hauptsächlich 
in der Hartzerkleinerung (für Brech
backen und ähnliche grobe, kaum be
arbeitete Teile) Verwendung findet.
Eine Vorstellung von seiner Zähigkeit 
kann man sich durch Vornahme eines Zerreißver
suches machen, der am geschmiedeten Stabe bei einer 
Bruchfestigkeit von 90 bis 100 kg/m m 2 noch 40 bis 
50 % Dehnung ergibt.

Der Verschleißwiderstand wird auch mit großem 
Erfolg durch einen Chromzusatz erhöht, der aber 
die unangenehme Eigenschaft hat, die Zähigkeit des 
Werkstoffes sehr stark herabzumindern, so daß dieser 
Nachteil bei höherem Chromgehalt durch andere 
Zusätze, meist Nickel oder Wolfram, ausgeglichen 
werden muß, wenn man nicht infolge ihrer Sprödig
keit unbrauchbare Gußstücke erhalten will. In 
Zahlentafel 6 sind die Ergebnisse einiger Zerreißver
suche von Chrom-Nickel-Stahlguß zusammengestellt.

X X M

Die Chrom-Wolfram-Legierungen haben sich be
sonders bei Gußstücken bewährt, die großem Ver
schleiß bei gleichzeitig starker, dauernder mecha
nischer Beanspruchung bei höheren Temperaturen 
ausgesetzt sind, und werden deshalb besonders für 
Walzen zur Herstellung nahtloser Kohre und für

A bbildung 12 . 360 t  P ilgerschrittw a lzen .
(G eliefert vom  Stah lw erk  K rieger, D üsseldorf-O berkassel.)

ähnliche Zwecke verwendet. In welchem Um 
fange dies geschieht, veranschaulicht Abb. 12, 
die eine versandbereit für das Ausland bestimmte

Z a h le n ta fe l  6. Z e r r e i ß v e r s u c h e  m i t  C h r o m -  
N i c k e l -  S t a h l g u ß .
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Z a h le n ta fe l  7. Z e r r e i ß  v e r s u c h e  m i t  K r u p p s c h e m  
u a m a g n e t i s c h e m  u n d  n i c h t r o s t e n d e m  S t a h l 

g u ß .

A bbildung 13. U -B o o ts-H in tersteven .
( G eliefert vom  S tahlw erk  K rieger, Düsseldorf-O berkassel.)

Lieferung von 3 601 
Pilgerschrittwalzen 
darstellt. TJebrigens 
ist gerade dieses 
Erzeugnis ein sehr 
anschauliches Bei
spiel dafür, daß 
Festigkeit und Ver

schleißwiderstand 
durchaus nicht par
allel gehen. Nicht 
die absolute Bruch
festigkeit gibt einen \
Maßstab für die /
Güte einer Pilger
schrittwalze, son
dern neben der chemischen Zusammensetzung ist die 
richtig durchgeführte Wärmebehandlung ausschlag
gebend für den Erfolg. Man gießt diese Teile aus

950---- >j

A bbildung 14. 
B oo ts-H in te rs tev en . 

(G eliefe rt vom  Stahlw erk 
K rieger, D üsseldorf- 

O berkassel.)

einem Stahl, der etwa folgende Zusammensetzung 
hat: 0,4 bis 0,5 % C, 1,2 bis 1.5 % W und 1,8 bis 
2,0 % Cr. Die Zerreißfestigkeit schwankt im ver-

A bbildung  15. W echselgetriebegehäuse. 
(G eliefe rt v o n d erB erg isch en  S tah lindustrie , 

R em scheid .)

güteten Zustande zwischen 80 und 
120 kg/m m 2, bei 8 bis 12 % Dehnung, 
je nach der gewählten Härte, die sich 
nach der Größe des Kalibers und nach 
bestimmten Betriebsansprüchen richtet.

Wie mannigfaltig die Anforderungen 
sind, die man heute an Stahlgußstücke 
stellt, und wie vielseitig bereits das 
Verwendungsgebiet geworden ist, be
weist Zahlentafel 7, in der einige Zer
reißversuche mit nichtmagnetischem
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Abbildung 16. L agersch ild  fü r  eine e lek trisch e  V ollbahnlokom otive. 5600 X 2400 mm, 
durchschn ittliche W an d s tä rk e  =  18 m m . (G eliefe rt vom  B ochum er V erein, Bochum .)

und nichtrostendem Stahlguß aufgeführt sind, Son
derstähle, die sich außerdem noch durch eine 
verblüffend hohe Dehnung auszeichnen.

Die folgenden Abbildungen zeigen, welche außer
ordentlichen Fortschritte die deutschen Stahlgieße
reien auch in der Herstellung von Gußstücken selbst 
gemacht haben. Man beherrscht heute die Technik 
des Gusses gegenüber früher mit einer erstaunlichen

Sicherheit und gießt 
Teile der verwickel
testen] Bauart in 
Stahl, [deren Her
stellung selbst in 
Grauguß nicht leicht 
wäre. In Abb. 13 
ist der Hintersteven 
eines großen U-Boo
tes dargestellt. Be
sonders dieinAbb.14 
beigefügte Zeich
nung gibt eine Vor- 
stellungvon derVer- 
zwicktheit dieses 

Hohlgußstückes, 
dessen Gewicht von 
1400 kg aus begreif- 
lichenGründen nicht 
überschritten wer
den durfte. Dabei 
ist der Steven bei 

einer Gesamthöhe von etwa 1750 mm 3645 mm 
lang. Die Abnahmeergebnisse waren folgende: 
Festigkeit =  45.0 kg/m m 2, Dehnung (zehnfache Meß
länge) =  29,5 %, Kaltbiegeprobe (25 mm2) =  130° 
ohne Riß; die chemische Zusammensetzung war: 
0,20 % C, 0,62 % Mn, 0,28 % Si, 0,032 % P und 
0.037 % S.

Wie dünnwandig man heute gießen kann, darauf 
wurde bereits bei den Abb. 6 und 7 hingewiesen. Ein 
weiteres Beispiel hierfür ist das in Abb. 15 darge
stellte Wechselgetriebegehäuse von 5 mm Wand

stärke, das in großen Men
gen für die Automobilin
dustrie an Stelle von Rot
gußgehäusen geliefert wird. 
Gerade dieser Industrie
zweig, der für seine Erzeug
nisse Konstruktionsteile 
höchster Güte bei niedrig
stem Gewicht fordern muß, 
stellt an die Stahlgießereien 
ungewöhnlich hohe An
forderungen. Es sei nur 
an die Autoräder erinnert.

Zum Schluß seien noch 
vier Beispiele hervorragen
der Gußleistungen ange
führt. Abb. 16 zeigt ein 
Lagerschild für elektrische 
Vollbahnlokomotiven der 
deutschen Staatsbahn im 
Gewicht von etwa 4000 kg. 

Die Abnahme ergab: Festigkeit =  43 kg/mm2,
Dehnung (zehnfache Meßlänge) =  35 %, Einschnü
rung =  59 %. Abb. 17 stellt das Unterteil eines 
Vollbahn-Motor-Gehäuses dar (Grundfläche =  3084 
x  1530 mm, Höhe =  700 mm); in Abb. 18 ist 
ein Vorwärts-Primärrad von 3060 mm Durch-

A bbildung  18. V o rw ä rts -P r im ä rra d  von  3060 m m  0 .  
(G eliefert von  F rie d . K ru p p , A .-G ., S tah lw erk  A nnen.)

messer gezeigt, dessen Verzwicktheit sich besonders 
aus dem beigefügten Schnitt ergibt (Abb. 19), und 
in Abb. 20 ein hohler Ankerkörper von 3730 mm 
Länge und 1780 mm Durchmesser im Gewichte von
etwa 11000 kg.

In bezug auf die Weiterentwicklung des Stahl
gusses steht zur Zeit die Frage seiner Verwendung

Abbildung 17. U n te r te il  eines 
V ollbahn-M otor- G ehäuses. 

(Geliefert v om  S tah lw erk  K rieger, 
D üsseldorf-O berkassel).
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bei hohen Temperaturen im Vordergrund. Die che
mische Industrie benutzt schon lange für bestimmte 
Verfahren, die nur unter hohem Druck durchführbar 
sind, Stahlguß, während im Dampfkesselbau seine 
Verwendungsmöglichkeit lebhaft erörtert wird. Bis

.-^ z u  welchen Abmes
sungen derart bean-' 
spruchte, hohle Guß
körper für die che
mische Industrie be
reits von den Stahl

gießern geliefert 
werden, zeigt die in 
Abh. 21 wiederge
gebene Zeichnung 
einer Autoklave von 
25580 kg Rohge-

erklärlicher Vorsicht durch besonders scharfe Liefer
vorschriften gegen unliebsame Ueberraschungen 
sichern wollen.

Die Untersuchungen von K örb er und P o m p 7) 
haben in ganz erfreulicher Weise Aufklärung ge
schaffen. Nach ihren Ergebnissen steht fest, daß 
die Zugfestigkeit nach einem geringen Sinken zwischen 
100 und 200° bei etwa 800° eine Steigerung erfährt 
und selbst bei 4000 nicht wesentlich unter .den bei 
20° beobachteten Werten liegt. Die Werte für 
Dehnung und Einschnürung nehmen zwar innerhalb 
des Blaubruchgebiets beträchtlich ab, was aber nach 
den Ergebnissen der Kerbschlagprobe nicht als eine 
gefährliche Sprödigkeitssteigerung anzusprechen ist. 
Die Kerbzähigkeitswerte zeigen vielmehr auf das 
allerdeutlichste, daß selbst ein bei Zimmertemperatur 
so spröder Stahlguß wie der ungeglühte mit zuneh-

A bbildung 19. S c h n itt du rch  das 
V orw ärts-P rim ärrad .

A bbildung 21. A u tok lave . In h a lt  9250 1, P ro b e d ru ck  == 60 a t ,  R ohgew icht 
=  25580kg. (G eliefe rt v on  F rie d . K ru p p , A .-G ., S tah lw erk  Annen.)

wicht und 9250 1 Inhalt. Das Gußstück hat eine 
lichte Weite von 2000 mm, der Probedruck ist 60 at. 
Im Dampfkesselbau rechnet man heute schon 
mit Betriebsdrücken von 60 at, d. h. mit Tempe-

A bbildung  20. H ohler A nkerkörper. 1780 m m  D u rch 
m esser, 3730 m m  lang, G ew icht rd. 11000 kg. 

{G eliefert vom  S tahlw erk  K rieger, D üsseldorf-O berkassel.)

raturen von etwa 300° im Dauerbetrieb, und es 
ist durchaus verständlich, wenn die Kesselbesitzer 
bei der Unkenntnis, die zur Zeit noch über 
das Verhalten der meisten Werkstolfe bei hohen 
Temperaturen herrscht, nur zögernd an die Ver
wendung von Stahlguß herangehen oder sich aus

menaer Temperatur eine außerordentliche Steigerung 
seiner Zähigkeit erfährt. Der Arbeitsaufwand zum 
Zerschlagen der eingekerbten Probe steigt sogar um 
das Fünf- bis Neunfache. Körber und Pomp kommen 
auf Grund dieser Versuche zu dem Ergebnis, „daß 
Stahlgußteile Beanspruchungen, denen sie bei Raum
temperatur gewachsen sind, auch bei Temperaturen 
bis etwa 3 0 0 0 ohne Bedenken ausgesetzt werden 
dürfen, man kann sogar darüber hinaus der Hoffnung 
Ausdruck geben, daß sie bei diesen Wärmegraden 
eine noch größere Widerstandsfähigkeit, besonders 
gegen Schlag und Stoß, besitzen als bei Raum
temperatur“ .

Wenn es auch notwendig sein wird, diese Unter
suchungen auf breiterer Grundlage zu wiederholen 
und noch zu ergänzen —  und dankenswerterweise 
hat das Eisenforschungsinstitut auf eine Anregung 
der Gruppe „Armaturen“ des Normenausschusses 
der Deutschen Industrie die Fortsetzung dieser Ar
beiten zugesagt — , so sind sie doch heute schon ge
eignet, die Besorgnisse, die die Kesselbesitzer wegen 
der Verwendung von Stahlguß bei hohen Tempe
raturen hegen, zu zerstreuen. Bei den schweren 
Folgen, die ein Versagen des Stahlgusses in diesem 
Falle haben kann, ist es durchaus verständlich, wenn 
sich die Verbraucher zu sichern suchen. Nur darf die

7) S t. u. E . 44 (1924) S. 1765/71.
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Vorsicht nicht zum Unsinn werden, wie es in den 
Lieferbedingungen des Großkraftwerkes Rummels- 
burg geschehen ist, wo für die an den Hochdruck
kesseln zu verwendenden Stahlgußteile nur Elektro- 
stahlguß mit nicht über 0,01 % P zugelassen wird. 
Zeugt es an sich schon von keiner überragenden 
Sachkenntnis, einen solchen Phosphorgehalt zum 
Maßstab für die Brauchbarkeit eines Stahlgußstückes 
zu machen, so sollte wenigstens die einfache Ueber- 
legung, daß die Abweichungen in den Ergebnissen 
der chemischen Analyse fast ebenso groß sein können 
wie der vorgeschriebene Gesamtphosphorgehalt, die 
Festsetzung solcher abwegigen Vorschriften verhüten. 
Dieser verbreiteten Phosphorfurcht und dem Be
streben mancher Verbraucher gegenüber, durchaus 
eine bestimmte chemische Zusammensetzung und das 
Herstellungsverfahren vorzuschreiben, kann gar nicht 
oft genug betont werden, daß der Konstrukteur 
selbstverständlich alle Anforderungen, wie sie sich 
aus Verwendungszweck und Bauart ergeben, zu 
stellen berechtigt ist, daß er aber die Mittel, mit denen 
diese Ansprüche erfüllt werden können, dem Stahl
gießer zu überlassen hat. Die für die Herstellung 
aufgewandte Sorgfalt, die sachgemäße Wärmebe
handlung und andere Herstellungsvorgänge sind 
hundertmal wichtiger für die Güte und Brauchbar
keit eines Stahlgußstückes als eine etwaige Ueber- 
schreitung eines Phosphorgehalts um wenige Tau
sendstel Prozente.

i Z u sa m m e n fa ssu n g .
Wenn ich im vorstehenden versucht habe, ein 

Bild von der Entwicklung der deutschen Stahlguß
industrie in den letzten 2o Jahren zu geben, so sind 
mir natürlich die Mängel, die dem Stahlguß noch 
anhaften, nicht unbekannt. Soweit der Herstellung 
der Gußstücke nicht durch Naturgesetz, durch ge
gebene Eigenschaften des Werkstoffes usw. natürliche 
Grenzen gezogen sind, muß es Aufgabe der Stahl
gießereien sein, durch rastlose Weitei arbeit ihre Er
zeugnisse zu vervollkommnen, und die seitherige 
Entwicklung des ganzen Industriezweiges bürgt 
dafür, daß in dieser Beziehung kein Stillstand ein- 
treten wird. Nicht nur der scharfe Wettbewerb in

den eigenen Beilien. auch die täglich wachsenden 
Ansprüche des Maschinenbaues werden, wie bisher, 
erzieherisch wirken und iür den nötigen Fortschritt 
sorgen. Die Wünsche der Verbraucher bewegen sich 
heute hauptsächlich nach zwei Richtungen. Erstens 
wünscht der Konstrukteur dünnwandigere Abgüsse, 
als er sie im allgemeinen heute geliefert erhält, um 
den Vorteil des Werkstoffes noch besser für seine 
Zwecke ausnützen zu können, was ohne Zweifel auch 
den Stahlgießereien dient, weil dann die Verwendungs
möglichkeit für Stahlguß ganz erheblich zunehmen 
würde. Die Erfüllung dieses Wunsches hängt vor
wiegend von der Weiterentwicklung der Schmelzver
fahren ab, und in dieser Beziehung hat der Elektro
ofen bereits neue Wege gewiesen. Zweitens wünscht 
der Verbraucher eine größere Zuverlässigkeit und 
Gleichmäßigkeit der Gußstücke, sowohl hinsichtlich 
der Genauigkeit ihrer Ausführung als auch ihrer 
Bearbeitbarkeit und Dichtheit. Diese Forderungen 
sind durchaus berechtigt, wenn man auch nicht ver
gessen darf, daß mit der Schwierigkeit der Her
stellung eines Abgusses —  und gegenüber Eisenguß 
ist sie bei Stahlguß unvergleichlich größer —  natur
gemäß die Gefahr der Anfertigung wächst, und daß 
auch manche unangenehme Nachwirkung der Kriegs
und Nachkriegszeit noch nicht voll überwunden ist. 
Das Wichtigste aber bleibt nach wie vor die Tatsache, 
daß die Voraussetzung für den einwandfreien Ausfall 
eines Gußstückes seine gießtechnisch brauchbare 
Konstruktion ist. Geht man unbefangen den Klagen 
über mangelhaften Guß auf den Grund, so wird man 
erstaunlich viel Fälle finden, in denen unsachgemäße 
Konstruktion oder Unbelehrbarkeit des Konstruk
teurs die Ursache des Fehlergebnisses sind. Erfreu
licherweise ringt sich die Erkenntnis von der N ot
wendigkeit des Zusammenarbeitens von Konstruk
teur und Gießer immer mehr durch. Die Gemein
schaftsarbeit im NDI, im Arbeitsausschuß für wirt
schaftliche Fertigung und an anderen Stellen berech
tigt zu der Hoffnung, daß dieses Zusammengehen 
dereinst eine Selbstverständlichkeit werden wird, 
zum Nutzen der beiden großen Gruppen, der \  er- 
braucher und Erzeuger.

Rüttelherd zur Vergütung von flüssigem Gußeisen  und Stahl
~ ^ -------- 1\Von C arl Ir r e s b e r g e r  in Salzburg1).

Geleitet von dem Bestreben, Gußeisen zu ent- 
schwefeln, kam Dr. J o s e f  D e c h e sn e  aus 

Rostock auf den Gedanken, dies durch Rütteln und 
Schütteln des frisch abgestochenen Eisens zu ver
suchen. Dabei versteht er unter Rütteln den zentralen 
Stoß, der vor allem für die Entgasung wichtig ist, 
während er mit Schütteln den exzentrischen Stoß 
meint, dessen Folge starke Wellenbildung und gründ
liche Durchmischung ist. Die Anregung hierzu erhielt 
er aus der Tatsache, daß erfahrungsgemäß flüssigen 
Roheisen auf dem Wege vom Hochofen zur Gießerei 
einen erheblichen Teil seines Schwefelgehaltes ver
liert, Dieser Verlust wird unmittelbar durch einen 
scharfen Geruch nach Schwefeldioxyd bemerkbar, der

die Beförderungsgefäße zu begleiten pflegt; er wurde 
aber auch durch analytische Untersuchung des 
Eisens am Hochofen und in der Gießerei völlig ein
wandfrei festgestellt. Schon während des Abstiches 
aus dem Hochofen geht ein Teil des ursprünglichen 
Schwefelgehaltes verloren, was wiederum durch 
deutlichen Geruch nach Schwefeldioxyd sinnfällig  

wird.
Die Ansichten über die metallurgischen Grund

lagen der während der Beförderung des Eisens auf
tretenden Entschwefelung gehen auseinander. Wäh-

i ^ N a c h  e in em  V o rtrag  v o r d er H a u p tv e rsa m m lu n g  
der E is e n h ü tte  O esterre ich  in  L eoben  a m  15. b is  17. Mai 
1926. -  Vgl. S t. u. E . 46 (1926) S. 786/8.
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rend O sann  sie vor allem der Durchrüttelung des 
Eisens infolge der unvermeidlich auftretenden Stöße 
zuschreibt, vertreten M eie r lin g  und D e n n e c k e  die 
Meinung, es könne einzig ein Abscheiden der Mangan- 
verbindungen in Frage kommen. Gegen diese letztere 
Theorie spricht die Tatsache, daß Eisen, das aus 
irgendwelchen Gründen im ruhig stehenden Be
förderungsgefäße abkühlt, eine irgendwie nennens
werte Entschwefelung nicht erkennen läßt. Demnach 
muß wohl den Erschütterungen irgendein begün
stigender Einfluß auf die unbestritten stattfindende 
Entschwefelung zugestanden werden. Ein solcher ist 
auch aus metallurgischen Erwägungen sehr gut denk
bar. Der Schwefel im Gußeisen ist in Form einfacher 
Sulfide an Mangan und Eisen gebunden. Infolge 
größerer Verwandtschaft zum Mangan dürfte die

A bbildung 1. K uppelofen  m it R ü tte lv o ih e rd  
nach  B a u a rt D echesne.

überwiegende Schwefelmenge an das Mangan ge
bunden sein, so daß Eisensulfid erst nach Sättigung 
des Mangans in Frage kommt. Mangansulfid hat ein 
spezifisches Gewicht von 3,6 bis 4,0 und schmilzt 
erst bei etwa 1600°. Es befindet sich demnach bei den 
hier in Frage kommenden Temperaturen, die nur 
ausnahmsweise 1400° übersteigen, bereits in festem  
Zustande und hat infolge seines geringen Gewichtes 
das Bestreben, an die Oberfläche des Eisenbades zu 
gelangen. Das Aufsteigen des Mangansulfids findet 
erst ein Ende, wenn das Bad durch Temperaturabfall 
allzu zähflüssig wird. Es kann nicht gleichgültig sein, 
ob sich bis zum Eintritt dieses Zustandes das Eisen 
im Zustande völliger Ruhe oder starker Bewegung 
befindet. Wie in jeder Flüssigkeit durch Riittelung 
ein Aufwirbeln eingeschlossener Teile stattfindet, 
wird auch hier zunächst ein gründliches Durchein
ander- und Aufwirbeln aller festen und flüssigen Be
standteile erfolgen, wodurch es den spezifisch leich
teren Teilen eher möglich wird, an die Oberfläche zu

gelangen. Dort verbrennt das Mangansulfid nach der 
Formel:

MnS +  3 0  =  MnO +  S 0 2.
Das Manganoxyd geht in die Schlacke über, während 
sich das Schwefeldioxyd verflüchtigt. Die in den 
Deutschen Industriewerken durchgeführten Rüttel
versuche haben diese Annahmen im vollen Umfange 
bestätigt. Es gelang, Schwefelminderungen bis zu 
55 % zu erreichen, wobei das Emporsteigen des 
Schwefels durch den hohen bis zu 0,5 % ansteigenden 
Schwefelgehalt unter der Oberfläche des Bades be
stätigt wurde. Es kann kaum ein Zweifel darüber 
bestehen, daß bei gleichzeitiger künstlicher Warm- 
haltung des Eisens sein Schwefelgehalt noch wesent
lich tiefer herabzubringen ist.

Die Entschwefelung trat aber in den Hintergrund, 
als erkannt worden war, welch wesentlich belang- 
reichere allgemeine Verbesserungen durch Rütteln 
des flüssigen Eisens erreicht werden können, Ver
besserungen, die selbst verhältnismäßig hohen Schwe
felgehalt unschädlich machen.

A bbildung  2. R ü tte la n tr ie b .

Die bekannten Vergütungsverfahren am flüssigen 
Eisen beruhen auf einer Ueberhitzung auf höhere 
Wärmegrade oder auf längerer Aufrechterhaltung 
einer guten Gießwärme, sei es vor oder nach dem 
Abgusse. Nach P iw o w a r s k y  besitzt jedes Roh
oder Gußeisen gemäß seiner chemischen Zusammen
setzung einen bestimmten kritischen Temperatur
bereich, bei dessen Ueberschreitung es in zunehmen
dem Maße die Neigung erhält, grau zu erstarren1). 
Dieses graue Erstarren dürfte auf zwei parallele Vor
gänge zurückzuführen sein: auf eine Auflösung noch 
vorhandener Graphitteilchen und auf den Zerfall 
von Karbidmolekülen. Nicht gelöster Graphit wirkt 
als Keim zur Bildung grobblättriger Abscheidungen, 
die das Gefüge in ungünstigster Weise beeinflussen, 
und ist daher ein unzweifelhaft schädlicher Bestand
teil. Die beiden genannten Vorgänge: Auflösung des 
Graphits und Zersetzung des Karbids, dürften auch 
bei gründlicher Riittelung unter Einhaltung einer 
guten Gießwärme zu erreichen sein. Dafür spricht 
der Befund des durch Rüttelung beeinflußten Grau
eisens. Sein Gefüge besteht aus perlitischer Grund
masse mit eutektischem Graphit; in kleinen Mengen

' )  Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 14 58.
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treten auch Ferrit, Zementit und bei phosphorreiche
rein Eisen Steadit auf.

Kennzeichnend für die Wirkungen des Rüttelns 
ist die Möglichkeit sehr ausgiebiger Stahlzusätze ohne 
Gefährdung der Vergießbarkeit infolge Zähflüssig
keit, ohne größere Lunkerungsgefahr und ohne N ei
gung zum Weißerstarren. Ueber die zu derartigen 
Ergebnissen führenden Vorgänge im erstarrenden 
Eisen besteht noch keine völlige Klarheit, noch ist 
man auf Vermutungen und Hypothesen angewiesen. 
Fest steht aber die w e s e n t l ic h e  V e r b e sse r u n g  
a ller  t e c h n is c h e n  W erte  des E ise n s  durch 
g r ü n d lic h e s  R ü t te ln  unter Aufrechterhaltung 
seiner Ausgangstemperatur. Gleichviel ob das Eisen 
1,6 oder 2,6 % Si, 3,2 oder 3,6 % C enthält, lassen 
sich bei normaler Gießtemperatur von 1350 bis 1400° 
Zerreißfestigkeiten von 30 bis 40 kg/m m 2, an Probe
stäben von 30 mm Durchmesser bei 600 mm Stützen
entfernung Biegefestigkeiten von 50 bis 60 kg/m m 2 
mit 15 mm Durchbiegung und an Stäben von 15 mm 
Durchmesser unter denselben Bedingungen Festig
keiten bis zu 115 kg/mm® mit 25 mm Durchbiegung 
erzielen. Die Brinellhärte liegt zwischen 180 und 
240. Vorstehende Werte wurden sowohl bei nassem 
als auch bei trockenem Gusse erzielt.

Gerütteltes Eisen erstarrt auch in den dünnsten 
Querschnitten grau und ist allseits mit der Feile be
arbeitbar. Die Rippen luftgekühlter Motorradzylin
der z. B., die selbst beim Vergießen nahezu schwefel- 
freien Eisens aus dem W üstofen leicht spröde und 
weiß werden, blieben bei Verwendung von Rüttel
eisen zuverlässig grau, zähe und von Feilen angreifbar. 
Ein Hauptvorzug des Rütteleisens beruht in seiner 
weitgehenden Entgasung, die es wesentlich weniger 
zu Schwindungsporositäten und Lunkerungen ge
neigt macht.

Aber nicht nur Rütteleisen verträgt größere 
.Stahlzusätze, sondern auch flüssiger Stahl kann durch 
Rütteln günstig beeinflußt, insbesondere ausgiebig 
desoxydiert und entgast werden. Man wird so in die 
Lage kommen, mit größerer Sicherheit als seither 
lunkerfreie Blöcke zu erzeugen, und man wird sich 
auch bei der Herstellung von Stahlguß mit 
wesentlichem Vorteil des Rüttelverfahrens bedienen 
können.

Abb. 1 und 2 zeigen einen bei den Industrie
werken in Spandau in Betrieb befindlichen Riittel- 
herd. Er ist aus gußeisernen Platten zusammen
gesetzt, nur die den Rüttelstößen unmittelbar aus
gesetzte Bodenplatte besteht aus Stahlguß. Die 
vordere Kante des Herdes wird durch Nockenschei en 
um etwa 4 cm gehoben. Als Kraftquelle dient ein 
5-PS-Motor, der m ittels einer Schneckenübertragung 
im üebersetzungsVerhältnis 36 : 1 auf die 
achse wirkt. Seine Umlaufzahl ist regelbar, bei tu 
eisen arbeitet man ausschließlich mit 100 Stößen/min, 
da sich diese Zahl als am wirksamsten erwiesen hat.

Abb. 3 läßt einen Schnitt durch den unteren Teil 
des Kuppelofens und den Rüttelherd erkennen. Ihr 
ist auch die eigenartige gleich dem Rüttelherde durch 
Patent geschützte Zulaufrinne zu entnehmen. Sie 
steht m it dem Kuppelofen nur durch den schmalen

Schlitz b in Verbindung, der gemeinsam mit der 
Brücke bei a den Uebertritt von Schlacke in den 
Rüttelherd verhindert. Die Schlacke wird in üblicher 
Weise von Zeit zu Zeit aus dem Schacht abgestochen. 
Die Abbildung zeigt auch die offenen Lager an der 
rückwärtigen Seite der stählernen Bodenplatte.

Ursprünglich bemühte man sich, die Oeffnung des 
Herdes gegen die Einlaufrinne mit Asbest abzu
dichten. Man hatte damit keine guten Erfolge, da 
Asbest schon bei 900° so sehr zermürbt, daß von 
einer wirksamen Dichtung keine Rede mehr sein 
konnte. Als dann erkannt wurde, daß die Entgasung 
weitaus besser bei offenem Herde vonstatten ging, 
wurde auf jede Abdichtung verzichtet. Die Ober
fläche des Eisenbades ist dabei von dem im Ofen 
herrschenden Winddrucke vollständig abgeschaltet 
und steht nur mehr unter atmosphärischem Drucke.

Vor dem Anzünden des Ofens verschließt man das 
Einlaufrohr zum Vorherde und läßt einen Teil des 
sich beim Abbrennen des Füllkokses entwickelnden

Gases durch ein Zuführungsrohr in den Vorherd 
treten, aus dem es durch das Abstichloch, das Schau
loch und einige andere zu diesem Zwecke vorge
sehene Oeffnungen ins Freie entweicht. Sobald nach 
Anstellung des Windes vor den Düsen das erste 
Eisen erscheint, wird das Gaszuführungsrohr ge
schlossen, das Einlauf rohr freigemacht und nach dem 
Erscheinen des ersten Eisens im Herde das Abstich
loch geschlossen. Bei dieser Behandlung wird der 
Vorherd auf nahezu 1200° erwärmt, so daß das ein
fließende Eisen keine nennenswerte Abschreckung 
erfährt. Unmittelbar nach dem Verschließen des 
Abstichloches wird m it dem Rütteln begonnen und 
dieses fortgesetzt, bis der Vorherd voll genug ist, um
abgestochen zu werden.

Der Rüttelherd erfordert demnach keine weitere 
Bedienung als ein gewöhnlicher Vorherd, der Ab
stecher hat nur im gegebenen Augenblicke den Schalt
hebel für den Motor zu betätigen. Die Stromkosten 
betragen zur Zeit in Spandan, auf die Tonne ge
rütteltes Eisen umgerechnet, 3 bis 5 P f., ein Betrag,
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der kaum ins Gewicht fällt. Da andere Unkosten 
gegenüber einem gewöhnlichen Vorherde nicht ent
stehen, kommt die ganz wesentliche, die seitherigen 
Vergütungsverfahren für flüssiges Eisen zumindest 
erreichende, in mancher Hinsicht aber heute schon 
beträchtlich übertreffende Vergütung durch Rütte-

lung praktisch kostenlos, ohne jeden Zeitverlust und 
ohne irgendwelche besondere Betriebsbeanspruchung 
zustande. Das Verfahren dürfte demnach geeignet 
sein, den Grau-, Temper- und Stahlgießereien und 
voraussichtlich auch den Stahlwerken recht erheb
liche Dienste zu leisten.

Die fahrbare Dreh tisch-Formmaschine.

IM 1 it dem ständig fortschreitenden Eindringen 
*■ * *  amerikanischer Arbeitsverfahren in die deut
schen Gießereibetriebe hat sich auch die Erkenntnis 
durchgesetzt, daß es bei Massemertigung vorteil
hafter sein kann, statt, wie bisher bei uns üblich, den 
Formsand und die Formkasten zur Formmaschine zu 
schaffen, die Foimmaschine beweglich zu machen und 
bei der Arbeit entlang dem Sandhaufen und den 
aufgestapelten Formkasten zu fahren. Mechanische 
Sandfördereinrichtungen, gleich welcher Art, haben 
nun einmal den Nachteil raschen Verschleißes und sind 
dauernd ausbesserungsbedürftig, was den Betrieb 
aufhält und die Anlage verteuert. Auch die Festlegung 
größerer Beträge in solchen Einrichtungen spielt 
gegenwärtig eine be

achtenswertere 
Rolle als vor dem 
Kriege.

Abgesehen von 
den Rüttelformma
schinen sind bisher 
in Deutschland fahr
bare Fonr.maschi- 
nen nur für Hand
betrieb und mit 
Reliefmodellplatten 
in größerer Anzahl 
gebaut worden1), da 
heute noch hierzu
lande Druckwasser 
als Antriebsmittel 
für Formmaschinen 
vorherrscht, und 
Druckwasserleitun
gen mit 50 oder 
100 at Betriebs
druck nicht anders 
als ortsfest ausgeführt werden können, anderseits sich 
aber elektrischer Antrieb bei größeren Formmaschinen
anlagen nur unter besonderen Bedingungen bewährt 
Kat. Die in Amerika weit verbreiteten ortsfesten 
Preßluft-Formpressen konnten bisher bei uns wegen 
der häufig bereits vorhandenen Druckwasseranlagen 
keinen Eingang finden, deren Betrieb zudem 
billiger ist.

Wird die Körperkraft des Maschinenformers 
schon an und für sich stärker beansprucht als die des 
Handformers, so trifft dies in besonderem Maße zu 
für die Arbeit an den Handformmaschinen, bei denen 
die Verdichtung des Sandes und die zugehörigen 
Nebenarbeiten durch den Arbeiter selbst ausgelührt

M St. u. E. 46 (1926) S. 108/9.

werden. Bei den Kraftformmaschinen dagegen 
werden diese Arbeiten von dem Kraftmittel bewirkt, 
die Leistung muß daher steigen.

Dies gilt natürlich auch für fahrbare Form
maschinen, und so darf es als ein glücklicher Gedanke 
bezeichnet werden, wenn jetzt die S ch w ä b isch en  
H ü tte n w e r k e , G. m. b. H ., in Wasseralfingen die 
altbekannten und -bewährten Wasseralfinger Dreh
tisch-Formmaschinen auf Preßluftantrieb umgebaut 
und gleichzeitig fahrbar gemacht haben. Der bei 
Benutzung von Preßluft in Kauf zu nehmende Nach
teil größerer Abmessungen von Kolben und Zylinder 
sowie der Rohrleitungen innerhalb der Maschine hat 
heute nicht mehr die Bedeutung, da auch der Gießerei

maschinenkonstrukteur jetzt höherwertigen Baustoff 
benutzt und damit leichter baut. Anderseits sind 
glücklicherweise heute die Zeiten \ orb?i, in denen 
vom Käufer eine Formmaschine nach dem Gewicht 
bewertet wurde.

Die fahrbare Drehtisch-Formmaschine kann so
wohl für einseitige als auch für doppelseitige Pressung 
ausgebildet werden; letztere Art ist nur anwendbar, 
wenn die Formkasten keine Querleisten oder Rippen 
zu besitzen brauchen. p]benso läßt sich eire Ein
richtung für kastenloses Formen anbringen, wenn nur 
niedrige Modelle eingeformt werden sollen. Von 
dieser Formweise, für die früher gerade die Dreh
tisch-Formmaschine verwendet wurde, hat man sich 
indes in neuerer Zeit vielfach wieder abgekehrt, denn 
die Ausnutzung der Kastenfläche ist ungünstig, weil

A bbildung 1. F ah rb a re  D reh tisch -F o rm m asch in e  (Seiten- u n d  V orderansicl t) .
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Abhebevorrichtung aufgesetzte Form
kastenteil erhält aus dem über der 
Maschine angeordneten Sandbehälter 
zunächst Modellsand zugeteilt. Zwischen 
Sandbehälter und Abhebevorrichtung ist 
an dem *Preßholm ein ausschwenkbares 
Formersieb befestigt, das durch Preßluft 
in Bewegung gesetzt werden kann, wo
durch der Arbeiter vom Siebschütteln 
entlastet wird. Der Füllsand wird vom 
Arbeiter dem neben der Maschine liegen
den Haufen entnommen. Nach dem 
Einschwenken des Kastens über den 
Preßzylinder erfolgt die Verdichtung des 
Sandes durch Hochheben und Drücken 
des Kastens gegen den Preßklotz mittels 
Preßluft von 6 bis 8 at Spannung. 
Abb. 2 läßt die Abhebung mittels Hand
hebels erkennen, bei welcher Arbeit gleich
zeitig ein Preßluftklopfer in Tätigkeit 
gesetzt wird. Die Geschwindigkeit beim 
Äbheben ist damit in das Gefühl des 

wegen der Gefahr des Durchgehens 30 bis 50 111111 vom Bedienungsmannes gelegt. Die Abhebestifte sind wage-
Rand der Formen frei bleiben müssen. Damit ergeben recht und senkrecht verstellbar, wodurch die \  erwen-
sich ein größerer Verbrauch an Modellsand und dung von Formkasten beliebiger Größe zwischen 300
Haufensand —  nach Betriebsangaben durchschnittlich x400  mm un i  400x500 nun lichter Weite und be-
12 °o Mehrverbrauch —  und eine geringere Leistung liebiger Höhe auf der abgebildeten Maschine ermög-
durch * Mehrbeförderung von Modell- und Haufen- l i c h t  w i r d .  F ü r  hohe Modelle lassen sich ohne weiteres
sand. A n d e r s e i t s  gibt es genug Beispiele, bei denen bei auch Abstreifkämme anwenden.

A bbildung  3. A ch tstünd iges A usbringen  einer M aschine.

Die Maschine wird während der Arbeit entlang 
dem Sandhaufen gefahren. Dementsprechend bleibt 
auch der Weg zum Absetzen der fertigen Formen 
gleich kurz. Abb. 3 zeigt die Maschine mit dem Aus
bringen einer achtstündigen Tätigkeit (100 Kasten). 
Außer zum Heranholen der Formkasten und Absetzen 
der fertigen Teile braucht der Arbeiter weder seinen 
Platz zu verlassen, noch sich tief zu bücken, da, wie 
die Abbildungen erkennen lassen, sämtliche Hebel, 
Steuervorrichtungen und Werkzeuge wie Staub-

112
X X V I . 45

Kastenformerei durch eine zweckmäßigeie Anordnung 
der Modelle die Kastenfläche um mehr als 10 % vor
teilhafter ausgenutzt werden konnte.

Abb. 1 und 2 zeigen die Maschine, für einseitige 
Pressung eingerichtet. Der auf Kugellagern 11111 die 
vordere Säule drehbare Tisch nimmt gleichzeitig das 
Modell für den Ober- und den Unterkasten auf, die 
sich also abwechselnd in Arbeit befinden, so daß zur 
Herstellung einer zweiteiligen Form nur eine Maschine 
nötig ist. Das auf die vordere Modellplatte bei der
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beutel, Abblaseventil zum Reinigen der Modellplatten, 
Füllrahmen. Modellsandsieb usw. leicht greifbar teils 
seitlich an dem Sandbehälter, teils vor diesem ab
gestellt oder aufgehängt werden können. Ein Aus
legerarm mit Tisch gestattet das Hochstellen und 
leichte Fertigmachen der Kastenteile.

Ein Hauptvorteil der Maschine ist, daß vorhandene 
Modellplatten irgendwelcher Art ohne weiteres be
nutzt werden können, seien es nun gehobelte Platten 
mit aufmontierten Modellen, Gipsrahmen mit ein
gegipsten Modellen oder Platten aus einer Modell
steinmasse, da sie nicht durch vielfaches Heraus
nehmen leiden bzw. der Gefahr einer Beschädigung 
ausgesetzt sind.

Wie schon eingangs bemerkt, stellt sich allgemein 
bei uns für den Antrieb von Formmaschinen die Ver
wendung von Preßluft etwas höher als die von Druck
wasser, doch sind diese Unkosten im Verhältnis zu 
den übrigen sehr niedrig und betragen, wie Berech
nungen ergeben haben, bei Preßluft etwa 0,2 Pf. 
für den zweiteiligen Formkasten mittlerer Größe.

Das Ziel, das bei der Konstruktion der Maschine 
verfolgt wurde, war, Arbeitsvorgänge, die die Er
müdung des Arbeiters vergrößern —  also die Leistung 
verringern — , maschinell ausführen zu lassen, die

Hilfswerkzeuge so anzubringen, daß sie im Augen
winkel des Arbeiters liegen und von ihm, ohne seine 
Stellung zu verändern, durch Drehen oder Wenden 
erfaßt und gebraucht werden können. Auf diese 
kleinen Zeitverluste, die durch Nichtbeachtung der 
Hilfseinrichtungen entstehen, wird heute häufig noch 
viel zu wenig geachtet. Die Grundideen für den Bau 
von Formmaschinen liegen seit Jahren fest, während 
Zeiteinheiten nicht berücksichtigt werden. Das Formen 
eines Kastens dauert Minuten, hier muß an Bruchteilen 
des Form Vorganges gespart werden. Eine Maschine 
muß vom Standpunkt des Maschinenbauers und 
ebenso von dem des Gießers, d. h. das eine Mal kon
struktiv und das andere Mal gießereitechnisch beur
teilt werden.

Z u sa m m e n fa ssu n g .

Es wird eine neue fahrbare Drehtisch-Formma
schine mit Preßluftantrieb beschrieben. Bei den 
bisher bekannten fahrbaren Formmaschinen wird 
mit Handpressung und Reliefplatten gearbeitet, 
während bei der neuen Maschine Preßluft und ein
fache Modellplatten verwendet werden. Daraus 
ergibt sich eine Leistungssteigerung und Erzeugungs- 
Verbilligung. C. G e ig e r .

Zuschriften an die Schriftleitung.
(Für die in dieser Abteilung erscheinenden Veröffentlichungen übernim mt die Schriftleitung keine V erantwortung.)

Der Einfluß einer längeren Ueberhitzung auf die Auskristallisation von gebundenem  
Kohlenstoff im G ußeisen .

Unter diesem Titel veröffentlicht S)r.=3ng. 0 . 
W ed em eyer1) eine Abhandlung, in der er über den 
Erfolg seiner auf Grund der Laboratoriums-Unter- 
suchungen von E. P iw o w a rsk y  in einem Flammofen 
vorgenommenen Ueberhitzungsversuche berichtet und 
am Schluß wörtlich schreibt:

- „Wenn demnach ein endgültiges Ergebnis noch 
nicht vorliegt und deshalb ein abschließendes 
Urteil noch nicht gefällt werden kann, so habe ich 
mich doch schon jetzt zu der Veröffentlichung der 
bisherigen Versuche entschlossen, um die Fachwelt 
auf die Möglichkeit der Uebertragung der durch 
Piwowarsky beobachteten Vorgänge auf die Praxis 
aufmerksam zu machen und sie zu ähnlichen Ver
suchen anzuregen, damit diese für die Herstellung 
von hochwertigem Gußeisen ungemein wichtige 
Frage möglichst schnell der vollkommenen Lösung 
entgegengeführt wird. Ich will gleichzeitig durch 
die frühe Veröffentlichung verhindern, daß eine 
wissenschaftliche Erkenntnis, die für die Allge
meinheit von noch gar nicht zu übersehender Be
deutung ist, zum Gegenstand von Patenten ge
macht und ihre weitere Erforschung zu unter
binden versucht wird.“

Dazu erlaube ich mir, an dieser Stelle auf meine in 
„Stahl und Eisen“2) und in der „Gießerei-Zeitung“3) 
sowie in einer Anzahl ausländischer Fachzeitschriften 
erschienenen Veröffentlichungen hinzuweisen. Aus

‘ ) St. u. E. 46 (1926) S. 557/60.
2) St. u. E. 45 (1925) S. 2004/8.
3> Gieß.-Zg. 23 U926) S. 33/44.

diesen geht auf Grund einer großen Anzahl von Be
triebsergebnissen einwandfrei hervor, daß durch 
planmäßige Ueberhitzung bis zu 17000 die Beschaffen
heit des Gußeisens wesentlich verbessert werden kann.

Diese Untersuchungen sind von mir in einem 
Elektroofen, der ja auch zur Gattung der Flammöfen 
gehört, durchgeführt. Sie gehen auf jahrelange 
Versuche zurück, die ihren vorläufigen Abschluß mit 
dem in einem Hüttenwerk m it hochphosphorhaltigem 
Einsatz und in einem Stahlwerk mit Schmelzungen 
mit erhöhtem Kohlenstoffgehalt gefunden haben und 
von dem ich auch in „Stahl und Eisen“ an obenge
nannter Stelle schreibe, daß „nicht allein die Kohlen
stoff-, Phosphor- und Siliziumgehalte für die Hoch
wertigkeit des Gußeisens bestimmend sind, sondern 
in erster Linie die Gießtemperaturen“.

In den in der „Gießerei-Zeitung“ erschienenen 
Abhandlungen sind eine Anzahl Gefügebilder wieder
gegeben, die die Ueberhitzungswirkung auf die Guß
gefüge und Kornbeschaffenheit des hochwertigen 
Gußeisens zeigen. Auf Grund einer Anzahl Betriebs
ergebnisse sind von mir schon damals auch die von 
®r.=$ng. Wedemeyer erwähnten Ergebnisse erst
malig veröffentlicht. Während sich die Arbeiten von 
Piwowarsky, E m m el u. a. in erster Linie auf die 
Ueberhitzung von mehr niedriggekohltem Gußeisen 
und daraus erzielten Verbesserungen der Gefüge
eigenschaften beziehen, habe ich den umgekehrten 
Weg eingeschlagen, um lediglich bei normalen und 
erhöhten Kohlenstoffgehalten durch entsprechende 
Behandlung im Schmelzfluß die Beschaffenheit des
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Gusses zu verbessern. Inwieweit dies zu erzielen ist 
und welche Bedeutung dies für die weitere Entwick
lung des hochwertigen Gußeisens hat, zeigen die 
kürzlich in der „Gießerei-Zeitung“1) veröffentlichten 
Zahlenwerte, die bei normalen Silizium- und Kohlen
stoffgehalten von 3 bis 3,22 % Festigkeitswerte bis 
über 36 kg/m m 2 ergeben.

Zu den Einwendungen über Graphitbildungen der 
Versuche von H a n em a n n  stelle ich fest, daß ich wie 
Hanemann durch meine Betriebsuntersuchungen 
bestätigt gefunden habe, daß die Graphitkeime durch 
hohe Ueberhitzung zerstört werden und dabei zuerst 
die Mischkristalle ausscheiden und im Anschluß daran 
den feinkörnigen Graphit. Um die Graphitkeime zu 
zerstören, genügt es nicht, auf eine bestimmte 
Temperatur zu überhitzen, sondern es k om m t auf 
d ie D au er  an , w ie  la n g e  d ie S ch m elze  auf 
d ieser  e r h ö h te n  T em p era tu r  g e h a lte n  w ird. 
Ob die Abkühlung von dieser Temperatur dann 
besonders langsam, normal oder rasch erfolgt, konnte 
nicht als besonders beeinflussend festgestellt werden 
Erfolgt das H a lte n  der flüssigen Schmelze auf der 
kritischen Ueberhitzungstemperatur genügend lange, 
so habe ich die von Piwowarsky b e o b a c h te te  U m 
k eh ru ng der g e b u n d e n e n  K o h le n s to f fk u r v e  
auf 1 4 0 0  b is  1 5 0 0 °  W e n d etem p era tu r  n ic h t  
fe s t s t e l le n  k ö n n en , auch sind diese von Hanemann 
wahrscheinlich nicht beobachtet worden.

Vielleicht liegt hier von seiten Piwowarskys ein 
Fehler vor. Piwowarsky macht seine Schmelzungen 
nach seiner Veröffentlichung5) im Kohle- oder im 
Magnesiatiegel unter Zusatz von Elektrodenkohle. 
Durch die Ueberhitzung werden einerseits die Graphit
keime zerstört, anderseits aber ist durch diese 
Schmelzweise Gelegenheit geboten, daß die von 
Graphitkeimen befreite Schmelze wieder mit der 
Kohle in Berührung kommt und so die in Abb. 1 des 
fraglichen Aufsatzes gezeigten Wendetemperatur
grenzen ergibt. Wird dies vermieden, so wird 
auch Piwowarsky, ebenso wie ich, keine Wende
temperaturen feststellen können

Mit Zuhilfenahme der Ueberhitzung bei einer 
besonders geführten Schmelzbehandlung und ent
sprechend langem Halten auf den betreffenden 
Ueberhitzungstemperaturen bei hochwertigem Guß
eisen kann ich heute nur andeuten, daß sich die 
Möglichkeit bieten wird, bei einer entsprechenden 
Graphitmodifikation das Gefüge des Gußeisens so zu 
beeinflussen, daß nicht nur hohe Festigkeitswerte, 
sondern auch eine gewisse Dehnung erzielt werden 
kann.

ich bin mit ®r.=3ng. Wedemeyer einig, daß die 
wissenschaftliche Erkenntnis der Herstellung von 
hochwertigem Gußeisen in der Zukunft eine recht 
erhebliche Bedeutung für die weitere Entwicklung 
der Gießereien haben wird, und auch darin, daß die 
Erkenntnis der Ueberhitzung für die Herstellung von 
hochwertigem Gußeisen der Allgemeinheit zugute 
kommen muß und nicht zum Gegenstand von 
Patenten gemacht werden darf. Aus dem gleichen

*) Gieß.-Zg. 23 (1926) S. 161/2.
5) S t. u. E . 45 (1925) S. 1455/61.

Grunde habe ich auch seinerzeit meine Versuche an
gestellt und sofort der Oeffentlichkeit uneigennützig 
zur Kenntnis gebracht.

B e r lin , im Mai 1926. 2)ipl.’3 n9 .K .  v. Kerpely.
* *

*

Von den von K. v. K e r p e l y  erwähnten Auf
sätzen, von denen mir der aus der „Gießerei-Zeitung“ 
erst jetzt zu Gesicht gekommen ist, geht hervor, daß 
sich v. Kerpely schon seit längerer Zeit mit der Her
stellung von hochwertigem Gußeisen beschäftigt 
und dabei nennenswerte Erfolge erzielt hat. Seine 
Arbeiten liegen jedoch auf einem anderen Gebiete als 
die meinigen.

v. Kerpely schmilzt im Elektroofen bei sehr 
hoher Temperatur von 1500 bis 1700° und ver
gießt das Eisen auch bei dieser Temperatur, wo
durch der Graphit mit feinkörnigem Gefüge er
starrt. Er gibt auch in seinen Veröffentlichungen nur 
die Höhe des Gesamtkohlenstoffs, nicht aber die 
Anteile des gebundenen Kohlenstoffs und des Gra
phits an. Er legt also offenbar gar keinen Wert 
auf eine Verringerung der Graphitmenge. Dem
gegenüber wurden meine Versuche in einem normalen 
mit Kohle geheizten Flammofen ausgeführt, bei der 
in der Gießerei gebräuchlichen Schmelz- und Gieß
temperatur unter langdauernder Ueberhitzung bei 
eben dieser Temperatur. Hierbei wird der Graphit 
nicht in feinen Körnern ausgeschieden, sondern die 
Menge des ausgeschiedenen Graphits verringert und 
in gleichem Maße der Anteil an gebundenem Kohlen
stoff vergrößert. Die Versuche erfolgten auf der 
gleichen Grundlage wie die von Piwowarsky, der im  
übrigen auch die über die normale Temperatur hinaus 
bis auf mehr als 1500° erhitzten Schmelzen nicht bei 
diesen hohen Temperaturen, sondern erst nach einer 
Abkühlung der Schmelzen auf normale Hitzegrade 
vergießt. Je nach der Art der Gußstücke und dem 
zu erreichenden Zwecke wird das Verfahren von 
K. v. Kerpely oder das von Piwowarsky und mir an
zuwenden sein.

In den bisherigen Veröffentlichungen von K. v. 
Kerpely habe ich eine Bemerkung darüber, daß es 
„auf die Dauer der Erhitzung ankäme, wie lange die 
Schmelze auf der erhöhten Temperatur gehalten 
würde“ , nicht finden können.

Auch Hanemann hat bei seinem Berliner Vortrage 
im Januar die Versuche von Piwowarsky nicht er
wähnt und sich zu der von diesem aufgestellten 
Theorie damals überhaupt nicht geäußert. Man 
mußte deshalb annehmen, daß er hinsichtlich des 
Vorhandenseins einer Umkehrung der Kurve des 
gebundenen Kohlenstoffs bei der Wendetemperatur 
von 1400 bis 1500 °, wie sie Piwowarsky beobachtet 
hatte, keine Versuche angestellt hat.

Obwohl ich nach nochmaliger Durchsicht der 
Mitteilungen von Piwowarsky nicht glaube, daß er 
den von K. v. Kerpely vermuteten Fehler gemacht 
hat, so möchte ich es doch Piwowarsky überlassen, 
sich selbst dazu zu äußern.

Es sollte mich freuen, wenn auf Grund meines 
Aufsatzes auch andere Gießereiingenieure etwa
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nach der von mir angegebenen Richtung ge
machte Versuche der Allgemeinheit zur Kenntnis 
bringen würden, dann wäre der Zweck meiner Ver
öffentlichung erreicht.

S terk rad e ,im M ail926 . SDr.^ng. 0 . Wedemeyer. 
* *

*

Auf die Erwiderung von 0 . Wedemeyer zu meinen 
Ausführungen möchte ich noch bemerken, daß mit 
der Ueberhitzung —  wie es auch die Schliffbxlder 
zeigen —  der Zweck verfolgt wurde, die im gewöhn
lichen Gußeisen vorhandenen Graphitkeime zu zer
stören bzw. in eine Form zu bringen, die auf den 
Zusammenhang der Kristalle weniger schädlichen 
Einfluß ausübt. Das Vergießen des Eisens erfolgte —  
wie es auch aus der Abhandlung hervorgeht —  bei 
niedrigeren durch die Art der Gußstücke bestimmten 
Temperatur grenzen.

B er l i n ,  im Mai 1926. Stpi.'Qing. K . v. Kerpely. 
* *

*

v. Kerpely weist in seinen Aufsätzen ganz be
sonders auf den Einfluß der größeren Abkühlungs
geschwindigkeit hin und bezeichnet diese als die 
Ursache der Ausscheidung von Graphit in feinkörniger 
Form. Diese Betonung der größeren Abkühlungs
geschwindigkeit gegenüber derjenigen bei gewöhn
lichem Guß hat meines Erachtens nur Sinn, wenn 
das Vergießen des Eisens bei der von K. v. Kerpely 
erzielten hohen Schmelztemperatur erfolgt ist. 
Einen anderen Schluß konnte man wohl kaum aus 
seinen Ausführungen ziehen.

S t er kr ade ,  im Mai 1926. S r .^ n g . 0 . Wedemeyer.
* *

*

Die Umkehrbarkeit der Karbidbildung war bei 
meinen Versuchen der ersten Veröffentlichung6) an 
Roheisensorten mit 7,96 % bis 3,23 % Gesamt
kohlenstoff festgestellt worden bei Siliziumgehalten 
von 0 bis 2,59 %. Die Anwesenheit von Silizium 
drückte die kritische Wendetemperatur herunter und 
beeinträchtigte gleichzeitig die prozentuale Auswir
kung der Umkehrbarkeit. Weitere Versuche ergaben, 
daß im praktischen Großbetriebe zu viele metall
urgisch wirksame Faktoren gleichzeitig auf treten, 
um die Umkehrbarkeit der Karbidbildung so deutlich 
hervortreten zu lassen, wie dies bei den mit peinlicher 
Genauigkeit durchgeführten Laboratoriumsversuchen 
beobachtet worden war. Dagegen konnte schon bei den 
ursprünglichen Laboratorium ̂ versuchen, wie bei den 
anschließend ausgeführten Schmelzversuchen in etwas 
größerem Maßstab (Tiegelschmelzen von 10 bis 80 kg 
Gewicht) unabhängig von der chemischen Zusammen
setzung in allen Fällen eine zunehmende Graphitver
feinerung mit zunehmender Ueberhitzung festgestellt 
werden.

Darum konnte ich bereits in der Erörterung zum 
Bericht Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 63(1925)7) 
folgendes wörtlich sagen: „Unabhängig vom Silizium
gehalt haben nämlich sämtliche Eisensorten mit zu

°j St. u. E. 45 (1925) S. 1455/60.
7) St. u. E. 45 (1925) S. 1461.

nehmender Ueberhitzung steigende Verfeinerung des 
graphitischen Gefügeanteils gezeigt. Es ließ sich auf 
Grund dieser Beobachtungen ein metallurgisches Ver
fahren herleiten, das in der Praxis der Gußeisenverede
lung schon heute gute Erfolge verspricht.“ Die später 
veröffentlichten Versuchsergebnisse von Kerpely be
stätigten meine Folgerungen und Versuche. Meiner 
Arbeitshypothese vom Nebeneinanderbestehen zweier 
einem Gleichgewicht zustrebenden Molekülarten im 
flüssigen hochgekohlten Eisen legte ich von vorn
herein keine so wesentliche Bedeutung bei, da sie des 
direkten Beweises entbehrte. Dagegen vertrete ich 
auch heute noch den Standpunkt, daß eine zuneh
mende Ueberhitzung nicht nur eine Verringerung der 
mechanischen Graphitanteile mit sich bringt, sondern 
noch eine zusätzliche Rückwirkung auf die Beschaffen
heit der Schmelze äußert. Ob nun irgendwelche 
Dissoziationsvorgänge oder, wie ich auf Grund 
neuerer Versuche8) vermute, Aenderungen im Gas
gehalt der Schmelze hierfür verantwortlich zu 
machen sind, jedenfalls hat das je nach chemischer 
Zusammensetzung im Ueberhitzungsbereich von 
etwa 1525 bis 1625° behandelte Eisen unter vergleich
baren Schmelz- und Gießbedingungen ähnlich dem 
nur wenig über den Schmelzpunkt erhitzten Eisen 
eine höhere Neigung zur Graphitentwicklung als das 
in einem mittleren Temperaturbereich von 1350 bis 
1500° behandelte Eisen. Von Fehlbeobachtungen im 
Sinne der v. Kerpelyschen Ausführungen kann nicht 
die Rede sein. In etwa 80 bis 90 % aller in außer
ordentlich reicher Anzahl bisher durchgeführten Nach- 
prüfversuche im Laboratorium zeigte sich die ur
sprüngliche Beobachtung immer wieder bestätigt. 
Die Versuche im praktischen Großbetriebe ließen eine 
Auswirkung der anormalen Ueberhitzung auf die 
Karbidumkehr allerdings nicht immer klar erkennen, 
aus Gründen, die ich bereits oben erwähnte. Die 
Graphitverfeinerung dagegen blieb niemals aus, und 
das schien mir für die Praxis wertvoll genug.

A a c h e n ,  im Mai 1926. E. Piivoivarshy.
* *

*

Zu den Ausführungen von Piwowarsky bemerke ich, 
daß ich die graphitverfeinernde Wirkung des über
hitzten Gußeisens und die sich daraus ergebenden 
wichtigen Schlußfolgerungen ohne Einwendungen 
anerkannt und sie im praktischen Betriebe bestätigt 
gefunden habe.

Auf Grund der vorgenommenen Untersuchungen 
kann ich lediglich die in dem Aufsatz von Piwowarsky 
enthaltenen Behauptungen in bezug auf Vorhanden
sein einer kritischen Wendetemperatur und erhöhten 
Neigung des Eisens zur Graphitentwicklung durch 
Ueberhitzung nicht teilen. Ich habe diese auch bei 
geringeren Siliziunigehalten nicht bestätigt gefunden, 
ausgenommen der Fall, in dem keimbildende Teile 
in der Pfanne oder im Ofen dem hochüberhitzten 
Gußeisen eine vermehrte Graphitausscheidung er
möglichten. Meine Untersuchungen haben ferner

8) Vgl. m einen V o rtrag  a u f  der T agung  des V er
eins d e u tsch e r G ießere ifach leu te  am  6. J u n i  1926. 
G ieß.-Zg. d em n äch s t.
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bestätigt, daß beim Abgießen des auf über 1600° 
überhitzten Gußeisens in eine mit Graphit ausgeklei
dete Pfanne oder in eine Pfanne, die bei der Vor
wärmung Kohle oder Koksreste enthält, gegenüber 
einer vollkommen reinen Pfanne sich zeigte, daß die 
aus der graphitierten Pfanne entnommenen Proben 
eine trotz der Ueberhitzung vermehrte Graphit
bildung gegenüber den aus reinen Pfannen gegossenen 
Proben aufweisen. Diese Beobachtung bestätigt Hane- 
manns Theorie über Graphitkeimbildung und hat 
in mir die Vermutung aufkommen lassen, daß ähn

liche Vorgänge Piwowarskys Untersuchungsergeb
nisse in bezug auf erhöhte Graphitbildung beeinflußt 
haben.

Inwieweit die Versuche von Piwowarsky durch 
Dissoziationsvorgänge oder Aenderungen der Gas
phase im Versuchsofen beeinflußt worden sind, ent
geht meiner Beurteilung, weshalb ich die von mir zur 
Theorie von Piwowarsky gemachten Einwendungen 
bis auf weiteres aufrechterhalten muß.

B e r l i n ,  im Mai 1926. K . v. Kerpely.

Umschau.
Abhitzeverwertung bei Gießereiflammöfen.

In  se inem  A ufsa tz  über G ießereiflam m öfen sag t 
P rofessor B . O s a n n 1), d aß  der G edanke, zwei n ich t s tä n d ig  
betriebene G ießereiflam m öfen m it e inem  gem einsam en 
A bhitzekessel m it  H ilfsfeuerung  wechselweise zu betreiben , 
au sfü h rb ar, ab e r nicjht m it  besonderem  E rfolg  verw irk lich t 
w orden sei. I n  d iesem  Z usam m enhang  sei auf eine früher 
v erö ffen tlich te  B eschreibung2) zw eier n ach  P län en  des 
V erfassers b e re its  im  J a h re  1916 au sgefüh rten  A bh itze
kesselanlagen ohne H ilfsfeuerungen  hingewiesen.

Je d e r der beiden  A bhitzekessel is t  zw ischen zwei F lam m 
öfen, d ie a llerd ings zum  Schm elzen v o n  K u p fer dienen, 
e ingebau t, d ie w echselw eise in  a n n äh e rn d  s te ts  gleichen 
Z e ita b sch n itten  so b e tr ieb en  w erden, d aß  s te ts  n u r ein  Ofen 
m it se iner A b h itze  den  zugehörigen K essel beheizt.

D er k leinere der beiden K essel l ie fe rt hierbei s tü n d lich  
900 bis 1200 kg D am pf von  13 a t  u n d  280° aus W asser von
16 bis 20°, w enn  in  dem  angeschlossenen F lam m ofen  
s tü n d lich  190 b is 200 kg K oh len  von  e tw a  7000 kcal v er
feuert u n d  750 b is  835 kg K upfer geschm olzen w erden ; der 
größere K essel le is te t en tsp rech e n d  dem  größeren  K o h len 
v erb rauch  u n d  der h ö heren  S chm elzleistung der größeren
Oefen m ehr D am pf.

Die A bhitzekessel-D am pf m enge e rg ib t, auf den  b toch- 
dam pfkessel-K ohlen  v erb ra u ch  der be treffenden  H ü tte  
um gerechnet, bei 20 täg lich en  A bh itzekessel-B etriebs
stun d en  eine  bei den  S tochkesseln  zu verzeichnende jä h r 
liche K esse lk o h len -E rsp arn is  von  rd . 960 t  du rch  den 
k leineren  A bhitzekessel, u n d  durch  beide A bhitzekessel 
zusam m en eine solche von  e tw a 2000 t  bei einem  
H e izw ert d e r  K esselkoh le v o n  rd . 7000 kcal.

E ine  eingehende U n tersu ch u n g  dieser A bhitzekessel 
h a t  ergeben, d aß  die n u tz b a r  gem ach te  K ohlenw ärm e o h n e  
A bhitzekessel 1 7 ,0 %  u n d  m i t  A bhitzekessel 39,0 /0 
b e trä g t, so d aß  also  der A bhitzekessel 22,0 %  der so n st m  
die A tm o sp h ä re  en tw eichenden  K ohlenw arm e n u tz b a r 
m ach t — ein  im m erh in  ganz an n eh m b are r  E rfo lg .

W enn sich  au ch  der B e tr ie b  von  F lam m öfen  zum  
Schm elzen von  K u p fer n ic h t  ohne w eiteres auf den B e trieb  
von  G ießereiflam m öfen  ü b e r tra g e n  lä ß t, so d u rfte  der 
V ersuch jed o ch  n ic h t au ssich ts lo s sein, soba ld  es geling , 
d en  S chm elzbetrieb  v on  m it  U n te rb rech u n g  arb e iten d en  
Oefen so e inzuste llen , d aß  eine längere u n u n terb rochene 
B eheizung des A bhitzekesse ls ges ich ert is t .

M an d arf sich  bei dem  E n tw u rf  von  O fenabhitze- 
V erw ertungsan lagen  n ic h t a n  d ie allerd ings nac s 
liegende E rzeugung  von  h o chgespann tem  K [ait^ a “ P 
b inden, so n d e rn  m an  m uß  v on  den  v i e l e n  w irtsch aftlich en  
M öglichkeiten  der N u tzb a rm ach u n g  v on  O fenabhitzen  d ie 
jenige herausg re ifen , d ie sich  fü r  den  Sonderfall als die 
geeignetste  erw eist, u n d  sei es die L ieferung w .edergew on- 
nener W ärm e an  b e n a c h b a rte  frem de B e tr ie b ^

I n  G ießereien  m it  n ic h t du rchgehendem  O fen b e tn e  
w ild  m an  sich  h ierbei der Speicherung  v o n  W arm e in  
irgendeiner F o rm , z. B. von  H eißw asser fü r  H eizungs- u n d  

T ro ck n ungsan lagen , fü r  B ade- u n d  W aschzw ecke oder der 
V erw endung des A b h itzedam pfes fü r  andere als K ra f t  
zwecke, w ie der E rzeu g u n g  v o n  ste in - u n d  gasfreiem

1) S t. u. E . 46 (1926) S. 389/93.
2) Z. V. d. T 67 (1923) S. 261.

Speisew asser fü r  eigene oder frem de D am pfkessel, oder 
d u rch  E in sch a ltu n g  der b ek an n ten  A bdam pf-E ism asch inen  
fü r  K üh lung  u n d  E isherste llung , zuw enden können, falls 
n ic h t die L ieferung von  H eiß lu ft fü r  Heiz- u u d  T ro ck en 
an lagen  w ährend  der Z eit des O fenbetriebs g rößere w ir t 
schaftliche  V orteile b ie te t. D ie W ärm ew irtschaft m uß  h ier 
H a n d  in  H a n d  m it  der B e tr ieb sw irtsch a ft gehen ; es i s t  bei 
dem  E n tw u rf  von  O fenabhitze-V erw ertungsanlagen fe s t
zustellen , wo u n d  wie in  eigenen oder b en ach b a rten  frem den  
B e trieb en  die A bfallw ärm e w irtsch aftlich  v e rw erte t w erden 
k a n n ; dan n  w ird  auch  der E rfo lg  n ic h t ausbleiben .

C. G a  a b .

Die Erzeugung von Gußeisen hoher Festigkeit.
In  der V ersam m lung  der G ruppe B randenburg  des 

V ereins d eu tsch er G ießereifach leu te  am  18. M ärz 1926 
in  B erlin  h ie lt  Chr. G i l l e s 1) e inen  V ortrag , in  dem  er 
d ie  h e u te  im  M itte lp u n k t s tehende S tre itfrag e  zw ischen 
den  L an z -P a ten ten  u n d  den E iseng ießern  ausfüh rlich  
vom  tech n isch en  S ta n d p u n k t aus e rö rte r te .

N ach  den  um fangre ichen  U n tersuchungen  bei v er
sch iedenen  W erken über die E n ts te h u n g  der T reffsicher
h e it  bei hohen  F estig k e iten  sin d  — wie b ek an n t — nach  
dem  B e rich t R u d e lo f f s 2) n ach  vo rgeschriebener G a t
tie ru n g  B iegefestigkeiten  von 32,7 b is 43,2 u n d  Zug
fe stig k e iten  von  16,5 b is 23,4 k g /m m 2 erz ie lt w orden. Bei 
fre ie r W ah l der Z usam m ensetzung  w urden  B iegefestig 
k e iten  von  33,9 b is 49,3 u n d  Z erre iß festigkeiten  von 
17,8 bzw. 15,3 k g /m m 2 erz ie lt. W enn  m an  au ch  aus den 
zufällig  erre ic h te n  besonders h o h en  F estig k e itsw erten  
v erm u ten  ko n n te , daß  im  G rauguß noch W ertvo lles v e r
borgen lag, so w ar doch  vom  K uppelo fen  wegen se iner 
U nzuverlässigkeit n ich t v iel zu e rw arten . A uch der Oel- 
ofen  schon  vor 20 Ja h re n  b ek an n t, k o n n te  sich  n u r  schw er 
e in füh ren . E benso  en tsp rach  der F lam m ofen  in  vieler 
H in sic h t n ic h t den  W ünschen  der G ießereien, bis endlich  
d er E le k tro o fen  u n d  der W ü stsch e  Oelofen zu  neuen  
H offnungen  A nlaß  gaben d u rch  d ie  M öglichkeit, e inerse its  
d ie gew ünsch te Z usam m ensetzung  des E isen s beliebig 
regeln  u n d  an d e rse its  d u rch  E inste llung  beliebig h oher 
T em p era tu ren  eine U eb erh itzung  e rre ich en  zu können

D ie E in fü h ru n g  des E lek tro o fen s sc h e ite rt  t r o tz  des 
vorzüg lichen  E rzeugnisses v ie le ro rts  an  dem  K a p ita l
m angel der G ießereien  u n d  den  h o h en  S tro m k o sten . E s  
i s t  d eshalb  v e rstän d lich , w enn m an  im m er w ieder den 
K uppelo fen  zur E rzeugung hochw ertigen  G ußeisens h e ra n 
zuziehen  v ersu ch te . D urch  den so genann ten  P e rlitg u ß  
w urden  die m echanischen  E ig en sch aften  des G usses n ach  
V eröffen tlichungen  von  D i e f e n t h ä l e r  u n d  S i p p 3) v e r
b essert. D ie A usbildung des V erfahrens u n d  die d a m it 
e rz ie lten  E rgebn isse  b ed eu te ten  einen  w esen tlichen  F o r t 
s c h r i t t  auf dem  G ebiete der G ußeisenveredelung1). D as 
V erfah ren  i s t  1916 p a te n tie r t)  w orden5. U m  die A us
legung schw ebt augenblick lich  zw ischen  ein igen G ieße
re ien  °und dem  P a te n tin h a b e r  e in  S tre itv e rfah re n , dessen  
A usgang fü r  sä m tlich e  E iseng ießereien  von besonderer 
B edeu tung  is t .

1) Vgl G ieß.-Zg. 23 (1926) S. 203/12.
2) Vgl. S t. u. E . 45 (1925) S. 2151/4.
3) Vgl. S t. u. E . 40 (1920) S. 1141.
*) Vgl. S t. u. E . 43 (1923) S. 553/7.
6) D. R . P. N r. 301 913.
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D ü r r e  h a t  schon  in  se inem  H andbuch  im  J a h re  1875 
den P e rlitg u ß  beschrieben, w enn auch  diese Bezeichnung 
h ie rfü r  n ic h t b e n u tz t w urde. E r  bem erk t ausd rück lich , 
d aß  durch  E rh itz u n g  der F o rm  im  G uß eine m olekulare 
V eränderung h e rv o rg e b rach t u n d  h ie rd u rch  besondere 
E estig k e itsw erte  erz ie lt w erden. A uch L e d e b u r  h a t  in 
seinem  H andbuche die v on  der W issen sch aft gepräg te  
Bezeichnung „ P e r l i t“  näh er e rk lä rt. D ie In h ab e rin  des 
P erlitg u ß p a ten te s  h a t  tro tz d em  die Bezeichnung „ P e r l i t“ 
fü r  ih ren  G uß bean sp ru ch t u n d  v e rb ie te t, ohne ih re  E r 
laubn is — auch  w enn das V erfah ren  n ic h t angew endet 
w ird  — ein  p erlitisch es Gefüge im  G ußeisen zu erzeugen. 
D aß  dies unm öglich is t , weiß jed er Gießer, da bekann tlich  
jedes G ußeisen m it  E estig k e itsw erten  über 18 kg je  m m 2 
perlitisches Gefüge b es itz t. D abei s in d  d ie  einzelnen V er
fah ren  zur E rre ichung  dieses Zieles grundversch ieden  
vom  L anzschen  V erfahren . So w urde zum  B eispiel im  
K uppelofen  G ußeisen m it  hoh er F estig k e it bis 40 k g /m m 2 
Z ugfestigkeit u n d  b is zu 70 k g /m m 2 B iegefestigkeit nach  
dem  T hyssen-E m m el-V erfahren1) erzeugt. E benso sind  
nach  einem  B e rich t von K l i n g e n s t e i n 2) im  W üstschen  
Oelofen Z ugfestigkeiten  von  33,4 kg bzw. B iegefestig
k e iten  b is 54,8 kg  erz ie lt w orden.

Der V ortragende b e rich te te  w eite r über seine in  
%  Ja h re n  gesam m elten  E rfah ru n g en  m it dem  W üstschen  
Ofen. Bei einer E isen tem p era tu r  in  der P fanne bis zu 1550 0 
u nd  einem  O elverbrauch von  13,5 %  w urden ungefäh r 
die obigen F estig k e itsw erte  e rz ie lt. D ie hohen E estig 
ke itsw erte  s in d  jedoch nach  der neuesten  E rk en n tn is  
n ic h t alle in  durch  das p e rlitisch e  Gefüge, sondern  auch  
durch  d ie A r t  der G raphite in lagerung , hervorgerufen  
durch  Schm elzüberhitzung, bed ing t. N ach dem  V erfahren 
von S e h ü z  w ird  die G rap h itau sb ild u n g  durch hohen 
S iliz ium gehalt u n d  schnelle A bkühlung  beeinflußt und  
h ierdu rch  d ie hohen  E estigkeitsw erte  erzielt. D ie fü r 
hohe F estig k e iten  erforderliche chem ische Z usam m en
setzung des G ußeisens fü r  verschiedene W andstärken , 
insbesondere in  bezug auf K oh lensto ff u n d  Silizium 
gehalt, i s t  schon länger bekan n t. F ü r  die Gießereien is t  
es von W ich tigkeit, wie hochw ertiger G uß hergestellt 
w erden kann , w enn der kostsp ielige E lek troo fen  n ich t zur 
V erfügung s te h t. D ie Vorzüge des K uppelofens, u. a. sein 
spa rsam er B rennsto ffverb rauch , s in d  b ek an n t; ebenso 
m ach t h eu te  das E in h a lten  des gew ünschten  G ehalts an  
Silizium , M angan, P h o sp h o r u nd  Schwefel keine Schwie
rig k e iten  m ehr, aber der n iedrige K oh lensto ffgehalt und  
die U eberh itzung  w aren im  K uppelofen  b isher n ich t zu 
erreichen. M an h a t  V ersuche m it  G attie rungen  von 
Schm iedeisen an geste llt, d ie aber n u r Teilerfolge brach ten . 
D ie m eisten  G ießereien w aren gezw ungen, bei ihrem  G uß
eisen  m it h oher F estig k e it u n d  einem  K ohlensto ffgehalt 
von  3,2 %  S tah labfälle  oder koh lensto ffarm es Sonder
roheisen  zu g a ttie ren .

D ie V erw endung großer Mengen S tah lab fä lle  im  
K uppelofen  w urde im  K riege infolge M angels an  R o h 
eisen sehr ausgedehn t fü r  den  sogenann ten  H alb stah l. 
Dieses V erfahren  h a t te  bekann tlich  große Schw ierigkeiten 
beim  E in h a lten  des erfo rderlichen  Silizium - und  Mangan- 
geh a lts  und  bei der V erm inderung des Schw efelgehalts. 
D ie von der M asch inenfabrik  E ß lingen  e ingeführten  
Silizium - u n d  M angan b rik e tts  b ed eu te ten  in  dieser B e
ziehung einen w esentlichen F o r ts c h r i tt  und  erm utig ten , 
die V ersuche m it großem  S tah lsch ro ttzu sa tz  fo rtz u 
setzen. C orsa lü  em pfieh lt außerdem , die Silizium- und  
M anganpakete, um  sie vor A bbrand  zu schü tzen , m it 
einer E isenhülle  zu versehen u n d  bei koh lensto ffarm em  
E in sa tz  das Schm elzen m it W indüberschuß  du rchzu 
führen . A uf diese W eise w urde ta tsä ch lic h  ein  Gußeisen 
m it 2,5 %  C erzielt. U m  einen heißeren  Ofengang zu e r
reichen  u nd  die Spaltung  der K ohlensäure  zu verh indern , 
schlug er die V erw endung von  re ak tio n sträg em  S a tz 
koks vor.

In  der vom  V ortragenden  g e le ite ten  G ießerei sind  
T em peratu ren  im  K uppelofen  von über 1500° in  der R inne 
eines 5 -t-K rigar-O fens ohne V orherd  dadurch  erz ie lt

*) St. u. E. 45 (1925) S. 1466/70.
2) St. u. E. 45 (1925) S. 1476/8.

w orden, d aß  in  K a lk m ilch  g e ta u c h te r  K o k s a ls  Satzkoks 
verw endet w urde, so  d aß  der K o k s u n v e rb ra n n t in  die 
Schm elzzone gelang te. D er A bbran d g efah r von  Silizium  
u n d  M angan bei d iesen  h o h e n  T em p era tu ren  w urde d a 
du rch  begegnet, d aß  d ie  V eredelungssto ffe  von  außen 
in  der H öhe der Schm elzzone in  den  K upp e lo fen  geb rach t 
w urden , u n d  zw ar f lü ssig  von e inem  S ch m elzappara t aus, 
der von  den  K uppelo fen g asen g eh e iz t w urde. D a es sich n u r 
um  eine E rh ö h u n g  der T em p era tu r  v on  e tw a  50 b is 100° 
h a n d e lt, w ird  sich  s icher eine M öglichkeit finden , bei 
e inem  m it  V orherd  au sg e rü s te ten  K uppelo fen  au f e le k tr i
schem  W ege oder d u rch  O elbrenner d ie  T em p era tu r  auch 
b is 1600° u n d  d a rü b e r zu erhöhen . In  der vorgeschlagenen 
V erein igung w ären  d an n  alle V orte ile  des K uppelofens 
u n d  des e lek tr isch en  Ofens vere in ig t. B ei e iner G at
tie ru n g  von  60 bis 70 %  S ta h l bzw. F lu ß s ta h ls c h ro tt  und 
30 b is 40 %  R oh e isen , das bei D au e rb e tr ieb  durch 
T ric h te r  u n d  A bfälle e rse tz t  w urde, s in d  F estig k e iten  
von  34 b is 38 k g /m m 2 bei 2,77 %  C e rz ie lt w orden.

Auf den  V ortrag  fo lg te  eine rege A ussprache, in  der 
besonders d ie P e rlitg u ß frag e  von  den verschiedensten  
Seiten  b e leu ch te t w urde. K . v. Kerpely.

Aus Fachvereinen.
Verein deutscher Gießereifachleute.
D ie 16. H a u p tv e rsa m m lu n g  des V ereins deu tscher 

G ießereifach leu te , der die 10. H au p tv e rsa m m lu n g  des 
T echnischen  H au p tau ssch u sses fü r  G ießereiw esen v o ra n 
gegangen w ar, fan d  in  den  T agen  vom  4. bis 6. Ju n i  1926 in 
B erlin  s ta tt .  D ie H a u p ts itz u n g , die am  6. J u n i  in  den  Ge
se llschaftsräum en  des Zoologischen G arten s ta g te  u n d  von  
ü b er 200 T eilnehm ern  besu ch t w ar, w urde v o n  2)t.»^ng. 
©. ij. H . D a h l ,  B erlin , e rö ffnet m it d e rB eg rü ß u n g  der e r
schienenen M itg lieder u n d  G äste , in sbesondere der vielen 
V ertre te r  der B ehörden , tech n isch en  H o chschu len  u nd  
befreundeten  V ereine. N am ens d er v e r tre te n e n  w issen
schaftlich en  u n d  tech n isch  - w issenschaftlichen  V ereine 
ü b er b rach te  P rofessor U . L o h s e ,  H am b u rg , d er T agung  
die bes ten  W ünsche fü r  e inen  erfo lg re ichen  V erlauf.

D a h l  g ab  einen  U e b e r b l i c k  ü b e r  d ie  E n t 
w ic k l u n g  d e s  V e r e in s  se it se iner G rü n d u n g  vor 
17 Ja h re n  u n d  verw ies au f die Z u sam m en arb e it m it den 
üb rig en  nahesteh en d en  V ereinen in  dem  1919 geg rü n 
de ten  T echn ischen  H au p tau ssch u ß  fü r  G ießereiw esen. 
E r  s te llte  fü r  das abgelaufene G esch äfts jah r eine Z unahm e 
der M itg lieder v on  1137 a u f 1169 fe s t u n d  b e rich te te  über 
die rege T ä tig k e it in  den  e inzelnen  B ezirksg ruppsn .

N ach  E r l e d i g u n g  d e r  W a h l e n  u n d  G e n e h -  
m ig u n g  d e s - K a s s e n b e r i c h t e s  w u rd en  w ie am  V or
tag e  einige f a c h w i s s e n s c h a f t l i c h e  V o r t r ä g e  ge
h a lten . M it einem  gem einsam en E ssen  in  den  gleichen 
R äu m en  fan d  d ie  H au p tv e rsa m m lu n g  ih ren  A bschluß.

Am  V ortage w urde die R e ihe  d er techn isch -w issen 
schaftlich en  V orträge e ingele ite t d u rch  d ie  A usführungen  
von  R e ic h sb ah n ra t ^ ) ip l.^ n g . W . R e i t m e i s t e r ,  K irc h 
m öser, über

Die Porosität und die physikalischen Eigenschaften des 
Rotgusses.

P e r  V ortragende b e rich te te  ü b e r A rb e iten , die von  
der D eu tsch en  R eichsbahngesellschaft in  der G ießerei
v e rsu c h sa n sta lt fü r  B ronze u n d  R o tg u ß  d u rch g e fü h rt 
w urden . D ie R e ichseisenbahn  v e rb ra u c h t m onatlich  
m ehrere 100 t  R o tg u ß  in  F o rm  v o n  G u ß s tü c k en ; große 
M etallm engen w erden  auch  von  d er D eu tsch en  R e ich s
bahngesellschaft den  M eta llh ü tten w e rk en  zum  U m arbei- 
te n  au f eine bes tim m te  A nalyse  überw iesen . D as um- 
g e h ü tte te  M eta ll k o m m t d an n  in  G es ta lt v o n  R ohb löcken  
zu r F o rm g eb u n g  in  die b ah neigenen  oder p r iv a te n  
G ießereien zurück . Bei a u f tre te n d e n  Schw ierigkeiten  
un d  hohen A usschußziffern  in  den  G ießereien  w ird  in  den 
m eisten  F ä lle n  die S chuld  au f die B eschaffenheit des 

otgusses geschoben, w as d u rch au s  n ic h t im m er berech- 
t ig t  is t. D a  die D eu tsch e  R eichsbah n g ese llsch aft den  
g rö ß ten  W e rt d a ra u f  leg t, m it ih ren  M eta llb estän d en  
w irtsch aftlich  zu  a rb e iten , h a t  sie es u n te rn o m m en , alle 
m it R o tguß  und  B ronze zu sam m en h än g en d en  F ra g en
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zu k lä ren , G u ßsehw ierigke iten  in  den  G ießereien  zu  b e 
seitigen u n d  fü r  b es ten  W erk sto ff zu sorgen. Z ur L ösung 
dieser A ufgabe m u ß te  z u n äch s t e ine p lan m äß ig e  E r 
forschung der U rsach e  der P o ro sitä tse rsch e in u n g en  e r 
folgen ; dan eb en  m u ß te n  die G ründe fü r  die s ta rk e n  
Schw ankungen, denen  die physik a lisch en  E igenschaften  
der R o tg u ß leg ie ru n g en  u n te rw o rfen  sind , e rk lä r t  w erden.

N ach  dem  K rieg e  g lau b te  m an , bei der R eichseisen
bahn m it e in er e inzigen  L egierung , dem  so genann ten  
E in h e its ro tg u ß  v o n  d er Z usam m ensetzung  85 Teile 
K upfer, 9 T eile  Z inn  u n d  6 Teile Z ink  fü r  a lle  Zwecke 
gut auskom m en  zu k ö n n en , u n d  m an  w ar der A nsich t, 
daß sich diese L eg ierung  infolge des hohen  Z inngehalts 
besser v e rh a lte n  m üsse a ls  eine L eg ierung  m it n ie d r i
gerem Z in n g eh a lt. D ie E in h e its ro tg u ß leg ie ru n g  h a t  
jedoch k e inen  b es tim m ten  E rs ta rru n g sp u n k t, sondern  
e rs ta rr t in  e in er E rs ta rru n g sz o n e  zw ischen 750 u n d  
1050°, info lgedessen  g eh t bei e inem  G u ß stü ck  m it 
dickem Q u ersch n itt die E rs ta rru n g  n ich t g leichm äßig  vor 
sich, u n d  es t r e te n  T e m p era tu ru n te rsch ied e  zw ischen 
M itte u n d  R a n d  a u f ; diese sin d  die U rsache a ller Seige- 
rungserscheinungen. D iese S eigerungserscheinungen 
sind als die E rreg e r der in n eren  sogenann ten  S chw am m 
porositä t des R o tgusses anzusehen . W ie die E rfah ru n g en  
und U n te rsu ch u n g e n  ü b e r d ie  E rs ta rru n g sv o rg än g e  
zeigen, s in d  die U rsach en  a lle r Seigerungen in  den  T em 
p era tu ru n te rsch ied en  in n e rh a lb  des e rs ta rre n d e n  G uß
stückes zu suchen , die ih ren  E in flu ß  au f die noch n ich t 
fertiggeb ildeten  K ris ta lle  ausüben . G etrocknete  F o rm en  
u n d 'la n g sa m e  A bkü h lu n g , w ie sie im  B etriebe  v o r sich 
geht, b eg ü n stig en  d ie Seigerungserscheinungen  sehr 
stark . L u rc h  eine b re ite  E rs ta rru n g sz o n e  der Legierung 
wird die schnelle B ildung  der K ris ta lle  v e rzö g ert; es 
werden d am it eben fa lls g ünstige  V e rh ä ltn isse  fü r  das A uf
tre ten  der S eigerungen  geb ildet. Im  H in b lick  auf die 
E rsta rru n g sv o rg än g e  is t  der rich tig e n  F orm erei eine be
sondere B e d eu tu n g  beizum essen. D icke Q uerschn itte  
m it hohem  W ärm eg eh a lt m üssen die dünnen Q uerschn itte  
m it geringem  W ärm eg eh a lt im  g ünstigen  Sinne beein 
flussen, so daß  d ie d icken  Q u ersch n itte  n ich t a llzu  w eit 
hinter der Erstarrung der dünnen Zurückbleiben. Es 
zeigte sich, daß  g rüne S andgießform en  die physika lischen  
E igenschaften  d er R otgußstücke erh eb lich  verbessern  
und die P o ro s itä tse rsch e in u n g en  s ta rk  verm in d ern . Es 
ist b ek an n t, d aß  R otgußstücke, die in  eisernen  K okillen  
gegossen w erden , fa s t n iem als S chw am m porosita t zeigen, 
weil die A bkü h lu n g  der G ußstü ck e  bei n ich t allzu  s ta ik e n  
Q uerschn itten  so schnell v o r sich  geh t, daß  die Tem pe 
ra tu ru n te rsc h ie d e  zw ischen dem  In n e rn  des gegossenen 
Stückes und se inen  Außenwandungen in  k u rzer Zeit 
ausgeglichen sind. L ie  grüne Sandform e n th ä lt  je  nach  
der S and so rte  8 b is 12 %  W asser, d as n ach  dem  Guß 
verdam pft u n d  dem  G u ß stü c k  sch n e ll viel W arm e e n t 
zieht, im  G egensatz  zu r g e tro ck n e ten  F orm , bei der die 
W ärm e seh r v ie l langsam er ab g e le ite t w ird . die
B indefestigkeit des F o rm san d es »pielt bei den  E rs ta r-  
rungsvorgängen  eine R o lle ; es is t  d ah e r in  der V ersuc s- 
gießerei der R eichsbahngesellschaft ein  neues S andpruf- 
verfah ren  a u sg e a rb e ite t w orden , d as es g e s ta tte t, 
die G asdurch lä ssigke it des Sandes le ich t u n d  g u t fest
zustellen. T ro tz  a lle r  Gegenm aßregeln lä ß t  es sich z e it
weise n ich t v e rh in d e rn , d aß  poröse G ußstü ck e  en ts te h en .

W ie der V o rtrag en d e  d a rle g t, g ib t die chem ische A na- 
lvse der tech n isch en  R o tg u ß leg ie ru n g en  n ich t im m er A uf
schluß d a rü b e r, ob sich  eine R o tg u ß leg ie ru n g  g u t oder 
schlecht v e rh a lte n  w ird. E in  besseres B ild  ü b e r das Ver
h a lten  der R o tg u ß leg ie ru n g  g ib t e in  in  d er V ersuchs
gießerei der R e ichsbahngesellschaft au sg earb e ite te s  p ra k 
tisches P rü fv e rfa h re n , bei dem  P ro b e stä b e  u n te r  einem  
W asserdruck  v o n  20 a t  a u f  D ich tig k e it g ep rü ft w erden. 
Bei dem  V ersuche, gese tzm äß ige  B eziehungen  zw ischen 
der chem ischen Z usam m en se tzu n g  u n d  dem  A usfall der 
p rak tisch en  P ro b e n  zu  fin d en , k o n n te  fe s tg es te llt w erden 
daß der Q u o tien t des P ro z e n tg e h a lte s  a n  Z in n  d u rch  
P ro z en tg eh a lt a n  B lei gese tzm äßig  m it der V ersch lech te
rung  stieg . D u rc h  eine ganze R eihe v o n  V ersuchen  ergab  
sich, daß° der E in h e its ro tg u ß  sich  d an n  als sch lech t e r 
wiesen h a t ,  w enn  das V erh ä ltn is  v o n  Z in n g e h a lt zu  B le i

g e h a lt den  W ert 3 ü b e rste ig t. D iese B eobach tungen  
können  v ielle ich t bei sp ä te ren  F orsch u n g sarb e iten  einen  
A n h a ltsp u n k t geben, um  die Z usam m enhänge zw ischen 
chem ischer A nalyse u n d  Seigerungsneigung der R o tg u ß - 
leg ierung  au fzuk lären . D as G ebiet des Z usam m enhangs 
zw ischen chem ischer Z usam m ensetzung  der L eg ierung  
u n d  Seigerungsneigung is t  noch w enig erfo rsch t. U n g ü n 
stiges Z usam m entreffen  einzelner L eg ierungsbestand te ile  
u n d  V erunre in igungen  k ö nnen  v ielle ich t die E rs ta rru n g s 
zone v e rb re ite rn  u n d  d ad u rch  d ie  Seigerungsneigung 
begünstigen . Jed en fa lls  is t  die chem ische Z usam m en
se tzung  e rs t in  V erb indung  m it der W ärm ebehand lung  
fü r  die p hysika lischen  E igenschaften  en tscheidend . I n 
folge der Seigerungen bei der E rs ta rru n g  b le iben  die 
R o tguß leg ierungen  n ich t m ehr hom ogen; d ad u rch  w erden 
die F estigkeits- u n d  D ehnungsw erte  des M etalls sehr 
ungü n stig  beeinfluß t. A uch die n iedrige V erschle ißfestig
k e it schein t eine Folge der E n tm ischungserscheinungen  
zu sein. V ersuche h ab en  ergeben, daß  die R -5-Legierung, 
d. h. eine R o tguß leg ierung  m it n u r  5 %  Z in n  au f 85 %  
K u p fer (neben 6 bis 7 %  Z ink  u n d  3 b is 4 %  Blei) eine 
erheb lich  geringere N eigung zu  Seigerungen zeig t a ls der 
E in h e its ro tg u ß . E s sind  n u n  au ch  V ersuche ü b er die 
V ersch le iß festigke it des R-5 -R otgusses gegenüber dem  
E in h e its ro tg u ß  d u rch g efü h rt w orden, w elche zeig ten , 
daß  sich das R -5-M etall h in sich tlich  der H ä r te  v ie l gleich
m äßiger v e rh ä lt. L ie  im  L ab o ra to riu m  gefundenen  W erte  
h ab en  sich  au ch  im  p rak tisch en  B e trieb  ergeben. E s sind  
zur Z eit V ersuche im  G ange ü b er V ersch le iß festigkeit m it 
G le itp la tte n  aus R -5 -R o tguß  a n  lau fen d en  L okom otiven ; 
nach  d en  b isherigen  B e obach tungen  bew ähren  sie sich gut.

Z um  Schluß w endet sich  d er V ortragende der F rag e  
der N orm ung  der R o tguß leg ierungen  zu. M an k a n n  diese 
L eg ierungen  in  chem ischer H in sic h t ohne w eiteres m it 
A n alvsen to leranzen  norm en , m an  k a n n  au ch  p h y s i
kalische W erte  fü r  genorm te L egierungen au fste llen , m an  
k an n  ab er n ich t vo rsch re iben , d aß  alle  G ußstücke, die aus 
einer geno rm ten  L egierung herg este llt sind , a n  jed er Stelle 
ihres In n e re n  die physika lischen  W erte  aufw eisen, die 
die genorm te L eg ierung  b es itz t. Sollen w irk lich  n eben  der 
chem ischen A nalyse au ch  physika lische  W erte  fü r  ge
no rm te  L eg ierungen  festgeleg t w erden , so h ä tte  dies 
nach  A nsich t des V ortrag en d en  den  V orte il, d aß  m an  d a 
d u rch  w ahrsche in lich  e in  besseres B ild  ü b er die E igen 
sch aften  der L eg ierungen  bekom m en w ürde. V oraus
se tzung  d a fü r  ab e r is t, daß  ganz b estim m te  M odell
fo rm en  u n d  G ießverfah ren  fü r  die P ro b e stäb e  vo rg e
schrieben  w erden, den n  geringe A bw eichungen in  den 
G ußm odellfo rm en  der Z erre iß stäb e  beeinflussen  schon 
d eu tlich  den  A usfall der p h ysika lischen  W erte . E s ist, 
wie die U n te rsu ch u n g en  zeigen, n ich t le ich t, fü r  genorm te 
L egierungen  g leichzeitig  m it der A nalyse physika lische 
W erte  festzusetzen . G es tü tz t au f die zah lre ichen  V er
suchsergebnisse der V ersuchsgießerei h ab en  sich  die V er
t r e te r  der D eu tsch en  R e ichsbahngesellschaft b isher im  
N orm enausschuß  m it den  von  der In d u s tr ie  fü r  d ie R o t
guß legierungen vorgesch lagenen  W erten  n ich t e in v er
sta n d en  e rk lä re n  k ö nnen  u n d  h a b e n  dem  A usschuß einen 
neuen  V orschlag  u n te rb re ite t. Ob es gelingen w ird  m it 
den  n euen  vorgesch lagenen  Z erre iß stäb en  d au e rn d  ge
nügend  ü bere instim m ende W erte  fü r  genorm te R o tguß- 
legierungen zu  erzielen , m üssen noch  w eitere  V ersuche 
ergeben. Jed en fa lls  darf m an  bei R o tg u ß  aus den  E rgeb- 
nissen a n  gegossenen Z erre iß stäb en  n ich t ohne w eiteres 
Schlüsse au f die B eschaffenheit der G ußstucke  se lbst 
ziehen. U m  die B eschaffenheit der G ußstücke se lb st zu 
p rü fen , m uß  m an  in  jedem  F a ll  genau  festlegen , wo die 
Z erre iß stäb e  zu  en tn eh m en  sind.

I n  d er ansch ließenden  A u s s p r a c h e  verw eist 
SBr.^nq. H . N a t h u s i u s ,  B erlin , au f das in  A m erika 
ü b liche  V erfah ren , d u rch  A usg lühen  d e s  R otgusses die 
P o ro s itä t zu beseitigen. S t e t i g .  D a h l  h e b t als besonders 
erfreu lich  herv o r, daß  die N eigung  zum  U ebergang  von 
der R -9-L egierung  zu r R -5-L egierung  n ich t a lle in  durch  
das B estreb en  a n  Z inn  zu  sp a ren  h e rb e ig efu h rt w urde, 
sondern  b eg rü n d e t is t du rch  die g ünstigen  E rgebnisse der 
techn isch -w issenschaftlichen  U n tersuchungen .
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Als zw eiter R edner sp rach  ®r.»Qng. E . H . S c h u lz ,  
D o rtm u n d :

Ueber die Eigenschaften hochsilizierten Stahles.
Silizium  h a t  sich als L eg ierungsbestand teil einge

fü h rt, weil d u rch  diesen Z usatz  die E la stiz itä ts- und  
S treckgrenze ganz e rheb lich  e rh ö h t w erden, ohne daß , 
wie dies bei dem  in  ähn licher W eise w irkenden K oh len 
sto ff der F a ll  is t, die D ehnung  u n d  E inschnürung , also 
die Z ähigkeit, s ta rk  herabgesetz t w erden. S ilizium stahl 
w ird  in  der T echnik  schon se it langem  p rak tisch  aus- 
g en u tz t, so in  den  F ed erstäh len  m it einem  Silizium gehalt 
von  e tw a 1 %  und  in  den T ransform atoren- u n d  D y n am o 
blechen, die bis zu e tw a 4 %  Si en th a lten . B ekannt ist 
au ch  die günstige W irkung  des Siliziums auf S tahlguß 
h insich tlich  seiner D ich tig k e it; Silizium  h a t  w eiter die 
angenehm e E igenschaft, n ich t zu  seigern und  sogar die 
Seigerungen der anderen  L egierungsbestand teile  e tw as 
zu  hem m en. D em  s te h t allerd ings eine ungünstige E igen 
schaft des S ilizium stahls gegenüber, er schw indet n äm 
lich  s ta rk  u n d  erg ib t daher verhältn ism äß ig  lange 
sta rk e  L unker. S iliz ium stäh le sollen sehr häufig zum  
R o tb ru ch  neigen; es is t eine den P ra k tik e rn  b ekann te  
T atsache, daß der S iliz ium stah l beim  W alzen zu  L ängs
rissen  neig t. Bei einem  S ilizium gehalt von 5 %  soll die 
W alzb ark e it ü b e rh au p t au f hören. I n  neuester Z eit ist 
e in  n iedriggekohlter S tah l m it e tw a 0,1 %  K ohlenstoff 
und  einem  erh ö h ten  S ilizium zusatz als B austah l vorge- 
schlageji w orden, und  zw ar von  der B erliner A.-G . fü r 
E isengießerei und  M aschinenfabrikation  vorm als F r e u n d .  
H ierbei w urden  zunächst die den S tah l besonders a u s
zeichnenden E igenschaften  zu rückgeführt auf das be
sondere H erste llungsverfah ren  im  B oßhardtofen . D er 
V ortragende leg t n un  dar, daß  der günstige E influß  des 
Silizium s au f S tah l schon des längeren  bekann t is t, und  
sich auch  aus der B e trach tu n g  des Z ustandsdiagram m s 
E isen-S ilizium  erg ib t. E r  verw eist auf die U n te r
suchungen  von  H a d f i e l d ,  P a g l i a n t i ,  G u i l l e t  u nd  
P o m p ,  w onach ein  S ilizium gehalt bis 2 %  die Z ug
festigkeit u n d  die S treckgrenze k rä ftig  ste igern, wobei 
die D ehnung  bis nahezu  an  2 %  ziem lich k o n stan t b le ib t, 
auch  die E inschnürung  fä llt  bis zu diesem Silizium gehalt 
n u r sehr w enig; dies bedeu te t, daß  eine erhebliche V er
festigung  e in tr it t ,  ohne daß  die Z ähigkeit d a ru n te r  leidet. 
W eniger gu t is t die U ebereinstim m ung der g en an n ten  
F orscher h insich tlich  der K erbzähigkeit.

E s sind  nun  von  verschiedenen W erken ebenfalls 
Schmelzungen fü r hochsilizierten  B austah l hergestellt 
w orden ; u n te r  M itw irkung des Vereins deutscher E isen
h ü tten leu te  w urde eine Reihe von vergleichenden U nter- 
suchunren  du rchgeführt1) m it S ilizium stahl, der einerseits 
im  B oßhardtofen  erschm olzen w ar, anderse its m it Silizium 
stäh len , die im gew öhnlichen Siem ens-M artin-O fen, in der 
T hom asbirne u nd  im E lek troofen  erschm olzen w aren. U eber- 
einsti m m end m it den  F estste llungen  der genannten  Forsche r 
k o n n ten  die gu ten  E igenschaften  b es tä tig t w erden, und 
zw ar ergaben  sich je  nach  dem  G rad  der D urchw alzung  
W e rte  von  48 bis 58 k g /m m 2 fü r die Zugfestigkeit, 30 bis 
40 k g /m m 2 fü r  die S treckgrenze u n d  20 bis 30 %  fü r die 
D ehnung. B em erkensw ert is t die T atsache, daß  im  W alz
g u t die D ehnung  u nd  E inschnürung , v ielleicht auch  die 
S treckgrenze beim  m ehrw öchigen L agernlassen  deu tlich  
steigen. Es w urden  in  rd . v ier W ochen Z unahm en der 
D ehnung  im  M itte l von  10 %  u n d  der E inschnürung  von 
20 % , bezogen auf den W ert kurz nach  dem  W alzen, 
festgeste llt. A nderseits schein t der S tah l zur E n tkoh lung  
beim  G lühen  zu neigen. M etallographische U n te rsu 
chungen des gew alzten  S iliz ium stah ls ergaben keine 
B esonderheiten , doch w ar das K orn  m eist v e rh ä ltn is 
m äßig  fein. L e r  V ortragende e rw äh n t dann  noch die 
E igenschaften  des siliz ium leg ierten  S tah les im  Z ustande 
des S tahlgusses. Es m ach t sich die W irkung  des 
S ilizium s im  G uß w eniger s ta rk  g eltend  als im  v e r 
a rb e ite ten  W erkstoff. Im m erh in  h a t der silizium haltige 
S tah lguß  eine erhöh te  S treckgrenze und  höhere D eh
nung  als gew öhnlicher S tah lguß  gleicher Zugfestigkeit. 
W ich tig  ist, daß  der S ilizium zusatz die T em p era tu r der

’ ) Vgl. St. u. E. 40 (1920) S. 493/503.

oberen  U m w andlung  s ta rk  h e rab se tz t, so daß die G lühung 
des S ilizium stahlgusses bei höherer T em peratu r v o r
genom m en w erden  m uß als die des W erkstoffes ge
w öhnlicher Z usam m ensetzung .

D er V ortragende b e to n t, daß  die b isher festgestellten  
E igenschaften  des S iliz ium stah ls ih n  als B austah l sehr 
geeignet m achen , d aß  a b e r w eitere  A rb e iten  sehr am  
P la tze  w ären.

In  der ansch ließenden  A u s s p r a c h e  g ib t B o ß h a r d t  
eine ku rze  U ebersich t ü b er die von  ihm  in  der M aschinen
gießerei F re u n d  d u rch g e fü h rten  A rb e iten , die zu r H er
ste llu n g  des B au stah ls  fü h r te n ; P rofessor S e h w in n in g  
b e ric h te t ü b e r  die v o n  ihm  u n d  G e h le r  durchgeführten  
U n tersu ch u n g en  des S iliz ium stah ls, die die guten, von 
$r.=Qng. Schulz angegebenen  E igensch aften  bestätigen. 
E s schein t dem nach  im  S iliz iu m stah l ein  B au stah l vo rzu 
liegen, der e rheb lich  bessere F estig k e iten  zeigt als der 
gew öhnliche K oh len sto ffstah l, u n d  der es w ahrscheinlich 
erm öglichen w ird , B a u te n  le ich te r u nd  voraussichtlich 
m it K osten ersp arn is  auszu führen .

N ach  E rled igung  des geschäftlichen  Teils sprach in der 
H au p ts itz u n g  zunächst P ro fe s so rS J t.^ n g -E .P iw o  w a rs k y , 
A achen, über

Das Schwinden und W achsen von Gußeisen.
E r wies m it k u rzen  W o rten  au f die außerorden tliche 

G ü teste igerung  h in , d ie der G rauguß  in  den  letzten  
Ja h re n  au f G rund  der ü b era ll e in se tzen d en  B estrebungen 
zu r H ebung  der m echanischen  E igen sch aften  erfahren  
h a t, u n d  b eh an d e lte  dann  zu n äch s t d ie F ra g e  der p la n 
m äßigen G raph itverfe inerung , d ie er se lb st se it m ehreren 
Ja h re n  in  den engeren  B ereich  se iner eigenen  Forschungs
a rb e iten  einbezogen h a tte . E r  k o n n te  nachw eisen, daß 
durch  die von ihm  b eg rü n d e te  an o rm a le  Schm elzüber
h itzu n g  des G ußeisens in  b isher n ich t ü b liche  Bereiche 
eine ungew öhnliche S te igerung  der m echanischen E igen
sch aften  a u f tr i t t ,  d ie  von e in er v o n  d er A bkühlungsge
schw indigkeit in  w eitem  M aße u n ab h än g ig en  zunehm en
den  V erfeinerung des g rap h itisch en  Gefüges beg leite t ist. 
Als G rund  fü r die G rap h it V erfeinerung k o n n te  eine bei 
gleicher G ieß tem p era tu r  m it zuneh m en d er Schm elz
üb e rh itzu n g  a u ftre ten d e  zunehm ende U n te rk ü h lu n g  bei 
der E rs ta rru n g  zah lenm äß ig  nachgew iesen w erden, die 
d u rch  das V erschw inden m echan ischer G rap h itk e im e und  
du rch  die zunehm ende E n tg a su n g  d er Schm elze v e ru r
sach t w ird . D er R ed n er k o n n te  w ertv o lle  B eziehungen 
ab le iten  zw ischen d er A usdehnung  des G ußeisens im 
E rs ta rru n g sb e re ich  u n d  dem  G asgehalt der Schmelze. 
A ehnliche B eziehungen w aren  schon frü h e r  von  B a r d e n -  
h e u e r  und  E b b e f e l d 1) gefunden  w orden . Ih re  B e
ob ach tungen  ab e r bezogen sich  n u r  au f m äßige T em pe
ra tu rb ere ich e . D ie G asen tw ick lung  im  T e m p e ra tu r
bereich der E rs ta rru n g  zeig t n ach  V ersuchen des R edners 
die N eigung, zu n äch s t zuzunehm en, u n d  v o n  denjenigen 
T em peratu rbere ichen  an , die die h eu te  noch  übliche 
höchste  G ieß tem p era tu r  d a rs te llen , w ieder abzunehm en. 
Bei der B ehand lung  des G ußeisens in  seh r hohen  Ueber- 
h itzungsbere ichen  is t  dem nach  die d u rch  die G asen t
w ick lung  v e ru rsach te  A uflockerung  d er Schm elze im  
E rs ta rru n g sb e re ich  w esen tlich  geringer, so d aß  h ier der 
S chlüssel fü r  die b ere its e rw äh n te  B eo b ach tu n g  ü b er den 
günstigen  E in fluß  e iner so lchen  S chm elzbehand lung  auf 
die m echanischen E igensch aften  zu  liegen schein t.

D er R ed n er g eh t n u n  w eiter au f die F ra g e  ein , ob fe in 
g raph itisches E isen  au ch  bezüglich  a n d e re r  w ich tiger E igen
schaften  des G raugusses in  jed em  F a ll  v o r te ilh a ft  sich 
ausw irk t. H in sic h tlich  des W achsens bei höheren  T em pe
ra tu re n  (400 bis 1000°) k o n n te  d u rch  P endelversuche ein 
solcher Z usam m enhang  fe s tg es te llt w erden , so lange die 
übrige chem ische Z usam m ensetzung  in  den  G renzen  der 
Zw eckm äßigkeit b le ib t. D iese U n te rsu ch u n g e n , ü b er die 
an  H an d  v on  zah lre ichen  o p tisch  au f genom m enen  D e h 
nu n g sk u rv en  b e ric h te t w urde, e rsch ienen  besonders w e r t
voll, w eil in  deren  R a h m en  au ch  eine A nzah l hochw ertiger 
G ußeisensorten , die der P ra x is  e n ts ta m m te n , verg leichend  
u n te rsu c h t w urden. D u rch  P en delversuche zw ischen

l ) Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 825/34.
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siedendem  O el u n d  flü ssiger L u ft k o n n te  gezeig t w erden, 
daß e in  Z u sam m enhang  zw ischen den  d u rch  diese B e
handlungsw eise au sg e lö sten  G ießspannungen  u n d  der 
H erstellungsw eise des G ußeisens b es te h t, w obei u n v e r
kennbar das heiß  erschm olzene fe ing rap h itisch e  E isen  im  
V orteil w ar. B ei d er A usw ertu n g  der D eh nungskurven  
konn ten  fe rn e r einige w ertv o lle  S chlußfolgerungen fü r  
die H erste llungsw eise  v o n  so genann tem  feuerbeständ igem  
Guß a b g e le ite t w erden . A uch  V ersuche in  T e m p e ra tu r
bereichen zw ischen 400 u n d  450°, d ie  der E rm ittlu n g  
des V erh a lten s v ersch ieden  zusam m engesetz te r G u ß 
e isensorten  in  ü b e rh itz te m  D am p f d ien ten , scheinen die 
S chlußfolgerungen des R ed n ers  zu  b es tä tig en . D ie noch 
vor w enigen J a h re n  v ie lfach  bezw eifelte D u rch fü h rb a rk e it 
e iner p lan m äß ig en  G rap h itv e rfe in e ru n g  im  G rauguß  h a t  
dem nach, w ie au s dem  V o rtra g  hervo rg ing , ih re  en d 
gültige L ösung  gefunden. D a  fe rn e r die G efügebeherr
schung d er G rundm asse  h eu te  jedem  tü c h tig e n  G ießerei
m ann eigen  is t , so s in d  d a m it die G rund lagen  geschaffen, 
die den  G rauguß  k ü n f tig  zu einem  W erksto ff e rsten  
R anges m ach en .

In  d er ansch ließ en d en  A u s s p r a c h e  verw eist 
v o n  K e r p e l y  au f seine U n tersuchungen  an  

Schm elzen aus dem  E le k tro o fen . P rofessor O s a n n  w ar 
der A nsich t, d aß  d ie  T e m p e ra tu r  u n d  d ie  G ra p h ita u s
scheidung n ic h t a lle in  d en  E in flu ß  au f die F es tig k e its 
eigenschaften  au sü b en , u n d  le n k te  die A ufm erksam keit 
bei w eiteren  F o rsch u n g sa rb e iten  au f andere. G esichts
punkte.

D irek to r  K a r l  S i p p ,  M annheim , gab 
Betrachtungen über Gußeisen und Gießereibetriebsfragen.

E r  b e r ic h te te  ü b e r  einige E rgebnisse von  V ersuchen, 
die bei der F irm a  H e in rich  L a n z  an g es te llt w orden sind, 
um die U rsache  des W achsens des G ußeisen k larzuste llen . 
Da K oh lensto ff u n d  S ilizium  n ach  u nseren  b isherigen 
K enn tn issen  au f das W achsen  des G ußeisens den  g rö ß ten  
Einfluß h ab en , w urde  d er E in flu ß  d ieser E lem en te  im  
T em pera tu rb ere ich  600 bis 1000° u n te rsu ch t. I n  diesen 
T em p eratu rbere ich  fä llt  die A rt des W achsens, die ihre  
U rsache in  d er Z erlegung  des gebundenen  K ohlensto ffs 
in G rap h it, A usscheidung  des G rap h its  u n d  O xydierung  
des E isens h a t ,  im  G egensatz zu r an d eren , die sich in  
tieferen W ärm eg rad en  in  F o rm  v o n  K o rro s io n  vo llzieh t. 
Es w urden  G ußleg ierungen  in  versch iedenem  V e rh ä lt
nis des K oh lensto ffs zu  S ilizium , jedoch  a lle  m it g rauem  
Gefüge, fü r- d ie U n te rsu ch u n g  v erw endet, u n d  zw ar 
wurden im  ganzen  d re i V ersuchsre ihen  d u rch g e fü h rt, 
die bei den  T e m p e ra tu re n  v o n  600, 700, 800, 900 u n d  
1000° je  6 s t  g eg lü h t u n d  d a ra n  an sch ließend  nochm al 
bei 900° v ie rm a l 4 s t  g eg lü h t w urden . Zwei V ersuchs
reihen w u rd en  in  einem  H eraeus-O fen  u n te r  fre iem  Z u
t r i t t  der A u ß en lu ft d u rch g e fü h rt, d ie  d r i t te  V ersuchs
reihe in  einem  g asbeheiz ten  O fen, um  au ch  den  E influß  
der H eizgase kennenzu le rn en . Bei jed er T e m p e ra tu r
stufe w urde  n a c h  d er E rk a ltu n g  d er fü r  d ie  U n te r 
suchung b e n u tz te n  P ro b e s tä h le  deren  A usdehnung  auf 
einer M eßm aschine B a u a r t  R e inecker bes tim m t. A u ß er
dem  w urde von  den  P ro b e n  sow ohl im  U rsp ru n g szu stan d  
als auch  n a c h  jed e r G lü h u n g  das G efüge u n te rsu ch t. 
Es zeigte sich, d aß  das W achsen  p a ra lle l g eh t m it der 
Höhe des G eh a lts  v o n  K oh len sto ff +  Silizium . D ie 
U nterschiede beg in n en  sieh  b ere its  be i 600°, also  vo r dem  
P e r litp u n k t, b em erk b ar zu  m achen . D as W achsen  be
w egt sich im  a llgem einen  m it  d er Sum m e (C +  Si), u n d  
da sich S ilizium  in  g leicher R ic h tu n g  ä n d e r t , au ch  m it 
dem  S iliz ium gehalt. O rd n e t m an  d ie P ro b e n  einm al 
nach  dem  S iliz iu m g eh a lt, das an d e re  M al n ach  dem  
K oh lensto ffgehalt u n d  d a n n  n ach  dem  G eh a lt a n  K o h len 
stoff +  S iliz ium , so lassen  d ie  K u rv e n  des W achsens 
erkennen , daß  sow ohl bei der S iliz ium gruppe a ls  auch  bei 
der K ohlensto ff- +  S iliz ium gruppe eine G esetzm äß ig 
keit v o rlie g t, w onach  das W achsen  m it  d er Sum m e 
(C +  Si) u n d  S ilizium  s te ig t u n d  fä llt, dagegen is t  die 
K oh lensto ffg ruppe ohne jed e  R egel. D er V ortragende 
e rw ähn t, d aß  es sich  bei d er v o rliegenden  U n te rsu ch u n g  
durchw eg u m  g rau es G ußeisen  h a n d e lte  u n d  es sehr 
wohl m öglich  e rsch e in t, d aß  der K o h len sto ff in

XXVI.«

Z em en titfo rm  e inen  an d eren  E in flu ß  au sü b t. A n 
e iner g roßen  R e ih e  v o n  L ic h tb ild e rn  v e ran sch au lich t der 
V ortragende d ie v ersch iedenen  G efügeänderungen, die 
sich bei den  U n tersuchungen  gezeig t h aben , u n d  verw eist 
darau f, daß  u n te r  L eitu n g  v o n  P rofessor B a u e r  die 
D u rch fü h ru n g  eines g roßangeleg ten  V ersuchsp lanes in  
der A usfüh rung  begriffen  is t , d e r h o ffen tlich  der L ösung 
der v o n  so v ie len  S eiten  in  A ngriff genom m enen F rage  
des W achsens des G ußeisens näherkom m en  w ird .

D er V ortragende w endet sich  w eiter d en  a llg e
m einen  G ießere ib e trieb sfrag en  zu  u n d  b e to n t, daß  
gerade  im  G ießereigew erbe gegenüber an d e ren  F a c h 
geb ie ten  w enig geschehen is t ,  um  sich  der Z eit a n zu 
passen . E r  m ach t h ie rau f V orschläge, w ie eine G esun
dung  u n d  eine A npassung  a n  die F o rd e ru n g en  der G egen
w a r t u n d  Z u k u n ft h e rg es te llt w erden  kan n . E rzeuger 
u n d  V erb raucher, die au fe inander angew iesen sind , m üssen 
sich  zu  einer G em einschaftsarbeit zusam m enschließen. 
Z um  erfo lg reichen  B etriebe  einer G ießerei geh ö rt n ich t 
n u r  eine en tsp rechende E in r ic h tu n g  n eb s t fachkund iger 
tech n isch er u n d  k au fm änn ischer G eschäftsle itung , son
d ern  au ch  eine A rb e its te ilu n g  in  einzelne G ebiete. D ie 
G üte  des G usses m uß b estim m t w erden, u n d  h ierzu  m üssen 
geeignete P rü fv e rfa h re n  ausg earb e ite t w erden  u n d  e in 
deu tige M aßstäbe geschaffen w erden. E ine  V erbesserung 
der E rzeugnisse w ird  v o n  se lbst e in tre ten , w enn eine 
U n te rte ilu n g  d er E rzeugung  P la tz  g re ift. D as G ießerei
gew erbe m uß sich m ehr a ls  b isher der E rru n g en sc h a ften  
bedienen, die uns die W issenschaft g eb rach t h a t. W enn  
bisher W issenschaft u n d  P ra x is  n ich t g leichen S c h r itt  
g eh a lten  haben , so 'l ie g t  dies w ohl d a ran , daß  sich  die 
W issenschaft insbesondere in  der M etallograph ie e rs t dem  
G ußeisen zuw and te , n achdem  auf dem  G ebiete  der S täh le  
große E rfo lge V o rlag en . D as G ußeisen  b ie te t infolge 
seiner g rößeren  K o m p o n en ten zah l u n d  des ü b erra g en d en  
E influsses der beiden  n ebeneinande r b es tehenden  K o h len 
sto ffo rm en  sehr v ie l g rößere  Schw ierigkeiten  a ls  die 
S täh le , u n d  so k am  es, daß  die enge Z usam m enarbeit 
zw ischen W issenschaft u n d  P ra x is  n ic h t so fo rt in  dem  
w ünschensw erten  M aße e inse tz te  E s g ilt  je tz t  m it dem  
R ü stzeu g  der W issen sch aft den  D ingen  au f den  G rund  
zu  gehen. Z. B. is t  es ü b e rh o lt, das B ruchaussehen  zum  
M aßstabe  der G ü teb eu rte ilu n g  zu  m ach en ; an  seine 
S telle  m uß  die U n te rsu ch u n g  des M ikrogefüges tre te n . 
D ie F o rm san d frag e  d a rf  n ic h t nebensäch lich  b eh an d e lt 
w erden, die K ern m ach ere i m uß g leichfalls au f w issen
schaftliche  G rund lage  g es te llt w erden, desgleichen die 
T rockenofenfrage. Z um  Schluß v erw eist d e r V ortragende 
noch  d a rau f, daß  au ch  die E in s te llu n g  des M enschen zu  
den  H erste llu n g sv erfah ren  b e rü ck sich tig t w erden  m uß.

H ie ra n  schloß sich  d er V o rtrag  von  
K . I r r e s b e r g e r ,  S pan d au , ü b er
P ie  Veredlung von Gußeisen durch R ütteln  und Schütteln,
der sich in h a ltlic h  m it den  A usfüh rungen  v o n  C. I r r e s 
berger auf S. 869/72 dieses H eftes im  w esen tlichen  deckt.

I n  der an sch ließenden  E rö r te ru n g  w eist P rofessor 
O s a n n  d a rau f h in , daß  es sich  bei dem  R ü tte lv e rfa h re n  
w ahrsche in lich  um  eine V erte ilu n g  des G arsch au m g rap h its  
h an d e lt. E r  verw eist darau f, d aß  in  der P ra x is  o ft un- 4 
ab sich tlich  d u rch  R ü t te ln  g u te  E rfo lge  e rz ie lt w erden. 
P rofessor P i w o w a r s k y  fü h r t  die U rsach en  der E rsch e i
nun g  au f die g leichen  zu rück , die be i d er U eb erh itzu n g  
zu r G raph itau ssch e id u n g  fü h ren . E in e  A nfrage , ob au ch  
schon V ersuche ü b e r die A nw endung  des R ü tte lv e rfa h re n s  
fü r  M etallguß  u n d  B ronze vorliegen , b e a n tw o rte t der 
V ortrag en d e  dah in , daß  diese V ersuche im  G ange sind .

American Foundrym en’s Association.
(29, Hauptversammlung am 4. bis 9. Oktober 1925 in  Syrakus©.

Schluß von S eite  723.)

D ie um fangreiche A rb e it von  C. M. N e v in ,  I th a c a  
(N. Y .), befaß te  sich m it der

Lebensfähigkeit der Formsande,
d. h. m it  der F rage , w ie lange bzw. w ie o ft sich  ein  Form - 
sa n d  b en u tzen  lä ß t. D iese A ngelegenheit is t  in  A m erika 
schon des ö fte ren  e rö r te r t  w orden, ohne zu einer k laren  
E n tsch e id u n g  zu fü h re n ; m an  u n te rsch e id e t d o r t zw ischen
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lang- u n d  kurzlebigen Sandsorten . Zu den ersteren  rechnet 
m an  gewisse A lbanysande, zu den le tz te ren  einige A rten  
von Sanden  aus L um berton , New  Jersey .

D er Verfasser besprich t zunächst die U m stände, die E in 
f luß  auf die L ebensfähigkeit des Form sandes haben, und  
zw ar:

1. die A rt des B indem ittels, seine verscm eaenartigen  
physikalischen u n d  chem ischen E igenschaften, die in  dem  
untersch ied lichen , noch n ich t e rk lä rten  V erhalten  der 
einzelnen Form sande zum  A usdruck kom m en. D ie E r 
forschung dieser V erhältn isse is t  äußerst wichtig, aber 
noch unausg eb ild e t;

2. die Menge des B indem ittels. H ier is t  offenbar, daß  
von  zwei Sanden, die gleich gu te  u n d  gleichartige B inder 
en th a lten , der Sand m it der größeren Menge des B inde
m itte ls  die längere L ebensdauer h a t;

3. die F älligkeit, beim  A blöschen w ieder W asser 
aufzunehm en. Infolge der B edeutung dieser Frage h a t  
sich N evin , wie aus den  w eiter u n te n  angeführten  V er
suchen hervorgeh t, d am it eingehend b efaß t;

4. die O xydations- bzw. R eduktionsbedingungen. 
N ach der A bkühlung kan n  m an  häufig bei gebrauchtem  
F orm san d  eine zonenweise F arbenänderung  beobachten, 
die m it der O xydation  des E isengehalts des Binders zu
sam m enhängt. U n m itte lb ar am  G ußstück is t der v er
b ran n te  Sand  te ils schw arz, te ils  g rau  und  m itun ter auch 
fa s t weiß, was auf reduzierende V erhältnisse schließen 
läß t. E tw as w eiter en tfe rn t fo lg t gewöhnlich eine ro t- bis 
rö tlichb raune Schicht, also O xydationsbedingungen, h ier
auf e rs t kom m en die Schichten m it der ursprünglichen 
F arb e  des Sandes. D ie S tärke der einzelnen Schichten 
hän g t von der Größe des G ußstücks u nd  der D urchlässig
k e it des Form sandes ab. D anach  rich ten  sich die O xy
dations- u n d  R eduktionsbedingungen. Diese Feststellung 
gew innt an  Bedeutung, w enn m an  berücksichtig t, daß  
Ton sich g leichartig  verh ä lt, denn  u n te r  reduzierenden 
B edingungen schm ilzt er bei n iedrigerer T em peratu r als 
in  oxydierender A tm osphäre;

5. den Schm elzpunkt. Zwischen Schm elztem peratur 
un d  L ebensfähigkeit eines Form sandes besteh t n ich t u n 
bed ing t e in  u n m itte lb are r Zusam m enhang. E in  Form sand 
k an n  n iedrige S chm elztem peratur haben, aber viel B inde
m itte l besitzen u n d  daher hohe W asseraufnahm efähigkeit 
nach  dem  Ablöschen u n d  so m it eine lange L ebensdauer 
aufweisen. M itun ter h a t  auch  ein  le ich t schm elzbarer 
Sand einen großen B etrag  seiner v e rb rann ten  B estandteile 
m it dem  G ußstück  abgestoßen; daher is t  der zu rück
gebliebene R e st d am it n ich t verunre in ig t und  h ä lt sich gu t. 
E r  kan n  also eine längere L ebensdauer haben a lsein  schwer 
schm elzbarer Sand, in  dem  die verb ran n ten  Teile verb le iben ;

6. die Größe des G ußstücks. D ie Größe eines G uß
stücks besch ränk t in  gewissem U m fange die w irksam e 
Zone des E influsses der H itze, ebenso wie die Zeitdauer, 
w ährend  der der Sand der H itze  ausgesetzt ist. Je  größer 
das G ußstück  is t, desto w eiter deh n t sich die H itzew irkung 
aus, u n d  desto länger d au ert die A bk ü h lu n g ;

7. d ie G ießtem peratur. S tah l, Gußeisen und Metalle 
haben  verschiedene G ießtem peraturen , u nd  dem nach

• w ird  der Sand  nach  verschiedener G ebrauchsdauer u n 
brauch b ar ;

8. d ie G asdurchlässigkeit. D er Sand m it der besten 
Gas durch lässigkeit w ird  di e längste Lebensd au er haben, weil 
h ier die G aseam raschestenabgefüh rtw erden . D arin lieg t die 
E rk lä ru n g , w eshalb feinkörniger Sand m it verhältn ism äßig  
langer L ebensdauer bei der V erw endung fü r  schweren 
G uß o ft als kurzlebend  b eu rte ilt w ird, denn seine G as
durch lässigkeit is t  gering, u n d  die H itze kann  n ich t 
so rasch  ab g efü h rt w erden, w ie sie soll;

9. das A blöschen m it W asser. Ablöschen m it viel 
W asser e rh ö h t die W iderstandsfäh igkeit; der U eberschuß 
a n  W asser w irk t gleichsam  als S chutzhau t, u n d  die Zer
stö ru n g  des Sandes erfo lg t n ich t so rasch ;

10. die E ig e n a rt des M etalls. D ie chemische Zu
sam m ensetzung des M etalls im  E isen, nam entlich  ein 
hoher Schw efelgehalt, w irk t zerstö rend  auf die B inder des 
Sandes ein.

U eberb lick t m an  zusam m enfassend diese verschie
d enen  P u n k te , so w ird  m an  erkennen, daß  z. B. A rt und
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Menge des B inders u n d  W iederaufnahm efäh igkeit von. 
W asser s ta rk  schw anken  u n d  d a m it die L ebensfäh igkeit 
beeinflussen. V iele der anderen  U m stände können m ehr 
oder w eniger gleich groß  g e s ta lte t w erden, u n d  daher 
d ü rfte  es n ic h t aussichtslos sein, du rch  bestim m te E rw ä
gungen u n d  P rü fu n g en  d ieser P u n k te  den  Begriff der ver
h ä ltn ism äß igen  L ang leb igkeit festzulegen.

Zu der S tru k tu r  des B inders übergehend , w eist der 
V erfasser zu nächst d arau f h in , d aß  es schon lange b ek an n t 
is t, d aß  n u r  K olloide als B in d em itte l w irken. D ie V erfahren 
zu r B estim m ung des K o llo idgehalts in  F o rm san d en  sind 
noch wenig ausgebildet. D er A nsich t, d aß  von  18 ihm  be
k an n ten  P rü fv erfah ren  d ie F ärb ep ro b e  d ie m eiste A ussicht 
auf w eitergehende A nw endung habe, sch ließ t sich der V er
fasser n ich t an , da  d ie  F ä rb e  probe zw ar auf die H öhe des 
G ehalts an  K ollo iden sch ließen  lasse, ab e r  keine A ngaben 
bringe über die f ü r  d ie A r t  des B inders in  B e trach t kom 
m enden  K olloide. I n  e in er T afel zeigt der V erfasser an  
einer R eihe von  Sandproben , wie m it  der S teigerung d e r  
T em peratu r, auf d ie eine S andprobe e rh itz t  w urde, die 
F arbenadso rp tio n sfäh ig k e it abn im m t.

Infolge der Z erstö rung  der K ollo ide beim  V erbrennen 
des Sandes du rch  das flüssige M etall s in k t d ie  B indefähig
keit. D iese E rscheinung  b e n u tz t N evin , u m  ein  V erfahren 
zur B estim m ung der L ebensdauer von  F orm sanden 
im  p rak tisch en  B etriebe  vorzuschlagen, das er ausgearbeite t 
u n d  an  20 der b ek an n tes ten  am erikan ischen  F orm sande 
von  ku rzer u n d  langer L ebensdauer, g robem  u n d  feinem  
K o rn , großer u n d  geringer G asdurch lässigke it u n d  se h r 
verschiedenen chem ischen u n d  p h ysika lischen  E igen
sch aften  e rp ro b t h a t. 4 kg e iner P ro b e  des zu  un tersu ch en 
den  Sandes w erden  m it der Menge W asser angefeuch tet, 
die erfahrungsgem äß  dem  Sande d ie g rö ß te  F estig k e it 
verle ih t, u n d  dan n  in  einer geradw andigen  Blechbüchse 
v o n d e n A b m e ssu n g e n l2 5 x  125X 1 75m m um einH olzm odell 
von 76 m m  Länge u n d  25 cm 2 Q uersch n itt (50 x  50 m m ) au f
gestam pft. D as H olzm odell w ird  herausgezogen u n d  
G ußeisen von  b estim m ter Z usam m ensetzung  u n d  T em 
p e ra tu r  in  die en ts ta n d en e  F o rm  gegossen. N ach  dem  
vo llständ igen  E rk a lte n  w ird  das G u ß stü ck  aus dem  Sand 
genom m en u n d  m it  e iner g roben  B ü rs te  g ep u tz t. Der 
abfallende S and  w ird  w ieder m it  dem  in  der B üchse 
gebliebenen v e re in ig t u n d  g u t v e rm isch t. D arau f w ird  
die P ro b e  w ieder m it dem  en tsp rech en d en  W asserzusatz 
verse tz t u n d  n ach  24stünd igem  L ag ern  gem äß  den  V or
sch riften  der A m erican  F o u n d ry m e n ’s A ssociation  auf 
D ruckfestigkeit u n d  G asdurch lässigke it gep rü ft. D ie 
D ruckfestigkeit w ird  m itte ls  e iner H ebelpresse (R iehle- 
Maschine) an  S andkernen  von  51 x  51 m m  ausgefüh rt, 
die in  gleicher W eise wie zur B estim m ung d er G asdurch
lässigkeit g es tam p ft w erden.

I n  w eiter beschriebenen  V ersuchen bew eist N ev in , 
daß  die vergleichsw eise B estim m ung der ö fteren  V erw en
dungsm öglichkeit v on  F o rm sanden  d u rch  zw eistündiges 
E rh itzen  der P ro b en  in  einem  Ofen bis zu  600° u n d  Be
stim m ung der F estigkeitsabnahm o in  ih re r  gegenw ärtig  
üblichen W eise kein  zufriedenste!: jn d ss  L abora to riu m s
verfahren  is t. Bei der üb lichen  Probem enge von  1100 g 
is te in e  durchaus g leichm äßige E rh itz u n g  n ic h t zu erre ichen , 
u n d  daher rü h re n  die ung leichm äßigen  E rgebnisse. E r  
verw endet dah er S andproben  von  25 g, d ie 4  s t  lang  bei 
105° getrocknet, nach  dem  A bküh len  im  E x sik k a to r  rasch  
gewogen, darau f in  einem  genau  regelbaren  e lek trischen  
W iderstandsofen  1 s t  bei e iner b es tim m ten  T em peratu r 
e rh itz t u n d  n ach  dem  E rk a lte n  im  E x sik k a to r  gewogen 
w erden. D er G ew ich tsverlust is t  d e r H ydratw asserverlu s t 
bei der be treffenden  T em p era tu r  u n d  w ird  in  P ro zen t des 
u rsprünglichen  G ew ichts au sg ed rü ck t. D an n  w ird  so viel 
W asser zu der P ro b e  gegeben, d a ß  sie d av o n  ganz b ed eck t 
ist. N ach 12 s t  w ird  die P robe bei 105° bis zu r G ew ichts
konstanz , die m eist n ach  e tw a  8 s t  e rre ic h t w ird , ge trocknet 
un d  nach  A bküh len  gewogen. D ie G ew ichtszunahm e gib t 
die W iederau fnahm efäh igkeit v on  W asser an  u n d  w ird 
au sg ed rü ck t in  G ram m  auf der 100-g-G rundlage. C. O.

J .  G r e n n a n ,  A nn  A rbor (M ichigan), b e ric h te te  ü b e r  
die E rgebnisse v on  U n tersuchungen , d ie  a n  e inem  W h itin g - 
Ofen N r. 3 m it  812 m m  (¡) in  d er V ersuchsgießerei d er 
H ochschule in  M ichigan ü b e r  den
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Ueber die Ausm auerung elek tiissher  
M etallschm elzöfen

bencü te te  u .  F . H u g h e s ,  B ridge - 
p o rt, C onn ., au f G ru n d  se iner E r 
fahrungen in  d e r  M eta llg ießere i der 
B ridgeport-B rass-C o.

Von den d re i E n tw ic k lu n g sfo r
men e lek trisch er Oefen h ab en  sich 
nur der L ich tbogen- u n d  d er I n 
duktionsofen  b ew äh rt. D agegen  
erzielte m an  m it  W id e rstan d sö fen  
keine befried ig en d en  E rg ebn isse , 
weshalb m an  n ach  län g ere r V e r
suchszeit v o n  ih re r  V erw endung  
absah.

J e  n ach  der O fen b au a rt w e r
den an  den  feu e rfe s ten  B austo ff 
verschiedene A nfo rderungen  g este llt. 
E n tw eder m uß e r e in  g u te r  W ä rm e 
leiter sein, um  die a u ß e rh a lb  des 
Tiegels erzeug te W ärm e m it g e rin 
gen V erlusten  dem  M eta ll zu  ü b e r 
trag en , oder e r m uß d ie im  In n e rn  
des feuerfesten  F u t te rs  erz ie lte  
W ärm e dem  M etallbad  a ls  gu te  
Iso lierung  e rh a lten . B ei L ic h tb o 
gen* u n d  In d u k tio n sö fen  is t  der 
le tz te  F a ll  gegeben.

A bb. I g ib t zwei S c h n itte  d u rch  
den  M an te l u n d  das feuerfeste  
M auerw erk eines L ich tbogenofens 
w ieder. Z u n äch st h a t te  m an  zu r 
E rzielung  g u te r  Iso lie ru n g  drei

Einfluß der W indformen auf den Kuppelofenschmelzgang
durchgefüh rt w orden  sind . D er Ofen w urde m it einem  
B o o ts -G e b lä se  N r. 3 b e tr ieb en , dessen M otor regelbar 
war. D e r K uppelo fen  h a t te  v ie r W indform en. D as V er
hältn is v o n  gesam tem  B lasq u e rsch n itt zum  K uppelofen
q uerschn itt b e tru g  1 : 3,7 u n d  w urde d u rch  p lanm äßige 
V erringerung d er e inzelnen  D üsenöffnungen bei den  V er
suchen w ie fo lg t v e rä n d e r t:

1 : 6,2, 1 : 12,4, 1 : 25, 1 : 41.

D ie d u rch  d ie  D üsenverengung  hervorgerufene S te i
gerung d er W indpressung  w urde  in  L eerversuchen  genau 
festgestellt. D ie  m it  dem  k le in s ten  u n d  g röß ten  D ü sen 
q uerschn itt e rz ie lten  V ersuchsergebnisse sin d  aus Abb. 1

Abbildung 1. Einwirkung des Diisenquerirchnittes auf E isen 
tem peratur und Windpressung.

ersichtlich. A ls einzige E in w irk u n g  erg ib t sich bei der 
Verwendung v o n  engen  D ü sen  eine S te igerung  des K ra f t 
bedarfs fü r  das G ebläse. A ls g ü n stig s te r B lasq u ersch n itt 
w ird von  dem  V erfasser e in  V erh ä ltn is  zum  O fenquer
schnitt v o n  1 : 4  angegeben. S Jt.^ rtg . A . Wagner.

S chich ten  verw endet, eine A sbestpap ierlage  am  E isen 
m an te l, d a n n  eine S chicht Sil-o-cel- S teine u n d  in n en  eine 
feuerfeste S cham ottestein lage . S p ä te r w urde die Sil-o-cel- 
Schicht fortgelassen .

B esonderer W ert w urde au f vorsich tige T ro ck n u n g  
u n d  A nheizung der A usm auerung  gelegt. M an tro c k n e te  
m ehrere Tage lang  m it einem  kleinen  H olzkohlenfeuer 
vor, he izte  den  Ofen dan n  m it einem  O elbrenner u n d  
h ierau f m it den  E le k tro d en  selbst. D ad u rch  w urde die 
H a ltb a rk e it  nachw eisbar erh ö h t. D ie am  m eisten  ge
fäh rd e te  S telle  der In n en m au eru n g  is t die u n m itte lb a re  
U m gebung der K oh leelek troden . A b p la tzen  u n d  A b 
schm elzen des F u tte rs  an  dieser Stelle beschleunigte  die 
Z e rs tö ru n g  der ganzen  A uskleidung. D agegen k o n n te  

d u rch  frühze itige  A usbesserung der k le in s te n  
F eh le r an  den  E lek tro d en  häufig  die G esam th aft
b a rk e it w esentlich  gesteigert w erden. A uch die- 
T ü rs te ine  m ach ten  S chw ierigkeiten  u n d  m u ß ten  
im  L aufe der Ofenreise w iederholt e rse tz t w erden^ 
E ie  H öchstle istung  fü r  eine Z ustellung b e tru g  
350 t  Messing.

U n te r  den In d uk tionsö fen  bew ährte  sich d e r  
A jax -W y att-O fen  am  besten , der in  Abb. 2 im  
S ch n itt darg este llt ist. D ieser Ofen b es teh t aus- 
einem  v-förm igen B oden te il, in  dem  die P rim ä r
w ick lung lieg t. | Sie is t geschü tzt durch  v-förm ige 
E insatzkeilste ine . D er schm ale K a n a l zw ischen 
den K eils te inen  u n d  der O fenm auerung fü llt sich 
m it geschm olzenem  M etall u n d  b ild e t den  Se
kundärstrom kreis .

D ie M auerung b es teh t aus einer A sbestsch ich t, 
e iner Lage von  Sil-o-cel- oder ähn lichen  Iso lie r
ste inen  u n d  einer gestam p ften  Innensch ich t. M an 
m ach te  b a ld  die E rfah ru n g , daß  die s ta rk e  
Schw indung des Sil-o-cel-Isoliersteines R isse in t  
O fen fu tter v e ru rsach te  u n d  e rse tz te  sie daher- 
d u rch  Steine von  m öglichst geringer Schw indung..

A ls S tam pfm asse w urden  Q uarz-Ton-G em enge- 
m it einem  Z usatz  von  A sbestfasern  v erw endet. 

E inhe itlich e  K orngröße u n d  gleichm äßige L  urchm isehung; 
sind  G rundbed ingungen  der H a ltb a rk e it . F ü r  M essing 
genüg te  eine S tam pfm asse m it v e rh ä ltn ism äß ig  n iedrigem  
Schm elzpunkt. D och v ersag ten  Ton- Q uarz-G em enge fü r  
a lle L egierungen  m it hohem  K upfer- oder Z inngehalt. A ls
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Abbildung 2. Maueiung des A jax-W yatt-O fens.
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Abbildung 1. Mauerung des Lichtbogenofens.
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E rsa tz  d a fü r  w urden  m it E rfo lg  S tam pfm assen aus 
C hrom erz m it sehr n iedrigem  K ieselsäuregehalt v e r 
w endet. D ie hohe B indungsfäh igke it solcher M assen 
e rle ich te rte  deren  V erw endung.

E rs t  nach  g rund legenden  V ersuchen über Schw in
dung , W ärm eausdehnung , E in t r i t t  der V erglasung und  
des Schm elzens gelang es, se lbst bei Z inklegierungen m it 
ü b e r 80 %  K upfer längere H a ltb a rk e it  der Oefen zu  e r 
zielen . F ü r  P hosphorbronzen  u n d  Phosphorkupfer w urde 
b isher noch keine zufriedenstellende S tam pfm asse ge
funden.

D ie häufigste  u n d  läs tig s te  S tö rung  w urde durch  das 
R e ißen  der E in sa tzs te in e  infolge V erglasung h erv o r
gerufen, w odurch K urzsch luß  zwischen P rim ärspu le und  
M etallbad  e n ts ta n d . G rundsätz lich  w urde von H ughes 
fe s tg es te llt, daß  n u r S tam pfm assen  m it m öglichst sp ä t 
e in tre te n d e r V erglasung A ussicht au f erfolgreiche V er
w endung haben . D er V erfasser s te llt  M itteilungen über 
w eitere abschließende U n te rsu ch u n g en  in Aussicht.

- F. Harlmann.

Ueber den Einfluß einer W ärm ebehandungT auf die 
Eigenschaften und das Feingefüge von Grauguß und 

Halbstahl
be rich te te  0 . W . P o t t e r ,  M inneapolis. Im  G egensatz zu 
den  m eisten  A rbeiten  au f d iesem  G ebiete, die den  E in 
flu ß  einer m ehr oder w eniger e infachen G lühbehand
lung au f G rauguß u n te rsu ch en , b esp rich t P o tte r  u. a. 
au ch  d en  E in flu ß  einer W ärm ebehand lung  im  Sinne des 
„V erg ü ten s“ , d. h. des A bschreckens u n d  A nlassens. D ie 
von  ihm  u n te rsu c h te n  P ro b e n  bew egen sich  in  ih re r  Z u 
sam m ensetzung  zw ischen 2,9 u n d  3,49 %  C bei 2,12 bis 
2,9 %  G rap h it, 1,82 u n d  2,5 %  Si, 0,46 u n d  0,66 %  Mn 
u n d  0,08 u n d  0,114 %  S.

Die B e trach tu n g en  des V erfassers über die U m w and
lu n g sp u n k te  sin d  te ils  ungenau , te ils  fa lsch ; sie seien 
w egen ih re r B edeu tungslosigkeit fü r  das vorliegende 
T hem a h ie r übergangen. M an k a n n  jedoch  m it dem  V er
fasse r annehm en, daß  d ie T em p era tu ren  910, 870 u n d  
790° oberhalb , 735 u n d  700° aber u n te rh a lb  Ac liegen.

Leider b esch rä n k t der V erfasser seine U n te rsu 
chu n g en  über d ie  B iegefestigkeit, Schlagfestigkeit, 
B rin e llh ä rte  u n d  das W achsen  led ig lich  auf die W ärm e
beh and lung , besteh en d  aus G lühen u n d  A bschrecken 
o b e rh a lb  bzw. u n te rh a lb  Ac, w ährend  der E in flu ß  des 
V ergü tens n u r h in sich tlich  der S h o rehärte  u n d  des Ge
füges verfo lg t w ird , w as m it R ü c k sich t auf d ie n u r 
sp ä rlic h e n  A ngaben h ie rü b er im  S ch rifttu m 1) sehr zu 
bed au e rn  is t .

A ls B iegestab  b en u tz te  P o tte r  fü r  die V ergleichs
un te rsu ch u n g en  e inen  K u rz s ta b  von  12,7 m m  0  u n d  
152,4 m m  A uflageren tfernung . D as W achsen  w urde an  
S täb en  festg es te llt, in  d ie in  einem  A b sta n d  von  127 m m  
L öcherm arken  e in g eb o h rt w aren. A ls Schlagprobe d ien 
te n  die B ruchstücke  der B iegeproben, d ie au f 76,2 m m  
g e sc h n itte n  u n d  m it  e iner M eßlänge von  50,8 m m  ze r
sch lagen  w urden. D ie Z ugfestigkeit der W erkstoffe w urde 
n u r im  A n lieferungszustande fe s tg e s te llt. B ezüglich der 
einzelnen  Z ahlenw erte  sei auf die O rig inalarbeit v e r
w iesen. D ie E rgebn isse  zeigen, d aß  im  allgem einen viel 
zu  w enig Z ah lenw erte  gesam m elt w urden , um  ein ein iger
m aßen  sicheres B ild  ü ber d ie E igenschaften  des W erk 
s to ffe s  n ach  der W ärm ebehand lung  zu gew innen. D ie 
von  P o tte r  gezogenen Schlußfolgerungen sind  deshalb  
m it  V o rb eh a lt aufzunehm en, in sbesondere w enn sie zu 
A bw eichungen von  b isherigen  A nschauungen führen .

E ine  re in e  G lühbehandlung  o berhalb  Ac oder ein  
A blöschen  von  T em p era tu ren  u n te rh a lb  Ac fü h r t  im  
allgem einen  zu n ied riger B iegefestigkeit, w äh ren d  du rch  
A bschrecken oberhalb  Ac d ie  B iegefestigkeit b ed eu tend  
s te ig t  u n d  die D urchbiegung  s in k t. D ie K erbzäh ig k e it

*) Z. B. B o t c h v a r  u n d  JV anm iJsio l: C om m uni
cations su r  les t ra v a u x  tech n iq u es e t scien tifiques effec
tué? dans la  R épub lique  russe , opuscule 5 (1921) S. 125 
u. 127: n ach  C om ptes rendus 175 (1922) S. 27. P o r t e v i n :  
C om ptes rendus 175 (1922) S. 27/9. B o l t o n :  I ro n  Age 
114 i l 924) S. 820/2.

s te ig t d u rch  b esch leun ig tes A bk ü h len  n ach  dem  G lühen 
o b erh a lb  Ac b ed eu ten d , jedoch  n u r  w enig nach  A blöschen 
in  W asser oder Oel von  T em p era tu ren  o b erhalb  A c; durch  
langsam e A bküh lung  n ach  dem  G lühen  n im m t sie d a 
gegen ab.

B ezüglich  der H ä r te  k o n n te  fe s tg e s te llt w erden, daß  
sie u m  so n ied rig er is t ,  je  höh er d ie G lü h tem p era tu r  u n d  
je  länger die G lühzeit be i so n s t g leicher W ärm eb eh an d 
lung  w ar. E in  A bschrecken  u n te rh a lb  Ac k a n n  se lb s t
v e rs tä n d lic h  keine H ärte s te ig e ru n g  bew irken . D urch  
A bschrecken  o b erh a lb  Ac in  W asser oder Oel k o n n te  eine 
H ärtezu n ah m e  v on  50 b is 100 %  e rm itte l t  w erden. U nklar 
i s t  jedoch , w ie s ich  bei O elh ä rtu n g  in  e inem  P a lle  eine 
S h o re h ärte  v on  85 E in h e ite n  ergeben  soll, w ährend  die 
W erte  bei der W a sse rh ä rtu n g  w esen tlich  tie fe r  liegen, 
w as u m  so u n e rk lä rlich er i s t ,  a ls  d er en tsp rech en d e  W ert 
der B rin e llh ä rte  321 k g /m m 2 b e trä g t. D u rch  A nlassen  
g e h t die H ä r te  auf ih ren  U rsp ru n g sw e rt zurück . W ie 
aus A bb. 1 h e rv o rg e h t1), g ib t  d ie B rin e llh ä rte  d en  Zu-
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[Abbildung l.^ B e z ie h u n g ’ zwischen F estigke it und H ärte.

s ta n d  der P ro b e n  besser w ieder a ls  d ie S h o reh ärte . I n  
d ieser A bb ildung  sin d  d ie Z ugfestigkeiten  in  B eziehung zur 
B rin e llh ä rte  u n d  S h o re h ä rte  g ese tz t. W äh ren d  die e in 
zelnen P u n k te  der B rin e llh ä rte  ( o )  e in igerm aßen  auf 
einer gerad en  L in ie  liegen, lä ß t  sich  keine B eziehung 
zw ischen Z ugfes tigkeit u n d  S h o re h ä rte  ( X ) finden . V er
g le ich t m an  d ie von  P o t te r  m itg e te ilte n  K u rv e n  m it 
d enen  von  S c h ü z 2) u n d  P o r t e v i n 3) angegebenen , so 
fa llen  d ie  n ied rigen  W erte  fü r  d ie Z u g fes tig ek it bei 
B rin e llh ä rte n  von  190 b is  200 k g /m m 2 auf. A uch  W ü s t  
u n d  S t ü h l e n 4) fan d en  in  dem  angegebenen  H ärteb e re ich  
zu n iedrige P estig k e itsw erte . T ro tzd em  liegen  diese aber 
noch  höher a ls  d ie  P o tte rs c h e n  A ngaben .

B em erkensw ert s in d  d ie E rg eb n isse  über das W achsen  
des G ußeisens, u n d  zw ar w urde  fe s tg e s te llt,  d aß  die

x) D er V erfasser g ib t  le id er n ic h t  an , ob  u n d  m it 
w elcher A usw ahl e r d ie W e rte  in  d as S ch au b ild  au fge
n om m en h a t .  A n H a n d  der m itg e te ilte n  Z ah len  lassen  sie 
sich  n ich t n achprü fen .

2) S t. u. E . 43 (1923) S. 720/2.
3) R ev . M 6t. 18 (1921) S. 761/79.
4) M itt. K .-W .-In s t. E isen fo rsch . 4 (1922) S. 145/63. 

D ie K u rv en  s in d  aus den  T afe ln  über V ersuch  1 u n d  2 vom  
B e ric h te rs ta tte r  zusam m engeste llt.
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P roben  n a c h  e in er re in en  G lü h b ehand lung  o b erh a lb  Ao 
w achsen, d a ß  e in  A blöschen  v o n  T em p era tu ren  o b erh a lb  
Ac keine L än g en än d eru n g  h e rv o rru f t, e in  A blöschen von 
T em p era tu ren  u n te rh a lb  Ac dagegen  m it  e iner S chw in 
dung v e rb u n d e n  i s t ,  w as der V erfasser m it  der Z usam m en
ballung des P e r l its  u n d  e in er E rh ö h u n g  der D ich te  des 
G rap h its  n a c h  A d a m s o n 1) zu  e rk lä re n  v e rsu c h t. D aß  
diese E rsch e in u n g  beim  A blöschen o b e rh a lb  Ac n ic h t 
b eo b ach te t w ird , so ll au f e in  te ilw eises In lö sunggehen  des 
G raph its z u rü ck zu fü h ren  sein. F e rn e r  k o n n te  der V er
fasser fe s ts te lle n , d a ß  bei re in e r  G lühung  das W achsen  
bei schneller A bk ü h lu n g  m it s inkendem  K o h lensto ff- u n d  
Siliz ium gehalt, b e i lan g sam er A bkühlung m it  s te ig e n 
dem Silizium - u n d  K o h len s to ffg eh a lt jedoch  zun im m t. 
Alle d iese E ig e n sch a ften  ü b er das W achsen  w ü rd en  einen 
höheren G rad  a n  G lau b w ü rd ig k e it bes itzen , w enn sie 
durch eine g rößere  A nzah l v on  Z ahlen  w erten  beleg t 
w ären •

D ie m ik ro sk o p isch e  U n te rsu c h u n g  b e s tä t ig t  led ig lich  
das, w as zu e rw a rte n  w a r : d u rch  G lühen  w ird  der G uß 
fe rr itisch , d u rch  A blöschen  t r i t t  M a rte n s it  au f u n d  d u rch  
A nlassen e n ts te h t  k ö rn ig er P e r lit . W ie schon  oben 
gesagt, i s t  es le id er n ic h t m öglich , d ie  von  P o tte r  m it
geteilten  W erte  m it  d enen  des ü b rig en  S ch rifttu m s, in s 
besondere m it  d en  U n te rsu ch u n g e n  B o l t o n s 2), in E in 
klang zu b ringen . H . Jungbluth.

T. H . W ic k e n d e n ,  N ew  Y ork, u n d  J .  S. V a n ic k ,  
Bayonne, u n te rn ah m en  es, an  H a n d  e in er g roßen A nzahl 
von V ersuchsschm elzen den
Einfluß eines Nickel- bzw. eines gleichzeitigen Nickel- und 

Chromzusatzes auf die Eigenschaften von Gußeisen
nachzuprüfen. D ie A usgangsschm elzen w urden  in  einem  
1 - 1 - F lam m ofen  aus e in er G a ttie ru n g  von R oheisen 
und Spänen bei red u z ie ren d e r A tm osphäre h ergeste llt. 
Von d re i g roßen H aup tschm elzen  m it w echselndem  
(1 ,4 %  bis 2 %  u n d  2 ,7 0 % ) S ilizium gehalt w urden  
je’ 16 T iegel m it je  e tw a  70 kg flüssigem  M etall gefüllt. 
Die Zuschläge an  F errom angan , N ickel, 70prozentigem  
Ferrochrom  (bei d e r  höRer siliz ierten  R eihe auch  16prozen- 
tigem  Ferrosiliz ium ) erfo lg ten  im  Tiegel, d e r a lsdann  sam t 
Inhalt noch s te ts  e tw a  15 m in  e rh itz t w urde , um  d ie  in  
allen F ällen  gleiche G ieß tem p era tu r  v on  1370° zu  e r 
reichen. Alle P roben  fü r  d ie  m echanische P rü fung  w urden 
im T rockenguß h ergeste llt, w ährend  eine A nzahl P roben  
zur Festigkeitsprüfung  in  g rünem  Sande vergossen w urden. 
Die N ickelgehalte d e r  S chm elzreihen lagen  zwischen 0,20 
und 5 % , d ie  C hrom zusätze b e tru g en  0,20 bis 0 ,6 0 % . 
D aneben w urden  ab er noch eine A nzahl h och leg ierter 
G ußeisenschm elzen m it G eh a lten  bis ü b e r 40 %  N i und  
bis e tw a 3,2 %  Cr h e rg e ste llt. D ie Schwefel- u n d  P h o s
phorgehalte w aren  in  allen  F ällen  n ied rig .

D ie V ersuche b e s tä tig te n  d e n  b e k a n n te n  E in flu ß  des 
Nickels im  Sinne e in er g eringen  B egünstigung  d e r  G raph it- 
bildung. N ickelgehalte  ü b er 5 %  ern ied rig en  allm ählich  
auch d en  G esam tkoh lensto ffgeha lt, e ine  b ere its  von 
G u i l l e t  gem ach te  B eobach tung . B e re its  m äßige G ehalte  
von 0.25 bis 1 %  N i v e ru rsa c h te n  e in en  b em erk en sw erten  
R ückgang d e r  A bschrecktiefe , d e r  G efah r w eißer S tellen  
sowie d er H ärtu n g sersch e in u n g en  an  d e n  E ck en  o der in  
geringen W an d s tä rk e n . D ie gegensätzliche N eigung des 
Chroms w ird  d u rch  ausre ichende N ickelgehalte  gem ild ert. 
E igenartigerw eise ze ig ten  jedoch  k le ine  (0,25 %  oder 
weniger) N ickelgehalte  im  V erein  m it  g eringen  C hrom - 
g eh a lten  eine ausg ep räg te  B egünstigung  d e r  A bschreck
erscheinungen. N ickel a lle in  oder im  V erein  m it Chrom  
bew irk t n ach  B eobach tu n g en  von  W ick en d en  u n d  V anick  
eine K ornverfe inerung  bei g leichzeitiger so rb itischer P erlit-  
ausbildung, die zur H ärte ste ig eru n g  des E isens fü h rt, 
ohne d ie  B e a rb e itb a rk e it desselben  zu  b ee in träch tig en . 
D ie gleichm äßige S tru k tu r  n ick e lh a ltig en  G ußeisens soll 
sich fe rn e r in  e rh ö h te r  Z äh ig k e it u n d  b esserem  V erschle iß
w id erstan d  ausw irken . G rößere C hrom gehalte  s in d  n u r 
in  silizium - u n d  k o h lensto ffre iche ren  E isen so rten  zulässig. 
D ie V erfasser em pfeh len  auch  m it R ü c k sich t auf d ie

x) Foundry  51 (1923) S. 732/4.
2) A. a. O.

Z a h le n ta fe l  1. D u r c h  L e g i e r u n g s z u s ä t z e  e r 
z i e l t e  F e s t i g k e i t s w e r t e  d e s  G u ß e i s e n s .
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irinell-
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2,71 •3,69 0,32 — 0,14 18,8 7,4 42,8 1 122

2,72 3,72 0,25 0,21 0,14 18,7 5,9 42,5 141

2,71 3,72 0,23 0,39 0,13 19,1 6,1 45,8 135

2,77 3,71 0,22 0,75 0,14 18,9 5,8 44,2 112

2,74 3,74 I 0,33 _ 0,29 18,0 6,5 45,1 138

2,80 3,67 0,36 0,20 0,29 23,0 5,6 50,9 144

2,80 3,75 0,37 0,38 0,31 24,8 6,3 55,0 139

2,77 3,76 0,31 0,74 0,32 20,0 6,3 46,1 126

2,77 3,78 0,57 0,53 19,3 5,1 44,5 143
2,75 3,76 0,56 0,19 0,49 24,4 6,0 53,1 152

2,79 3,69 0,51 0,40 0,50 26,2 5,4 68,1 161
2,79 3,75 0,48 0,75 0,48 30,1 6,1 63,0 131

1,82 I  3,70 0,44 _ — 18,5 8,6 46,5 132

1,80 3,76 0,52 — 0,14 20,8 8,7 46,0 133
1,82 3,78 0,55 0,20 0,14 21,7 8,1 51,2 143
1,75 3,77 0,47 0,39 0,14 17,1 6,5 49,1 120

1,81 3,72 0,37 0,72 0,15 29,1 7,8 73,0 146

1,81 3,71 0,65 _ 0,28 21,5 7,7 51,1 141

l ,8 r 3,67 0,62 0,20 0,29 23,1 7,0 56,0 147

1,6£ 3,85 0,58 0,41 0,29 26,7 6,5 57,2 145

1,7( 3,76 0,47 0,70 0,32 34,0 7,6 74,3 190

l ,6 i 3,60 0,80 _ 0,48 23,0 7,4 53,8 153
1,74 3,61 0,72 0,21 0,49 26,2 5,7 63,1 158

1,7 3,68 0,72 0,39 0,49 31,4 6,2 76,2 174

1,7 : 3,76 0,65 0,74 0,48 34,6 7,7 77,0 186

Z ah len ta fe l 2. V e r w e n d u n g s g e b i e t e  n i c k e l -  u n d  
c h r o m l e g i e r t e n  G u ß e i s e n s .

Gegenstand Legierung

D ü n n e  W id e r
s ta n d s g i t te r

D ü n n e  K o lb e n 
rin g e  . - ■

A u to m o b ilzy lin  
d e r  u n d  M uffen

K a m m rä d e r  .

W alzen  . . . 

V e n tilk ö rp e r  .

M odells tem p el

1— 3

2,00 % 
1,00 % 
0,30 %  
3,00 %

Zweck des Legierungs- 
zusatze3

Z äh ig k e it u n d  h o h e r elek 
5,00 %  N i i r is c h e r  L e itw id e r 

s ta n d .
Z äh ig k e it, B e a rb e itb a r  

N i k e it , V e rsc h le iß fe s tig 
k e it.

D ic h tig k e it  u n d  Ver- 
i r  sch le iß fe s tig k e it.

N i G roße H ä r te  be i a u s re i
ch e n d e r  B e a rb e i tb a r 
k e it.

N i F e s tig k e it  u n d  Zähig- 
Cr k e it .
N i W id e rs ta n d s fä h ig k e it
Cr gegen  h o h e  T e m p e ra  

tu r e n .
N i F e s tig k e it  u n d  Z äh ig  
Cr k e it.

'1 ,50  %  
L7,50 %  
f 1,50 %  
1.0,75 %

(1,00 %  
10.40 %

1,5 %  Si 
2 %  Si
2 ,60  %  Si

besseren  m echanischen E igenschaften  folgende Z usam m en
se tzung : N. Cr

% %
. . 0 ,75— 1,0 0,0 — 0 ,25
. . 0 ,75— 1,0 0 ,20— 0 ,40

. 0 ,75— 1,0 0 ,4 0 — 0,50.

B esonders d ü nnw and ige  G ußstücke bed ingen  noch 
Geringere C hrom gehalte . U m gekehrt zeig t N ickel se inen  
d u n stig s ten  E influß  bei G ußeisensorten  m it m äßigem  
S iliz ium gehalt, in  d en en  d ie  K o n zen tra tio n  des P erli s 
d en  W ert von 0,50 %  gebundenem  C n ich t u n te rsc h re ite t. 
Z ur E rre ich u n g  besonders hoher Z ähigkeit des Gusses 
s in d  N ickelgehalte  von  3 bis 5 %  em pfeh lensw ert.

W äh ren d  d ie  M ehrzahl d e r  e rz ie lten  F estjg k e itsw erte  
aus d en  zah lre ichen  Schm elzen keine W erteste ig eru n g
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erb rach te , d i j  m it den  verschiedenen heu te  bekann ten  
V erfahren  zu r H erstellung  hochw ertigen Gußeisens n ich t 
a u ch  schon ohne Legierungszusätze erzielt w erden können, 
s in d  in  Z ah len tafel 1 d ie besten  von den  V erfassern e r
re ich ten  E rgebnisse zusam m engestellt. Nickel- und  Chrom 
g eh a lte  bis 5 %  bzw. 1 %  beeinflussen d ie  Schrum pfung 
d e s  E isens n ich t w esentlich, so daß  d ie üblichen Schw in
dungskoeffizienten  fü r d ie M odellherstellung anw endbar 
s in d . A uch d e r  F lüssigkeitsgrad  des E isens soll keine 
w esentliche V eränderung du rch  G ehalte bis 5 %  N ickel 
und  0,5 %  Chrom erleiden, wie a r s  technologischen 
„A uslaufproben“ geschlossen w urde. In  Zahlentafel 2 
s in d  einige V erw endungsge
b ie te  nickel- und  chrom legier
te n  Gußeisens w iedergegeben.
F ü r  Lokom otivkolbenringe 
soll sich angeblich ein  E isen  
m it fo lgender Z usam m en
setzung  g u t bew ährt haben :

<Ges.-~ . . . 3 , 0 — 3 ,2 0 %
S i .................. 1,40— 1,60 %
M n . . . .  0,50—0,60 %
P .................. 0,30—0,50 %
S ......... 0,10—0 ,1 2 %
N i .....1,0 — 1,25 %
C r .................. 0,20—0,30 %

S te ig t der N ickelgehalt 
«des Gußeisens auf e tw a 7 % , 
so  t r i t t  M artensit auf, w äh
re n d  E isenproben m it 15 bis 
20 %  N i bere its in  zunehm en- 
dem M aß ed en  zähen, weichen 
u nd  deh n b aren  A ustenit auf- 
weisen. D ie Verfasser sehen 
iü r  d ie  Z ukunft eine R eihe 
V erw endungsgebiete fü r diese 
hochlegierten  E isensorten  
voraus, d ie bei ihrem  hohen 
V erschleiß- und  Korrosions- 
•w iderstand, d er völligen U n 
m ag netisierbarkeit und  le id 
lichen B earbeitbarkeit infolge 
des anw esenden (spanun ter
b rechenden  ? D. Ber.) G ra
p h itgehaltes m it Erfolg den 
hochprozentigenM anganstahl 
und stellenw eise auch die 
B ronze ersetzen  könnten .

E . Piiuowarslcy.

E ine A rbeit v o n A .H a y e s ,
E . L. H e n d e r s o n  und  G. R.
B e s s m e r ,  Ames, Iow a, be
h a n d e lt den

0  Si Mn P S
% % % % %

2,23 0,94 0,26 0,151 0,032
D ie V ersuchsergebnisse sin d  in  Z ah len ta fe l 1 zusam m en
gestellt. G leichzeitig  s in d  h ie r  die E igenschaften  von 
P roben  des gleichen W erkstoffes m itg e te ilt, d ie nach  dem 
gew öhnlichen am erikan ischenV erfahren  getem p ert w urden, 
und  zw ar e inm al in  n e u tra le r  u n d  e inm al in  oxydierender 
Packung.

Aus den  V ersuchsergebnissen  u n d  aus den  in  der 
O rig inalarbeit w iedergegebenen G efügebildern w ird  der 
Schluß gezogen, daß  ein  Schnell-T em perverfahren , das

Z ah len ta fe l 1. V e r s u c h s e r g e b n i s s e .

Einfluß einiger Aenderungen 
im Schnell-Temperverfahren 
auf die physikalischen Eigen
schaften  des Tempergusses.

D ie früh eren  V ersuche zur 
H erste llung  von  Tem perguß 
n ach  dem  S chnellverfahren  
ergab en  ein  E rzeugnis, das dem  gew öhnlichen am erika
n ischen  Tem perguß bezüglich der Festigkeitseigenschaften  
im m er noch etw as un terlegen  w ar. E s w urde daher 
e in e  sorgfältige U n tersuchung  an geste llt, um  durch  kleine 
A enderungen in  der D urch füh rung  des V erfahrens w eitere 
V erbesserungen zu erzielen. D ieselbe erstreck te  sich auf 
fo lgende P u n k te :

1. E in fluß  der G lühdauer bei hoher T em peratu r (949°),
2 . E influß  der A bkühlungsgeschw indigkeit bis zur k r i

tischen  T em p era tu r (771°),

3 . E influß  der A bkühlungsgeschw indigkeit innerhalb  des 
k ritisch en  T em peratu rgeb ietes (771 bis 677°).

D ie V ersuchsproben h a tte n  folgende chem ische 
Z usam m ensetzung:

Ver
such B e h a n d l u n g

Bchand-
lungs-
dauer

Zug
festig

keit
Streck
grenze

Deh
nung

• Nr. st kg/mm2 kg/mm2 %

1 1 s t  bei 982°, 4 s t  be i 927°, a b g e k ü h lt  au f 34,4 23,0 18.5 
21,0
22.5

777° in  2 s t, v o n  777 a u f  672° in  18 st, 29,5 34,0
34,8

22,5
23,4A b k ü h lu ngsgeschw ind igkeit im  k r itis c h e n

T e m p e ra tu rg e b ie t 5 ,8°/st
2 4 s t  35 m in  bei |871°, e r h i tz t  a u f  927°

in  25 m in, 5 s t  be i 927°, a b g e k ü h lt au f 782° 36,2 23,4 18,5
in  I s t  45 m in, v o n  782 au f 674° in  18 st, 33,0 36,2 23,3 20,0
A b k ü h lu n g sg esch w in d ig k e it im  k r itis c h e n 36,9 23,3 21,5

T e m p e ra tu rg e b ie t 6 ,0 ° /s t
3 5 s t  bei 927°, a b g e k ü h lt  au f 777° in  1 s t 35,1

34,9
35,6

22,8
23.2
22.3

18,0
19.0
20.0

45 m in , v o n  777 a u f 668 0 in  19 s t, 29,0A b k ü h lu ngsgeschw ind igkeit im ' k r itis c h e n
T e m p e ra tu rg e b ie t 5 ,7 ° /s t

4 9 s t bei 949°, a b g e k ü h lt au f 779° in  2 s t
50 m in, von  779 au f 671° in  17 s t  30 m in , 32,5 34,3 21,7 18,0
A bküh lungsg esch w in d ig k e it im  k r itis c h e n 34,3 21,7 20.5

T e m p e ra tu rg e b ie t 6 ,2 ° /s t

5 4 s t  bei 949°, a b g e k ü h lt au f 774° in  2 s t
45 m in , von  774 auf 674° in  22 s t  45 m in, 33,0 35,6 23,6 21,0
A b k üh lungsgeschw ind igkeit im  k r itis c h e n 35,8 23,7 22,7

T e m p e ra tu rg e b ie t 4 ,4 ° /s t
6 4 s t  15 m in bei 949°, a b g e k ü h lt a u f  774° in

4 s t  45 m in, a b g e k ü h lt v o n  774 a u f  663° in
32,0 35,6 22,7 19,0

24 s t  15 m in , A b k ü h lu n g sg e sch w in d ig k e it 34,7 24,0 22,5
im  k ritis c h e n  T e m p e ra tu rg e b ie t 4 ,6 ° /s t

7 2 s t  bei 949°, a b g e k ü h lt a u f 774° in  5 s t,
v on  774 au f 668° in  23 s t, A b k ü h lu n g s 

31.7 36,3 23,6 17,0
geschw ind igkeit im  k r itis c h e n  T e m p e ra tu r  34,9 23,5 18,0

g e b ie t 4 ,6 ° /s t
8 4 s t  bei 878°, e r h i tz t  a u f  935° in  25 m in ,

5 s t  bei 935°, a b g e k ü h lt v o n  935 a u f  779°
41,0 35,4 23,0 22,0

in  2 s t  40 m in, v o n  779 au f 674° in  27 s t, 35,4 22,6 21,5
A bküh lu n g sg esch w in d ig k e it im  k r itis c h e n

T e m p e ra tu rg e b ie t 4 ° /s t

G ew öhnliches V erfa h ren , n e u tra le  P a c k u n g
36,5 23,8 23,0
36,1
36,6

24.8
23.9

21.5
20.5

G ew öhnliches V erfa h ren , o x y d ie re n d e 35,4 23,1 23,5
P a c k u n g 35,7 23,8 25,0

ein  feinkörniges Gefüge und g u t v e r te ilte  T em p erk o h le 
nester e rg ib t, zu einem  E rzeugn is m it den  g le ichen  p h y s i
kalischen E igenschaften  fü h r t  w ie das sonst ü b lich e  Ver- 
fah re n - P . Bardenheuer.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P atentb latt Nr. 24 vom  17. Juni 1926.) 

lvl. t b, Gr. 5, J  27 103. Ofen zum  E rw ä rm e n  von 
D rah tw ickeln . A ndre F e lix  Ja cq u em in , S au co u rt (F ra n k 
reich).

1;) Di® A nm eldungen liegen von dem  angegebenen  T ag e  
an  w ährend  zw eier M onate fü r  jed erm an n  z u r  E in s ich t 
und E insp rucherhebung  im  P a te n ta m te  zu B e r l i n  aus.
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K l. 7 b, G r. 7, C 36 124. R ohrschw eißm asch ine. 
D ouglas W h im ste r  C hisholm , W oodhead  (S c h o ttlan d ).

K l. 10 a , G r. 24, H  101 702. S chach to fen . H o l
ste in isch e  E rdö lw erk e , G. m . b. H ., u n d  D r. K a r l H assel, 
H eide i. H o lst.

K l. 12 e, G r. 5, M 89 803. V erfah ren  zur V erhü tung  
von S tro m ü b ersch läg en  beim  B etrieb e  e lek tr isch e r  G as
rein iger. M e ta llb a n k  u n d  M etallu rg ische G esellschaft, 
A .-G ., F ra n k fu r t  a . M.

K l. 13 b , G r. 18, S 71 506. A nordnung  zur A us
n u tz u n g  d e r W ärm e  v o n  U eb ersch u ß d am p f d u rch  V er
w endung dieses D am pfes zum  V orw ärm en  von  K essel
speisew asser. S iem ens-S chuckert-W erke , G. m . b. H ., 
B erlin- S ie m e n ss ta d t.

K l. 18 b, Gr. 19, R  66 277; Zus. z. A nm . R  65 726. 
V o rrich tu n g  zu m  E in sp a n n e n  a u sb re n n b a re r  N adeln  
beim  E in fo rm en  u n d  B ren n en  von K o n v erte rb ö d en . 
F e rd in a n d  R a e sc h , S aarb rü c k en , S aargem ünder S tr. 133.

K l. 24 c, Gr. 5, A  43 150.' R e g en e ra to r  m it  von 
K an ä len  d u rc h se tz te n  S peicherkö rpern . A k tiebo laget 
L ju n g strö m s A n g tu rb in , L id ing ö -B rev ik  (Schw eden).

K l. 241, Gr. 8, J  26 657. B ren n k am m er fü r  K o h len 
s ta u b feu e ru n g en . E m s t  Jü rg es , H agen  i. W ., E ppen- 
h auser S tr. 161.

K l. 31 c, G r. 8, Z 13 930. L egierung zur H erste llung  
von m aß g e treu en  A bgüssen. C arl Zeiß, Je n a .

K l. 31 c, G r. 9, Sch 75 413. E in rich tu n g  zur H ers te l
lung k as ten lo se r  S an d fo rm en  zum  G uß von  R o s ts täb en  
u nd  äh n lich en  K ö rp e rn . H e lm u t Schw eitzer, N eu 
m ü n s te r  i. H o ls t.

K l. 31 c, G r. 10, Sch 69 304. V o rrich tu n g  zur H er
s te llu n g  von  G ußfo rm en  fü r  den G uß von  K okillen . 
Ludw ig Schecke, P e in e  (H annover).

K l. 31 e, G r. 18, G 64 306. V erfah ren  zur K üh lung  
von d ü n nw and igen  K o k illen  v o n  Schleudergußm asch inen . 
G elsenk irchener Berg w erks-A ktien-G esellschaft, A btlg . 
S chalke, G elsenk irchen .

K l 42 k , G r. 22, P  49 313. E in r ic h tu n g  zu r F e s t
s te llu n g  von  D ra h tb rü c h e n . K a r l P a r tsc h  u n d  H einrich
D roste , H erne .

K l. 47 f, G r. 6, M 90 843. V erb indung  von R ohren  
m it an  den  E n d e n  vo rgesehenen  D oppelbördeln . M annes- 
ina im ro h ren -W erke, D üsseldorf.

K l. 49 c, G r. 13, D  48 372. Schere zum  Z erschneiden 
von Wra lzg u t. D eu tsch e  M asch inenfabrik , A .-G ., Duis-

bUrgK l. 49 c, G r. 15, Sch 72 800. B lechschere. Schloe-
m ann-A .-G ., D üsseldorf.

K l 50 b G r. 6, Sch 72 686. W alzenstuh lgehause 
au s P re ß s ta h l. Jo se p h  S chaefer, F ra n k fu r t  a. M., F a lk 
s traß e  86. , . . .  ,

K l 81 e G r 136, K  95 399. A ls S ich te r ausgeb ildete  
A u s tra g tro m m e l fü r  B u n k er. K ölsch-Fölzer-W erke, 
A .-G ., Siegen i. W ., u n d  P a u l N ö tze l, W eidenau  a. d .b ieg .

D eutsche G ebrauchsm ustereintragungen.
(P a ten tb la tt N r. 24 vom  17. Juni 1926.)

K l. 7 a , N r. 952 018. G egossene W alze fü r  W alz
w erke zu r M e ta llb e a rb e itu n g . F rie d . K ru p p , A .-G .,

ESSeDK1. 7 a, N r. 952 082. Schrägwalzwerk m it A n trieb  
■der A rb e itsw alzen  d u rc h  e in  K am m w alzgerüst. D eutsche  
M asch inen fab rik , A .-G ., D u isb u rg .

K l. 7 a , N r. 952 258. A n s te llv o rrich tu n g  a n  W alz
g e rü s te n  m it  zw ei in  g le icher R ic h tu n g  lau fenden  W alzen 
p aa ren . B ru n o  Q u ast, K ö ln -E h ren fe ld , E v e rh a rd s tr . 52, 
u n d  F rie d ric h  L om berg , R o d e n k irc h e n  bei K öln .

K l. 12 e, N r. 952 452. L u f tf i l te r  m it  p a ra lle l zum  
L u fts tro m  h än g en d en  P lä t tc h e n  als F ilte rk ö rp e r . K . & 1 . 
M öller, G. m . b. H ., B rackw ede i. W .

K l. 12 e, N r. 952 453. Z e lle n filte r  m it  ausw echsel
b aren  Zellen’. K . & T h . M öller, G. m . b. H ., B rack-
w ede i. W . , , ,

K l. 13 e, N r. 952 107. K lopf- u n d  S ch ab eap p a ra t 
z u r  K esse ls te in en tfe rn u n g . A lfred  F ra iss in e t, C hem nitz, 
E n z m a n n s tr . 15. ... .

K l. 18 c, N r. 951 845. H ä r te v o rr ic h tu n g  fü r  lange 
M esserklingen u. dgl. A lois R u x , W ald  (R h ld .) .

K l. 21 h , N r. 951 802. T em p era tu rm eß - u n d  R egel
e in rich tu n g  fü r  e lek tr isch  b eheiz te  Oefen. A llgem eine 
E le k tr ic itä tsg e se llsc h a ft, B erlin .

K l. 21 h , N r. 952 016. V orrich tu n g  zum  A bschalten  
des B e trieb sstro m es von  E lek troschm elzöfen . D eu tsche  
M asch inenfabrik , A .-G ., D uisburg .

K l. 21 h , N r. 952 206. E le k tr isc h e  H eizv o rrich tu n g  
m it  au fh än g b aren  H altek ö rp e rn  fü r  sp iralfö rm ige H eiz 
d rä h te . W ilh . Schlich, H am burg .

K l. 31 c, N r. 951 914. G ußform . K a r l W erner, 
D resden, W eiß e ritz str . 26.

K l. 31 c, N r. 952 106. M odell zu r A nfertig u n g  d er 
F o rm e n  zum  G ießen von  K o lben  fü r  K ra ftfah rzeu g e  
u. dgl. O tto  L iebherr, W ein g arten  (W ü rtt.) .

K l. 49 g, N r. 952 145. L uftsch m ied eh am m er. 
D eu tsche  M asch inenfabrik , A .-G ., D uisburg .

K l. 67 b, N r. 951 848. R egelv o rrich tu n g  fü r  S an d 
strah lgeb läse . A lfred  G u tm ann , A .-G . fü r  M asch inenbau , 
A ltona- O ttensen .

Deutsche Reichspatente.
tu . ö l  C, Gr. 17, N r.42»  '¿'¡2, vom  30. S ep tem ber 1924; 

ausgegeben am  20. J a n u a r  1926. D i e t r i c h  L ie s e n  in  
K r e f e l d .  Verfahren zur H erstellung eines säurefesten 
Ueberzuges a u f Gußstücken.

A uf die G ußform  des T em pertopfes oder des sonstigen  
G ußstückes w ird  n ach  dem  F o rm e n  u n d  T rocknen  feuer
feste, keram ische Masse, z. B. S ilikam asse m it T on  u n d  
einem  F lu ß m itte l, in  e iner S tä rk e  von  5 bis 10 m m  aufge
trag en . D ie Zusam m ensetzung d er Masse w ird  so bem essen, 
daß  ih r  A usdehnungskoeffizient dem  des zu  verg ießenden  
M etalls m öglichst n ahekom m t u n d  daß ih r  S chm elzpunkt 
etw as u n te r  dem  S chm elzpunkt des flüssigen  M etalls lieg t.

Kl. 7 e, Gr. 18, Nr. 424 655, vom  27. J u n i  1924; a u s
gegeben am  27. J a n u a r  1926. S c h l o e m a n n ,  A k t.-G es., in  
D ü s s e ld o r f .  Förder- -  7 * T
Vorrichtung fü r  Hohre.

A n s ta tt  die R ohre  
d u rch  K ra n e  zu  den  
M aschinen zum  S ta u 
chen, A bpressen , A uf
w eiten  u n d  E inziehen  
v o n  R o h ren  zu  b r in 
gen, w erden  dieselben 
von  dem  L agerrost
gero llt u n te r  Z uhilfenahm e v o n  heb- u n d  se nkbaren  A rm en 
a, die m it R o llen  b fü r  d ie L ängsbew egung versehen  sind.

Kl. 4  c, Gr. 28. Nr. 424 786, vom  17. F e b ru a r  1925; 
ausgegeben am  1. F e b ru a r  1926. Z usatz  zum  P a te n t  
309 926. F rü h e re  Z u sa tzp a ten te  360 503, 354179, 354 180 
u n d  355 890. J o 
s e f  H e in z  R e i 
n e  k e in B o c h u m .
Gasdruckregler.

D ie in  der R o h r
le itu n g  a  einge
b a u te  D rossel
k lap p e  b w ird  
d u rch  einen  in  dem  
Z ylinder c befind 
lichen  K o lben  b e 
w egt, d e r d u rch  die L e itu n g en  d  u n dwc u ™ . __ _______ o m it je  e iner
d u rch  die M otoren  f u n d  g bew egten  P u m p e h  u n d  i in  V er
b indung  s te h t. D er D ifferenzdruck  dieser be iden  P um pen , 
die d u rch  ein  D ru c k m itte l au f je  eine K o lbenseite  w irken , 
bew egt den  K o lben , w obei die eine P u m p e  e inen  g leich
m äßigen, dem  gew ünsch ten  G asdruck  en tsp rechenden , die 
andere  einen  dem  in  d er V erb rauchsle itung  en tsp rech en d en  
D ru ck  au sü b t.

Kl. 10 b, Gr. 9, Nr. 424 982, v o m  19. O ktober 1924; 
ausgegeben am  8. F e b ru a r  1926. R u d o l f  T o r m i n  i n  
D ü s s e l d o r f .  Verfahren zum  Herstellen eines stückigen  
oder geformten Brennstoffes aus K oks.

D er K oksgrus oder Feinkoks w ird  ze rk le in e rt, d u rch  
E rh itz e n  getro ck n e t, m it B in d em itte ln , z. B. T eer, gem isch t, 
h ie rau f geform t oder zu sam m engeballt u n d  u n te r  L u f t
absch luß  e rh itz t.
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Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 424 789, vom  14. Ja n u a r  1925; 
ausgegeben am  3. F e b ru a r  1926. B a m a g -M e g u in ,  A k t . -  

G e s .,  i n  B e r l i n .  Kokslösch- 
wagen.

| | In n erh a lb  des W agens is t 
ein  aus zwei in  der M itte 
zusam m enstoßenden Schräg
ro sten  a gebildeter S iebkörper 
eingebaut. D er Feinkoks sam 
m elt sich in  taschenartigen  
B äum en  über den V erschluß

k lappen  b. D ie E n tlee rung  des Grobkokses erfolgt durch  
A ufklappen der Seitenw ände c.

Kl. 18 c, Gr. 1, Nr. 424 797, vom  27. Ju n i 1925; au s
gegeben am 3 . F eb ru ar 1926. A l l g e m e i n e E l e k t r i c i t ä t s -

G e s e l l s c h a f t  in  B e r l in .  
Elektrischer Salzbadhärte
ofen.

D as Schm elzbad b des 
Ofens a  ist durch  einen 
gelochten, geschlitz ten  o. 
dgl. D eckel d  abgeschlossen, 
der über dem Bade einen 
Sam m elraum  c fü r Gase 

frei läß t. D urch  ein seitliches A bzugsrohr e kan n  dieser 
S am m elraum  an  eine E n tlü ftu n g se in rich tu n g  angeschlossen 
werden.

K 1.18c, G l.* , rtr. ¡424 798, vom  27. Ju n i 1925; ausge
geben am  3 .F eb ru a r 1926. A l lg e m e in e  E l e k t r i c i t ä t s -  
G e s e l l s c h a f t  i n  B e r l i n .  Elektrischer Salzbadofen.

U m  das A bschätzen der E in 
tauch tiefe  zu  h ärtender W erk
stücke dem  ungelern ten  A rbeiter 
zu  entziehen  und  dafür zu sorgen, 
daß alle  W erkstücke gleichm äßig 
tie f  in  das Salzbad eingetaucht 
u nd  gleichzeitig zu m ehreren  ein- 
u nd  ausgebrach t w erden können, 
w ird  an  dem  Ofen a  m it dem  zur 
A ufnahm e des Schm elzbades d ie
nenden R aum e b der T räger c 
befestigt, an  dem  in  der H öhe 

•¿z. verste llb a r die T rag p la tte  e an 
g ebrach t ist. S ta t t  den  T räger e am  Ofen aufzustellen, 
k an n  auch ein T räger d  an  der D ecke des A rbeitsraum es 
aufgehängt w erden.

Kl. 18 c, Ur. 9, Nr. 424 799, vom  13. D ezem ber 1924; 
ausgegeben am  3. F eb ru a r 1926. W i l l i  Z e d ie r  in  
W a l d e n b u r g ,  Schl. Selbstschließender, schwingender Ver
schluß fü r  Glühöfen.

D ie V erschlußstücke a sind  
um  einen Z apfen b d reh b ar ange
o rd n e t; durch  ein  Gegengewicht 
w ird  das betreffende V erschluß
stück  fa s t vo llständ ig  en tla s te t 
u n d  dadurch , daß  der Zapfen b 
außerhalb  der senkrechten  P ro 
jek tion , des Schw erpunktes des 

zw ischen seinen E ndste llungen  infolge des Zwischen
raum es c frei schw ingenden V erschlußstückes liegt, w ird  
das se lbsttä tige  Schließen des le tz te ren  durch  sein Ueber- 
gew icht erzielt.

Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 424 957, vom  13. März 1924; 
ausgegeben am  8. F e b ru a r  1926. N orw egische P r io r itä t 
vom  27. März 1923. G e o rg  S t i g  u n d  E i n a r  S t ig  in  
O d d a , N orw egen. Verfahren zur Herstellung stickstoff- 
armer, chromhaltiger Eisen- u nd  Stahllegierungen.

F erroch rom  m it über 15 %  Silizium  w ird  im  K o n 
v e rte r  so lange Verblasen, bis der gew ünschte K ohlenstoff
g ehalt e rre ich t is t, w orauf das B lasverfahren  un terbrochen  
u nd  das e rh a lten e  F errochrom , das noch den H a u p tte il  
des] Siliziums b esitz t, zerk le inert, m it e iner berechneten  
Menge ebenfalls zerk le inerte r M etalloxyde gem ischt und, 
gegebenenfalls in  F o rm  von  B rik e tts , zwecks O xydation  
des Silizium s flüssigem  E isen  oder S tah l u n m itte lb a r  zu 
g esetzt w ird.

KI. 1 8 c , Gr. 10, Nr. 424 800, vom  8. A ugust 1924; 
ausgegeben am  3. F e b ru a r  1926. E m i l  L a v a n d i e r  in  
D i f f e r d i n g e n ,  L uxem 
burg. Schmiede- und  W ärm - 
ofen m it Gasfeuerung.

D ie F eu erung  b es teh t aus 
e iner A nzah l fü r  sich  reg e l
b are r B renner a , die in  der 
H erdsohle selber liegen bzw. diese b ilden . D u rch  Zu
füh ru n g  von  Gas o d e r/u n d  L u ft u n te r  D ru ck  w erden 
V erstopfungen der B renner d u rch  Z under oder Schlacke 
v e rh ü te t.

*
Cb

Kl. 18 b, Gr. 14, Nr. 424 956, vom  15. N ovem ber 1921; 
ausgegeben am  10. F e b ru a r  1926. F r i e d r i c h  S ie m e n s  
in  B e r l i n .  Eegenera- 
tiv-Gasofen m it in  die 
Luftzüge hinein- und  
aus denselben herausbe
weglichen Verengungs
körpern.

D er m it e iner A n
zah l von  zu r G aszu
füh ru n g  dienenden 
K an ä len  oder S ch lit
zen  c versehene V er
engungskörper a  w ird  
d e ra r t in  den L u ft
zug b e ingeführt und  
im  Q u erschn itt be
m essen, daß  nach  sei
n er E in fü h ru n g  in  den 
L uftzug  Z w ischenräum e zw ischen seinen W andungen  
u n d  den  W änden  des L uftzuges verb le ib en , so daß  die 
heiße V erb rennungslu ft ih n  a n  d re i S eiten  u m sp ü lt.

■ t*’ Kl. 7 a, Gr. 27, Nr. 425 034, vom  1. M ärz 1925; au s
gegeben am  5. F e b ru a r  1926. K a l k e r  M a s c h i n e n 
f a b r i k ,  A .-G ., i n  K ö l n - K a l k .
Vorrichtung zur Förderung von 
langen W alzadern.

Zum  F ö rd e rn  von  langen  
W alzadern , w ie F lacheisen , P la 
tin en , W inkeleisen  usw ., w erden  
zwei nach  A rt eines W alzw erks 
a rb e iten d e  R o llen  a u n d  b v e r 
w endet, von  denen  die obere R olle 
b  an  einer von zwei du rch  Zug
stangen  e verb u n d en en  T rav ersen  
d, f angeordnet ist. D ie eine T ra 
verse is t  u n m itte lb a r  du rch  eine F ed e r c b e la s te t, deren  
Spannung  zwecks F ö rd e ru n g  versch ieden  s ta rk e n  W alz
gutes durch  eine als W iderlager der F ed e r d ienende D ru ck 
spindel g  v e rän d e rlic h  g em ach t w ird .

Kl. 7 a, Gr. 18, Nr. 425 267, vom  7. M ärz 1924 ; aus- 
gegeben am  13. F e b ru a r  1926. Schw edische P r io r i tä t  
vom  14. M ärz 1923. A k t i e b o l a g e t  S v e n s k a  K u l l a -  
g e r f a b r i k e n  in  G ö te b o r g ,  Schw eden. W alzwerk.

D ie Lagergehäuse
a , b  sind  m it Bezug 
au f ih re  W iderlager c 
d e ra r t  ausgebildet, 
daß sie an  ih rem  U m 
fange so ro llen , p en 
deln  oder schw ingen, 
daß die M itte lp u n k te  
der W älzlager sich 
n u r in  A chsrich tung  
der W alzen bewegen 
u nd  diese som it ih ren  
A chsenabstand  n ich t 
v erän d ern  können.
Dies k a n n  d ad u rch  
e rre ic h t w erden, daß 
die Lagergehäuse a, b a n  den  zu r W iderlage  b es tim m ten  
S tellen  m it zy lin d risch en  F läch en  d, e  a u s g e s ta tte t sind , 
d eren  Z y lm derachsen  die W alzenachse schneiden  u n d  die 
auf en tsp rech en d  ausgeb ildeton  W id e rlag e rp la tte n  c f 
abro llen . ’
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j Die nachfolgenden A n z e i g e n  neuer B ü c h e r  sind 
durch ein am Schlüsse angehängtes 5  B 3  von 
den Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä t z e n  unterschieden. —

| 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  gleichen N am ens ab ged ruck t.

A llgem eines.
A. R ie d le r :  W e s e n  d e r  T e c h n i k .  K ennze ichnung  

des W esens d er T ech n ik  zu r B ese itig u n g  der v ie lfach  
b es tehenden  U n te rw e rtu n g  der T echn ik . [Z. V. d. I . 70 
(1926) N r.*14 , S. 457/60.]

G esch ichtliches.
A lb rech t K ip p e n b e rg e r : D e r  g r o ß e  [O fe n  a e r

V e s te  C o b u r g  u n d  d ie  g u ß e i s e r n e n  O e fe n  d e r  
R e n a i s s a n c e .*  D arleg u n g  d er k u n s tg e sc h ic h tlic h e n  
Z usam m enhänge zw ischen  ze itgenössischen  K ü n s tle rn  
und dem  C oburger O fen, sow ie den  F läch en v erz ie ru n g en  
an  Ofen- u n d  K a m in p la tte n  ü b e rh a u p t. P rä c h tig e  B ild 
beigaben. [D er C icerone 18 (1926) N r. 10, S. 307/17 ; 
Nr. 11, S. 339/45.

W . H . L lo y d : l l O j ä h r i g e s  B e s t e h e n  d e r  T o w n s -  
e n d - W e r k e .*  E n tw ic k lu n g  d er T o w n sen d -D rah t- u n d  
N ietenw erke m it  e in e r  E rzeu g u n g  v o n  h e u te  rd . 250 t  
täg lich . [Iro n  T ra d e  R ev . 78 (1926) N r. 13, S. 867/70.] 

L o u g h n an  S t. L . P e n d re d : D ie  B e d e u t u n g  d e r  
G e s c h i c h t e  d e r  T e c h n ik .  D ie G esch ich te  der T echn ik  
i s t  n ic h t n u r  in te re s s a n t ,  so n d e rn  ebenso b ed eu ten d  wie 
die G esch ich te  d er K önige  u n d  K riege . B e deu tung  der 
T echnik  a ls  K u l tu r fa k to r  im  L aufe  d er G esch ich te . 
[Trans. N ew com en Soc. 4  (1923/24) S. 1/11.]

A l t e r  s c h w e d i s c h e r  R e i s e b e r i c h t  ü b e r  d e n  
B e s u c h  d e s  B e r g i s c h e n  L a n d e s  u m  d a s  J a h r  1750. 
R einho ld  R ü c k e r  A n g e r s t e i n ,  A ssesso r im  schw e
dischen  ,, B erg sk o lleg iu m “  u n d  sp ä te r  „ D ire k to r  för 
sv a rtsm id e t“ , te i l t  in  d iesem  B e rich t bem erkensw erte  
E in ze lh e iten  ü b e r d ie  In d u s tr ie  des B erg ischen  L andes 
m it. [ Í .  d . V ereins f. T echn . u . In d u s tr ie ,  Solingen, 6 
(1926) N r. 3, S. 33/8 .]

W . A. Y o u n g : B e t r i e b s o r g a n i s a t i o n  im  17. 
J a h r h u n d e r t .  A m b ro se  u n d  J o h n  C row ley u n d  ihre 
B edeu tung  im  E isen - u n d  S ta h lh a n d e l gegen E n d e  des 
17. J a h rh u n d e r ts .  [T ran s. N ew com en Soc. 4 (1923/24) 
S. 73/101.]

F ra n z  M arie  F e ld h a u s : R u h m e s b l ä t t e r  d e r
T e c h n ik  v o n  d e n  U r e r f i n d u n g e n  b i s  z u r  G e g e n 
w a r t .  2., v e rm . u . verb . A ufl. B d. 2. M it 196 A bb. 
nach  O rig inalen . L e ip z ig : F rie d ric h  B r a n d s t e t t e r ^ 926. 
(2 B l., 310 S.) 8°. 7,50 R.-JH , geb. 10 R . - i i .  S B S  

M a s c h i n e n f a b r i k  E h r h a r d t  & S e h m e r ,  A .-G ., 
S a a r b r ü c k e n ,  1876 —1926. Z ur 50. W ied e rk eh r ih res 
G ründungstages . (M it za h lr . A bb. im  T e x t u . a u fJT a fJ  
[S a a rb rü ck en : S e lb s tv e rlag  1926.] (112 S.) 4°. “  B “

Allgem eine G rundlagen des^ Eisenhütten
w esens .

Chemie. [ L e o p o ld ]  G m e l in s  H a n d b u c h  d e r  
a n o r g a n i s c h e n  C h e m ie .  8., vö llig  neub earb . A ufl. 
H rsg. v o n  der D eu tsch en  C hem ischen  G esellschaft. B earb . 
von R . J .  M eyer. L e ip z ig -B erlin : V erlag  C hem ie, G. m .
b. H . 4°. (B d. 1) S y stem -N o . 1 : E d e lg a s e :  H eliu m , 
N eon, A rgon, K ry p to n , X en o n , E m a n a tio n . M it 6 F ig . 
1926. (X X X II ,  251 S.) -  (B d. 10) S y stem -N o . 32: 
Z in k .  M it 14 F ig . 1924. (X X II ,  329 S.) -  (B d. 10) 
S ystem -N o . 33 : C a d m iu m .  M it 23 F ig . 1925. (V II, 
214 S.) “ B “

H a n d b u c h  d e r  M i n e r a l c h e m i e .  B earb . von  
P ro f. D r. G. d A c h ia rd i-P is a  [u. a .] , h rsg . v o n  C. D o e lte r  
u. H . L e itm e ie r. M it v ie len  A b b ., T a b ., D iag ram m en  u.

T af. D resd en  u . L e ip z ig : T heodor S te in k o p ff . 8°. B d. 3, 
L fg. 12 (Bog. 51 b is 60). 1926. (S. 801/960.) 8 M ; B d. 4, 
L fg. 6 (Bog. 51 b is  63). 1926. (S. 801/1003.) 12 JH. =  B S

Bergbau.
Lagerstättenkunde. F . S chum acher, 2)r.»^ng., P rof.

a. d. B ergakadem ie  F re ib erg  i. S a .: U e b e r s i c h t  ü b e r  
d ie  n u t z b a r e n  B o d e n s c h ä t z e  S p a n i e n s .  M it B e i
trä g e n  v o n  P ro f. D r. A. D annenberg  in  A achen  u n d  P ro f.
D r. E . H a rb o r t  in  B erlin . L eipzig : C. L . H irsch fe ld  1926.
(5 B l., 109 S.) 8°. 7 R .-.Ä . (B eihefte  zu r „ In te rn a tio n a le n  
B e rg w ir tsc h a f t“ . H rsg . von  P ro f. D r. E ric h  K renkel 
u n d  D r. M a rtin  H ae rtin g . H . 1.) S B !

R ic h a rd  S tap p en b eck , D r .:  K a r t e  d e r  M i n e r a l 
l a g e r s t ä t t e n  v o n  S ü d a m e r i k a .  1 : 3 750 000. 
[N ebst] N am enverzeichn is . B erlin  (SW  48): D ie tr ich  
R e im er (E rn s t  V ohsen) 1926. (1 K a r te  in  6 B l. von
ie  74 X 76 cm , N am en v erze ich n is  49 S.) 8°. [F ärb .
L ith o g r.]  100 R .-JH. 5  B S

W . A. O bru tschew , P ro f . D r., M oskau , B e rg ak a
d em ie : D ie  m e t a l l o g e n e t i s c h e n  E p o c h e n  u n d
G e b i e t e  v o n  S i b i r i e n .  (M it 1 K a r te .)  H alle  a. d. S .: 
W ilhelm  K n a p p  1926. (64 S.) 8°. 5,50 Jli. S  B 5  

P . T esch : D ie  S t e i n k o h l e n l a g e r  i n  H o l l a n d  
u n d  d e r e n  A u s b e u t u n g .*  G esch ich tliches. A uf
suchung  u n d  G ew innung. H eu tig e  F ö rd e ru n g . Geologie 
der S te inkoh len lager. [ In te rn . B e rg w irtsch . 1 (1925/26) 
N r. 7/8, S. 176/82.]

W a lte r  S ch ü ck : D ie  K o h le -  u n d  E i s e n e r z v o r 
k o m m e n  B r a s i l i e n s .  S ta n d  u n d  A u ssich ten  ih re r  
A usbeu tung . [In te rn . B e rg w irtsch . 1 (1925/26) N r. 7/8,
S. 190/1.]

O lin R . K u h n : A u s g e d e h n t e ,  n i c h t  e r s c h l o s s e n e  
E i s e n e r z l a g e r s t ä t t e n  i n  S ü d a m e r i k a .*  E isen e rz 
v o rrä te  S üdam erik as. C hem ische Z usam m ensetzung  sü d 
am erik an isch er E isenerze  u n d  K o h len  au s versch iedenen  
B ezirken . E in fu h r  v o n  K o h le  u n d  K o k s . [Iro n  T rad e  R ev. 
78 (1926) N r. 14, S. 925/7.]

O lin R . K u h n : W a b a n a - E r z  v o n  e i n e r  E i s e n -  
I n s e l .*  V ier zu tag e  tre te n d e  E rzgänge au f B ell Is lan d . 
M äch tig k e it u n d  B esch a ffen h e it der V orkom m en. K o s te n  
u n d  E n tw ick lu n g sm ö g lich k e iten . [Iro n  Age 117 (1926) 
N r. 18, S. 1264/6.]

R ic h a rd  C a n av a l: D ie  E r z v o r k o m m e n  n ä c h s t  
d e r  G r o ß g l o c k n e r  H o c h a l p e n s t r a ß e .*  U eb ersic h t 
ü b er E n ts te h u n g , L ag eru n g  u n d  A r t  der E rzv o rk o m m en . 
[B e rg -H ü tte n m . J a h rb . 74 (1926) N r. 1, S. 22/7.]

L u is  B a rre iso : D e r  E r z b e r g b a u  in  B i s k a y a  
( N o r d s p a n i e n ) .*  L a g e rs tä t te n  der E isen erzg ru b en  in  
B isk ay a . F ö rd e ru n g  in  den  J a h re n  1913 b is  1919. F ö r 
d e re in rich tu n g en . [ In te rn . B e rg w irtsch . 1 (1925/26) 
N r. 7/8, S. 173/6.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Elektrom agnetische Aufbereitung. H . S. H a tf ie ld : 

E i n  n e u e r  M a g n e t s c h e i d e r  f ü r  s c h w a c h  m a g n e 
t i s c h e  E rz e .*  B esch re ib u n g  eines n eu en  M agnet
sc h e id ers , bei dem  d as E rzk le in  auf in  einem  m agne
tis c h e n  F e ld  befind liche Siebe g e b ra c h t w ird , d ie  n ic h t
m ag n e tisc h es  E rzk le in  h in d u rch lassen . A nw endungs
m ö g lich k e it zur R e in ig u n g  von  K o k s . [F o u n d ry  T rad e  
J .  33 (1926) N r. 511, S. 392; M et. In d . 28 (1926) N r. 23, 
S. 527 /8 .]

Agglom erieren und Sintern. L . R o c a u t:  E r z a g g l o 
m e r i e r a n l a g e  b e i  d e n  W e r k e n  i n  T r in e c  ( T s c h e 
c h o s l o w a k e i )  d e r  B e r g -  u n d  H ü t t e n w e r k s g e s e l l 
s c h a f t . *  B e sch re ibung  der A nlage u n d  eines m it  K o h 
le n s ta u b  g efeu e rten  D rehofens. B e trieb serg eb n isse . 
[R ev. M et. 23 (1926) N r. 5, S. 292/4.]

V e r g l e i c h e n d e  V o r t r ä g e  ü b e r  d ie  v e r s c h i e d e 
n e n  A g g l o m e r i e r  v e r f a h r e n  f ü r  E i s e n e r z e :  a)
A  W ag n er: W e s e n  u n d  Z w e c k  d e s  A g g l o m e 
r i e r e n s ;  b) H . B lo m e: D a s  D w i g h t - L l o y d - V e r 
f a h r e n ;  c) F r .  M e n tle r : D a s  D r e h r o h r o f e n -  u n d  
d a s  G i e s e c k e - V e r f a h r e n ;  d) B. v o n  K üg e lg en : D a s  
H e b e r  l e i n - K o n v e r t e r  v e r f a h r e n  u n d  d a s  R a m e n -

!) Vgl. S t. u. E . 46 (1926) S. 725/30 u . 755 /9 .

Z M r i f t e ,V e r z e ic h n is  nebst A bkürzungen siehe S . 117/20. -  E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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B r i k e t t i e r u n g s v e r f a h r e n ;  e) von  Schw arze: D a s
G r e e n a w a l t - S i n t e r u n g s v e r f a h r e n .  Vgl. S t. u. E . 
46  (1926) N r. 15, S . 524. [Ber. H ochofenaussch. V. d. 
E isen h . N r. 72 (1925).]

Erze und Zuschläge,
Allgemeines. L. von  zu r M ühlen, D r., Geologe a. d. 

P re u ß . Geolog. L an d esan s ta lt, P riv a td o z e n t a. d. B erg
bauab te ilu n g  der T echnischen  H ochschule zu C h a rlo tten 
bu rg : D ie  L a g e r s t ä t t e n  v o n  W o l f r a m ,  Z in n  u n d  
M o l y b d ä n  in  R u ß l a n d .  M it 13 T ex tfig . S tu t tg a r t :
E . S chw eizerbartsche V erlagsbuchhandlung (E rw in  
N ägele), G. m . b. H ., 1926. (4 B l., 94 S.) 8°. 6,60 R . - i i .  
{ Quellen u n d  S tud ien . H rsg . vom  O ste u ro p a -In stitu t 
in  B reslau . A b t. 3, N eue Folge, H . 1.) 3  B 3

Eisenerze. George A. T h ie l: P h o s p h o r h a l t i g e  
E i s e n e r z e  d e s  C u y u n a - G e b ie t e s .*  A llgem eine geo
logische Beziehungen. E in fluß  der A ufbereitung au f 
d en  P h o sp h o rg eh a lt. G efügebilder. B estim m ung der 
L öslichkeit, V erw endungszw eck. [Engg. Min. J .-P re ss  121 
{1926) N r. 17, S. 687/90.]

Zuschläge. H . H älb ig : N e u z e i t l i c h e  K a l k b r e n n 
ö fe n .*  Vor- u nd  N ach te ile  verschiedener Beheizungs
a r te n . W ah l der B rennstoffe . V erschiedene neuzeitliche 
K a lk o fen b au arten  m it  h o h e r E rzeugung, geringem  
B rennsto ffbedarf und  geringer B edienungsm annschaft. 
[Tonind.-Zg. 50 (1925) N r. 41, S. 740/2.]

Brennstoffe.
Allgemeines. E rn s t R em enovsky, Ing ., W ien : 

B e w e r t u n g  d e r  B r e n n s t o f f e  a u f  G r u n d  m o d e r n e r  
K o h l e n f o r s c h u n g .  M it 8 A bb. im  T ex t. B erlin (N 24, 
F rie d rich s tr. 105b) und  W ien (I., M ahlerstr. 4): U rb an
& Schw arzenberg 1926. (V I, 250 S.) 8». 10,50 R .-M .

Torf und Torfkohle. Jo h a n n es  S te in ert, Ingenieur- 
C hem iker, H am b u rg -F u h lsb ü tte l: T o r f  V ere d lu n g . V er
a rb e itu n g  u n d  V eredlung des B renn to rfes . M it 177 Abb. 
H alle a. d. S . : W ilhelm  K n ap p  1926. (4 BL, 123 S.) 8°. 
8,30 R ,-M , geb. 10 R .- M . (K ohle, K o k s, Teer. A bh an d 
lungen zu r P ra x is  der G ew innung, V eredlung und  V er
w ertung  der B rennsto ffe . H rsg . von R eg .-R at 2)r.=Qng. 
J .  Gwosdz. Bd. 9.) ¡ B I

Braunkohle. A rth u r F ü r th , D r., A b te ilungsd irek to r 
bei der W erschen-W eißenfelser B raunkohlen-A ktien- 
g ese llsch a ft: B r a u n k o h l e  u n d  i h r e  c h e m is c h e  V e r 
w e r tu n g .  M it 8 A bb. u. zah lr. T ab . D resden u. L eipzig: 
T heodor S teinkopff 1926. (4 B l., 135 S.) 8°. 7 R ,-M , 
geb. 8,20 (Technische F o rtsc h rittsb e ric h te .
H rsg . von  P ro f. D r. B. R assow , Leipzig. Bd. 11.) S B *  

D a s  B r a u n k o h l e n a r c h i v .  M itteilungen  aus dem  
B rau n k o h len fo rsch u n g sin s titu t F re iberg , Sa. H rsg. von  
P ro f. D r. R . F rh r . von  W alth er, P ro f. K arl K egel u. 
P ro f. S)i|)I.»Qtig. F . Seidenschnur. H . 11. (M it A bb.) 
H alle  a. d. S .: W ilhelm  K n a p p  1926. (58 S.) 8°.
3,50 l i . - J i .  I n h a l t :  P fa ff : A usführung  von  S c h w e i 
a n a l y s e n ;  K egel: R echnerische  E rm ittlu n g  von
M i s c h t e m p e r a t u r e n  sow ie des F eu ch tigkeits- und  
S au ersto ffgehaltes der Heizgase bei der d irek ten  T rock
nung  von R o h b raunkoh len  in  G le ichstrom trocknern ; 
S te inb recher: B eziehungen zw ischen E x p l o s i o n s 
f ä h i g k e i t  u n d  chem ischer N a tu r  b itum inösen  S taubes; 
E ism an n : Chem ische V erschiedenheiten  geologisch g leich
a ltr ig e r  K oh len  des O s s e g g e r  u n d  H i r s c h f e l d e r  
L agers. 3  B 3

H ugo A pfelbeck: B e i t r ä g e  z u r  S y s t e m a t i k  d e r  
K o h le n .*  U n tersu ch u n g en  einzelner K o h len a rten  des 
F a l k e n a u e r  A ntoniflözes. D ie F aserkoh le  dieses 
B r a u n k o h le n f lö z e s  zeig t S teinkohleneigenheiten . B e
ziehungen zw ischen chem ischer Z usam m ensetzung u n d  
physika lischen  E igenschaften . [B erg -H ü ttenm . J a h rb
74 (1926) N r. 1, S. 27/40.]

E . P a lkow sky  u n d  K . d ’ H u a r t :  D ie  W r a s e n r ü c k -  
f ü h r u n g  b e i  d e r  F e u e r g a s t r o c k n u n g  v o n  R o h 
b r a u n k o h l e .*  B estim m ung  der W irkungsg radverbesse
ru n g  durch  die A bkühlung der F rischgase  m itte ls  W rasen. 
[W ärm e 49 (1926) N r. 24, S. 415/6.]

Kohlenstaub. Ch. B ou lan g e r: A k t i v e  K o h l e n  u n d
i h r e  t e c h n i s c h e  A n w e n d u n g .*  A k tiv ie ru n g sm itte l. 
A b so rp tio n sfäh ig k e it. H erste llu n g  a k tiv e r  K ohle u n d  
V erw endungszw ecke. [T echn . m od . 18 (1926) N r. 9, 
S. 261/7.]

Erdöl. P e t r o l e u m  D e v e l o p m e n t  a n d  T e c h n o 
lo g y  in  1925. P u b lish e d  b y  th e  A m erican  I n s t i tu te  of 
M ining a n d  M eta llu rg iea l E ng in eers , In c ., N ew  Y o rk  C ity,
29 W est 39th S tre e t. (S e lb stv erlag  1926.) (V I, 784 p.) 8°.

K a r l K rü g er, D r., u n d  G. R . P o sc h a rd t:  D ie  E r d ö l -  
W i r t s c h a f t  d e r  W e l t .  T . 1 : E in fü h ru n g  in  d ie E rd ö l
w irtsch a ft. A llgem eines ü b er d ie  w ich tig sten  p h y sik a li
schen, chem ischen , geologischen, tech n isch en  u n d  k a u f
m änn ischen  F ra g en . W ir tsc h a f tlic h e  u n d  po litische  
B edeutung  des E rdö les. — T. 2 : D ie E rd ö l-In d u s trie  u nd  
W ir tsc h a f t der b e d e u te n d s te n  L än d e r. M it zah lr . T ab ., 
A bb. u. g rap h . D arste llu n g en . S tu t tg a r t :  E . Schw eizer
b a rtsc h e  V erlagsb u ch h an d lu n g  (E rw in  N ägele), G. m .
b. H ., 1926. (X X X , 494 S.) 4°. Geb. 30 R . - i i .  3  B =

Verkoken und Verschw elen.
Allgem eines. M. D olch , ® r.«^ng., D o zen t a. d. Techn. 

H ochschu le  in  W ien : D e r  D r e h r o h r o f e n ,  s e i n  h e u 
t i g e r  E n t w i c k l u n g s s t a n d  u n d  s e i n e  E n tw ic k 
l u n g s m ö g l i c h k e i t e n  im  R a h m e n  u n s e r e r  B r e n n 
s t o f f  t e c h n i k .  M it 45 A bb. u. 2 T ab . H a lle  a. d. S .: 
W ilhelm  K n ap p  1926. (V, 114 S.) 8°. 7,80 R . - i i ,  geb. 
9,60 R . - i i .  (K ohle, K o k s, T eer. A b h an d lu n g en  zu r P ra x is  
der G ew innung, V ered lung  u n d  V erw ertu n g  d er B ren n 
sto ffe . H rsg . von  R e g .-R a t 2)r.«Qitig. J .  G w osdz. B d. 10.)

Koks und Kokereibetrieb. Ch. B e r th e lo t:  N e u e r e  
F o r t s c h r i t t e  im  K o k e r e i b e t r i e b . *  N euerungen  
in  bezug au f B a u a r t  u n d  B a u s to ff  d er K oksö fen . V er
vo llkom m nung  der m asch inellen  H ilfse in rich tungen . 
V erbesserung  der B e sch affen h e it v o n  K o k s  u n d  Gas. 
B eheizung des Lecocq-O fens. T ü r  u n d  G asregelung nach 
B a u a r t Coppee. E in z e lh e ite n  ü b e r d ie  A nlagen  in  
H eerlen , V elsen u n d  A niche. T ra n sp o rta n la g e n  u nd  
tro ck en e  K o k sk ü h lu n g  in  H o m eco u rt. W irtsch aftlich es. 
[B ull. Soc. d ’E nc. 125 (1926) N r. 3, S. 145/83.]

R . V. W heeler: K o k s  z u m  T i e g e l s t a h l s c h m e l 
z e n .*  A n fo rderungen  des S chm elzers a n  den  K oks. 
U n te rsch ied  zw ischen  B ienenkorb- u n d  N ebenerzeugn is
koks. P h y sik a lisch e  E ig e n sch a ften  u n d  ih re  P rü fung . 
[Iro n  Coal T rad es R ev . 112 (1926) N r. 3034, S. 696/7.]

Schwelerei. A. C. F ie ld n e r : D ie  T ie f  t e m p e r a t u r -  
v e r k o k u n g  d e r  K o h le .*  A llgem eines. G ründe fü r  die 
T ie ftem p era tu rv erk o k u n g . V ersch iedene B eheizungsarten  
u n d  d ie sich  d a ra u f  g rü n d en d en  V erfa h ren . [F ue l 5 
(1926) N r. 5, S. 203/14.]

A. T h a u : D ie  V e r s c h w e l u n g  m i t  S p ü lg a s e n .  
W esen der Spülgasschw elung. W asse rd am p f u n d  Gase 
als W ärm eträ g e r. V erfah ren  d e r  M i d l a n d  C o a l  P r o 
d u c t s *  G e s e l l s c h a f t .  A nlage u n d  W ärm eb ilan z . V er
fah re n  von  H a n l .  B e sch re ibung  des Schw eiofens und  
der Schw elanlage. I n e r te  G ase a ls  W ä rm e trä g e r. L im - 
berg-, L urgi- u n d  S e idenschnur-V erfah ren . Schw elanlage 
von  P in tsc h . Z usam m enfassung . [G lückauf 62 (1926) 
N r. 21, S. 658/77; N r. 22, S. 697/703.]

Brennstoffvergasung.
Gaserzeuger. K o n ra d  L eo : B e r e c h n u n g e n  z u m  

G e n e r a t o r p r o z e ß .*  N otw end ige  M essungen. B erech
nung  der G aserzeugung, d er z u g e fü h r te n  L u ft-  u n d  
W asserdam pfm enge sow ie d er u n z e rse tz te n  W asser
dam pfm enge u n d  der du rch  sie  e n t fü h r te n  W ärm e. 
[B ren n st. W ärm ew irtsch . 8 (1926) N r. 7, S 107/10- 
N r. 8, S. 127/9.]

H erm an n  B eck er: D ie  e l e k t r i s c h e  E n t t e e r u n g  
d e s  B r a u n k o h l e n - G e n e r a t o r g a s e s . *  B eschreibung  
u n d  B etrieb serg eb n isse  e in er e le k tr isc h e n  E n tte e ru n g s -  
an lage (B a u a r t L urg i). [B rau n k o h le  25 (1926) N r  9 
S. 189/95.]

Torfvergasung. G u s ta v  K e p p e le r :  T o r f  V e r g a s u n g  
___________________ u n d  T o r f v e r k o k u n g . *  Torf als Vergasungsmittel.
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L agers te llung  des T orfes u n d  T o rfa r te n  n ach  H erk u n ft 
u nd  A u fb ere itu n g . A nalysen . V erh a lten  des T orfes im  
G enera to r. B e triebserg eb n isse . W irtsch a ftlich e  A ussich
ten . V e rh a lte n  des T orfes bei der V erkoh lung . H erste llung  
von T o rfk o k s u n d  se ine E ig e n sch aften . N ebenerzeugnisse. 
[S t. u . E . 46 (1926) N r. 19, S. 631/5.]

W assergas und Mischgas. H. K . Seeley: W a s s e r 
g a s e r z e u g u n g  b e i  V e r w e n d u n g  b i t u m i n ö s e r  
K o h le .*  N ach te ile  bei der V ergasung b itu m in ö ser K ohle. 
B ildung e in er Zone u n v e rg a ste r  K o h len  u n d  deren  V er
m eidung d u rch  A n o rdnung  e ines ko n isch en  E in b a u 
stückes im  G aserzeuger. V orte ile  d ieser A rbeitsw eise. 
[Chem . M et. E ngg . 33 (1926) N r. 4, S. 218/20.]

V e r s u c h e  ü b e r  d ie  V e r ä n d e r l i c h k e i t  d e s  
G a s e s  in  F e r n l e i t u n g e n  u n t e r  m ä ß ig e m  H o c h 
d r u c k .  Bei re ich em  M ischgas m it  rd . 5000 kcal oberem  
H eizw ert u n d  1,4 a t  U eb erd ru ck  p ra k tisc h  keine E inbuße 
an  G ü te  u n d  M enge. [Schw eiz. B auzg. 87 (1926) N r. 21,
S. 272.]

Feuerfeste Stoffe.
A llgem eines. B. von  F rey b erg , D r., P riv a td o z e n t

a. d. U n iv e r s i tä t  H a lle  a. d. S .: D ie  T e r t i ä r q u a r z i t e  
M i t t e l d e u t s c h l a n d s  u n d  i h r e  B e d e u t u n g  f ü r  d ie  
f e u e r f e s t e  I n d u s t r i e .  M it 15 T af. u. 32 T ex tab b . 
S tu ttg a r t :  F e rd in a n d  E n k e  1926. (V III , 242 S.) 8°.
20 R .- J i ,  geb . 22 R .- j i i .  5  B 5

Herstellung. S c h a m o t t e s t e i n e ,  i h r e  H e r s t e l 
lu n g ,  E i g e n s c h a f t e n ,  V e r w e n d u n g  u n d  P r ü f u n g .*  
G eschichtliches. H erste llu n g se in ze lh e iten . R o h sto ff
geologie. L ie fe ru n g sv o rsch riften . S ch rifttu m . [Circ. 
B ur. S ta n d . N r. 282 (1926).]

Prüfung und Untersuchung. A. E . R . W estm an : 
D ie  Q u e c k s i l b e r - W a g e ,  e i n  A p p a r a t  f ü r  d ie  
M e s s u n g  d e s  G e s a m t v o l u m e n s  v o n  S te in e n .*  
[J . A m . C eram . Soc. 9 (1926) N r. 5, S. 311/8.]

L eo n ard  F ra n c is  S h e e ra r :  E i n f l u ß  d e r  A t m o 
s p h ä r e  a u f  D r u c k e r w e i c h u n g s v e r s u c h e  b e i  f e u e r 
f e s t e n  S t e in e n .*  E in flu ß  eines P y ritz u sa tz e s  von 0 bis 
5 %  auf A u sd eh n u n g , Z usam m enziehung  und  F e u e r
s ta n d sfestig k e it von  S c h am o tte s te in e n  in  o xyd ierender, 
n eu tra le r  u n d  re d u z ie re n d e r  A tm o sp h äre . [ J .  Am. 
C eram . Soc. 9 (1926) N r. 5, S. 279/89.]

P . B . R o b in so n : M i t t e i l u n g  ü b e r  e in e  n e u e  
M e th o d e  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  P o r o s i t ä t .  [ J .  Soc. 
Chem. In d . 45 (1926) T. 33— 34; n a c h  Chem . Z en tra lb l. 97 
(1926) B d . I . N r. 18, S. 2959.]

T. F . E . R h e a d  u n d  R . E . Je ffe rso n : P r ü f u n g  d e r  
F e u e r b e s t ä n d i g k e i t  u n d  N a c h k o n t r a k t i o n .  V e r 
s u c h e  m i t  f e u e r f e s t e n  S t o f f e n  in  V e r t i k a l 
k a m m e r n .*  [T ran s. C eram . Soc. 25 (1926) P t l ,  S. 6/38.] 

C. W . P a rm e lee  u n d  A. E . R . W estm an : U n t e r 
s u c h u n g  v o n  K a m m e r s t e i n e n  f ü r  V e r g a s e r .*  
P rüfung  v e rsch ied en er S o rte n  von  V ergasersteinen. 
[J. A m . C eram . Soc. 9 (1926) N r. 5, S. 290/7.]

A. J .  D a le : B e z i e h u n g  z w i s c h e n  d e r  F e u e r 
f e s t i g k e i t ,  d e r  E r w e i c h u n g  u n t e r  B e l a s t u n g  
u n d  d e r  p h y s i k a l i s c h e n  u n d  c h e m i s c h e n  B e 
s c h a f f e n h e i t  e i n e s  f e u e r f e s t e n  S to f f e s .  K egel
sc h m elzp u n k t bei m isc h sä u re a rm e n  T onen  durch  S ch a
m o ttezu sa tz  n ic h t v e rä n d e r t. E rw e ich u n g stem p era tu r 
n ied riger a ls  bei re in en  T onen. K ege lsch m elzp u n k t und  
B eginn d er E rw eich u n g  s te h e n  in  ke in er Beziehung. 
{C eram ique 29 (1926) S. 5 5 3 /9 ; n a c h  C hem . Z en tra lb l. 97 
(1926) Bd. I , N r. 18, S. 2956.]

F . H a r tm a n n : D ie  P r ü f u n g  f e u e r f e s t e r  S t e i n e  
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  i h r e r  V e r 
w e n d u n g  i n  k o h l e g e f e u e r t e n  K e s s e l m a u e r u n 
g e n . Vgl. S t. u. E . 46 (1926) N r. 15, S. 524. [Ber. 
W erksto ffaussch . V. d . E ise n h . N r. 80 (1925).]

M. L . H a r tm a n n , O. B. W e s tm o n t u n d  S. F . M organ: 
B e s t i m m u n g  d e s  G e s a m t v o lu m e n s  u n d  d es  
P o r e n v o l u m e n s  in  f e u e r f e s t e n  B a u s to f f e n .  
N eues S a n d v erd rä n g u n g sv e rfa h ren  für die Bestim m ung  
des G esam tvo lum ens. B e sch re ibung  eines Porosim eters 
u nd  B esprechung  der F eh le rq u e llen . M eßergebnisse. 
[ J .  A m . C eram . Soc. 9 (1926) N r. 5, S. 2 9 8 / 3 1 0 . ] ^ ^ ^
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Eigenschaften. W . H ug ill u n d  W . J .  R e es: E i n 
f l u ß  w i e d e r h o l t e n  B r e n n e n s  a u f  G e f ü g e  u n d  
E i g e n s c h a f t e n  k a l k g e b u n d e n e r  S i l i k a s t e i n e .*  
D ich te  des S te in p u lv ers  n im m t b is zum  s ie b te n  B ran d  
s tä rk e r , dan n  im m er w eniger ab . Volum  -■ r  p o ro s i tä t  ä h n 
lich . F e s tig k e it  n im m t en tsp rech e n d  zu. Gefüge v e r
w an d e lt sich  in  T rid y m it. E rö rte ru n g . [T rans. C eram . 
Soc. 25 (1926) P t  I ,  S. 82/93.]

Schamottesteine. H . C. H a rriso n : Z y a n i t - T o n -  
s t e in e .*  Z ersetzung  des Z y an its  in  M ullit. E igen sch aften  
aus versch iedener M ischung h erg este llte r  S teine. 20 %  
B in d e to n  a ls  M indestsa tz . G eringer G eh a lt von M gO 
b e w irk t eine k r is ta llin e  B indung  zw ischen den  Z y an it-  
k ö rn ern  und dem  B indeton . G leichgew ichte au f Grund 
der P hasen rege l. [J . A m . C eram . Soc. 9 (1926) N r. 5,
S. 257/78.]

M. L . F re e d : U n t e r s u c h u n g  a u s  k a l z i n i e r t e m  
Z y a n i t  h e r g e s t e l l t e r  M u l l i t s t e i n e  u n d  i h r e  
i n d u s t r i e l l e  V e r w e n d u n g .*  D ie aus e inem  ind ischen  
V orkom m en h e rg este llten  S teine erw eisen  sich  bei ih re r  
P rü fu n g  infolge v o lls tän d ig er U m w and lung1 in  M ullit 
a ls  ho ch feu erfes t u n d  w id erstan d sfäh ig  gegen T e m p e ra tu r
w echsel. [ J .  A m . C eram . Soc. 9 (1926) N r. 5, S. 249/56.]

Schlacken.
Hochofenschlacken. D r. A. G u ttm a n n : H o c h o f e n 

s c h l a c k e  im  S t r a ß e n b a u ,  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  T e e r s t r a ß e .  Vgl. S t. u. E . 46 
(1926) N r. 15, S. 524. [Ber. Schlackenaussch. V. d. 
E isen h . N r. 7 (1926).]

D r. p h il. R ic h a rd  G rün  u n d  D r. p h il. F r i tz  K e il: 
E i n f l u ß  d e s  T o n e r d e g e h a l t e s  a u f  d ie  h y d r a u 
l i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  d e r  H o c h o f e n s c h l a c k e .  
Vgl. S t. u. E . 46 (1926) N r. 15, S. 523. [B er. Sch lacken
aussch . V. d. E isenh . N r. 6 (1926).]

Feuerungen.
Allgem eines. P a u l S to lle r: D ie  A u s b i l d u n g  d e r  

F l a m m e  i n  e i n e m  B r e n n k a n a l  i n  i h r e r  A b h ä n g i g 
k e i t  v o n  v e r s c h i e d e n e n  F a k t o r e n .*  [G as W asse r
fach  69 (1926) N r. 19, S. 374/8.]

Kohlenstaubfeuerung. E . R a m m ler: K o h l e n s t a u b 
f e u e r u n g  u n d  h y g r o s k o p i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  
d e r  B r a u n k o h l e .*  B edeu tung  der K o h len feu ch tig k e it 
fü r  d ie  S taubfeuerung . H ygro sk o p isch e  E igen sch aften  
d er B rau n k o h le . F ö rd e ru n g  u n d  V erm ahlung  h y g ro 
sk o p isch er K ohle. F ö rd e ru n g  u n d  B unkerung  von  h y g ro 
skopischem  K oh len stau b . [A rch. W ärm ew irtsch . 7 
(1926) N r. 6, S. 159/66; B rau n k o h le  25 (1926) N r. 6, 
S. 120/31.]

E . Schulz u n d  F . G ro p p : B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  
m i t  K o h l e n s t a u b f e u e r u n g .*  V erw endung v on  Koh'- 
len s tau b k esse ln  a ls  S p itzenkesse l. Schäden  am  M auer
w erk  der B rennkam m er. E n tsch lack u n g . M a te ria lv e r
b rau ch  d er K o h lenm ah lan lage . V erdam pfungsle istung  
des A schen k ü h lro s tes . [A rch. W ärm ew irtsch . 7 (1926) 
N r. 5, S. 121/9.]

Gasfeuerung. A lb e r t H e rb e rh o lz : V e r s u c h e  m i t  
G a s r o t o r - B r e n n e r n .*  V ersuchsanordnung  u n d  P r in 
zip  des B renners. D re istü n d ig e r  V ersuch  m it  no rm ale r 
G asm enge. K ü rze re r  V ersuch m i t  U eberlas tu n g . F e s t 
ste llung  der U m drehungszah len , des G ehäused ruckes u n d  
der A bgaszusam m ensetzung  bei U eber- u n d  U n te r 
b e las tu n g  des B renners. [W ärm e 49 (1926) N r. 21, 
S. 361/3.]

Dampfkesselfeuerung. H . E . W itz : F e u e r u n g e n  
f ü r  K e s s e l a n l a g e n .*  B erechnung  der vom  R o s t  
auf d en  K essel e in g e s tra h lte n  W ärm e. S tra h lu n g sv e r
hä ltn isse  bei W asserro h rk esse ln  m it  W a n d e rro s t hei 
K o h lenstaubfeue rungen . N eue K o h len s tau b feu e ru n g  von  
F rä n k e l u n d  V iebahn . [A rch. W ä rm e w irtsc h . 7 (1926) 
N r. 6, S. 169/72.]

P. P aw lo w itsc h : U e b e r  d a s  V e r b r e n n e n  v o n  
f e u c h t e m  H e i z m a t e r i a l . *  M öglicher u n d  t a t s ä c h 
licher W ärm eeffek t des fe u ch ten  B ren n s to ffes , V erb re n 
n u n g s te m p e ra tu r  u n d  W ärm ev erlu s te  in  d en  A bgasen .

117/20. __ E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.

*



892 Stahl und Eisen. Z eitsch riften - u n d  Bücherschau. 46. Jahrg. Nr. 26.

B em essung der K esselheizfläche in  A bhäng igkeit von 
der F eu ch tig k e it. F euerung  nach  P aw low itsch . [Feue- 
rungstechn . 14 (1926) N r. 14, S. 165/9; N r. 15, S. 180/2.] 

N e u e r u n g e n  in  d e r  D a m p f e r z e u g u n g  a u s  
A b f a l lk o k s .*  M itte ilung  aus dem  G aswerk S tu ttg a r t. 
R o s te , Zündgew ölbe, B e trieb sd a ten . [G as W asserfach  69 
(1926) N r. 20, S. 393/7.]

Wärm- und Glühöfen.
Vergüteöfen. B u rn h am  F in n e y : G lü h o f e n  m i t  

U n t e r s c h u b f e u e r u n g .*  B eschreibung  von Bau, B e
triebsw eise  u n d  U eberw achung eines neuen  R eg en era tiv 
ofens sow ie der A nlage u n d  E in rich tu n g en  einer T e m p e r  - 
g i e ß e r e i .  [Iro n  Age 117 (1926) N r. 16, S. 1119/23.] 

Elektrische Oefen. G u sta v  S c h u ch a rd t: B e i t r ä g e  
z u r  K e n n t n i s  d e r  F a b r i k a t i o n  u n d  U n t e r 
s u c h u n g  v o n  K o h l e n e l e k t r o d e n .  M it 8 A bb. 
u. 2 T af. H alle  a. d. S . : W ilhelm  K n ap p  1926. (3 B l.,
17 S.) 8°. 1,50 R .-JH. (M onographien über angew andte 
E lek trochem ie. H rsg . von  V ik to r E n g elhard t.
Bd. 46, E rg änzungsheft.)  S  B 5

Oefen für keramische Industrie. W . G rum -G rjim ajlo : 
O e fe n  z u m  B r e n n e n  v o n  S i l i k a -  u n d  S c h a m o t t e 
s t e in e n .*  N euartige  B rennöfen fü r  feuerfeste E rzeu g 
nisse. E n tw u rf  nach  der h y drau lischen  Theorie. [F euer
fe s t 2 (1926) N r. 2, S. 13/17; N r. 4, S. 35/7.]

Wärmewirtschaft.
Allgemeines. A. B. H elb ig : F r a g e n  d e r  W ä r m e 

r e c h n u n g .  E in fü h ru n g  des oberen  H eizw ertes. F o rm el 
nach  E berle  zur E rm ittlu n g  der A bgasm enge. [C entralb l. 
H ü tte n  u . W alzw erke 30 (1926) N r. 18, S. 189/92.] 

L ou is C. L oew enstein : V e r g a n g e n h e i t  u n d  Z u 
k u n f t  in  d e r  K r a f t e r z e u g u n g .*  K rafte rzeugung  u n d  
E nergiew esen der V erein ig ten  S taa ten . G esta ltung  der 
K raftm asch in en  u n d  D am pferzeuger. V erm inderung des 
je k W st erfo rderlichen  W ärm ebedarfes. A usnu tzung  
der A bw ärm e. H ochdruckdam pferzeugung . Q uecksilber
dam pfm asch ine. [J . F ra n k l. In s t .  201 (1926) N r. 4, 
S. 431/64.]

S chm olke: D ie B e d e u t u n g  d e r  T h e r m o c h e m ie  
f ü r  d i e  W ä r m e t e c h n i k .  A nw endung der th e rm o 
chem ischen  T heorien  bei F e s ts te llu n g  des H eizw ertes, 
der A rb e itsfäh ig k e it, der Z ersetzung  von  V erbrennungs- 
erzeugnissen  und  der T em p era tu r v o n ü m k ris ta llisa tio n e n . 
Beispiele aus der D am pfkesseltechn ik . [W ärm e 49 (1926) 
N r. 20, S. 343/6.]

Dampfwirtschaft. H ans B a ck h au s: D ie  n e u e s t e  
E n tw ic k lu n g  d e r  W ä r m e w i r t s c h a f  t  a u f  d e m  
G e b ie t e  d e s  D a m p f w e s e n s .*  A rten  der H och d ru ck 
dam pferzeugung. H ochdruckdam pfm asch inen . V erein i
gung von  K ra ft-  u n d  W ärm ew irtsch a ft. [S pa rw irtsch . 
A b t. GW  4 (1926) N r. 3, S. 41 /3 ; N r. 4, S. W  60/4.] 

W in te rm ey er: N e u e  W e g e  d e r  S c h n e l l -  u n d  
H o c h d r u c k d a m p f e r z e u g u n g .  R öhren-, A nspritz- 
und  B erieselungsV erdam pfer; V erdam pfer m it m itte l
barer Beheizung. D am pferzeugung aus ü b e rh itz tem  
W asser; um laufende D am pferzeuger. [Feuerungstechn . 14 
(1926) N r. 7, S. 74 /7 ; N r. 8, S. 86/90.]

W ilh . O senberg: D e r  W i r k u n g s g r a d  d e r  D a m p f 
e r z e u g u n g .  [B rennst. W ärm ew irtsch . 8 (1926) N r 9 
S. 139/41.]

Dampfleitungen. H . M enk: H o c h d r u c k - R o h r -  
l e i t u n g e n  f ü r  h o c h  ü b e r h i t z t e n  D a m p f  v o n  
40 a tü .*  A usschlaggebende W erksto fffragen . B erech
n ung  der R o h rw an d s tä rk e n  u n te r  B erücksich tigung  der 
S treckgrenze. B efestigung u n d  S icherung der F lanschen  
n a  h  D I-N orm en. A usführung  der V erb indungssch rau 
ben u n d  D ich tungen . S tah lgußstücke . A rm atu ren , 
u n te r  besonderer B e rücksich tigung  der Schieberventile. 
A usg le ichvorrich tungen  u n d  V ersuche an  H ochdruck- 
M etallschläuchen. F e s tp u n k te  u nd  bewegliche A uflager. 
W asser- u n d  Sch lam m abscheider. K ondensw asser
ab le ite r  u n d  Sch ieberabsch luß . [A rch. W ärm ew irtsch  7 
(1926) N r. 5, S. 133/8.]

Dampfspeicher. M. A. Nüscheler: W i r t s c h a f t l i c h e  
U n t e r s u c h u n g e n  v o n  E l e k t r o d e n - K e s s e l a n l a -

g e n . W irtsch a ftlich e  E rg ebn isse  u n d  tech n isch e  E in rieh - 
r ich tu n g  der R e v e l -  u n d  S u lz e r -E le k tro d e n k e ss e l-  
an lagen. [Z. B ayer. R ev.-V . 29 (1925) N r. 23, S. 247 /50 ; 
N r. 24, S. 257/9 .]

Gasspeicher. E rn s t  L ie sc h in g : B e t r i e b s e r f a h r u n 
g e n  b e i  e in e m  w a s s e r l o s e n  G a s b e h ä l t e r . *  B e
sch re ibung  d er B a u a r t  u n d  B e triebsw eise  u n d  W ir t
sc h a ftlic h k e it. [G asW a sserfach  69 (1926) N r .24, S. 504/5.} 

W a s  i s t  a u s  d e m  G a s b e h ä l t e r u n f a l l  in  
P o s e n  z u  f o l g e r n ?  V on d er M. A. N . v e ran laß te , 
e ingehende A u ssp rache  ü b er den  G asb eh ä lte ru n fa ll in  
P osen  m it  w ertv o llen  A ngaben  ü b er d ie  b ish e rig en  E r 
fah rungen  m it  S cheiben g asb eh ä lte rn . [G as W asser
fach  69 (1926) N r. 24, S. 505/15.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Allgem eines. C. F . H irsh fe ld : D ie  F o r d e r u n g  

n a c h  U e b e r l a s t b a r k e i t  in  d e n  V e r e i n i g t e n  
S t a a t e n .  A llgem eines ü b er d ie  E rm itt lu n g  d er A b
m essungen, d ie N o rm a lb e la s tu n g  u n d  d ie U eb e rla s tb a r
k e it  v on  K ra fta n la g en . [Pow er 63 (1926) N r. 17, S. 632/4.] 

Kraftwerke. D a s  B a r t o n - K r a f t w e r k  d e r  M a n 
c h e s t e r - C o r p o r a t i o n .*  K o h len b u n k eran lag e  u n d  K o h 
lenförderung . K esse lh au s . B abcock- u n d  W ileox- 
W asserroh rkesse l fü r  26 a t  m it  W an d erro stfeu eru n g  und  
L u ft-  u n d  S peisew asservorw ärm ung. V erdam pfungs
versuche. T h erm isch er W irk u n g sg rad  84,2 % . D am pf
le itungen . S ignalv o rrich tu n g en . [Engg. 121 (1926)
N r. 3131, S. 2 /4 ; N r. 3133, S. 66 /9 ; N r. 3137, S. 191/3; 
N r. 3139, S. 255 /8 ; N r. 3142, S. 354/7.]

M. G e r c k e :  D ie  B e l a s t u n g s V e r h ä l t n i s s e  d e r  
d e u t s c h e n  G r o ß k r a f t w e r k e  u n d  d i e  V e r b e s s e 
r u n g  i h r e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  F o l g e n  d u r c h  
S p i t z e n - G r o ß d i e s e l m o t o r e n .*  G rößenordnung  u n d  
E in flu ß  der B e la stu n g ssp itzen  au f d ie  W ärm ew irtsch a ft 
d eu tsch er G roßkraftw erke . W irtsc h a ftlic h e  G esich ts
p u n k te  fü r  die A ufnahm e der B e la stu n g ssp itzen  durch 
G roßd iese lm oto ren . B ed eu tu n g  des P re isv e rh ä ltn isse s  
d er fe s ten  u n d  flüssigen  B ren n sto ffe  fü r  d ie B e tr ie b s
fü h ru n g  u n d  den  A ufbau  des S tro m p re ise s . F o lgen  der 
B e la stu n g ssp itzen  fü r  d ie  B en u tz u n g sd au e r u n d  deren 
E in flu ß  au f d ie V erdam pfungsziffer u n d  d en  W irk u n g s
g rad  des D am pfkesse ls. [E le k tr iz i tä tsw ir tsa h . 25 (1926) 
N r. 407, S. 169/76 ; N r. 408, S. 201/7 .]

Dampfkessel. A. J u s tu s :  U e b e r  d i e  g ü n s t i g s t e  
F o r m  d e r  M e r i d i a n l i n i e  k o r b b o g e n f ö r m i g  g e 
w ö l b t e r  v o l l e r  K e s s e l b ö d e n .*  K o n s tru k tio n  der 
zw ischen zw ei G renzfällen  m öglichen  K orbbögen . K o rb 
bogenform  m i t  h ö c h s te r  G ü tezah l. [Z. B ayer. R ev.-V . 30 
(1926) N r. 6, S. 63/71.]

M e tze ltin : W a s s e r k a m m e r n  B a u a r t  N i c h o l 
s o n  f ü r  L o k o m o t i v f e u e r b ü c h s e n .  W asserkam m ern  
B a u a r t  N ich o lso n  ergeben eine  S te ig eru n g  d er H eiz
fläche um  15 b is  45 % . E rh ö h u n g  des K esse lw irk u n g s
grades u n d  Schonung  des K esse ls  d u rch  verbesserten  
W asserum lauf. [Z. V. d. I . 70 (1926) N r. 18, S. 593 /6 .] 

Z e r k n a l l  e in e s  K e s s e l s  d e r  C h e l s e a - K r a f t -  
s t a t i o n .  Z erk n a ll eines W asse rro h rk esse ls  d u rch  E r 
m üdungsb ruch  eines H an d lo ch v ersch lu ß b ü g e ls . [Engg. 
121 (1926) N r. 3145, S. 472.] *

V e r v o l l k o m m n u n g  d e s  D a m p f k e s s e l b a u e s .  
G ründe fü r  d ie F o rd e ru n g  n a c h  g rö ß ere n  A bm essungen  
u n d  höheren  D am pfd rücken . D ie F o r ts c h r i t te  au f diesem  
G ebiete  in  v ersch iedenen  L än d ern . [E ng . 141 (1926) 
N r. 3670, S. 499/500.]

W . T afe l: S p e i s e w a s s e r -  o d e r  L u f t v o r w ä r 
m u n g  h i n t e r  D a m p f k e s s e l n ?  W ärm e ü b e rtra g u n g  
auf d ie w ärm eaufnehm ende M asse. V erw ertu n g  d er a u f
genom m enen  W ärm e. E sse n v e rlu s te . W an d v erlu s te . 
W ärm eau fn ah m efä h ig k e it u n d  v e rfü g b a re  W ärm em enge. 
E in flü sse  au f den  B e tr ieb . K eine tech n isc h e  U eberlegen- 
h e i t  der Speisew asservo rw ärm ung . V o rau sse tzu n g en  fü r  
d ie  w irtsc h a f tlic h e  E in fü h ru n g  d er L u ftv o rw ärm u n g . 
[S t. u. E . 46 (1926) N r. 19, S. 635 /40 .]

S chü ller: H o c h d r u c k - S t e i l r o h r k e s s e l . *  W ärm e- 
w irtsc h a ftlic h e  V orte ile  des H ö ch s td ru ck d a m p fes . H o c h 
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dru ck k esse l. G en ie te te  u n d  geschw eiß te T rom m eln . 
N ah tlo se  T rom m eln . F ra g e  der K esse lbausto ffe . F euerung  
von H ochdru ck k esse ln . A u sfüh rungsbeisp ie le  n e u z e it
licher K esse lan lagen . [H an o m ag -N ach rich ten  13 (1926) 
N r. 150/151, S. 49/70.]

Speisewasserreinigung und -entölung. F . D a n n 
m eyer: U e b e r  e in e  t e c h n i s c h e  V e r w e r t u n g  d e s  
C h l a d n i s c h e n  K l a n g f  i g u r e n v e r s u c h s .  A uf der 
W asseroberfläche  im  K esse l b ilden  sich  bei D am p f
en tn ah m e  C h ladn ische  K langfigu ren , d ie ein  A bfangen des 
S chlam m es in  den  K n o te n p u n k te n  erm öglichen  sollen. 
[V erhdlg. D . P h y s . Ges. 7 (1926) N r. 1, S. 11/2.]

Speisewasservorwärmer. H . R e ih e r u n d  G. N e id 
h a rd t:  T e m p e r a t u r e n  u n d  W ä r m e a u s t a u s c h  a n  
e in e m  g u ß e i s e r n e n  S p e i s e w a s s e r v o r w ä r m e r .*  
G esclnvindigkeits- u n d  T em p era tu rm essu n g en  an  einem  
Speisew asservorw ärm er, B a u a r t  G reen, m it  r ic h tig  und  
falsch e in g eb au ten  M eßgerä ten  zur E rm itt lu n g  der M eß
fehler. E rrech n u n g  der W ärm eübergangszah len  auf 
G rund der V ersuchsergebn isse . [A rch. W ärm ew irtsch . 7 
(1926) N r. 6, S. 153/7.]

Luftvorwärmer. H ak an so n  u n d  H . Z an d er: T e m 
p e r a t u r e n  u n d  W ä r m e a u s n u t z u n g  in  e in e m  
L u f t v o r w ä r m e r .*  Zw eck des L u ftv o rw ärm ers . K urzer 
U eberb lick  ü b er L u ftv o rw ärm e r n ach  dem  R ek u p era tiv -  
und dem  R e g en e ra tiv v e rfah re n . A rb e itsv e rfah ren  des 
L ju n g strö m -L u ftv o rw ärm ers . B erechnung  des W irk u n g s
grades u n d  des V erlaufs d er T em p era tu ren . A n n äh eru n g s
form eln. [Z. V. d. I .  70 (1926) N r. 14, S. 471/4.]

S ch licke: L u f t e r h i t z u n g  in  D a m p f k e s s e l 
a n l a g e n .  B e ric h t ü b e r i y 2jäh rig e  E rfah ru n g en . T em 
pera tu ren . K o h len e rsp a rn is , V erbesserung  des W irkungs
grades u n d  L e istu n g ss te ig eru n g  der K esselanlage. B e
trieb ssch w ierig k e iten  u n d  ih re  B eseitigung. [W ärm e 49 
(1926) N r. 21, S. 368.]

Kondensationen. Ludw'ig H eu se r: R a t i o n e l l e
K o n d e n s a t w i r t s c h a f t . *  W irtsch a ftlich e r W e rt der 
Sam m lung. P flege u n d  A u sn u tzu n g  des K ond en sa tes. 
E in rich tu n g en  zu r K onden sa tg ew in n u n g  und  K o n d e n sa t
pflege. B eisp iele  au s d er P ra x is . [W ärm e 49 (1926) 
N r. 23, S. 397 /400; N r. 24, S. 417/21.]

F . L esag e : V e r v o l l k o m m n u n g  d e r  H i l f s e i n 
r i c h t u n g  f ü r  K o n d e n s a t i o n s a n l a g e n  v o n  D a m p f 
m a s c h in e n .*  P u m p en  u n d  A bsaugee in rich tu n g en  zur 
E rhöhung  des U n te rd ru c k e s . [B ull, tech n . B ureau  Veri- 
ta s  7 (1925) N r. 10, S. 187/91; N r. 11, S. 208/10; 
Nr. 12, S. 233 /5 ; 8 (1926) N r. 1, S. 5/7.]

Elektromotoren und Dynam om aschinen. Gg. H ilp e r t 
und H . S eydel: B e i t r ä g e  z u r  F r e q u e n z - V e r v i e l -  
f a c h u n g .*  E r lä u te ru n g  v o n  U n te rsu ch u n g e n  a n  einem  
H ochfrequenz-M asch inensender, B a u a r t  D r. D ornig , nach 
A ufnahm en m it  d er B rau n sch en  R ö h re  u n d  an  H and  
g rap h isch er D ars te llu n g en . [E . T . Z. 47 (1926) N r. Io, 
S. 433 /5 ; N r. 16, S. 472 /5 .]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. Oari 
A lb re c h t: O f t e n t r a n s f o r m a t o r e n .*  (Sch luß .) Span-
nungsregelung, K e rn tra n s fo rm a to re n , H och- u nd  n te i 
spannungsw ick lung , A nsch lu ß en d en  u n d  O elkessel. [>-ie- 
m ens-Z. 6 (1926) N r. 5, S. 227/32.]

R . A p t:  H o c h s p a n n u n g s k r a f t ü b e r t r a g u n g e n
d u r c h  K a b e l .  F o r ts c h r i t te  in  d er H erste llu n g  von 
H öchstspannungskabeln. [E lek trizitätsw irtsch . 2o ( )
N r. 407, S. 176/8.]

E . B a y e r: E l e k t r i s c h e r  G a s r e i n i g e r  a l s  U e  b e r -  
s p a n n u n g s s c h u t z .*  D u rch  G lim m en tladung  im  Gas 
rein iger w erden  U eb ersp an n u n g s- oder W anderw e  ̂en 
unschäd lich  g em ach t. [E . T . Z. 47 (1926) N r. 18, S. / •] 

K . B e rg er: D e r  W ä r m e d u r c h s c h l a g  f e s t e r
I s o l i e r s t o f f e . *  D ie lek trisch e  V erluste . V organg  beim  
W ärm edurchsch lag . A rte n  des W ä r m e d u rc h s c h la g s .  
Z ulässige S pann u n g  in  A b h än g ig k e it von  der I so lie r 
sc h ic h ts tä rk e . [B B C -M itt. 13 (1926) N r. 5, S. 115/21.J 

M anfred  S ch le ich er: N e u e r u n g e n  u n d  V e r 
b e s s e r u n g e n  d e r  R e l a i s  u n d  d e r  S c h u t z s c h a l 
tu n g e n .*  [Siem ens-Z . 6 (1926) N r. 1, S. 36 /42 ; N r. 2, 
S . 78 /83 ; N r. 3, S. 1 58 /65 .'

Schmierung. F r itz  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 i e r 
u n d  I s o l i e r ö l e  im  G e b r a u c h .  I I .  M i t t e i l u n g .  
[B rau n k o h le  25 (1926) N r. 4, S. 61/6.]

A llen  F . B rew er: B e z i e h u n g  z w i s c h e n  d e r
R e i n h e i t  d e r  L u f t  u n d  d e m  S c h m i e r w i r k u n g s  - 
g r a d .*  E in flu ß  des S tau b g eh a ltes  d e r L u ft auf die 
Schm ierung  von  G ebläsem aschinen, V erb ren n u n g sm a
sch inen  usw . L u ftf ilte r . [ In d u s tr ia l M anagem en t 71 
(1926) N r. 5, S. 284/9.]

Allgem eine Arbeitsmaschinen.
Pumpen. H . B erg, P ro f. a. D. der T echn. H ochschule 

S tu t tg a r t :  D ie  K o l b e n p u m p e n  e i n s c h l i e ß l i c h
d e r  F l ü g e l -  u n d  R o t a t i o n s p u m p e n .  3., durch- 
gearb . u. verb . A ufl. M it 556 T ex tab b . u . 12 T af. B e rlin : 
Ju liu s  S pringer 1926. (V III , 442 S.) 8°. Geb. 2 7 ,9 0 R ^ J£ .

Kompressoren. H an s B a u m : T h e o r i e  u m l a u f e n 
d e r  K o m p r e s s o r e n  u n d  V a k u u m p u m p e n  d e r  
V i e l z e l l e n b a u a r t . *  T heorie  e in stu figer um lau fender 
K o m presso ren  u n d  V akuum pum pen  der sogen an n ten  
V ie lze llen b au a rt. H a u p tk o n s tru k tio n sg rö ß e n  u n d  E r 
fah ru n g szah len  fü r  den  u m lau fen d en V erd ich te r, B a u a rt 
W ittig . [Z .V . d . i .  70 (1926) N r. 19, S. 623/8.]

F . R i t t e r :  E x p lo s i o n e n  in  D r u c k l u f t a n l a g e n .  
G eringe M engen feiner O elnebel können , z e rse tz t durch  
e lek trisch e  V orgänge, du rch  a d iab a tisch e  V erd ich tung  
zu r E n tz ü n d u n g  kom m en. S ch u tz m itte l gegen h eftige  
Stoßw ellen . V erh ü tu n g  der E n tz ü n d u n g  ö lg e trä n k te r  
E iseno x y d e . [Z. V. d. I .  70 (1926) N r. 16, S. 543/4.] 

Trennvorrichtungen. A. L o b eck : B i n d e n  e i n e r  
g e b r o c h e n e n  U n i v e r s a l e i s e n s c h e r e .*  A u sb esse
ru n g  e in er im  B e trieb  gebrochenen , s ta rk  b esch ä ftig ten  
U n iversaleisenschere. [W erkst.-T echn . 20 (1926) N r. 8,
S. 248/9 .]

Schleifm aschinen. D ie  S c h l e i f s c h e i b e ,  i h r e  
W a h l ,  V e r w e n d u n g  u n d  B e h a n d l u n g .  H rsg . 
vom  A usschuß  fü r  w irtsch aftlich e  F ertig u n g  beim  R e ic h s
k u ra to riu m  fü r  W irtsc h a ftlic h k e it u n te r  M ita rb e it des 
V ereins D eu tsch er Schleif m itte l-W erk e , e. V. B erlin  
(SW  19): B eu th-V erlag , G. m . b. H ., A p ril 1926. (12 S.) 
8°. 0,50 R .-M . (A W F -M erk b la tt 201.) S  B S

C. K ru g : A b n u t z u n g s v e r h ä l t n i s s e  e i n e r
S c h le i f s c h e ib e .*  E s w ird  gezeig t, d aß  d ie  K ra n z 
schleifscheibe die höchste A usnu tzu n g sm ö g lich k e it b ie te t.
[W erk st.-T ech n . 20 (1926) N r. 10, S. 310/2.]

W erkzeuge. D e r  B e g o h a m m e r .*  U eb ertrag u n g  
d er D rehbew egung in  die h in - u n d  hergehende des S ch lag
w erkzeuges d u rch  d ie F lie h k ra ft  zw eier k u rb e la rtig e r  
G ew ichte. [E le k tr iz i tä tsw ir tsc h . 25 (1926) N r. 407 
S. 180/1.]

Materialbewegung.
A llgem eines. H . D . B rasch : D a s  F ö r d e r w e s e n  

in  B e t r i e b e n  m i t  s t a r k  w e c h s e l n d e r  F e r t i 
g u n g .*  [Z. V. d. I . 70 (1926) N r. 17, S. 573/8.]

P rz y g o d e : D ie  M e c h a n i s i e r u n g  d e s  G ü t e r 
u m s c h la g e s .*  K ran e , V erladeb rücken , W agenk ipper, 
S e lb sten tlad e r . V erschiedene B a u a rte n  u n d  ih re  L e i
stu n g sfä h ig k e it. [G laser 98 (1926) N r. 6, S. 87 /96 ; 
N r. "7, S. 112/3.]

Hebezeuge und Krane. F ra n z  T o p fl: G e s i c h t s 
p u n k t e  f ü r  B a u  u n d  I n s t a n d h a l t u n g  v o n  K r a n -  
a n l a ^ e n .*  R ich tlin ien  fü r  die A usb ildung  v on  G ebäuden  
u n d  K ra n b a h n e n : F a h rb a h n e n ; H a u p tsc h le if le itu n g e n ; 
L au fs teg e ; K ran g e rü ste  u n d  K ra n trä g e r. T riebw erke . 
B rem sen. F ü h re rk o rb . E le k tr isc h e  A u srü stu n g . S ch u tz 
v o rrich tu n g en . A bnahm e. Instandsetzungsarbeiten K ra n 
untersuchungen. U nfälle . [S t. u. E . 46 (1926) N r. 18,

Förder- und Verladeanlagen. W a lth e r : F ö r d e r -  
v o r r i c h t u n g e n  in  G ie ß e r e i e n .*  B eispiele fü r  die 
F ö rd e ru n g  des S andes. F ö rd e ru n g  der F o rm s tü c k e  u n d  
G ußstü ck e  bei M assenherste llung . V orteile . [G laser 
(1926) N r. 10, S. 163/6.]______________________________

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe <S. 117/20.
E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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Eisenbahnwagen. N e u b e r t: D ie  n e u e n  v e r s t ä r k 
t e n  S e h r a u b e n k u p p l u n g e n  d e r  D e u t s c h e n  
R e ic h s b a h n .*  B e lastungsfäh igkeit u n d  B austoff der 
E inzelelem ente. A bnahm e. [O rgan F o rtsch r. E isen 
bahnw es. 81 (1926) N r. 8, S. 141/8.]

Sonderwagen. S chulz: U e b e r  S t r a ß e n s c h le p 
p e r .*  Z usam m enfassende B esprechung von K o n s tru k 
tio n en , Y erw endungsgebiet, L eistung  und  B e trieb s
k o ste n  der b ek an n te s ten  A kkum ulatoren- und  Benzol- 
S traßensch lepper. [G laser 98 (1926) N r. 7, S. 103/12; 
N r. 8, S. 124/30.]

K o h l e n s t a u b w a g e n  u n d  i h r e  p r a k t i s c h e  V e r 
w e n d b a r k e i t  im  B e t r i e b .  [W ärm e 49 (1926) N r. 21, 
S. 368/70.]

Sonstiges. D e r  M i t c h e l l - W a g g o n k ip p e r .*  B e
schre ibung  des K ippers fü r  se itliche E n tladung . [Iron  
Coal T rades R ev . 112 (1926) N r. 3031, S. 574/5.]

P. C alfas: H y d r a u l i s c h e  K o h le n v e r l a d u n g .  
K ohlenlagerung u n te r  W asser, E n tlad e n  m it W asserstrom  
u n d  A ufladen m it Z en trifugalpum pen  auf dem  H ü tte n 
w erk Saint-O uen. [G énie civ il 88 (1926) N r. 13, S. 289/92.]

Werkseinrichtungen. 
Wasserversorgung. A. P o u illa rd : N e u e r u n g e n  in  

d e m  B a u  v o n  K ü h l t ü r m e n .*  [Génie civil 88 (1926) 
N r. 19, S. 417/20.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenprozeß. H ans J ü p tn e r :  G a s a n a ly s e n

u n d  d ie  V o r g ä n g e  im  H o c h o fe n .*  G leichgew ichte 
zw ischen C 0 2, C u n d  CO, zw ischen einem  M etalloxyd CO 
u n d  einem  M etall u n d  C 0 2. E in fluß  der T em peratur. 
[B erg -H ü tten m . Ja h rb . 74 (1926) N r. 1, S. 1/3.]

C. Z ix : E i n f l u ß  d e s  P r o f i l s  a u f  d e n  H o c h 
o f e n g a n g .  [S t. u. E . 46 (1926) N r. 18, S. 613/4.] 

Hochofenanlagen. R ogers A. F isk e : A n la g e  e in e s  
n e u z e i t l i c h e n  H o c h o f e n s  m i t  g e r in g e n  U m 
w a n d l u n g s k o s t e n  b e i  d e r  I n l a n d  S t e e l  C o ., 
I n d i a n a  H a r b o r ,  In d .*  L eistungssteigerung  des 
W erkes um  4 0 % . B eschreibung der A nlage; R o h s to ff
zu fuh r, G asleitungsführung , B etriebsüberw achung. A n
lage eines neuen  G ebläsehauses m it  fünf Turbogebläsen. 
[ Iro n  Age 117 (1926) N r. 20, S. 1424/6; I ro n  T rade R ev. 58 
(1926) N r. 20, S. 1306/8 u. 1315.]

U n g e w ö h n l i c h e  G ie ß h a l l e n a n o r d n u n g .*  V er
besserte  A nlage zum  T ra n sp o rt von  flüssigem  R oheisen  
u n d  flüssiger Schlacke. A nordnung  der G ießhalle über 
H ü tte n flu r. B eschreibung des Ofens m it  700 t  T ages
erzeugung der Y oungstow n S heet an d  T ube Co., In d ian a  
H arb o r. [Iro n  Age 117 (1926) N r. 19, S. 1338/40.] 

Hochofenbetrieb. J . S. F u lto n :  V e r g le ic h  d e r  
B e t r i e b s w e i s e n  v o n  H o c h ö f e n .*  G aszusam m en
se tzung  u n d  W indlieferung bei verschieden großem  K o k s
v erb rauch  je  t  R oheisen . A ufgenom m ene W indm enge. 
Z usam m ensetzung des K okses. [Iro n  Coal T rades R ev  112 
(1926) N r. 3035, S. 737.]

H . D resle r: R a s t l o s e  H o c h ö f e n .*  [S t. u. E  46 
(1926) N r. 20, S. 684.]

Hochofenbegichtung. N e u z e i t l i c h e r  U m b a u  v o n  
B e g ic h tu n g s a n l a g e n .*  B eschreibung der Begich
tung san lag en  bei der M ayville I ro n  Co., M ayville; U m bau 
der E rzbunkeran lagen . [Iro n  T rade  R ev. 78 (1926) 
N r. 16, S. 1060/2 u. 1095.]

W inderhitzung. A. E . M accoun: N e u z e i t l i c h e  
W i n d e r h i t z e r .  H eizfläche, S te in stä rk e , D urchgangs
q u e rsch n itt, V entile u nd  H eißw indschieber. [Iro n  Coa 
T rades R ev . 112 (1926) N r. 3035, S. 741.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Gießereianlagen. H e r s t e l l u n g  v o n  G u ß s tü c k e n  

b e i  d e r  C a d i l l a c  M o to r  C a r  C o .,  D e t r o i t .*  B e
schreibung  der G ießereianlage. V erw endung dreite iliger 
F o rm k asten . V ergießen des E isens u n d  R einigen der 
G ußstücke. B etriebsergebnisse. [F o u n d ry  54 (1926Î 
N r. 10, S. 383/7.] '

Gießereibetrieb. H aro ld  J .  P a y n e : V e r r i n g e r u n g  
d e r  T r a n s p o r t k o s t e n  in  G ie ß e r e ie n .*  L e is tu n g s

ste igerung , E rsp a rn isse  u n d  L eu tee rsp a rn is  du rch  V er
w endung von  E le k tro k a r re n  m it  3 t  T rag fäh ig k e it b e i 
den  K u eb le r  F o u n d rie s , In c ., E a s to n , P en n sy lv a n ia . 
[F o u n d ry  54 (1926) N r. 7, S. 262 /4  u. 282.]

F ra n k  G. S te in e b a c h ; L e i s t u n g s s t e i g e r u n g  
e i n e r  G i e ß e r e i  z u r  H e r s t e l l u n g  k l e i n e r  A u t o 
m o b i l t e i l e  d u r c h  E i n r i c h t u n g  v o n  F ö r d e r 
b ä n d e r n .*  B esch re ibung  der W arren  F o u n d ry  C o., 
W arren , O., m it  F ö rd e rb ä n d e rn  fü r  sä m tlich e  b e n u tz te n  
R o h s to ffe  sow ie fü r  d ie  F e r tig s tü c k e . A rbeitsw eise  in  
den einzelnen  A b te ilu n g en . [F o u n d ry  54 (1926) N r. 7,. 
S. 256/61.]

P a t  D w y er: V e r d r e i f a c h u n g  d e r  E r z e u g u n g  
e i n e r  A u t o m o b i l - G i e ß e r e i  d u r c h  n e u z e i t l i c h e  
E i n r i c h t u n g e n .  B esch re ibung  d er G ießereianlage 
der G eneral M o to rs C orp . in  Saginaw . F ö rd e re in rich 
tu n g en , B e trieb , A usdehnu n g sm ö g lich k e it. [F o u n d ry  54 
(1926) N r. 11, S. 418/22 u. 444.]

F . L . P re n t is s :  D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  M o to r -  
G u ß s tü c k e n  in  A m e r ik a .  A llgem eine R ic h tlin ie n  
bei A nlage d er G ießerei der S a g in a w  P r o d u c t s  C o .,. 
Saginaw , einer A b te ilu n g  der G eneral M oto rs C orpora tion . 
A nordnung  v on  T r a n s p o r t b ä n d e r n ;  L e is tu n g  der 
F o rm m asch inen  rd . 300 F o rm e n  je  T ag. B etriebsw eise 
u n d  -ergebnisse der A nlage bei M assenfertigung . [M etal 
In d . 28 (1926) N r. 18, S. 421/2.]

H . T illm a n n : D a s  T r a n s p o r t p r o b l e m  im
G i e ß e r e i b e t r i e b .*  D ars te llu n g  des M aterialflusses 
du rch  S ankey -D iag ram m . E rre c h n u n g  d er bew egten 
M assen. V erein fachungsvorsch läge. [W erkst.-T echn . 20' 
(1926) N r. 11, S. 341/3.]

Formstoffe und Aufbereitung. F o r t l a u f e n d e  S a n d -  
b e l i e f e r u n g  i n  e in e m  G i e ß e r e i b e t r i e b .*  S an d 
zub ere itu n g , -fö rderung  sow ie F ö rd e ru n g  der F o rm en  
u n d  G ußstücke  m itte ls  F ö rd e rb a n d  bei d er P a e k a rd  
M otor Car Co., D e tro it . L agep lan  d er W erksan lage . 
[F o u n d ry  54 (1926) N r. 9, S. 346/50 u . 372.]

P a t  D w y er: U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  M ö g 
l i c h k e i t ,  g e b r a u c h t e n  S a n d  a u f z u b e r e i t e n . *  
A llgem eines. ¡ jandprü f v erfah ren . Z usam m ensetzung  
am erik an isch er F o rm san d e . E in flü sse  fü r  d ie A r t  der 
B ehand lung  des Sandes. S andgew ich t im  V erh ä ltn is  zum  
G ew icht der G ußstücke . B e fö rd eru n g sk o sten  fü r  d en  
Sand. B estim m u n g  der E ig e n sch a ften  von  F o rm san d  
fü r versch iedene V erw endungszw ecke. B eg ü n stig u n g  
der A u fbere itung  du rch  d ie m echan isch e  S andbefö rde
rung . B eschreibung  u n d  A rbeitsw eise  e in er A nlage zur 
A ufbere itung . [F o u n d ry  54 (1926) N r. 5, S. 170/2 u. 187; 
N r. 6, S. 216 /9 ; N r. 7, S. 265 /7 ; N r. 8, S. 311 /3 ; N r. 9, 
S. 356 /8 ; N r. 10, S. 394/8.]

H . B e h ren s: E in e  n e u a r t i g e  F o r m s a n d a u f 
b e r e i t u n g s a n l a g e  a u f  d e r  4. G i e ß e r e i f a c h a u s 
s t e l l u n g  in  D ü s s e ld o r f .*  B esch re ib u n g  e in er neuen  
F o rm san d au fb ere itu n g san lag e  (B a u a r t U llrich ) m i t  be
sonders g u t a rb e ite n d e r  M ischm asch ine. [G ieß . 13 
(1926) N r. 23, S. 413/6.]

F ra n z  R o ll :  W ä r m e ü b e r g a n g s v e r s u c h e  a n
F o r m s a n d e n .*  U eberb lick  über d ie T h eo rie  des W ärm e
überganges. E rh itz u n g sk u rv e n  a n  d er F o rm . F e stle g u n g  
von  W ärm efeldern . V ersuche zu r B e stim m u n g  der 
G röße des W ärm eübergangs an  F o rm sa n d . B eziehungen 
zum  T o n g eh a lt u n d  zu r K orngröße. [G ieß .-Z g . 23 (1926> 
N r. 11, S. 298/301.]

Modelle, Kernkasten und Lehren. I R . W . K em lo : 
.Die M o d e l l h e r s t e l l u n g  u n d  i h r e  B e z i e h u n g  zu  
A b m e s s u n g  u n d  H e r s t e l l u n g  e i n e s  G u ß s tü c k e s .*  
B eziehung zw ischen G ießere ib e trieb  u n d  B e a rb e itu n g s
w e rk s ta tt . Z ulässiges Schw indm aß. A u sfü h ru n g sb e i
spiele . [F o u n d ry  T rad e  J .  33 (1926) N r. 509, S. 349 /5 4 .J  

Formerei und Formm aschinen. B en Shaw  u n d  Ja m e s  
E d g a r: L e h m f o r m v e r f a h r e n .*  V, V I, V II , V I I I ,  IX . 
V erw endung von  Sand , L ehm  u n d  b isw eilen  a u ch  H o lz 
m odellen  an  S telle  e iner zw eiten  S chab lone. S troh se ile  
bei der K ern h erste llu n g . D ire k te r  E in b a u  des K ern es 
in  den u n te re n  T eil d e r G ießform . R ic h tlin ie n  zu r K ern - 
herste llu n g  bei u n sy m m etrisch e r F o rm . F o rm h e rs te llu n g
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fü r  eine S ch iffssch rau b e . [F o u n d ry  54 (1926) N r. 3,
S. 112 /5 ; N r. 4, S. 137 /41 ; N r. 5, S. 184 /7 ; N r. 6, S. 225/8 ; 
N r. 7, S. 275 /9 .]

K . K ö h le r : L e i s t u n g s v e r s u c h e  m i t  d r e i  v e r 
s c h i e d e n e n  H a n d p r e ß - F o r m m a s c h i n e n  g l e i c h e r  
K asten g rö ß e . V erg leichende V ersuche zur B estim m ung  
der L e is tu n g sfä h ig k e it bzw . W ir tsc h a f tlic h k e it d reier 
versch ieden  te u re r  M asch inen . [G ieß. 13 (1926) N r. 22,
S. 397/8 .]

Schm elzen. E . R ic h a rd s :  D a s  S c h m e lz e n  v o n  
G r a u g u ß  im  e l e k t r i s c h e n  O fe n . Z uschriftenw echsel 
zw ischen F . L e itn e r  u n d  d em  V erfasser. [S t. u. E . 46 
(1926) N r. 21, S. 718.]

Grauguß. H e rb e r t  M. R a m p : G r ü n d e  f ü r  d ie  
P o r o s i t ä t  v o n  g r a u e m  G u ß e is e n .  G la tte  H o h l
räum e belieb iger F o rm  u n d  zackige, k ris ta llin e  H ohl- 
räum e u n d  schw am m ige S te llen  u n d  deren  U rsachen , 
wie G asb lasene insch lüsse , zu  feu ch te r  oder zu d ich te r 
Sand, F o rm  des G u ß stü ck es u n d  versch iedene D icke, 
sowie G ie ß te m p e ra tu r  u n d  G asg eh a lt des E isens. Beispiel. 
[F o u n d ry  54 (1926) N r. 9, S. 354/5.]

D . M cQ u een : D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  l e i c h t e n  
G r a u g u ß s t ü c k e n .  E in flu ß  von  M angan- u n d  K o h len 
s to ffg eh a lt. V e rh a lte n  des Schw efels. G ieß tem p era tu re n . 
F o rm san d  u n d  F o rm v e rfah ren . E rö rte ru n g . [F o u n d ry  
T rade  J .  33 (1926) N r. 492, S. 53/4 .]

Hartguß. L a rry  J .  B a r to n :  D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  
H a r t g u ß k u g e l n  in  d e r  G e g e n d  d e s  K u p f e r b e r g 
b a u e s .*  Schm elzergebnisse beim  K u p p elo fenbetrieb . 
V orzüge d er V erw endung  des E le k tro o fen s  du rch  die 
M öglichkeit, e igenen  S c h ro tt  zu verschm elzen , u n d  die 
bessere B esch a ffen h e it u n d ' g rößere  H a ltb a rk e it  des 
E rzeugnisses. V erw endung  v o n  D auerfo rm en . A rb e its 
weise u n d  B e tr ieb serg eb n isse . [F o u n d ry  54 (1926) 
N r. 8, S. 308/10 u. 322.]

Stahlguß. L a rry  J .  B a r to n :  R e f i n i n g  m e ta l s  
e l e c t r i c a l l y .  (W ith  59 fig .) C leveland, O h io : T he 
P en to n  P u b lish in g  Co. 1926. (V II , 414 p.) 8». 30 S . -  
Z usam m enfassung  einer in  d en  le tz te n  Ja h re n  in  der 
„ F o u n d ry “  e rsch ien e n en  A ufsa tzre ihe . A uf den  In h a l t  
der e inzelnen  A u fsä tze  i s t  jew eils in  der „ Z e itsc h r if te n 
sch au “ h ingew iesen  w orden . (B erich t fo lg t.) S  B S  

Sonderguß. C. I r re sb e rg e r :  D e r  D e c h e s n e s c h e  
R ü t t e l h e r d  z u r  V e r g ü t u n g  v o n  f l ü s s i g e m  G u ß 
e i s e n  u n d  S t a h l .*  V erfa h ren  zu r V erbesserung des 
G ußeisens d u rch  R ü tte lu n g  des flüssigen  M etalls im  
V orherd. [S t. u . E . 46 (1926) N r. 26, S. 869/72; vgl. 
Gieß. 13 (1926) N r. 24, S. 452/7 .]

Zentrifugalguß. H e r s t e l l u n g  v o n  S c h l e u d e r 
g u ß r o h r e n .*  W erk san lag e  der A m erican  C ast I ro n  
Pipe Co. zu r H e rs te llu n g  v o n  S ch leudergußrohren  in 
m it S an d  au sg ek le id e ten  F o rm e n . G ießdauer. U eber- 
w achung des v erw en d e ten  S andes u n d  der G ieß tem p e
ra tu r . [F o u n d ry  54 (1926) N r. 9, S. 351/3 u. 363.]

D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  R o h r e n  n a c h  d e m  
S c h l e u d e r g u ß v e r f a h r e n .*  B esch re ibung  einer n eu 
e rb a u te n  A nlage zu r S ch leu d e rg u ß ro h rh erste llu n g  bei 
der A m erican  C a st I ro n  P ip e  C o., B irm ingham . A rb e its 
weise. V erw endung  v o n  F o rm e n  m it  feuerfester A usk le i
dung P h y sik a lisc h e  E ig e n sc h a f te n  u n d  ih re  P rü fung . 
[Iro n  T rad e  R ev . 78 (1926) N r. 15, S. 999/1002; Iro n  
Age 117 (1926) N r. 15, S. 1055/60.]

W ertbereehnung. T h e o d o r W eb er: N e u z e i t l i c h e  
K a l k u l a t i o n  in  G i e ß e r e i e n .*  B e i s p i e l  fü r  d ie  Zer
legung der G e sa m ta rb e itsz e it  in  E inze lh e iten . [G ieß. 13 
(1926) N r. 23, S. 416 /8 .]

Organisation. H eid eb ro ek : D ie  G r u n d l a g e n  z u r  
A u f s t e l l u n g  e in e s  g e r e c h t e n  A k k o r d s y s te m s  in  
d e r  P u t z e r e i . *  R ic h tlin ie n  fü r  die Akkordberechnung  
fü r  P u tz e r  a u f  G ru n d  von  Z e its tu d ie n . [G ieß. 13 (1926) 
N r. 21, S. 385/8.]

Stahlerzeugung.
Elektrostahl. J .  H . H ru sk a :  E r z e u g u n g  

C h r o m n i c k e l s t a h l b l ö c k e n  im  E l e k t r o o f e n .  m  
sa tz , S chm elzungsverlauf u n d  A usbringen . arm e i anz.

T h erm isch er W irk u n g sg rad  bei e iner C hro m n ick e lstah l- 
Schm elzung im  b asischen  H 6rou lt-O fen . G ieß tem pe
ra tu re n , Seigerungen u n d  B lockgröße. [ Iro n  Age 116
(1925) N r. 27, S. 1801 u. 1845/6.]

H e r s t e l l u n g  v o n  L ic h tb o g e n ö f e n  g e r i n g e r  
F a s s u n g .*  B esch re ibung  k le in er E lek tro o fen  m it  100 
u n d  50 kg E rzeu g u n g  je  s t  fü r  F o rschungszw ecke u n d  
H erste llu n g  besonderer leg ie rte r  S täh le . [Iro n  T rad e  R ev .
78 (1926) N r. 10, S. 635.]

Sonderstähle. R . S. K e rn s : D ie  E r z e u g u n g  v o n  
h o c h p r o z e n t i g e m  C h r o m s t a h l  im  s a u r e n  O fe n . 
E in flu ß  des C hrom s au f d ie E ig en sch aften  des S tah les. 
A rbeitsw eise , T em peratu rü b erw ach u n g , G eben der Z u
sä tze . [ Iro n  T rad e  R ev . 78 (1926) N r. 12, S. 812/4 .] 

J o h n  M. C o y le : D ie  E r z e u g u n g  v o n  h o c h w e r t i 
g e m  S ta h l .*  V I I /V I I I .  A rbeitsw eise bei der H erste llu n g  
vo n  H olzsägen. Z usam m ensetzung  der verw endeten  
S täh le. A usw alzen u n d  S ich tung  der B leche. [Iro n  T rade  
R ev . 78 (1926) N r. 10, S. 636/7 u. 640; N r. 12, S. 806/7.] 

Sonstiges. F . .ue itn er: E i n f l u ß  d e r  K o k i l l e n w a n d 
s t ä r k e  a u f  d e n  G u ß b lo c k .*  E rö r te ru n g  des g ru n d 
legenden  S ch rif ttu m s . E in flu ß  der K o k illen w an d s tä rk e  
au f K r is ta lli ta u sb ild u n g  u n d  E rs ta rru n g sz e it. K o k ille n 
h a ltb a rk e it  u n d  A ufw ärm ung. [S t. u . E . 46 (1926) 
N r. 19, S. 629/31.]

Verarbeitung des Stahles.
Sp W alzen. A. A. G o low in : G r u n d z ü g e  e i n e r  W a l z 

t h e o r i e  u n d  d e r  W a l z e n k a l i b r i e r u n g .*  D ie in te r 
m oleku lare  R e ibung  beim  p la s tisch en  V erform en . D as 
F ließgese tz  der T eilchen in  der D ruckzone. A usgangs
p u n k t der V erform ung beim  W alzen. R ech n erisch e  
E rm itt lu n g  der L ängung  u n d  B reitung . A b h än g ig k e it 
der L ängung  vom  W alzeneingriff, v o n  d er D icke u n d  
T em p era tu r des W alzgu tes, dem  V oreilen  u n d  W alzd ruck . 
[J . R uss. M et. Ges. 1925, N r. 1, S. 114/39; R ev . M et. 23 
(1926) N r. 4, E x tr a i t s  S. 188/91.]

W alzwerksanlagen. B a n d e i s e n w a l z w e r k  z u  
S a n d v ik e n .*  B eschreibung  der A nlagen  der S andv ikens 
Je rn v e rk s  A k tieb o lag , Schw eden. [Eng. 141 (1926) 
N r. 3669, S. 466/8.]

W alzwerksantriebe. H einz W e n d t: E i n f l u ß  d e r  
A n t r i e b s a r t  a u f  d ie  L e i s t u n g  v o n  B l o c k s t r a ß e n .*  
E n tw ick lu n g  e iner V ergleichsgrundlage fü r  d ie L e is tu n g  
versch iedener B lock straß en . V ergleich e in er e le k tr isc h  
ange trieb en en  m it  e iner d am pfg e trieb en en  A nlage. U eber- 
legenheit des e lek trisch en  A n trieb es. [Z. V. d. I .  70 
(1926) N r. 18, S. 585/92.]

Feineisenwalzwerke. T. W . H a n d : F e i n e i s e n w a l z 
w e r k e .  N euze itliche  F ederstah l-T riow alzen . K o n tin u ie r 
liche  W alzw erke. M echanische K ü h lb e tte n . D as k o n t i 
n u ie rlich e  W alzw erk  der N ew port-W erke . N euere a m e ri
kan isch e  E in rich tu n g en . E rö r te ru n g . [Iro n  Coal T rad es  
R ev . 112 (1926) N r. 3033, S. 643/4 .]

Feinblechwalzwerke. J .  Selw yn C asw ell: K r a f t -  
b e d a r f  u n d  B e a n s p r u c h u n g  v o n  B le c h -  u n d  
W e i ß b l e c h w a lz g e r ü s t e n .*  K ra ftv e rte ilu n g  beim  
W alzen. K ra ftü b e rtra g u n g  v o n  der M uffe au f d ie  S pindel. 
F o rm ä n d eru n g  beim  K am m w alzen- u n d  S ch leppw alzen
a n tr ie b . S pan n u n g sv e rte ilu n g  im  W alzg e rü s t beim  
W alzen. V erte ilung  der S pannungen  in  der W alze. 
E rö r te ru n g . [Iro n  C oal T rad es R ev . 112 (1926) N r. 3032, 
S. 618 /9 ; N r. 3033, S. 656/8.]

Schmieden. P . S ch w eiß g u th : D a s  S c h m i e d e n
u n d  V e r d r e h e n  v o n  d r e i f a c h  g e k r ö p f t e n  K u r b e l 
w e l l e n  f ü r  D i e s e l m a s c h i n e n .*  D as a l te  F o rm u n g s
v e rfa h ren  v o n  K urbelw ellen . V erlängerung  der F a se rn  
beim  V erd rehen . G eeignetere  F o rm u n g  v o n  K urbelw ellen  
m it  3 K röpfungen . A rb e itsg än g e  beim  S chm ieden . 
V orsich tsm aß reg e ln  beim  V erd rehen . [W erk st.-T ech n . 20 
(1926) N r. 10, S. 305/7.]

A. C. R o e p k e : G e s e n k e  f ü r  w a g e r e c h t e  S c h m i e 
d e m a s c h in e n .*  D eu tsch e  B e a rb e itu n g  v o n  P . S chw eiß
g u th . V erfa h ren  zu r S icherung  feh le rfre ie r S t a u c h u n 
g e n . S icherung  der g le ichm äß igen  V erte ilu n g  des S tauch - 
m a te r ia ls  in  den  G e s e n k e n .  B eisp iele  versch ied en er A r t.
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[A m erican M ach in ist 63 (1925) S. 587; vgl. M asch.-B. 5 
(1926) N r. 11, S. 507/10.]

C harles D. H arm o n : B e s o n d e r e  G e s e n k s c h m ie 
d e v e r f a h r e n .*  V ergleiche zw ischen den E rzeugnissen  
beim  P a llb är- u n d  M aschinenschm ieden. D urch  ge
schlossene G esenke i s t  bei le tz te ren  A usfüllen der Form  
g ew ährle iste t. K ostenverg le ich . [Forg. S tam p. H ea t 
T re a t. 12 (1926) N r. 4, S. 122/6.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Allgemeines. S p a n lo s e  F o r m u n g .  Schm ieden, 

S tanzen , P ressen , P rägen , Z iehen. B earb. von S tp l .^ n g . 
M. E vers [u. a.]. H rsg . von  ®r.»5ttg. V. L itz , B e tr ieb s
d ire k to r  bei A. B orsig , G. m . b. H ., Berlin-Tegel. M it 
163 T ex tab b . u. 4 Z ah len taf. B e rlin : Ju liu s Springer 
1926. Geb. 12,60 R .-M .  (S ch riften  der A rbeitsgem ein
sc h a ft D eu tscher B e triebsingen ieure. Bd. 4.) ■  B S

Kleineisenzeug. G r o ß v e r b r a u c h  v o n  S ta h l  in  
k l e i n e n  A b m e s s u n g e n .*  Spannw irbel. [Iro n  T rade 
R ev . 78 (1926) N r. 16, S. 1053/4.]

Pressen und Drücken. M ax K urre in , P rof. D r. techn ., 
O beringenieur des V ersuchsfeldes fü r W erkzeugm aschinen
a. d. Techn. H ochschule zu B erlin : D ie  W e r k z e u g e  
u n d  A r b e i t s v e r f a h r e n  d e r  P r e s s e n .  M it B enutzung  
des B uches „P u n ch es , dies an d  to o ls  fo r m anufacturing  
in  p resses“ von Jo sep h  V. W oodw orth . 2., völlig neu- 
bearb. Aufl. M it 1025 A bb. im  T ex t u. auf 1 Taf. sow ie 
49 T ab . B e rlin : Ju liu s  Springer 1926. (IX , 810 S.) 8°. 
Geb. 48 R .-M . 2 B 5

Radsätze. W infried  D raeger: E l e k t r i s c h e  E r 
w ä r m u n g  v o n  R a d r e i f e n  f ü r  L o k o m o t i v e n  u n d  
W a g e n .*  [O rgan F o rtsc h r . E isenbahnw es. 81 (1926) 
Nr. 10, S. 188/90.]

Sonstiges. K . G o ttw ein : D ie M e s s u n g  d e r  S c h n e i 
d e n t e m p e r a t u r  b e im  A b d r e h e n  v o n  F lu ß e i s e n .  
Z uschriftenw echsel m it  V e r b e e k .  [Masch.-B. 5 (1926) 
Nr. 9, S. 414/5.]

H an s H einze: R o h r f ü l l -  u n d  K lo p f w e rk .*  A n
forderungen  an  R ohrfü ll-  u n d  K lopfw erke. E n tw u rf 
e iner A nlage. [W erkst.-T echn . 20 (1926) N r. 8, S. 243/6.]

F . Z abel: E in e  p r a k t i s c h e  R o h r b i e g e v o r r i c h -  
tu n g .*  L eistungsfähige, einfache R ohrb iegevorrich tung  
fü r  die M assenherstellung gebogener R o h re  von %  bis 
iy 4"<t>. [W erkst.-T echn . 20 (1926) N r. 8, S. 256/7.] 

A u t o m a t i s c h e  R o h r g e w in d e  - S c h n e i d m a 
s c h in e .*  B a u a rt D av is & T hom pson  Co., M ilwaukee. 
[ Iro n  Age 117 (1926) N r. 13, S. 916.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Glühen. D r a h t g l ü h e n  im  S a lz b a d o f e n .*  V or

te ile  s in d  g leichm äßige W ärm ung, bessere O berfläche 
u n d  kü rzere  H eizdauer. B eschreibung  einer Anlage. 
[Iro n  Age 117 (1926) N r. 13, S. 928.]

Härten und Anlassen. H . J .  F ren ch  u. O. Z. K lopsch : 
A u s g a n g s t e m p e r a t u r  u n d  M a s s e n w i r k u n g e n  
b e im  A b s c h r e c k e n .*  A bkühlungsgeschw ind igkeit in  
der M itte  v on  K ugeln , R u nde isen  u n d  P la tte n  v ersch ie
dener A bm essungen bei V erw endung verschiedener 
K ühlflüssigke iten . A bkühlungsgeschw indigkeit bei 720 0 
das bes te  M aß fü r  die H ä rte . R echnerische E rm ittlu n g  
der A b k ü h l u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  der S ta h lm itte  bei 
beliebigen A b sch reck tem p era tu ren  au f G rund der V er
suchsergebnisse. E rö rte ru n g . [T rans. A m . Soc Steel 
T re a t. 9 (1926) N r. 1, S. 33/74.]

Zementieren. W . E . D ay : A u f k o h le n  m i t  f e s t e n  
Z e m e n t a t i o n s m i t t e l n . *  Vorgänge bei der Z em en ta 
tio n , insbesondere B ildung zem entierender Gase. S tu 
d ium  der K o h lensto ffd iffusion  in  das Innere . [T rans. 
Am . Soc. S teel T re a t. 9 (1926) N r. 2, S. 240/58.]

J .  L a issu s : Z e m e n t a t i o n  v o n  E is e n -  u n d  K u p 
f e r l e g i e r u n g e n  d u r c h  W o l f r a m ,  M o ly b d ä n  u n d  
T a n t a l .  A bhän g ig k e it der E in d rin g tie fe  von der 
T em p era tu r u n d  D auer. M it ste igendem  C -G ehalt 
A bnahm e der zem en tie rten  S ch ich t. [C om ptes rendus 182 
(1926) N r. 19, S. 1152/4.]

Einfluß auf die Eigenschaften. A lb ert E . W h ite : 
U n t e r l a g e n  f ü r  d ie  W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  Q u a 

l i t ä t s - S t a h l g u ß . *  Z usam m en h an g  zw ischen Z u sam 
m ensetzung , W ärm eb eh an d lu n g , G efüge u n d  F e s t ig 
keitse ig en sch aften . E rö r te ru n g . [M ech. E ngg. 48 (1926) 
N r. 5, S. 497/500.]

¡Schneiden und Schw eißen .
* Allgem eines. E i n f l u ß  d e r  B e a r b e i t u n g  d e r  

R ä n d e r  v o n  B l e c h e n  u n d  B ö d e n .*  D er E in flu ß  
au to g en er u n d  S ch e ren sc h n itte  au f d ie  E igensch aften  
des W erksto ffes  i s t  in  dem  u n te rsu c h te n  F a ll  gering. 
[A rch. W ärm ew irtsch . 7 (1926) N r. 5, S. 130/1.]

H erm an n  R ic h te r :  D ie  S c h w e i ß t e c h n i k ,  i h r e  
G e f a h r e n  u n d  S i c h e r h e i t s m a ß n a h m e n . *  [Schm elz
schw eißung  5 (1926) N r. 4, S. 49/57.]

Schmelzschweißen. P . S ch im pke, $ r.= ^ng ., P ro f., 
C hem nitz , u n d  H an s  A. H o rn , O beringen ieu r, B e rlin : 
P ra k tisc h e s  H an d b u ch  der g esam ten  Schw eiß techn ik . 
B d .2 : E l e k t r i s c h e  S c h w e i ß t e c h n i k .  M it2 5 5 T ex tab b .
u .2 0 Z ah len taf. B e rlin : J u liu s  S p ringer 1926. (V ,202 S .)8°. 
Geb. 13,50 R .-M . =  B =

O. W u n d ra m : D e r  h e u t i g e  S t a n d  d e r  L i c h t 
b o g e n s c h w e i ß u n g ,  i n s b e s o n d e r e  V e r g l e i c h  d e r  
V e r w e n d u n g  v o n  G le i c h -  u n d  W e c h s e l s t r o m  f ü r  
d i e s e  Z w e c k e .  V erfa h ren  u n d  S trom erzeu g u n g sg erä te  
fü r  L ich tbogenschw eißung . U n te rsc h ie d e  bei V erw en
dung von  Gleich- u n d  W ech se lstro m . V erg leichsversuch  
u n d  F o lgerungen  fü r  d ie  W eite ren tw ick lu n g  der L ic h t
bogenschw eißung. [E le k tr iz i tä tsw ir tsc h . 25 (1926)
N r. 409, S. 213/6 .]

E in  E i s e n f a c h w e r k g e b ä u d e  o h n e  N ie te .*  
S äm tliche  V erb in d u n g sstü ck e  m i t  4171 Schw eißstellen  
v ersch w e iß t zw ecks E rh ö h u n g  der F e s t ig k e it  des Ge
bäudes. A rb e its lo h n e rsp a rn is  23 % . [B au tech n ik  4 
(1926) N r. 19, S. 283.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Allgem eines. C olin G. F in k :  F o r t s c h r i t t e  a u f  

d e m  G e b i e t e  d e r  e l e k t r i s c h  h e r g e s t e l l t e n  U e b e r -  
z ü g e  au f M e t a l l e n .  [M etal In d . 28 (1926) N r. 21, 
S. 479/80.]

W . E . H u g h e s : U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  E l e k t r o -  
p l a t t i e r e n .  L ö s u n g e n  f ü r  d a s  T r o m m e l v e r f a h r e n .  
A rbeitsbed ingungen . S tro m s tä rk e , T e m p e ra tu r , A no d en 
beschaffenheit. U m d reh u n g szah l d er T ro m m el. [M etal 
In d . 28 (1926) N r. 20, S. 4 5 7 /9 ; N r. 21, S. 4 7 5 /7 ; N r. 22, 
S. 497/8.]

Verzinken. H . B a b lik : U e b e r  d i e  B e u r t e i l u n g  
d e r  G ü te  e i n e r  V e r z i n k u n g .*  [K o rro sio n  M eta llsch . 2 
(1926) N r. 4, S. 89/95.]

F re d k . B rab y  a n d  Co. L td . :  V e r z i n k e n .  W eicher 
S tah l w ird  in  geschm olzenem  Z in k  n ic h t  schn e lle r a n 
gegriffen  a ls  G ußeisen . D ie V erun re in igungen  des S tah les 
sollen d ie W id e rs ta n d s fä h ig k e it e rhöhen . [C h em istry  
a n d  In d . 45 (1926) S. 186/7; n ach  C hem . Z e n tra lb l. 97 
(1926) N r. 19, S. 3100.]

Chromieren. Jo se p h  L a iss u s : B e i t r a g  z u m  S t u 
d iu m  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  d e r  
E i s e n l e g i e r u n g e n  d u r c h  C h r o m .*  U n te rsu c h u n g  der 
Vorgänge bei der C r-Z em en ta tio n  u n d  d er E ig e n sch a ften  
der z e m e n tie r te n  P rob en . A rb e itsw eise  bei d er Z em en
ta t io n . E in flu ß  der T em p era tu r , Z e it, Z u sam m en se tzu n g  
d er P ro b e n  u n d  des Z e m e n ta tio n sm itte ls . B ild u n g  von  
S ch ich ten , b es teh en d  au s dem  E u te k tik u m  Fe-Cr-C  
u n d  fe s te r  L ösung. C r-Z e m e n ta tio n  a n w e n d b a r  bei L e 
g ierungen  m it  geringem  C -G eh a lt. D u rch  Z e m e n ta tio n  
bei h o h e r  T e m p e ra tu r  w erden  P ro b e n  m i t  g u te r  P o lie r 
fä h ig k e it  u n d  h o h em  W id e rs ta n d  gegen O x y d a tio n  
e rz ie lt. G eringer A ngriff d u rch  H N O a. Z ah lre iche  
m ik ro g rap h isch e  A bb ildungen  zeigen d as G efüge in  den 
v ersch iedenen  Zonen. [R ev . M et. 23 (1926) N r. 3, S. 155/78.] 

V e r c h r o m e n .  B esch re ibung  des V erfah ren s u nd  
sem e A nw endung  in  d er A u to m o b ilin d u s tr ie . r iro n  
Age 117 (1926) N r. 17, S. 1187/9.]

Sonstige M etallüberzüge. A. V. B lo m : V e r b l e i u n g  
d u r c h  A n s t r i c h .*  E in  im  e le k tr isc h e n  O fen e rzeu g tes 
P y r o s o l  von  P b  in  P bO  w ird  n a c h  d em  P u lv e rn  m it

Zeüschnltenverzeichnis neb.ü A bkürzungen 3jche S. 117/20. -  E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Q„f n7---------- 1
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L einöl v erm en g t. B eim  A n s tr ic h  e rh ä lt  m an  eine r o s t 
sc hü tzende v e rb le ite  H a u t.  M ög lichke it e in er Pb- 
D iffusion  in  F e . B edeu tung  fü r  den  R o s tsc h u tz . [Z. 
angew . C hem . 39 (1926) N r. 18, S. 555/6 .]

H e r s t e l l u n g  e in e s  S t e l l i t ü b e r z u g e s  a u f  M a 
s c h i n e n t e i l e n ,  S t ä h l e n  u n d  G e s e n k e n  d u r c h  
A u f s c h m e l z e n  m i t  S c h w e i ß b r e n n e r .*  A ufge
schm olzener S te llitü b e rzu g  e rg ib t hochversch le iß fes te  
O berflächen. A rb e itsw eise  bei d e r H ers te llu n g  von  
U eberzügen. G asb lasen  s in d  zu verm eiden . S äuberung  
des S tückes. [ Iro n  T rad e  R ev . 78 (1926) N r. 13, S. 861 /3 ; 
N r. 14, S. 936/8 .]

Spritzverfahren. T. H e n ry  T u rn e r, M. Sc., L ec tu re r  
in  M eta llu rgy  of B irm in g h am , a n d  N . F . B udgen, M .Sc., 
P h . D .: M e t a l  s p r a y i n g .  T h e  o rig in , dev e lo p m en t, 
a n d  a p p lic a tio n s  of th e  m e ta l-sp ra y  p rocess of m etalli- 
sa tio n . W ith  f ro n tisp ie c e  a n d  165 fig. in  th e  t e x t ,  in- 
c luding m a n y  o rig in a l p h o to g ra p h s  a n d  p h o to m ic ro - 
g rap h s. L o n d o n  (W . C. 2, 42 D ru ry  L an e ): C harles 
G riffin  & C om pany , L td ., 1926. (X IV , 175 p .) 8°. Geb. 
15 S . S  B =

Sonstiges. U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d a s  E m a i l 
l i e r e n  u n d  G la s i e r e n .*  U n te rsu ch u n g e n  des B ureau  
of S ta n d a rd s  über d ie  A b re ib h ä rte  k eram isch e r G lasuren , 
d ie F ä rb u n g  der E m ailleü b e rzü g e , d en  E in flu ß  v e r 
sch iedener Z usä tze  au f den  A u sd eh nungskoeffiz ien ten , 
S ä u reb estän d ig k e it u n d  S to ß fe s tig k e it  der E m aille . 
U rsachen  der V erw erfung beim  E m a illie ren . U n te r 
suchungen  ü b er G ußeisenüberzüge s in d  noch  im  G ange. 
[Chem . M et. E ngg. 33 (1926) N r. 3, S. 167/8.]

E m il M enz: F a r b e n a n s t r i c h  v o n  A z e t y l e n -  
A p p a r a t e n .  S c h ä u m e n  d e s  K a l z i u m - K a r b i d s .  
E n t w i c k l e r - E x p l o s i o n e n .  In w iew e it i s t  der F a rb e n 
a n s tric h  des E n tw ic k le rs  fü r  E x p lo s io n en  v e ran tw o rtlich  
zu m ach en  ? S te llu n g n ah m e zu e in er A rb e it v o n  Mau- 
r ich eau -B eau p re . [S chm elzschw eißung  5 (1926) H e ft 5, 
S. 67/70.]

Metalle und Legierungen.
Allgem eines. P . R e ing lass, D r .:  C h e m is c h e  T e c h 

n o lo g ie  d e r  L e g i e r u n g e n  m i t  A u s n a h m e  d e r  
E i s e n - K o h l e n s t o f f - L e g i e r u n g e n .  2. A ufl. M it 
zah lr. T ab . u. 212 F ig . im  T e x t u . au f 24 T af. L eipzig : 
O tto  S p am er 1926. (X I I ,  238 S.) 8°. 36 G.-JC, geb. 
40 G .-M . (C hem ische T echnolog ie  in  E in ze ld ars te llu n g en . 
H r s g .: P ro f. D r. A. B inz, B erlin . Spezielle C hem ische 
T echnologie.) S  B “

Metallguß. F ra n k  G. S te in e b a c h : D ie  H e r s t e l 
l u n g  n i c h t e i s e r n e r  E i s e n b a h n g u ß s t ü c k e . *  L e i
s tu n g ss te ig e ru n g  d u rch  im  K re ise  u m lau fen d e  F ö rd e r 
b änder bei der E d n a  B rass Mfg. Co. B e sch re ibung  der 
W erksan lage  u n d  -e in rich tu n g en . [F o u n d ry  54 (1926) 
N r. 9, S. 340/5.]

Legierungen für Sonderzwecke. P . C h e v e n a rd : 
D i l a t o m e t r i s c h e  U n r e g e l m ä ß i g k e i t  d e r  p a r a 
m a g n e t i s c h e n  N i c k e l - C h r o m - L e g i e r u n g e n .  V e r 
w e n d u n g  d e r  L e g i e r u n g  a l s  d i l a t o m e t r i s c h e r  
V e r g l e i c h s s t a b .*  E rh ö h u n g  des M n -G eh a lts , Fe- 
Z usatz  u n d  E rs a tz  eines T eils des Cr d u rch  W  u n te rd rü c k t  
die A nom alie . B este  L e g ie ru n g : 7 %  Co, 5 %  W , 3 %  M n, 
3 %  F e , R e s t  N i. [C om ptes ren d u s  182 (1926) N r. 21, 
S. 1281/3.]

Ferrolegierungen.
Allgem eines. Z u r  F r a g e  d e r  E r z e u g u n g  v o n  

F e r r o m a n g a n  i n  R u ß l a n d .  V erfü g b a re  M anganerze. 
E rzeugung  a u f  e le k tr isc h e m  W ege. E in z e lan g ab en  ü b er 
G esteh u n g sk o sten . [Z. O berschles. B e rg -H ü tte n m . V. 65 
(1926) N r. 5, S. 333 /5 .]

Eigenschaften des Eisens und ihre Prüfung.
Allgem eines. F ra n z  L asz lo : G e s t a l t u n g u n d W e r k -  

s t o f f .  G ü te fo rd e ru n g  a n  d ie  W erk sto ffe . W e rk s to ff
p rü fu n g  u n d  -W ertu n g . W ah l des W erk sto ffe s . F e h le r  u n d  
ih re  B ew ertung . [Z. V. d. I .  70 (1926) N r. 12, S. 373 /7 .] 

R . M ü lle r: W e r k s t o f f e  d e  r  f e i n m e c h a n i s c h e n  
M a s s e n f e r t i g u n g .  U n te rsch ied e  im  F e r tig u n g s 
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v erfa h ren  zw ischen  M asch inenbau  u n d  feinm echan ischer 
M assen fertigung . E in flu ß  au f d ie  A nforderungen  an  
d ie W erk sto ffe . [Z. V. d. I .  70 (1926) N r. 12, S. 405/7.] 

D ie  T ä t i g k e i t  d e r  P h y s i k a l i s c h - T e c h n i s c h e n  
R e i c h s a n s t a l t  im  J a h r e  1925.* U . a . V erbesserung 
d er m a g n e t i s c h e n  M e ß e i n r i c h t u n g .  V ergleich der 
B estim m u n g en  der V erlu stz iffe r m it  der D ifferen tia l- 
M e ßein rich tung  v o n  S iem ens & H alsk e  u n d  dem  a b so 
lu te n  V erfah ren . A bw eichungen b is  2 %  d er V erlu s t
ziffer. B e stim m u n g  d er R e m a n e n z  u n d  K o e r z i t i v -  
k r a f t  n ach  E p s t e i n  a n  fe rtig e n  H ufeisenm agneten  
usw . U n te rsu ch u n g  b in äre r, te rn ä re r  u n d  q u a te rn ä re r  
L eg ierungen  au f ho h e  A n f a n g s p e r m e a b i l i t ä t .  U . a. 
w urden  L egierungen  m it  besonders geringer K o e r z i t i v -  
k r a f t  ge funden . [D ie T ä tig k e it  der P hys.-T echn . 
R e ic h sa n s ta lt  im  J a h re  1925, S.-A . au s Z. f. In s tru m e n te n -  
ku n d e  46 (1926) N r. 3 u. 4.]

Zerreißbeanspruehung. G. Sachs, ®r.=Qng., M ita r
b e ite r  im  K a is e r-W ilh e lm -In s titu t fü r  M etallfo rschung , 
P riv a td o z e n t a. d. T echn. H ochschu le  B erlin , u n d  
^ng . G. F iek , s tä n d ig e s  M itg lied  im  S ta a tl . M a te ria l
p rü fu n g sa m t D ah lem : D e r  Z u g v e r s u c h .  A n le itu n g  
fü r  d ie  A u sfü h ru n g  u n d  A usw ertu n g  der V ersuche sow ie 
fü r  d ie  B e u rte ilu n g  der E rgebn isse . M it 202 A bb. L e ip z ig : 
A kadem ische  V erlagsgesellschaft m . b. H . 1926. (X II , 
252 S.) 8°. G eb. 15 R .-M . -  B =

Härte. P au l Le R o lla n d : U e b e r  d ie  M e s s u n g  
d e r  H ä r t e  d u r c h  d a s  P e n d e l .  P rio ritä tss ich e ru n g  
v o r H e rb e r t d u rch  D o k to ra rb e it . P a r is  1922. [C om ptes 
ren d u s  182 (1926) N r. 17, S. 1013/4.]

Biegebeanspruchung. B i e g e f e s t i g k e i t  u n d  
B r u c h g r e n z e .  E rm itt lu n g  der B ruchgrenze u n d  D u rch 
b iegung. G rap h isch e  B estim m u n g  der B ruchgrenze bei 
gegebenem  Q u ersch n itt. [B ull. B r it . C ast I ro n  R esearch  
Ass. (1926) N r. 12, S. 9/13.]

Dauerbeanspruchung. H o c h f r e q u e n z  - E r m ü 
d u n g s v e r s u c h e .*  P rü fe in rich tu n g  fü r  b is 2000 P erioden  
je  sek. P ro b e  in  F ed erfo rm . L änge von  der P erio d en zah l 
abhäng ig . B is 1000 P e rio d en  e inw andfreies A rbeiten . 
S c h a lte in ric h tu n g  zu r E rzeugung  der Schw ingungen. 
B estim m ung  der S chw ingungszahl m itte ls  S troboskop . 
V ersuchsergebnisse an  K up fer, A rm co-E isen  u n d  w eichem  
S tah l. Z u n ah m e der E rm ü d u n g s fe s tig k e it m it  der 
S chw ingungszah l. T em p era tu rzu n ah m e  bei ste igender 
Schw ingungszahl. E rg ebn isse  m it  einer E in r ic h tu n g  fü r  
4000 Schw ingungen je  sek. [E ng . 141 (1926) N r. 3668, 
S. 434/5.]

R a g n a r L iljeb lad : U n t e r s u c h u n g  d e r  E r m ü 
d u n g  v o n  M e t a l l e n ,  h e r v o r g e r u f e n  d u r c h  ö r t 
l i c h e  S p a n n u n g s a n h ä u f u n g .*  S ta tisc h e  P rü fung . 
D urch lö ch eru n g  der P ro b e n  v e rm in d e rt die E rm ü d u n g s
fe s tig k e it. A u ftre te n  p la s tis c h e r  V erform ung u n te rh a lb  
d er E rm üdungsg renze . E rm ü d u n g sfes tig k e it n ic h t  durch  
d ie G röße d er H au p tsp an n u n g en  b e s tim m t. [H an d l. Ing .- 
V etensk .-A kad . N r. 47 (1926).]

E ric h  S ack m an n : U e b e r  d e n  E i n f l u ß  d e r  O b e r 
f l ä c h e n b e s c h a f f e n h e i t  a u f  d ie  F e s t i g k e i t  b e i  
d e r  D a u e r s c h l a g - B i e g e p r o b e .*  A b h än g ig k e it des 
D auersch lagversuches v o n  der S tah ls te llu n g  beim  D rehen  
d er K e rb n u t. A enderung  der S ch lagzah l. [M asch.-B . 
(1926) S onderh . Z erspanung , S. 30/2 .]

M agnetische Eigenschaften. T. S pooner: T e m p e r a 
t u r k o e f f i z i e n t  d e r  m a g n e t i s c h e n  P e r m e a b i l i t ä t  
v o n  S t a h l b l e c h .  B is 2 %  Si fü r  geringe In d u k tio n e n  
g roße p o sitiv e , fü r  h o h e  In d u k tio n e n  u n d  bei 4 %  Si 
n eg a tiv e  T em p era tu rk o effiz ien ten . [P h y s . R ev . 27, 
S. 183/8; n ach  Chem . Z en tra lb l. 97 (1926) N r. 20, 
S . '3177 1

Elektrische Eigenschaften. H . E . H a r i n g : E i n  e i n 
f a c h e s  V e r f a h r e n  z u r  M e s s u n g  d e r  P o l a r i s a t i o n  
u n d  d e s  e l e k t r i s c h e n  W i d e r s t a n d e s .*  P o la r isa tio n  
w ird  m it  e iner K ap illa rrö h re , g e fü llt m it  dem  E le k tro ly te n , 
in  d ie  das zu  u n te rsu ch en d e  M etall e in ta u c h t, u n te rsu c h t. 
E le k tr isc h e r  W id e rs ta n d  u n d  P o la r is a tio n  in  e in er d u rch  
zw ei D ra h tg a z e n  in  eine A noden-, e ine  M itte l-  u n d  eine 
K a th o d en ze lle  g e te ilte n  K am m er. A nw endung  bei der

Zeitschriftenverzeichnis nebst A bkürzungen siehe S . 117/20. —  E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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V erzinkung u n d  V erkupferung. [M etal Ind . 28 (1926) 
N r. 19, S. 435/7.]

J .  H . A ndrew , M. S. F ish e r und  J .  M. R o b e rt
so n : E in i g e  p h y s i k a l i s c h e  E ig e n s c h a f t e n  d e s  
S t a h l e s  u n d  i h r e  B e s t im m u n g .  Messung der 
E le k tro d en p o ten tia le  des elek trischen  W iderstandes und  
d ie W id erstan d sän d eru n g  w ährend  des G lü h e n s .  
M essung der P o te n tia le  von  C - S t ä h l e n  und  C r -N i-  
S t ä h l e n  in  geglüh tem  u n d  abgeschrecktem  Zustand. 
[Proc. R o y a l Soc. Serie A 110 (1926) S. 391/422; nach 
C hem . Z en tra lb l. 97 (1926) N r. 21, S. 3275.]

Sonderuntersuchungen. C. F. Je n k in , P ro f .: H ig h -  
f r e q u e n c y  f a t i g u e  t e s t s .  W ork  perform ed for th e  
E ngineering  R esearch  B oard  of th e  D epartm en t of 
Scientific an d  In d u str ia l R esearch . L o n d o n : H is M ajesty’s 
S ta tio n e ry  Office 1926. (24 p.) 8 °. 9 d. (R eports and 
M em oranda [of th e ]  A eronau tica l R esearch Com m ittee. 
No. 982, O ct. 1925.) =  B =

A. M allock: S p e z i f i s c h e  u n d  l a t e n t e  W ä rm e
v o n  E is e n  u n d  S t a h l .  B estim m ung an  S täh len  m it
0,05 b is  0 ,8 0 %  C. [N atu re  113 (1924) S. 566/7; nach 
P h y s. Ber. 7 (1926) H eft 9, S. 645).]

Gußeisen. Jo h n  W. B o lto n : E in f l u ß  d e s  P h o s 
p h o r s  a u f  d ie  B e s c h a f f e n h e i t  v o n  g r a u e m  
G u ß e is e n .*  E isen-P hosphor-D iagram m . Bildung von 
S tead it. E influß  des K ohlensto ffgehalts auf den P h o s
p h o rg eh a lt. A bkühlungskurven  von Gußeisen m it v er
schiedenem  P h o sp h o rg eh a lt. V erringerung der B earbeit
b a rk e it u n d  E rhöhung  der S pröd igkeit m it steigendem  
P h o sp h o rg eh a lt. Schw indung bei verschiedenen P h o s
p h o rgehalten . [F oundry  54 (1926) N r. 10, S. 378/82; 
N r. 11, S. 423/5.]

P lin io  C orbellin i: U e b e r  e in e  G ie ß p r o b e  f ü r  
g r a u e s  G u ß e is e n .*  Aus der L unkerausbildung und  
F o rm  einer P robe von  40 X 40 m m  Q uerschn itt werden 
R ücksch lüsse auf die E igenschaften , insbesondere den 
C- bzw. Si- G ehalt des E isens gezogen. [Fonderie m od. 20 
(1926) Mai, S. 109/11.]

H . P in s l:  U n t e r s u c h u n g e n  a n  v e r s c h i e d e n  
g e f o r m t e n  Z e r r e i ß  S tä b e n  a u s  s c h m ie d b a r e m  
G u ß . U n tersuchungen  am  R u n d s tab , F lachstab , K reuz
s ta b  u n d  D oppel-T -S tab . M engenverteilung der Tem per
kohle bei den  verschiedenen S tabform en. F estig k e its
eigenschaften . ¡[G ieß. 13 (1926) N r. 20, S. 365/72; 
vgl. S t. u. E . 45 (1925) S. 1692.]

F ra n z  R o ll: A b k ü h lu n g s  v e r s u c h e  a n  v e r 
s c h i e d e n e n  G u ß e is e n p r o b e n .*  E rm ittlu n g  der 
T em peratu run tersch iede  in  den Q uerschn itten  verschie
dener G raugußstücke aus den A bkühlungskurven. Ge
fügeaufbau, Seigerungen. A bkühlung der einzelnen Teile 
der V ersuchsstücke . [Gieß.-Zg. 23 (1926) N r. 11, S. 295/7.] 

Bleche. E. H ö h n : V e r s c h i e b u n g e n  u n d  b l e i 
b e n d e  S p a n n u n g e n  a n  ö r t l i c h  g e g lü h te m  
B le c h .*  V ersuche an  P la tte n  zeigen, daß  glühende 
M etallte ile  beim  E rk a lte n  gegen den W ärm em itte lpunk t 
zu w andern . D a d ie  W anderung durch  die um liegenden 
k a lt  b leibenden B lechteile gehem m t w ird, so en ts teh en  
nach  dem  E rk a lte n  Z ugspannungen an  der vorher e r
w ärm ten  Stelle. [A rch. W ärm ew irtsch . 7 (1926) N r 6 
S. 172/4.]

Sonstiges. D. A lexejew  u n d  M. Po lukarow : U e b e r  
d e n  E i n f l u ß  d e s  k a t h o d i s c h e n  W a s s e r s to f f e s  
a u f  d ie  F e s t i g k e i t  d e s  S t a h l e s .  In  reinstem  N a OH 
u n d  H 2 SO4-Lösungen b ew ah rt ka th o d isch  po larisierter 
D ra h t seine F e stig k e it u n d  B iegsam keit. G eringste M en
gen von  H g u n d  As m achen ih n  außero rden tlich  brüchig  
u n d  v erringern  s ta rk  die F e stig k e it. [Z. E lek trochem  32 
(1926) N r. 5, S. 248/52.]

I . M itchell u n d  W . B. M itchell: L a b o r a t o r i u m s 
o f e n  f ü r  h o h e  T e m p e r a t u r e n .*  M olybdän-D rah t
w icklung auf A lundum rohr in g asum spü ltem  R aum . 
S ta rk e  Iso lierung . Bis 1600°. E rö rterung . [Trans. 
C eram . Soc. 25 (1926) I ,  S. 39/50.]

Sonderstähle.
Dreistoffstähle. E. C. B a in . D ie  N a t u r  d e r  

E i s e n - C h r o m - L e g i e r u n g e n .*  Vorgänge bei dem

A bschrecken  aus dem  S -G eb ie t u n te r  B e ibehaltung  des 
8 -Gefüges. B is 60 %  i s t  C hrom  im  a -E isen  löslich, 
w ahrsche in lich  au ch  d a rü b e r h in au s . E in sch n ü ru n g  
des y -G eb ie tes  m it  s te ig en d em  C r-G eh a lt, ü ber 1 4 %  
von C n ic h t gebundenem  Cr k e in  y -G e b ie t m eh r v o rh a n 
den. K o h len s to ff v e rh in d e r t bzw . verzö g ert die E in 
schnürung  des y -G eb ie te s . Bei 0,3 %  C y -G e b ie t noch 
b is 30 %  Cr v o rh an d en . A u s te n it  bei 12 %  Cr bei R a u m 
te m p e ra tu r  bes tän d ig . [T ran s. A m . Soc. S teel T re a t. 9 
(1926) N r. 1, S. 9 /32 .]

M. A. G ro ssm an n  u n d  E . C. B a in : U e b e r  d ie  
N a t u r  e i n i g e r  n i e d r i g l e g i e r t e r  W o l f r a m s t ä h l e .*  
A usdehnung u n d  K o n tra k tio n  3 p ro zen tig er W -S täh le  
zum  N achw eis der G efügeausb ildung  v ersch ied en  be
h an d e lte r  S täh le . W asse rg eh ä rte te  S täh le  zeigen n u r 
an  der O berfläche te ils  A u s te n it, in  der M itte  vorw iegend 
T ro o s tit . S ek u n d ä rh ä rte  der ö lg e h ä r te te n  S täh le  bei 
n iedrigen  A n laß tem p era tu re n . G ü n stig s te  H ä rte b e d in 
gungen fü r  O elhärtung . E rö r te ru n g . [T rans. A m . Soc. 
S teel T rea t. 9 (1926) N r. 2, S. 259/76.]

Mehrstoffstähle. E . H . Schulz, W . Jen g e  u n d  F. 
B auerfeld : N e u e  F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  G e b ie t  
d e r  H o c h l e i s t u n g s l e g i e r u n g e n .*  E rgänzende M it
te ilungen  zu  e in er frü h e ren  A rb e it  der V erfasser über 
K o b a l t - M a g n e t s t a h l  u n d  s t e l l i t a r t i g e  S c h n e i d 
s t ä h l e ,  in sbesondere über ih re  V ersch le iß fes tig k e it urid 
K orros ionss icherhe it. [Z. M etallk . 18 (1926) H e ft 5, 
S. 155/8.]

Rostfreie Stähle. N e u e r  V e r w e n d u n g s z w e c k  
f ü r  r o s t f r e i e s  E is e n .  B e h ä lte r  fü r  d ie E rzeugung  
von  Salpetersäu re . [ Iro n  Age 117 (1926) N r. 17, S. 1189.] 

W . H a r tf ie ld : U e b e r  d i e  n e u e n  r o s t f r e i e n  
S t ä h l e .  E rgebn isse  bei d er U n te rsu c h u n g  d er A ngriffe 
versch iedener S täh le  u n d  M eta lle  d u rc h  S äu ren  u nd  
Salze. D auerversuche a n  E isen  v o n  24 s t  u n d  1 M onat. 
A bhängigkeit der K o rro s io n sfes tig k e it v o n  d er T em pe
ra tu r . E in flu ß  eines N i- bzw. C r-Z usatzes au f die R o s t
s ic h erh e it des S tah les. V erw endungszw ecke. [Bull. 
Techn. B ureau  V erita s  8 (1926) N r. 4, S. 73/6.]

W erkzeugstähle. J o h n  A. C oyle: E r z e u g u n g  v o n  
h o c h w e r t i g e m  S ta h l .*  S ta h l fü r  Sägen a lle r A rt. 
[Iro n  T rade  R ev . 78 (1926) N r. 8 , S. 514/6.]

G. E n g e l: E i n f l u ß  d e r  G e s t a l t  d e s  S p a n 
q u e r s c h n i t t e s  a u f  d ie  W ä r m e e n t w i c k l u n g  u n d  
d ie  S c h n e i d h a l t i g k e i t . *  A b le itu n g  v o n  F orm e ln  
aus E rfah ru n g sw erten  zu r B estim m u n g  des E influsses 
der S p a n q u e rsc h n ittsg e s ta lt au f d ie  W ärm een tw ick lung  
un d  Vergleich m it  den  V ersuchs w erten  an d e re r  F orscher. 
D arste llung  der S ch n e id h a ltig k e it eines S tah les als 
K örper. E rm ittlu n g  der w irtsc h a ftlic h e n  S ch n e id h a ltig 
keit. [M asch.-B . (1926) Sonderh . Z ersp an u n g , S. 32/42.]

H . F rie d ric h : U e b e r  d e n  E i n f l u ß  d e r  S c h n e i 
d e n f o r m  a u f  d e n  S c h n e i d v o r g a n g .*  E in flu ß  der 
in  der zw eiten  H au p teb en e  gem essenen  W inkel. B e
dingungen fü r  fre ie  S panb ildung  u n d  w irtsch a ftlich es  
Schneiden. S panab lau f. E in flu ß  v e rsch ied e n er Lagen 
der Schneide zu r A rb e its r ic h tu n g . [M asch.-B . (1926) 
Sonderh . Z erspanung , S. 4 /6 .]

H . F rie d ric h : V e r g l e i c h  g e m e s s e n e r  u n d  b e 
r e c h n e t e r  S c h n e i d e n t e m p e r a t u i ; e n  u n d  V o r 
s c h l ä g e  f ü r  w e i t e r e  V e r s u c h e  z u r  P r ü f u n g  d e r  
Z e r s p a n u n g s t h e o r i e .*  (M asch.-B . (1926) Sonderh . 
Z erspanung, S. 48/50.]

J .  P . G ill u n d  M. A. F ro s t :  C h e m is c h e  Z u s a m 
m e n s e t z u n g  v o n  W e r k z e u g s t ä h l e n .  U eb liche  Z u
sam m ensetzung  v o n  W erk zeu g stäh len  a lle r A r t  und  
zw eckm äßige G renzen fü r  L eg ierungselem en te . V or
schläge fü r  d ie N orm ung . E rö rte ru n g . [T ran s. A m . Soc. 
S teel T re a t. 9 (1926) N r. 1, S. 75/98.]

K . G o ttw e in : T e m p e r a t u r e n  d e r  M e i ß e l 
s c h n e i d e  b e im  S c h r u p p d r e h e n  v o n  M e ta l le n .*  
Verlauf der T em p era tu ren  d er M eißelschneide in  A b h än 
g igkeit von  den  S ch n ittg esch w in d ig k e iten ; E ic h k u rv en  
zur B estim m ung  der T em p era tu ren . [M asch.-B . (1926) 
Sonderh . Z erspanung , S. 26/9 .]
1 ^  ^ onenberg : N e u e r e  S c h n i t t v e r s u c h e  i n E n g -
a n d .  [M asch.-B . (1926) S onderh . Z ersp an u n g , S. 5 4 /9 .]
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M. K ro n en b erg : D ie  G e s e t z e  d e s  S c h n i t t 
d r u c k e s  u n d  d e r  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t . *  K urze 
K r it ik  d er v o rliegenden  G esetze ü b er S c h n ittd ru c k  und  
S chn ittg esch w in d ig k e it. A ufste llung  neuer Gesetze. 
[M asch.-B . (1926) S onderh . Z erspanung , S. 46/8.]

H o w ard  S c o tt :  V o l u m e n ä n d e r u n g e n  a l s  B e 
g l e i t e r s c h e i n u n g e n  b e im  A n l a s s e n  u n d  A l t e r n  
v o n  W e r k z e u g s t ä h l e n .*  Bei O berfläch en h ärtu n g  
D ickenänderung , bei D u rc h h ä r tu n g  u n d  geringen  A n
laß te m p e ra tu re n  L än g en än d eru n g  d ie  g rößere, bei h o h en  
A n la ß te m p e ra tu re n  u n d  D u rc h h ä r tu n g  größere D ick en 
änderung . L än g en än d e ru n g  beim  A nlassen  in  drei 
S tufen . Bei W a sse rh ä rtu n g  u n d  h o h e r H ä rte te m p e ra tu r  
A n fa n g sk o n trak tio n  h öh er a ls  bei O elhärtung  u n d  geringer 
H ä rte te m p e ra tu r . A lte ru n g sv ersu ch e  bei versch iedenen  
T em p era tu ren . [T rans. A m . Soc. S teel T re a t. 9 (1926) 
N r. 2, S. 277/304.]

H . J .  S to ew er: T h e o r e t i s c h e  u n d  p r a k t i s c h e  
F r a g e n  d e r  D r e h s t a h l h e r s t e l l u n g . *  A usw ahl des 
S chnellstah les in  A n passung  a n  d ie  W e rk s ta t tv e rh ä lt
n isse ; W ir tsc h a f tlic h k e it  a u f g e s c h w e i ß t e r  S t ä h l e ;  
F o rm g eb u n g : äußere  F o rm , Schneidenform , B ed in 
gungen des re in e n  S chneidvorganges, stö ren d e  N eben
w irkungen , W echselw irkung  von  B ank , W erk stü ck  u n d  
W erkzeug. [M asch.-B . (1926) S onderh . Z erspanung, 
S. 50/4.]

B austähle. S i l i z i u m s t a h l  a l s  B a u s t a h l .*  B e
sprechung  der V ersuchsergebn isse  der W estlichen  S ta h l
w erke, der H och sch u le  D resden  u n d  des K aiser-W ilhelm - 
I n s t i tu ts  fü r  E isen fo rschung  m it  S iliz ium stah l. [B auing. 7 
(1926) N r. 21, S. 426/8.]

Metallographie.
A etzm ittel. H a u fe : B e i t r a g  z u m  m e t a l l o -

g r a p h i s c h e n  N a c h w e i s  d e s  P h o s p h o r s .*  A etz- 
versuche m it  v ersch iedenen  P h o sp h o rä tz m itte ln . A m  
b esten  H eyn-, O berhoffer- u n d  F ry -L ö su n g  I I .  [K ru p p 
sche M o n a tsh . 7 (1926) A p ril, S. 66/9.]

Physikalisch -  chem ische Gleichgewichte. R udo lf 
S chenck : E i s e n ,  K o h l e n s t o f f  u n d  S a u e r s t o f f  in  
i h r e n  w e c h s e l s e i t i g e n  B e z ie h u n g e n .*  U m k eh r
b a rk e it d e r m e ta llu rg isch en  U m se tzu n g en  des E isens. 
In d ire k te  R e d u k tio n  u n d  O x y d a tio n . Z em en ta tio n  u n d  
D eze m e n ta tio n  d u rch  C 0 -C 0 2 u n d  C H 4-H 2. S äu rezer
legung v o n  E ise n k a rb id , K o h len s to ffd am p fd rü ck e  über 
K arb id en  u n d  P e rk a rb id en , d ie B ildung  flü ssiger K o h len 
w assersto ffe  au s ih n en  u n d  aus K o h len o x y d  m it  W asser
sto ff. Z u sam m ensp ie l von  R e d u k tio n  u n d  Z em en ta tio n  
bei der W echselw irkung  zw ischen  E isen o x y d en , E isen  
u n d  K oh len o x y d . G leichgew ichte im  H ochofen . E rz 
frischvorgänge. [S t. u. E . 46 (1926) N r. 20, S. 665/82.]

Röntgenographie. A rne W estg ren  u n d  G östa  P h rag - 
m en : R ö n t g e n a n a l y s e  d e s  C h r o m - K o h l e n s t o f f -  
S y s t e m e s .  M it 5 T af. M itg e te ilt  am  28. O k t. 1925 

d u rch  S. A rrh en iu s u n d  C. B enedicks. U p p sa la  1926: 
A lm q u ist & W ik se lls  B o k try ck eri-A .-B . (11 S.) 4°.
(K ungl. S v enska  V eten sk ap sa k ad em ien s H an d lin g ar. 
T red je  S erien . B d. 2, N r. 5.) 5  B 5

Kaltbearbeitung. W . L o d e : V e r s u c h e  ü b e r  d e n  
E i n f l u ß  d e r  m i t t l e r e n  H a u p t s p a n n u n g  a u f  d a s  
F l i e ß e n  d e r  M e t a l l e  E i s e n ,  K u p f e r  u n d  N ic k e l .*  
V ersuche m it  d ü n n w an d ig en  R o h ren , d ie  g le ichzeitig  
d u rch  L ängszug  u n d  h y d ra u lisc h e n  In n e n d ru c k  b e la s te t 
w urden , e rg ab en  v o n  n e u n  H y p o th e se n  ü b er d ie  F l i e ß 
g r e n z e  d ie  k o n s ta n te  G esta ltän d eru n g sen erg ie  a ls  w a h r
sch e in lich ste  P la s tiz itä tsb e d in g u n g . U ngereck tes E isen  
g e h o rc h t der k o n s ta n te n  S ch u b spannung . A u sb re itu n g  
der V erfo rm ung , E in f lu ß  der H o m o g e n itä t u n d  des Q uer
s c h n itts .  Z u sam m en h an g  m it  den  V ersuchen  v o n  L u d 
w ig  u n d  S c h e u .  B ed in g u n g en  fü r  das A u ftre te n  eines 
K n ick s a n  d er F ließg renze . B ei g le ichem  S p an n u n g szu 
s ta n d , u n te r  dem  d er W e rk s to ff  z u l e t z t 'v e r fo rm t w urde, 
lie g t d ie  neue  E l a s t i z i t ä t s g r e n z e  e tw a  bei d er a lte n  
F ließ g ren ze ; jed e r  W echsel des V erh ä ltn isse s  der m i t t 
le ren  zu  den  äu ß e ren  H a u p ts p a n n u n g e h wfü h r t  ^zur E r 
n ied rig u n g  der E la s tiz itä tsg re n z e . B ed ingungen  fü r  die

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S . .

„ s t a t i s t i s c h e  S c h u b s p a n n u n g “ . I m  re in  p la s tisch en  
Z u stan d  s in d  d ie ze itlich en  A b le itungen  der S chiebungen 
p ro p o rtio n a l Hen Schubspannungen . [Z. P h y s . 36 (1926) 
N r. 11/12, S.. 913/39.]

M. G eorgieff u n d  E . S ch m id : U e b e r  d i e  F e s t i g 
k e i t  u n d  P l a s t i z i t ä t  v o n  W i s m u t k r i s t a l l e n . *  
D ie p la s tisch e  D ehnung  von  B i-K ris ta lle n  g e h t 
d u rch  G le itung  en tlan g  einer ( l l l ) - F lä c h e  in  der 
( lO l)-R ich tu n g  v o r s ich . S treckgrenze u n d  R e iß fes tig k e it 
s in d  v on  der Lage des G itte rs  zu r K ra ftr ic h tu n g  bed in g t, 
d e ra r t, d aß  der B eginn  der A bg le itung  an  eine k o n s ta n te , 
v o n  der g le ichzeitig  w irkenden  N o rm alsp an n u n g  u n a b 
hängige S ch u b spannung  in  der G leitfläche, das Z erreißen  
an  d ie  E rre ich u n g  einer k r itis c h e n  N o rm alsp an n u n g  
se n k rec h t zu r S paltfläch e  gebunden  i s t .  D ie T e m p e ra tu r
ab h än g ig k e it der k r itis c h e n  S chubspannung  w ird  u n te r 
su c h t. [Z. P h y s . 36 (1926) H e ft 9/10, S. 759/74.]

W . B rau n b ek : Z u r  G i t t e r d y n a m i k  d e s
S c h m e l z p u n k t e s .*  R echn erisch e  E rfa ssu n g  au s der 
W ärm ebew egung im  K r is ta ll . N ach p rü fb are  B eziehungen 
zw ischen S chm elz tem p era tu r, Schm elzw ärm e, E ig e n 
frequenz, spezifischer W ärm e u n d  G itte rk o n s ta n te . 
[V erhdlg. D. P h y s . Ges. 3. R e ih e  7 (1926) N r. 1, S. 4 /5 .] 

H aro ld  L . M axw ell u n d  A nson  H a y e s : D ie  f r e i e  
E n e r g i e  u n d  B i l d u n g s w ä r m e  v o n  E i s e n k a r b i d  
f ü r  d a s  T e m p e r a t u r i n t e r v a l l  v o n  6 5 0  b i s  7 0 0 ° . 
G leichgew icht 3 a -F e  +  2 C 0 2 F e 3C +  C 0 2 bei 
650 b is  700° u n d  1 a t .  B ei 650° U ebere in s tim m u n g  bei 
beiden  V ersuchen. V ersuchsergebnisse. B ildungsw ärm e 
des F e 3C bei 650° 19 163 u n d  bei 700° 19 161 cal. [J . 
A m . C hem . Soc. 48 (1926) S. 584/93 ; n ach  Chem . 
Z en tra lb l. 97 (1926, I)  N r. 18, S. 2887.]

P . H ey m an s u n d  A. L . K im b a ll: U n t e r s u c h u n g  
d e r  S p a n n u n g s v e r t e i l u n g  i n  Z a h n r ä d e r n  m i t  
p o l a r i s i e r t e m  L ic h t .*  [G en. E le c tr . R ev . 26 (1923) 
S. 143; nach  Z. V. d. I .  70 (1926) N r. 19, S. 641/3.]

Fehler und Bruchursachen.
Rißerscheinungen. A u f d e c k u n g  v o n  F e h l e r n  b e i

G e s e n k s c h m i e d e s t ü c k e n .  D ie bei G esenkschm iede
s tü c k en  am  h ä u fig s te n  a u f tre te n d e n  F eh le r. [Forg . 
S tam p . H e a t T re a t. 11 (1925) N r. 10, S. 353 /4 ; N r. 11, 
S. 399/400.]

Korrosion. W alte r  G. W h itm a n : E i s e n k o r r o s i o n .  
D ie e lek trochem ische  T heorie  der K o rro s io n  u n d  die 
E rk lä ru n g  der an  E isen  a u f tre te n d e n  K orrosio n ssch äd en . 
E in flu ß  gelöster Salze au f d ie K o rrosionsgeschw ind igkeit. 
[Chem . R ev . 2, S. 419/35 ; n ach  Chem . Z en tra lb l. 97 
(1926) N r. 20, S. 3180/1.]

S t r e i f l i c h t e r  a u f  K e s s e l s t e i n  u n d  d ie  K o r 
r o s io n .*  K alz iu m su lfa t-K ris ta lle  a ls  G itte rw erk  fü r 
K a lz iu m k arb o n a t- u n d  M agnesium silika tab lagerung . D ie 
W irkung  v o n  N atro n lau g e  bei der V erh ü tu n g  d er K o r 
ro s io n . [Pow er 63 (1926) N r. 10, S. 362/4.]

K . D aeves: D ie  K o r r o s i o n s b e s t ä n d i g k e i t  g e -  
k u p f e r t e r  T h o m a s -  u n d  S i e m e n s - M a r t i n - S tä h l e .*  
A m erikan ische  u n d  d eu tsch e  V ersuche. A usw ertu n g  der 
V ersuche v on  B auer m it  G roßzah lforschung . V ergleich 
zw ischen S iem ens-M artin- u n d  T h o m a ss ta h l. [S t. u. E . 46 
(1926) N r. 18, S. 609/11.]

Jo h n  R . B a y lis : F a k t o r e n ,  d i e ,  a b g e s e h e n
v o n  g e l ö s t e m  S a u e r s t o f f ,  d ie  K o r r o s i o n  v o n  
E i s e n r o h r e n  b e e i n f l u s s e n .*  L ö slich k e it von  E is e n 
h y d ro x y d  u n d  E is e n k a rb o n a t be i w echselnder K a lz iu m 
k a rb o n a t-K o n z e n tra tio n . K o rro s io n  des E isen s v o n  der 
W assersto ffen tw ick lung  u n abhäng ig . B ildung  poröser 
E isen o x y d sch ich ten  du rch  d ie m ag n e tisch e  W irkung  
ein iger O xyde. [Ind . E ngg. C hem . 18 (1926) N r. 4, 
S. 370/80.]

C h em isch e  Prüfung.
A llgem eines. L e  L a b o r a t o i r e  d e  C h im ie  

d ’u n e  F o n d e r i e  d e  F o n t e .  B rochure  p u b liee  p a r  
la  C om m ission  des M ethodes d ’A nalyses des F o n te s , 
[ i d .  p a r 1’] A sso c ia tio n  T echn ique de F onderie . P a r is  
(15, R u e  B leue): [S e lb stv erlag  der H erau sg eb erin ] 1925. 
(47 p .) 8°. 5  B =

17/20. — E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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Chemische Apparate. Ludw ig M oser u n d  W lad im ir 
M axym ow icz: E r f a h r u n g e n  ü b e r  d ie  V e r w e n d b a r 
k e i t  d e r  P o r z e l l a n f i l t e r t i e g e l  in  d e r  G e w ic h t s 
a n a ly s e .  U n tersuchungen  über G ew ich tskonstanz und  
W iderstan d sfäh ig k e it der Tiegel gegen chem ische E in 
flüsse. F iltra tionsgeschw ind igkeit. E n tfe rn en  des N ieder
schlags aus der F ilte rsc h ic h t. V erw endungsm öglichkeit. 
[Chem .-Zg. 50 (1926) N r. 50, S. 326/7.]

Maßanalyse. A. T h ie l: U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r
d e n  E r s a t z  v o n  M e t h y lo r a n g e  d u r c h  e in e n  
I n d i k a t o r  m i t  b e s s e r  e r k e n n b a r e m  U m s c h lä g e .  
N ach teile  des A rbeitens m it M ethylorange u nd  M ethy lro t. 
G röße der au ftre ten d e n  F eh ler u n d  ih re  U rsachen. E rsa tz  
von M ethylorange durch  B rom phenolblau . A rb e itsv o r
sc h rift. Vergleichende V ersuchsergebnisse. [Z. Bayer. 
R ev.-V . 30 (1926) N r. 1, S. 6/8.]

Mikrochemie. F . H en rich : M e th o d e n  d e r
M ik r o c h e m ie .*  E n tw ick lung  m ikrochem ischer U nter- 
suchungsverfa 'hren; ih re  V orteile , die dazu ben u tz ten  
A ppara te  und  die e rre ic h te  G enauigkeit. A nw endungs
beispiele bei q u a lita tiv e r  u n d  q u an tita tiv e r  A nalyse. 
[Z. angew. Chem. 39 (1926) N r. 14, S. 447/50.]

Brennstoffe. T übben : A p p a r a t  z u r  B e s t im m u n g  
d e s  W a s s e r g e h a l t e s  v o n  K o h le n .*  B estim m ung 
durch  M essung der e lek trisch en  W iderstandsänderung  
eines m it hohem  T em peraturkoeffizien ten  versehenen 
e lek trischen  L e ite rs  durch  A enderung der W ärm ele it
fäh ig k e it bei seiner B erührung  m it der zu un tersuchenden  
K ohle. [B raunkohle  25 (1926) N r. 9, S. 200/1.]

Gase. K . H egel: U e b e r  e in e  M e th o d e  z u r  B e 
s t i m m u n g  v o n  g a s f ö r m ig e  m S c h w e f e lk o h le n s to f f  
u n d  S c h w e f e lw a s s e r s to f f .  K urze B eschreibung der 
A p p ara tu r  u n d  der A rbeitsw eise. [Z. angew. Chem. 39 
(1926) N r. 13, S. 431/2.]

W. G. W h itm an , L ouis Long jr . u nd  H . Y. W ang: 
G a s a b s o r p t i o n  d u r c h  e in e n  F l ü s s i g k e i t s t r o p 
fe n .*  B estim m ung der A bsorptionsgeschw indigkeit eines 
frei durch  e in  Gas fallenden W assertropfens fü r K ohlen
säure u n d  A m m oniak. V ersuchseinrichtung. Besprechung 
der E rgebn isse. [Ind . Engg. Chem . 18 (1926) N r. 4, 
S. 363/7.]

P . L ebeau u n d  P. M arm asse: D ie  B e s t im m u n g  
k l e i n e r  M e n g e n  W a s s e r s t o f f  in  G a s g e m is c h e n .  
B estim m ung des W asserstoffs bei gleichzeitiger A nw en
dung von  S ilika-G el u n d  n ied rigen  T em peraturen . 
A rbeitsw eise u n d  E rgebnisse. [Com ptes rendus 182 (1926) 
N r. 18, S. 1086/7.]

P au l K linger: D ie  B e s t im m u n g  d e r  G a s e  in  
E i s e n  u n d  S t a h l .  Vgl. S t. u. E . 46 (1926) N r. 19, 
S. 660. [Ber. C hem .-A ussch. V. d. E isenh . N r. 46 (1926).] 

Feuerfeste Stoffe. H . J . van  R o y en : D ie  c h e m is c h e  
U n t e r s u c h u n g  v o n  f e u e r f e s t e n  S to f f e n .  Vgl. S t.
u . E . 46 (1926) N r. 19, S. 660. [Ber. Chem .-A ussch. V. d. 
E isen h . N r. 48 (1926).]

Schmiermittel. G. B aum : E r f a h r u n g e n  b e t r .  
U n t e r s u c h u n g s m e t h o d e n  v o n  T r a n s f o r m a t o r e n - ,  
S c h a l t e r -  u n d  T u r b i n e n ö l e n .  V ortrag  Verein 
deu tscher C hem iker, N ürnberg  1925. B estim m ung der 
D urchsch lagsfestigkeit u n d  der V erteerungszahl. P rüfung  
der Vorgänge bei der E m ulsionsb ildung  u nd  der E in 
w irkung von  du rch  S au ersto ff oder L u ft gebildetem  
Schlam m . G ründe fü r  die V erschlechterung der genann ten  
Oele. E rö rte ru n g . [Z. angew. Chem. 39 (1926) N r. 15 i 
S. 473/5.]

E rn s t L isz lo : V i s k o s i m e t e r  m i t  R a d i a t o r e n 
e r w ä r m u n g .*  V iskosim eter m it  R ad ia to renflächen  
zwecks schnellerer E rw ärm ung des Oels. [Chem .-Zg 50 
(1926) N r. 48, S. 307.]

G uy B a rr : D a s  L u f t b l a s e n v i s k o s i m e t e r .  V er
g leichsm äßige B estim m ung der V isk o s itä t durch  Messung 
der G eschw indigkeit, m it der eine L uftb lase  in  einem  senk
rech ten  R o h r bes tim m ten  D urchm essers au fste ig t. D as 
V erfahren  e ignet sich n u r fü r g l e i c h a r t i g e  S ubstanzen. 
[Ph ilos. M agazine 1 (1926) S. 395/405; nach  Chem 
Z en tra lb l. 97 (1926) Bd. I , N r. 15, S. 2605.]

u a iirg . in r .  z o .

Wasser. C. B lach er: D a s  W a s s e r  i n  d e r  D a m p f-
u n d  W ä r m e t e c h n i k .  S chnellan a ly se  des K e s s e l 
s p e i s e w a s s e r s ;  Z u v e rlä ssig k e it der E rg eb n isse . D ie 
ko llo idchem ische L ehre  v o n  den  S uspensionen  u n d  
E m ulsionen  u n d  das A b so rp tio n sg e se tz  in  A nw endung 
auf im  D am p fb e trieb e  b e o b a c h te te  E rsch e in u n g en , w ie 
W ärm estau u n g en  an  der H eizfläche , R e a k tio n s -  u n d  
A bsetzdauer u n d  A d so rp tio n se rsch e in u n g en  in  W asser
rein igern . E rk lä ru n g  der lo k a len  p o ck en n arb ig en  A n 
fressungen  im  In n e rn  der D am pfkesse l. D ie R o lle  der 
e ind ringenden  L u ft. [F e u e ru n g stech n . 14 (1926) N r. 13, 
S. 153/6; N r. 15, S. 178/9.]

E i n z e l b e s t i m m u n g e n .
Mangan. A. T ra v e rs : D ie  O x y d a t i o n  v o n  M a n -  

g a n  z u  P e r m a n g a n s ä u r e  u n d  i h r e  A n w e n d u n g  b e i  
d e r  M a n g a n b e s t i m m u n g .  S ch w ierig k e iten  bei der 
O x y d a tio n  geringer M anganm engen  zu P e rm a n g a n a t. 
A rbeitsw eise zur O x y d a tio n  geringer, m it t le re r  u n d  g rö 
ßerer M anganm engen m itte ls  A m m o n iu m p ersu lfa t in 
der S iedeh itze bei G egenw art v on  S chw efelsäure und  
P h o sp h o rsä u re ; V erw endung v on  S ilb e rn itra t a ls  K a ta 
ly sa to r . [C om ptes ren d u s 182 (1926) N r. 18, S. 1088/90.]

B. R e in itze r  u n d  P . C o n ra th : U e b e r  d i e  m a ß 
a n a l y t i s c h e  B e s t i m m u n g  d e s  C h r o m s  u n d  M a n -  
g a n s  m i t  K a l i u m p e r m a n g a n a t  i n  e s s i g s a u r e r  
L ö s u n g . I I .  T e i l .  M a n g a n .  A rb eitsw eise  zu r E r 
zielung r ich tig e r  E rgebn isse  in  A bw esen h e it an d ere r 
S chw erm etalle u n d  in  A n w esenheit v o n  E isen . V orzüge 
gegenüber dem  V erfah ren  v o n  V o lbard -W olff u n d  dem  
von F isch e r. [Z. anal. C hem . 68 (1926) N r. 4 /5 , S. 129/55.] 

Kupfer, W ismut. W ilhelm  M o ld e n h au er: E l e k t r o - 
a n a l y t i s c h e  B e s t i m m u n g e n  v o n  K u p f e r  n e b e n  
W is m u t .  T ren n u n g  des K u p fe rs  v om  W ism u t in  
p h o sp h o rsau re r  L ösung m it  W ism u tp h o s p h a t a ls  B oden
körper. A usfü h ru n g  der B e stim m u n g  u n d  ih re  G enauig
k e it. [Z. angew . C hem . 39 (1926) N r. 14, S. 454.]

Aluminium . A. L a ss ie u r: U e b e r  d a s  M i t r e i ß e n  
v o n  M a g n e s iu m  d u r c h  A l u m i n i u m .  D ie  T ren n u n g  
von Al u n d  Mg erfo lg t q u a n t i ta t iv  ohne Schw ierigkeiten  
ohne einen  U eberschuß  a n  A m m o n iu m sa lzen , w enn  n u r 
der A m m on iak ü b ersch u ß  n ic h t  zu s ta rk  i s t .  [C om ptes 
rendus 182 (1926) N r. 6, S. 384/6.]

Kalk. Jo h n  C. B a ila r :  A n a l y s e  v o n  K a l k .  B e
stim m u n g  v on  K a lz iu m o x y d  n eben  K a lz iu m k a rb o n a t 
durch  T itr a t io n  m it  Jo d lö su n g  oder m it  Z in k c h lo rid 
lösung oder du rch  A u ssc h ü tte ln  m i t  Z uckerlösung. 
B enö tig te  L ösungen. V ergleich der V ersuchsergebnisse. 
[Ind . Engg. C hem . 18 (1926) N r. 4, S. 389/90.]

Kalium. L. Le B o u ch er: U e b e r  d i e  q u a n t i t a t i v e  
B e s t im m u n g  d e s  K a l i u m s  a l s  K o b a l t i n i t r i t .  
N achprü fung  der B edingungen  zu r gen au en  B estim m u n g  
des K aliu m s m it  se iner T ren n u n g  vom  N a tr iu m  n ach  
diesem  V erfahren . [A nales soc. esp an o la  F is . Q uim . 23
(1925) S. 540/50 ; n ach  C hem . Z e n tra lb la t t  97 (1926) 
Bd. I , N r. 15, S. 2608.]

Fluor. J .  H . de B oer u n d  J .  B a s a r t :  E in e  s c h n e l l e  
m a ß a n a l y t i s c h e  B e s t i m m u n g  d e s  F l u o r s  a u c h  
n  k o m p l e x e n  u n d  u n l ö s l i c h e n  F l u o r i d e n .  T it r a 

t io n  des F lu o rs  du rch  Z irk o n iu m o x y ch lo rid lö su n g  und 
A nw endung einer V erg leichslösung  m i t  b e k an n tem  
F lu o rg e h a lt. G leichgew ichte  m i t  ä n d e rn  s ta rk e n  K o m 
p lexb ildnern , E in flu ß  von  S alzsäure. V e rsu ch sb ed in 
gungen, E m p fin d lich k e it. [Z. ano rg . C hem . 152 (1926) 
N r. 2, S. 213/20.]

Kobalt. E . S ch iffer: D ie  B e s t i m m u n g  d e s
K o b a l t s  u n d  d e r  N e b e n b e s t a n d t e i l e  i n  K o b a l t 
m e t a l l  u n d  K o b a l t s t ä h l e n .  Vgl. S t. u. E . 46 (1926) 
N r. 19, S. 660. [Ber. C hem .-A ussch . V. d. E is e n h . N r. 49
(1926).]

W ärmemessungen und Meßgeräte.
Allgem eines. O. H . S ch m o lle r: D e u t s c h - e n g l i s c h e  

M a ß e  d e r  W ä r m e t e c h n i k .  [A rch . W ä rm e w ir tsc h  7 
(1926) N r. 5, S.1147.]:

Temperaturmessung. W . Ja e k e l:  N e u z e i t l i c h e  
A u s f ü h r u n g s f o r m e n  e l e k t r i s c h e r  T e m p e r a t u r -
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m e ß g e r ä t e .*  [M eß techn ik  2 (1926) N r. 5 /6 , S. 57 /9 ; 
N r. 7, S. 9 2 /5 ; N r. 8, S. 127/8.]

Sonstige Meßgeräte und Meßverfahren.
Gas- und Luitmesser. C arl Schw arz: M e s s u n g  v o n  

s t r ö m e n d e n  G a s e n  i n  ü b e r l a s t e t e n  R o h r l e i t u n 
g e n .*  [M eßtechn ik  2 (1926) N r.’ 8, S. 117/9.]

Sonstiges. H . B o d e n b u rg : E i n r i c h t u n g  z u m  M e s 
s e n  v o n  K r e m p e n h a l b m e s s e r n .*  [W ärm e 49 (1926) 
N r. 24, S. 427.]

Angewandte Mathematik und Mechanik.
Festigkeitslehre. H . H en ck y : E in  n o t w e n d i g e r  

W a n d e l  i n  u n s e r e n  A n s c h a u u n g e n  ü b e r  d a s  
W e s e n  d e r  p l a s t i s c h e n  F o r m ä n d e r u n g .*  Z u 
sch riften w ech se l m it  0 .  F ö p p l. [M asch.-B . 5 (1926) 
H eft 10, S. 465/6 .]

S a ile r: U e b e r  d a s  W e s e n  d e r  d y n a m i s c h e n  
W e r t z i f f e r .*  [B auing . 7 (1926) N r. 20, S. 393/5.] 

Berechnungsverfahren. A. S ch ack : B e r e c h n u n g  
d e r  t h e o r e t i s c h e n  V e r b r e n n u n g s t e m p e r a t u r  o h n e  
P r o b i e r e n .*  G en au ig k e it g rößer a ls  d ie  der spezifischen  
W ärm e bei d iesen  T em p era tu ren . A bw eichung v on  der 
w ah ren  F la m m e n te m p e ra tu r  0 ,5  % . [M itt. W ärm este lle  
V. d. E is e n h . (1926) N r. 87, S. 589/92]

Sonstiges. W . A. B e n to n :  B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  
d ie  R e ib u n g .*  G esch ich tliches. D as W esen der 
S chm ierung  u n d  d ie  A b h än g ig k e it d e r R e ib u n g  von  den 
B elastung . D ie M essung der R e ib u n g  u n d  B estim m u n g  
des R e ib u n g sk o effiz ien ten  fü r  ro llende u n d  g le itende  
R eibung . R e ib u n g sfre ie  L agerung . [Eng. 141 (1926) 
N r. 3667, S. 4 03 /5 ; N r. 3668, S. 430 /1 ; N r. 3669, S. 458/9.] 

S a lie r: D y n a m i s c h e  M e s s u n g e n  a m  E i s e n b a h n 
o b e r b a u .*  [O rgan F o r ts c h r .  E isen b ah n w es. 81 (1926) 
N r. 10, S. 183/8.]

P . S tep h an , 2)tpI.*Qng., R e g ie ru n g sb au m eiste r, P ro 
fesso r: D ie  t e c h n i s c h e  M e c h a n i k  d e s  M a s c h i n e n 
i n g e n i e u r s  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  
A n w e n d u n g e n .  B d. 5 : D ie  S t a t i k  d e r  F a c h w e r k e .  
M it 198 T ex tfig . B e rlin : Ju liu s  S pringer 1926. (2 B l., 
140 S.) 8°. G eb. 8,40 R .-M . 5  B E

F r i tz  D ö n ch : D i v e r g e n t e  u n d  k o n v e r g e n t e
t u r b u l e n t e  S t r ö m u n g e n  m i t  k l e i n e n  O e f f n u n g s -  
w in k e ln .  M it 28 A bb. u . 20 Z ah len ta f. B e rlin  (SW  19): 
V .-D .-I.-V erlag , G. m . b. H ., 1926. (58 S.) 4°. 7,50 R . - i i .  
(F o rsch u n g sa rb e iten  au f dem  G ebiete  des In g e n ie u r
w esens. H rsg . vom  V erein  d e u tsc h e r Ingen ieu re . H . 282.)

Eisen und sonstige Baustoffe.
Allgem eines. A . T h u m , D r., V o rs ta n d  der V ersu ch s

a n s ta l t  d e r [F irm a ] B row n, B overie  & Cie., A .-G ., M ann
h e im : D ie  W e r k s t o f f e  d e s  M a s c h i n e n b a u e s .  [B d.] 1. 
D ie M etalle  a ls  K o n s tru k tio n sw e rk s to ffe , ih re  F e s tig 
k e itsa u fg ab en  u n d  P rü fu n g sa rte n . D ie E isen leg ierungen  
u n d  ih re  allgem einen  E ig e n sch aften . M it 54 A bb. (132 S.) — 
[Bd.] 2. D ie E isen - u n d  M etalleg ie rungen , ih re  F e s tig 
k e itse ig en sch aften , eh em . Z u sam m ensetzung  u n d  ih r  
V erw endungszw eck. D ie H ilfsw erk sto ffe  des M a sch inen 
baues. M it 19 A bb . (130 S.) B e rlin  u. L eip z ig : W a lte r  
de G ru y te r  & Co. 1926. 8°. (16). J e  1,50 R .-JH. (S am m 
lung  G öschen 476, 936.) S B “

Eisen. P re n tic e  W in c h e ll: Z u k u n f t s w o h n u n g e n .*  
S tah lh äu se r  v e rsch ied e n er B a u a rt. [ Iro n  Age 117 (1926) 
N r. 12, S. 8 40 /1 ; N r. 13, S. 9 30 /1 ; N r. 14, S. 992/3.] 

S t a h l h ä u s e r  i n  E n g l a n d  u n d  A m e r ik a .  In  
E n g la n d  S ta h lh ä u se r  au s S p a rsa m k e itsg rü n d e n , in  
A m erika  F o rd e ru n g  n ach  g u te n  W o h n u n g en : V erb re itu n g  
der S ta h lh ä u se r  n u r  v o n  d er Z w eckm äß igkeit, S ch ö n h e it 
usw . abh än g ig . [ Iro n  A ge 117 (1926) N r. 13, S. 936.] 

R . S ch e ib e : W e g l a s s u n g  d e r  S t o ß l ü c k e  im  
H o h l s c h w e l l e n g l e i s . *  D u rch  d ie  g u te  W ärm eab le itu n g  
der H ohlschw ellen  i s t  d ie  S ch ien en sto ß lü ck e  en tb eh rlich . 
[O rgan F o rts c h r . E isen b ah n w es . 81 (1926) N r. 8, S. 148/9.] 

R u d o lf  S ch an ze r: H o c h w e r t i g e r  B a u s t a h l  o d e r  
F l u ß s t a h l - N o r m a l g ü t e ?  E n tw ic k lu n g  d er h o c h 
w ertigen  B a u stäh le , E rzeu g u n g  des B a u s ta h ls  S t 48.

K ennze ichnung  d er E rzeugnisse. P rü fung . B e a rb e itb a r
k e it  u n d  V o rsch rifte n  fü r  d ie B earbeitung . G ew ich ts
u n d  K o s te n e rsp a rn is . A nw endungsgeb iet. F -S tah l. 
[Z. O est. Ing .-V . 78 (1926) N r. 17/18, S. 184/7.]

F r. K ä m m e re r : D ie  W e i t e r v e r w e n d u n g  v o n  
a u s g e b a u t e n  E i s e n b a h n s c h i e n e n .*  W eite rv erw en 
dung  v o n  E isen b ah n sch ien en  du rch  A bschneiden  v en  
K o p f u n d  F u ß  m i t  der zahn losen  R eibungssäge (M ars
säge). E rz ie lte  L eistu n g en . T ren nm asch inen . [W e rk st.- 
Techn. 20 (1926) N r. 10, S. 307/10.]

B ernd  H ase : D ie  e n g l i s c h e n  S t a h l h ä u s e r .
[B au w elt 17 (1926) N r. 17, S. 385/6.

Beton und Eisenbeton. F . Schm eer, P r o f . : 
V e r s u c h e  m i t  d e m  G i e ß v e r f a h r e n  f ü r  E i s e n b e t o n .  
A u sg e fü h rt du rch  das M echanisch-T echnische L abora
to r iu m  der T echn ischen  H ochschu le  zu M ünchen in  den 
J a h re n  1916 u n d  1917. M it 14 T e x ta b b . B e r l in : W ilhelm  
E rn s t  & Sohn 1926. (2 B l., 31 S.) 4°. (V eröffen tli
chungen  des D eu tsch en  A usschusses fü r  E isenbeton .
H . 55.) = B  =

Zement. A. G u ttm a n n , D r., D ü sse ld o rf: U e b e r  d ie  
K o r n f e i n h e i t  d e r  Z e m e n t e ,  b e s o n d e r s  d e r  E i s e n 
p o r t l a n d z e m e n t e .  M itte ilu n g  aus dem  F o rsc h u n g s
in s t i tu t  d er H ü tte n z e m e n tin d u s tr ie , D üsseldo rf, A bt. 
E ise n p o rtla n d z e m e n t. C h a rlo tte n b u rg : Z em entverlag ,
G. m . b. H . 1926. (33 S.) 8°. S B S

E rn s t  N a th o :  I s t  P o r t l a n d z e m e n t  a u s  M ü l l 
s c h l a c k e  h e r z u s t e l l e n ?  Z usam m ensetzung  der M üll
schlacke. V ersuche, d a rau s  Z em en t herzu ste llen , w enig 
befried igend . Z uschriftenw echsel. [Tonind.-Zg. 50 (1926) 
N r. 34, S. 604 /5 ; N r. 40, S. 726/7.]

N orm ung und Lieferungsvorschriften.
Normen. K le in : A u s t a u s c h b a u  b e i  E i s e n b a h n 

w a g e n ,  F o r m e is e n .*  N orm ung  der F o rm e isen  fü r  den 
B au  v o n  E isenbahnw agen . Zugelassene P ro file . [G laser 49 
(1926) N r. 1173, S. 148/50.]

S c h a f f u n g  n e u e r  N o r m e n  f ü r  M e ta l l e .  A rb e iten  
der U n te rau ssch ü sse  d er A. S. T. M. auf dem  G ebiete  
der N orm ung  v on  S ch m ied es ta h l, Schienen, S ta h l fü r  hohe 
T em p era tu ren  u n d  D rücke, B a u s ta h l, S ch w eiß stah l und  
N ich te isenm eta llen . [Iro n  Age 117 (1926) N r. 12,
S. 837/9.]

W . Z im m erm an n , In g ., u n d  Ing . F . B rin k m an n , 
G ew erbe-O berlehrer: D ie  D in o r m e n .  E in e  E in fü h ru n g  
fü r  gew erbliche u n d  tech n isch e  U n te r r ic h ts a n s ta lte n  
un d  fü r  B e trieb e . M it e in er E in le itu n g  von  ©■
W . H ellm ich , G eschäftsfüh rendem  V o rstan d sm itg lied  des 
N o rm enausschusses der D eu tsch en  In d u s tr ie . M it 356 
A bb., 41 T ab ., 4  D a ts c h ta f . u. 18 v o lls tän d ig en  D IN - 
B lä tte rn . [H rsg . vom ] D eu tsch en  A usschuß  fü r  T ech 
n isch es Schulw esen, B erlin . B e rlin : [S e lbstverlag  des 
D eu tsch en  A usschusses fü r  T echn isches Schulw esen] 
1926. (V II I , 168 S.) 8°. 3 R .-M .  — In  e rs te r  L in ie  auf 
gew erbliche urid tech n isch e  L e h ra n s ta lte n  e in g es te llt, w ill 
das W erk  dem  F ach leh re r  b eh ilflich  se in , le ic h t u n d  schnell 
in  das W esen der N orm ung  e inzudringen , u n d  ih m  die 
fü r  den  U n te r r ic h t  no tw en d ig en  V orbere itu n g su n te rlag en  
geben. D em  Schüler so ll es das in  der Schule G ebo tene  e r
gänzen  u n d  ih n  au f d ie  m ann ig fach en  A bän d eru n g en  u n d  
A bw eichungen  h inw eisen , d ie in  den  v e rsch ied e n sten  
M asch inen te ilen  gegenüber frü h e ren  A usfüh rungen  du rch  
d ie N orm u n g  e in g e tre te n  sind . I n  der P ra x is  s teh en d e  
F a c h le u te , denen  es a n  der n ö tig en  Z e it m an g e lt, sich 
e ingehender m it  der N orm ung  zu befassen , w ill das B uch  
in  d ie  G edankengänge d er N o rm u n g  e in fü h ren  u n d  
ih n en  deren  V o rte ile  fü r  den  e inzelnen  w ie fü r  d ie A ll
g em e in h e it zeigen. D as W erk  b e h a n d e lt nach  einer 
E in le itu n g  ü b er W esen  u n d  B egriff der N o rm u n g  in  d re i 
A b sc h n itte n  d ie  G ru n d n o rm en , d ie W erk sto ffn o rm en  
u n d  d ie  M aßnorm en . 5  B E

W e r k s t o f f n o r m e n :  S t a h l ,  E i s e n ,  N i c h t e i s e n -  
M e ta l l e .  H rsg . vom  N o rm en au ssch u ß  der D eu tsch en  In  
d u s tr ie , e. V ., B e rlin  N W  7. B e rlin  (SW  19): B eu th-V erlag ,
G. m .b .H . ,  1926. (111 S.) 8°. 2,50 R  .-M . (D in -T asch en 
buch  4.) — E n th ä l t  in  v e rk le in e rte r  W iedergabe sä m tlich e

Zeitschriftenverzeichnis nebst A bkürzungen siehe S . 117/20. —  E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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B lä tte r  der „D eu tsch en  In d u str ien o rm en “ , die m an als 
W erksto ffnorm en  fü r  E isen , S tah l und  N ichteisen-M etalle 
im  w eitesten  Sinne bezeichnen kann , d. h . auch  die B lä tte r  
über gew alzte, gezogene u n d  in  S tangen gepreß te  E rzeug
n isse  aus den g en ann ten  e igentlichen W erkstoffen, und  
zw ar nach  dem  S tande der N orm ung vom  A pril 1926, 
in  7 A b sch n itten : 1. P rü fv erfa h ren ; 2. die schon früher — 
vgl. S t. u. E . 44 (1924) S. 1519/22 -  als Sonderheft 
herausgegebenen W erksto ffnorm en  fü r  E isen  u n d  S tah l;
3. N ich teisen-M etalle; 4. S tah l, gew alzt; 5. S tah l, gezogen;
6. H albzeug aus N ichteisen-M etallen ; 7. D räh te  fü r 
E le k tro tech n ik . S B  —

Lief erungs Vorschriften. V e r d in g u n g s o r d n u n g
f ü r  B a u le i s t u n g e n .  A ufgestellt vom  R eichsverd in
gungsausschuß. A. Allgem eine B estim m ungen fü r die 
V ergebung von  B auleistungen. B. Allgemeine V ertrags
bedingungen fü r  die A usführung  von B auleistungen. 
Mai 1926. B erlin  (SW  19): Beuth-V erlag, G. m . b. H . — 
B erlin  (SW  68): B auw elt-V erlag 1926. (42 S.) 8°. 1 R .-M . 
(D in-T aschenbuch 5.) » B i

T e c h n i s c h e  V o r s c h r i f t e n  f ü r  B a u le i s tu n g e n .  
A ufgestellt vom  R eichs-V erdingungs-A usschuß. B erlin 
(SW  19): B euth-V erlag , G. m . b. H ., 1926. (179 S.) 8°.
2 R .-M . (D in-T aschenbuch 3.) 3  B ¿Z

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.
Allgemeines. E .T P ro b s t:  E in d r ü c k e  v o n  e i n e r  

S t u d i e n r e i s e  d u r c h  d ie  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  v o n  
A m e r ik a .  F o r ts c h r i tt  in  W irtsch a ft u nd  Technik se it 
1914. A m erikan ische E rziehung , Forschung und  Lehre. 
E in fluß  des Ingen ieu rs auf die neue am erikanische 
A rch itek tu r. N orm ung u nd  M echanisierung. Folgerungen 
fü r  unsere V erhältn isse. [Z. V. d. I . 70 (1926) N r. 6, 
S. 181/6; N r. 9, S. 297/301; N r. 11, S. 361/4; N r. 13, 
S. 445/8.]

E rn s t  N euberg : B e d e u t u n g  d e r  P r o d u k t i o n s 
b e s c h l e u n i g u n g  f ü r  d ie  W i r t s c h a f t .  H enry  F o rd  
a ls  W irtsch aftsfü h rer. E n ts teh u n g  des Beschleunigungs
p lanes. Tem po der F o rdschen  R iverrouge-Fabrik . 
A nkauf der D e tro ite r  E isenbahn  durch  Ford . F l i e ß 
a r b e i t  i s t  B eschleunigung, Beschleunigung is t  aber n ich t 
F ließ a rb e it. Folgen des M odenwechsels. Grenzen der 
Typung . A ssem bly p lan t. D ie I n v e n t u r  i s t  das B a ro 
m ete r fü r  die B eschleunigung. G eneralunkosten-Zu- 
schläge u n d  P räm iengew ährung  en tsprechend  der D urch 
lau fzeit. B eschleunigung der F e r t i g u n g  zwecks F in a n 
zierung u n d  E rh a ltu n g  der B etriebe. Beschleunigung der 
F ertig u n g  erzeug t S aisonarbeit und  verbessert das 
M enschenschicksal. [Techn. W irtsch . 19 (1926) N r. 4, 
S. 103/7.]

F ried rich  M eyenberg: G r u n d s ä t z e  d e r  B e t ie b s -  
w i s s e n s c h a f t .  [Z. V. d. I . 70 (1926) N r. 17, S. 553/5.] 

Betriebsführung. H a n d w ö r t e r b u c h  d e r  B e 
t r i e b s w i r t s c h a f t .  H rsg. von P rof. D r. H . N icklisch. 
Lfg. 3 : B anken, ih re  R ech tsgeschäfte  — B erliner, M. 
S tu t tg a r t :  C. E . Poeschel 1926. (S. 642—959 ) 8°
7 R --.it. S  ß  -

Betriebstechnische Untersuchungen. F ra n k  Mäck- 
bach : P r o d u k t i o n s b e s c h le u n ig u n g .  [Z. V d  I  70 
(1926) N r. 17, S. 569/71.]

M. R . L eh m an n : B e t r i e b  u n d  U n te r n e h m u n g  
u n d  d a s  W e s e n  i h r e r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t .  W esen 
u n d  W irtsch a ftlich k e it der B etriebe u nd  der U n te r
nehm ungen. [Z. B e triebsw irtsch . 3 (1926) N r 4 S 259/79- 
N r. 6, S. 350/7.]

G. B ulle: V e r s u c h e  in  H ü t t e n b e t r i e b e n  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 s  H o c h o f e n 
b e t r i e b e s .*  W ich tigkeit von E inzelstud ien  u n d  lau fen 
den  M essungen fü r  den  w irtschaftlichen  Erfolg. S e lb s t -  
k o s te n z u sa m m e n s te lli’iig der hü tten m än n isch en  H a u p t
betriebe  als W ertm aß stab . E in fluß  der verschiedenen 
B e trieb sv erh ä ltn isse  auf die Selbstkosten . [M itt. W ärm e
ste lle  V. d. E isen h . N r. 88 (1926) S. 593/604.]

Psychotechnik. E w ald  S achsenberg: D e r  M e n sc h  
in  d e r  F a b r ik .*  H em m ungen, die eine A rbeit in  
größeren  B etrieben  behindern , und  ih re  Beseitigung durch
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psychologische B eeinflussung. [Z. V. d . I . 70 (1926) 
N r. 17, S. 556/62.]

W alte r  P o p p e lre u te r: T ä t i g k e i t  u n d  E r g e b 
n i s s e  d e r  F o r s c h u n g s s t e l l e  f ü r  i n d u s t r i e l l e  
S c h w e r a r b e i t  b e i  d e r  G e l s e n k i r c h e n e r  B e r g 
w e r k s - A k t i e n - G e s e l l s c h a f t ,  A b t .  S c h a lk e .*  [Psy- 
cho techn . Z. 1 (1926) N r. 4, S. 126/31.]

Zeitstudien. W a rlim o n t: V e r l u s t z e i t e n  b e i  d e r  
F l i e ß a r b e i t .  [M asch.-B . 5 (1926) N r. 11, S. 513/4.]

H . R esow : A n w e n d u n g  d e r  Z e i t s t u d i e n  i n  d e r  
S t a h l f o r m e r e i . *  Zw eck u n d  Z iel d er Z e its tu d ie n . B e

griffsbestim m ungen . G rundlagen . B eziehungen  zw ischen 
S tückzeit u n d  Modell- bzw. K erno b erfläch e . G raph ische  
A usw ertung  fü r  d ie A kko rd b erech n u n g . P ra k tis c h e  
Beispiele. Z usam m enfassung . [S t. u. E . 46 (1926) N r. 21, 
S. 706/14.]

H ow ey: E in i g e s  ü b e r  Z e i t s t u d i e n .  S ind  Z e it
s tu d ie n  m it e inem  D u rc h sc h n itts -  oder e inem  H och
le is tu n g sa rb e ite r  au fzu n eh m en ?  [M asch.-B . 5 (1926) 
N r. 9, S. 412.]

Selbstkostenberechnung. S chulz-M ehrin : D a s  N o r 
m a l k o s t e n d i a g r a m m  a l s  H i l f s m i t t e l  d e r  P r e i s -  
u n d  B e s c h ä f t i g u n g s p o l i t i k . *  E n tw u rf  eines D ia- 
gram m es, aus dem  der Z usam m en h an g  zw ischen  K osten , 
V erkaufspreis, G ew inn oder V erlu s t u n d  B esch äftig u n g s
g rad  h e rv o rg e h t. [M asch.-B . 5 (1926) N r. 11, S. 527/9.] 

M. R . L eh m an n : D ie  G r u n d s ä t z e  d e r  P r e i s 
k a l k u l a t i o n .*  U n te rlag en  der P re isp o lit ik , P re isu n te r 
grenze u n d  P re isobergrenze . K o ste n zu w ach s bei w ech
se lndem  B eschäftigungsgrad . E rm itt lu n g  der P re iso b er
grenze. E in te ilu n g  der K o s te n , G liederung  d er S elbst
k o ste n  u n d  F o rm  der U n k o s te n k a lk u la tio n  a ls  G rundlage 
der P re isk a lk u la tio n . [B e tr ieb sw irtsch . R d sch . 3 (1926) 
N r. 4 /5 , S. 65/8.]

J .  E . H e rm a n n : D y n a m i s c h e  V o r k a l k u l a t i o n .*  
E rm ittlu n g  der K ennziffer u n d  ih re  A nw endung  bei der 
B eurte ilung  der K o s te n g e s ta ltu n g  bei v eränderlichen  
B e trieb sv erh ä ltn issen . [Z. B e tr ieb sw irtsch . 3 (1926) 
N r. 6, S. 420/31.]

A u g u st H e in e : S e l b s t k o s t e n b e r e c h n u n g  u n d  
B e t r i e b s b u c h h a l t u n g . *  [Z. B e tr ie b sw irtsc h . 3 (1926) 
N r. 6, S. 474/8.]

Wirtschaftliches.
Allgemeines. A lfred  B e r tra m : D ie  R e c h t s g r u n d 

l a g e n  d e r  W i r t s c h a f t s e n q u e t e .  W ir tsc h a f ts 
d ie n s t 11 (1926) N r. 21, S. 701/5.]

H an s D. B rasch : Z w e i J a h r e  d e u t s c h e r  K o n 
j u n k t u r b e o b a c h t u n g . *  R ü c k b l i c k  u n d  A u s b l i c k .  
D ie E rfah ru n g en  bei der K o n ju n k tu rb e o b a c h tu n g  und  
-darste llung  in  den  m o n a tlich en  B e rich ten  v on  „T ech n ik  
u n d  W ir ts c h a f t“ . D ie B eo b ach tu n g en  a n  den  laufend  
u n te rsu c h te n  W irtsc h a ftsk e n n z iffe rn ; A enderungen  im  
C h arak te r d ieser Z iffern  u n d  ih re r  B eziehungen  zu e in an 
d er; w ich tige w eitere  A ufgaben der K o n ju n k tu rfo rsch u n g . 
F o rd e ru n g  nach  g rü n d lich er U n te rsu ch u n g  der S a ison 
schw ankungen a ller b edeu tungsvo llen  W irtsch a ftsz iffe rn . 
[Techn. W ir tsc h . 19 (1926) N r. 4, S. 108/12.]

D a s  R e ic h  a l s  U n t e r n e h m e r .  A ufgaben  des 
S taa te s . U eb ern ah m e von  U n te rn eh m u n g en  d u rch  den 
S ta a t. D as D eu tsch e  R eich  a ls  U n te rn e h m e r. D u rch 
füh ru n g  d ieser U n terneh m erau fg ab en . T echn isch es B il
dungsw esen. V orschläge fü r  die V erw altu n g  der U n te r 
nehm erau fgaben  des R e iches. [Techn. W ir tsc h . 19 
(1926) N r. 5, S. 130/5.]

Außenhandel. H a n d b u c h  f ü r  d e n  A u ß e n 
h a n d e l .  H rsg . von  G enera lkonsu l D r. W ilhelm  M üller, 
Berlin , und  D r. W a lth e r  B ecker, L eip z ig ; fü r  den  handels- 
u n d  zo llpo litischen  T e il : H o fra t M ax F in d ek lee , B erlin .
1. A usg., 1926. L eipzig : J .  J .  A rnd , V erlag  d er „U eb er- 
se e -P o s t“ , 1926. (X X X V II, 757 S.) 8°. G eb. 9 R . - i t .  -  
D as Buch w ill dem  d eu tsch en  K a u fm a n n  u n d  In d u s tr ie lle n  
e in  W egw eiser fü r  seine G eschäfte  m i t  dem  A uslande sein. 
Der S to ff i s t  n ach  L än d e rn  g eo rd n e t u n d  b ie te t  jed esm al 
eine kurze U eb ers ic h t über d ie  einsch läg igen  V erh ä lt-  
m sse, deren  K e n n tn is , w ie P o s t-  u n d  V erkehrsw esen ,

I L /2 0 .  E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle. I
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R ech tsfrag e n , H a n d e lsv e rträg e  u n d  Z o lltarife  usw ., fü r  
jed en  H an d e ltre ib e n d e n  b esonders w ertv o ll i s t .  So k a n n  
das B uch , ohne A nsp ru ch  au f V o lls tän d ig k e it zu erheben , 
m anchen  w ertv o llen  F ingerzeig  geben, u n d  seine A n
schaffung  d en  b e te ilig ten  K re isen  em pfohlen  w erden.

Bergbau. W . W ak o n ig g : U r s p r u n g  u n d  U r 
s a c h e n  d e r  K r i s e  im  E i s e n e r z b e r g b a u  v o n  
B i s k a y a  u n d  i h r e  A b h i l f e .  [S t. u . E . 46 (1926) 
N r. 21, S. 734/5.]

Friedensvertrag. R . R e issig : D a s  A u s g l e i c h s 
v e r f a h r e n .  A ufgabe, U m fang , V erlauf des V erfahrens. 
S tan d  der A bw icklung. [W irtsc h a f tsd ie n s t 11 (1926) 
N r. 21, S. 705/9.]

K artelle. A. H e in rich sb au e r: D a s  i n t e r n a t i o 
n a l e  K a r t e l l p r o b l e m .  W ich tig k e it in te rn a tio n a le r  
K arte lle . V orbed ingung  s in d  geschlossene n a tio n a le  
In d u s tr ie n . D ie d eu tsch en  K a rte lle . A nw achsen  des 
G edankens in te rn a tio n a le r  K arte llie ru n g . [W irtsch . 
N ach r. fü r  R h e in  u n d  R u h r  7 (1926) N r. 20, S. 593/5.] 

S. T sc h ie rsc h k y : I n t e r n a t i o n a l e  K a r t e l l e  u n d  
d e u t s c h e  W i r t s c h a f t .  V ork riegskarte lle . K r it ik  
in te rn a tio n a le r  K arte lle . Schw ierigkeiten  z w isch en staa t
licher K arte llie ru n g . [W irtsc h a f tsd ie n s t 11 (1926)
N r. 20, S. 665/8.]

M. S ch len k er: Z u r  G e s c h i c h t e  d e s  R o h e i s e n -  
V e r b a n d e s .*  [S t. u . E . 46 (1926) N r. 21, S. 714/7.] 

W irtschaftsgebiete. A dolf L u d in : W i r t s c h a f t
u n d  T e c h n i k  i n  T r a n s k a u k a s i e n . *  G roße n a tü r 
liche R e ic h tü m e r  des L and es. T a tk rä f tig e  A rb e it am  
W iederau fbau , in fo lgedessen  au ssich tsre iches B e tä tig u n g s
feld  au ch  fü r  D eu tsch lan d . [Techn. W ir tsc h . 19 (1926) 
N r. 4, S. 97/102.]

W irtschaftspolitik. W ilhelm  Schall, D r., W ü r tt .  
F in a n z m in is te r  a. D .: F r a n k r e i c h s  V o lk s -  u n d
S t a a t s w i r t s c h a f t  s e i t  d e m  K r i e g .  B erlin  (SW  61): 
R e im ar H o b b in g  1926. (52 S.) 8°. 3,60 ~R.-M. (S onder
h e f t zu r „ D e u ts c h e n  W ir tsc h a f ts -Z e itu n g “ .) S  B S  

K a l e n d e r  f ö r  S v e r i g e s  B e r g s h a n d t e r i n g  
1 9 2 6 . T ju g o n d e  A rgangen . U tg ifv en  af J .  H yberg . 
G ö teborg : N . J .  G u m p erts  B okhandel. (206 S.) 8°. 
Geb. 7 K r. — D er vorliegende zw anz igste  Ja h rg a n g  zeigt 
au ß er e in er ze itg em äß en  B e rich tig u n g  u n d  E rgänzung  
e inen  k le in en  A b s c h n it t  über d ie vom  Je rn k o n to re t  ge
schaffenen  D en k m ü n zen  u n d  eine Z u sam m enste llung  
der In h a b e r  derselben . Im  üb rig en  g il t  a u ch  fü r  d iesen  
J a h rg a n g  d as b e re its  f rü h e r  — vgl. S t. u. E . 45 (1925), 
S. 734; 44 (1924) S. 744; 43 (1923) S. 932; 41 (1921) 
S. 780 — ü b er d iesen  v o rtre ff lich e n  K alen d er G esagte.

Zoll- und Handelspolitik. M. H a h n : D ie  e u r o 
p ä i s c h e  Z o l l u n i o n .  Schw ierigkeiten  der D u rch fü h 
rung , a b e r  leb en sfäh ig e  K eim e v o rh an d en . [W irtsch . 
N achr. fü r  R h e in  u n d  R u h r  7 (1926) N r. 20, S. 595/7.] 

Zusam m enschlüsse. P a u l B erk en k o p f: D e r  Z u 
s a m m e n s c h l u ß  i n  d e r  r h e i n i s c h - w e s t f ä l i s c h e n  
S c h w e r i n d u s t r i e .  D arlegung  d er U rsachen , d ie ge
w isserm aßen  zw angläufig  zum  Z usam m ensch luß  fü h ren  
m u ß ten . B e u rte ilu n g  des Z usam m ensch lusses vom  
p riv a tw irtsc h a ftlic h e n , v o lk sw irtsch aftlich en , soz ia lpo li
tisch e n , w irtsch a ftso rg an isa to risc h en  u n d  in te rn a tio n a l
w irtsc h a ftlic h e n  S ta n d p u n k t au s . [W irtsch . N achr. fü r  
R h e in  u n d  R u h r  7 (1926) N r. 20, S. 584/92.]

Verkehr.
Tarife. D e r  S t a n d  d e r  d e u t s c h e n  E i s e n b a h n 

f r a c h t e n  im  e r s t e n  H a l b j a h r  1 9 2 5  g e g e n ü b e r  
1 9 1 3 .*  [W irtsc h . S ta t .  6 (1926) N r. 10, S. 311/3.] 

Z u r  T a r i f p o l i t i k  d e r  D e u t s c h e n  R e i c h s 
b a h n - G e s e l l s c h a f t .  [S t. u . E . 46 (1926) N r. 19, 
S. 657/8.]

d u s t r i e l ä n d e r n  im  J a h r e  1 9 2 5 . [S t. u. E . 46 (1926) 
N r. 20, S. 694/5.]

H e rm a n n  L ev y : D ie  N e u g e s t a l t u n g  d e s  A r 
b e i t s v e r h ä l t n i s s e s  in  d e r  e n g l i s c h e n  I n d u s t r i e .  
G egenw ärtige R egelung der L ohn- u n d  A rbeitsze itfrage . 
W issenschaftliche  U n tersu ch u n g en  über d ie „ E rm ü d u n g “ 
des A rb e ite rs . S ch lich tung  von  S tre itfä llen . O rgan i
sa tio n sv erän d eru n g en . [W irtsch . N ach r. fü r  R h e in  
u n d  R u h r  7 (1926) N r. 23, S. 673/8.]

Arbeitszeit. G. C assel: D ie  i n t e r n a t i o n a l e  R e 
g e l u n g  d e r  A r b e i t s z e i t .  S charfe A b lehnung  der 
zw isch en staa tlich en  V ere inheitlichung  des A rb e its tag es . 
E n tg eg n u n g  v on  L u jo  B ren tan o . [Soz. P ra x . 35 (1926) 
N r. 21, S. 521 /3 ; N r. 23, S. 564/7.]

D ie  A r b e i t s z e i t  i n  d e r  I n d u s t r i e  d e r  V e r 
e i n i g t e n  S t a a t e n  v o n  A m e r ik a .  A rb e itsz e it v on  
M ännern , F ra u e n , K in d e rn  u n d  in  den  v ersch iedenen  
In d u s tr ie n . [R eich sarb . 6 (N. F .)  (1926) N r. 20, n ich t- 
a m tl. T eil, S. 354/6.]

O. S p illn er: D ie  R e g e lu n g  d e r  A r b e i t s z e i t
i n  F i n n l a n d .  A llgem eines. A rb e itsze itgese tz . D u rch 
fü h ru n g  der A rbeitsze itregelung . Sondergesetzgebung. 
[R eichsarb . 6 (N. F .)  (1926) N r. 20, n ic h ta m tl. Teil, 
S. 349/54.]

U nfallverhütung. F . P e tz :  D ie  U r s a c h e n  d er  
B i l d u n g  e x p l o s i v e r  G a s m i s c h u n g e n  in  e l e k t r o 
l y t i s c h e n  W a s s e r z e r s e t z u n g s a n l a g e n  u n d  d ie  
k a t a l y t i s c h e  R e in i g u n g  d e r  G a s e  z u r  G e f a h r e n 
v e r h ü t u n g .*  [Z en tra lb l. G ew .-H yg. 3 (1926) N r. 5, 
S. 131/4.1

W . M üller: D e r  A r b e i t e r s c h u t z  in  d e r  a m e r i 
k a n i s c h e n  I n d u s t r i e . *  [R eichsarb . 6 (1926) N r. 19, 
S. 334/6.]

H an s A. M a rte n s : E in  B e i t r a g  z u r  U n f a l l v e r 
h ü t u n g  d u r c h  d a s  B i ld .*  [R eichsarb . 6 (1926) N r. 19,
S. 327/31.]

D ie  p r i v a t e  I n i t i a t i v e  b e i  d e r  V e r h ü t u n g  
v o n  A r b e i t s u n f ä l l e n  i n  B e lg ie n .  [R eichsarb . 6
(1926) N r. 19, S. 331/2.]

F ö rs te r :  A r b e i t e r s c h u t z  in  V e r c h r o m u n g s 
a n l a g e n .  [Z en tra lb l. G ew .-H yg. 3 (1926) N r. 5, S. 124/5.] 

B e rth e a u : D a s  U n f a l l v e r h ü t u n g s b i l d  im
A u s la n d .*  R e ich sarb . 6 (1926) N r. 19, S. 332/4.]

W illiam  W . A d a m s : U n f ä l l e  a u f  H ü t t e n w e r k e n  
in  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  im  J a h r e  1 9 2 3 . 
[Techn. P a p e r  B ur. M ines (1925) N r. 374.]

Tarifverträge. K u r t  G iese: D ie  E i n w e n d u n g e n  
g e g e n  d e n  S t a f f e l t a r i f .  Alle g ru n d sä tz lich en  E in 
w endungen  gegen den  S ta ffe lta r if  erw eisen  sich  bei 
genauer P rü fu n g  a ls  n ic h t s tic h h a ltig . E s i s t  v o lk sw ir t
sch a ftlich  e rw ü n sch t, w enn  d ie S ta ffe lta r ife  e rh a lte n  
b leiben, bei g le ichzeitiger E rm äß ig u n g  der A b fertig u n g s
g eb ü h r fü r  d ie  n äh e ren  E n tfe rn u n g en . [W irts c h a f ts 
d ie n s t 11 (1926) N r. 19, S. 633/5.]

G esetz  und Recht.
Arbeitsrecht. H . B üsing , D r. ju r ., A lto n a : D e r

G r u p p e n a r b e i t s v e r t r a g .  E in  B e itrag  zu r L eh re  vom  
A rb e itsv e rtra g . A lto n a-E lb e , R o la n d sb u rg : H . W .
K ö b n e r& C o ., G. m .b .H . ,  1926. (116 S.) 8°. 5 ,50_R .-.C

Sozialgesetze. F . C urschm ann , P ro f. D r. m ed ., u n d  
D r. ju r . J .  K ro h n , M in is te ria lra t im  R e ic h sa rb e its -  
m in is te r iu m : D ie  A u s d e h n u n g  d e r  U n f a l l v e r 
s i c h e r u n g  a u f  B e r u f s k r a n k h e i t e n .  K o m m e n ta r  
zu r R e ich sv ersich eru n g so rd n u n g  u n d  zur V ero rd n u n g  
vom  12. M ai 1925. B e rlin : C arl H ey m an n s V erlag  1926. 
(X II ,  117 S.) 8°. 6 R . - i t .  S  B S

Bildung und Unterricht.
H ochschulausbildung. E . R o n c e ra y : A u s b i l d u n g  

v o n  G i e ß e r e i f a c h l e u t e n .  Z u sch rift. V erlan g t w ird  
m eh r p ra k tisc h e  T ä tig k e it  zu r V erh ü tu n g  e inse itiger 
A usb ildung  u n d  zur V erb indung  zw ischen  P ra x is  u n d  
T heorie . Vgl. S t. u. E . 46 (1926) S. 161. [Eng. 141 (1926) 
N r. 3654, S. 45/6 .]

Soziales.
A llgem eines. H ein r. G ö h rin g : D ie  A u s s t a n d s 

b e w e g u n g  im  B e r g b a u  s o w ie  in  d e r  E i s e n -  
u n d  M e t a l l i n d u s t r i e  i n  d e n  w i c h t i g s t e n  I n 

ZeitschriHenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S . 117/20. -  E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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A b h a n d l u n g e n  u n d  B e r i c h t e  ü b e r  t e c h 
n i s c h e s  S c h u lw e s e n .  V eran laß t u n d  herausgegeben 
vom  D eutschen  A usschuß fü r  Technisches Schulwesen.
Bd. 8 : B e r i c h t  ü b e r  d ie  T a g u n g  d e s  D e u t s c h e n  
A u s s c h u s s e s  f ü r  T e c h n i s c h e s  S c h u lw e s e n ,  B e r 
l i n  1 9 2 6 . A ufgaben der Techn. H ochschulen, Gewerbe
lehrerausbildung, B etriebsfachschulen , P ra k tik a n te n au s
bildung. B erlin  (NW  7, D oro theenstr. 40): Selbstverlag 
des D eutschen  A usschusses fü r T echnisches Schulwesen 
1926. (136 S.) 8°. 1,75 R .-J l .  £  B 5

Ausstellungen und Museen.
E rn s t H e in so n : D ie  I n d u s t r i e  a u f  d e r  G r o ß e n  

A u s s t e l l u n g  D ü s s e ld o r f  1926 .*  Zweck der A us
stellung. D arstellungen  aus dem  G ebiete der A rbeits- 
und  G ew erbehygiene; U nfallverhü tung , U nfallschutz und  
B e triebssicherheit in  der E isen in d u strie , G ew erbekrank
heiten , W asserversorgung, E lek triz itä tsv e rso rg u n g ; B e
w irtsch aftu n g  der m enschlichen A rbe itsk ra ft. A usste l
lungsbau ten . [S t. u. E . 46 (1926) N r. 18, S. 597/601.]

Sonstiges.
H erm ann  P flieger-H aertel: S t a t i s t i s c h e  K u r v e n 

d a r s t e l l u n g e n .*  G rundsätzliches. Allgemeine Anord-

Statistisches.

nung. D as K o o rd in a ten n e tz . A m erik an isch e  N o rm ro ste . 
Die E in trag u n g  von  Z ah lw erten . D ie K ennze ichnung  des 
M aßstabes. W ich tig k e it der N ullin ien . D ie lo g a rith m isch e  
D arste llung , ih re  A nw endungsm öglichkeiten . M ehrere 
K u rv en  in  einer Tafel. G em isch te  D arste llu n g en . [Techn. 
W irtsch . 19 (1926) N r. 5, S. 140/4.]

T e c h n i s c h e  S p r a c h b l ä t t e r .  E n g l i s c h  fü r 
Ingen ieure . [H rsg . vom ] D eu tsch en  A usschuß  fü r  T ech
nisches Schulw esen, B erlin . L fg. 1 u. 2. B e rlin : [S e lb st
verlag  des H erausgebers] M ai 1925. 4°. 1,80 M . — V er
such , du rch  B lä tte r , d ie  in  zw angloser Fo lge erscheinen  
u n d  das in te rn a tio n a le  V e rs tä n d ig u n g sm itte l des In 
genieurs, die Zeichnung, in  den  D ien s t der S p rach leh re  
s te llen , die frem de S prache  den  d eu tsch en  T echnikern  
näherzubringen . D er d u rch  d ie Z e ichnung  gebotene  
W o rtsch a tz  w ird  in  k leinen  A u fsä tzen , E rzäh lungen , 
Briefen in an sp rechender W eise angew endet. D ie beiden 
L ieferungen  e n th a lte n  fo lgende 8 B lä t te r :  D rehbänke 
u n d  B oh rm asch in en ; K ra ftw a g en ; F ab rik a n la g e ; 
E isen b ah n fah rzeu g e ; Meß-, S chm iede- u n d  S ch los
serw erkzeuge; A uf spann- u n d  Schneidw erkzeuge; 
P e rso n e n v e rk e h rsm itte l; S c h n itt  du rch  eine S traße .

Mai 1926 Januar bis Mai 1926

Erhebungsbezirk e Stein
kohlen

t

Braun
kohlen

t

Koks

t

Preßkohlen 
aus Stein- 

kohleu 

t

Preßkohlen 
aus Braun

kohlen 

t

Stein
kohlen

t

Braun
kohlen

t

Koks

t

Preßkohlen 
aus Stein

kohlen 

t

Preßkohlen 
aus Braun

kohlen

t

Oberbergamtsbezirk: 
Breslau, Niederschlesien. 379 511 638 877 65 025 13 604 123 893 2 180 439 3 696 626 364 464 74 228 741 485
Breslau, Oberschiesien . 1 208 674 — 78 277 25 865 — 6 714 035 — 419 511 167 232 —

4 352 *) 4 511 434 — 4 664 1 233 554 21 827 25 371 731 — 23 627 6 537 738
37 454 115 811 4 836 5 749 11 019 204 713 668 819 21 796 33 961 59 386

D o r tm u n d ..................... 2) 8 036 939 — 1 601 628 268 969 — 39 528 322 — 8 245 443 1 494 961 —
Bonn ohne Saargebiet . 3) 701 074 2 986 130 185 971 24 324 707 666 3 589 219 15 916 869 919 901 133 946 3 747 885

Preußen ohne Saargebiet 10 368 004 8 252 252 1 935 737 343 175 2 076 132 52 238 555 45 654 045 9 971 115 1 927 955 11 086 494
V o r j a h r ..................... 10143 601 8 562 4] 3 2 328 274 308 536 2 090 928 52 910 574 46 594 455 11 575 201 1 716 593 11 194 560

Berginspektionsbezirk: 
M ünchen ......................... 79 633 _ _ _ 452 451 __ _ _
B ayreuth ......................... 2 295 31 632 — 1 270 3 168 14 301 171 120 — 2 223 12 470
Arnberg ......................... — 35 788 — —  ' 6 990 — 230 998 — — 45 959
Z w eib rü ck en ................. 64 — — — — 508 — — — —

Bayern ohne Saargebiet 2 359 147 053 __ 1 270 10158 14 809 854 569 __ 2 223 58 429
V o r ia h r ..................... 3 779 168 778 — — 11 821 21 558 984 373 — — 69 412

Bergamtsbezirk: 
Z w ick a u ......................... 138 515 _ 12 426 3 746 774 562 77 032 19 972
Stollberg i. E .................. 135 737 — — 2 117 — 753 004 — — 6) 9 465 —
Dresden (rechtselbisch) 20 946 148 495 — 646 14 975 135 373 801 407 — 1 382 79 561
Leipzig (linkselbisch) — 577 148 — — 197 223 — 3 248 088 — — 1 078 701

Sachsen............................. 295 198 725 643 12 426 6 509 212 198 1 662 939 4 049 495 77 032 6) 30 819 1 158 262
V o r ia h r ..................... 277 540 755 684 16 854 4 794 219 951 1 676 489 4 146 924 84 349 28 771 1 159 433

Baden ............................. — — — 5) 19 000 — — — __ 121 877 __
Thüringen......................... — 458 322 — — 185 303 — 2 696 955 — __ 998 422
H e ss e n ............................. • — 35 674 — 6 095 1 800 — 179 672 __ 32 797 6 978
Braunschweig................. — 192 730 — — 26 353 — 1 186 314 __ __ 184 499
A n h a lt ............................. — 82 298 — ---: 7 395 — 479 773 __ __ 8) 51 902
Uebriges Deutschland . 12 688 — 25 458 2 342 — 73 397 — 123 912 15 053 —

Deutsches Reich ohne 
Saargebiet ................. 10 678 249 9 893 972 1 973 621 378 391 2 519 339 53 989 700 55 100 823 10 172 059 6) 2 130 724

ß)
13 544 986

Deutsches Reich (jetziger 
Gebietsumfang ohne 
Saargebiet): 1925 . . 10 437 076 10 436 796 2 377 190 361 690 2 547 276 54 673 980 56 724 170 11 820 503 2 020 981 13 653 181

Deutsches Reich (jetziger 
Gebietsumfang ohne 
Saargebiet): 1913 . . 11 118 889 6 865 438 2 460 512 440 552 1 710 005 58 084 360 35 041 459 12 243 418 2 266 874

Deutsches Reich (alter 
Gebietsumfang): 1913 14 268 674 6 865 438 2 673 104 451 087 1 710 005 77 648 129 35 041 459 13 333 419 2 388 598 8 576 457

>) Nach BeichsanzeigerNr. 146 Tom 26. Juni 1926. 2) Davon entfallen aui das Euhrgebietrecütsiheinifch 7 SP5 CCO t 3) la v c n  B u h rgclk t  
linksrheinisch 356 352 t . *) Davon aus Gruben links der Elbe 2 521 320 t. 6) Geschätzt. «) Einschließlich derBerichtigurgcn ans den Voimcnatcn.

Die R o h e is e n e rz e u g u n g  1925 s te h t  dem n ach  m it 
63 939 t  gleich 4,9 %  ü ber dem  E rgebn is des J a h re s  1924

Die Roheisen- und -Stahlerzeugung des Saargebiets im 
Jahre 1925 und ersten Vierteljahr 1926.

E rzeu g t w urden : Boheisen
Q-esamterzeugung t

1913 ................................  1 374 534
1924 ................................ 1 389 117
1925 ................................ 1 453 056
1926 (1. V ierteljahr) . 382 895

Rohstahl
t

2 080 000 
1 446 540 
1 574 687 

414 119

un d  m it 78 522 t  gleich 5,4 %  ü b er dem  le tz te n  V ork riegs
ergebnis. A llerd ings is t  die sa a rlän d isch e  R o h e isen 
erzeugung fü r  den  M a rk t von  u n te rg e o rd n e te r  B e deu tung , 
da  fa s t die gesam te  E rzeugung  e r s t  n ach  W e ite rv e ra rb e i
tu n g  au f den M a rk t kom m t. In  d er R o h  S ta h le rz e u g u n g , 
die fü r den  A bsatz  der S aarw erke von  e n tsch e id en d e r Be-
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d e u tu n g  is t ,  s te h t  jedoch  das S aa rg eb ie t noch  w esen tlich  
h in te r  dem  V orkriegsergebnis zurück . Im  J a h re  1925 
w urde  d ie  E rzeu g u n g  des J a h re s  1924 zw ar a u ch  um  
128 147 t  gleich 8,9 %  ü b e rtro ffen , h in te r  dem  E rgebnis 
von  1913 b le ib t sie jedoch  u m  505 313 t  g leich  24,3 %  
zurück . In  d en  e i n z e l n e n  M o n a t e n  des J a h re s  1925 
u n d  dem  1. V ie r te lja h r  1926 w u rd en  fo lgende E rgebnisse 
im  V ergleich zum  M o n a tsd u rc h sc h n itt 1913 e rz ie lt:

1924
t

Roheisen Rohstahl
t t

M o n a tsd u rch sch n itt 1913 115 378 173 333
1925

Ja n u a r  ....................... . . 123 731 137 742
F e b r u a r ................... . . 112 390 124 744
M ä r z ............................ . . 129 076 138 015
A p r i l ............................ . . 123 804 136 505
M a i ............................ . . 124 242 134 559
J u n i ............................ . . 120 014 130 713
J u l i ........................ . . . 100 025 111 846
A u g u s t ....................... . . 116 748 123 398
S ep tem b er . . . .. . . 123 350 139 378
O k t o b e r .................... . . 129 748 139 231
N ovem ber . . . . . . 125 431 130 421
D e z e m b e r ................... . . 124 497 128 135

1926
J a n u a r  ................... . . . 130 405 136 757
F e b ru a r  . . . . . . . 118 388 123 941
M ä r z ........................ . . . 134 102 153 421

D an ac h  ü b e rsc h r i t t  d ie  R ohe isenerzeugung  in  den 
einzelnen M ona ten  im  J a h re  19-5  u n d  im  e rs ten  V ierte l
ja h r  1926 bein ah e  durchw eg den  M o n a tsd u rc h sc h n itt 
des Ja h re s  1913, w ä h ren d  die R o h stah le rzeu g u n g  h in te r  
ihm  zu rückb lieb .

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im Mai 1926.

Mai April
1926 1926

K ohlenförderung.............................. . t 1 846 440 1 894 000
K okserzeugung.................................. . t 433 850 431 110
B r ik e tth e r s te llu n g .......................... t 174 510 181 410

Hochöfen im Betrieb Ende d. Monats 53 53

Erzeugung an:
299 630 287 890R o h e i s e n ....................................... . t

R o h s t a h l ....................................... . t 265 650 260 680
6 440 7 100

F e rtig er zeu g n isse n ...................... . t 240 590 228 010
Schweißstahlfertigerzeugnissen . . t 13 920 12 240

1925
t

465 000 
500

24 500

K o k s r o h e i s e n ............................  291 491
H olzkohlenroheisen  . . . .  270
E le k t r o r o h e i s e n .......................  5 866
sy n th e tisch es  R ohe isen  . . .  6 345

Die R oheisenerzeugung  h a t  dem nach  1924 gegenüber 
1923 u m  22,3 %  zugenom m en. Im  J a h re  1925 is t  die
Z unahm e noch  s tä rk e r  gew esen; sie b e trä g t  n ach  den 
v o rläu figen  A ngaben rd . 61 % . D a m it w ürde das b isher 
b es te  J a h r  1917 (471 000 t) u m  rd . 20 000 t  ü b e rh o lt 
w orden sein.

V e rb ra u c h t w urden  in  den  K okshochöfen  622 572 t
E isenerze , d av o n  512 304 t  he im ischer u n d  109 673 t
aus dem  A uslande s ta m m en d e r E rze  sow ie 595 t  m angan- 
h a ltig e r  E isenerze. D ie H olzkohlenhochöfen v e ra rb e i
te te n  675 t  lo m b ard isch er E rze, die E lek trohochöfen  
10 075 t  E isenerze u n d  die E lek troo fen  4250 t  G ußbruch 
u n d  S c h ro tt  n e b s t 1393 t  he im ischer E isenerze.

A n E i s e n l e g i e r u n g e n  w urden  im  B e rich ts ja h r  
37 344 t  h e rg e s te llt (gegen 32 936 t  im  V orjah re ); fü r  das 
J a h r  1925 is t  e in  R ückgang  auf 24 800 t  zu verzeichnen. 
V on d er E rzeugung  en tfie len  au f F errosiliz ium  10 063 t ,  
auf F e rro m an g an  14 573 t ,  au f Spiegeleisen 10 840 t ,
auf S ilikom angan  1753 t ,  au f F e rro a lu m in iu m  50 t ,  au f
F errow olfram  40 t ,  au f F e r ro ti ta n  25 t  u n d  au f Ferro- 
m o ly b d än  0,5 t .

D ie E rzeugung  von S c h w e i ß s t a h l  (Schw eißeisen), 
d ie in  den  Ja h re n  1915 bis 1922 fa s t ganz e in g este llt w orden 
w ar, h a t  se itd em  einen  n euen  A ufschw ung genom m en. Sie 
b e tru g  1923 77 6 9 6 1 u n d  1924 99 282 t , w as e in er Z unahm e 
um  27,7 %  e n tsp ric h t. Im  B e ric h ts ja h r  w aren  11 (im  
V o rjah r 10) W erke m it  16 (18) Schw eißöfen in  B e trieb , 
die 118 011 (93 780) t  S c h ro tt v e rb rau ch ten .

In  41 (1923: 45) S tah lw erk en  w aren  1924 77 (69) 
S iem ens-M artin-O efen, 1 (1) B essem er-B irne u n d  69 (76) 
E lek tro o fen  versch iedener A rten  in  B e trieb . A n R o h 
s to ffen  w urden  v e ra rb e ite t:

1923
t

17 0 1 6 9 \  
83 607 (  

61%906\ 
366 548 /  

7 337

253 776 

980 454

1924
t

225 835 I 
94 047 (  

682 445\  
485 0 1 8 /  

8 1 7 2 \  
1 570 /

319 882

1 167 463

I 742

Italiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Jahre 1924.

N ach  d er a m tlic h e n  S ta t is t ik  ,,R e v is ta  del servizio 
m in e ra rio “ 1) w u rd en  im  J a h re  1924 (säm tliche  fü r  1925 
angegebenen  Z ah len  sin d  vo rläufige E rgebnisse) in  I ta lie n  
g e fö rd e rt oder e rz e u g t:

1923 1924 1925
t  t  t

E i s e n e r z ........................ 360 099 237 668 490 400
dav o n  m an g an h a ltig es

E i s e n e r z ................... 19 268 18 942 18 000
* M a n g a n e r z ................... 9 605 12 189 12 /70

K u p fe re rz  ...................  5 276
S chw efelkies . . . .  439 235
S te in k o h le ........................ 164 060 115 160 1 /6  000
A n t h r a z i t ........................ 9 640 11 825 15 450
B r a u n k o h l e ...................  953 460 917 491 971 700
H ü t t e n k o k s ...................  275 235 309 971

A n S te in k o h le n ,  B r a u n k o h le n  u n d  K o k s  w urden  
1924 11 220 775 t  e in g e fü h rt, d a ru n te r  3 651 953 t  m in e 
ra lisch e  B ren n sto ffe  aus D eu tsc h la n d  au f G ru n d  der 
W iederherste llu n g slie fe ru n g en ; fü r  1925 la u te n  d ie  e in 
g e fü h rten  M engen au f 10 517 235 t  u n d  1 722 804 t .

A n R o h e i s e n  w u rd en  im  J a h re  1924 in sg e sam t 
erzeu g t 303 972 (i. V. 236 253) t .  D av o n  en tf ie len  a u f :

*) Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 1290/1.

inländisches Roheisen . 
ausländisches Boheisen  
inländischer Schrott . . 
ausländischer Schrott . 
inländisches Eisenerz 
ausländisches Eisenerz 
Ferrowolfram, Ferrcchrcm,

Ferronickel und Ferro-
m a n g a n .........................  22 582 (davon 1317 t

aus dem Aus
land)

D ie G esam terzeugung  an  S t a h l b l ö c k e n  u n d  G u ß 
s t ü c k e n  belief sich au f 1 358 853 (1 141 761) t .  G e tren n t 
n ach  dem  H ers te llu n g sv erfah ren  v e r te ilte  sich die E r 
zeugung wie fo lg t:

l 508 (davon 1699 t 
aus dem Aus

land)

Blöcke aus 
S iem ens-M artin - S tah l 
E le k tro s ta h l . . .

G ußstücke  aus 
S iem ens-M artin- S tah l 
B e sse m e rs ta h l. . . .  
K le in b e sse m e re is ta h l. 
E le k tro s ta h l . . . .

1923 1924
t t

922 938 1 181 679
176 611 142 553

22 668 5 479
350 500
500 —

18 694 28 642

1925
t

in sg e sam t . 1 141 761 1 358 853 1 685 390
D ie G esam terzeugung  is t  dem nach  um  217 092 t  

=  19 %  gegenüber 1923 gestiegen  u n d  ü b e r tr if f t  d a m it 
das b ish e r  beste  E rgebn is des J a h re s  1917 (1 331 641 t) 
um  27 000 t ;  fü r  1925 is t  eine w eitere  Z unahm e um  23 %  
g egenüber 1924 zu verzeichnen . F ü r  1924 e n tfä l l t  das 
A nw achsen d er E rzeugung  led ig lich  au f R ohblöcke, die 
u m  224 683 t  zugenom m en h aben , w äh ren d  bei G uß
s tü c k e n  eine V erm inderung  um  7591 t  e in tra t .  D ie E r 
zeugung von  S iem en s-M artin -S tah l is t  insgesam t von 
945 606 t  1923 au f 1 187 158 t  oder um  242 552 t  im  B e
r ic h ts ja h r  gestiegen.

D ie Z ah l der b esch äftig ten  A rb e ite r  b e tru g  im  Ja h re  
1924 im  K o h len b erg b au  7873 (davon  4867 u n te r  Tage 
u n d  3006 ü b er T age), im  E isen- u n d  M anganerzbergbau  
1637, in  d er R ohe isen  erzeugenden  In d u s tr ie  (einschl. 
E isen leg ierungen) 4376 u n d  in  den  S tah lw erk en  12 3 1 /.
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_ . . . . . .  . , , . _  lohro 1Q5>4 D ie E rzeugung an  R o h e i s e n  hat  in den letzten
Bergbau und Eisenhuttenindustrie Rumäniens im Jahre 1924. ^ ren  s tä n d jg gzugenom m en u nd  b e tru g  :

Die K o h le n f ö r d e r u n g  R um äniens is t  wenig e —  Banat Transsylvanien zusammen
deu ten d ; sie betrug  in  den le tz ten  Ja h ren 1): t  t  t

Steinkohle • „  1922 17 522 12 688 30 210
und Insgesamt wurden ge- 1923 35 959 15 685 51 644

Anthrazit kohle fördert 1924 39 671 18 570 58 241

^  A  n o ß Q i D as gleiche g ilt  fü r  S i e m e n s - M a r t i n - S t a h l ;  h ie r is t
1919 205 700 1 353 630 1 559 330 ¿¡g Zunahm e der E rzeugung insbesondere  auf die reich-
1920 187 526 1 400 049 ^  ^  oi ino  liehen S chro ttm engen  zurückzuführen , d ie infolge des Krie-
1921 210968 1 594719 1 805 687 91 109 ! ^ * u r  V erfügung s ta n d en . E rzeu g t w urden  1922: 67852 t ,
1922 254 642 1 861 579 2 116 221 94 607 1Q24- 86 686 t
1923 291 983 2 229 410 2 521 393 99 293 1923: 82 424 t ,  1924. 86 686 t .
1924 294 255*) 2 479 083 2 773 338 102 537 An W a lz  z e u g  w urde h e rg este llt:

1922 1923 1924Die G ew innung von M a n g a n e r z e n  i s t  rech t gering- t  t  t
fügig u n d  erfo lg t lediglich in  T ranssylvanien (Bezirke von H a lb z e u g ............................  14 635 24 816 23 158
K arash-S everin  u nd  Solnok-D obaka), obwohl es auch in  S tabeisen, Form eisen , \  . ,  79a 90a 9 in
der B ukow ina M anganerzlagerstätten  g ib t. R ad re ifen  usw. /

W ährend R um änien  vor dem  Kriege nur e in ige  G rob und  F einb ieche . 9 590 10 151 13 195
G ießereien u n d  F abriken  fü r landw irtschaftliche G eräte W a lz d r a h t ........................  4 726 11 200 11 982
besaß, verfü g t es infolge der E inverleibung ehem alig ------------------  --------- QO -------- î TvTcTk

• , n  , ■ i  ~i- j  • n  „ . t i;„ zusam m en 74 679 89 465 100 545ungarischen G ebietes über drei G ruppen von W erken. Uie
s t a a t l i c h e n  W e rk e  m it 5 Hochöfen in  H u n e d o a r a  D ie A u s f u h r  R um äniens an  E isenerzeugnissen  i s t
und  1 H ochofen in  G ovaschdia, die G ie ß e re ie n  v o n  unbedeu tend , die E i n f u h r  e n tsp ric h t m engenm äßig der
C a la n  (1 H ochofen) und  die G e s e l l s c h a f t  R e s c h i t z a ,  heim ischen Erzeugung. E in g e fü h rt w urden :
die 3 Hochöfen b es itz t, einen davon in Anina. [1922 1923 1924
______________ t  t  t

*) Vgl. Com ité des Forges de France Bull. N r. 3919 R o h e is e n .............................  1 756 379 929
(1926). H a lbzeug ................. 253 357 274

2) D avon 239 755 t  S teinkohle und 53 5001 A nthrazit. W a l z z e u g ........................  84 680 72 847 97 070

Wirtschaftliche Rundschau.
Amerikanische Zuschlagszölle auf deutsches Eisen.

D as am erikan ische  S chatzam t h a t  am  13. Mai 1926 
auf G rund der B estim m ungen des A bschn itts  303 des 
am erikan ischen  Zolltarifgesetzes von 1922 eine V erord
nung erlassen , nach der 30 Tage nach  ih re r V eröffent
lichung, also  vom  13. Ju n i 1926 an, bei der E in fu h r 
d eu tscher W a lz w e r k s e r z e u g n i s s e  u n d  W a r e n  d a r 
a u s  Zuschlagszölle erhoben w erden sollen. Die V erord
nung  h a t  folgenden W o rtlau t:

„D as S chatzam t i s t  von einem  A bkom m en zwischen 
der R ohstah lgem einschaft in  D üsseldorf und  der A rbeits
gem einschaft der E isen  verarbeitenden  In d u strie  beim 
R eichsverband  der D eutschen  In d u str ie  in C harlo tten 
burg u n te r r ic h te t w orden, w onach die Vereinigung der 
E isen  verarbeitenden  In d u str ie  oder die ih r  angeschlosse
nen  M itg liederverbände den verarbeitenden  V erbrauchern 
Bescheinigungen über d ie  Mengen von W alzw erkserzeug
nissen , einschließlich Abfall, ausstellen, die nachweislich 
au sg e fü h rt w orden sind. D iese Bescheinigungen können 
zur Zahlung fü r  N eubestellungen von W alzw erkserzeug
n issen  verw endet werden, die von W erken der R o h s ta h l
gem einschaft bezogen worden sind, um  die verarbeitenden 
V erbraucher in  den S tan d  zu setzen, zu W eltm ark tp re isen  
(D urch sch n ittsp re ise  fob Seehafen, w ie sie von M it
g liedern der R ohstah lgem einschaft fü r  die verflossenen 
v ie r W ochen e rh a lten  w orden sind) eine Menge von W alz
w erkserzeugnissen  zu beziehen, die der w ährend  eines 
b es tim m ten  M o n a tsab sch n itts  ausgeführten  Menge e n t
sp rich t. Man i s t  dah in  übereingekom m en, daß die B e
schein igungen einen B e trag  in  R e ichsm ark  aufw eisen 
sollen, der dem  U ntersch ied  zwischen dem  In landspreise 
u nd  dem  W eltm ark tp re ise  en tsp ric h t, wie er fü r den A us
fu h rm o n a t fü r  die Mengen und  A rten  der ausgeführten  
oder bei der H erste llung  von ausgefüh rten  Erzeugnissen 
verw endeten  W alzw erkserzeugnisse festgese tz t is t .  Man 
i s t  w eiter dah in  übereingekom m en, daß  die Bescheini
gungen von  den  v erarbeitenden  V erbrauchern  bei der 
B ezahlung von  N eubestellungen fü r  W alzw erkserzeug
n isse, d ie  sie zu In landsp re isen  von den W erken der R o h 
stah lg em e in sch aft bezogen haben , im  B etrage solchen 
U n tersch iedes verw endet w erden können. D as Schatz
a m t i s t  der A uffassung, daß eine solche R ückvergü tung  
e ine E x p o rtp räm ie  im  Sinne des A b sch n itts  303 des 
Z olltarifgesetzes von  1922 d a rs te llt, u n d  daß  fü r die E in 
fu h r von d eu tschen  W alzw erkserzeugnissen und  W aren

d araus Zuschlagszölle im  B etrage  der P rä m ie  festzusetzen  
sind. D ie Z olls te llen  s in d  dem en tsp rech en d  angew iesen, 
b is zum  E rla ß  w eite re r A u sfüh rungsbestim m ungen  die 
A bfertigung  von  n ach s teh en d en  E rzeugn issen  oder W aren 
d araus, so fern  sie aus D eu tsch lan d  e in g e fü h rt oder der 
Z ollniederlage en tnom m en  w erden, auszusetzen , u n d  zwar 
nach  A blauf von  30 T agen n ach  d er V eröffen tlichung  
d ieser V erordnung  in  den  w öchen tlichen  Z o llta r ife n t
scheidungen :

p ig  iro n  (R oheisen), in g o ts  o r b loom s (R ohblöcke 
oder vorgew alzte Blöcke), b ille ts  (K nüppel), b a rs  (P la 
tinen ), shapes (Form eisen), b a r iro n  (S tabeisen ), u n i
v ersal shapes (U niversaleisen), b an d  iro n  (B andeisen), 
w ire (W alzd rah t), ra ils  (E isenbahnoberbauzeug), gas 
tu b es (G asrohre), s te am  tu b es  (Siederohre), bo iler p la tes  
(K esselbleche), sh ee t iro n  (G robbleche, M ittelb leche , 
Feinbleche, D ynam obleche, T ransfo rm ato ren b lech e).

D er S ta a ts s e k re tä r  i s t  au fg efo rd ert w orden, die 
verschiedenen am erik an isch en  K o n su la tsb eam ten  in 
D eu tsch land  d a h in  zu u n te rr ic h te n , d aß  sie  m i t  jeder 
K o n su la tsfak tu ra  über solche W aren  eine sch riftlich e  
E rk lä ru n g  d a rü b er fo rd ern , ob eine B eschein igung  von 
A rt der v o re rw äh n ten  bei der A u sfu h r der Sendung a u s 
g es te llt w orden  i s t  oder au sg e fe rtig t w erden  w ird . Ge
gebenenfalls i s t  d ie  H öhe der A u sfu h rv erg ü tu n g  an zu 
geben u nd  w enn m öglich du rch  den  K o n su la tsb eam ten  
zu beschein igen.“

D iese V erordnung  g e h t von fa lschen  V orausse tzungen  • 
au s ; fü r  d ie in  ih r  g en an n ten  G roßeisenerzeugnisse w ird 
eine A u sfuh rvergü tung  ü b e rh a u p t n ic h t  g e w ä h rt, daher 
k an n  ein  Z uschlagszoll nach  A b s c h n itt  303 des am eri
kan ischen  Z olltarifgese tzes n ic h t g e fo rd e rt w erden. Auch 
fü r  die A usfuhr von  F ertigerzeugn issen  w ird  keine A usfuh r
vergü tung  g ew ährt, denn n ach  dem  zw ischen der E isen  
schaffenden u n d  E isen  v e ra rb e ite n d en  In d u s tr ie  ge
tro ffen en  A bkom m en h a n d e lt es sich  n ic h t  um  eine solche. 
D er deu tsch en  E isen  v e ra rb e ite n d en  In d u s tr ie  w ird  v ie l
m ehr das E isen  fü r  d ie A usfuh r ih re r  F ertigerzeugn isse  
lediglich zu W eltm ark tp re isen  zu r V erfügung  geste llt. 
D iese L ieferung zu W e ltm a rk tp re ise n  bezw eckt n u r  die 
G leichstellung der d eu tsch en  E isen v e ra rb e itu n g  m it  der 
des W ettbew erb  le is ten d en  A uslandes. D ie deu tsche  
E isen v erarb e itu n g  e rh ä lt  das E isen  n ic h t  b illiger a ls  z. B. 
der holländische, schw eizerische oder eng lische  Ver-
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b rau ch er, d e r es aus F ra n k re ic h  k a u f t. D er a m erik an i
schen  V ero rdnung  fe h lt  m ith in  d ie  R e ch tsg rund lage . 
D ie V ero rdnung  r ic h te t  sich  ferner e in se itig  gegen 
D eu tsch lan d  u n d  v e rs tö ß t  d ah e r gegen den G ru n d 
sa tz  der im  d eu tsch -am erik an isc h en  H an d e lsv e rtrag  fe s t
geleg ten  M eistbegünstigung . D ie F o rd e ru n g  eines V er
m erks au f jed er K o n su la ts fa k tu ra , d aß  eine A u sfu h r
v e rg ü tu n g  n ic h t  g e w ä h rt w orden  i s t  bzw. in  w elcher H öhe 
sie  zur V errechnung  g e lan g t i s t ,  b e d e u te t eine n ic h t ge
r e c h tfe r t ig te  B e lästigung  u n d  H em m ung des eh rlichen  
d eu tsch en  H andels .

D ie d eu tsch e  R eg ie rung  h a t  du rch  unsere  B o tsc h a ft 
in  W a sh in g to n  V orste llungen  erheben  lassen  u n d  d ie  E in 
se tzung  eines g e m isc h te n  A usschusses b e a n tra g t, der 
in  u n p a r te iisc h e r  B esetzung  m it  d eu tsch en  u n d  a m eri
k an isch en  M itg liedern  d ie  ta tsä c h lic h e n  U n terlagen  u n d  
V erh ä ltn isse , v on  denen d ie R eg ie rung  der V erein ig ten  
S ta a te n  bei ih re r  M aßnahm e ausgegangen i s t ,  fest- 
s te ilen  u n d  au f ih re  R ic h tig k e it  n ach p rü fen  sollen.

D er V erein  D eu tsch er E isen- u n d  S tah l-In d u s tr ie lle r  
h a t  au f se iner M itg liederversam m lung  in  H am b u rg  am
11. Ju n i  1926 e in s tim m ig  eine E n tsch ließ u n g  angenom m en, 
in  der u n te r  H inw eis au f d ie  V erletzung  der M eistbe
g ü n stig u n g  u n d  das F eh len  jeg licher R e ch tsg rund lage  
das B efrem den  gegen das am erik an isch e  V orgehen zum  
A usdruck  g e b ra c h t u n d  d ie  R eichsreg ierung  gebeten  w ird , 
auf d ie  A ufhebung  der V ero rdnung  h inzuw irken .

Inzw ischen  h a t  das am erik an isch e  S ch a tzam t das 
In k ra f t t r e te n  der V ero rdnung  h inausgeschcben . D ie 
E in se tzu n g  eines aus zwei d eu tsch en  u n d  zwei am erika
n isch en  M itg lied ern  b es teh en d en  A usschusses zu r K lä 
rung  d er ganzen  F ra g e  e rsch e in t w ahrsche in lich .

M it der V ersch iffung  v on  G roßeisenerzeugnissen  k a n n  
fo rtg e fah ren  w erd en ; es e rsch e in t jedoch  auch  n ach  der 
H in au ssch ieb u n g  d er V ero rd n u n g  zu r V erm eidung  v o n  
V erzögerungen bei der Z o llab fertigung  erfo rderlich , daß  
bei der A u sfu h r d ieser G roßeisenerzeugnisse n ach  den 
V ere in ig ten  S ta a te n  e in  V erm erk  au f der K o n su la ts fa k tu ra  
g em ach t w ird , d aß  eine A u sfu h rv erg ü tu n g  n ic h t  g e w ä h rt 
w orden  i s t .  D r. E . B uchm ann, B erlin .

Siegerländer Eisensteinverein, G. m. b. H ., Siegen. —
In  d er M itg liederversam m lung  des V ereins w urde berich 
te t ,  d aß  im  S iegerländer B ergbau  die e r w a r t e t e  B e s s e 
r u n g  e i n g e t r e t e n  sei. M ehrere größere Bergw erke,

w elche längere Z eit stillagen , h a b e n  den  B e trieb  b ere its  
w ieder aufgenom m en, an d ere  w erden  in  K ürze  folgen, 
so d aß  eine erfreu liche  A bnahm e der A rbeitslo sigke it bei 
der B e rg arb e ite rsch aft e in tre te n  w ird.

D ie V e r k a u f s g r u n d p r e i s e  fü r  L ieferungen  im  
J u n i  u n d  J u l i  w urden  au f 14,55 M  fü r  B rauneisenste in , 
13,65 M  fü r  rohen  S pate isen ste in  u n d  18,25 M  fü r  ge
rö ste tes  E rz  festg ese tz t. Zu d iesen e rm äß ig ten  P re isen  
is t  fü r  den  lau fenden  u n d  n äch s ten  M onat b ere its  ein 
e r h ö h t e r  A bsatz  gesichert.

Roheisen-Verband, G. m. b. H ., Essen a. d. Ruhr. — 
I n  den  jü n g sten  V erhandlungen  des R oheisen-V erbandes 
w urde d ie V e r l ä n g e r u n g  d e s  V e r b a n d s v e r t r a g s  
a u f  f ü n f  J a h r e ,  also bis zum  31. D ezem ber 1931, be
schlossen. D ie B e t e i l i g u n g s f r a g e  w urde au f e in er den  
neuen  V erhältn issen  an g ep aß ten  G rundlage geregelt und  
eine teilw eise K o n tin g en tie ru n g  des R o h e isenselbstver
b rauchs vorgesehen. M it d re i W erken, die n ic h t v er
t r e te n  w aren  oder S onderansprüche s te llte n , m uß  noch 
v e rh an d e lt w erden.

Vom Stahlwerks-Verband. — Die R o h s t a h l g e 
m e i n s c h a f t ,  der A - P r o d u k t e n - V e r b a n d  u n d  der 
S t a b e i s e n - V e r b a n d  h ie lten  am  25. J u n i  1926 in  D üssel
dorf ih re  M ona tsversam m lungen  ab . In  d er H a u p t
versam m lung  d er R ohstah lg em ein sch a ft w urde die E i n 
s c h r ä n k u n g  d e r  R o h s t a h l e r z e u g u n g  fü r  den 
M onat J u l i  1926 auf 32%  %  festgese tz t.

In  den  H au p tv ersam m lu n g en  des A -P roduk ten - 
V erbandes u n d  des S tabeisen-V erbandes erfo lg te  eine 
B esprechung  d er M a rk tv erh ä ltn isse ; P re isän d eru n g en  
w urden  n ic h t beschlossen.

Von der deutschen Rohstahlgem einsehaft. — D er 
aus V e rtre te rn  der R ohstah lg em ein seh a ft u n d  d er E isen 
v erb ra u ch er bestehende A usschuß h a t  fü r  d ie A usfuhr-
g eschäfte  der d eu tschen E isen v erb rau ch er im M onat
J u li  folgende W eltm ark tp re ise  e rm itte l t :

M M
R ohblöcke . . . . 7 6 ,— B andeisen  . . . . 1 2 0 , -
V orblöcke . . . . 8 0 , - W alzd rah t . . . . 1 1 2 , -
K nü p p e l . . . . . 8 3 , - G robbleche . . . 110,—
P la tin e n  . . . . . 9 2 , - M itte lb leche  . . . 117,50
F orm eisen  . . . . 9 3 , - F einb leche  1 m m  u. 

s tä rk e r  . . . . 135,—
S tabeisen . . . 9 6 , - Feinb leche u n te r

155 ,—

Erträgnisse von H üttenwerken und Maschinenfabriken im Geschäftsjahre 1924/25.

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

A ktien
kapital

a) =  Stamm-
b) =  Vor

zugsaktien

Rohgewinn

E .- i t

Allgemeine
Unkosten,
Abschrei
bungen,
Zinsen
usw.

E  .-M

Eein-
gewinn
einschl.
Vortrag

E .-jK

G e w in n v e r te ilu n g

Eück-
lagen

E .-jK

0J C . g
-  en — 

- ä  §>0
We « va „

B 'S « ^iä 5 u* o
t S »  *0 tic en

R .-M

~  aJ >
® « 2 C-P 3
1.2 c
-  -t. ri

E .-M

Gewinn- 
au steil

a) auf Stamm -
b) auf Vor

zugs
aktien

R .-M %

Vortrag

R -.jfi

Dürrwerke, Aktiengesellschaft, 
Ratingen. (1. 1. 25 bis 
31. 12. 2 5 ) ..........................

Kalker Maschinenfabrik, Ak
tien  - Gesellschaft, Köln- 
Kalk. (1. 7. 24 bis 30. 6. 25)

Krefelder Stahlwerk, Aktien- 
Gesellschaft, Krefeld.
(1. 1. 25 bis 31. 12. 25) .

Vereinigte Königs-und Laura
hütte, Aktien-Gesellschaft 
für Bergbau und H ütten
betrieb, Berlin. (1. 7. 24 
bis 30. 6. 2 5 ) ......................

Kattowitzer Aktien - Gesell
schaft für Bergbau und 
Eisenhüttenbetrieb, K atto- 
witz. (1. 4. 24 bis 31.12. 24)

Magnesit-Industrie, A. - G., 
Bratislawa . (1. 1. 25 bis 
31. 12. 2 5 ) ..........................

a) 1 320 000
b) 24 000

3 851 500

4 500 000

41 666 660

566 289 

1 070 241 

1 906 850

860 831 

1 008 025 

1 904 939

3 164 848 3 152 112

Verlust 
i) 295 542

62 216

1 911

12 736 
1000 Polenmark.

Verlust
120 000 3935 507 472 9 247 103 788 5311 596 316 — — — — —

Verlust 
145 542

62 216 

1 911

12 736

Verlust 
15311 596 316

Tschechische Kronen.

9 750 000 5 235 911 2 396 975 2 838 936 1100 000 100 000 256 498 1170 000 12 212 438

») Zur Deckung dieses Verlustes werden 150 000 M  aus der Rücklage genommen und der R est von 145 542 M  auf neue Rechnung vorgetragen.
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Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Stahlfornngießereien.

Niederschrift über die sechste ordentliche Hauptversamm
lung am 27. Mai 1926 in Düsseldorf.

T a g e s o r d n u n g  :
1. Vorlage der Ja h resrechnung , E rte ilu n g  der E n tlastung .
2. W ahlen  zum  V orstande.
3. W ahl zweier R echnungsprüfer.
4. B e rich t des G eschäftsführers.
5. A ussprache über d ie M arktlage.
6. V ortrag  yon  ®r.=3ng. H . R e s o w , E ssen : „ Z e i t 

s t u d i e n  in  d e r  S t a h l f o r m e r e i “ .
7. V ortrag  von D r. ph il. F . W e v e r ,  D üsseldorf: „ E n t 

w i c k l u n g  d e r  e l e k t r i s c h e n  S ta h l s c h m e * lz v e r 
f a h r e n “ .

8. V erschiedenes.
Anw esend s in d  m it  den G ästen  62 H erren , die 

34 M itg liedsfirm en v ertre ten .
Zu P u n k t  1 w ird  die vorliegende Jah resrechnung  

einstim m ig  genehm ig t u n d  dem  V orstande und  der Ge
schäftsfü h ru n g  E n tla s tu n g  e r te ilt.

Zu P u n k t  2 w erden d ie sa tzungsgem äß ausscheiden
den V orstandsm itg lieder G enera ld irek tor B o r  b e t ,  D irek 
to r  G e r m e r ,  D irek to r  D r. H a u c k ,  D irek to r J a e g e r ,  
D ire k to r  N o t t m e y e r ,  G enera ld irek to r V e r lo h r  w ieder
gew ählt.

Zu P u n k t  3 w erden als R echnungsprüfer d ie  beiden 
M itg liedsfirm en  H an ie l & Lueg u n d  S tahlw erk  Oeking 
w iedergew ählt.

Zu P u n k t  4 e r s ta t te t  der G eschäftsführer
F . B a u w e n s  den B e r i c h t  ü b e r  d a s  a b g e l a u f e n e  
G e s c h ä f t s j a h r .  A usgehend von den schweren Schäden, 
die die deu tsche In d u s tr ie  in  jahrelanger A ufeinander
folge e r l i tte n  h a t, bezeichnet er diese Schäden als die 
U rsache fü r d ie U eberteuerung  der deu tschen  E rzeug
nisse am  W eltm ark t, d ie ih re rse its  w ieder den G rund  
bilde für den s ta rk en  R ückgang der B eschäftigung. D ie 
Zah l der K onkurse  habe ein  nie gekanntes Maß erre ich t, 
u n d  die S tahlg ießereien , deren  Z ahl sich im  K riege ü b er
m äßig v e rm eh rt habe, h ä tte n  besonders u n te r der U n
g u n s t der Z e it zu leiden. Im  Z usam m enhang h ie rm it 
e rk lä rt  er die S tillegung zahlreicher Stahlgießereien und  
d a m it den  R ückgang der M itg liederzahl von 76 auf 64. 
A n einer vorliegenden Z ahlenübersich t w eist der B e
r ic h te rs ta t te r  nach , daß  die Stahlgußerzeugung im  Ja h re
1925 n ic h t w esentlich  h in te r  derjenigen des Ja h res  1922 
zurückgeblieben is t ,  doch b e to n t er den  großen U n te r
sch ied  der P re ise , die er fü r  das vergangene J a h r  als 
durchaus unzureichend  bezeichnet. E r beziffert die 
norm ale  E rzeugung auf rd . 250 000 t  u nd  e rw ähn t, daß  
die E rzeugungsziffern  se it N ovem ber vorigen Ja h re s  
w ieder s ta rk  rück läufig  sind . H ie rm it e rk lä rt er auch  das 
V erlangen eines großen Teiles der M itglieder nach  B i l 
d u n g  e in e s  S y n d i k a t e s ,  w orüber noch V erhand
lungen schw eben. D aneben habe es n ich t an  B e stre 
bungen gefeh lt, bestehende P re isverständ igungen  fü r 
b es tim m te  Sondererzeugnisse au frech t zu h a lten  und  zu 
v ertiefen . U ebergehend zu den Schw ierigkeiten, die 
so lchen V erständigungen im  Wege stehen , s tre if t  $r.=3ft0- 
B auw ens auch  d ie dauernden  Z w angsm aßnahm en der 
R eichsregierung, insbesondere die gep lan ten  M aßnahm en 
gegen R ingbildung , die dazu an g e tan  seien, die F re ih e it 
der ohneh in  schw ergeprüften  W erke w eiter zu beschneiden 
un d  die bestehende Wirtschaftskrise zu verschärfen. E r  
kennzeichnet den K am pf der versch iedenen  In d u s tr ie 
zweige un te re in an d er und  das B estreben  des einzelnen, 
den D ruck, den er von der einen Seite  em pfängt, nach  der 
anderen  w eiterzugeben. E r  b e to n t die S e lb stv ers tän d 
lich k e it, auf die R ohsto ffv erb än d e  zur gegebenen Z eit

p re ism in d ern d  einzuw irken , e rm a h n t ab e r  au ch  an d er
se its  die K äufer, G renzen zu ziehen u n d  das E n tgegen
kom m en n ic h t b is zum  S e lb stm o rd  zu ste igern . I n  diesem  
Zusam m enhang  sei d ie  G esch äftsfü h ru n g  bem üh t, die 
O rgan isa tionen  der V erb raucher von  S tah lg u ß , in  erste r 
L inie den V erein d eu tsch e r M asch in en b au an sta lten , von 
der U n zu läng lichkeit d e r P re ise  zu überzeugen  u n d  sie 
zur A ufk lärung  ih re r  M itg lieder zu v eran lassen , an d er
se its  aber auch  deren  W ünsche kennenzu lernen . Aus 
d iesem  B estreben  h e rau s habe  der g en an n te  Verein 
U n terlagen  gesam m elt, d ie in  einer R e ih e  von  F ragen  
gipfeln, welche

1. d ie G ründe fü r  d ie  W ah l von  S tah lg u ß  a ls  W erk 
sto ff an füh ren ,

2. die M ängel des b ish e r verw en d e ten  S tah lgusses be
zeichnen, «

3. die M öglichke it v on  V erbesserungen, n am en tlich  
im  V ergleich m it  den  A uslandslieferungen , be
handeln ,

4. d ie M öglichkeit der g es te ig e rten  V erw endung von 
S tah lguß  an  Stelle von  G rauguß  oder Schm iede- u nd  
G ußstücken  u n te rsu ch en , u n d  endlich

5. darau f abzielen , eine bessere V erständ igung  zw ischen 
G ießer u n d  K un d en  in  der W eise herbeizu füh ren , 
daß  der G ießer den  K o n s tru k te u r  g ieß techn isch  
b e rä t.

D er B e ric h te rs ta tte r  b e to n t die N o tw en d ig k e it fü r  die 
S tah lg ießereien , sich in  dem  B estreb en , ih r  E rzeugnis 
au f der H öhe der Z e it  zu h a lte n , den  b e re c h tig te n  W ü n 
schen  der V erb raucher n ic h t zu v ersch ließen . E r  n im m t 
von einer K r i t ik  der v o rg eb ra ch ten  K lagen  im  einzelnen 
A b stan d , b e d au e rt aber d ie zur Z e it h e rrsch en d e  U n s itte  
des K äufers, d ie  P re ise  überm äß ig  zu d rü ck en  u n d  die 
W are u n d  alles w as d a m it zu sam m en h än g t u n n ö tig  zu 
k ritis ie re n .

Z ur B e tä tig u n g  au f t e c h n i s c h e m  G eb ie te  ü b er
gehend, s t r e if t  SDr.^ng. B auw ens z u n ä c h s t d ie A rbeiten  
des A usschusses fü r  A rb e itsze ite rm itte lu n g  u n d  die M it
a rb e it  im  T echnischen  H au p tau ssch u ß . S odann  e rw äh n t 
e r die M ita rb e it in n erh a lb  des F achnorm enausschusses 
fü r  A rm atu ren  u n d  des D eu tsch en  D am pfkeeselaus
schusses zwecks F estlegung  der W erksto ffe igenschaften  
des fü r  A rm atu ren  zu verw endenden  S tah lg u sses. E r 
s te llt  fe s t, daß  es den  V ertre te rn  des V ereins gelungen is t , 
d ie F o rde ru n g en  au f eine an n eh m b are  G rundlage zu 
bringen  u n d  d a m it e in  beide Teile befriedigendes E rgebnis 
zu zeitigen . W eite r  g ib t er se iner G enugtuung  A usdruck, 
daß  es dem  V erein  gelungen i s t ,  ü b er d ie v o n  einigen 
B erliner E le k tr iz itä ts f irm e n  herausgegebenen V orschriften  
fü r die L ieferung v on  S tah lg u ß  im  V erhandlungsw ege 
eine E in igung  zu erzielen. E in  H inw eis au f das bedau er
liche F eh len  jeg lichen  A nlasses, d ie n ä c h s te  Z u kunft 
g ünstiger zu beu rte ilen , sc h lie ß t den  B erich t.

In  der nachfo lgenden  A u s s p r a c h e  w ird  aus dem 
K reise  der V ersam m lung  in sbesondere S tellung  genom m en 
zu den F o rde ru n g en  des M asch inenbaues, au f d ie in  einer 
sp ä te ren  A bhand lung  n äh e r e inzugehen  V orbehalten  
bleib t.

Zu P u n k t  6 u n d  7. D er V o rtrag  von  Sr.'Q ttS- H . 
R e s o w  i s t  in  „ S ta h l  u n d  E is e n “  46 (1926) S. 707/14 
w iedergegeben.

W egen des V ortrag es v on  D r. F . W e v e r  se i auf die 
A bhandlung  „ D e r H o ch fre q u en z -In d u k tio n so fen “  in  
„ S ta h l  u n d  E isen “  46 (1926) S. 533/6  verw iesen.

D er V orsitzende sp r ic h t den  V o rtrag en d en  den  Bei
fa ll der V ersam m lung  aus.

In  der ansch ließenden  A u ssp rache  e rw id e rt Dr. 
W e v e r  au f A nfrage, daß  d ie  O fengröße keinesw egs be
sc h rä n k t sei, daß  der Ofen sich  v ie lm eh r au ch  in  e iner fü r 
die  P ra x is  ausre ichenden  G röße h e rste ilen  lasse.

Zu P u n k t  8 lieg t n ic h ts  vor.

1 1
Das Inhall 

voraussiq
zum 1. Halbjahresbande 1926 wird 

Łtlich -ęinen^d^r Julihefte beigegeben werden. i i


