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(Heutiger Stand der Schweipeinrichtungen. Allgemeines uber die Gupeisenschweiftung. Autogene und elek­
trische Kalt- und Warmschweifiung von Gupeisen mit Schweifibeispielen. Giite der Schweipnaht, Lei-

stungen, Kosten.)

Heutiger Stand der autogenen und elek­

trischen G uB ei s en-SchweiBeinricht ungen.

A  bgesehen von dem noch hier und da angewandten 

AngieBen abgebrochener GuBstuckteile in der 
GieBerei und der Benutzung der ThermitschweiBung 

fiir einzelne,insbesondere groBe Ausbesserungsarbeiten 
gewinnt heute das autogene und das elektrische 
SchweiBen immer mehr Bedeutung fiir SchweiBungen

in den GieBereien selbst und fiir die nachtragliche 

Wiederherstellung im Betrieb gebrochener GuBstucke. 

Nicht nur die Technik dieser SchweiBverfahren, 

sondern auch die SchweiBeinrichtungen sind in neuerer 
Zeit wesentlich vervollkommnet worden.

Fiir eine groBere autogene SchweiBeinrichtung 
ist kennzeichnend die in Abb. 1 wiedergegebene orts- 

feste AzetylenschweiBanlage1), die im einzelnen aus 

dem Azetylenentwickler, der Wasservorlage, der 

Sauerstoffflasche mit Druckminderventil und dem 
SchweiBbrennermit Schlauch- y0/f 
anschliissen besteht. Ais 100 

Brenngas wird heute haupt- 80 

sachlich Azetylen verwendet; 

es ergibt die schnellste und 60

1) Die Abbildungen uber Au - ^  
togenschweiBung sind dem Buch: 2o 

Schimpke-Horn, Praktisches 
Handbuch dergesamtenSchweiB- 
technik, Bd. I, AutogeneSchweiB- 0 
u. Schneidtechnik (Berlin: Jul.
Springer 1924) entnommen.
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billigste SchweiBung. Die friiher allein gebrauchlichen 
Nicderdruck-Azetylenentwickler (Gasdruck bis etwa 

200 mm WS) sind durch Mitteldruckapparate (Gas­
druck bis etwa 1000 mm WS) und Hochdruckapparate 
(bis etwa 1 at Gasdruck) erganzt worden. Gelostes 
Azetylen (in Flaschen, unter 15 at Druck) findet infolge 

groBerer Reinheit und wegen der Beąuemlichkeiten 
in der Bedienung steigende Anwendung, ist jedoch 
gegeniiber dem an Ort und Stelle in Entwicklern her-

gestellten Azetylen 
noch zu teuer, also 
bis jetzt nur am 

Platze fiir kleinere 
und EinzelschweiB- 
arbeiten. Die wirt­
schaftliche Selbster- 
zeugung von Sauer- 
stoff ist an einen 

bedeutenden yer­
brauch gebunden. 
Man bezieht daher 

den Sauerstoff fast 
immer in Flaschen 

(Normalflasche: 401 
Wasserinhalt, 150 at Druck). Die Druckminderventile 
an den Gasflaschen und die SchweiBbrenner sind kon- 
struktiv verbessert worden. Eine weitergehende Nor- 

malisierung der Brenner wurde bisher mit Absicht nicht 
durchgefiihrt, vielmehr auf die Schlauchanschlusse und 
die Stufung und Bezeichnung der Brenner beschrankt.

Fiir die elektrische Lichtbogen-SchweiB- 
einrichtung ist maBgebend, daB der Lichtbogen 

nur bei bestimmten Spannungen aufrechterhalten 
werden kann, und daB die Spannung des Licht-

Ampere
Abbildung 2. Charakteristik eines SchweiBtransformators.
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Abbildung 1. Schema einer ortsfesten AzetylenschweiBanlage.
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bogens mit wachsender Stromstarke falit. Der Licht- 
bogen hat also eine fallende Charakteristik, und die 
elektrische Stromąuelle muB fiir die Lichtbogen- 
schweiBung auch eine solche fallende Charakteristik 

aufweisen, entsprechend z. B. den Kurven I und II 
in Abb. 22). Dabei ist zum Ziinden des Lichtbogens 
eine hóhere Spannung ais die SchweiBspannung, die 
sogenannte Ziindspannung, erforderlich (in Abb. 2 

annahernd 80 V bei einer Stromstarke gleich Nuli). 
AuBerdem ist noch zu beachten, daB in dem Augen- 
blick. in dem die Stabelektrode das Werkstiick zur 
Zundung des Lichtbogens beriihrt, ein Stroni von 
sehr hoher Stromstarke (ein KurzschluBstrom) ent- 

steht, der der Stromąuelle gefahrlich wird. Da iiber-

dies die SchweiBspannung nach neueren Erfahrungen 
bei der Stahl- und bei der GuBeisenkaltschweiBung 
mit Metallelektroden nur 15 bis 35 V und bei der 
GuBeisenwarmschweiBung mit Metallelektroden und 

bei der SchweiBung mit Kohlenelektroden auch nur 
40 bis 70 V betragt, so kommt das unmittelbare 
SchweiBen vom Netz oder von einer normalen Dyna- 
momaschine aus nicht in Frage, wenn man nicht Vor- 
schaltwiderstande einschaltet. Dann wird aber eine 
derartige SchweiBeinrichtung sehr unwirtschaftlich 

arbeiten. Man benutzt daher heute allgemein 
SchweiBumformer, die entweder aus einem Antriebs- 
motor mit direkt gekuppelter Gleichstrom-SchweiB- 

dynamo bestehen oder einfache, allerdings besonders 
gebaute Wechselstromtransformatoren sind. Hierbei 
ist noch hervorzuheben, daB die Wechselstrom- 

schweiBung erst in den letzten Jahren aufgekommen 
ist. Bei den schon langer bekannten Gleichstrom- 
SchweiBuniformem erfiillt man die vorher er- 

wahnten, an die Stromąuelle zu stellenden Bedin­
gungen heute auf mehrfache "Weise. So zeigt z. B. 
Abb. 3 die Schaltung eines Gleichstromumformers 
mit Gegenverbundwicklung und Fremderregung. 

Die Erregerwicklung N der SchweiBdynamo Dj wird 

von einer besonderen Erregerdynamo D2 aus ge- 
speist. Die Leerlauf- (Ziind-) Spannung laBt sich durch 

einen Regler Rx im NebenschluBkreis einstellen. Eine 
weitere Regelung der Spannung und Stromstarke 

kann durch einen Regler R2 erfolgen. Eine zweite 
Wicklung H, mit entgegengesetztem Stromdurchgang 

Iiber die Erregerwicklung gelegt, ist die Gegen- 
verbundwicklung, die bei wachsender Stromstarke 

die Spannung herabdriickt; die Beruhigungs-Drossel- 
spule (auch Selbstinduktion oder Stabilisator ge-

2) Die Abbildungen iiber elektrische Lichtbogenschwei- 
Bung sind dem kiirzlich erschienenen Buch: Sehimpke- 
Horn, Praktisches Handbuch der gesamten SchweiBtech- 
nik, Bd. I I ,  Elektrische SchweiBtechnik, entnommen.

nannt) im Hauptstromkreis hat ebenfalls eine dahin- 

gehende Wirkung. Neben der Gegenyerbundwick- 
lung sind heute die Ankerruckwirkung, Dampfer- 
wicklungenundahnliches Mittel, um die an die SchweiB­

dynamo zu stellenden Anforderungen zu erfullen, 

wobei die Dynamos entweder mit Fremd- oder mit 
Eigenerregung oder mit beiden zusammen gebaut 
werden. Quecksilberdampf-Gleichrichter sind 

fiir SchweiBzwecke erst in letzter Zeit entwickelt 
worden; ihre Empfindlichkeit beschrankt die An­

wendung vorerst auf ortsfesten und geschutzten 
Einbau. Der Wirkungsgrad wird zu 70 bis 80 % an­

gegeben gegeniiber etwa 40 bis 60 % bei Gleich- 
strom-SchweiBumformern.

Bei Wechselstrom-SchweiBtrans- 
formatoren wird die abfallende CharaL- 

teristik fast immer durch Benutzung der 
Streuung des Transformators erreicht. Je 
groBer derjenige Teil der Kraftlinien ist, 
der aus dem Eisenkern heraustritt und die 
Sekundarwicklung nicht schneidet, um so 

groBer wird der Spannungsabfall. Abb. 4 
zeigt z. B. eine auf dem oberen Kern des 
Transformators sitzende Primarspule mit 

zwei Teilen Pi und P2 und eine ebenfalls zweiteilige 
Sekundarspule, von der der Teil S, auf dem unteren 
Kern untergebracht ist. Das Zwischenjoch Z ver- 

grdBert die Streuung. Die Regelung erfolgt durch Zu- 
und Abschalten von Sekundarwindungenmit Hilfe des 
Steckers. Die Charakteristik dieses Transformators 
ist bereits in Abb. 2 wiedergegeben, wobei Kurve I 
fiir die geringste Streuung (gróBte Stromstarke), 

Kurve II fiir die groBte Streuung (kleinste Strom- 
starke) gilt. Es ist im allgemeinen iiblich, die SchweiB- 
transformatoren zwischen zwei Phasen des Dreh- 

stromnetzes oder, wie man sagt, einphasig anzu- 

schlieBen. Die Folgę 
ist eine ungleichmaBige 

Belastung des Dreh- 
stromnetzes. Abhilfe 
kann man schaffen, in­

dem man — beim 
gleichzeitigen Arbeiten 
mehrerer Transforma- 

toren ■— die SchweiB- 
transformatoren gleich- 

maBig auf die Phasen 
verteilt, oder durch An­
wendung eines Trans- SchneiBstromkreis
formators mit Scott- Abbildung 4. WechseUtrom-

, „ . ,, , . SchweiBtransformator mit
scher Schaltung, wobei Streuregelung.

man aus dem Drehstrom
zwei Einphasenstrome (fiir zwei SchweiBstellen) macht. 

Das Neueste ist die Verwendung des Drehstroms im 
SchweiBstromkreis an Stelle des Einphasenstroms, 
indem man zwei Leitungen zu zwei nebeneinander- 

sitzenden Elektroden und die dritte Leitung zum 
Werkstiick fiihrt. Aus yerschiedenen Griinden, insbe­

sondere wegen der nachher noch naher behandelten Um- 

schaltbarkeit der Pole auf Werkstiick bzw. Elektrode, 

wird bei GuBeisen bis jetzt die Gleichstromschwei- 
Bung noch der WechselstromschweiBung yorgezogen.
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Allgemeines iiber die GuBeisenschweiBung.

GuBeisen ist gut schweiBbar, sobald gewisse Yor- 
sichtsmaBregeln beachtet werden. Diese beziehen 

sich vor allem auf die Bildung von Oxyden und auf 
das Auftreten von Spannungen. Da der Schmelz­

punkt des Eisenoxyds hoher liegt ais der des GuB- 

eisens — im Gegensatz zum schmiedbaren Eisen —, 
so muB im allgemeinen, um die sich bildende Oxvd- 
haut in eine leichtfliissige Schlacke zu verwandeln, 
ein SchweiBpulver benutzt oder (beim elektrischen 

SchweiBen) mit ummantelten Elektroden ge- 

arbeitet werden. Ganz allgemein sind alle in der

SchweiBung eines dop- Autogene SchweiBungen 
pelarmigen Hebels. an einem Lagerbock.

Schmelzfuge durch starkes Leuchten auffallende Teile 
(verbrennende Verunreinigungen) zu entfernen oder 
mindestens an die Oberflache der Schmelze zu bringen. 
Die Elektroden bzw. Zusatzstabe sollen silizium- 
reicher sein ais das GuBstiick, da das Silizium der 

Stabe unter der Einwirkung der sehr heiBen SchweiB- 

flamme teilweise verdampft. GuBspannungen 
treten hauptsachlich an den Uebergangsstellen von 
schwachen zu starken Querschnitten, in doppel- 

wandigen Hohlkorpern (Zylindern), Gittern, Radern, 
Scheiben usw. auf und sind die Folgę der Schwindung 

und ungleichmaBigen Abkuhlung des Werkstiicks. 
Zu diesen fast in jedem GuBstiick vorhandenen treten 

beim SchweiBen noch neue Spannungen hinzu, her- 
vorgerufen durch eine Teilerhitzung de,: SchweiB- 

stiicks. Uebersieht oder miBachtet man die Span­
nungen beim SchweiBen, so verziehen sich die GuB- 
stiicke, oder sie reiBen und fliegen unter Umstanden 

sogar in Stiicke. Ais hauptsachlichstes Hilfsmittel 
gegen die Wirkung der GuBspannungen ist sowohl 

beim autogenen ais auch beim elektrischen SchweiBen 

die WarmschweiBung zu bezeichnen, bei der der ganze 
GuBkorper vor dem SchweiBen auf schwache Rotglut 

gebracht wird. Sehr empfehlenswert ist sodann nach 

AbschluB der SchweiBarbeit ein ganz langsames Ab- 
kiihlen im Muffelofen oder im erlóschenden Holz- 

kohlenfeuer. Hierdurch wird auBer einer Yerringe- 
rung oder Vermeidung der Spannungen auch noch 

erreicht, daB das GuBstiick an der SchweiBstelle 

weniger hart wird und besser bearbeitbar bleibt.

Nicht schweiBbar ist verbrannter GuB, wie 

Roststabe, Herdplatten. guBeiserne Kocbkessel, Yer- 

dampferschalen, Heizkesselglieder usw. Er wird 
selbst unter anhaltendem EinfluB der SchweiGflamme 

entweder gar nicht fliissig oder zerbrockelt wie 

trockener Kitt, ohne daB eine SchweiBverbindung

herbeizufiihren ware. HartguBwirdan der SchweiB- 
stelle ausgegliiht; die Oberflachenharte geht verloren. 

Da dieser GuB auBerdem meistens starkę Spannungen 

aufweist. so ist von seiner SchweiBung im allgemeinen 

abzuraten. StahlguB ist gut schweiBbar und beim 
SchweiBen wie jedes schmiedbare Eisen zu behandelm 

Beim TemperguB kommt es darauf an, wie lange das 
Stiick getempert worden ist. Lange getemperte, also 

kohlenstoffarme Teile sind wie Stahl zu schweiBem 
Dagegen nimmt man bei wenig getemperten Stuckem 

GuBeisenstabe ais SchweiBdraht und richtet sich 
beim SchweiBen nach den Vorschriften, die fiir GuB­
eisen gelten.

Das autogene SchweiBen von GuBeisen.

Wahrend des ganzen SchweiBvorganges muB die 
SchweiBstelle wagerecht gelagert sein. da andernfalls 

das flussige Eisen des WerkstoffschweiBrandes und des 
Zulegestabes abflieBt. Die der SchweiBstelle benach- 
barten Teile miissen bei der KaltschweiBung — bei der 
also nicht das ganze Stiick angewarmt wird — ge- 

niigend warm gemacht werden, und es ist fiir guten 
FluB der SchweiBrander zu sorgen, ehe neuer Werk­
stoff eingeschmolzen wird; andernfalls wird die 

SchweiBe blasig und poroś. Yorteilhaft ist ein gleich- 
maBiges Riihren mit dem Zusatzstab im SchweiB- 

bade. Das einzuschmelzende, erhitzte Ende des 
SchweiBstabs wird ófter in SchweiBpulver einge- 
taucht, um einen guten SchmelzfluB zu erzielen. 
Bei gróBeren Werkstucken wirft ein Hilfsarbeiter den 
Zusatzstoff in kleinen Brocken in das Schmelzbad 
und fiihrt SchweiBpulver mit einem an einer Eisen- 
stange angebrachten Loffel zu. Die folgenden Ab- 

bildungen kennzeichnen die wesentlichsten auto-

Abbildung 7. Autogene Abbildung 8. Autogene 
SchweiBungen an einem SchweiBungen an einem doppel- 

Autoblockzylinder. wandigen Zylinder.

Abb. 5 zeigt einen doppelarmigen Hebel von 
beliebigen Abmessungen. Die Dehnung bzw. Schwin­

dung kann allseitig frei erfolgen; deshalb ist ein Vor- 

warmen nicht erforderlich. Bei den Rissen a und b 

ist auf gutes DurchschweiBen zu achten. Hat sich 
der Hebel verzogen, so stiitzt man ihn an zwei Stellen, 

dazwischen die Durchbiegung nach oben, ab. Nun 

wird die SchweiBstelle nochmals mit dem Brenner 
angewarmt, und dann laBt man sie langsam kalt 

werden, wobei ein Senken der Durchbiegung eintritt. 

Der Bruch bei c ist nur auBen und an den Naben- 

enden vor Kopf schweiBbar, daher ist insbesondere
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in Langsrichtung der Nabe gutes DurchschweiBen 

'wichtig. Bei dem in Abb. 6 wiedergegebenen Lager- 

bock sind die Briiche bei a und c ohne Vorwarmung 
schweiBbar. Liegt dagegen der RiB bei b oder d, so 
ist ein Vorwarmen bei e durch Bestreichen mit der 
■SchweiBflamme notwendig. Eine geringe Langen- 
anderung (Zunahme von x) ist hierbei wahrscheinlich, 
aber durch Abarbeiten der FuBplatte leicht auszu- 
gleichen. Bei einem Bruch in der FuBplatte an der 

Stelle f ist das behutsame Eintreiben eines Keiles g 
zu empfehlen, damit der RiB zunachst etwas klafft. 
Nach Beendigung der SchweiBung ist der Keil sofort 
herauszunehmen, wodurch eine vorteilhafte Werk- 

stoffstauchung an der SchweiBstelle entsteht.
Das kennzeichnendste Beispiel fiir Autogen- 

schweiBungen diirfte wohl der Autoblockzylinder 

(Abb. 7) sein. Mehrere der dabei vorkommenden 
Risse und Briiche sind elektrisch nicht schweiBbar. 
Am einfachsten zu behandeln ist der Flanschenbruch 

bei d; er ist ohne Yorwar- 
mung schweiBbar, jedoch 
muB die SchweiBflamme 

immer (Pfeil 2) vom Zy- 
linder weggehalten werden, 

damit dieser nicht un- 
notig warm wird. Bei 
dem RiB oder Bruch e 
am Flansch — erst recht 
bei allen im folgenden ge- 
nannten Arbeiten — ist 
der Zylinder gut vorzu- 
warmen. Die Risse bei

a, b und c sind meistens 
Frostrisse, hervorgerufen 

durch verabsaumtes Ab- 
lassen des Kiihlwassers.
Ein Abbohren der RiB- 
enden, z. B. bei 1, ist rat- 
sam; die SchweiBung ist 
immer an dem in der 
Flachę gelegenen RiBende zu beginnen (Pfeilrichtung 

bei a und c). Schwer schweiBbar sind Risse f im Lauf- 
mantel. Man darf dabei nicht zu weit durchschweiBen, 

damit die Kolbenlaufflache, die sich nicht verziehen 
darf, nicht beschadigt wird. Um innerhalb des Kiihl- 
raums des Zylinders liegende Risse verschweiBen zu 
konnen, sind oft Stiicke aus dem Ktihlmantel heraus- 
zubohren und auszukreuzen; erst dann sind die 

inneren Risse zuganglich. Die Reihenfolge der Ar­
beiten ist dann folgende: Zylinder vorwarmen, innere 
Risse verschweiBen, langsam abkiihlen, Druckprobe 
yornehmen, abermals vorwarmen, ausgeschnittenes 

Stiick des Kiihlmantels einschweiBen, langsam ab- 

kiihlen, Druckprobe. Eine Erganzung zu dem be- 
sprochenen Beispiel bietet noch der doppelwandige 

Zylinder (s. Abb. 8). Liegt der RiB im Flansch bei c, 

so wird der Zylinder zur SchweiBung hochkantig in 
eine mit heiBem Sand oder heiBer Asche angefiillte 

SchweiBgrube eingebettet, so daB nur der wagerecht 

liegende Flansch aus der Einbettung heraussieht. 

Ein RiB bei b erfordert vollkommene Yorwarmung des 

ganzen Zylinders; das Anwarmefeuer muB auch

wahrend des SchweiBens unterhalten werden. Die 

SchweiBung vonRissen im Innern des Zylinders, z. B. 

bei a, ist sehr schwierig und nur in seltenen Fallen mit 

Erfolg ausfiihrbar.
Ais ein Sonderverfahren sei hier noch erwahnt 

das SchweiBen von GuBrohrleitungen mit 
Bronze. Den AnlaB zu dieser SchweiBart gab in 

Amerika die Erzeugung von glatten Rohren (ohne 
Muffen) nach dem SchleuderguBverfahren. Man 

schweiBt die Rohre stumpf aneinander iiber dem 
Rohrgraben und laBt sie dann in geschweiBten Ge- 
samtlangen bis etwa 50 m in den Rohrgraben herab. 
Das SchweiBen erfolgt mit dem gewohnlichen 

SchweiBbrenner in der Weise, daB die Rohrenden 
zunachst durch Bestreichen mit dem Brenner auf 
einige 100° angewarmt und dann mit einem zinn- 
haltigen Messing ais SchweiBbronze und unter Ver- 
wendung von Borax ais SchweiBmittel verschweiBt 

werden. Der Bronzering soli ais Breite mindestens

das l,5fache und ais Starkę mindestens das 0,6fache 
der Rohrwandstarke haben. Zwecks leichterer 

SchweiBung konnen die Rohre beim SchweiBen ge- 

dreht werden.

Die elektrische KaltschweiBung von GuB­
eisen.

Die elektrische KaltschweiBung von GuBeisen 

eignet sich vorwiegend fiir die Ausbesserung von 

GuBstiicken, die weder dicht sein miissen, noch hohe 
Festigkeitsbeanspruchungen auszuhalten haben. Sie 

hat den Vorteil, daB das Arbeitsstiick in jeder be- 

liebigen Lage geschweiBt werden kann, also auch 

senkrecht und iiber Kopf; es muB nur die SchweiB­
stelle geniigend zuganglich sein. Man schweiBt nicht, 

wie bei der autogenen SchweiBung und bei der elek­
trischen WarmschweiBung, mit GuBstaben, sondern 

mit schmiedeisernen ummantelten Elektroden. Ver- 

suche, auch GuBeisenelektroden zu benutzen, sind 

bisher gescheitert, weil der GuBstab in groBen 

Tropfen abflieBt, ohne sich mit dem noch kalten 

Werkstoff zu verbinden. Anderseits ist aber auch

Abbildung 9. Anordnung derlStifte bei elektrischen GuB-KaltschweiBungen.
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keine innige Verbindung zwischen dem Schmied- 

eisen der Elektrode und dem GuBeisen des Werk- 

stiicks zu erzielen, und man muB im allgemeinen zu 

dem Hilfsmittel des Stiftyerfahrens greifen, um 

eine ausreichende Festigkeit der SchweiBstelle zu 
erhalten. Wie Abb. 9 in yerschiedenen Anordnungen 
zeigt, yersieht man beide Bruchrander mit ver- 
setzten Gewindestiften. Diese bilden dann gewisser- 

maBen die Grundpfeiler zu einer Briicke, die von dem 

von der Elektrode abgeschmolzenen Schmiedeisen 
gebildet wird. In die Bruchfuge wird zunachst eine 
V- oder X-fórmige SchweiBmulde, am besten mit

Abbildung 10. Anordnung der SchweiBlagen bei elek- 
trischen GuB-KaltschweiBungen.

DruckluftmeiBeln, eingearbeitet und in oder an ihr, 

wie Niete yerteilt, eine entsprechende Anzahl von 
Stiftschrauben eingesetzt. Bei I in Abb. 9 liegen 

diese Stifte an beiden Bruchrandern innerhalb der 
Abschragung, der sogenannten SchweiBhaltung, bei II 

nur einerseits in der SchweiBhaltung, anderseits in 

der Werkstuckoberflache, bei I I I  beiderseits in der 

Werkstiickoberflache. Zwischen Werkstoffdicke, 
Bolzenstarke und Mittenentfernung der Bolzen be- 
stehen, unter Benutzung der in Abb. 9 enthaltenen 
Zeichen, folgende Beziehungen:

d =  0,3 -f- 0,4 s (bei I  u. I I ) , hochstens
d =  0,5 s (bei I I I )  „
a  =  1 , 0 -f- 1,5  d  „  0,5 s
c =  1,5  d
b =  4 — 8 d

Bei mehr ais 30 mm Werkstoffdicke muB man im 
allgemeinen zu einer zwei- oder mehrreihigen Stift- 
setzung iibergehen. Glaubt man bei Werkstucken, 

die nur geringere Beanspruchungen auszuhalten 
haben, ohne Stiftsetzung auszukommen, so ist zu­

nachst zu empfehlen — iibrigens auch bei Stift­
setzung —, die GuBhaut auf 2 bis 3 mm Tiefe aus- 

zumeiBeln. Ferner ist es yorteilhaft, die einzelnen 
SchweiBlagen 1 bis 5 nach Abb. 10 anzuordnen. Die 

Dichtigkeit der SchweiBnaht wird yerbessert, aber 
an den Uebergangskanten b bleiben kleine Porosi- 
taten bestehen, und bei einer Druckprobe wird das 
Gas oder die Fliissigkeit entlang der Linien bei c 

austreten. Eine yollkommene Dichtigkeit der ganzen 
Naht ist eben nicht zu erzielen.

Bei der SchweiBung selbst sind bestimmte Strom- 
starken einzuhalten, damit dem GuBkorper nicht zu 

viel Warme zugefiihrt wird und GuBspannungen ver- 
mieden werden. Man schweiBt bei Wandstarken von 
3 bis 5 mm mit einer Spannung yon 20 bis 22 V und 

einer Stromstarke yon 80 bis 120 A, bei Wandstarken 
von 10 bis 15 mm mit 24 bis 26 V und 150 bis 160 A 
und bei Wandstarken von 20 mm und mehr mit 
30 bis 35 V und 180 lis 200 A. Die zugehórigen 

Elektrodendurchmesser sind 3,4 und 5 mm. Bei der 
GleichstromschweiBung wird — im Gegensatz zur 
SchweiBung von Schmiedeisen und Stahl — die 

Elektrode mit dem Pluspol und das Werkstiick mit 
dem Minuspol der Stromquelle yerbunden. Abb. 11

■Abbildung 11. Exzenterpresse wahrend der SchweiBung. Abbildung 12. Exzenterpresse fertig geschweiBt.
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und 12 veranschaulichen die KaltschweiBung einer 

groBen Eszenterpresse mit Hilfe eines fahrbaren 
Gleichstrom-SchweiBumformers. Die etwa 600 mm 

lange Bruchstelle der PreBstempelfuhrung wurde, 

wie Abb. 11 deutlich erkennen laBt, zur Erzielung 
einer guten SchweiBverbindung breit ausgemeiBelt. 

In Abb. 12 ist die geschweiBte Bruchstelle in unbe- 
arbeitetem Zustande wiedergegeben. GeschweiBt 
wurde mit 25 V und 180 A. Die Yorbereitungsarbeiten

Abbildung 13. Vorbereitung der elektrischen GuB- 
W  armschweiBung.

erforderten 40 st, die eigentliche SchweiBzeit betrug 
120 st. Das Gewicht der eingeschmolzenen SchweiB- 
stabe belief sich auf 45 kg. Werden an die SchweiB- 
stelle hohere Festigkeitsanforderungen gestellt, so 

ist es haufig angebracht, sie nach der Fertigstellung 
noch durch Zugschrauben, Laschen u. dgl. zu ver- 
starken bzw. Yerstarkungslaschen anzuschweiBen.

Neben der Undichtigkeit und maBigen Festigkeit 
hat die KaltschweiBung von GuBeisen noch den Nach- 

teil, daB die SchweiBstelle hart wird. Dies trifft 
allerdings genauer genommen nur fiir die Uebergangs-

'Blechnand
-Formpiatfe

Scfiamotte-
plaite Formplatten 

a ,' 'rmgsum 1 ■ 

Halteblecfie

Abbildung 14. Einformung eines Stiickes 
fiir die WarmschweiBung.

stellen zum GuBkorper zu und riihrt daher, daB in 

der SchweiBfuge zunachst eine Schicht von HartguB 
entsteht — die SchweiBhitze wird von dem im Yer­

haltnis zur Elektrode groBen Querschnitt des GuB- 

stiicks plotzlich abgeleitet — und daB sich daruber 
dann eine Schicht harten Stahles bildet, indem sich 

flussiges GuBeisen mit dem weichen Elektrodendraht 

mischt. Diese Uebergangsstellen sind nur durch 
Schleifen bearbeitbar. Die KaltschweiBung hat aber 

auch ihre Vorziige. Man kann das GuBstiick, wie 
schon erwahnt wurde, fast in jeder Lage schweiBen 

und auch die SchweiBbarkeit unterbrechen, so oft

dies der Warmezustand des Werkstucks erheischt. 
Deshalb werden vor allem Gegenstande, die nicht 

leicht ausgebaut werden kónnen, elektrisch kalt- 

geschweiBt an Ort und Stelle, was weder mit der 
elektrischen WarmschweiBung noch mit der auto- 

genen SchweiBung moglich ist.

Die elektrische WarmschweiBung von GuB 

eisen.

Bei der elektrischen WarmschweiBung fallen 
Festigkeitstrager, wie Stifte, Laschen usw., fort. Ais 

Elektroden werden GuBstabe, und zwar meistens 
ummantelte, seltener nackte genommen. Die Ver- 

bindung zwischen Werkstoff und Fiillmittel wird 
einwandfrei dicht, die Festigkeit der Schweifie ebenso 
hoch oder sogar hoher ais die des Werkstoffe, die 
SchweiBstelle bleibt weich und gut bearbeitbar. Die 
Bruchrander werden mit dem DruckluftmeiBel aus- 

gearbeitet oder durch Abbohren erweitert. Damit 
das fliissige GuBeisen nicht aus dem entstehenden 
Schmelzbad abflieBen kann, ist eine Einformung 
des ganzen SchweiBstlicks oder zumindest jedoch 
der SchweiBfuge nrander unbedingt erforderlich. Die 
allgemeine Ausfiihrung einer derartigen Einformung 
gibt Abb. 13 wieder; Abb. 14 zeigt den praktischen Fali 

eines mit Hilfe von Blechen, Sand und Formplatten 
eingeformten Stiickes. Die SchweiBstelle wird mit 
Formkohlen (Retortenkoksplatten) umgeben, die man 

in verschiedenen Abmessungen, auch mit Nut und 
Feder (Abb. 13 rechts oben) erhalten kann. Sie lassen 
sich gut fiir den jeweiligen Zweck zurechtfeilen und 
sind bei vorsichtiger Benutzung mehrmals verwend- 

bar. Die Formkohlen miissen 

iiber die SchweiBstelle um et­
wa 20 bis 50 mm hinausragen, 

damit wahrend des SchweiB- 
vorgangs kein Eisen abflieBt. 
Sie werden mit Sand hinter- 
stampft, der wieder durch 

Bleche gehalten wird. Eine 
zweckmaBige Einformung ist 
von groBer Bedeutung, da die 
Fertigstellung der SchweiB- 

arbeit dadurch stark beschleu- 
nigt werden kann. Handelt es 
sich um breite Grundflachen 

der Schmelzformen und um 
groBe Mengen niederzuschmel- 

zenden GuBeisens, so kann die 
SchweiBung selbst bei groBer 

Stromstarke und starken Elektroden nicht in einem 

Zuge durchgefiihrt werden. Die SchweiBstelle ist 
dann in mehrere Kammern zu unterteilen, wie es 

Abb. 15 zeigt. Eine Anzahl Formplatten bildet die 

Querwande a. Jedes zweite der hierdurch entstehen- 
don Kastchen b wird mit Sand angeftillt; die iibrigen 

Kastchen c bleiben offen und werden zunachst voll- 
geschmolzen. Darauf entfernt man die Formstege a 

und den Sand und fttllt die Hohlraume b ebenfalls 

mit GuBeisen aus. Von ebenso groBer Bedeutung wie 

die Einformung ist sodann die gute Vorwarmung 

des GuBstiicks bis auf schwache Rotglut. Die Auf-

aufzuschtvei/3enc/er 
Teil

Werkstuck

Abbildung 15. Unterteilung der Warm- 
schweiBstelle in einzelne Kammern.
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schiittung von Feuerungskohle um das Werkstiick ist 

schon aus Abb. 13 zu ersehen. Empfehlenswerter ais 
Koks iśt Holzkohle fiir die Feuerung, da, abgesehen von 

der gróBeren Reinheit der Holzkohle, das Feuern mit 

Koks bei nicht geniigend sorgsamer Ueberwachung 
zu Abschmelzungen vorstehender GuBteile ftthren 

kann, besonders wenn das Feuer durch ein Unterwind- 
geblase betrieben wird. Die Yorwarmung nimmt je

nach der GroBe des SchweiBstiicks 2 bis 10 st in An- 
spruch und wird am besten in der Nacht durch­

gefiihrt, damit morgens gleich mit der eigentlichen 
SchweiBarbeit begonnen werden kann.

Die GuBwarmschweiBung erfordert eine Span- 

nung von 40 bis 70 V und eine Stromstarke von 
400 bis 1000 A. Die Stromstarke muB stets so hoch 
gehalten werden, daB das SchweiBbad gut fliissig 

bleibt. Zu geringe Stromstarken ergeben harte 
SchweiBstellen. Man braucht also z. B. bei 500 A
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poi und die Elektrode an den Minuspol der Strom- 

ąuelle gelegt. Da das Ausfiillen groBerer Formen mit 
dem Stabmaterial zu langsam vor sich geht, wirft 
man, sobald ein geniigender SchmelzfluB vorhanden 

ist, kleine GuBstiickchen (Abfalle von Elektroden 

u. dgl.), vorteilhaft auch etwas SchweiBpulver in das 
Schmelzbad hinein. Nach dem Abschmelzen jeder 

Elektrode wird die Oberflache der Schmelze durch 
Kratzen griindlich von Schlacke gereinigt. 
Ist die SchweiBung beendet, so muB man 

die Schweifie mit Holzkohlenstaub, Asche 
oder Sand abdeckenund die ganze SchweiB- 
grube mit Sand verschiitten. Langsamstes 

Abkiihlen des geschweiBten Korpers durch 
Regelung des Nachwarmefeuers ist Bedin- 
gung. Infolgedessen kann dieses Abkiihlen 
bei schweren Stticken bis zu 14 Tage in 
Anspruch nehmen.

Einige neue kennzeichnende Warm- 
schweiBarbeiten des Eisenbahnausbesse- 
rungswerks Wittenberge veranschaulichen 
die Abb. 16 und 17. Abb. 16 a zeigt 
einen Stan der, dessen etwa 60 mm starkę 
Platte in mehrere Stiicke gebrochen ist. Der 

GuBkórper wurde so eingeformt, daB seine Saule in der 
SchweiBgrube nach unten, die Platte mit den 
SchweiBstellen nach oben und wagerecht zu liegen 
kam, wie dies aus Abb. 16 b ersichtlich ist. Das Bild 
fiihrt das fertig eingeformte, an den Bruchrandern 

auf etwas iiber Werkstoffdicke ausgearbeitete GuB- 
stiick vor Augen. Die Abb. 16 c zeigt sodann das 

SchweiBergebnis mit sieben unbearbeiteten SchweiB- 
nahten. Ob sich eine so umfangreiche SchweiBung 
an einem yerhaltnismaBig einfachen Stiick immer ver-

Autogenes und elelctrisches Schweifien von Oupeisen.

Abbildung 16 a. Gebrochener GuBstander.

Abbildung 16 b. Zur WarmschweiBung vorbereitete 

Standerplatte.

SchweiBstromstarkeschoneinenGleichstrom-SchweiB- 

umformer von etwa 50 kW Leistung des Antriebs- 
motors, wahrend man fiir KaltschweiBungen nur 

10 kW benotigt. Ais Fiillstabe werden guBeiserne, 

stark siliziumhaltige Elektroden von 5 bis 15 mm 

Durchmesser verwendet. Meist bevorzugt man die 

mit SchweiBpaste iiberzogenen Elektroden. Im Ge- 

gensatz zur KaltschweiBung wird bei der Gleich- 

strom-WarmschweiBung das Werkstiick an den Plus-

Abbildung 16 o. Standerplatte nach 
der SchweiBung.

lohnt, ist wohl mehr eine Frage des Zeitverlustes bei 
der Neuherstellung. Die Kosten der SchweiBung 

diirften in diesem Fali die des Neugusses erreichen 

oder iibersteigen. Abb. 17 a fiihrt sodann einen am 

Schieberkasten stark beschadigten Lokomotiv- 

zylinder im fiir die SchweiBung teilweise vor- 

bereiteten Zustande vor. Das Zylinderinnere ist 

bereits in friiher erwahnter Weise mit Formplatten 

ausgelegt. Es fehlt noch die auBere Einformung.
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Nach der SchweiBung hat der Lokomotmylmder das 
Aussehen der Abb. 17 b; der eingeschweiBte leil ist 

durch Umranderung mit Kreide besonders kenntlich

gemacht. . ,
Ais Abart der WarmschweiBung ist noch die 

HalbwarmschweiBung anzufuhren. Sie unter- 

scheidet sich in der Hauptsache von der Warm- 
schweiBung dadurch, daB die Yorwarmung nur bis 
auf etwa 250° getrieben und das SchweiBstuck durch 
órtliches Aufbringen von Holzkohlenfeuer nur m der 
Umgebung der SchweiBstelle angeheizt wird. Vor- 
bereitung und Einformung bleiben dieselben wie bei 
der WarmschweiBung, ebenso auch der Yerlauf der 

SchweiBung, Spannung, Stromstarke usw. Halb-

der SchweiBstelle (Festigkeit der SchweiBstelle iiber 

100 %). Mit steigender Stromstarke nimmt bei sonst 
gleichen Verhiiltnissen die Hartę von Warmschwei- 
Bungen ab von etwa 430 kg/mm2 (bei 200 A) auf 
200 kg/mm2 (bei 500 A). Chemische Untersuchungen 

zeigen, daB bei der WarmschweiBung SchweiBe und 
GuBstucke im allgemeinen nahezu die gleiche Zusam­

mensetzung haben.
SchweiBleistungen lassen sich bei der GuB- 

eisenschweiBung schwer angeben, da es sich bisher 
immer um AusbesserungsschweiBungen handelt. Bei 

der elektrischen KaltschweiBung kann man in der 
Stunde hochstens 1 kg Draht niederschmelzen; bei 
der WarmschweiBung koinmt man auf niedergeschmol- 

zene GuBmengen von 2 bis 20 kg bei Elektroden-

Abbildung 17 a. Lokomotivzyhnder teil- 
weise fiir die SchweiBung yorbereitet.

Abbildung 17 b. Lokomotivzylmder 
nach der SchweiBung.

warm geschweiBt werden vor allem kleinere GuB­
stucke, bei denen verhaltnismaBig groBe Mengen 
GuBeisen niedergeschmolzen werden miissen, wahrend 

auf Grund der Gestalt der Stticke Spannungserschei- 
nungen nicht zu befiirchten sind. Ueber der 
SchweiBstelle ist ein Trichter mit Leitung zum Ab- 
saugen der beim SchweiBen entstehenden Dampfe 
anzubringen. DaB die SchweiBer sich durch ent- 
sprechende Kleidung (Leder- oder Asbesthandschuhe 
und Schtirzen) vor der Warme und Eisenspritzern 
und durch Holzschilde oder Kappen mit eingesetzten 
farbigen Glasern vor der Wirkung der Lichtbogen- 
strahlen auf die Augen schutzen mtissen, dtirfte all­

gemein bekannt sein.

Gfltfe der SchweiBnaht, Leistungen, Kosten.

Die Giite von GuBeisenschweiBungen ist von 

Neese eingehend untersucht worden3). Er erhielt 
fiir die KaltschweiBung Biegefestigkeiten von im 

Mittel 50,5 % bei Quadratstiiben (30 X  30 X 

1000 mm) und 66,2 % bei Rundstaben (30 mm 
Durchmesser, 600 mm lang), fiir die WarmschweiBung 

im Mittel 97,2 % bei Quadratstaben, alles bezogen 
auf die Biegefestigkeit des ungeschweiBten Stabes. Bei 
der WarmschweiBung liegt der Bruch oft auBerhalb

3) st. u. E. 42 (1922) S. 1001/13 u. 1192/8.

durchmessern von 8 bis 15 mm und SchweiBstrom- 

starken von 300 bis 600 A.
Die Kosten von GuBeisenschweiBungen werden 

ais Mittel aus einer groBeren Anzahl von yerschiedenen 
Seiten zu etwa 10 bis 15 % der Neuanschaffungs- 
kosten angegeben. NaturgemaB schwanken diese 
Satze in den Einzelfallen stark. Hervorzuheben ist 

aber, daB der Wert der SchweiBung bei allen Arbeiten 
nicht nur in der Kostenersparnis gegeniiber der Neu- 
anschaffung, sondern vor allem auch in derjenigen 

Zeit- bzw. Kostenersparnis besteht, die durch schnel- 
lere Wiederinbetriebsetzung der betreffenden Ma­

schinen usw. erzielt wird.

Zusammenfassung.

Einleitend wird iiber den heutigen Stand der Ein­

richtungen fiir autogene und elektrische SchweiBung 
berichtet. Nach allgemeinen Angaben iiber das Schwei- 
Ben von GuBeisen und seine Anwendung werden die 
yerschiedenen Kalt- und WarmschweiBverfahren 

an praktischen Beispielen eingehend erlautert. Die 

Erfolge der SchweiBung von GuBstiicken, gemessen 

an der Giite der SchweiBnaht, den Leistungen und 
den Kosten, sind nach den Ausftihrungen derart, 
daB die ReparaturschweiBungen ais ein wertvolles 

Hilfsmittel bei Bruchschaden aller Art anzusprechen 

sind.
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Aufbau der Stiicklóhne auf Grund von Zeitstudien in der GieBerei.
Von Giefierei-Ingenieur H. Tillmann in Hannover.

de\Z/ Uŝ dien- Unterschied zwischen Arbeits- und Zeitstudien. Vorbedinaunaen 
fur Zeitstudienaufnahmen. MUtelbare und Verlustzeiten. Einflu/3 der Ermudung. Rechnerische T ZeH ung  

zur Łrmittlung des Zeitstucklohns. Zusammenfassung.)

* A ie Vorausberechnung der Stiicklóhne in der 

GieBerei ist eine heikle Angelegenheit. Meist 
ist sie ein rohes Schatzen und endigt in einem 
Vergle:ch zwischen Meister und Arbeiter. Auf die 

Gefahren einer falschen Vorausberechnung der Stiick- 
lohne braucht hier nicht hingewiesen zu werden. 
Es bauen sich auf ihnen die nicht unbetrachtlichen 

Zuschlage fur Betriebsunkosten auf, die bewirken, 
daB ein Fehler in der Yorausberechnung der Stiick- 
lohne sich vervielfacht. Festsetzung von Akkorden 
ist heute noch fast unumstritten Sache der Meister, 
obwohl die Unterlagen, auf die sich diese Fachleute 
stiitzen, oftmals vóllig unzureichend sind. Die lang- 
jahrige eigene Tatigkeit ais Arbeiter gibt den Meistern 
wohl die Fahigkeit, den Zeitbedarf fiir eine Arbeit 
ungefahr zu schatzen. Es kann aber nur ein Ungefahr 

sein, sonst bestanden nicht die Auseinandersetzungen 
in der Werkstatt. Handelt es sich aber darum, in 
einem besonderen Falle mit den vorhandenen Mitteln 
den Hochstwert an Leistung zu erzielen, so versagt 
in vielen Fallen der roh geschatzte Stiicklohn; das 
ist natiirlich, da er, in Bausch und Bogen bestimmt, 

keinen Einblick in die Einzelheiten der Arbeit ee- 
stattet.

Eine Arbeit, und sei sie noch so klein, setzt sich 
immer aus Arbeitsgangen zusammen, diese wieder 
aus Arbeitsstufen und noch weiter unterteilt aus

Griffen und Griffelementen, wobei das Griffelement 
nur aus einer Bewegung besteht.

Fiir die Herstellung eines GuBstiickes, auf 
Maschine geformt, ist die Arbeitsunterteilung in 
Abb. 1 im Anschlufi an das Verfahren des Reichs- 

ausschusses fiir wirtschaftliche Fertigung dargestellt. 
Ein Stiicklohn, der die einzelnen Arbeitsgange beruck­
sichtigt, kann nur ein Zeitstucklohn sein. Er wird in 
seinem Aufbau schon klarer sein ais eine rohe 
Schatzung. Erst recht ist dieses der Fali, wenn man 

ihn aus Arbeitsstufen oder gar aus Griffen aufbaut. 
Im letzteren Falle kommt man der erstrebenswerten 

Berechnungsweise schon naher, namlich derjenigen, 
die sich aus einer Summę von gemessenen Einzel- 
zeiten aufbaut.

Das Mittel, diese Einzelzeiten zu erhalten, sind 
die Zeitstudien. Diese und ihre Anwendung auf den 

praktischen Betrieb zahlen zu den anregendsten, aber 
auch zu den schwierigsten Arbeiten. Zuerst miissen 
die Einzelzeiten im Betriebe gemessen werden. Um 

auch bei den Zeitstudien wirtschaftlich zu arbeiten
Zeitstudien kosten Geld und mitunter sogar viel 

Geld muB man unbedingt nach einem bestimmten 
Piane vorgehen. Es tritt sonst der Fali ein, daB man 
in miihevoller Arbeit eine Menge Zeitstudien macht, 
aber erst spater einsieht, daB man sie nur fur einen 
ganz besonderen Fali gebrauchen kann. Es kommt

Ferf/fft/ngs-dt/ffrag

eines
GuJSstiic/tes

fer/iffu/jffs - /%7/7

Hersfe//mg
c/er

Farm

dnfert/gen
der

tferne

S ie/ien

— Jus/eeren

dróe/Ysgarrg

Werste//u/>ff 
der Form

/ferne
ein/effer

—  Zuieffen

Kasfen
ai/re6en

//asten
aussc/r/affen

ćufizusam-
men/effen

Scmdtusam-
'nerrsc/raufe/rr

Fric/rter
aiscWaffen

Frans/iort
Mrfufrerei-X

/ tr i/ e / iss tu fe

—\unfer//asfei)ę-X 

— M̂eriasierA--

AOder/rosteĄ

— /̂/rterfasfeż̂ -

—| —x

—| S0f7t/e/f7/u//ę/7 |—x 

Yorsfa/77/jfk/7 1—X

—f7r/cfrfer/erf/<7/7z |—X 

4Met/ę/? ZH  

Wegsetzen D-*

m/t Z/a/n/ner 
/e/opfen

fasfe/7/7/f7/ęęę/7 |—*

£ rifle /e /7 7 e /7 fe

Sia/npfer
erffre/fen

—| Sfa/npft?n\

— Sfampfer 
wegsfe//e,7

Hammer ergreifen

ł/opfen

Hammer
*eg/egen

XXX IV .4
Abbildung 1. Gliederung der Fertigung eines GuBstiickes der FormmaschinengieBerei.



1150 Stahl und Eisen. Aufbau der Stucklóhne auf Orund von Zeitstudien in  der Giefierei. 46. Jahrg. Nr. 34.

dieses meist durch die Verw. chslung der Begriffe 

Arbeitsstudien und Zeitstudien.

Eine Zeitstudie ist eigentlich die Messung der in 
einem langeren Zeitraum hergestellten Arbeitsstiicke. 

Auf Abb. 1 angewandt, erfaBt sie die Zeit fiir den 
Fertigungsplan, z. B. wahrend eines ganzen Arbeits- 

tages. Wiirde man die Arbeitsgange oder auch sogar 
die Arbeitsstufen messen, so wiirde man den zeit- 
lichen Ablauf der Arbeit schon ziemlich genau 
beurteilen konnen. Den genauen Einblick in die 
Unterteilung der Arbeit wiirde man aber nicht 
erhalten. Bei der Messung der Griffe hingegen beginnt 
die Zeitstudie, die uns den genauesten Einblick in 

die Arbeit verschafft.

Aus dem vorhin Ausgefiihrten ergibt sich auch 

die zeitliche Dauer der Arbeits- und Zeitstudien. 
Arbeitsstudien dauern langere Zeit, mitunter 
tagelang, weil entweder die Fertigung yieler Arbeits- 
stiicke oder eines einzelnen langere Zeit beobachtet 
wird. Zeitstudien erstrecken sich auf wenige Ar- 

beitsstiicke mit kiirzeren Fertigungszeiten.

Bei langer dauernden Arbeiten, die bei der Wieder- 

holung nicht jedesmal in der gleichen Reihenfolge 
/— ______  zeitlich ablauf en,wird man also

a  Arbeitsstudien machen, wah-

— _________  rend kiirzere, immer wieder-

Abbildung 2. Kopf- kehrende Arbeiten durch Zeit- 
kern. studien zu erfassen sind. Eine

Arbeitsstudie gibt wohl ein allgemeines Bild des 
Herstellungsvorganges (Fertigungsplan, Arbeitsgang 

oder Arbeitsstufe), aber man erhalt nicht den Einblick 
in den Fertigungsgang, um die Arbeit ais solche 
genau beurteilen zu konnen. In Unkenntnis des 
Yorstehenden werden in der Praxis vielfach Arbeits­
studien an Stelle von Zeitstudien gemacht. Man 
versucht dann, diese Arbeitsstudien ais Zeitstudien 

auszuwerten. wobei der MiBerfolg nicht ausbleiben 

kann.

Das nachstehende Beispiel zeigt klar den Unter' 

schied zwischen Arbeits- und Zeitstudien.

Zur Herstellung des Kernes, Abb. 2, der stehend 
gestampft und liegend getrocknet wird, wurden auf 
dem Zeitstudienbogen folgende Unterteilungen der 

Arbeiten vorgenommen:

1. Einspannen des Kernkastens,
2. Aufstampfen, Draht einstecken, Luft stechen,
3 . Klopfen und Befreien des Kerns,
4. Unterlage machen fiir den Kern, Wegsetzen und

Schwarzen des Kerns.

Sieht man sich die gewahlte Unterteilung naher 

an, so sieht man, daB eine weitere Unterteilung in

Griffe ohne weiteres moglich ist.

Teilarbeit 2 konnte unterteilt werden in:

1. Sand einfullen,
2. Stampfen,
3 . Sand einfullen,
4 . Flachstampfen,
5. Draht einschlagen,

6. Luft stechen.

Teilarbeit 3 konnte man unterteilen in:

1. Klopfen,
2. Schraubzwinge abnehmen,

3. Oberteil abheben.

Teilarbeit 4 wiirde unterteilt werden in:

1. Falsches Teil aufsetzen,
2. Sagemehl und Sand einfullen,
3. Blech auflegen und wenden,
4. Oberteil abheben,
5. Kern wegsetzen.

Das Schwarzen des Kerns ist auch eine Teilarbeit 

fiir sich.

Nur die Teilarbeit 1 „Einspannen des Kern- 
kastens“ brauchte nicht aufgeteilt zu werden, wenn 

man von der Teilung in:
1. Kernkasten zusammenstellen,
2. Kernkasten einspannen

absieht.

Die erstgewahlte Unterteilung wurde falschlich 
ais Zeitstudie bezeichnet. In Wirklichkeit handelt 
es sich um eine yereinigte Zeit- und Arbeitsstudie, die 

aber ais Arbeitsstudie anzusprechen ist.

Der Nachteil der zuerst gewahlten Unterteilung 

tritt klar zutage, wenn man versucht, die ge- 
fundenen Zeitwerte auch auf andere Arbeiten in der 
Kernmacherei anzuwenden, also die Werte ais Zeit- 
normen zu benutzen. Infolge der groben Unter­
teilung kommt man dann nicht weiter. Man konnte 
wohl versuchen, den Zeitwert fiir die Teilarbeit 2 
„Aufstampfen, Draht einstecken, Luft stechen11 auf 
die KerngróBe zu beziehen. Gelingen wird dieses 
aber nur bei geometrisch gleichen Stiicken und auch 
da nicht immer, weil mit wachsenden Abmessungen 
meist auch noch ganz andere Teilarbeiten hinzutreten, 
die bei geringeren Abmessungen nicht erforderlich 

sind.

EntschlieBt man sich zur Vornahme von Zeit­

studien, so ist es nicht damit getan, daB man einen 
Mann mit der Stoppuhr hinstellt. Der Betrieb ais 
solcher muB fiir die Zeitstudie reif sein. Jede Storung 
oder kleine Behinderung des Arbeiters durch unzweck- 
maBige Anordnung des Arbeitsplatzes, durch nicht 
rechtzeitiges Bereitstellen von Werkstoff und Hilfs- 
mitteln wirkt sich in der Zeitstudie aus und bringt 
schwankende Werte. Es ist also zuerst einmal die 
innere Betriebsorganisation des Werkes auf die Zeit­
studie zuzuschneiden, indem alle Verluste und 
Wartezeiten zuverlassig vermieden oder auf das 
kleinste MaB zuruckgedrangt werden. Das Mittel 
hierzu ist die Arbeitsstudie, die, wie oben gesagt, 
die Zeit nur in groBen Ziigen ermittelt, es in der 
Hauptsache aber auf Ermittlung der Stórungs- und 
Verlustzeiten absieht. Bei der Arbeitsstudie hat der 
Beobachter Zeit, sich den Arbeitsgang und alle 
Nebenumstande kritisch zu betrachten, weil er nicht 

viel aufzuzeichnen hat. Bei der Zeitstudie hingegen 

folgt meist alles so sclmell aufeinander, daB der 
Beobachter gar keine Zeit findet, iiber die Zweck- 
maBigkeit der vom Arbeiter gewahlten Griffe nach- 

zudenken. Er muB yielmehr seine ganze Aufmerk- 
samkeit auf die Beobachtung und das Aufzeiclmen 

richten.

Bei Einfiihrung der Zeitstudien soli also die Arbeit 

mit einer gewissen RegelmaBigkeit ablaufen. Auf das 
Yerfahren der Zeitstudien, also auf ihre technische 
Durchfiihrung, soli hier nicht eingegangen werden,
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Abbildung 3. Auswertungsbogen fiir Maschinenformerei.

Firma

Abteilung:

Arbeiter-Nr. Name:

Leistungsgrad

Tarifklasse

Jahre mit ahnl. Arbeiten 
beschaftigt

Bemerkungen:

Auswertungsbogen  

N r ...........

fiir Maschinenformerei.

Unterk. 

Beobachtssboeen _  
Oberk.

Zusammenstellung

Verlustbogen

Lageplan

Modeli oder 
Form

W  erkstiick 
Zeichnungs

Nr.

Modeli
Zeichnungs

Nr.

Werkstoff

Fertigungsauftrag:

Yorgegebene Stiickzahl

Anzahl der Modelle 
je Platte

Bemerkungen:

Gegenstand und Arbeitsgang:

Kerne und lose Modellteile:

M a s c h ine und  K asten W erkzeug
Bem erkungen  

zu Maschine, Werkzeug oder 
Arbeitsgang

M asch ine : Sieb Maschenweite (J) mm

Invent.-Nr.: Schaufel

PlattengróBe GróBe

K as ten Unterkasten Oberkasten Spitzstampfer

Lich te 
Weite GroBe

Hohe Gewicht

Kasteninhalt
dm3 Flachstampfer

Kastenober- 
fliiohe dm2 GróBe

śandmenge 
gest. dma Gewicht

Gewicht leer

,, gestampft

\g Umsatz

S tuck lo hnb e rech nu ng

Einrichtezeit

Stiickzeit

mittelbare Stiickzeit min

Yerlustzeit

Bemerkungen zur Auswertung

beobachtet Kontro Ile | Auswertung |Beobachtung

Ermiidungszuschlag 

...............°/o

D at. | Name | D at. |Name | D at. |Name

Summę

Stiicklohn min

bezogen auf 1 Tag= st

da diese an anderer Stelle1) 
ausfiihrlich behandelt wur­

de. Es sollen hier nur die 
wesentlichsten Gesichts­

punkte angefiihrt werden, 

worauf es bei Durchfiih- 
rungvon Zeitstudien beson­

ders ankommt, um die ge- 
fundenen Zeitwerte fiir den 
Akkordaufbau verwenden 

zu konnen.
Die Zeitstudie sollDauer- 

wert haben! Sie soli also so 

eindeutig und klar in ihrem 
Aufbau und ihrer Durch- 
fiihrung sein, daB man 

sich auch nach langerer 
Zeit ohne weiteres den 

Hergang der Arbeit verge- 
genwartigen kann. Dieses 
ist insbesondere da nótig, 
wo man die Zeitstudie zur

Rationalisierung ge- 

braucht, wo man also das 
Spiegelbild der bisherigen 
und jetzigen Fertigung 
immer vor Augen haben 

muB.

Um die dringend nótige 

Klarheit im Aufbau zu 
erreichen, ist die Festle- 
gung aller Nebenumstande 

wichtig, die auf den Ab- 
lauf der Arbeit irgendeinen 
EinfluB ausiiben konnen.

Es empfiehltsich, alle diese 
Nebenumstande auf einem 

besonderen Bogen zu ver- 
merken, welcher ais Deck- 

blatt der zusammengeho- 
rigen Beobachtungsbogen 

dienen kann (Abb. 3). Hier- 

zu kommt dann noch eine 

Lageskizze des Arbeits- 
platzes, die eineFestlegung 

der raumlichen Anordnung 

von Maschine, Werkzeug 

usw. gibt und woraus man 
alle etwa nótigen Wege 

des Arbeiters ersehenkann.

Auf die Schulung des 

Beobachters ist besonderer 

Wert zu legen. Die Beob- 
achter miissen Leute mit schneller Auffassungsgabe 

und groBer Ausdauer sein, da das dauernde Messen 

und Aufzeichnen kleiner Zeiten sehr anstrengend ist.

Die Auswertung der Beobachtungen geschieht 

in der GieBerei am zweckmaBigsten nach dem Yer­

fahren des arithmetischen Mittels, wobei auffallend 
aus dem Rahmen fallende Werte ais Beobachtungs-

ł ) Vgl. H. T i 11 m ann : Methodik von Zeitstudien in 
der GieBerei. GieB. 13 (1926) S. 233/8, 249/52 u. 269/73.

oder Arbeitsfehler gestrichen werden. Das Durch- 

schnittsmindestwertverfahren mit Ermittlung der 
Schwankungsziffer ist nur in Ausnahmefallen an- 

wendbar, da bei den Handarbeiten in der GieBerei 

die Schwankungsziffer meist iiber 1,5 liegt. Sie 

diirfte aber, will man die Zeitstudie ais vollwertig 

brauchbar ansehen, nicht dariiber liegen. Dieser 

Schwierigkeit geht man durch die Annahme des 

Mittelwertverfahrens aus dem Wege.
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Bei den gefundenen Zeitwerten muB man noch 
Zuschlage machen, um fiir die Nebenarbeiten und 
Verlustzeiten dem Arbeiter ein Entgelt zu bieten. 
Man kann die Neben- und Verlustzeiten einteilen in: 

Mittelbare Zeiten, die mit der Sttickfertigung 
ais solcher wohl zu tun haben, aber nicht 
immer direkt auf eines der zu berechnenden 
Arbeitsstticke bezogen werden konnen. 

Verlustzeiten, die reine Verluste darstellen, wie 
Wartezeiten auf Eisen, Zeiten zur Befriedigung 
persónlicher Bediirfnisse, und andere mehr.

Alle diese Zeiten machen meist einen betracht- 
lichen Anteil der Gesamtarbeitszeit aus und mussen 
gesondert ermittelt werden. Dies kann geschehen 
durch Arbeitsstudien oder besondere Yerluststudien2). 
Diese Zeiten, seien es mittelbare Zeiten oder un- 
mittelbare Verlustzeiten, werden bei der Ermittlung 
zugleich kritisch untersucht und sollen durch andere 
Organisation, bessere Arbeitsvorbereitung od. dgl. 
auf das geringste MaB zuriickgefiihrt werden.

Eine wesentliche Yerlustzeit ist die Ermiidung. 
In den Maschinenfabriken braucht man die Er­
miidung meist nicht zu beriicksichtigen, da die Arbeit

*

l/m safz irr kg/st -------- >-

Abbildung 4.J Zuschlage fiir Maschinenformer und Kern- 
macher gestaffelt nach Kilogrammumsatz.

hier, z. B. an der Drehbank, nicht dauernd ein und 

dieselben Muskeln beansprucht. Diese wechselseitige 
Beanspruchung bietet aber in sich schon Erholungs- 
moglichkeiten. Anders liegen aber die Verhaltnisse 
in der GieBerei, besonders in der Maschinenformerei. 
Es werden hier fast dauernd ein und dieselben 

Muskelgruppen beansprucht, und deshalb mussen wir 
hier die Ermiidung beriicksichtigen. Dieser Er- 

miidungszeitwert muB auBerst sorgfaltig ermittelt 
werden, da er sich mit der Stiickzahl vervielfacht. 
In einem Tage konnen immerhin eine betrachtliche 
Anzahl Minuten hierfiir herauskommen. Nehmen 
wir z. B. an, daB die auf Grund von Zeitstudien ge- 
fundene Zeit zur Herstellung eines Kernes 2 min 
betrage. Hierzu soli ein ermittelter Ermiidungs- 
zuschlag von 22 % treten. Es werden dann zur Her­
stellung im Dauerbetriebe 2,44 min gebraucht. 

Werden nun taglich 200 Kerne gemacht, so betragt 
die Zeit fur Ermiidung 200 • 0,44 =  88 min! Konnte 

man durch irgendwelche MaBnahmen den Ermudungs- 
zuschlag auf 10 % herabsetzen, so ware der Yerlust 

bei 200 Kernen nur noch 40 min! Es erhellt hieraus 
die Bedeutung der richtigen Bemessung des Er- 

miidungszuschlages. Man sieht aber auch, daB zur

2) Hierzu vgl. auch H. T illm a n n : Arbeits- und 
Zeitstudien ais Grundlage wissenschaftlicher Betriebs- 
fuhrung. GieB. 12 (1925) S. 738/46.

8) Vgl. H. T illm a n n : Leistungssteigerung in der 
GieBerei durch Ermudungsbekampfung. GieB. 12 (1925) 

S. 333/5.

Vermeidung der Ermiidung alles getan werden muB3). 

Um fiir die zu leistende Arbeit einen Bezugswert zu 
haben, wurde der Kilogrammumsatz gewahlt, also 
die Summę derjenigen Kilogramm, die zur Her­
stellung der Form oder des Kernes bewegt werden 
mussen4). Diesem Kilogrammumsatz wird die ge- 

messene Ermiidung gegeniibergestellt und ergibt 
dann die Ermiidungskurve Abb. 4. Naheres iiber die 
Ermittlung der Ermiidung findet sich in dem schon 

erwahnten Aufsatz „Methodik der Zeitstudien11 sowie 
in meinem Aufsatz „Eine Kurve fiir die Errechnung 
des Ermiidungszuschlages bei Handarbeiten"5).

Hat man nun durch Zeit- und Arbeitsstudien den 
giinstigsten Herstellungsvorgang, die durchschnitt­
liche Fertigungszeit und die Verlustzeiten gefunden, 
so laBt sich aus allen diesen Angaben der Akkord 

aufbauen. Hierzu ist es notig, einmal die Grund- 
begriffe vorweg zu klaren.

In den folgenden Formeln6) bedeute:
T, =  die Fertigungszeit fiir ein Stiick,
Tz =  die Fertigungszeit fur z-Stiicke.
te =  die Einrichtungs- und Vorbereitungszeit, die 

nur einmal fur jede beliebige Stiickzahl vorkommt.
tge =  die eigentliche Grundzeit, also die durch 

Zeitstudien ermittelte reine Fertigungszeit.
tgg — die Gemeinzeit, die fiir mehrere Stiicke

gemeinsam yorkommt, aber nicht auf das einzelne Stiick 
unmittelbar bezogen werden kann.

tm == die Ermiidungszeit, wie oben dargelegt,
gefunden.

t v =  die Yerlustzeit fiir Nebenarbeiten, die m it der 
Fertigung unmittelbar nichts zu tun haben, kleine 
Stórungen und personliche Bediirfnisse.

M =  die Tagesarbeitszeit in Minuten nach Abzug 
der Pausen.

St =  die Zahl der fertigzustellenden Stiicke in der 
Zeit M.

Dann ist:
M
—  • =  tst die Stiickzeitvorgabe an den

(1)
Arbeiter, der Akkord, ohne Beriick- 
sichtigung der Einrichtezeit.

Falls die Einrichtezeit dem Arbeiter gesondert 
bezahlt wird, sind mit ihm zwei Preise zu verein- 
baren, der Preis fiir te und tst. In den GieBereien ist 
die Bezahlung einer Einrichtezeit bis heute nicht 

gebrauchlich. Um vollkommene Klarheit in den 
Akkordaufbau hineinzubringen, ware die gesonderte 
Bezahlung der Einrichtezeit vorteilhaft. In den 
untenstehenden Berechnungen ist sie aber mit in den 
Stiicklohn hineinbezogen, weil es im Augenblick 
allgemein Brauch ist.

Ohne Beriicksichtigung der Ermiidung tm ist 
nach obigen Erlauterungen:

T, =  te +  tst /q>

=  te +  tge +  tgg -f- ty.
Man konnte nun alles sofort auf das Stiick beziehen, 
also den Stiicklohn durch Zusammenziehung der in 
Gleichung 2 gegebenen Werte ermitteln, wenn 

sich die Gemeinzeit tgg immer auf das Stiick beziehen 

lieBe, was jedoch nicht immer móglich ist.

4) Ygl. H. T illm a n n : Der Ermiidungszuschlag bei
Zeitstudien in der Handformerei. GieB. 13 (1926) S. 388/9.

6) Ind. Psychotechn. 3 (1926) S. 109/14.
e) Einige RechnungsgróBen sind den ,,Refablattern“

des Reichsausschusses fiir Arbeitszeitermittlung ent-
nommen.
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Ais Beispiel diene das GieBen in der Form- 
maschinenabteilung. Man kann sehr wohl fiir die 
reine GieBarbeit einen Zeitwert je Kasten bilden, 
aber die Wartezeit auf das Eisen kann man hier nicht 

einschlieBen. Diese Wartezeit ist eigentlich eine Ver- 
lustzeit, muBte also unter tv fallen. Trotzdem ist sie 
in gewissem Sinne abhangig von der Stuckzahl. Hat 

der Former ais Tageserzeugung wenige Kasten mit 
verwickelten Stucken, so kommt fur ihn meist nur 

einmal Wartezeit in Frage. Hat er aber viele Kasten 
mit leichten Stucken, so muB er unter Umstanden 
zwei- oder dreimal auf je eine neue Pfanne warten, 
bis er alles abgegossen hat. Wie man hieraus ersieht, 
ist die Hineinnahme der 
Wartezeit in die Yerlust- 
zeit tT ausgeschlossen. Es 
ist nur moglich, sie in die 
Gemeinzeit tgg hineinzu- 
nehmen, also in diejenige 

Zeit, die wohl fiir das Stiick 
selbst in Betracht kommt, 
aber nicht unmittelbar auf 
das einzelne Stiick bezogen 
werden kann. Um nun die 

Gemeinzeit tgg anteilig auf 
das Stiick zu erhalten, ist 
eine kleine Umrechnung 
vorzunehmen. Die Summę 
der Gemeinzeiten, welche 
fiir einen Tag bei einem 
bestimmten Stiick bekannt 

ist, muB vom Tag auf das 
Stiick umgerechnetwerden.

Es ist dann, wie nachstehend 

gezeigt, sehr leicht moglich, durch eine Rechnung 
sof ort die Stiickzeit zu erhalten7).

Es ist:
St • t ge -f- tgg -f- ty  -f- te =  M. (3)

M
Ersetzt man St durch —  (Gleichung 1), so wird

tst
aus Gleichung:

M
-— • tge +  t gg +  ty  +  te —  M- 
t s t

Hieraus nach einigen Umformungen:

M  —  ( t g g  +  t y  +  t e )

Es ist also die Stiickzeit unmittelbar gefunden. 
Diese Sttickzeit t st ist in diesem Falle =  T1; weil, 
wie oben schon beinerkt, die Einrichtezeit zur Stiick- 

zeit geschlagen wurde. Es verbliebe nur noch die 

Beriicksichtigung der Ermudung. Hierfiir ist es notig, 

eine Ermiidungskurve fiir das betreffende Werk auf- 
zustellen und den Kilogrammumsatz fiir das Stiick 

auszurechnen. Bei einer Formmaschine bleibt, wenn 

nicht die KastengroBe geandert wird, der Kilogramm­

umsatz konstant. Der Ermudungszuschlag ist nur 
abhangig von der gebrauchten Zeit fiir die Herstellung 

des Kastens. Stellt man also die Ermiidungskurve 

Abb. 4 ais Strahlenschaubild nach Abb. 5 dar, so

7) Vgl. H. T illm a n n : Ein Beitrag zum rationellen 
Studium der Handarbeit in Eormmaschinenbetrieben. 
GieB. 12 (1925) S. 218.

kann man bei einer durch Zeitstudien gefundenen 

reinen Arbeitszeit tge und bekanntem Kilogramm­

umsatz sofort den Ermiidungszuschlag ablesen. Die 
Ermudung wird auf die reineArbeitszeit zugeschlagen, 

also auf tge. Unter Beriicksichtigung der Ermudung tm 
ergibt Gleichung 3:

S t  ( tg e  -f- t g e  t m ) +  t g g  -f- t y  -)- t e =  M

und Gleichung 4:

^  ___  ( tg e  +  t m )  M

U l —  ( t g g  +  t y  +  t e )

Den Gang der Rechnung soli nachstehendes Bei­
spiel erlautern.

Kasten ausleeren und Sand zusammen-

schaufe ln ............................................... tge 1,2 min
je  K asten

Modellsand in Sandkasten bringen . . . tgg 12,0 min 

Maschine fertigmaehen, Platten anwarmen tgg 10,0 min
Kerne holen ............................................. tgg 6,4 min
Personliche Bedurfnisse, Gesprache m it 

Meister, Arbeit empfangen usw. aus 
Yerlustzeitbeobachtungen von mehre- 
ren Woehen, ermittelt je Tag. . . .  ty 40,0 min 

Formen je Kasten ohne Ermudung aus

Zeitstudien ermittelt . . . . . . .  tge 4,7 min
je  K a sten

GieBen je Kasten laut Zeitstudie . . . . t ge 0,3 min 
Wartezeit auf E is e n .................................fgg 45,0 min

Nach dem fur die Maschine geltenden Kilogramm­
umsatz wurde der Ermiidungszuschlag aus Abb. 5 
zu 21 % ermittelt. Fiir Ausleeren und GieBen soli 

kein Ermiidungszuschlag eingesetzt werden, da fiir 
das letztere in der Wartezeit eine geniigende Ruhe- 
pause liegt.

Unmittelbar von der Kastenzahl abhangig sind 
folgende Teilarbeiten, dereń Summę den Wert te dar-
stellen wiirde:
Formen ..............................................................4,7 min
Hierzu Ermiidungszuschlag, wie oben ange-

geben, 21 % ............................................. 0,99 min
G ieB en ............................................. ....................0 3

Ausleeren.............................................................. 12  min

tge =  7,19 min

Abbildung 5. Graphische Ermittlung der Ermiidungszuschlage.

Die Tagesarbeit an einer Formmaschine setzte 
sich folgendermaBen zusammen:
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Rechnet man mit einer t figi ich en Arbeitszeit von 

9 st =  540 min, so ergibt sich aus Gleichung 4:

tst =
7,19 . 540

540 (63,4 + 40 + 10)

Der Stiicklohn betragt 9,1 min. Dieser Zeitwert 
ware also mit dem Arbeiter ais Stiicklohn zu verein- 
baren. Mancherorts ergeben sich Schwierigkeiten, weil 
die Lohntarife eine sogenannte Akkordgrundlage vor- 
sehen, die unbegreiflicherweise niedriger ist ais der 
tarifniaBig vereinbarte Stundenlohn. Wiirde man nun 
mit dem Arbeiter den oben errechneten Zeitstiicklohn 
vereinbaren, so wiirde er im Stiicklohn weniger ver- 
dienen ais sein Kollege im Stundenlohn. Da eine 

allgemeine Heraufsetzung der Akkordgrundlage meist 
nicht angangig ist, wird dann vielfach der Minuten- 
preis einfach erhoht, um so dem Arbeiter den hohen n 
Verdienst zukommen zu lassen. Dieses ist ein nie 
wieder gutzumachender Fehler. Der Zeitwert fiir 
den Stiicklohn sollte also ais etwas Unantastbares 
gelten und sollte so klar sein, daB der Arbeiter ihn 
ohne weiteres durch Yergleich mit seiner wirklich 
gebrauchten Zeit nachpriifen kann. Erhoht man den 
Minutenpreis, so hat man keinen reinen Zeitakkord 
mehr, da man dann ja mehrMinutenbezahlt, ais wirk­
lich gearbeitet werden. Es kann der Fali eintreten, daB 
fiir eine Arbeit 20 min bezahlt werden, wahrend die 

eigentliche Arbeitszeit nur 12 min betragt. Da bei

der Erhohung des Minutenpreises doch die Akkord­
grundlage sinngemaB stillschweigend erhoht wird, 
schafft man besser vollige Klarheit dadurch, daB man 

entweder allgemein die Akkordgrundlage erhoht, 
oder, wo das nicht angangig ist, einen fiir das ganze 
Werk geltenden Multiplikator einfiihrt. Dieser 
Multiplikator von z. B. 1,5 besagt, daB fiir eine Arbeit 
von 60 min Dauer 60 x 1,5 =  0,90 Mark gezahlt 

werden. Diese Zahl muB fiir das ganze Werk all­
gemein gfiltig sein und andert sich nur, wenn die 
Verdienstgrundlage eine Aenderung erfahrt. Auf 
den Stiicklohnkarten darf diese Zahl nicht erscheinen. 
Hierauf stehen nur die Minuten fiir die errechnete 
wirkliche Arbeitszeit. Durch diese MaBnahme ist 

einer Verwasserung des Zeitakkordes vorgebeugt

Zusammenfassung.

Nach einleitenden Betrachtungen iiber Zweck 
und Bedeutung der Zeitstudien werden die Yor- 
bedingungen und Anwendungsformen eingehend 
erlautert. Auf Grund von Arbeitsstudien werden die 
einzelnen Arbeitsvorgange zergliedert und durch 
genaue Zeitaufnahme die rechnerischen Grundlagen 
fiir eine zuyerlassige Zeitakkordermittlung ge- 
schaffen. Es wird nachgewiesen, daB sie unter Be­
riicksichtigung eines erfahrungsmaBigen Ermiidungs- 
zuschlages die einzige sichere Unter lage zur Zeitstiick- 
lohnfestsetzung ergeben.

Die Pirotechnia des Vannoccio Biringuccio.

Zum  Erscheinen ihrer Yerdeutschung durch Otto Johannsen.

annoccio Biringuccio ist der erste, weicher im 
^  Italienischen eine Metallurgie geschrieben hat, 

und er verdient den Ruhm, daB er nicht, nach der Ge- 
wohnheit seiner Zeitgenossen, nur aus altern Biichern 
wahre und falsche Nachrichten zusammengetragen 
hat, sondern daB er in und auBer Italien selbst Unter­
suchungen und Beobachtungen angestellet, und nach 
diesen die meisten metallurgischen Arbeiten ordentlich 
und deutlich gelehrt hat.“ Mit diesen Worten leitet 
Johann Beckmann, ordentlicher Professor der 
Oekonomie zu Gottingen, einen Aufsatz iiber Birin­
guccio in seinen „Beytragen zur Geschichte der Er- 
findungen111) ein. Es ist das Verdienst Beckmanns, 
erstmalig im neueren deutschen Schrifttum auf die 

Bedeutung dieses Italieners fiir die ..Geschichte der 
Metallurgie und der damit verwandten Fabriken“ 
hingewiesen zu haben. Seit jener Zeit finden wir den 
Namen Biringuccios wieder haufiger in den ein- 
schlagigen Handbiichern, und schon der immer noch 

zu wenig beachtete, aber fiir die Geschichte des 
Eisens so bedeutsame GieBener Professor Johann 
Georg Ludolph Blumhof hat in seinem „Yersuch 

einer Encyclopadie der Eisenhiittenkunde“2) von den 
Vorschriften Biringuccios recht ausgiebigen Gebrauch 

gemacht, wenngleich diese bereits zu Blumhofs Zeiten 
auch nur noch ges cli i cli 11 i c h o n und kaum noch prak- 

tischen Wert besaBen. In neuester Zeit ist es neben

1) 1. Stiick. Zwote, etwas yerbesserte Ausgabe 
(Leipzig: P. G. Kummer 1783) S. 133 ff.

2) 4 Bde. (GieBen: G. Fr. Heyer 1816 bis 1821.)

Ludwig Beck, der in seiner „Geschichte des Eisens1'3) 
die Bedeutung Biringuccios entsprechend gewiirdigt 
hat, Otto Johannsen, der, abgesehen von gelegent- 
lichen Hinweisen auf Biringuccio in seinen geschicht- 
lichen Arbeiten4), kiirzlich eine deutsche Uebersetzung 
der Pirotechnia herausgegeben hat6). Da mangels 
bisheriger deutscher Ausgaben das Leben des Ver- 
fassers und der Inhalt des Gesamtwerkes nur wenigen 
bekannt ist, so soli imnachstehenden versucht werden, 
an Hand dieser neuen Ausgabe einen Ueberblick zu 
geben iiber den reichen Stoff, der in diesem Werke 
zusammengetragen ist.

Ueber das Leben Vannoccio Biringuccios wissen 
wir wenig. Er wurde im Jahre 1480 zu Siena geboren. 
Ais Anhanger der Partei des Stadttyrannen Pandolfo 
Petrucci machte ihn dieser zum Leiter seiner Eisen- 
hiitte zu Boccheggiano. Dem EinfluB seines Fórderers 
ist es auch wohl zu verdanken, daB er die Leitung 
einer von Edelleuten gegriindeten Gesellschaft zur 
Ausbeutung von Silbergruben am Avanzoberge 

erhielt, eine Stellung, die insofern fur Biringuccio 
von Bedeutung wurde, ais sie es ihm ermóglichte, 
zwei Studienreisen nach Deutschland zu machen, 

die ihm fiir seine Pirotechnia viele Anregungen

3) Vornehmlich Bd. 2 (Braunsohweig: Friedr. Yieweg
& Solin 1893 bis 1895) S. 46 ff.

1) Vgl. Geschichte des Eisens, 2. Aufl. (Dusseldorf: 
Verlag Stahleisen m. b. H. 1925) S. 61 u. 66; Warme- 
technik vor 400 Jahren, St. u. E. 45 (1925) S. 1429.

*■) Braunschweig: Friedr Vieweg & Sohn, Akt.- 
Ges., 1926; ygl. St. u. E. 46 (1926) S. 556.
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gaben. 1513 wurde er zum stadtischen Baumeister, 
d. i. Werkmeister des Zeughauses, ernannt. Von 
1515 bis 1530 hielt sich Biringuccio, veranlaBt durch 
die politischen Wirren und Kampfe in seiner Yater- 
stadt, nur zeitweise in Siena auf. Wir sehen ihn in 

dieser Zeit in Rom, Neapel, Sizilien und zuletzt in 
Florenz, wo er im Jahre 1529 ein groBes Schlangen- 
geschiitz, den „Elefanten“, von 6120 kg Gewicht goB. 

1530 konnte Biringuccio, nachdem der Friede wieder- 
hergestellt war, in 
seine Yaterstadt 
zuruckkehren, der 

er im Jahre 1535 
ais Baumeister und 
oberster Werk­
meister des Domes 
diente. 1538 trat 

er in den Dienst 
PapstPauls III. ais 
Leiter der papst- 
lichen GieBerei. Er 
muB bald danach 
gestorben sein, 

denn aus einer Ur- 
kunde vom 30.
April 1539 geht 
hervor, daB er an 
diesem Tage be­
reits tot war. Erst 
nach seinem Tode 
ist die Pirotechnia 
im Jahre 1540 er- 
schienen.

Diese erste Aus- 
gabe, die auch 
Johannsen seiner 
Uebersetzung zu- 

grunde gelegt hat, 
ist von Curtio 

Navo herausge- 
geben und dem 

„molto magnifico 
M. Bernardino di 

Moncelesi da Salo“ 
gewidmet. Die 

zweite Auflage er- 
schien 1550, die 

dritte 1558. Wah­

rend diese Auf- 

lagen samtlich in Kleinąuarfc herausgegeben wurden, 
wurde die von P. Gironimo Giglio und Genossen 

im Jahre 1559 veranlaBte Auflage in 01?tav 

gedruckt. Die fiinfte Auflage kam erst 120 Jahre 

spater im Jahre 1678 in Bologna heraus, und ais 

sechste ist der von Aldo Mieli bearbeitete Neudruck6) 
zu betrachten, dessen erster Band, der bis zum 5. Ka­

pitel des zweiten Buches reicht, im Jahre 1914 in 
Bari erschien. Mieli hat allerdings, entgegen dem 

Uebersetzer, den Zusammenhang der Pirotechnia mit 
der alteren kriegstechnischen Literatur, besonders mit 

dem Feuerwerksbuch, nicht erkannt. Es gibt drei

“i V sl. St. u. E. 34 (1914) ,S. 897.

franzosische Uebersetzungen aus den Jahren 1556, 
1572 und 1672, die von dem „maistre Jaques Vincent“ 
stammen und wenig Wert haben. Das Vorhandensein 
lateinischer Ausgaben halt Johannsen fiir sehr un- 

wahrscheinlich, obgleich sich im alteren Schrifttum 
verschiedentlich Hinweise auf lateinische Ausgaben 
vorfinden.

Schon in der Besprechung des Buches ist darauf 
hingewiesen, daB man die Johannsenschen Dar-

legungen, wonach 

Biringuccio auf 

deutsche Vorbil- 
der, und zwar vor- 

nehmlich auf 

Feuerwerks- und 
KriegsbiicherfuBt, 
ais vollauf beweis- 
kraftig ansehen 
muB. Daneben 
sind es die eigenen 

Beobachtungen 
und Erfahrungen, 
die der Verfasser 
auf Reisen und 

in seiner Praxis 
gesammelt hat, 
d'e einen Teil des 
Inhalts bean- 
spruchen. End- 
lich kommen noch 
P lin ius und die 
Werke einiger mit- 

telalterlicher 
Schriftsteller ais 
Unterlagen in Be- 
tracht.

Der Inhalt des 
Werkes gliedert 
sich in 10 Biicher, 
von denen jedes 

eine Yorrede und 
mehrere Kapitel 
enthalt. Die Yor­
rede zum ersten 

Buche behandelt 
das Aufsuchen und 
die Probenahme 
der Erze und den 

Stollenbau. Dann 
folgen in einzelnen Kapiteln die Metallurgie des 

Goldes, Silbers, Kupfers, Bleies und Zinns. Bei 
der Eisen- und Stahldarstellung werden die yer­

schiedenen Gewinnungsverfahren (Rennfeuer- und 
Schachtofenbetrieb), die Eigenschaften der Eisen 

erze und des Eisens sowie di? Stahlbereitung 
und die Stahlarten betrachtet. Die Herstellung des 

Messings macht den Be;chluB. Das zweite Buch enthalt 
Anweisungen iiber die Gewinnung der Halbmetalle, 

die Zurichtung einiger Salze und die Kunst der Glas- 
herstellung. Wurden im ersten Buche bei der Dar- 

stellung der einzelnen Metalle die Probenahme und 

die Yorbereitung der Erze zum Schmelzen nur sehr

LI BR. I .  X . DO V E  A M P I A M E N  

re fi tratra non folo di ogni forte Si di, 

uerfira di M inierc,m aanchoraquan  

to fi rfcerca intornoa la prattica di 

quelle cofe di quel che fi appartiene 

a Parte de la fufione ouer gitto de me 

taili come d ’ogni altra cofa fimile a 

quefla. Com pofli per il. S.Vanoc-' 

cio Biringuccio Scnnefe.

C on  Priuilegto Appflo lico K dc !a 

CefareaMaeflaS£.deI llluflrifs.Sena 

roVeneto. m  d  x  l .

Titelblatt der ersten Ausgabe der Piroteohnia, Yenedig 1540.
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kurz geschildert, so ist diesem Yerfahren im dritten 
Buche ein breiterer Raum gewidmet. Das Buch 
hebt an mit dem Probieren aller Metallerze und be­
sonders der silber- und goldhaltigen Erze, daran 
schlieBt sich die Vorbereitung der Erze zum Ver- 
htitten, die Zuschlage und der Bau der Schacht- und 
Flammófen. Es folgt dann die Verhuttung der Silber- 

erze, das SpleiBen des Kupfers, das Feinen des Silbers 
und die Herstellung der Treibherde sowie die Blei- 
gewinnung aus Glatte. Im letzten Kapitel dieses 
Buches werden die Kohlen behandelt. Biringuccio 
macht ganz besonders auf die Bedeutung eines guten 
Brennstoffes aufmerksam und beschreibt ausfiihrlich 
und recht anschaulich die Meiler- und die Gruben- 
verkoh!ung. Das vierte Buch beschaftigt sich mit 
der Trennung des Goldes vom Silber und dessen Um- 
wandlung in Feingold; das kurze fiinfte Buch be­

handelt die Legierungen der Metalle.

Das ausfiihrlichste Buch des ganzen Werkes, das 
sechste, ist der GieBkunst. und zwar vornehm]ich der 
Formerei gewidmet. Biringuccio selbst erkennt sie 
ais auBerst wichtig an und stellt in der Vorrede zu 
diesem Buche folgende Grundbedingungen auf, die 
ein guter GieBer erfullen muB: „Der Kernpunkt 
dieser Kunst liegt in drei Hauptsachen, namlich 
erstens in der guten Anfertigung und richtigen An- 
ordnung der Formen, zweitens im guten Schmelzen 
und Veri'liissigen der Metallmassen und drittens in 
der zweckentsprechenden Zusammensetzung der Me- 

tallsatze.“ An anderer Stelle sagt er: . daB der
GieBer auch ein guter Zeichner ist und die Bildhauer- 
kunst soweit wie moglich beherrscht. Er muB auch 
gut verstehen, in Holz und Eisen zu arbeiten, er darf 
in der Drechslerarbeit nicht unerfahren sein und 
muB mit Zuschlaghammer, MeiBel, Handhammer, 
Sage, Stemmeisen, Feilen und allen Werkzeugen 
umzugehen wissen, die zum Glatten und Entfernen 
des Lehmes und aller andern beim GuB entstandenen 
Nahte und Fehlstellen geeignet sind, um das Werk 
so gut zu vollenden, daB es gefallt und gut aussieht.“ 
Ausgehend von dem zum Formen benotigten Lehm, 
dessen Eigenschaften, Aufbereitung und Zurichtung, 
werden zunachst die BronzeguBformen im allgemeinen 
behandelt. Ehe er auf diese genauer eingeht, be­
spricht er ausfiihrlich die Geschutzarten und ihre 
Abmessungen. Man war bereits zu Biringuccios 
Zeiten von der Yielzahl der Geschutzarten abge- 
kommen und stellte in der Hauptsache drei GróBen 
von Kanonen her, Doppelkanonen, ganze und halbe 

Kar.onen. Die ganzen Kanonen waren 5 y2 bis 6 Ellen 
oder 22 Kaliber lang. Sie schossen Eisenkugeln von 
50 bis 60 Pfund; ihr Metallgewicht betrug 6000 bis 
7000 Pfund und zuweilen 8000 bis 9000 Pfund. 
Die halbe Kanone schoB eine Kugel von 25 bis 30 
Pfund und die Doppelkanone eine solche von 120 
Pfund. Ihre Rohrgewichte entsprachen diesen Ver- 
haltnissen. Des weiteren werden noch die Basilisken, 

Kolubrinen, Saker, Falker, Falkonette, Mauer- 
buchsen, Faustrohre und andere mehr erwahnt und 

teils beschrieben. Die nun folgenden Kapitel be- 
handeln eingehend die Arbeitsweise und die Verfahren 
zur Herstellung der Formen fiir Bronzefiguren und

ganz besonders die Herstellung der Geschtttzformen. 
Es folgen hintereinander die Arbeitsvorgange: das 
Formen derGeschutzrohie, die Anfertigung der Kerne, 

die Herstellung der Bodenform und der Scheibe oder 
des Tellers zur oberen Abstiitzung der Kerne in der 
Mitte der Geschiitzform, das Abstiitzen der Kerne 
unten in der Geschiitzform, Eingusse und Luftlócher, 
das Brennen der Formen, die Vorbereitung der For­
men zum GuB und Merkregeln fur den GeschiitzguB. 
Die letzten Kapitel dieses Buches beschreiben die 
Glockenherstellung, und zwar die Anfertigung der 
Formen fiir Glocken jeder GroBe, die MaBe und 

Ordnungen der Glocken und die Wahl des richtigen 
Glockenkloppels. Die Art der Aufhangung der 
Glocken und das SchweiBen gesprungener Glocken 
schlieBen diesen wichtigen Teil des Werkes ab.

Im siebenten Buche wird das Schmelzen und 
GieBen behandelt. Beginnend mit dem Bau der 
Flammófen zum Schmelzen der Bronze beschreibt 

der Veriasser das Schmelzen in Herd, Korb, Kelle, 
Tiegel (ohne und mit Windofen) und Flammófen 
sowie den Bau dei Blasebalge und dereń yerschiedene 
Antriebsarten (von Hand und durch Wasserkraft) 
und geht dann auf die Bearbeitung der Geschiitze 
(yerschiedene Ausftihrungen der Geschiitzbohrer und 
dereń Antrieb) sowie auf die Herstellung der Lafetten 
ein. Das SchluBkapitel beschaftigt sich mit dem GuB 
der Eisenkugeln zum SchieBen aus groBen und kleinen 

Geschiitzen.
Im AnschluB an die Herstellung der groBen GuB- 

stiieke in den letzten Biichern gibt Biringuccio im 
achten Buche eine Anleitung zur KleingieBerci. Er 
beginnt mit der Zurichtung des Formsandes, be­
schreibt das Formen mit Sand im Kasten und das 
Abformen der GieBmodelle und schlieBt mit dem 
Hinweis auf einige FluBmittel. Aus dem neunten 
Buche, das sich neben der Alchimie, derDestillierkunst, 

der Munzerei, der Goldschmiedekunst, der Kupfer- 
schmiedekunst, der ZinngieBerei noch mit yerschie­
denen keramischen Arbeiten befaBt. ist yor allem das 
Kapitel iiber die Eisenschmiedekunst (unter EinschluB 
des Hartens) und die Drahtzieherei zu erwahnen, 
dereń Einrichtungen kurz beschrieben werden. Das 

letzte Buch endlich enthalt die Bereitung des 
SchieBpulvers, die Herstellung der Sprengkorper 
fiir kriegerische Zwecke und Feuerwerkskórper zur 
Ergotzung und Belustigung und schlieBt mit einer 
Abhandlung iiber das Feuer, das ohne Aschenbil- 
dung yerbrennt, und das starker ist ais anderes 

Feuer, namlich das Feuer, das der groBe Sohn 

der Venus geschaffen hat.

Es gibt wohl kaum ein Gebiet der Metallurgie 

des Eisens und der iibrigen Metalle, das nicht von 
dem erfahrenen und fachkundigen Biringuccio in 

seinem Werke in irgendeiner Weise behandelt 

worden ware. Wenn heute, nahezu 400 Jahre nach 
dem Erscheinen der ersten Auflage der Pirotechnia, 

nur wenigen bekannt ist, welche Fiille an Wissen und 
praktischem Konnen in diesem Buche vereint ist, 

so ist lediglich der Umstand daran schuld, daB uns 

bisher eine deutsche Ausgabe fehlte. Und gerade wir 

Deutsche haben alle Yeranlassung, dem Werke ais



26. August 1926.
Umschau. Stahl und Eisen. 1157

Quelle fiir die Geschichte der Hiittenkunde und der 
Artillerie grófite Aufmerksamkeit zu schenken, da 
viele von den in diesem Buche beschriebenen Ver- 

fahren zu Biringuccios Zeiten in Deutschland zur 
Anwendung kamen und die Pirotechnia mithin in 
gewissem Sinne ais ein Spiegel deutscher Technik und 
Kultur im Mittelalter angesehen werden muti. Dar- 

iiber hinaus gewinnt die vorliegende deutsche Aus- 
gabe dadurch an Bedeutung, daB Johannsen die 
Mitteilungen Biringuccios in Beziehung zu dessen 
Vorlaufern und Zeitgenossen sowie zu den Ergebnissen

Umschau.
Anwendung des Elektroofens in der Eisen- und Stahl- 

gieBerei in Amerika.

In  einer Reihe von Aufsatzen behandelt B a r to n 1) 
eingehend den Elektroofenbetrieb nach amerikanischen 
Gesichtspunkten. Geschichtlich ist bemerkenswert daB 
im Jahre 1906 der erste Elektroofen in Amerika laufend 
StahlguB erschmolz; im Jahre 1917 ubernahm Amerika 
zahlenmaBig die Fuhrung auf dem Gebiete der Elektro- 
stahlerzeugung. Nach dem FriedensschluB beginnt dort 
die groBe Umstellung einer Anzahl auf Blockstahl arbei- 
tender Elektroofen auf das Erschmelzen yon Stahl fiir 
GieBereizwecke, wodurch die Yerdrangung der Klein- 
birne eingeleitet wurde. Ais Griinde fiir diese Entwick­
lung sind zu nennen: erhóhte Anforderung an die Giite 
des Gusses, teilweiser Ersatz des Graugusses durch Stahl­
guB, Giite verbesserungen des Graugusses, Einfiihrung 
und Weiterverbreitung des legierten Gusses. Nach An- 
gaben des Iron and Steel Institute kommt dieses zahlen­
maBig in der nachfolgenden Zahlentafel 1 zum Ausdruck.

Zahlentafel 1. E rze u g u n g  an  E le k tr o s ta h l in  
den Y e re in ig te n  S ta a te n 2).

1 Im  Jahre

1

G esam t­
erzeugung

an
E lektro stah l

t

E rzeugung an 
E 1 e k t  ro- StahlguB

t

E rzeugung an 

legiertem  
E lektro - Stahlgu B 

t

1 9 1 3 .  . 3 0  18 0 9 2 0 7 4 4 3
1 9 1 6 .  . 1 6 8  9 1 8 4 2  8 7 0 9 2 6

i 1 9 1 8 .  . 5 1 1  3 6 4 1 0 8  2 9 6 3 0 7 6
1 9 2 0 .  . 5 0 2  1 5 2 1 5 5  1 9 6 1 1  7 1 0
1 9 2 1 .  . 1 6 9  4 9 9 8 5  0 9 5 1 6  0 8 4
1 9 2 2 .  . 3 4 6  0 3 9 1 5 4  9 8 2 1 7  7 6 0

der heutigen fachgeschichtlichen Forschung bringt. 

Diese weitest gehende wissenschaftliche Kleinarbeit 
fugt sich mosaikartig zu einem einheitlichen und ab- 
gerundeten Werke zusammen. Jeder Huttenmann, 
der Sinn und Yerstandnis fiir die Yergangenheit 
seines Faches besitzt — beides sollte im Grunde ge- 

nommen jeder Fachmann besitzen und besonders 
in jungeren Jahren zeigen —, wird ob des reichen 
Inhalts dieses Buches erfreut sein und wird es mit 
Dankgefiihlen fiir den, der es uns vermittelte, aus 
der Hand legen. Herbert Diclcmann.

In  den Jahren 1918 bis 1923 wurden zur Elektro- 
stahlerzeugung in Amerika folgende Ofenbauarten be- 
nutzt:

Ofenbauart
In  den Jahren

1923 j 1922 1921 | 1920 | 1918

H e r o u lt ................. 181 179 177 170 146
Lectromelt . . . 53 36 24 20 4
S n y d e r ................. 53 54 54 49 35
Greaves Etchells . 28 28 25 18 12
G r e e n e ................. 27 23 18 11 1
Rennerfelt . . . . 18 18 17 18 13
L u d lu m ................. 14 13 13 12 6
Vocta . . . . 13 13 18
Gronwall-Dixon. . 12 12 12 13 13
Booth . . . 10 14 14 12 4
G ir o d ................. 5 5 5 5 5
Vom Baur . . . 5 6 5 4 o
Weil . . . . 2 2 2 2 2
Swindell . . . . 2
Verschiedene . . . 27 29 21 25 25

Zusammen 456 458 1 399 363 269

In  Zahlentafel 2 ist die Welterzeugung an Elektro­
stahl nach Angaben von F. C one3) zusammengestellt.
Es fallt auf, daB im Gegensatz zu allen anderen Landern 
in Italien eine standige erhebliche Steigerung der Elektro- 
stahlerzeugung stattfand.

Zahlentafel 2. W e lte rze u g u n g  an  E le k tr o s ta h l in  t.

Im  Jahre

J Vereinigte Staaten 
j Deutschland . . . 

England . . . .
I Kanada .................

Oesterreich- Ungarn 
Frankreich . .
I t a l i e n .................

Sehweden . . . .

1913 1917 1918

30 180 304 543 511 364 384 452 502 152
88 256 219 700 240 037 55 382

— 98 592 115 448 77 000 89 100
— 59 467 119 130 15 502 28 301

26 387 47 152 41 163
21 124 54 931 58 222 42 559 59 080

— 36 948 40 000 89 000 100 000
2 266 10 664 15 000

l ) B a r ton , L a rry  J . : Foundry 52 (1924) Nr. 11 
is 23; 53 (1925) Nr. 1 bis 17. Der Inhalt des Aufsatzes 

erschien ais Buch: B a r to n : Refining Metals electrically. 
CIeveland (Ohio): The Penton Publishing Co. 1926, 

• u 30/—  S . In  Deutschland zu be-
ziehen durch Hubert Hermanns, Berlin SW 48, Fried 
richstr. 218.

XXXIV. M

Von den 181 Heroult-Oefen arbeiten 175 mit basi- 
scher Zustellung und einer Spannung von 110 bis 130 
bzw. 70 bis 90 V. Der Ludlum-Ofen hat ovale Herdform 
mit drei Oberelektroden in einer Reihe. Er arbeitet 
meistens auf Grau- und StahlguB hoher Giite. Der 

Greaves-Etchells-Ofen hat BodęnanschluB und kann da- 
her nur basiseh arbeiten, da der saure Herd nicht leitet 

uf- oder Pittsburgh-Ofen ist der allgemein
ubliche Ofen fiir Schnellschmelzbetrieb m it saurer Zu­
stellung und hoher Energiezufuhr bei 180 bzw. 120 V 
Spannung.

Die Kosten des fliissigen Elektrostahles werden durch 
den Strompreis stark beeinfluBt. In  Amerika setzt sich 
dieser iiberall aus zwei Werten zusammen: dem Spitzen­
bedarf oder der hóchst erforderlich en Energie (demand 
charge) und dem Kraftverbrauch (Energie charge); der 
Spitzenbedarf wird nach dem Hochstwert der Belastung 

innerhalb eines bestimmten 

Zeitabschnittes (Monat oder 
Jahr) berechnet. Die beiden 
Werte miissen in ein móg­

lichst giinstiges Verhaltnis 
zueinander gebracht werden 
nach folgenden Gesichts­
punkten. Der Spitzenbedarf 
wird durch das groBte ver- 

langte Stiickgewicht be- 
stimmt, da sich hieraus das 
hochste Einsatzgewicht, die 
OfengroBe und die entspre- 

chende Ofenbelastung ergibt. 
In  zwei Richtungen wird der Spitzenbedarf durch die Hohe 

der Gesamterzeugung beeinfluBt; ist diese im Vergleich 
zum hochsten Stiickgewicht gering, so belastet man den

2) Samtliche Gewichtsangaben sind in englischen 
MaBeinheiten angegeben; 1 t =  1016 kg.

3) Iron Age 110 (1922) S. 653.

147

1919 1920 1921

169 499

27 104 
16 840

24 457 
140 000
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Ofen so niedrig wie móglich, wobei die Schmelzungsdauer 
zunimmt (Niederleistungsófen); ist sie hoch, so muB 
die Schmelzungsdauer kurz und die Belastung ent- 
sprechend hoher sein (Hochleistungsófen). In  allen Fallen 
handelt es sich zunachst darum, eine moglichst giinstige 
„Gebrauchsdauer" zu erzielen, d. h. man soli im Dauer- 
betriebe der Spitzenbelastung moglichst nahekommen. 
Bei Verlangerung der Schmelzungsdauer kónnen die 
anderen hierdurch verursachten Ausgaben derartig 
steigen, daB sich ein Mehrpreis fur gróBeren Spitzenbedarf 
lohnt. Nachts wird meistens ein hoher PreisnachlaB ge- 
wahrt, so daB man unter Umstanden den Schmelzbetrieb 
in diese Zeit verlegt; dem billigen Strompreis stehen die 
Mehrausgaben fiir erhohte Arbeitslóhne gegeniiber, da 
nachts Leute zum GieBen und Losen erscheinen mussen, 
ferner gróBerer Platzbedarf fiir das Formen der gesamten 
Tageserzeugung und fiir gróBere Anzahl Trockenófen 
und Formkasten, so daB man unter Umstanden wirt- 
schaftlicher mit der teureren Tageskraft arbeitet.

In  Amerika stellt man lieber mehrere kleinere Oefen 
auf ais einen einzigen groBen Ofen, da man sich hierbei dem 
Beschaftigungsgrad der GieBerei elastischer und wirt- 

schaftlicher anpassen kann, und zwar wahlt man Ofen- 

gróBen von % bis 1 t und von 3 bis 4 t  Einsatz. Der be- 
nótigte Spitzenbedarf ist bei kleinen Oefen viel mednger 
so dlfi der Verlust fur den Stromvertrag in geschafthch 
ruhigen Zeiten geringer ist; die Anschaffungskosten des 
Ofens und der Hilfseinrichtungen sind geringer; es kann 
haufiger abgegossen werden, so daB der Bedarf an Form­
kasten, Trockenófen, Platz usw. geringer ist. Der Ofen 
kann ohne Unterbrechung ausgeniitzt und auch zur 
Erzeugung kleinerer legierter Schmelzungen heran- 
gezogen werden. Zahlentafel 3 und 4 zeigen, welche 
Leistungen in kleinen, sauer zugestellten Elektroófen 

zu erreichen sind.

Z a h l e n t a f e l  3 . E r z e u g u n g s m ó g l i c h k e i t  e i n e s  
4 - u n d  e i n e s  1 - t - O f e n s .

Im  8-st-B etrieb Im 16 -st-B etrieb

Ofengrofie A n zah l der E rzeu ­ A n zahl der E rze u ­

Schm elzungen
gung

t
Schm elzungen

gung

t

4  t 3 - 4 12 7 - 8 2 8

1 t 5  —  6 5 1 1 - 1 3 11

Zahlentafel 4. K r a f tb e d a r f  eines 4- u nd  eines 
1 -t- Ofens.

Oft
t

ngróBe
kW

Schmelzung 

Nr. . . . 1 2 3 4 5
im

Mittel

1 500 kWst-Ver- 
brauch. 750 700 600 550 550 630

4 1500 kWst-Ver- 
brauch. . 700 600 530 - - 610

Barton empfiehlt die zweifelsohne giinstige Auf- 
stellung des Elektroofens an einer Schmalseite der 
Giefiereihalle, wo er durch einen GieBereikran bedient 
werden kann, und wo eine folgerichtige fortlaufende 
Materialbewegung móglich ist: Zufuhr der Rohstoffe von 
der einen Ofenseite, Einsatz, AbgieBen und Abfiihren 
von der anderen Ofenseite aus in die GieBhalle. Nur fiir 
kleine Oefen m it unter 2 t  Fassung, bei denen keine Kran- 
anlage nótig ist, ist die Aufstellung des Ofens in einer 
Nebenhalle ohne Nachteile. Die Aufstellung erfolgt besser 
auf Huttenflur ais auf einer Biihne, da dann keine Stoff- 
bewegung in senkrechter Richtung nótig ist und der 
Einsatz in einfachster Weise durch Rollwagen zugebracht 

werden kann.

Fiir die Wahl, ob saure oder basische Auskleidung, 
gelten folgende Gesichtspunkte: Der basische Ofen hat 
eine langere Schmelzungsdauer und einen gróBeren Kraft- 
yerbrauch, kann aber minderwertigen Einsatz verarbeiten, 
weitgehend entphosphorn, entschwefeln und entgasen.

Der saure Ofen arbeitet sehneller und billiger, verlangt 

aber guten Schrott.

Der basische  O fen ist besonders geeignet:

1. zur Herstellung von Manganstahl (12 %  Mn), da 
im sauren Ofen starker Verlust an Mangan und Zu- 
stellung durch Bildung eines Mangansilikates ein- 
tritt. Mangan-Hartstahlabfalle kónnen im basischen 
Betriebe ohne Manganverlust aufgearbeitet werden;

2. zum Erschmelzen von hochwertigem dichten, aber 
gut bearbeitbarem GrauguB, der weitgehend ent- 
schwefelt oder legiert ist, fiir feuer- und saurefeste 
Gegenstande unter Wiedergewinnung móglicher- 
weise vorhandener Legierungsbestandteile, und zum 

Einschmelzen von Spanen;
3. zum Wiedereinschmelzen von legierten Stahl- 

spanen und dem Abfall unter Wiedergewinnung der 
Legierungszuschlage, wie Chrom, Mangan u. dgl.;

4. zur Erzeugung von sehr hochwertigem GuB mit ge- 
nau vorgeschriebener und gleichmaBiger Zusammen­
setzung und nachfolgender thermischer Behand- 
lung, ferner yon GuB, der weitgehend bearbeitet 
wird, so daB der Preis fiir das fliissige Eisen einen 
geringeren Anteil an den Endkosten hat ais Teile 
fiir Getriebe mit hoher Geschwindigkeit, fiir hohen 

Druck usw.;
5. fiir Werke, von denen viele Eisen- und Stahl- 

sorten in beliebiger Reihenfolge verlangt werden 
und bei denen kein guter Schrott vorhanden oder 
zu teuer ist und doch niedriger Phosphor- und 

Schwefelgehalt yerlangt werden.

Die saure Z u s te llu n g  wird vorgezogen:

1. bei gewóhnlichem StahlguB. Die Schmelzungsdauer 
ist bei hóherer Spannung kurz und der Verbrauch an 
feuerfesten Stoffen gering. Zum Herdmachen und 
Flicken wird gewóhnlicher Silikasand und zum 
Schlackenmachen alter Formsand verwendet. Der 
saure Herd leitet die Warme bedeutend schleehter, 
so daB er thermisch giinstiger ist. Der Schmelzungs- 
gang ist einfach und die Gefahr der Blasenbildung 
geringer, doch neigen die Stiicke erfahrungsgemaB 

mehr zum ReiBen;
2. fiir gewóhnliches Grau- oder WeiBeisen, bei denen 

der Schwefelgehalt keine Rolle spielt, oder bei denen 
nur Ueberhitzung fiir die Erzielung diinner Wand- 

starken verlangt wird.

Barton fiihrte auf basischem und saurem Herd eines 
4-t-Ofens Vergleichsversuche aus mit StahlguB von

0,22 bis 0,26 %  C, 0,60 bis 0,80% Mn, 0,25 bis 0,30% Si 
und unter 0,05 %  P und S. Ais Schlackenbildner werden 
fiir den basischen Betrieb gebraucht: gebrannter Kalk, 
FluBspat und KoksgrieB, fiir den sauren Betrieb: alter 
Formsand. Taglich wurden zwei Schmelzungen von
4 t  erzeugt; es wurden dabei die in  Zahlentafel 5 
zusammengestellten Feststellungen gemacht.

Je nach der Hóhe des Sehrottpreises fiir den basi­
schen oder sauren Betrieb wird in manchen GieBereien 
kurzerhand entsprechend umgestellt.

Beim basischen Ofen ist der Herd aus Sicherheits- 
griinden meist starker gemacht ais nótig. Bei Ausfiihrung 
der Zustellung kommt auf das Gehause zuerst eine Lage 
von dickem Schamottebrei (25 mm), darauf moglichst 
fugenlos zwei Schamottesteinlagen, dann zwei Lagen 
Magnesitsteine, die vorher in  Wasserglas getaucht wur­
den; die Fugen werden ebenfalls mit Wasserglas ausge- 

gossen.

Der Kórnermagnesit wird mit einem leichter ver- 
schlackenden Zusatz (Siemens-Martin-Schlacke) ge- 

mischt, und zwar fiir die unteren Lagen im Verhaltms
6 : 1, in den oberen abnehmend bis 12 : 1, und mit heiBem 
Teer plastisch gemacht. Es empfiehlt sich, die Herdform 
mit Steinen moglichst weit durchzufiihren und moglichst 
dicht aufzustampfen. Nach dem Aufstampfen wird das 

Gewólbe aufgesetzt, mit Koksfeuer angeheizt und mit 
dem Lichtbogen eingeschweiBt. Mit einer Eisenstange 
wird das Weichwerden der Magnesitmischung gepriift. 

Der auf einmal eingestampfte Herd sintert nur unter
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Zahlentafel 5. V erg le ich  zw ischen  saurem  und  
bas ischem  B e tr ie b .

j Zahl der 
| taglichen 

Schmel- 
| zungen

kWst-Yerbrauch 

je t
Schmelzungsdauer 

in st

sauer
ba­

sisch sauer basisch sauer basisch

1

2

3
12in 
24 st

1

2

3
7 in
24 st

600-650
550-600
475-525

450-500

875-900
775-825
625-700

575-625

1.30-1.45
1.15-1.30
1.10-1.30

1.10- 1.20

3.00-3.30
2.30-3.00
2.15-2.25

2.15-2.25

K o s te n y e rg le ic h in  D o lla r .

Sauer Basisch

Lóhne: 3 Schmelzer zu 75 ots/st, 
3 Helfer zu 50 cts/st, 6 Mann zu
30 c t s / s t .................................. ......

Stromkosten bei 2 cts/kWst (sauer 
500, basisch 600 kWst je t) . . 

Elektroden 6 cts je engl. Pfund (sauer 
14 engl. Pfund, basisch 22 engl
P fu n d j.....................

Zustellung und Aus besserung . . 
Schlackenbildner . .
Zuschlage .....................

1,23

10,00

0,84
1,00

0,10

0,90

2,11

12,00

1,32
2,50
1,00

0,90

Schmelzkosten in $ .................

Schrottpreis 5 %  Abbrand . .
14,07
18,90

19,83
18,90

Kosten des fliiss. Eisens in $ 32,97 38,73

den Elektroden fest zusammen, so daB im Betriebe groBe 
Stiicke hochkommen. Bessere Ergebnisse liefert das lagen- 
weise AufschweiBen des Kornermagnesits, indem die 
Mischung 40 bis 50 mm stark aufgestampft und einge- 
schweiBt wird. Nach dem Abkiihlen und Reinigen des 
Herdes wird die nachste Lage aufgebracht usw. Dieses 
Verfahren ist teuer und umstandlich. Das beste Ergebnis 
liefert das fortlaufende Einbrennen des Herdes. Auf die 

gemauerte Steinlage werden auf Magnesitsteinsockel 
Kohlenelektroden wagerecht ais Stromleiter gelegt, auf 
die der Lichtbogen yon den Oberelektroden iiberspringt. 
Nach dreistiindigem Trocknen mit Gas wird der Licht­
bogen eingeschaltet und die Temperatur allmahlich ge- 
steigert. Bei Rotglut nach rd. 12 st werden einige Schau- 

feln Schlackenmehl iiber die Bodensteine gestreut und 
verfliissigt, wobei sich die Fugen schlieBen. Dann wird 
die erste Magnesitmischung, 10 bis 15 mm stark, gut und 
gleichmaBig verteilt und eingesintert. An einer mit einer 
kleinen Schaufel herausgenommenen Probe iiberwacht 
man das Fortschreiten der Sinterung. Tritt diese nicht 
ein, so wird Schlackenmehl aufgestreut; ist hingegen die

Masse zu weich, so gibt man Kórnermagnesit bei. In  
dieser Weise wird der He rd lagen weise fortschreitend in 
derselben Hitze eingeschweiBt. Die Herstellung eines 
6-t-Ofens dauert zwischen 11 und 25 st. Die Haltbarkeit 
betragt mehrere tausend Schmelzungen. Eine derartige 
Zustellungsweise ist in Europa nicht iiblich; man be- 
gniigt sich damit, Teer-, Magnesit- oder Dolomitmischung 
nach dem Einstampfen zu verkoken und dann sofort 
loszuschmelzen. Wahrscheinlich wurden Versuche m it 
dem Einsintern giinstige Ergebnisse liefern. Erwahnt 
sei, daB das Steinemauern mit Wasserglas sich wesentlich 
besser bewahrt hat ais das lose Verlegen in Magnesit- 
mehl, da das fliissige Eisen durch die nicht geschlossenen 
Fugen eindringen kann. Fiir das Mauern yon Tiirpfeilern 
und Boden hat sich die Verwendung von Wasserglas 
besonders bewahrt.

Die Zustellung des sauren Herdes erfolgt in ahnlicher 
Weise. Die unteren zwei Lagen auf dem Ofengehause 
selbst sind auch Schamottesteine; darauf kommt die Si- 
likasteinlage. Die Wandę werden ganz aus Silikasteinen 
mit Dehnungsfugen gemauert. Die Herdsteine werden 
mit einem dicken feuerfesten Mortel (Sand- und Wasser­
glas) iiberstrichen; ehe dieser getrocknet ist, wird der 
Sand eingeschaufelt und gestampft. 12 bis 15 Teile 
Quarzsand werden mit einem Teil feingemahlenem Ton 
gemischt. Der Herd wird entweder hintereinander ein- 
gestampft und auf einmal gesintert oder lagenweise 
nach und nach aufgeschweiBt; in letzterem Falle erreicht 
man die Herdform moglichst durch Mauern, damit die 
aufzuschweiBende Lage nicht zu stark ist. Da der 
Schmelzpunkt der sauren Masse tiefer liegt ais der der basi- 
schen, liefern beide Verfahren gute Ergebnisse; der voll- 
standig hochgestampfte Herd ist billiger. Bei kleinen 
Oefen unter 1 bis 2 t mit durchgehendem Betriebe 
werden auch die Seitenwande schneller und billiger voll- 
standig hochgestampft. Fiir die Flickarbeiten ist dieses 
auch einfacher, wahrend die Haltbarkeit geringer ist. 
Nach dem Aufsetzen des Gewolbes wird erst langsam 
mit Holzfeuer getrocknet (in einem 3-t-Ofen 3 bis 4 st 
lang), dann starker, bis der Herd und die Wandę mit 

einer gliihenden Holzkohlenschicht von 150 bis 200 mm 
bedeckt sind (in 10 bis 12 st) und der Ofenmantel heiB 
wird. Dann werden bis zu 100 mm Hohe faustgroBe 
Koksstucke eingeschaufelt, weiter geheizt und unter 
Strom gesintert. Die Temperatur darf nicht so hoch 
steigen, daB Reduktion des Siliziums aus der Kieselsaure 
durch den Kohlenstoff eintritt, da derartige Herdstellen 
im Betriebe ausschmelzen. Durch Ein- und Ausschalten 
des Stromes fiir 15 min wird die Temperatur so geregelt, 
daB die Tiirpfeiler eben Glasur zu bekommen anfangen. 
Dieser Zustand wird in 6 bis 8 st erhalten. Dann wird der 
eingesinterte Herd von Kohle gereinigt und die erste 
Schmelzung durchgefiihrt.

Die Bedeutung einer richtigen Herdform wurde 
durch Versuche bei gleichen Betriebsverhaltnissen an 
einem 6-t-Heroult-Ofen erwiesen (vgl. Zahlentafel 6 
sowie Abb. 1 bis 3).

Zahlentafel 6. Y e rsuche  zu r E r m it t lu n g  der g iin s tig s te n  H e rd fo rm  eines bas ischen  H erou lt-
Ofens im  24-st-Betrieb.

Ver-

suchs-

gruppe

Herdform
E in satzgew ich t 

je  Schm elzung 

t

Schm elzungs- 

dauer bis zum 

GieBen

H erd- 
starke 
in  der 
M itte  

mm

V  ersuch sergeb n isse

1 nach Abb. 1 6 J* 3 st 5 min 200

Kiirzeste Einschmelzdauer, langsames Warmwerden 
und Feinen. Schnelles Wegfressen der Wandę 
gegenuber den Elektroden. GroBer Elektroden- 
yerbrauch.

2 nach Abb. 2 5 % 3 st 5 min 300 GroBer Kraftverbrauch je t  Einsatz. Hoher Elek­

troden verbrauch. Langsamer Schmelzungsverlauf.

3 nach Abb. 3 8 3 st 5 min 200

Bestes E rge b n is . Schwierigkeit, die Herdform 

zu erhalten. Einschmelzen langsamer ais bei 1 , 
sehr schnelles und starkes Raffinieren und Er- 

hitzen. Kiirzeste Schmelzungsdauer je t  Einsatz.
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A bbildung 3. Gunstigste, aber schwer 
einzuhaltende Herdform.

eso

soo

too

Gegeniiber der basischen Zustellung wurden bei 
saurer und einer Herdform gemaB Abb. 1 in. bezug 
auf Haltbarkeit des Herdes, Leichtigkeit des Flickens 
und Kraftverbrauch gunstigere Ergebnisse erzielt.
Fiir den Ausbau der Wandę aus Silikasteinen iiber
Badoberflache beim basischen Ofen wurde festgestellt, 
daB Wandstarken yon 230 mm eine langere Lebens- 
dauer hatten ais doppelt so starkę Wandę; Einmauern 
yon hochfeuerfesten Steinen (Magnesit) unmittelbar
gegeniiber dem Lichtbogen ist giinstig. Beim sauren 
Betriebe ist der EinfluB der Wandstarke auf die Ofen- 
haltbarkeit weniger wichtig, da das Flicken sehr leicht ist.

In  bezug auf das 
Einsatzgewicht 

sind die Oefen 
meistens bis 100% 
iiberlastbar. Las 
gunstigste E in­
satzgewicht muB 
von Fali zu Fali 
ermittelt werden. 
Aus Kurve a in 
Abb. 4 ist zu erse- 
hen, daB bei sau­
rem Betriebe die 
ersten Schmelzun- 
gen yorteilhafter 
mit groBem Ein­
satzgewicht ge- 
schmolzen wer­
den, die iibrigen 
mitkleinerem. Im  
basischen 6 -t- Ofen

k
\
\
\

\ ,CL

■2?

Sc/rme/żn/rrffenJe Tag 

Abbildung 4. Kraftverbrauch eines 
sauren 3-t-Ofens.

kommt der Unterschied durch die zum Feinen erfor- 
derliche groBere Strommenge nicht so stark zum Aus- 
druck. Manchmal lassen sich durch groBe Schmelzungen 
Ersparnisse bis zu 20%  erzielen, auch in bezug auf Ver- 
brauch an Zustellung, Elektroden, Lohnen usw.

GroBe Schrottstiicke sollen gleichmaBig verteilt, 
jedoch moglichst unter die Elektroden gebracht und 
Zwischenraume sollen ausgefiillt werden, und zwar so, 
daB beim Niederschmelzen keine „Briicke“ entsteht, da 
das Einschmelzen dann sehr lange dauert und der kleine 
Tiimpel an fliissigem Materiał hoch iiberhitzt wird. 
Starkę Rauchentwicklung durch eintretende Reduktion 
der Kieselsaure aus der Schlacke zeigt diese Ueber- 
hitzung an; Teile des Herdes kommen hoch, so daB sich 
eine dicke Schlackendecke bildet, die ungiinstig fiir die 
Warmeiibertragung ist. Treton solche Briicken auf, 
so miissen sie mit Stangen auseinandergerissen werden.

Das Nachsetzen darf das Bad nicht zu stark abkiihlen 
oder gar teilweise oder ganz zum Erstarren bringen, da 
dann der Kraftverbrauch erheblich steigt.

Fiir die Hohe der Spannung gibt Barton folgende 

Werte an:
Fiir das Einschmelzen 120 bis 130 V im basischen 

und 160 bis 180 V im sauren Betriebe; fiir das Feinen 
90 bis 100 Y im basischen und 100 bis 110 V im sauren 
Betriebe. Heute geht man auch im basischen Betriebe 
wesentlich hoher (bis zu 220 V), strebt jedoch das ein- 

fache Yerhaltnis 173/100 an.
Bei der Herstellung eines weichen basischen Stahl- 

gusses yon der Zusammensetzung: 0,22 bis 28 %  C,
0,60 bis 70 %  Mn, 0,25 bis 30 %  Si, unter 0,05 %  S und P 
wird zur Bildung der ersten Schlacke 2 bis 4 %  des

Einsatzgewichtes an Kalk zugesetzt oder die doppelte 
Menge Kalkstein, wodurch das Frischen yerstarkt wird. 
W ird der Kalk vor dem Einsetzen auf den Herd gebracht, 
so wachst er. Durch Einwerfen des Kalkes in den Tiimpel 
unter die Elektroden werden die besten Ergebnisse er­
zielt, da hier die groBte Wirksamkeit vorhanden ist. 
Bei einer Schmelzungsdauer von 2 st soli der Kalk nach
45 min aufgegeben sein. Mit dieser Kalkmenge ergibt 
sich bei einem Einsatz von 8 bis 9 t  eine Phosphor- 
abnahme im Eisenbade um 0,13 bis 0,09 %  bei einem 
Phosphorgehalt der Schlacke von 0,60 bis 1,3. Erzzusatz 
erhoht die Wirkung. Die Umsetzung geschieht nach der 

Formel:

3 Fe O + Si + Mn =  MnO • S i0 2 + 3 Fe.

In  der Schlacke wird das Manganoxydul durch Kalzium- 
oxyd in Freiheit gesetzt und durch die Wirkung des 
Kohlenstoffs aus dem Eisenbad in dieses zuriickgefuhrt; 
erst wenn der Kohlenstoff weitgehend entfernt ist, nimmt 
auch der Mangangehalt des Eisens wesentlich ab. Der 
Kohlenstoffgehalt soli nicht iiber 0,15 %  betragen. Eine 
GieBprobe von langlich rechteckigem Querschnitt wird 
abgeschreckt und mit Hammerschlagen gebrochen. Sie 
ist nicht mehr spróde; je zaher sie ist, um so niedriger 
ist der Kohlenstoffgehalt. Die Bruchflache ist leicht 
blasig, die Kristalle sind mehr sehnig ais kurz abgebrochen, 
das Korn ist grob. Ist die Zugabe von Erz erforderlich, 
so soli dieses in Stiicken von 50 bis 100 mm GroBe und 
in kleinen Mengen (etwa 12 kg) nach und nach zugesetzt 
werden, damit das Kochen langsam vor sich geht. Her- 
untergefrischtes Eisen enthalt 0,05 bis 0,10 %  Mn.

Die erste Schlacke ist schwarz, stark basisch und 
zeigt kurzeń Bruch. Ist sie zu sauer, so tritt Riickphos- 
phorung ein. Die Zusammensetzung einer guten Frisch- 
schlacke ist etwa folgende: 10 bis 15 %  S i0 2, 7 bis 10 % 
MnO, 10 bis 15 %  Fe O, 45 bis 60 %  Ca O, 4 bis 8 %  MgO 

und 2 bis 4 %  P 20 5.
Nach dem Abziehen der Frischschlacke wird der 

dem Fertigstahl entsprechende Mangangehalt zugegeben 
und die Entgasungsschlacke im Gewicht yon 2 bis 6 % 
des Metallgewichtes aufgegeben. Sie enthalt 20 bis 30 % 

FluBspat.
Barton unterscheidet zwischen weiBer Kalk- 

schlacke und weifier Karbidschlacke. Die nur ais 
Schutzdecke wirkende Kalkschlacke zerfallt an der Luft 
zu einem weiBen Pulver. Sie besteht aus 8 bis 10 Teilen 
Kalk (2 %  des Eisengewichtes), einem Teil Kokspulver 
und einem Teil FluBspat. Das Yerhaltnis von Sauren 
zu Basen ist 1 : 3. Erst nach dem Einschmelzen des 
Kalkes wird der pulverige Koks nach und nach aufge- 
streut. Derartige Schlacken wirken nur schwach redu- 
zierend, so daB der Stahl auch nach langer Einwirkung 
noch unruhig ist und durch Siliziumzusatz zum Stehen 
gebracht werden muB. Kohlenstoffaufnahme durch das 
Eisenbad tritt nicht ein. Die weiBe Kalkschlacke wird 
ferner in der GieBerei bei hohen Kohlenstoffgehalten 

von 0,6 bis 0,7 %  angewendet, wobei schon beim Ein­
setzen dem Schrott Koks zur Kohlung beigemischt 
und die Frischschlacke ganz vermieden wird.

W ill man yollkommen entgasen, so muB mit Karbid­

schlacke gearbeitet werden. Diese enthalt je nach dem 
Schwefelgehalt des Einsatzes 4 bis 7 %  des Einsatz­
gewichtes an Kalk, 30 %  des Kalkgewicbtes an 1 lul3- 
spat und 25 kg Koks (bei einem 6-t-Ofen). Sie zerfallt 
an der Luft zu einem grauen Pulver. Unter ihrer Wirkung 
kommt der Stahl von selbst zum Stehen; zum YergieBen
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ist nur wenig Silizium erforderlich. Nach dem Verfliissigen 
ist die Schlacke anfangs dunkel, wird aber bald hellgrau. 
Um die Elektroden herum tr itt Schaumen ein. Der 
Manganzusatz von 0,35 bis 0,50 %  erfolgt sofort nach 
der Schlackenbildung. Die Entgasung verlauft im Eisen- 
bade nach der Gleichung Ee O + Mn =  Mn 0  + Fe und 
in der Schlacke nach den Gleichungen Mn 0  + C —> Mn 
-)- CO und FeO + C —> Fe + CO. Ist kein Metalloxvd 
mehr vorhanden, so entsteht in der Schlacke besonders 
unter den Elektroden Kalziumkarbid: Ca O + 3 C =  CaC2 

+ CO, und die Entschwefelung beginnt. Die Entschwefe- 
lung erfolgt nach der Umsetzung: Mn S -f Ca 0 + C =  Mn 
+ Ca S + CO und Fe S + Ca O + C —»• Fe + Ca S + CO. 
Soli sehr weicher Stahl hergestellt werden, so yerwendet 
man an Stelle des Kohlenstoffs Silizium; die Umsetzung 
erfolgt dann nach der Gleichung 2 Fe S + 2 Ca O + Si 
=  2 Fe + 2 CaS + Si 0 2 und entsprechend auch fiir 
MnS, wobei ein FluBspatzusatz giinstig wirkt: 2 FeS 
+ 2 CaF2 + Si =  2 Fe + 2 CaS + SiF«.

Karbidbildung wird durch die hohe Temperatur 
begiinstigt. Durch die Umsetzung verbrauchtes Kalzium- 
oxyd muB durch standige Zugabe geringer Kalkmengen 
erganzt werden. Mit einer Schlackenmenge yon 10 % 
des Einsatzgewichtes konnen 0,8 bis 0,12 %  S aus dem 
Einsatz entfernt werden. Die Schlacke hat blasigen 
Bruch und zerfallt bald. Sie soli haufiger durchgeriihrt 
werden, damit alle Teile nach und nach unter die Elek­
troden kommen. Durch ihre Einwirkung tritt geringe 
Kohlung ein.

Barton empfiehlt auf Grund der Arbeiten von 
Sch le iche r1) die Verwendung von FluBspat an Stelle 
von Sand in der Schlacke.

Zu dunne Schlacke strahlt die Hitze auf Gewolbe 
und Ofenwande und greift diese 3tark an. Sie hat keine 
entgasende und entschwefelnde Kraft. Die Farbę dieser 
sehr sauren Schlacke ist heli bis blauweiB, mit kristallinem, 
glasartigem Bruch. Mg O aus der Zustellung macht die 
Schlacke dick und zah; der Bruch ist nach dem Ab- 
schrecken im Wasser porzellanartig mit schwarzer bis 
schmutzig blaugrauer Farbę. Auch unter dieser Schlacke 
tritt keine Entgasung ein, so daB der Stahl erst durch 
reichlichen Zusatz von Silizium und Aluminium zum 
Stehen kommt. Sie benotigt viel FluBspat und wird 
besser durch eine neue Schlacke ersetzt. W ill die Schlacke 
unter der Wirkung des Kokspulvers nicht weiB werden, 
so wendet man das starker wirkende Silizium an, das 
moglichst unter die Elektroden aufgegeben wird. Ent­
sprechend der Erhóhung des Fliissigkeitsgrades der 
Schlacke durch entstehende Kieselsaure muB Kalk 
zugesetzt werden.

Ist die Schlackenbeschaffenheit gut, so wird nochmals 
Koks iibergestreut und die Tiiren dicht mit Tonmortel
u. dgl. zugestrichen. Die Elektrodenoffnungen schlieBen 
sich bald durch Ausscheidungen aus den D ampfen, so daB 
der Ofen unter einer stark reduzierenden Atmosphare 
steht. Nach einiger Zeit miissen Metallproben yollkom- 
men dicht sein; ist dies nicht der Fali, so werden 0,05 %  Si 
zugegeben, die Tiiren wieder geschlossen und nach 5 bis
10 min wieder Proben genommen. Die Schlacke soli 
hierbei eher dick ais dunn sein. Die dichte Stahlprobe 
enthalt dann 0,15 bis 0,18 %  C, 0,35 bis 0,40 %  Mn und
0,05 bis 0,10%  Si.

Die Aufgabe der Zusatze (Mangan, Silizium und 
Kohlungsmittel) in die Pfanne wird ■— mit yollem Recht 

ais nachteilig abgelehnt; die Schmelzung soli im Ofen 
fertiggemacht werden, wo Zeit zum Verlauf der Um- 
setzungen ist. Nur Aluminium und Ferrotitan werden 
in die Pfanne gegeben. Richtig erschmolzener Elektro- 
stahl benotigt keinen Aluminiumzusatz, der unter Um­
standen sogar schadlich wirkt. Im  Gegensatz hierzu 
ist die Verwendung von Titan zur Sauerstoff- und Stick- 

stoffbindung zu empfehlen. Die Titanoxyde und die 
Nitride sind niedrigschmelzend und kommen schnell 
zur Abscheidung.

Ist der Phosphorgehalt des Einsatzes gering, so 
kann die Schmelzung auch unter e iner Schlacke durch-

l) St. u. E. 41 (1921) S. 357/61.

gefiihrt werden. Sobald sich fliissiges Eisen gebildet hat, 
wird nur so viel Kalk eingeworfen, daB eine leichte 
Schlackendecke entsteht. Nach dem Einschmelzen wird 
Ferromangan zugesetzt, Kokspulver aufgestreut und 
Schlackenbildner nach und nach in Mengen, wie vor- 
geschrieben, aufgegeben. Zur Zeitersparnis ist es meist 
besser, die erste ohne Kalkzusatz entstandene, stark 
metalloxydhaltige schwarze und sehr diinnflussige 
Schlacke abzuziehen; sie nimmt einen groBen Teil des 
Phosphors mit fort. W ird nicht abgeschlackt, so wird 
der groBte Teil des Maneaneehaltes aus dem Einsatz 

wieder zuruckgewonnen. [(Fortsetzung>lgt.)

Das Schmelzen hochchromhaltiger Eisenlegierungen im 
sauren Ofen.

In  den letzten 4 bis 5 Jahren sind eine ganze Anzahl 
feuerbestandiger Legierungen auf den Markt gebracht 
worden. In  der Oelraffinerie haben sich zur Aufnahme 
von heiBen Fliissigkeiten und Gasen Stahllegierungen 
ais sehr niitzlich erwiesen. Rohrleitungen sind in diesen 
Betrieben haufig sowohl der zerstorenden Wirkung der 
Flammen, ais auch der der Fliissigkeiten ausgesetzt. 
DestilliergefaBe miissen dem mechanischen Druck und 
der Oxydationswirkung widerstehen, ohne ihre Form zu 
verlieren. In  Gliihofen werden feuerbestandige Platten, 
Balken und Tdpfe in allen móglichen Formen benotigt, 

ferner in Schmelzofen, Ventilen,Feuerschiebern u. dgl. Nach 
den Ausfuhrungen von R. S. K e rn1) enthalt die Mehrzahl 
der hochfeuerbestandigen Legierungen Chrom, und zwar 
bis zu 15 und sogar 30 % ; einige enthalten auch 3,50 bis 
35 %  Ni. Durch eingehende Forschungen wurde 
jedoch festgestellt, daB Nickel schadlich wirkt, wenn das 
GuBstiick der offenen Flamme ausgesetzt ist, besonders, 
wenn der Brennstoff stark schwefelhaltig ist, da sich 
hierdurch Nickelsulfid bildet. Durch dieses wird das Stiick 
aufgeblaht und nimmt ein warziges Aussehen an. Schon 
ein geringer Schwefelgehalt vermag den Schmelzpunkt 
des Nickels um 100° zu erniedrigen. In  elektrischen 
Gliihofen jedoch scheint Nickel nicht schadlich zu wirken; 
es erhoht aber die Festigkeit nur bei einem Gehalt von 
iiber 3,5 % ; bei geringeren Gehalten scheint kein erkenn- 
barer Unterschied in den physikalischen Eigenschaften 
der Legierungen vorhanden zu sein. Dieser Umstand 
wurde von dem Yerfasser zufallig beim Schmelzen einer 
hochchromhaltigen Legierung entdeckt.

Chrom wird schon einige Zeit zur Herstellung von 
chemisch widerstandsfahigen Stahlen benutzt, da es 
den ,,passiven Zustand“ stabilisiert und dadurch die 
Legierung korrosionsbestandig macht. Liese Wirkung 
tritt aber erst bei einem Chromgehalt von iiber 15 %  
ein. Eine andere Theorie ist die, daB von einem gewissen 
Gehalt an sich eine feste Losung mit den Eigenschaften 
ihrer edelsten Komponentę, dem Chrom, bildet.

Hitzebestandigkeit wird also durch einen genugend 
hohen Chromgehalt erreicht; Festigkeit und Formbe- 
standigkeit bei einer Gliihtemperatur yon 1100 bis 1200° 
werden bei einem Kohlenstoffgehalt von 0,40 bis 0,60 %  
und einem entsprechenden Chromgehalt erhalten. Es 
hat sich ergeben, daB Chrom die kritische Temperatur 
Ar erhoht, d. h. das Temperaturgebiet der KornyergroBe- 
rung wird stark in die Hohe getrieben.

AnschlieBend beschreibt der Verfasser das Schmelzen 
einer hitzebestandigen Legierung mit folgender Zu­
sammensetzung: 25 bis 30 %  Cr, 0^4 bis 0,6 %  C, 0,60 bis
0,80 %  Mn, nicht iiber 0,50 %  Si, 0,05 %  S und 0,05 %  P.

Diese Legierung, die friiher in einem basischen
0,5-t-Elektroofen erschmolzen wurde, sollte spater in 
einem sauren 1,5-t-Elektroofen erzeugt werden, wobei 
die Befiirchtung entstand, einen starken Chromabbrand 
zu erhalten. Der Einsatz setzte sich wie folgt zusammen-

Ferrochrom mit 1 %  C .................................. 622 kg

ausgesuchter Schrott m it 0,12 bis 0,15 %  Ć . 755 kg

Zusammen 1377 kg

Beim Einsetzen wurde so vorgegangen, daB zunachst 
ein Teil des Schrotts in den Ofen gebracht, dann Ferro- 
chrom gesetzt, dann wieder Schrott und darauf Ferro-

*) Foundry 54 (1926) S. 229/31.
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chroni und zuletzt wieder Schrott gesetzt wurde, wobei 
darauf zu achten war, daB die Chromlegierung móg­

lichst luftgeschiitzt in die Mitte des Ofens zu liegen 
kam. Wahrend dieses Verfahren bei dem kleinen Ofen 
keine Anstande ergab, entstanden in dem groBen Ofen 
Schwierigkeiten insofern, ais das Eerrochrom nach dem 
Schmelzen der untersten Schrottlage auf die Ofensohle 
gelangte und dort schwer einzuschmelzen war.

Nun wurden dem Einsatz etwa 15 kg Schlacke bei- 
gegeben, die bei einer friiheren Chromschmelzung ge- 
fallen und an Chrom gesattigt war, da angenommen 
wurde, daB hierdurch nicht mehr so viel Chrom ver- 
schlackt wiirde. Alle Ofenóffnungen wurden mit Lehm 
dicht yerschmiert und der elektrische Strom angestellt; 
wahrend der ersten 40 min etwa wurde mit 1800 A bei 
135 V und danach 50 min mit 2400 A und 80 V gearbeitet. 
Dann wurde die Ofentiire geóffnet, wonach sich zeigte, 
daB auf der Sohle noch eine „Sau“ yorhanden war, die 
erst nach einer Gesamtschmelzzeit von 2% st volI- 
kommen geschmolzen war.

Die richtige GieBtemperatur muB genau eingehalten 
werden; zu dereń Bestimmung konnen zwei Verfahren 
benutzt werden; entweder die „Erstarrungsprobe“ , wie 
sie bei gewóhnlichem Kohlenstoffstahl durch Bestimmung 
der Zeit, die vergeht, bis sich auf einer Schópfprobe eine 
erstarrte „H aut“ gebildet hat, angewandt wird (wobei 
fiir die Chromlegierung die Halfte der Zeit geniigt wie 
fiir Kohlenstoffstahl), oder die ,,Bruchprobe“ , da das 
Bruchaussehen einer Probe bei zu niedriger GieBtempe­
ratur, ahnlich dem Werkzeugstahl, ein auBerordentlich 
feines Korn aufweist. Mit steigender GieBtemperatur 
wird das Korn rasch gróber, wobei die einzelnen Kórner 
eine GróBe yon 6 bis 9 • 2 bis 3 mm erreichen. Aufgabe 
des Schmelzers ist es, die Legierung auf eine Temperatur 
zu bringen, die geniigende Diinnfliissigkeit verbiirgt, 
aber trotzdem nur so hoch liegt, daB die Kristallkórner 

so klein wie moglich erstarren.
Das eingeschmolzene Stahlbad hat „totes Aussehen“ 

und bedarf keines Beruhigungsmittels dank des hohen 
Siliziumgehaltes yon etwa 1 %  des einge'setzten Ferro- 
chroms. Zum SchluB wurde ein Zusatz von 11,35 kg 
Ferromangan gegeben und 3 min danach in eine 2-t- 
Pfanne abgestochen. Obwohl die Legierung sehr matt 
aussah, war sie doch auBerst dunnflussig und lieB sich 
sehr leicht vergieBen. Die Analyse ergab einen Chrom- 
gehalt yon 31,6 % , so daB also nur 0,38 %  Cr yerschlackt 
waren. Bei anderen Sehmelzungen enthielt der Einsatz
29 %  Cr, wobei eine Legierung mit 27 bis 28 %  Cr er- 
halten wurde.

Die eingangs angefiihrten Schwierigkeiten beim 
Schmelzen wurden durch folgendes Beschickungsyer- 
fahren yermieden. Zunachst wurden nur 30 %  des Ferro- 
chroms mit der gesamten Schrottmenge eingesetzt und 
unter einer im Verhaltnis zu dem sauren Ofen móglichst 
kalkhaltigen Schlacke eingeschmolzen. Der Best des 
Ferrochroms wurde schaufelweise alle 3 oder 4 min zu- 
gegeben; nach der letzten Schaufel wurde der Ofen wieder 
luftdicht yerschmiert.

Durch Nickelzusatz wird das Bruchaussehen ver- 
śindert. Es zeigt bei richtiger GieBtemperatur noch fein- 
kórniges Gefiige. Ferner war es moglich, einen Probe- 
stab mit den Abmessungen 38 X 19 X 127 mm um 30 bis 600 
ohne Brucherscheinungen zu biegen, wahrend sich der 
Chromstahl ohne Nickelzusatz ais spróde erwies. Es 
war jedoch notwendig, mindestens 3,50 %  Ni zuzusetzen.

Da die Stiicke aus reinem Chromstahl spróde sind, 
miissen sie vor dem Gliihen sehr sorgfaltig behandelt 
werden. GróBere Abgiisse von 50 bis 100 kg besaBen 
ziemlich starkę Steigtrichter; ais diese in der GuBputzerei 
durch Sauerstoffschneidbrenner entfernt werden sollten, 
zeigte es sich, daB sie von der Flamme nicht angegriffen 
wurden. Erst nach Aenderung der Brenner und des 
Druckes gelang es, die Steiger abzuschneiden. Es war 
aber auch moglich, sie mittels Vorschlaghammers ab 
zuschlagen, ohne das GuBstiick zu verletzen.

Auch beim Schleifen der Abgiisse muBte Vorsicht 
angewandt werden, da beim Erhitzen durch den Schleif- 
druck harte Stellen entstehen. Es muBte deshalb zum

NaBschleifen Zuflucht genommen werden, wobei sich 
die Legierung ebenso leicht wie GrauguB behandeln lieB. 
Auf die Bearbeitbarkeit konnte kein EinfluB des Nickel- 

zusatzes festgestellt werden. i?. Stotz.

Clausthaler Ferienkurse fur GieBereifachleute.

An der Bergakademie Clausthal finden unter der 

Leitung von Geh. Bergrat Professor @. t). B.
O sann wieder Ferienkurse fiir GieBereifachleute statt. 
Die Kursę gliedern sich in einen Laborato rium s-  
kursus vom 16. bis 25. September und einen Vortrags- 
kursus vom 27. September bis 2. Oktober. Hieran 
schlieBt sich ein m e ta llo g raph ische r  Kursus vom
4. bis 6. Oktober, der auf Wunsch yerlangert werden 
kann. Die Kursę konnen jeder fiir sich belegt werden.

Anfragen und Anmeldungen fiir alle Kursę sind an 
das Eisenhiittenmannische Institut der Bergakademie 

Clausthal im Harz zu richten.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen1).
CPatentblatt Nr. 32 vom 12. August 1926.)

KI. 7 a, Gr. 24, H 103 873. Fiir stabfórmiges Walz- 
gut dienende Fórdervorrichtung. Haniel & Lueg, G. m. 
b. H ., Diisseldorf-Grafenberg.

KI. 7 a, Gr. 27, D 49 937. Blechiiberhebevorrichtung. 
Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

KI. 7 c, Gr. 1, U 8368. Stellvorrichtung fiir Blech- 
richtmaschinen. Karl Fr. Ungerer, Pforzheim i. B.

KI. 10 a, Gr. 6, H 102 684. Heizwand mit wage- 
rechtem Abteilungskanal fiir liegende Koksófen. Hinsel- 
mann, Koksofenbaugesellschaft m. b. H., Essen.

KI. 13 b, Gr. 18, J  25 983. Einrichtung zur Ver- 
hiitung von Kesselsteinansatz. Ingenieurgesellschaft fiir 

Warmewirtschaft, A.-G., Koln.
KI. 13 b, Gr. 36, G 62 188. Einrichtung zur Ver- 

hinderung schadlicher Warmespannungen in den Blechen 
von Dampfkesseln. Gerschweiler Elektrische Centrale,

G. m. b. H., Giengen a. Br.
KI. 18 a, Gr. 1, G 63 744. Yerfahren zum Sintern 

von mit Brennstoff gemischten Erzen, insbesondere 
Spateisenstein. John Eckert Greenawalt, New York.

KI. 18 b, Gr. 16, E 29 464. Wind- und Erzfrisch- 
yerfahren. Eisen- und Stahlwerk Hoesch, A.-G., Dort­

mund.
KI. 18 b, Gr. 16, E 29 470; Zus. z. Anm. E 29 464. 

Vorrichtung zur Ausfiihrung des yereinigten Windfrisch- 
und Erzfrischyerfahrens. Eisen- und Stahlwerk Hoesch, 

A.-G., Dortmund.
KI. 18 b, Gr. 16, E 31 100; Zus. z. Anm. E 29 470. 

Verfahren zur Ausnutzung der Konyerterabgase. Eisen- 
und Stahlwerk Hoesch, A.-G., Dortmund.

KI. 21 h, Gr. 20, S 69 361. Verfahren zur Her­
stellung von Mantelelektroden fiir elektrische Oefen. Ge- 
briider Siemens & Co., Berlin-Lichtenberg.

KI. 24 c, Gr. 7, C 35 930. Klappenventil zur Her­
stellung der Gas- und Luftwege bei Regenerativgasfeue- 
rungen. Chance Brothers and Co., Limited, und Alfred 
Lindsay Forster, Glass Works, Smethwick (Engl.).

KI. 24 e, Gr. 1, B 114 540. Verfahren zum Betriebe 
einer Gaserzeugungsanlage fiir Wechselbetrieb mit einem 
vor der Kiihl- und Beinigungsanlage eingeschalteten 

Pufferbehalter. Albert Breisig, Wien.
KI. 24 f, Gr. 7. D 45 920. Halbgasschachtfeuerung 

mit ununterbrochener Brennstoffzufiihrung durch seit- 
liche Schlitze in den Schachtwanden. Drawę,
Charlottenburg, Reichskanzlerplatz 5.

KI. 31 b, Gr. 10, K  95 557. Steuer- und Auswurf- 
yorrichtung fiir Formmaschinen. Wilhelm Kurze, Han- 
nover, Walderseestr. 14.

KI. 31 c, Gr. 15, K  97 731. TauchguBanlage. Walter 

Kostelezky, Stuttgart, Gustav-Siegle-Str. 50.

!)  Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an wahrend zweier Monate fiir jedermann znr Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r l i n  aus.
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Zeitschriften- und Bucherschau
Nr. 81).

Die nachfolgenden A nze igen  neuer B iioher sind 
durch ein am Schlusse angeh&ngtes 5  B S  von 
den Zeitschriftenaufsatzen unterschieden. — 
B uchbesprechungen  werden in der Sonder- 

a b te i lu n g  gleichen Namens abgedruckt.

Allgemeines.
A B ib lio g ra p h y  on Research . Selected articles 

from the technical press 1923 — 1924 — 1925. New York: 
National Research Council, Division of Engineering and 
Industrial Research [1926], (46 p.) 8°. — Bibliographische 
Zusammenstellung von Aufsatzen uber technische Unter­
suchungen und Eragen der Industrieforschung unter be- 
sonderer Berucksichtigung von Zeitschriften des eng­
lischen Sprachgebietes; darunter: Korrosion (S. 13), 
GieBereiwesen (S. 15), Brennstoffe (S. 15/20), Hiitten- 
kunde (S. 25/7), Eisen und Stahl (S. 27/8), Nichteisen- 
metalle (S. 28/9), Erzaufbereitung (S. 31). 5  B 5

Taschenbuch f iir  H iitten-  und  GieBerei- 
leute. Von Hubert Hermanns, Zivilingenieur fur Hiitten- 
wesen und Warmewirtschaft. [Jg. 1.] (1926.) Mit 
171 Textabb. u. 167 Zahlentaf. Halle a. d. S .: Wilhelm 
Knapp 1926. (64, 392 S.) 8°. Geb. 8,50 R.-M. =  B = 

Osteuropa ische  B ib lio g ra p h ie  f iir  das J a h i 
1922, Jg . 3. [Hrsg. vom] Osteuropa-Institut in Breslau. 
Breslau: Priebatsch’s Buchhandlung 1926. (XXXV , 
466 S.) 8°. 30 R.-M. — Der Band verzeichnet eine Fiille 
von selbstandigen Schriften und Zeitschriften-Aufsatze 
der osteuropaischen Literatur sowie zahlreiche Veróffent- 
lichungen in deutscher Sprache iiber die osteuropaischen 
Lander, wahrend franzosische und italienische Quellen 
nur mit je einer Zeitschrift, sonstige west-, nord- und 
siideuropaische Quellen iiberhaupt nicht yertreten sind. 
Berucksichtigt sind zunachst Veroffentlichungen, die 
Osteuropa allgemein oder mehrere osteuropaische Staaten 
zugleich behandeln, danach solche iiber Bulgarien, Danzig, 
Estland, Einnland, Jugoslawien, Lettland, I.itauen, das 
Memelgebiet, Polen, Rumanien, RuBland und die 
Tschechoslowakei. Landeskunde, Staat und Gesellschaft. 
Wirtschaft — darunter auch Bergbau und Huttenkunde —, 
Recht, Religioses und kirchliches Leben, Sprache und 
Literatur, Geschichte bilden die Unterabteilungen fiir 
jeden der genannten Staaten. Neben dem Verfasserver- 
zeiehnis am Schlusse und der vorgedruckten sachlich 
gegliederten Inhaltsubersicht ware fiir spatere Ausgaben 
der Bibliographie ein wenn auch ganz kurz gehaltenes 
alpnabetisches Sachverzeichnis erwiinscht; ebenso ein 
rasches Erscheinen der nachsten Jahrgange zur baldigen 
Verringerung des allzu groBen Abstandes zwischen Be- 
richts- und Erscheinungsjahr. S  B S

Geschichtliches.
C ap ito  & K le in , A k tie ng e se lls ch a ft , Ben- 

rath , 1876-1926. (Mit Abb.) [Selbstverlag 1926.] 
(13 BI.) 4°. -  Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1052/4. = B S  

(Gewerkschaft) E ise n h iitte  W e s tfa lia : Riick- 
b lick  au f die ersten 100 Jah re  des Bestehens, 
1826 — 1926. (Mit Abb.) [Liinen a. d. Lippe: Selbstverlag 
1926.] (37 S.) 4°. =  B =

Allgemeine Grundlagen des Eisenhiitten- 
wesens.

Elektrochemie. Heinrich Danneel, Dr., Privatdozent
a. d. Uniyersitat Rostock: E le k tro che m ie  und  ihre 

physika lisch-chem ischen  G rund lagen . [Bd.] 3: 
Energie. Mit 18 Fig. u. mehreren Tab. Berlin und 
Leipzig: Walter de Gruyter & Co. 1926. (149 S.) 8° (16°). 
Geb. 1,50 R ,-M. (Sammlung Góschen.) S  B S

Physikalische Chemie. Max Bom, Prof. d. Theo- 
retischen Physik a. d. Universitat Góttingen: P rob lem e

l ) Vgi. St. u. E. 46 (1926) S. 1028/35 u. 1061/7.

der A to m d y n am ik . T. 1: Die Struktur des Atoms. 
T. 2: Die Gittertheorie des festen Zustandes. 30 Vor- 
lesungen, gehalten im Wintersemester 1925/26 am 
Massachusetts Institute of Technology. Mit 42 Abb. u. 
1 Taf. Berlin: Julius Springer 1926. (V III, 183 S.) 8°.

10,50 R ,-M, geb. 12 R.-M. S  B S

Bergbau.
Lagerstattenkunde. A. L. Molier: E in ig e  E r g e b ­

nisse von P ro spek tie ren  au f M agnetk ies .*  Be- 
nutzung elektrimetriseher und magnetometrischer Pro- 
spektierverfahren zur Ermittlung von Magnetkiesvor- 
kommen. Bestatigung bekannter und Feststellung un- 
bekannter Erzanreicherungen. [Metali Erz 13 (N. F. 14) 

(1926) Nr. 13, S. 351/3.]
A. Hasebrink: Das E isenerzT orkom m en von  

W abana . [Ber. Erzaussch. V. d. Eisenh. Nr. 11 (1926); 
vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 27, S. 939.]

V. Landgraeber: D ie  E isenerz lage r im  nord- 
lichen  B ayern  u nd  ihre  k iin ft ig e  B edeu tung . 
]Centralbl. Hiitten Walzw. 30 (1926) Nr. 27, S. 285/6.] 

Egon Pralle, 2)r.»Qng.: D ie  K a o lin la g e r  in
Schlesien. (Mit 9 Abb.) Halle a. d. S .: Wilhelm Knapp 
1926. (2 BI., 52 S.) 8 °. 3,60 R.-M. (Abhandlungen zur 
praktischen Geologie und Bergwirtschaftslehre. Hrsg. 
von Prof. Dr. Georg Berg. Bd. 7.) SS B 2

Aufbereitung und Brikettierung.
Erze. E. W. Davis: F o r ts c h r it te  in  der A u f ­

bere itung  von M innesota-E isenerzen . Entfer- 
nung der Kieselsaure. Nasse und magnetische Aufberei­
tung. Fortschritte in der direkten Herstellung von Eisen. 
[Min. Metallurgy 7 (1926) Nr. 235, S. 280/3.]

Walter Luyken: D ie B erechnung  des wirt- 
scha ftlic h en  E rfo lges in  der A u fb e re itu n g  
un te r  besonderer B e ru ck s ic h tig u n g  der E is e n ­
erze. [Ber. Erzaussch. V. d. Eisenh. Nr. 12 (1926); 
vgl. St, u. E. 46 (1926) Nr. 27, S. 939.]

Brikettieren. Kegel: U eber den E in f lu B  der 
chem ischen u nd  ph y s ik a lisch en  E ige n sch a fte n  
der B raunkoh le  au f ihre  B r ik e tt ie r f  a h ig ke it. 
Bedeutung der Oberflachenkrafte (Oberflachenanziehung). 
EinfluB der KorngróBe und des Wassergehaltes. [Braun­
kohle 25 (1926) Nr. 19, S. 389/95.]

Brennstoffe.
Allgemeines. Hans Broche: B rennsto ff-U nter-  

suchungen. [Arch. Warmewirtsch. 7 (1926) Nr. 8 
S. 237/9.]

M. Dolch: K e n n ze ich n un g  der Reak tions-  
fa h ig k e it  des B renns to ffe s  u nd  seines Verhal- 
tens im  Feuer bei der B renn s taub fe ue rung  im  
H in b lic k  au f die sogenann ten  „ f l i ic h t ig e n  
S to ffe “ .* Vorschlag, die Brennstoffe nach der Gas- 

he izw ertzah l und dem G asw a rm e an te il zu kenn- 
zeichnen. Beeinflussung der Verbrennung durch den 
Gasgehalt gering. Wichtiger sind das Gefiige des Brenn­
stoffes und des bei seiner Entgasung verbleibenden Koks- 
riickstandes. [Warme 49 (1926) Nr. 28, S. 491/5.]

Steinkohle. M. Dolch: Z ur K e n n tn is  des Blah- 
grades backender K o h le n , m it  besonderer B e ­
ru c k s ic h t ig u n g  der geo log ischen  u n d  tekto- 
n ischen Lage rungsve rha ltn isse . Ursachen der 
Backwirkung. Abhangigkeit des Blahgrades von der 
Verkokung. Schwelversuche. [Brennstoff-Chem. 7 (1926) 
Nr. 13, S. 199/203.]

S. W . Parr und C. C. Coons: Der Kohlensaure-  
geha lt ais A n h a lt  f iir  d ie  k r itische  Oxyda- 
tio n s te m p e ra tu r  in  K o h le n lage rn . Beschreibung 
der Einrichtung und Untersuchungsweise. Besprechung 
der Ergebnisse. [Fuel 5 (1926) Nr. 7, S. 306/8.]

S. W. Parr und R . T. Milner: D ie O x y d a t io n  von 

K oh le  bei den L ag e rte m p e ra tu re n .*  Heizwert-, 
Gewichts- und Feuchtigkeitsabnahme von Kohle bei 
verschiedener Lagerdauer und -temperatur. [Fuel 5 
(1926) Nr. 7, S. 298/301.]
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S. W . Parr: Y ersoh lech te rung  von K oh le  und  
S e lb s ten tzundu ng  durch  Lagern. Yeranderung 
der Zusammensetzung yon Kohle durch langes Lagern. 
Selbsterwarmung von Kohle und Sauerstoffaufnahme bei 
yerschiedenen Temperaturen und ihre Ursachen. Folge- 

rungen. [Fuel 5 (1926) Nr. 7, S. 301/5.]
Karl d’Huart: D ie S te in ko h len tro cknung  im  

Feuergas- G leich str om -Trom m eltrockner. Trock- 

nerleistung und Wirkungsgrad. Gesamtwarmebedarf 
bei der Abgas-, Frischgas- und Mischgastrocknung. 
Wassergehalte der Kohle und Gastemperaturen. [Cen- 
tralbl. Hiitten Walzw. 30 (1926) Nr. 26, S. 273/8; 
Nr. 28, S. 293/6.]

Kohlenstaub. Carl Naske: K oh lens taubau fbe-  
re itung  in  G roBkraftw erken .* Beschreibung der 
kauptsachlich in Betracht kommenden Muhlenbauarten. 
Darstellung ausgefiihrter oder im Bau begriffener ganzer 
Anlagen. Beibringung yon Erfahrungszahlen, die im 
praktischen Betriebe gewonnen sind. [V. d. I. 70 (1926) 
Nr. 26, S. 873/8; Nr. 28, S. 952/5.]

Erdol. Alfred Faber, Dr.: D ie neueste E n t ­
w ick lung  der W e lte rd o lw ir ts c h a ft  u n d  die 
M ine ra ló llage  D eu tsch lands . Mit 17 Abb. u. 5S Tab. 
Halle a. d. S.: Wilhelm Knapp 1926. (2 BL, 91 S.) 8°. 
5,20 R ,-M. S  B S

Verkoken und Verschwelen.
Allgemeines. H. Romberg: Verkokungsver-

suche m it L ig n it . Ersatz von Holzkohle durch Lignit- 
koks und Anforderungen an diesen. Verkokungsversuche 
mit Lignit. Ergebnisse der physikalischen und chemi­
schen Priifung von Lignitkoks. Fragen der Wirtschaft­
lichkeit. [Braunkohle 25 (1926) Nr. 16, S. 329/35.]

L. Litinsky, Ob.-Ing., Leipzig: Ueber die W ah l 
eines Gaswerksofensystem s. Mit 9 Abb. Halle
a. d. S .: Wilhelm Knapp i. Komm. 1926. (29 S.) 8°.
1,50 R .-M. 5  B 5

L. Litinsky, Ob.-Ing., Leipzig: Feuerfeste  B a u ­
sto ffe  f iir  K am m ern  der Kokerei- u nd  G as­
werksof en. Mit 15 Abb. Halle a. d. S .: Wilhelm 
Knapp i. Komm. 1926. (50 S.) 8°. 2,80 R ,-M. -  B S

Koks und Kokereibetrieb. Daniel M. Rugg: D ie 
B e lie fe rung  von zwei Hoch of enwerken m it  
gu tem  Koks. Kennzeichnung der Hochofenanlagen 
und Kokereianlage der Donner Hanna Coke Corporation, 
Buffalo. Yersuche zur Kokserzeugung mit yerschiedenen 
Kohlenmischungen. Betriebsergebnisse der Hochofen- 
und Kokereianlagen. [Iron Age 118 (1926) Nr. 3, S. 145 

und 192/4.]
Fritz Aeberhard: E in r ic h tu n g  zu r trockenen  

K oks lóschung  u nd  K oksso rtie ran lage  im  Gas- 
werk L angen tha l.*  Beschreibung der Koks-Trocken- 
lósch anlage unter Ausnutzung der Kokswarme zur 
Dampf erzeugung. Vorteile. Beschreibung der Sortier- 
anlage. Bedienung und Anlagekosten. [Monats-Bull. 
Schweiz. V. Gas Was3erfachm. 6 (1926) Nr. 6, S. 167/73], 

Hans Bahr: D ie  H och te m p e ra tu rye rkokung  
un te r  g le ich ze itige r  G ew innung  der Nebenpro- 
d uk te  von B renns to ffen  im  L abo ra to r ium .*  
Beschreibung der Apparatur und der Arbeitsweise. Er­
gebnisse. [Brennstoff-Chem. 7 (1926) Nr. 14, S. 213/6.] 

D ie  Goodall-Kokslósch-  und  Yerladem a- 
schine.* Ausfuhrlicho Beschreibung der Maschine und 
der Betriebsweise. [Iron Coal Trades Rev. 113 (1926) 

Nr. 3046, S. 83/4.]
E in  neues K oks lóschyerf ahren.* Yerfahren 

,,H e lle r-B am ag“, nach dem Koks in einer dampf- 
dichten Kokslóschkammer mit hochiiberhitztem Wasser 
bespritzt wird. Verwertung des entstehenden Wasser- 
gases und Wasserdampfes. Beschreibung einer Anlage. 
[Techn. BI. 16 (1926) Nr. 27, S. 218/9.]

O. Peischer: U ebe rtre ibungen  in  der Kokerei- 
techn ik .*  Leistungssteigerung durch Fortschritte im 
Koksofenbau. Besprechung yerschiedener Arbeiten iiber 
die GleichmaBigkeit der Beheizung mehrstufig beheizter 
Oefen, Warmeyerbrauch, Warmetónungen beim Yerkoken

und den EinfluB von Druckyerlusten in den Heizziigen, 
[Koppers Mitt. (1926) Nr. 1, S. 3/15.]

H. Niggemann: Der gegenw artige  S tand  des 
Kokereiw esens in  den V e re in ig ten  S taa ten .*  
Betriebszahlen von 14 amerikanischen Kokereianlagen. 
Kokereianlagen m it Nebengewinnung. Fórderbandan- 
lagen. Feuerfeste Steine fiir die Koksófen. Verschiedene 
Koksofenbauarten, wie Koppers-, Becker-, Willputte-, 
Roberts-, Semet-Solvay-Ofen. Zusammenfassende An- 
gaben iiber die yerschiedenen Ofenbauarten. Betriebs- 
einzelheiten. Koks und Nebenerzeugnisse. Ueberlegenheit 
der amerikanischen Anlagen. [Gliickauf 62 (1926) Nr. 23, 
S. 729/40; Nr. 24, S. 761/70; Ber. Kokereiaussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 23 (1926).]

Schwelerei. A. Thau: D ie  V erschw elung  yon 
K o h lens taub .*  Warmewiderstand der Beschickung 
eines Schwelofens und ihre Ursachen. Yerwendung von 
Schwelkoks fiir Brennstaubzwecke. Verschiedene Staub 
Schwelofen m it AuBen- oder Innenbeheizung (Verfahren 
von Crampton, Lewes und McEven und Runge). Be­
schaffenheit des im Gasstrom yerschwelten Kohlen- 
staubes. [Gliickauf 62 (1926) Nr. 28, S. 896/901.]

Oetken und Hubmann: Das Lurg i-V erfahren 
zur Schw elung yon B raunkoh le .*  Entwicklung 
des Verfahrens. Beschreibung des Ofens und der Arbeits­
weise m it direkter Beheizung des Schwelgutes. Betriebs­
ergebnisse. [Warme 49 (1926) Nr. 26, S. 455/7.]

N. J. Bowater: B e tra ch tu ng e n  iiber die Tief- 
tem pera tu rye rkokung . Wirtschaftlichkeitsrechnun- 
gen iiber die Tieftemperaturyerkokung. [Iron Coal 
Trades Rev. 113 (1926) Nr. 3045, S. 73.]

A. C. Fieldner: T ie ftem pe ra tu ry e rkok ung  der 
K ohle .* I I I .  Beschreibung des Laing-N ielsen-yer­
fahrens. Verkokung der Kohle durch die fiihlbare Warme 
yon getrennt erzeugtem heiBen Generatorgas oder von 
bei der Tieftemperaturyerkokung entstehendem yorge- 
warmten Gas. Beschreibung der Anlage und Arbeits­

weise. [Fuel 5 (1926) Nr. 7, S. 294/7.]
Erich Fleischmann: Schw elung von Oelschiefer 

im  Drehofen.* Beschreibung Drehofen-Schwelanlage, 
Bauart Thyssen. Betriebsergebnisse. [Brennstoff-Chem. 7 

(1926) Nr. 15, S. 229/32.]
Steinkohlenteer und Teeról. Fritz G. Hoffmann: 

E in  neues V erfah ren  zur B es tim m ung  des Er- 
w e ichungspunk tes  yon Pechen , A sph a lte n  usw.* 
Fehler der bisher iiblichen Bestimmung. Ermittlung des 
Erweichungspunktes durch Messung der Einsinktiefe 
einer senkrecht frei beweglichen Nadel in die zu unter- 
suchende Probe. Arbeitsweise und erzielte Genauigkeit. 

[Brennstoff-Chem. 7 (1926) Nr. 14, S. 218/20.]

BrennstoFfvergasung.
Allgemeines. John A. Goff: Chem ische Um- 

setzungen  im  Gaserzeuger.* Grundlagen. Dar- 
stellung von Reaktionsgleichgewichten. Errechnung der 
yergasten Brennstoffmenge. Thermischer Wirkungsgrad. 
[Ind. Engg. Chem. 18 (1926) Nr. 6, S. 585/8.]

Gaserzeugśr. J. F. Rogers und V. Windett: Auto- 
m atische  Gaserzeuger.* [Mech. Engg. 48 (1926) 

Nr. 7, S. 743/6.]
Gaserzeugerbetrieb. J. E. Leahy: Gaserzeuger- 

betrieb . Verschiedene Umstande, die den Gaserzeuger­
betrieb beeinflussen, wie Regelung der Windzufuhr, 
Hóhe des Dampfzusatzes, Gastemperatur und -druck. 

Folgerungen. [Fuels and Furnaces 4 (1926) Nr. 7, 
S. 837/40.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. M. C. Booze: A usw ah l feuerfester 

S te ine  f iir  die V erw endung  in  H iittenw erken . 
Allgemeine Priifung und Anforderungen an feuerfeste 
Steine in bezug auf chemische und physikalische Eigen­
schaften. Besondere Anforderungen fiir die Verwendung 
in yerschiedenen Betrieben. Neue feuerfeste Baustoffe. 

[Fuels and Furnaces 4 (1926) Nr. 7, S. 799/802 u. 808.] 
Feuerfeste  S to ffe  f iir  den G ieBere ibetrieb. 

Bericht des Sonderausschusses. Erórterung iiber che-
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mische und physikalische Beschaffenheit sowie Ab- 
messungen der feuerfesten Stoffe fiir Stahl-, Eisen- und 
TempergieBereien. [Trans. Am. Foundrymen’s \ss 33 
(1926) S. 85/106.]

Priifung und Untersuchung. F. Hartmann: E in  
P riifyerfahren zur q u a n t it a t iv e n  B es tim m ung  
des A ngriffs  von Sch lacke  und  F lu g s taub  auf 
feuerfeste S teine. [Ber. Werkstoffaussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 81 (1925); vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr 27 
S. 940.1

F. Hartmann: D ie  B es tim m ung  des Raum - 
gewichts und  der P o ro s ita t feuerfester S teine 
nach dem Quecksilber- u n d  nach dem Wasser- 

V erdrangungsverfahren . [Ber. Werkstoffaussch. 
V. d. Eisenh. Nr. 82 (1926); vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr 27 
S. 940.]

Gotthard Fischer: U eber Messungen von Korn- 
gróBen pu ly e rf órm iger S ubs tan zen , spezie ll 
von K ao linem  Messung durch fraktionierte Schlam- 
mung. GroBe Oberflachendimensionen durch Kaoline. 
[Jahrb. Philos. Fak. Wiirzburg 1921/22, Teil I I , S. 9/11; 
nach Phys. Ber. 7 (1926) Heft 15, S. 1111.]

W. Eitel: D ie  G le ichgew ich te  in  Systemen 
aus K ieselsaure , Tonerde, K a lk  und  N atron . 
[Z. Elektrochem. 32 (1926) Nr. 7, S. 336/41.]

Wallace A. Gilkey: R ós tge schw in d ig ke ite n  von 
K alkste in .* EinfiuB der Temperatur und der C 2-Kon- 
zentration in den Ofengasen. Bei 570° tritt Zerspringen 
der gróberen Teile ein. Die Rostgesehwindigkeit nimmt 
von 700 bis 1000° immer starker zu. [Ind.Engg. Chem. 18 
(1926) Nr. 7, S. 727/8.]

Adolf Hornung: U n te rsuchungen  iiber H a rtę  
und B ild sam ke it yon K ao lin e n . Zur Messung der 
Hartę: Kugeleindruck, — der Bildsamkeit: Verwalzung 
bis zum Auftreten von Rissen. EinfiuB der Kornfeinheit 
und des Wassergehaltes. [Jahrb. Philos. Fak. Wiirzburg 
1921/22, Teil I I ,  S. 9/11; nach Phys. Ber. 7 (1926) 
Heft 15, S. 1111.]

Fritz Illgen: U eber die Z w eckm aB igke it einer 
Priifste lle  f iir  feuerfestes M a te r ia ł, ih re  Ein- 
r ich tung  und  ih re  A u fgaben  auf e inem  Eisen- 
hiittenw erk.* Angaben iiber den Verbrauch feuer­
festen Materials, die Kosten und die Móglichkeit zur 
Verringerung des Bedarfs. Betriebliche Anforderungen 
an das Materiał. Aufgaben der Priifstelle. Ihre Mittel- 
stellung zwischen Erzeuger und Verbraucher. Mitwirkung 
an der Normung. Vorschlag einer gemeinsamen Priif- 
stelle fiir groBere Bezirke. [Oberschles. Wirtsch. 1 (1926) 
Heft 6, S. 283/92.]

H. Kohl: Das keram ische  Y iskos im e te r  nach 
Dr. K o h l u n te r  besonderer B e riick s ich tig ung  
seiner V erw endung  f iir  die feuerfeste  I n d u ­
strie.* Verdoppelung der Bruchfestigkeit durch das 
GieBverfahren. MeBmethode fiir die GieBfahigkeit. MeB- 
ergebnisse von charakteristischen Rohmaterialien. 
[Feuerfest 2 (1926) Heft 6, S. 53/5.]

F. H. Norton: Yorgange  be im  A bp la tzen .*  

RiBerscheinungen und Spannungsmessungen beim raschen 
Erhitzen oder Abkiihlen fester Stoffe. Die Haupt- 
spannungen treten an Oberflachen auf. Spannungen 
beim Erhitzen geringer. Arten der Risse bei Schamotte- 
steinen. Die durch Torsionsmessungen bestimmte Tem­
peratur, bei der plastische Verformung auftritt, stimmte 
mit der nach dem Druckerweichungsverfahren gefundenen 

uberein. [J. Am. Ceram. Soc. 9 (1926) Nr. 7, S 446/61.] 

W. E. S. Turner: Der A n g r if f  yon Arsenyer- 
b indungen  au f Scham o tte . Im  Gegensatz zu 
Mc Sw iney wird festgestellt, daB Arsenverbindungen 
bei den iiblichen Gehalten kaum einen zerstorenden Ein­

fiuB auf Schamottesteine ausiiben. [J. Am. Ceram. Soc. 9 
(1926) Nr. 7, S. 412/22.]

Eigenschaften. W. J. Rees:. Bem erkungen  iiber 
das Lagern yon S ilik a s te in e n . Koksofen und 

Stahlwerkssteine wurden unter yerschiedenen Be- 
dingungen aufbewahrt. Eine allmahliche Zerstorung der 
Steine tritt ein, wenn sie langer der Witterung ausgesetzt

werden. [Trans. Ceram. Soc. 25 (1925/26) I I .  Teil, 
S. 150/3.]

Verhalten im Betriebe. Sandford S. Cole: A n ­
fo rderungen  an feuerfeste  B aus to ffe  f iir  Gas- 
an lagen .* Generatoren, Wassergasanlagen, Gas-Koks- 
ófen und -Kammern. [J. Am. Ceram. Soc. 9 (1926) 
Nr. 7, S. 462/73.]

Anton Kanz: Ueber das p h y s ik a lisch e  Ver- 
h a lte n  von K a o lin e n  u nd  ke ram ischen  Massen 
zw ischen 800 und  1300°. [Jahrb. Philos. Fak. Wiirz- 
burg 1921/22, Teil I I ,  S. 20; nach Phys. Ber. 7 (1926) 
Heft 15, S. 1111.]

Otto Pahnke: Ueb er das ph ys ik a lisch e  Yer- 
h a lte n  yon K ao lin e n  zw ischen 500 u nd  1100°. 
Gliihyerlust, Bruchfestigkeit, Schwindung und Porigkeit. 
EinfiuB des Quarzzusatzes. [Jahrb. Philos. Fak. Wiirz- 
burg 1921/22, Teil I I ,  S. 6/8 ; nach Phys. Ber. 7 (1926) 
Heft 15, S. 1110.]

Feuerfester Ton. Hermann Salmang: U eber den 
E in f iu B  der K orngroBe yon FluB- und  Mage- 
ru n g sm itte ln  au f den K e g e ls c h m e lzp u n k t yon 
Tonen. M it steigender KorngroBe Erhohung des Kegel- 
schmelzpunktes. Durch langeres Erhitzen bei hohen 
Temperaturen tr itt der EinfiuB der KorngroBe zuriick, 
und zwar wird angenommen, daB bei WeiBglut eine feste 
Losung yorhanden ist, die eine Homogenisierung im 
Stein bewirkt. [Ber. D. Keram. Ges. 7 (1926) Nr. 2, 
S. 100/9.]

Gustay Keppeler: Das E rw e ichen  der Tone.* 
Schmelzpunkte von Quarz-Tonerde-Mischungen und des 
Systems Ca O — S i0 2 — A120 3 und von Schamotte- 
massen. Beginn der Erweichung m it Ueberschreitung 
der Eutektikalen. [Ber. D. Keram. Ges. 7 (1926) Nr. 2 
S. 88/100.]

Schamottesteine. W. Melzer: Koksofenzersto-  
rungen  und  ih re  U rsachen.* Untersuchungen an 
einer alten Koksofenbatterie iiber sehichtweise Zer­
storung der Wandsteine unter besonderer Beriicksich- 
tigung des Eisen- und Alkaligehaltes. [Tonind.-Zg. 50 
(1926) Nr/56, S. 991/2.]

Schlacken
Thomasscnlacken. Theodor Dunkel: Ueber die 

Z itro n e n sau re ló s lic h k e it der Thom asschlacken- 
Phosphorsaure . [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. 
Nr. 109 (1926); ygl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 30, S. 1044.] 

Sonstiges. A. Guttmann und C. Weise: D ie  Be- 
w ertung  der hy d ra u lis c h e n  E ig e n sch a fte n  eines 
Sch lackensandes.* Priifyerfahren zur Ermittlung des 
Einflusses yerschiedener Schlackensande auf Druek- 
festigkeit hydraulischer Bindemittel bei Wasserlagerung. 
Das Anfarbeyerfahren. Bestimmung der Lichtbrechung. 
Ergebnisse. [Zement 15 (1926) Nr. 30, S. 527/31- 
Nr. 31, S. 547/9.]

Feuerungen.
Allgemeines. A. B. Helbig: D ie  K o n tro lle  der 

V e rb rennung  durch  die R auchgasana ly se . [Feue- 
rungstechn. 14 (1926) Nr. 20, S. 243/4.]

Kohlenstaubfeuerung. Karl d’Huart: Betriebs- 
ergebnisse m it  K o h le n s taub zu sa tz fe ue ru ng e n .*  
[Feuerungstechn. 14 (1926) Nr. 19, S. 228/31.]

S ta t is t ik  iiber K o h le n s ta u b f euerungen. 
[Arch. Warmewirtsch. 7 (1926) Nr. 8, S. 239./40.]

Henry Kreisinger, John Blizard, C. E. Augustine 
und B. J. Cross: Versuche an e inem  m it K o h le n ­
s taub  behe iz ten  Kessel des Lakeside-K raft-  
werkes, M ilw aukee.* Beschreibung der Versuchsein- 
richtung und der Versuchsdurchfuhrung. Priif ergebnisse. 
Ziindtemperatur und Flammpunkt von Kohlenstaub. 
Fiir Kesselfeuerungen notwendige Mahlfeinheit. Betrieb 
m it Kohlenstaubfeuerungen. Explosionsmoglichkeit. Be- 
triebskosten. [Buli. Bur. Mines Nr. 237, 1925.]

A. Rottger und M. Schimpf: D ie  K o h le n s ta u b ­
feuerung  au f der S chach tan lage  H ilg e r  und  
H agedorn  der Zeche Ew a ld .*  Vom Kesselbau ge- 
trennte Mahlanlage. Fórderung des Kohlenstaubes mit-
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tels Kohlenstaubpumpe. Beschreibung der Feuerungs- 
anlage. Betriebserfahrungen und -ergebnisse. Kraft- 
bedarf der Kohlenstaubanlage. [Gliickauf 62 (1926) 

Nr. 26, S. 825/30.]
H. Treitel: K oh lens taub feuerungen .*  Aufbe­

reitung und Fórderung des Brennstaubes. Ausgestaltung 
des Verbrennungsraumes. Anwendungsgebiet und W irt­
schaftlichkeit. [Naturwiss. 14 (1926) Nr. 26, S. 607/10.] 

Dampfkesselfeuerung. E. G. Bailey; G renzen fiir  
d ie Bemessung des Lu ftuberschusses in  Kessel- 
feuerungen.* [Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 7, S. 703/9.] 

Ebel: A nhe iz  yersuche an  Dam pfkesselfeue- 
rungen.* [Arch. Warmewirtsch. 7 (1926) Nr. 8,

S. 229/37.]

Warm- und Gliihófen.

Allgemeines. B renns to ffko s ten  beim  E insatz-  
harten .* Verwendung gasgefeuerter Oefen. Ofenbauart 
der Davis Furnace Comp. Betriebsergebnisse. [Iron 
Coal Trades Rev. 113 (1926) Nr. 3044, S. 7.]

Chas. Gerrard: D irek tes  V erfah ren  zur B e ­
s tim m ung  der GroBe k o n tin u ie r lic h e r  Warm- 
ófen. [Iron Coal Trades Rev. 113 (1926) Nr. 3044, S. 3.] 

M. Hardy: Neuere F o rtsc h r itte  in  der B e ­
he izung  in d u s tr ie lle r  Oefen.* Gaserzeuger. Koh­
lenstaubfeuerungen. Rekuperatoren. Martinofen. Re- 
generativofen. Steinstrahlófen. Blankgluhófen. Gas- 
ófen. [Techn. mod. 18 (1926) Nr. 13, S. 385/94.]

StoB- und Rollofen. Hermann Hochgesand: E r ­
fah rungen  m it s taubgefeuerten  S toBófen auf 
dem Peiner W alzw erk . [Ber. Walzw.-Aussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 42 (1925); ygl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 27, 

S. 939.]
Elektrische Oefen. J. D. Keller: H ilfsausr iis tun-  

gen fu r  E lek troo fen .*  I, I I .  Elektrische Hilfsaus- 
riistungen. Schaltanlagen, Kontroli- und Sicherheits- 
schalter, Relais fiir elektrische Widerstandsófen. Tem- 
peraturmeBgerate, dereń Anordnung und Einbau. An- 
zeigeinstrumente und Mehrfachtemperaturschreiber. 

[Fuels and Furnaces 4 (1926) Nr. 1, S. 49/6; Nr. 5, 
S. 541/8 u. 566.]

A. N. Otis: E le k tr ische  G liihó fen .*  Beschrei­
bung yon Gliihófen verschiedener Verwendungszwecke 
der General Electric Company. [Forg. Stamp. Heat 
Treat. 12 (1926) Nr. 6, S. 192/6.]

I. A. Pomp: E r fah runge n  m it  e lek tr ischen  
B lankg lu hó fe n . I I .  Ewald Schreiber: Betriebs- 
versuche an e inem  e lek trischen  B lankg liih-  
ofen. [Ber. Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 43 (1925); 
vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 27, S. 939/40.]

Oefen fiir keramische Industrie. S. R. Hind: 
T unne ló fen  zum  B rennen  von feuerfesten  
S te inen . Vergleich m it Ring- und Kammerófen beziig- 
lich Wirtschaftlichkeit, Qualitat, Ueberwachung und 
Eignung. Sonderanforderungen. Eingehende Erórterung. 
[Trans. Ceram. Soc. 25 (1925/26) IT. Teil, S. 154/70.]

Warmewirtschaft.

Allgemeines. A. Campion: W a rm e w ir tscha ft
im  G ieBere ibetrieb . Wege zur Brennstoffersparnis 
im GieBereibetrieb und den Nebenanlagen. [Metal Ind. 29 
(1926) Nr. 3, S. 63/5.]

R. C. Gosreau: Yerg le ich  zw ischen Gas und  
E le k t r iz it a t  f iir  in d u s tr ie lle  B ehe izung . Beide 
Warmequellen haben ein Gebiet, in dem sie am wirt- 
schaftlichsten ausgenutzt werden. Anwendungsgebiete. 
Verfahren fiir die elektrische Beheizung. Bemerkungen 
iiber die Wirtschaftlichkeit. [Chem. Met. Engg. 33 (1926) 
Nr. 6, S. 337/9.]

H. Klinar: D ie  W ir ts c h a ft l ic h k e it  der ge- 
n auen  w arm e techn ischen  U eberw achung  ver- 
schiedener Oefen.* Beschreibung der Erfolge warme- 
wirtschaftlicher Untersuchung. Einstellung und Ueber­
wachung von Generatoren und Oefen. Yergleich der 
Wirtschaftlichkeit yon Gas- und Staubfeuerung. Brenn- 
stoffyerbraueh und Produktionserhóhung. Zusammen­

hang von warmewirtschaftlichen und betriebswirtschaft- 
lichen Untersuchungen. [Mitt. Warmestelle Y. d. Eisenh. 
Nr. 90 (1926).]

Warmetheorie. Richard Mollier, Dr., Prof. a. d. 
Techn. Hochschule in Dresden: Neue T abe llen  und 
D iag ram m e  fiir  W asserdam pf. 4., durchgesehene u. 
erg. Aufl. Mit 2 Diagrammtaf. Berlin: Julius Springer 

1926. (25 S.) 4°. 2,70 R ,-M. S B S
Warmespeicher. Carl Schwarz: B e rechnungsart 

des Spe icheryerm ógens e in se itig  behe iz te r 
O fenw ande. [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. 
Nr. 112 (1926); ygl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 30, S. 1044.] 

Warmeisolierungen. Die W arm e iso lie rung  der 
L e itu ng en  f iir  h o chg e sp ann ten  D am pf.*  An­
forderungen an Isolierstoffe bei hohen Dampfdriicken. 
Gunstigste Starkę der Isolierschicht. [Warme 49 (1926) 
Nr. 28, S. 500/1.]

Gasspeicher. Friedrich Pistor: Z um  P rob lem  der 
A b d ic h tu n g s f liis s ig k e it bei Scheibengasbehal-  
tern.* Ursache der Unzulanglichkeit des Steinkohlen- 
teers. Yorteile einer Bitumen-Oellósung, insbesondere 
des Gasbehalter-Schutzóles „ Im u n o l“ der Firma Paul 
Lechler. [Gas Wasserfach 69 (1926) Nr. 28, S. 586/90.]

Krafterzeugung und -verteilung.
Allgemeines. P. M. Shen: Der Quecksilber- 

Dam pf-K re isprozeB .* Grunde fiir die Ueberlegenheit 
uber andere Zweistoff-Prozesse. [Power 64 (1926) 

Nr. 1, S. 8/11.]
Kraftwerke. Hubert Hermanns: D ie  hydrau-

lische A schenbese itigung  in  D am pfk ra ftw erken .*  
Grundsatzliche Schwierigkeiten und Nachteile der Be- 
seitigung der Asche aus Kesselfeuerungen mit mecha- 
nischen Mitteln. Grundlagen der Niederdruck-Spulein- 
richtung nach Rothstein. Beschreibung yon ausgefuhrten 
Spiilanlagen mit und ohne Klarung des Spiilwassers. 
[Warme 49 (1926) Nr. 26, S. 458/62.]

H. Spruth: G es ta ltu ng  deu tscher GroBkraft- 
werke im  H in b lic k e  au f am e r ik an is che  E r ­
fah rungen . Zuschriftenwechsel mit Miinzinger. [Elek- 
trizitatswirtsch. 25 (1926) Nr. 411, S. 269/70.]

Dampfkessel. A. Loschge: F o r ts c h r it te  und 
A u fgaben  im  Feuerungs- u n d  Kesselbau.* Be­
richt vor der Hauptyersammlung der Vereinigung der 
deutschen Dampfkessel- und Apparate-Industrie. — Vgl. 
St. u. E. 46 (1926) Nr. 24, S. 818/9. [Arch. Warmewirtsch.
7 (1926) Nr. 8, S. 218/26.]

U m bau  des K ra ftw erkes  der H udson  Val- 
ley Coke and  P roduc ts  C o rpo ra tio n .*  Kombi- 
nierte Rost- und Gasfeuerungen. [Power 64 (1926) 
Nr. 3, S. 78/81.]

Richard Baumann: Neuere Versuche m it ge- 
w ó lb te n  Kesselbóden.* Yersuche iiber die Anstren- 
gung und die Formanderung gewólbter Kesselbóden mit 
und ohne Mannloch durch inneren Ueberdruck. Fiir die 
Bewertung des Krempenhalbmessers maBgebende Ge­
sichtspunkte. Zuschriftenwechsel mit E. S iebel und 
F. K ó rb e r , betreffend Richtigstellung einiger iiber die 
Versuche des Kaiser-Wilhelm-Instituts fiir Eisenfor­
schung gemachten Angaben. [Z. Bayer. Rev.-V. 30 
(1926) Nr. 9, S. 116/21; Nr. 11, S. 143/5.]

B em erkungen  zu e iner Kesselexplosion.* 
Explosion eines Flammrohrkessels infolge st.arker Kessel- 
steinablagerung. [Buli. techn. Bureau Veritas 8 (1926) 
Nr. 6, S. 107/8.]

P. Guhlke: Z ur F rage der B erechnung  ge­
w ó lb te r  Kesselbóden.* Gewólbte Kesselbóden bei 
hohen Driicken nach der Godesberger Formel zu dicke 
Wandungen. Schlu Bfolgerung infolge Rechenfehlers 
nicht zutreffend. Aufstellung einer neuen Formel, die 
sich an die Gleichung fiir ebene Bóden anlehnt. [Warme
49 (1926) Nr. 26, S. 453/4.]

K esse lexp los ion  m it  T odesfa ll.*  Kurze Be­
schreibung einer Explosion vom 15. Jun i bei der Albert 
David Chemical Co., Chicago Heights, 111. AufreiBen 

des Kesselbodens in der Krempe infolge alten Anrisses. 
[Power 64 (1926) Nr. 1, S. 35.]
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Sickel: D ie D am p f kesse lexp los ionen  des
Jahres 1925. Zehn Explosionen, von denen sechs 
durch Wassermangel, eine durch Blechyerletzung und 
drei durch Krempenrisse yeranlaBt wurden. Eine 
weitere Explosion des Jahres 1924. [Warme 49 (1926) 
Nr. 26, S. 465/6.]

Speisewasserreinigung und -entólung. Hans Karplus: 
Kesselste in u n d  K o llo id ch e m ie . [Warme 49 (1926^ 
Nr. 31. S. 551/3.1

S. W. Parr und F. G. Straub: Versuche uber 
kaustische S p ród ig ke it .*  Bestatigung der yon 
Parr friiher erhaltenen Ergebnisse. [Power 63 (1926) 
Nr. 26, S. 994/8.

Dampfturbinen. G. Fomerr Ber gegenw artige  
S tand des D am p ftu rb in e n b au e s . MaBnahmen zur 
Erhóhung des thermischen Wirkungsgrades durch Yer- 
besserung des Turbinengiitegrades und des Kreispro- 
zesses. In  Aussicht genommene Verbesserungen noch 
durch Yersuche zu bestatigen. [Warme 49 (1926) Nr. 26, 
S. 451/2.]

E. A. Kraft: G e g e nd ru ck tu rb in e n  groBer
Leistung.* [A-E-G-Mitt. (1926) Nr. 8, S. 275/7.]

Elektromotoren und Dynamomaschinen. Robert 
Pohl: Turbo-Phasensch ieber.* [A-E-G-Mitt. (1926) 
Nr. 8, S. 278/80.]

F. Punga und L. Schon: Der neue ko llektor-  
lose E inp h ase n m o to r  der F irm a  K rupp .*  
[E. T. Z. 47 (1926) Nr. 29, S. 842/8; Nr. 30, S. 877/81.]

E. Ziehl: H och frequenzm asch inen .*  Kurze 
Kennzeichnung der Maschine nach Alexanderson und 
Goldschmidt, sowie der O-Type der AEG. Neue Aus- 
fuhrung der Ziehl-Abegg- Elektrizitats-Gesellschaft nach 
den Vorschlagen von Guy und Osnos. [E. T. Z. 47 (1926) 
Nr. 27, S. 812/4.]

Elektrische Leitungen und Schslteinriehtungen. Nor­
bert Schachtmeyer: B lin d la s ty e r te ilu n g , Kom-
pound ie rung  u n d  K os inus-ę-Rege lung  bei der 
se lb s tta tigen  S teuerung  der G enerat oren.* 
[Siemens-Z. 6 (1926) Nr. 7, S. 330/6.]

Gleichrichter. O. Seitz: E n t l i if tu n g s e in r ic h tu n g  
fur Q uecks ilb e rdam p f - Gro Bgle ichrichter.* 
[B-B-C-Mitt. 13 (1926) Nr. 7, S. 175/81.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. Neuer elek- 
trischer U m form er.* Beschreibung eines LTmformers 
fur Wechselstrom-Gleichstrom, der nach dem Ward- 
Leonard-Prinzip erbaut ist. Anwendungsgebiete. Wir­
kungsgrad bis 88 % . [Eng. 141 (1926) Nr. 3670, S. 502/3.] 

Sehmierung. G. Baum: E r fa h ru n g e n  betref- 
fend U n te rsuchungsm e thoden  von Transfor- 
matoren-, Schalter-  u n d  T u rb inenó len . [Petro­
leum 22 (1926) S. 562/4; nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) 
Bd. IT, Nr. 2, S. 305.]

N. Butkow: R e in ig u n g  der T ransform ator-  
und T urb inenó le . Reinigung der Oele durch Ein- 
leitung yon Luft bei 100 0 und nachfolgender Behandlung 
nut Kieselsaure-Gel. [Neftjanoe Chozjajstwo 10 (1926) 
S. 388/92; nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) Bd. U , 
Nr. 2, S. 305/6.]

Heyd: U eber N euerungen  au f dem Gebie te  
der O e lw ir ts ch a ft u n te r  besonderer Beruck- 
s ich tigung  der T rans fo rm a to ró le . Anforderungen 
an Transformatoról. Untersuchungen iiber Durchsehlags- 
festigkeit und Einwirkungen der Luft auf Transformator- 
óle. Verteerungszahl. Untersuchungsyerfahren zur Kenn- 

zeichnung yerschiedener Oele (,,R e frak to ly se “ ). [Pe­
troleum 22 (1926) S. 547/61; nach Chem. Zentralbl. 97 

(1926) Bd. I I ,  Nr. 2, S. 304/5.]

Jos. Sieger: W a lze n zap fe n sch m ie ru n g m itF e tt-  

b riketts . [Ber. Schmiermittelstelle V. d. Eisenh. Nr. 6 

(1926); ygl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 28, S. 972.]

r lic h t i in ie n  f iir  w ir ts c h a ft lic h e  Schmie- 
rung. [H.] 1: Zw eckm aB ige Schm iernu ten . Auf 
Anregung und mit Unterstiitzung des Ausschusses fiir 

Energieleitung beim AW F ausgearbeitet yon Obering.

E. Falz, Hannoyer. (Mit 42 Bildern.) (Berlin:) Aus- 
sehuB fur wirtschaftliche Fertigung beim Reichskura 
torium fiir Wirtschaftlichkeit 1926. (38 S.) 8°. 1 R .-M. 
Zu beziehen vom Beuth-Verlag, G. m. b. H., Berlin 
SW 19. 5  B S

Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Trennvorrichtungen. Schw ingungsscheren  fu r  
le ich tere  Bleche.* Beschreibung einer eigenartigen 
Scherenform von C. F. R. Giesler, Limited. Die kurzeń 
Scherenmesser sind direkt an den Motor angebaut und 
yollfuhren unter Zwischenschaltung eines entsprechenden 
Getriebes etwa 1000 Schwingungen/min gegenein- 
ander. Yon der kleinsten GróBe mit nur }4-PS-Motor 
sollen Bleche bis 2 mm Starkę sehr sauber und sehnell 
ohne schadliche Deformation geschnitten werden. 
Scheren fur Blechstarken bis 8 mm sind in Yorbereitung. 
fEngg. 122 (1926) Nr. 3156, S. 54.]

Werkzeugmasehinen. F. W. Hulle, Professor. Dort­
mund: D ie  G rundzuge  der W erkzeugm aseh inen  
und  der M e ta llb e a rb e itu n g . Bd. 1: Der B au  der 
W erkzeugm aseh inen . 5., verm. Aufl. Mit 457 Text- 
abb. Berlin: Julius Springer 1926. (Y III . 233 S.) 8°.
6,60 R.-JL ~ S  B =

Materialbewegung.
Hangebahnen. A. F. Anjeskey: Sonderseh iene  

fu r  H angebahnen .*  Die Laufflanschen sind mit 
einer besonderen Laufflache yersehen, wodurch die Ab­
nutzung und Verformung yerringert wird. [Iron Age 117 
(1926) Nr. 23, S. 1651.]

Lokomotiven. Rudolf Kreutzer: Hanom ag-Loko- 
m o tiy en  im  D iens te  der Ilsede r  H i it t e ,  des 
Pe iner W alzw erkes u nd  des K a lkw erkes  )la- 
r ienhagen .* [Hanomag-Nachrichten 13 (1926) Nr. 152/3, 
S. 82/8.]

Sonderwagen. W. Schultes: D ie  B e fó rde rung  
von K o h le n s ta u b  m it  der E isenbahn .*  [Gluekauf
62 (1926) Nr. 29, S. 930/4.]

Roheisenerzeugung.

Allgemeines. J. E. Fletcher: E in ig e  grund- 
legende B ez iehungen  be i der H e rs te llu n g  von 
GuBeisen, Schw eiBeisen u n d  S tah l.*  Abweichungen 
in Analyse und Gefiigebild bei GuBeisen. EinfluB des 
Umschmelzens auf die Roheisenstruktur. Bedeutung der 
Schlacken und der Verhuttung yon Schrott. Erorterung. 
\ gl. St. u. E. 46 (1926) S. 722. [Trans. Am. Foun- 
drymen’s Ass. 33 (1926) S. 6/47.]

HoehofenprozeB. Hans Fleissner und Franz Duft- 
schmid: Z ur R e d u k t io n  der E isenerze  durch  
Gase.* Yorgange bei der Reduktion durch Wasserstoff. 

Wasserdampfdissoziation und Reduktionsgleichgewichte. 
Stufenweise und unmittelbare Reduktion. Reduktion 
durch Kohlenoxyd. Kohlenstoffabscheidung und Kar- 
bidbildung. Versuche mit Spateisenstein. Schrifttums- 
nachweis. [Berg-Huttenm. Jahrb. 74 (1926) Nr 9 
S. 42/57.]

Konrad Hofmann: D ie  O x y d a tio n  m e ta lli-  
schen E isens u n d  d ie  P y ro p h o r ita t  des G icht- 
staubes. Erklarung des Oxydationsvorganges. Oxv- 
dationsyersuche an Eisenpulyem. MaBnahmen zur Yer- 
meidung der Selbstentzundliehkeit. [St. u. E. 46 (1926) 
Nr. 27, S. 916/8.]

Hochofenbetrieb. E. P. Ross: A nb la sen  eines 
H ocho fens  u n te r  Y e rw endung  von  S auers to ff. 
Erfahrungen bei einem 250-t-0fen. Holzkohle statt Holz 
ais Ziindstoff. Yerhutung yon Explosionen durch Ein- 
blasen yon Dampf in die Gasleitungen. [Min. Metallurgy 7 
(1926) Nr. 234, S. 253.]

E. P. Ross: S ic he rh e itsm aB nah m e n  be im
A usb lasen  yon  H ocho fen . Vermeidung von Ex- 
plosionen durch Erhóhen des Kokssatzes beim Ausblasen 
bis zu 100 % . [Min. Metallurzy 7 (1926) Nr. 235.S. 293/4.] 

Geblasewind. F. W. yan Berckel: W in d m e n g e n . 
m essung im  (ho lland ischen ) H o cho fenb e tr ie b
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tels Kohlenstaubpumpe. Beschreibung der Feuerungs- 
anlage. Betriebserfahrungen und -ergebnisse. Kraft­
bedarf der Kohlenstaubanlage. [Gliickauf 62 (1926) 
Nr. 26, S. 825/30.]

H. Treitel: K oh lens taub feue rungen .*  Aufbe­
reitung und Forderung des Brennstaubes. Ausgestaltung 
des Yerbrennungsraumes. Anwendungsgebiet und W irt­
schaftlichkeit. [Naturwiss. 14 (1926) Nr. 26, S. 607/10.]

Dampfkesselfeuerung. E. G. Bailey: G renzen f iir  
d ie Bemessung des Lu ftiiberschusses in  Kessel- 
feuerungen .* [Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 7, S. 703/9.] 

Ebel: A nhe iz  yersuche an  Dam pfkesselfeue- 
rungen.* [Arch. Warmewirtsch. 7 (1926) Nr. 8,
S. 229/37.]

Warm- und Gliihofen.

Allgemeines. B renns to ffko s ten  beim  E insatz-  
harten .*  Verwendung gasgefeuerter Oefen. Ofenbauart 
der Davis Furnace Comp. Betriebsergebnisse. [Iron
Coal Trades Rev. 113 (1926) Nr. 3044, S. 7.]

Chas. Gerrard: D irek tes  V erfah ren  zu r B e ­
s tim m ung  der GróBe k o n tin u ie r lic h e r  Warm- 
ofen. [Iron Coal Trades Rev. 113 (1926) Nr. 3044, S. 3.] 

M. Hardy: Neuere F o rtsc h r itte  in  der B e ­
he izung  in d u s tr ie lle r  Oefen.* Gaserzeuger. Koh­
lenstaubfeuerungen. Rekuperatoren. Martinofen. Re- 
generatiyófen. Steinstrahlófen. Blankgliihofen. Gas-
ofen. [Techn. mod. 18 (1926) Nr. 13, S. 385/94.]

StoB- und Rollófen. Hermann Hochgesand: E r ­
fah rung en  m it  s taubgefeue rten  StoBofen auf 
dem Peiner W alzw erk . [Ber. Walzw.-Aussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 42 (1925); vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 27, 
S. 939.]

Elektrische Oefen. J . D. Keller: H ilfsausr iis tun-  
gen f iir  E lek troó fen .*  I, I I .  Elektrische Hilfsaus- 
rustungen. Schaltanlagen, Kontroli- und Sicherheits- 
schalter, Relais fiir elektrische Widerstandsófen. Tem- 
peraturmeBgerate, dereń Anordnung und Einbau. An- 
zeigeinstrumente und Mehrfachtemperaturschreiber. 
[Fuels and Furnaces 4 (1926) Nr. 1, S. 49/6; Nr. 5, 
S. 541/8 u. 566.]

A. N. Otis: E le k tr ische  G liihofen .* Beschrei­
bung von Gliihofen yerschiedener Yerwendungszwecke 
der General Electric Company. [Forg. Stamp. Heat 
Treat. 12 (1926) Nr. 6, S. 192/6.]

I. A. Pomp: E r fah runge n  m it e lek tr ischen
B lankg liih o fen . I I .  Ewald Schreiber: Betriebs-
yersuche an e inem  e lek tr ischen  B lankg liih-
ofen. [Ber. Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 43 (1925); 
ygl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 27, S. 939/40.]

Oefen fiir keramische Industrie. S. R. Hind: 
T unne ló fen  zum  B rennen  von feuerfesten  
S te inen . Vergleich mit Ring- und Kammerófen beziig- 
lich Wirtschaftlichkeit, Qualitat, Ueberwachung und
Eignung. Sonderanforderungen. Eingehende Erorterung. 
[Trans. Ceram. Soc. 25 (1925/26) IT. Teil, S. 154/70.1

Warmewirtschaft.

Allgemeines. A. Campion: W a rm e w ir ts cha ft
im  G ieBere ibe trieb . Wege zur Brennstoffersparnis
im GieBereibetrieb und den Nebenanlagen. [Metal Ind. 29 
(1926) Nr. 3, S. 63/5.]

R. C. Gosreau: V erg le ich  zw ischen Gas und  
E le k t r iz i t a t  f iir  in d u s tr ie lle  B ehe izung . Beide 
Warmequellen haben ein Gebiet, in dem sie am wirt- 
schaftlichsten ausgenutzt werden. Anwendungsgebiete. 
Verfahren fiir die elektrische Beheizung. Bemerkungen 
iiber die Wirtschaftlichkeit. [Chem. Met. Engg. 33 (1926) 
Nr. 6, S. 337/9.]

H. Klinar: D ie  W ir ts c h a f t l ic h k e it  der ge- 
n auen  w arm e techn ischen  U eberw achung  y e r ­
sch iedener Oefen.* Beschreibung der Erfolge warme- 
wirtschaftlicher Untersuchung. Einstellung und Ueber­
wachung von Generatoren und Oefen. Vergleich der 

Wirtschaftlichkeit von Gas- und Staubfeuerung. Brenn- 
stoffyerbrauch und Produktionserhóhung. Zusammen-

hang yon warmewirtschaftlichen und betriebswirtschaft- 

lichen Untersuchungen. [Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. 
Nr. 90 (1926).]

Warmetheorie. Richard Mollier, Dr., Prof. a. d. 
Techn. Hochschule in Dresden: Neue T abe llen  und  
D iag ram m e  fiir  W asserdam pf. 4., durchgesehene u. 
erg. Aufl. Mit 2 Diagrammtaf. Berlin: Julius Springer 
1926. (25 S.) 4°. 2,70 R.-M. =  B =

Warmespeicher. Carl Schwarz: B e re chnung sar t 
des Spe icheryerm ógens e in se itig  b ehe iz te r  
Ofenwande. [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. 
Nr. 112 (1926); ygl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 30, S. 1044.] 

Warmeisolierungen. D ie W arm e iso lie rung  der 
L e itu ng en  fu r  ho chg espann ten  D am pf.*  An­
forderungen an Isolierstoffe bei hohen Dampfdriicken. 
Giinstigste Starkę der Isolierschicht. [Warme 49 (1926) 
Nr. 28, S. 500/1.]

Gasspeicher. Friedrich Pistor: Z um  P rob lem  der 
A b d ic h tu n g s f liis s ig k e it bei Scheibengasbehal-  
tern.* Ursache der Unzulanglichkeit des Steinkohlen- 
teers. Vorteile einer Bitumen-Oellósung, insbesondere 
des Gasbehalter-Schutzóles , , Im u n o l“ der Firma Paul 
Lechler. [Gas Wasserfach 69 (1926) Nr. 28, S. 586/90.]

Krafterzeugung und -yerteilung.
Allgemeines. P. M. Shen: Der Quecksilber- 

Dam pf-K re isprozeB .* Grunde fiir die Ueberlegenheit 
iiber andere Zweistoff-Prozesse. [Power 64 (1926) 
Nr. 1, S. 8/11.]

Kraftwerke. Hubert Hermanns: D ie  hydrau-
lische A schenbese itigung  in  D am pfk ra ftw erken .*  
Grundsatzliche Schwierigkeiten und Nachteile der Be- 
seitigung der Asche aus Kesselfeuerungen mit mecha­
nischen Mitteln. Grundlagen der Niederdruck-Spiilein- 
richtung nach Rothstein. Beschreibung von ausgefiihrten 
Spiilanlagen mit und ohne Klarung des Spiilwassers. 
[Warme 49 (1926) Nr. 26, S. 458/62.]

H. Spruth: G es ta ltu n g  deu tscher G roBkraft-  
werke im  H in b lic k e  au f am eri kan ische  E r ­
fah rungen . Zuschriftenwechsel mit Miinzinger. [Elek- 
trizitatswirtsch. 25 (1926) Nr. 411, S. 269/70.]

Dampfkessel. A. Loschge: F o r ts c h r it te  und 
A u fgaben  im  Feuerungs- u n d  K esselbau .* Be­
richt vor der Hauptyersammlung der Vereinigung der 
deutschen Dampfkessel- und Apparate-Industrie. — Vgl. 
St. u. E. 46 (1926) Nr. 24, S. 818/9. [Arch. Warmewirtsch.
7 (1926) Nr. 8, S. 218/26.]

U m bau  des K ra ftw erkes  der H udson  Yal- 
ley Coke and  P roduc ts  C o rpo ra tio n .*  Kombi- 
nierte Rost- und Gasfeuerungen. [Power 64 (1926) 
Nr. 3, S. 78/81.]

Richard Baumann: Neuere Versuche m it  ge- 
w ó lb te n  Kesselbóden.* Versuche iiber die Anstren- 
gung und die Formanderung gewólbter Kesselbóden mit 
und ohne Mannloch durch inneren Ueberdruck. Fiir die 
Bewertung des Krempenhalbmessers maBgebende Ge- 
sichtspunkte. Zuschriftenwechsel m it E. S iebe l und
F. K o rbe r, betreffend Richtigstellung einiger iiber die 
Yersuche des Kaiser-Wilhelm-Instituts fiir Eisenfor­
schung gemachten Angaben. [Z. Bayer. Rev.-V. 30 
(1926) Nr. 9, S. 116/21; Nr. 11, S. 143/5.]

B em erkungen  zu e iner K esse lexp los ion .*  
Explosion eines Flammrohrkessels infolge starker Kessel- 
steinablagerung. [Buli. techn. Bureau Veritas 8 i 1926) 
Nr. 6, S. 107/8.]

P. Guhlke: Z ur Frage der B e rechnung  ge­
w ó lb te r  Kesselbóden.* Gewólbte Kesselbóden bei 
hohen Driicken nach der Godesberger Formel zu dicke 
Wandungen. Schlu Bf olgerung infolge Rechenfehlers 
nicht zutreffend. Aufstellung einer neuen Formel, die 
sich an die Gleichung fiir ebene Bóden anlehnt. [Warme
49 (1926) Nr. 26, S. 453/4.]

K esse lexp los ion  m it  T odesfa ll.*  Kurze Be­
schreibung einer Explosion vom 15. Jun i bei der Albert 
David Chemical Co., Chicago Heights, 111. AufreiBen 
des Kesselbodens in der Krempe infolge alten Anrisses. 
[Power 64 (1926) Nr. 1, S. 35.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Ablcurzungen siehe S. 117/20. — E in  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Kernmaeherei. H. L. Campbell: B escha ffenhe it 
von H ande ls-K ernó len . Chemische und physika­

lische Eigenschaften der Oele. Kernherstellungs- und 
Prufyerfahren. Versuchsergebnisse. Erórterung. [Trans. 
Am. Foundrymen’s Ass. 33 (1926) S. 72/84.]

A. A. Grubb: D ie bestgee igne ten  Sand-
m ischungen f i ir  Kerne.* Festigkeit im rohen und 
getrockneten Zustande und Durchlassigkeit. Kómungs- 

grad, Tongehalt und Farbaufnahmefahigkeit. — Vgl. 
St. u. E. 46 (1926) S. 720/1. [Trans. Am. Foundrymen’s 
Ass. 33 (1926) S. 808/16.]

Schmelzen. George E. Lamb: D ie  Verw endung 
des E lek troo fens  zum  E inschm e lzen  von G uB ­
eisen. Arbeitsweise eines Greene-Ofens bei der Erzeu­
gung von synthetischem GuBeisen. Versuchsergebnisse 
und Wirtschaftlichkeit. Erórterung. — Vgl. St. u. E. 46 
(1926) S. 263/4. [Trans. Am. Foundrymen’s Ass. 33 
(1926) S. 492/509.]

Th. Kleinsorge: B e s tim m ung  des Satzgew ich- 
tes in  A b h a n g ig k e it  vom  Schachtdurchm esser.* 
Gesichtspunkte zur Bemessung von Koks- und Eisen- 
satzen beim Kuppelofenschmelzen. [GieB. 13 (1926) 
Nr. 32, S. 561/2.]

G ic h ta u f ziige^f u r fcK u p p e ló fe n  im  G ieBere i­
betrieb e.* Leistungssteigerung und Ersparnis an 
Arbeitslóhnen durch Anlage eines dem Hochofenaufzuge 
nachgebildeten Schragaufzuges zur Kuppelofenbegich- 
tung. Yerringerung der Ofenbedienung von 11 auf
5 Mann bei Erhóhung des taglichen Ausbringens von 
rd. 107 auf 150 t. [Iron Age 118 (1926) Nr. 3, S. 139/41.] 

J. Grennan: E in f lu B  der W in d fo rm e n  au f den 
K uppe lo fenschm elzgang .*  Giinstigstes Yerhaltnis 
vom gesamten Blasquerschnitt zum Ofenąuerschnitt. 
Einwirkung des Dusenąuerschnitts auf Eisentemperatur 
und Windpressung. Erórterung. — Vgl. St. u. E. 46(1926) 
S. 883. [Trans. Am.J Foundrymen’s Ass. 33 (1926) 
S. 545/56.]

GrauguB. D ie H e rs te llu n g  groBer GuB- 
stiicke fiir  M asch inen  zu r P ap ie rhe rs te llu ng .*  
Kem- und Formherstellung bei groBen Maschinen, z. B. 
Turbinengehause usw. Verwendete Formstoffe. [Foundry 
54 (1926) Nr. 12, S. 456/60.]

F. Nehl: GuBeisen u n d  seine Yerede lung .* 
Darstellung und Aufbau von GuBeisen. Kennzeichnende 
Eigenschaften. Forderungen des Maschinenbaues. Be- 
strebungen zur Yerbesserung. [Werkst.-Techn. 20 (1926) 
Nr. 13, S. 401/4.]

TemperguB. Anson Hayes, E. Lee Henderson und
G. R. Bessmer: E in f lu B  e in ige r A enderungen  im  
Schne lltem perverf ahren  au f d ie  p h y s ik a lisch en  
E igenschaften  des Tempergusses.* EinfluB der 
Gluhdauer und der Abkuhlungsgeschwindigkeit in den 
einzelnen kritischen Temperaturgebieten. — Vgl. St. u. E. 
46 (1926) S. 886. [Trans. Am. Foundrymen’s Ass. 33 
(1926) S. 646/53.]

Anson Hayes und H. E. Flanders: E ine  U rsache 
fur die U ntersch iede  in  der G eschw ind igke it 

der T em pe rkoh leb ild ung  be i weiBem G u B ­
eisen.* Beschreibung eines Schnelltemperverfahrens 
mit Angaben der dafiir geeigneten Eisensorten. —Vgl. 
St. u. E. 46 (1926) S. 403/4. [Trans. Am. Foundrymen’s 
Ass. 33 (1926) S. 634/8.]

StahlguB. D. F. Ducey: H e rs te llu n g  yerschie- 
denartiger S tah lg uB s tiicke  f iir  die M arinę .* 
Bedarf der Marinę an Stahlgu Bstiieken nach Art, Menge 
und Stiickgewicht. Beschreibung einer WerftgieBerei. 
Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 263. [Trans. Am. Foundry- 
men’s Ass. 33 (1926) S. 686/97.]

SonderguB. J . H. Partridge: GuBeisen f iir  e lek ­
trische M aschinen.* Allgemeines. Anforderungen an 
die physikalischen Eigenschaften. EinfluB des Siliziums 
auf P e rm e a b ilita t  und H ysteres is . EinfluB des 
Mangans, Aluminiums und Chroms. Nichtmagnetische 

Legierungen. Beziehungen zwischen Gefiigeaufbau von 
GuBeisen und seinen magnetischen Eigenschaften.

[Foundry Trade J . 33 (1926) Nr. 513, S. 459/62; 34 (1926) 
Nr. 516, S. 37/41; Nr. 517, S. 44; Nr. 518, S. 67/9.] 

Horaeo J . Young: D ie  H e rs te llu n g  von  G r a u ­
guB f iir  Sonderzw ecke.* Herstellung von Sonder- 
guBeisen im Kuppelofen oder Regenerativflammofen. 
Prufung auf GleichmaBigkeit des erzeugten Eisens durch 
Gefiigebilder. Perliteisen. Festigkeitseigenschaften. E in­
fluB der KorngróBe und der chemischen Zusammen­
setzung von GuBeisen auf die Korrodierbarkeit. [Foundry 
Trade J . 34 (1926) Nr. 520, S. 117/21.]

Weiehgluhen. C. J. McNamara und C. H. Lorig: 
G liih v e rf ahren  in  der Tem pergieBerei.* Ergeb­
nisse von planmaBigen Untersuchungen iiber den Yer- 
lauf des Gliihvorganges und der Gefiigeanderungen. 
[Trans. Am. Foundrymen’s Ass. 33 (1926) S. 624/33.] 

GuBputzerei und -bearbeitung. J . H. Hopp: y e r ­
r inge rung  der U nkos ten  f iir  das P u tze n  der 
E isenguBstucke . EinfluB der Formstoffbeschaffenheit 
und Trichteranordnung auf die Putzkosten. Yergleich 
zwischen Trommel-, Sandstrahl- und Wasserstrahl-Putz- 
yerfahren. Erórterung. — Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 264. 
[Trans. Am. Foundrymen’s Ass. 33 (1926) S. 48/59.] 

Wertberechnung. E. T. Runge: Selbstkosten-  
berechnung  f iir  G ieBereien. Selbstkostenermitt- 
lung nicht nach Stiick-, sondern nach Abteilungsunkosten 
m it entsprechenden Aufschlagen. Vergleich mit andern 
Berechnungsverfahren. Erórterung.—Vgl. St. u. E. 46 
(1926) S. 404. [Trans. Am. Foundrymen’s Ass. 33 (1926) 
S. 148/65.]

Karl Hoffmeister, 2)r.=§nq.: D ie  F ó rde rk os te n  
in  E isengieBereien. (Mit 28 Abb.) Wittenberg, Bez. 
Halle: A. Ziemsen, Verlag, 1926. (60 S.) 8°. 3 R ,-M.

Organisation. William J . Barrett: G ieBereibe- 
tr ie b s f iih ru ng  u nd  ih r  E in f lu B  au f d ie  Ge- 
stehungskosten . Unterschiede in der Eisen- und 
Stahlgie Berei. ZweckmaBige Selbstkostenberechnung. 
Erórterung. [Trans. Am. Foundrymen’s Ass. 33 (1926) 
S. 139/47.]

B. R . Mayne: G rup pe np ram ie nsys te m . MaB- 
einheit der geleisteten Arbeit und der Zeit. ZweckmaBige 
Unterteilung der Gruppen. Pramienfestsetzung nach 
yerbrauchten Betriebsstoffen. Erórterung. — Vgl. St. u. E.
46 (1926) S. 404. [Trans. Am. Foundrymen’s Ass. 33 
(1926) S. 610/23.]

Heidebroek: G run d lag e n  zu r A u fs te llu n g
eines gerechten A kko rdsys tem s in  der P u tze re i. 
Zuschriften von L. Schmid und G. Heimbeck. —Vgl. 
St. u. E. 46 (1926) S. 895. [GieB. 13 (1926) Nr. 32, 
S. 563/6.]

Stahlerzeugung.

Allgemeines. Andree Reynaud: E ine  groBe
am erikan ische  S tah lw e rksan lage . B e sch re i­
bung  der H iitte nw e rk san lag e  der In la n d  S tee l 
Co. in  In d ia n a  H arbo r.*  Lageplan der Werksanlage. 
Hochofenanlage, Stahlwerks- und Walzwerksbetrieb 
und -anlagen. [Rev. Met. 23 (1926) Nr. 5, S. 277/91- 
Nr. 6, S. 331/41.]

B esprechung  von  S tah lw e rksbe tr ie bs fra-  
gen. Dritte Zusammenkunft amerikanischer Stablwerks- 
fachleute in Chicago. Aussprache iiber die Entfernung 
der Metalloide, feuerfeste Baustoffe und die Messung 
hoher Temperaturen. [Iron Age 117 (1926) Nr. 16 
S. 1129/31.]

Metallurgisches. B e r ic h t des Ausschusses zur 
U n te rsu chung  der E in w ir k u n g  von  P hospho r 
und  Schw efel au f S tah l. Erórterung. [Trans. Am. 
Foundrymen’s Ass. 33 (1926) S. 705/7.]

Thomasverfahren. Hugo Bansen: E in f lu B  der 
S to ffe  u n d  der C hargendaue r au f W a rm e b ila n z  
u n d  T e m p e ra tu rv e r la u f e iner Thom ascharge . 
[Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 108 (1926); vgl 
St. u. E. 46 (1926) Nr. 30, S. 1044.]

Siemens-Martin-Verfahren. Georg Bulle: D ie  Kiih- 
lu n g  von  S iem ens-M artin-Oefen . [Ber. Stahlw.-
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Aussoh. V. d. Eisenh. Nr. 110 (1926); vgl. St. u. E. 46 
(1926) Nr. 30, S. 1044.]

H. Bansen: B e itrage  zur TJntersuchung der 
Y organge  im  S iem ens-M artin-O f en. [Ber. Stahlw.- 
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 111 (1926); vgl. St. u. E. 46 

(1926) Nr. 30, S. 1044.]
W a rm e b ila n z  eines S iem ens-M artin-Betrie- 

bes. 1. Bericht von H. Knickenberg. 2. Bericht von 
E. E. Aye. [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 115 
(1926); vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 30, S. 1044.]

Siegfried Schleicher: D ie Gew inn.ung von zink- 
und  b le io x y d h a lt ig em  E lug s taub  aus den Ab- 
gasen eines S iem ens-M artin-Ofens. [Ber. Stahlw.- 
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 107 (1926); vgl. St. u. E. 46 
(1926) Nr. 30, S. 1044.]

C. Schwarz: D ie  A us flam m ye rlus te  an S ie ­
mens-M artin-Oefen. [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 114 (1926); vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 30, 
S. 1044.]

[Russisch.] M. M. Karnauchov, Inźener-Metallurg: 
M e ta llu rg ija  s ta li. I I .  M artenovsk ij i kombi- 
n ir o v a n n ’ ie process’ i. Wipusk 2. (Mit Abb. 36—61.) 
Leningrad: Naucnoe Chimiko-Techniceskoe Izdatel’stvo, 
Naueno-Techniceskij Otdel V. S. R. Ch. 1926. (S. 227 
bis 460.) 8°. [Metallurgie des Stahles. I I .  MartinprozeB 
und kombiniertes Verfahren.] 5  B S

Elektrostahl. K. von Kerpely: Der heu tige  S tand  
der E lek trodenregu lie r-V o rrich tungen  f iirL ich t-  
bogen-E lektroófen .* Anforderungen an eine Regel- 
vorrichtung. Wesen der neuzeitlichen Regelvorrichtungen 
und Beschreibung der neuesten Bauarten der Eirmen 
A. E. G., Siemens und Arca, wie Regelung mittels Tirril- 
Regler und Leonard-Umformer und Regelung mittels 
Elektrodenróhren, elektro-hydraulisch u. a. m. [Centralbl. 
Hiitten Walzw. 30 (1926) Nr. 17, S. 175/8; Nr. 19, S. 199/202.]

A. W. Gregg und N. R. Knox: A u f hóchste  
L e istung  getriebener E le k troo fe n  (fiir iy2 t). 
Versuchsangaben bei einer Leistungssteigerung bis zu 
3,2 t. — Ygl. St. u. E. 46 (1926) S. 402. [Trans. Am. 
Foundrymen’s Ass. 33 (1926) S. 669/85.]

B. Harry: Aus der G esch ichte  der H e r ­
s te llu ng  der K o h lene lek troden . [Centralbl. Hiitten 
Walzw. 30 (1926) Nr. 29, S. 303/6.]

Franz Sommer: D ie Bemessung der T rans fo r­
m atorem  fiir  L ich tbogen  - E le k tros tah lo fen .*  
OfengrolBe. Einschmelzzeit. Energieverbrauch und Ver- 
luste wahrend des Einschmelzens. Rechnerische Bestim­
mung der TransformatorgroBe. Praktische Beispiele. 
[St. u. E. 46 (1926) Nr. 27, S. 909/16.]

Dudley Wilcox: Neue H ochfrequenz- Induk-  
tionsófen .*  Beschreibung des Ajax-Elektroofens mit 
besonders guter Durchmischung. Kraftverbrauch und 
Wirkungsgrad beim Yerschmelzen der Eisen-Nickel- 
Legierung ,,Permalloy“ . — Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 264. 
[Trans. Am. Foundrymen’s Ass. 33 (1926) S. 206/12.] 

Sonderstahle. R. S. Kerns: E in fache  E rm itt-  
lu ng  no tw end iger Zusch lage an Ferrolegie- 
rungen.* Graphische Ermittlung der notwendigen Zu- 
satzmengen an Ferrolegierungen zur Erzeugung einer 
bestimmten Eisensorte. Berechnungsbeispiele. [Foundry 
54 (1925) Nr. 13, S. 514/6.]

John A. Coyle: D ie E rzeugung  von hochwer- 
tigem  S tah l.*  X I, X I I .  Anforderungen an Stahl fiir 
yerschiedene Werkzeuge und Verfahren zu dessen Her­
stellung. Yerbesserung der Oberflachenbeschaffenheit 
von kaltgewalztem Stahl durch neuzeitliche Anlagen und 
Einrichtungen. Herstellung von Bandeisen yerschiedener 
Hartę durch entsprechende Warmebehandlung und 
Weiterverarbeitung. [Iron Trade Rev. 78 (1926) Nr. 18, 
S. 1177/9; 79 (1926) Nr. 1, S. 517.]

S. R. Robinson: K oh lensto ff-  und  Kohlen- 
s to ff- V anad in- S tah l aus der K le in b irn e . Einzel- 
heiten iiber die Versuchsschmelzen. Festigkeitseigen- 
schaften und ihre Beeinflussung durch yerschiedene 
Warmbehandlung. — Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 570/1. 
[Trans. Am. Foundrymen’s Ass. 33 (1926) S. 655/68.]

Verarbeitung des Stahles.
Walzwerksantriebe. E rste  und  groBte Gleieh- 

s tro m dam p fm asch ine  f iir  B lockw alzw erke .* Um- 
kehrantrieb von 30 000 PSj des Blockwalzwerkes und 

kontinuierlicher Antrieb von 14 000 PSj einer StabstraBe 

der Steubenville-Walz werke der Wheeting Steel Corpo­
ration. Beschreibung der Maschinen und Dampfyer- 
brauch. [Power 63 (1926) Nr. 25, S. 968/72.]

Walzwerkszubehór. Fritz Puppe: Bruchsiche- 
rungen  an e lek tr isch  be triebenen  Adjustage- 
m aschinen .* [St. u. E. 46 (1926) Nr. 28, S. 952/4.] 

E le k tr is ch  be triebene  B lookschere. Be­
schreibung der von der Maschinenfabrik Saok, G. m. b. H., 
ausgefiihrten Bauart. [Werkst.-Techn. 20 (1926) Nr. 14, 
S. 447/50.]

Blockwalzwerke. Wilhelm Krebs: N euerungen 
im  B lockw a lzw erk  der R he in is che n  S ta h l­
werke in  D u isburg- M e ide rich . [Ber. Walzw.- 
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 44 (1926); vgl. St. u. E. 46 
(1926) Nr. 27, S. 940.]

Feineisenwalzwerke. Rogers A. Fiske: Inbetrieb-  
setzung  eines neuen S tre ifenw alzw erks.*  Neues 
14geriistiges Streifenwalzwerk der Acme Steel Co., 
Riverdale, 111. [Iron Age 118 (1926) Nr. 2, S. 78/81.] 

Grobblechwalzwerke. Neues B lechw a lzw erk  der 
C onse tt Iro n  Com pany .*  1000-mm-Brammenwalz- 
werk, 1060-mm-Grobblechgerust und 800-mm-Trio- 
Mittelblechgeriist. Einzelheiten iiber den Antrieb der 
StraBen. Hilfseinrichtungen. [Iron Coal Trades Rev. 112 
(1926) Nr. 3043,. S. 1001/5.]

Schmieden. Owen William Ellis: R ic h t l in ie n  fiir 
das Schm ieden  von S tah l.*  EinfluB der Form- 
anderungsgroBe, der Temperatur, des Kohlenstoff- 
gehaltes, des Verhaltnisses von Hohe zu Breite auf den 
Arbeitsaufwand. [Forg. Stamp. Heat Treat. 12 (1926) 
Nr. 5, S. 158/63.]

Sonstiges. Richard Rimbach: B ib lio g ra p h ie  iiber 
W alzw erke. Ausfiihrliche Zusammenstellung der im 
Jahre 1925 erschienenen Arbeiten. [Blast Furnace 14 
(1926) Nr. 6, S. 261/4.]

W. R. Ward: M ehrfaches Zertrennen  von 
W alzs taben .*  Verfahren, Rundstabe wechselseitig mit 
Azetylenbrennern einzukerben und dann in einfacher 
Weise in eine gróBere Anzahl Teilstiicke gewtinschter 
Lange zu brechen. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 10 
(1926) Nr. 1, S. 119/23.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kleineisenzeug. G roB verbrauch  yon S tah l in 

k le inen  Abm essungen.* Schuhriemenspitzen. Dach- 
yentilatoren. Feldofen. [Iron Trade Rev. 78 (1926) 
Nr. 18, S. 1176; 79 (1926) Nr. 1, S. 8, 11; Nr. 3, S. 146.] 

Ziehen. E. Siebel: U eber d ie  m echan ischen 
Vorgange im  Z ie h k an a l be im  Z iehen  von 
D rah ten .*  Langs- und Querspannungen beim reibungs- 
freien Ziehyorgang. Spannungsverteilung in der Zieh- 
diise. Berechnung des Reibungseinflusses. Der wirk- 
liche Verlauf des Ziehvorganges. [Z. techn. Phys. 7 
(1926) Nr. 7, S. 335/7.]

Martin Sommer, ®r.*3ng.: Versuche iiber das 
Z iehen  von H oh lko rpe rn . Ein Beitrag zur techno­
logischen Mechanik. Mit 121 Abb. u. 33 Zahlentaf. 
Berlin (NW 7): Y.-D.-I.-Yerlag, G. m. b. H., 1926. 
(2 BI., 94 S.) 4°. 7,50 R.-M. (Forschungsarbeiten auf 
dem Gebiete des Ingenieurwesens. Hrsg. vom Verein 
deutscher Ingenieure. H. 286.) S  B S

Seile. H. D. Robinson: H e rs te llu n g  der K abe l 
der Delaw are R iy e r  B ridge.* Verfahren, nach dem 
die Tragseile der Briicke an Ort und Stelle zusammen- 
gesetzt wurden. Arbeitsweise. [J. Franki. Inst. 201 
(1926) Nr. 6, S. 735/75.]

Sonstiges. H e rs te llu n g  von doppe lw and igen  
R oh ren  aus B and m a te r ia l.*  [Werkst.-Techn. 20 
(1926) Nr. 15, S. 476/9.]

Arthur G. Warren: D ie E r f in d u n g  des Stachel- 
drahtes.* Gesehichtliche Darstellung auf Grund von
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Patentanmeldungen. [Iron Age 117 (1926) Nr. 25, 
S. 1769/74.]

Wieking: V e n tilfa b r ik a t io n .*  EinfluB der Her- 
stellungsart auf die Gute des Erzeugnisses. Vorteile 
eines Verfahrens, bei dem der Ventilteller aus dem an- 
gestauchten Schaftmaterial herausgeschmiedet wird. 
Priifungsergebnisse. [Z. Reichsverbd. Automobil-Ind. 
(1926) Nr. 11/12, S. 16/9.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Allgemeines. G e n au ig k e it in  der Indus tr ie-  
forschung. Leitartikel, Kritik der Arbeit: Der EinfluB 
der Masse bei der W a rm e be h and lung  von Nickel- 
stahl. Die Arbeit enthalt viele Ungenauigkeiten. 
[Engg. 122 (1926) Nr. 3158, S. 109/10.]

EinfluB auf die Eigenschaften. Albert E. Wbite: 
E influB  der W a rm e be h and lu ng  au f die E ig e n ­
schaften von S tah lguB .*  Chemische Zusammen­
setzung. Festigkeitseigenschaften und Geftigeaufbau bei 
yerschiedenartiger Warmebehandlung. [Blast Furnace 14 
(1926) Nr. 7, S. 314/8.]

Albert E. White: E rgebnisse  der W a rm e ­
behandlung bei S tah lguB stiicken .*  Abhangigkeit 
der Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung usw., Kerb- 
zahigkeit von der Warmebehandlung (Ausgliihen, Luft- 
abkiihlung m it nachfolgendem Anlassen und Yerguten). 
[Forg. Stamp. Heat Treat. 12 (1926) Nr. 5, S. 164/8.]

Schneiden und SchweiBen.

Allgemeines. E m p fo h le ne  P roben  f iir  GuB- 
eisenschweiBungen.* [Iron Trade Rey. 79 (1926) 
Nr. 4, S. 205/6.]

S. W. Miller: D ie A us fiih ru ng  Ton SchweiB- 
yerbindungen. Werkstattarbeit. Materiał. Kon­
struktion. Yorbereitung. SchweiBung. Priifung. [Power
63 (1926) Nr. 19, S. 731.]

SchmelzschweiBen. H. Miinter: V erg le ich  zw ischen 
der Autogen- und  L ich tbogen-Schw e iB ung  bei 
A uftragarbe iten  au f G rund  genauer Messungen 
in der W erksta tt.*  Kosten, Unkostenzuschlage und 
Zeiten bei Auftragarbeiten. Autogen kostet das 2,8fache. 
[SchmelzschweiBung 5 (1926) Nr. 6/7, S. 96/7.]

A. Hilpert: In s ta n d h a ltu n g  durch  e lektrische  
Auftragschw eiBung.* [Techn. BI. 16 (1926) Nr. 28, 
S. 225.]

A m erikan ische  V o rsch r iften  iiber das 
SchweiBen yon D ru ckbe ha lte rn .*  [Schmelz­
schweiBung 5 (1926) Nr. 6/7, S. 90/2.]

George L. Walker: Das SchweiBen von Kohlen- 
stoff- und  S chne lls tah le n .*  AufschweiBen von 
Schnellstahl und Stellitplattchen. ZusammenschweiBen 
von Werkzeugstahl. [Forg. Stamp. Heat Treat. 12 
(1926) Nr. 7, S. 255/8.]

Paul Kampf: M e chan isches  u n d  au togenes  
Schneiden , e in  V e rg le ich . Begriindung und Durch- 
rechnung des Energiebedarfes der yerschiedenen Yer­
fahren in kW. KuryenmaBige Darstellung des Vergleiches. 
[Masch.-B. 5 (1926) Nr. 15, S. 702/4.]

Sonstiges. S iche rhe it geschw eiB ter Behal- 
ter. [Power 63 (1926) Nr. 26, S. 1022.]

Otto Mies: U n te rsuchung  von e lek tr ischen  
K altschw eiBungen an G rauguB .* Ungiinstiges Yer­
halten einer reparaturgeschweiBten Seiltrommel. [Schmelz­
schweiBung 5 (1926) Nr. 6/7, S. 94/6.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Verzinken. E ine  A p p a ra tu r  zu r B es tim m ung  
der V erz inkstarke .*  [Chem.-Zg. 50 (1926) Nr. 64, 
S. 457/8.]

Sonstiges. Der E ise n g lim m e r , e in  hoch- 
wertiges R o s ts c h u tzm it te l. In  Verbindung mit 
alkalisierenden Salzen in feinster KorngróBe yorziig- 

liches Rostschutzpigment. [Farbę u. Lack 1926, S. 246; 
nach Chem. Zentralbl. 2 (1926) Nr. 2, S. 291.]

Metalle und Legierungen.

MetallguB. G. F. Hughes: U eber d ie Aus ma uerung  
e le k tr isch e r  M e ta llschm e lzó fen .*  Bedeutung guter 
Isolierung (mit Sil-O-Cel-Steinen) bei Lichtbogen- und 
Induktionsofen. ZweckmaBigste Auskleidung fiir ver- 
schiedene Legierungen. Schwindung, Warmeausdehnung, 
Verglasung und Schmelzen. — Vgl. St. u. E. 46 (1926) 
S. 883/4. [Trans. Am. Foundrymen’s Ass. 33 (1926) 
S. 166/79.]

Eigenschaften des Eisens und ihre Priifung.

Allgemeines. L. Traeger: K o n s tru k te u r  u nd  
M a te r ia lp r iifu n g . Beurteilung von Materiał und Kon­
struktion nach ZerreiBfestigkeit und Streckgrenze. Not- 
wendigkeit dynamischer Festigkeitswerte. Statische 
Dauerversuche. [Masch.-B. 5 (1926) Nr. 15, S. 689/92.] 

Priifmaschinen. H. Kummer: U n te rsuchungen  
an dem B le c h p r iifa p p a ra t von E richsen .*  E in­
fluB der ProbengróBe, des Festspannens, Einfettens, 
der Ziehgeschwindigkeit und Abnutzung. [Masch.-B. 5 
(1926) Heft 14, S. 657/61.]

E ine  1250-t-Universal-Priifmaschine.* Lie­
gende Maschine von W. u. T. Ayery zur Priifung von 
Briickenteilen. [Engg. 122 (1926) Nr. 3159, S. 134/6.] 

Festigkeitseigenschaften. H. P. Hollnagel: D ie
S pannungs- D ehnungskuryen  u n d  die p h y s i­
ka lischen  E igen sch a fte n  der M e ta lle  m it  be ­
sonderer R iic k s ic h t au f die H artę .*  Erklarungs- 
yersuch der Zusammenhange durch Atomkrafte, Glei- 
tung und amorphe Schichten. Definition der Hartę. 
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 10 (1926) Nr. 1, S. 87/108.] 

Ernst Lehr, : D ie  A b k iirz u ng sy e r ­
fahren  zur E rm it te lu n g  der Schw ingungsfestig-  
k e it yon M a te r ia lie n . (Mit 7 Tab.) (Darmstadt 
[1926]: L. Simon.) (106 S.) 8 °. (Stuttgart, Techn. Hoch­
schule, ®r.=3n9--Diss.) £  B S

ZerreiBbeanspruchung. Fraichet: D er Magne-
tis ie rungsyersuch  bei der Z erre iB p riifung .*  Zu- 
sammenfassung der bisherigen Ergebnisse. Bestimmung 
der Elastizitatsgrenze. [Techn. mod. 18 (1926) Nr. 15, 
S. 461/5.]

Dauerbeanspruchung. Akimasa Ono: U n te rs u ­
chung  iiber die E rm iid un g  des S tah ls .*  MaBige 
AnlaBtemperaturen, rasche Abkiihlung nach dem An­
lassen, Ruhepausen und geringe Vorbelastungen er­
hóhen die Ermiidungsfestigkeit von C- und Ni-Cr-Stahlen. 
Bruchentwicklung bei der Dauerschlagprobe. [Memoirs 
College of Engineering 3 (1924) Nr. 2, S. 51/85.]

E. Honegger: U eber die E rm iid u n g  yon  M a ­
te r ia lie n  nach  V orbeansp ruchung  iiber ih re  
Streckgrenze.* Ermiidungsyersuche an handelsiibli- 
chen FluBeisen durch rotierende Biegung. EinfluB von 
Vorbeanspruchungen und der Bearbeitung der Proben 
nach der Reckung. Erhóhung der Dauerfestigkeit durch 
Polieren. [B-B-C-Mitt. 13 (1926) Nr. 7, S. 169/74.] 

VerschleiB. Anton Dormus: E in  B e itrag  zur 
F rage  des VerschleiBes der E isenbahnsch ienen . 
Anlage der Arlberg- und der Bozen-Meraner Bahn hin­
sichtlich der Neigungs- und Richtungsverhaltnisse und 
dereń EinfluB auf den SchienenyerschleiB. EinfluB des 
Fortschritts im Bau der Bahngleise und der Fahrbetriebs- 
mittel. Vergleich alter und neuer Stahlschienen. Ver- 
schleiBpriif maschine Bauart Spindel und dereń Er­
gebnisse. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 28, S. 948/52.]

EinfluB der Temperatur. S icherhe itsbeanspru-  
chungen  be i hohen  T em pera turen .*  Zusammen­
stellung der Festigkeitswerte von Stahlen nach yerschiede­
nen Forschern von 100 bis 800° m it Riicksicht auf Hoch- 
druckkessel. [Metallurgist (1926) 30. Juli, S. 104/6.] 

Sonderuntersuchungen. Masuo Kawakami: D ie  
spez ifische  W arm e  yon  E isen-N ickel-Legie- 
rungen .* Abhangigkeit der spezifischen Warme von 
dem Gefiige und dem Ni-Gehalt; Minimum bei 22 % , 
Maximum bei 36 %  Ni. [Science Rep. Tohoku Univ. 15 
(1926) Nr. 2, S. 251/62.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 117120. — E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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Konrad Windmiiller: Yersuche iiber eine Aende- 
rung  der p h y s ik a lisch en  E igenscha fte n  von 
S ta h l u n d  E isen  im  W echse lk ra ftf eld. Vor- 
yersuche an Stahlkugeln mit dem Ziel, festzustellen, ob 
durch Ummagnetisierung eine Beseitigung schadlicher 
Spannungen moglich ist. Gefunden wurde eine Er- 
hóhung der Zahigkeit (Drei-Kugel-Probe) bei gleich- 
bleibender Hartę und sehr geringe Erhóhung des elek­
trischen Widerstandes bei Drahten. [Dingler 341 (1926) 
Nr. 12, S. 132/3.]

Andreas Weber, Betriebsleiter der Fa.
Fr. Deckel in Munchen: D ie n a tiir lic h e  und  kiinst- 
liche  A lte ru ng  des g eharte ten  S tahles. Physi- 
kalische und metallographische Untersuchungen. Mit 
einem Vorwort von Karl F. Fischer. Mit 105 Abb. im 
Text und auf 12 Taf. Berlin: Julius Springer 1926. 
(2 BI., 77 S.) 8 °. 7,50 R ,-M, geb. 9 R ,-M. -  B =

GuBeisen. James T. MacKenzie: Ueber den E in ­
fluB  von P hosphor auf den G esam tkoh lenstoff-  
geha lt Ton GuBeisen.* Abhangigkeit des Kohlen- 
stoffs vom Phosphorgehalt bei verschiedenen Silizium- 
gehalten. Zusammenhang zwischen Festigkeitseigen- 
schaften und Kohlenstoffgehalt bei verschiedenen Phos- 
phorgehalten. — Ygl. St. u .E . 46 (1926) S. 571/2. [Trans. 
Am. Foundrymen’s Ass. 33 (1926) S. 445/73].

Rudolf Hohage: Ueber GuBeisen.* Gefiige hoher 
gekohlter GuBeisen in Abhangigkeit von der chemischen 
Zusammensetzung. Wandstarke und Brinellharte. Ein­
fluB der Warmebehandlung auf Gefiige und Hartę. 
[Kruppsche Monatsh. 7 (1926) Juni, S. 101/9.]

J . R . Eckman, Louis Jordan u. W. E. Jominy: 
S aue rs to ffgeha lt von Koks- und  H o lz k o h le n ­
eisen. Gasuntersuchungsverfahren und -ergebnisse bei 
Holzkohlen- und Koksroheisen. EinfluB des Gehalts an 
Sauerstoff und gebundenem Kohlenstoff auf die Bruch- 
festigkeit. Einwirkung yon Wasserstoff und Stickstoff. 
Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 402/3. [Trans. Am. Foun- 
drymen’s Ass. 33 (1926) S. 430/44.]

E. Piwowarsky: E in ige  B eobach tungen  iiber 
das V e rha lten  ?o n  GuBeisen in  H e iB dam pf.*  
Bestimmung des Gewichtes und Volumenzunahme ver- 
schiedener GuBeisensorten m it wechselnden Si-, P-, S- 
und Cr-Gehalten im Dampfstrom von 300 bis 350° und 
450° im Zusammenhang mit Sauerstoff und Riickstand- 
bestimmungen. [GieB. 13 (1926) Nr. 27, S. 481/4.]

E. Piwowarsky: Das W achsen und  Schw inden  
von GuBeisen u nd  der hochw ertige  GrauguB.* 
Bedeutung der anormalen, planmaBigen Schmelziiber- 
hitzung des Graugusses. PlanmaBige Graphitverfeine- 
rung. Dichte des GuBeisens. Wachstumsversuche an 
synthetischen Laboratoriumsschmelzen sowie an Mate- 
rialien aus dem praktischen Betrieb. Volumenbestandig- 
keit. Gasgehalt, Riitteln des Eisens und Vakuum- 
behandlung. Karbidzerfall. Bedeutung der Graphit- 
ausbildung. Erorterung. [GieB.-Zg. 23 (1926) Nr 14 
S. 379/85; Nr. 15, S. 414/21.]

O. W. Potter: Ueber den E in f lu B  einer W arm e­
b ehand lung  au f die E igenscha ften  u nd  das 
Fe ingefiige  von G rauguB  und  H a lb s tah l.*  Warme­
behandlung ais Yergiitung durch Abschrecken und An­
lassen. Versuchsergebnisse im Vergleich mit denen 
anderer Forscher. Erorterung. — Vgl. St. u. E. 46 (1926) 
S. 884/5. [Trans. Am. Foundrymen’s Ass. 33 (1926) 
S. 294/346.]

Rudeloff: D ie  P r iifu n g  des GuBeisens auf 

der 4. G ieB ere ifachauss te llung  in  D iisse ldorf.* 
Ausfiihrliche Beschreibung verschiedener Priifmaschinen. 
Priifung der Maschinen auf die Richtigkeit der Kraft- 

anzeige. Priifung der Bearbeitbarkeit des Eisens. [GieB 13 
(1926) Nr. 30, S. 525/35.]

F. Sauerwald u. E. Widawski: Ueber die D ich te  
und  A usdehnung  des weiBen und  grauen  Roh- 
eisens im  fluss igen  u nd  festen Zustande .* Be­
stimmung der spezifischen Dichte von geschmolzenem 

weiBen und grauen Eisen nach dem Auftriebsverfahren 
ergab bis auf 1 %  gleiche Yolumina und fast den gleichen

Ausdehnungskoeffizienten. Die Kontraktion des grauen 
Roheisens durch Graphitauflosung ist hierdurch erwiesen. 
Dilatome.trische Bestatigung einer bei 900 bis 1000° 
auftretenden Kontraktion des grauen GuBeisens. Eine 
Aenderung des Volumens flussigen Eisens bei konstanter 
Temperatur wurde nicht gefunden. [Z. anorg. Chem. 155 
(1926) Heft 1/2, S. 1/12.]

Thos. H. Wickenden und J. S. Vanick: E in fluB  
eines N ickel- bzw. g le ic h ze itig e n  N ickel- und 
C hrom zusa tzes  au f die E ig e n sch a fte n  von GuB­
eisen. Beschreibung der Versuchsschmelzen. Durch 
Legierungszusatze erzielte Festigkeitswerte. Verwen- 
dungsgebiete des legierten GuBeisens. Erorterung. — Vgl. 
St. u. E. 46 (1926) S. 885/6. [Trans. Am. Foundrymen’s 
Ass. 33 (1926) S. 347/430.]

TemperguB. Tario Kikuta: Der TemperguB und 
die Vorgange bei der G raph it is ie ru ng .*  Dilato- 
metrische Untersuchungen. Tempern zweckmaBig bei zwei 
verschiedenen Temperaturstufen: 1. bei hoher Tempe­
ratur, 2. dicht unter Arx bei langsamer Abkiihlung zurZer- 
setzung des eutektoiden Zementits. Temperzeit nimmt 
logarithmisch mit hoherer Temperatur iiber A ! zur Zer- 
setzung des freien Zementits ab. Beziehung zwischen 
Probendicke und dem Gehalt an freiem Zementit. Ein­
fluB der Ueberhitzungstemperatur der Schmelze auf die 
Tempergeschwindigkeit. Si, C und P wirken fórdernd, 
Mn und S hindernd auf den Temperverlauf. Mit dem 
neuen Verfahren konnte Schwarzkerneisen aus WeiB- 
eisen m it 2,5 %  C und 1 %  Si in 55 st erhalten werden. 
Theorien der Graphitbildung. [Science Rep. Tohoku 
Univ. 15 (1926) Nr. 2, S. 115/55.]

Christian Kluijtmans: Sehw indungshoh lraum e  
beim  Schwarzkern-Tem perguB .* Nichtausgefiillte 
und ausgefiillte Sehwindungshohlraume. Vorgange beim 
Erstarren. Gefilgeaufbau. Beziehungen zwischen der 
Dicke eines GuBstiickes und seiner chemischen Zu­
sammensetzung. EinfluB der Schwindhohlraume auf die 
physikalischen Eigenschaften. [Foundry Trade J. 34 
(1926) Nr. 520, S. 123/5.]

StahlguB. H. Malzacher: Festigke itsbeanspru-  
chung  von S tah lg uB s tiick e n  be im  Schw inden 
in  der GuBform .* Allgemeines iiber Schwindungs- 
beanspruchung und Schwindungskrafte. Folgeerschei- 
nungen der Schwindung. Hilfsmittel zur Verminderung 
der Schwindungsbeanspruchung. Beispiele aus der 
Praxis. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 30, S. 1013/7.]

Dampfkesselmaterial. F. A. Ernst: U eberlegungen 
fiir  die H e rs te llu ng  von H ochdruckeinrich-  
tungen . Geeignete Werkstoffe. EinfluB von Ni, Cr 
und V. Konstruktive Ausbildung. [Chem. Met. Engg. 33 
(1926) Nr. 7, S. 413/4; Ind. Engg. Chem. 18 (1926) 
Nr. 7, S. 664/9.]

P r iifu n g  von geschweiB tem  Kesselblech.* 
Regeln fiir Probenahme und Anforderungen an Kontroll- 
stabe. [Mitt. Materialpriif., N. F., Heft 2 (1926) S. 28/9.] 

Draht und Drahtseile. Robert Hanker: Technische 
Versuche an  D rah tse ile n  u nd  die gep lan te  Er- 
r ic h tu n g  e iner d rah tse ilte ch n is che n  Versuchs- 
ans ta lt.*  Beanspruchungsprobleme, Dauerbiegever- 
suche. Arbeitsplan. [Mitt. Staatl. Techn. Versuchs- 
amtes 15 (1926) Nr. 1/2, S. 100/7.]

Latrecal: S tah ld rś lh te  f iir  Forderseile . All­
gemeines iiber Analyse, Drahtziehen, Warmebehandlung 
und Priifung. Fórderung von Abnahmevorschriften iiber 
Analyse, GleichmaBigkeit der Festigkeit, Biegungs- und 
Torsionszahlen. Periodische Priifungen des Seiles. [Gśnie 
civil 89 (1926) Nr. 5, S. 97/9.]

R. L. Sanford: P r iify e r fah ren  fiir  Forderseile, 
ohne dereń Y e rle tzung , durch  m agnetische 
Analyse.* Versuchseinrichtung. Durch Spannungen 
wird besonders der untere Teil der Magnetisierungskurve 
beeinfluBt. Untersuchung mit Zug-, Biege- und Dauer- 
spannungen. EinfluB der Abnutzung. Weitere Unter­
suchungen auf diesem Gebiete zur IClarung verschiedener 

Fragen noch notwendig. [Techn. Papers Bur. Stand. 

20 (1926) Nr. 315, S. 497/518.] (SchluG folgt.)

Zeitschriftenyerzeichnis nebst Ablciirzungen siehe S. 117/20. — E in  * bedeutet: Abbildimgen in  der Quelle.
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Statistisches.
Die Leistung der Walzwerke einschlieBlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreBwerke 

im Deutschen Reiche im Juli 19261).

________________________ __  In  Tonnen zu 1000 kg.

Sorten

Rheinland
und

Sieg-,Lahn-, 
Dillgebiet u. 
Oberhessen

t

Schlesien
Nord-, Ost- 
und M ittel­
deutschland

1 t

Land

Sachsen

t

Siid­

deutschland

t

Deutsches Reich 
insgesamt

t t
1926

t
1925

J u l i  1926

Halbzeug zum Absatz 
b e s t im m t............................ 132 385 2 392 2 675 7 083 847 145 382 65 870

Eisenbahnoberbauzeug. . . . 83 991 - 7 333 13 033 104 357 116 652
Trager ................................... | 39 197 1 - 18 741 I 5 797 | 63 735 | 66 186
S tabe isen ............................... | 172 404 | 3 657 | 10 334 | 22109 | 13 974 1 5 871 | 228 349 | 259 579

Bandeisen................................ 24 005 2 666 — 113 26 784 33 749
77 607 4 7372)

siehe Sieg-, 
Lahn-, D ill­
gebiet und 
Schlesien

82 344 84 693

G-robbleche (5 mm u. darli ber) 47 478 3 767 9 353 2 404 63 002
Mittelbleche (von 3 bis unter 

5 m m )................................... 8 330 1 043 2 131 2 281 13 785 13 633
Feinbleche (von iiber 1 bis 

unter 3 mm) ....................
1
| 8 567 7 335 1 410 877 18 189 26 680

1 m m )................................... 13 070 11 439 | - 5 375 29 884 28 620

Feinbleche (bis 0,32 mm) . . 4 774 6043)
5 378 2 804

WeiBbleche................................ 10 935 | -
10 935 7 416

Rohren ........................ 45 672 4 531 50 203 53 101

Rollendes Eisenbahnzeug . . 7 128 586 524 8 238 9 808

Schmiedestiicke.................... 11 892 383 1 437 623 14 335 16 946

Andere Fertigerzeugnisse . . 3 157 843 _ 4 000 5 244
Insgesamt: J u li  1926 . . . 

davon ge scha tz t................
686 809 

6 190
35 312 27 911 68 444 32 767 17 657 868 900 

6 190

da /on geschatzt . . . .
697 296 

6 150
35 208 23 023 54164 36 070 19 030 - 864 791 

6 150

Ja n u a r  bis J u l i  1926

Halbzeug zum Absatz 
bestimmt . . . 558 532 14 872 59 114 27 572 4 959 665 049 619 989

Eisenbahnoberbauzeug. . . . 

Trager ....................

786 322 

196 472

66 236

106 130 |

89 137 

32 049

941 695 

334 651

852 521 

470 038

Bandeisen................

1 062 658 

146 071

22 470 | 60 350 | 

15 398

138 593 90 237 | 38151 

1 659

1 412 459 

163 128

1 814 811 

262 540
536 118 | 35 8872)

siehe Sieg-, 
Lahn-, D ill­
gebiet und 

Schlesien

572 005 654 457

Grobbleche(5 mm u. dariiber) 291 264 | 22 252 1 48 503 27 746 389 765 | 577 179
Mittelbleche (yon 3 bis unter 

5 mm).................... 53 297 6 973 17 766 14 257 92 293 111 994Feinbleche (von iiber 1 bis 
unter 3 mm) . . 73 164- | 45 267 9 558 6 092 134 081 205 089

1 mm)................ 62 357 54 651 __ 30 497 147 505 224 110
Feinbleche (bis 0,32 mm) . 23 464 | 2 220») '  | |

25 684 1 18 994
WeiBbleche. . 43 437

-  1 -  1 -  1 - 43 437 56 350

Rollendes Eisenbahnzeuc 55 198 | _  | 4 495 |

26 042

3 083

314 983 | 

62 776 |

394 716 

83 758
Schmiedestiicke................ 73 439 3 230 | 10 391 3 629 90 689 | 112 497

Andere FprtiererzeuCTisse . . 18 823 4 903 _
23 726 1 39 114

Januar bis Ju li  1926 . . 
davon geschatzt .

4 254 958 
47 090

188 200 215 651 419 606 221 876 113 635 5 413 926 
47 090

davon geschatzt . .
5 204 312 

43 500
283 799 173 887 466 618 | 250 224 119 317 6 498 157 

43 500

S  p f ^ v '1,eno ? I IPittIuilgen des Vereins D eutscher Eisen- und Stahl-IndustrieUer. 
*) Hinsehl PHdrieutschland.
) Ohne Schlesien.

XXXIV .46
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Die Ruhrkohlenfórderung im Juli 1926.

Im  Monat Ju li 1926 wurden im Ruhrgebiet ins­

gesamt in 27 Arbeitstagen 10 173 961 t K o h le n  ge- 
fórdert (bei achtstiindiger Schichtzeit einschlieBlich Ein- 
und Ausfahrt) gegen 9 209 238 t in 246/8 Arbeitstagen 
im Jun i 1926, 8 811 053 t in 27 Arbeitstagen im Ju li 1925,
6 696 813 t in 27 Arbeitstagen im Ju li 1919 und 10 150 3471 
in 27 Arbeitstagen im Ju li 1913. A rb e its ta g lich  betrug 
die Kohlenfórderung im Ju li 1926: 376 813 t, im Juni 
1926: 374 004 t, im Ju li 1919: 248 030 t, im Ju li 1913: 
375 939 t. Die K okserzeugung  des Ruhrgebiets stellte 
sich im Ju li 1926 auf 1 765 323 t, im Juni 1926 auf
1 644 755 t, im Ju li 1919 auf 1 584 259 t, im Ju li 1913 
auf 2 110 412 t. Die tag liche  Kokserzeugung betrug 
im Ju li 1926: 56 946 t, im Jun i 1926: 54 825 t, im Ju li 
1919: 51 105 t, im Ju li 1913: 68 077 t. Die B rike tt-  
he rs te llung  belief sich im Ju li 1926 auf 316 968 t, im 
Jun i 1926 auf 303 311 t, im Ju li 1919 auf 270 140 t, 
im Ju li 1913 auf 448 659 t. A rb e its ta g lic h  wurden 
hergestellt im Ju li 1926: 11 740 t, im Juni 1926: 12 317 t, 
im Ju li 1919: 10 005 t, im Ju li 1913: 16 617 t. Die Ge- 
samtzahl der b ech a ftig te n  A rbe ite r belief sich Ende 
Ju li 1926 auf 374 466 gegen 366 382 Ende Jun i 1926. 
Infolge der durch den britischen Bergarbeiterstreik her- 
vorgerafenen besseren Absatzverhaltnisse war es moglich, 
8084 Bergarbeiter wieder einzustellen., Die Lag er- 
bestande  an Kohlen, Koks und Briketts einschlieBlich 
der Bestande in den Syndikatslagern beliefen sich Ende 
Ju li (Koks in Kohle umgerechnet) auf etwa 7,4 Mili. t 
gegen 8,09 Mili. t Ende Juni und 9,2 Mili. t am 1. Mai 
(Beginn des britischen Bergarbeiterstreiks). Die Bestande 
der Zechenlager an Koks betrugen Ende Ju li 3 354 181 t. 
Seit Beginn des britischen Bergarbeiterstreiks haben die 
G esam tbestande  um  rund  1,8 M ili. t a bgenom ­

men.

Belgiens Bergwerks- und Hiittenindustrie im Juli 1926.

Ju li Jun i
1926 1926

Kohlenforderung................................t
Kokserzeugung....................................t
B rike ttherste llung ............................t

2132 340 
453 300 
205 140

2100 570 
434 750 
195 940

Hochofen im  Betrieb Ende des Monats 55 53

Erzeugung an:

GuBwaren 1. Schmelzung . . . . t
Fertigerzeugnissen........................t
SchweiBstahlfertigerzeugnissen . .

306 590 
289 020 

6 890 
256 300 
13 910

294 750 
290 730 

6 950 
256 240 
16 050

Spaniens AuBenhandel im Jahre 1925x).

Einfuhr Ausfuhr

Gegenstand 1924 1925 1924 1925
t t t t

Mineralische Brennstoffe . . 1 271 507 1471 351 21 273 8 775
96 366 126 015 10 192 16
62 010 69 354 — —

E ise n e r z ................................ 1 093 1 513 1 680 398 3 617 751
3 357 1 956 51 081 74 637

Eisen u. Eisenwaren aller Art 245 948 268 995 26 727 7 237

darunter:
Roheisen u. Eisenlegierungen 7 708 11 466 24 018 4 229

A lt e is e n ................................ 70 991 93 363 23 50

Rohstahl und Halbzeug . . 31 023 35 008 — —
21 610 25 317 50 36
41 944 18 616 27 41
16 467 19 612 35 18

W e iB b le ch ............................ 12 310 7 386 — —
1 820 6 021 — —
8 213 9 499 — —
4 004 4 056 — —

Achsen und Rader . . . . 4-448 11 052 —

Von der Eisenerzausfuhr gingen u. a. nach: den 
Niederlanden 776 154 t, die hóchstwahrscheinlich zum 

groBten Teil fiir Deutschland bestimmt sind, GroBbri- 
tannien 1 995 358 t, Deutschland 449 104 t, Prankreich 
145 555 t, den Yereinigten Staaten 123 423 t und Belgien 

56 810 t.

‘ ) Nach Comitó desForges de France, Buli. 3941 (1926).

Schwedens Eisen- und Stahl-Erzeugung und -AuBenhandel 

im 1. Halbjahr 1926.

Januar bis Jun i

1925

t

1926

t

E rzeugung :

Roheisen und GuBwaren 1. Schmelzung

Siemens-Martin-Stahl............................
Tiegel- und E le k tro s ta h l....................
Eisen u. Stahl, gewalzt oder geschmiedet,

224 100 
22 300 
27 600 

186 200 
20100

159 800

231 400 
11200 
37 600 

174 600 
21 900

160 600

E in fu h r :  

Eisenlegierungen usw..............................

Grob- und Feinbleche............................

SchweiBeiseme R ó h r e n ........................

18166 
1 877 

45 756 
23 421 
4 298 

17 391 
7 657 
9 123

35 812 
893 

53 685 
25 960 
4148 

20 383 
7 347 
7 273

zusammen Einfuhr 127 689 155 501

A us fuh r : 

Eisenlegierungen....................................

Rohblócke, yorgewalzte Blocke. . . . 

Grob- und F e in b le c h e ........................

35 273
10 259 
2 766 
7 015

11 504 
9 422

33 174 
11 748 
1189 
2 843

19 341 
5 281 
2 959
1 983 

11146
7 812 

28 787 
10 884 
1082
2 407

zusammen Ausfuhr 125 193 
3 869 121

91 682 
3 163 928

Der Kohlenbergbau der Niederlande im Jahre 1925.

Infolge des zielbewuBten Ausbaues der Kohlen- 
gewinnungsstatten ist die niederlandische Kohlenfor­
derung in den letzten Jahren standig gestiegen und nahert 
sich immer mehr der Menge, die zur Deckung des Eigen- 
bedarfs erforderlich ist. Konnten doch im Jahre 1925 
bereits 75 %  des inlandischen Yerbrauchs durch den 
heimischen Bergbau befriedigt werden. Insgesamt belief 
sich die K o h le n fo rd e rung  der Niederlande im Jahre
1925 auf 6 848 166 t, gegen 5 881 545 t im Jahre 1924,
5 280 573 t im Jahre 1923 und 4 570 206 t  im Jahre 1922, 
nahm somit um 16,4 % , 11,4 % , 15,5 %  und 16,6% gegen­
iiber dem Vorjahre zu. An der Fórdersteigerung des 
Jahres 19251) waren die staatlichen Gruben mit 844 140 t 
oder rd. 29 %  und die privaten Betriebe m it 122 481 t 
oder rd. 4 %  beteiligt. Von der Forderung entfielen im

einzelnen auf: 1924 1925

i t t

Staatl. G r u b e n ........................ 2 960 478 3 804 618

Zeche Oranje-Nassau................ 1 325 351 1 386 453

Dominiale G r u b e .................... 666 082 677 397

Zeche Laura et Vereeniging 550 643 586 528

Zeche Willem Sophia................ 378 991 393 170

Zusammen 5 881 545 6 848 166

Die B r ik e tth e rs te llu n g  ist nur unbedeutend und
dient hauptsachlich zur Belieferung der niederlandischen
Eisenbahnen. Im  einzelnen wurden erzeugt:

1924
4-

1925

Staatl. G r u b e n ........................ 225 651 275 206

Zeche Oranje-Nassau . . . . 181 078 148 834

Dominiale G r u b e .................... 20 366 32 100

Zeche Laura et Yereeniging 30 788 37 767

Zeche Willem Sophia . . . . 83 930 76 784

Zusammen 541 813 570 691

Mit der K oksgew innung  befaBten sich bisher nur 
die Staatsgruben, bei denen eine zweite Batterie voll in 
Betrieb genommen wurde. Insgesamt belief sich die 
Kokserzeugung auf 586 636 t gegen 450 9341 im Vorjahre.

*) Nach Revue Ind. min. 6 (1926) Nr. 135, I I I .  Teil,

S. 289/90. -Ygl. St. u. E. 44 (1924) S. 1630.
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An B raunkoh le  wurden im Berichtsjahre 207 625 t 
gegen 191 202 t  im Jahre 1924 gefórdert.

Infolge der niedrigen Brennstoffpreise namentlich des 
Auslandes ist der Yerbrauch im Inlande und damit die 
E in fuh r standig gestiegen. Namentlich Deutschland
konnte seine Lieferungen auf Kosten Englands betracht- 
lich erhóhen; die Einfuhr aus Belgien war trotz des nied­
rigen Frankenstandes nur unbedeutend.

Im einzelnen wurden e in g e fuh rt:

1924 1925
t t

Kohle...............................................  7 181 834 8 246 021
Koks...............................................  229 229 206 368
Steinkohlenbriketts................... 260 575 449 437
Braunkohlenbriketts................... .. 111 817 149 778
Braunkohlen................................. 550 656

Zusammen 7 784 005 9 052 260

Davon kamen aus:

Davon gingen:

Deutschland England Belgien

t t t

K oh le ..................... 6 594 857 1 343 850 260 853
K o k s ..................... 185 752 7 101 12 433
Steinkohlenbriketts 437 739 — 11 173
Braunkohlenbri­ 149 419 — _

ketts

Zusammen 7 367 767 1 350 951 284 459

=  81 % =  15 % _  q o/ 
— ° /o

Trotz des ungiinstigen Standes der Frankenwahrung 
konnte die A us fuh r  nach Belgien betrachtlich gesteigert 
werden. Die Lieferungen nach Deutschland und Belgien 
gingen weiterhin zuriick. Insgesamt wurden 3 233 863 
(1924: 2 476 589) t  Brennstoffe ausgeftihrt.

Nach Kohle

t

Koks

t

Briketts

t

Zusammen

t

Belgien . . 1 332 191 334 469 4 850 L 671 510

Frankreich . 541 297 397 422 43 673 982 392

Deutschland 224 729 14 636 — 239 365

Schweiz . . 78 966 25 820 — 104 786

and. Landern 46 809 2)140 420 3) 18 553 205 782

Wie schon erwahnt, wies der h o lla nd isch e  y e r ­
b rauch an Brennstoffen steigende Bichtung auf. Unter 
Umrechnung von Koks und Briketts auf Steinkohlen 

ergibt sich folgendes Bild:

1924

t

1925

t

F órde rung ................. 5 881 545 6 848 166

Einfuhr an:
K o h le ..................... 7 182 384 8 246 677
K o k s ..................... 229 229 206 368

B r ik e tts ................. 372 392 599 215

Insgesamt yerfiigbar 13 665 550 15 900 426

Ausfuhr an:
K o h le ................. 1 718 472 2 223 992
K o k s ..................... 703 468 912 227
B r ik e tts ................. 54 649 97 644

Verbrauch der Nieder-
l a n d e ..................... 11 18S 961 12 666 563

1) Davon 29 450 t nach Italien. 2) 111 994 t  nach 
Luxemburg. 3) 6030 t nach Portugal.

Wirtschaftliche Rundschau.

Amerikanische Zuschlagszólle auf deutsche Eisen- und Stahlerzeugnisse?

Bekanntlich ist infolge der Bemuhungen der deutschen 
Reichsregierung in Washington die Verordnung des 
amerikanischen Schatzamtes1) noch nicht in Kraft gesetzt 
worden. Es ist vielmehr ein aus deutschen und ameri­
kanischen Begierungsbeamten gebildeter AusschuB damit 
beauftragt worden, den Tatbestand zu klaren und ein 
Gutachten iiber Recht oder Unrecht der amerikanischen 
Verordnung zu erstatten. Es steht also zu erwarten, daB 
iiber das Schicksal dieser den deutschen Ausfuhrfirmen 
sehr iiberraschend gekommenen beunruhigenden und Ge- 
sehafte hemmenden Verordnung bald entschieden wird.

Sowohl die deutschen Eisen- und Stahlindustriellen 
ais auch die Yertreter der Eisen yerarbeitenden Industrie 
nehmen auf das bestimmteste an, daB sich das ameri­
kanische Schatzamt bei seiner Entscheidung bewuBt ist, 
daB es hier um eine F rage  der G e rech tig ke it geht. 
Es erscheint unmoglich, daB etwa bei der Entscheidung 
die Tatsache auBer acht gelassen wird, daB die Ver- 
einigten Staaten von Nordamerika im Jahre 1924 einen 

Handels ve rtrag  mit dem Deutschen Reich abge- 
schlossen haben, und daB dieser Handelsvertrag beiden 
Staaten fiir ihren Warenaustausch in jeder Beziehung 

unbeschrankte  M e is tb e g iin s tig u ng  gewahrt. Yor 
dem Kriege waren die deutsch-amerikanischen Handels- 
beziehungen von Amerika aus nach dem Grundsatz der 
Gegenseitigkeit geregelt. Wiirde dieser Rechtszustand 
aufrecht erhalten worden sein, dann ware die amerikanische 

Absicht, sogenannte Ausgleichszólle zu erheben, in etwa 
begreiflich. Aber m it dem Anspruch auf unbeschrankte 

Meistbegiinstigung yertragt es sich keinesfalls, daB die 
Einfuhr deutscher Eisen- und Stahlerzeugnisse in den 

Vereinigten Staaten hoher belastet wird ais die eines ande­
ren Landes.

Worauf ist es zuriickzufuhren, daB Amerika sich zu 
diesem Vorgehen gerade Deutschland gegeniiber ent-

J) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 906/7.

schlossen hat? H a n d e lt  e tw a D e u ts c h la n d  be i 
seinen A usf uh rgeschaf ten  anders . ais etw a 
F rank re ic h , B e lg ien , E n g la n d  oder gar auch 
die V e re in ig ten  S ta a te n  yon  N o rd am e r ik a  
se lbst? Wenn Deutschland nach den fiirchterlichen 
Verlusten infolge des Krieges, des Versailler Vertrages, des 
Ruhrkampfes und nicht zuletzt veranlaBt durch den 
Reparationsplan des Amerikaners General Dawes seine 
Ausfuhr zu entwickeln sucht, so sollte gerade Nord­
amerika volles Verstandnis dafiir haben. Deutschland 
ist weit entfernt davon, dabei irgendwelche unlauteren 
Mittel zu gebrauchen, wahrend man E n g la n d  nach den 
iiber neun Monate gewahrten staatlichen K o h le n  - 
sub ven tio n sg e lde rn  nachrechnen kann, daB es auf 
diese Weise seiner Eisenindustrie Vorteile hat zukommen 
lassen, die um die Wende des yergangenen Jahi’es bei 
Roheisen, Schienen und Blechen zwischen 6 und 12 8 fiir 
die Tonne betragen haben diirften. Auch in F rank re ic h  
ist bekanntlich eine Staatspramie fiir die Eisen- und 
Stahlindustrie insofern festzustellen, ais die sehr ent- 
gegenkommende staatliche Pre isbem essung  fu r  R e p a - 
ra t io n sk o h le n  u n d  R e p a ra t io n sk o k s  der franzo- 
sischen Eisen- und Stahlindustrie Vorteile zusichert, die 
hinter den erwahnten englischen Satzen nicht zuriick- 
bleiben, sondern sie wahrscheinlich iibertreffen diirften.

Zweifellos sind diese Dinge in den Vereinigten Staaten 
von Nordamerika bekannt. In  Deutschland begreift man 
es, daB Amerika diese Zustande nicht zum Anlafi ge­
nommen hat, um die Einfuhr englischer und franzósischer 
Erzeugnbse mit hoheren Zollen zu belegen; denn sowohl 
die englische Kohlensubvention ais auch die franzósische 
Reparationskokspramie sind nur eine yoriibergehende Er­
scheinung.

Die Ursache fiir die amerikanische Bedrohung der 

deutschen Einfuhr wird yielleicht klar, wenn man das 
R u n d sch re ib e n  des am e r ik an is che n  S c h a tz ­
am tes an  die Z o llb eh ó rd en  yom 13. Mai 1926 liest.

*
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Dieses Rundschreiben hat nach der im Deutschen 
Handelsarchiv veroffentlichten zutreffenden Ueber- 
setzung folgenden Wortlaut:

,,Das Departement hat yon einem Abkommen zwischen der 
Rohstahlgemeinschaft in  Dusseldorf (Deutschland) und der 
Arbeitsgemeinschaft der Eisen yerarbeitenden Industrien im  
Reichsverband der Deutschen Industrie in  Charlottenburg 
Kenntnis erhaiten, wonach die Arbeitsgemeinschaft der Eisen 
yerarbeitenden Industrien oder ihre angeschlossenen Yerbande 
den yerarbeitenden Abnehmern Bescheinigungen iiber die 
Mengen der nachweislich ausgefiihrten Walzwerkserzeugnisse 
und der Abfalle davon ausstellen, die bei der Bezahlung von 
Auftragen auf Walzwerkserzeugnisse, die m it Unternehmungen 
der Rohstahlgemeinschaft abgeschlossen worden sind, dazu 
yerwendet werden kónnen, solche yerarbeitenden Abnehmer 
in  den Stand zu setzen, zu Weltmarktpreisen (d. h. zu Durch - 
schnittspreisen fob Ozeanhafen, wie sie von Mitgliedern der 
Rohstahlgemeinschaft in den letzten vier Wochen erzielt 
worden sind) die gleiche Menge Walzwerkserzeugnisse zu 
beziehen, die im  Laufe eines Monats ausgefiihrt worden ist. 
Es ist vereinbart worden, daS die Bescheinigungen in Reichs- 
mark den Unterschiedsbetrag zwischen dem Inlands- und 
dem Weltmarktpreis angeben sollen, wie er im  Ausfuhrmonat 
fiir die Mengen und Arten der Walzwerkserzeugnisse, die aus- 
gefiihrt oder fiir die Herstellung von ausgefiihrten Waren 
yerwendet worden sind, festgestellt worden ist, und daB sie 
von den yerarbeitenden Abnehmern bei der Bezahlung von 
neuen Auftragen auf Walzwerkserzeugnisse bei Werken der 
Rohstahlgemeinschaft zu Inlandspreisen in Hóhe des Unter- 
schiedsbetrags in  Zahlung gegeben werden kónnen.

Das Departement ist der Meinung, dafi ein solcher Nachlafi 
oder eine solche Vergutung eine Pramie im Sinne des Ab- 
schnitts 303 des Zolltarifgesetzes von 1922 ist, und dafi Aus- 
gleichszólle in  Hóhe dieser Pramie auf die E infuhr von deut­
schen Walzwerkserzeugnissen oder Waren daraus gelegt 
werden sollten.

Die Zolleinnehmer werden demgemafi ermachtigt, bis auf 
weiteres die Abrechnung von Eingangsanmeldungen iiber 
Waren der nachstehend namentlich genannten A rt oder iiber 
Erzeugnisse daraus, die nach Ablauf von 30 Tagen nach der 
Veróffentlichung dieser Entscheidung in  den wóchentlich 
erscheinenden Treasury Decisions von Deutschland eingefiihrt 
oder aus dem Zollgewahrsam entnommen werden, auszusetzen:

Pig iron (Roheisen), Ingots or blooms (Vorblócke), Billets 
(Kniippel), Sheet bars (Platinen), Shapes (Pormeisen), Bar 
iron (Stabeisen), Uniyersal shapes (Universaleisen), Band 
iron (Bandeisen), Wire (W alzdraht), Rails (Eisenbahnober- 
baumaterial), G-as tubes (Gasrohre), Steam tubes (Siederohre), 
Boiler plates (Kesselbleche), Sheet iron (Grobbleche, Mittel- 
bleche, Peinbleche, Dynamobleche, Transformatorenbleche).

Der Staatssekretar ist ersucht worden, die yerschiedenen 
amerikanischen Konsularbehórden im  Deutschen Reiche an- 
zuweisen, dafi auf jeder Faktura iiber solche Ware eine E r ­
klarung dariiber yerlangt wird, ob eine Bescheinigung der 
oben beschriebenen Art bei der Ausfuhr der Warensendung 
ausgestellt worden ist oder ausgestellt werden wird, und ob, 
wenn dem so ist, der Betrag der Pramie yergiitet worden ist 
oder yergiitet werden wird. Die Angaben hieriiber sollen 
tunlichst von dem Konsularbeamten beglaubigt werden.‘*

Wenn man die Begriindung der amerikanischen 
Eorderungen liest, so muB man iiber soviel Mifiyerstand- 
nisse und Irrtumer in einer Angelegenheit den Kopf 
schiitteln, iiber die seit einundeinhalb Jahren die deutsche 
Presse aufs ausfiihrlichste berichtet. Danach ist es 

offenes Geheimnis, daB die Rohstahlgemeinschaft m it der 
erwahnten Arbeitsgemeinschaft ais der Hauptvertreterin 
der Eisen yerarbeitenden Industrieverbande ein Ab­
kommen geschlossen hat, das sieh die Forderung  des 
A bsatzes in Stahlerzeugnissen zum Ziele setzt. Dieses 
Abkommen war um so dringender geworden, ais die 
F rank ene n tw e rtung  in Frankreich, Belgien und 
Luxemburg weitaus schneller voranschritt, ais die 
Teuerung in Rohstoffen, Lóhnen, Frachten, Steuern usw. 
folgte. So kam es, daB die auslandischen Erzeugnisse in 
der goldwertigen deutschen Reichsmark berechnet, mit 
zunehmendem Frankenverfall immer billiger wurden, so 
daB es trotz der Eisenzolle in zunehmendem Mafie 
yorteilhaft erschien, auslandisches Eisen statt deutscher 
Erzeugnisse zu yerwenden. Diese Wirkung des Franken- 
verfalls ul)te sowohl fiir den Absatz auf dem W e ltm a rk t 
ais auch auf dem deutschen In la n d s m a rk t gefahrliche 
Wirkungen aus. Eine Erhóhung der Eisenzolle kam aus 
vielen Griinden nicht in Betracht. Zu einem Antidumping- 
schutz hat sich leider die deutsche Regierung und der 
Deutsche Reichstag noch nicht entschlieBen konnen. 
War es unter diesen Umstanden etwa abwegig, daB man 
in der deutschen Eisen- und Stahlindustrie ein Mittel der 
S e lb s th ilfe  anwandte, um den S tó rungen  der a us ­
land ischen  W ah rung sze rr iit tu n g  entgegenzu- 
arbeiten? — Wenn man die A rbe its lo s ig ke it in der

Eisenindustrie nicht anwachsen lassen wollte, dann mufite 
etwas geschehen, um sowohl den deutschen Maschinen- 
herstellern und sonstigen Eisenverbrauchern, ais auch den 
Eisenhiitten moglichst starkę Beschaftigung zu sichern.
So kam man zu dem Gedanken des sogenannten Avi- 
Abkommens, das in seinem Grundzug nichts anderes 
darstellt, ais durch e ine  A r t T re u ra b a tt den in- 
landischen Abnehmer zu bewegen, seinen ganzen Bedarf 
bei den deutschen Eisenhiitten zu decken.

Offenbar sind in Washington gewisse deutsche Presse- 
veróffentlichungen falsch verstanden und so ausgelegt 
worden, ais ob den inlandischen H a n d le m  und  A b ­
nehm ern  der Hiittenerzeugnisse gewisse Vorteile ein- 
geraumt worden seien, die sie in die Lage versetzen, die 
Ausfuhr von Roheisen, Rohblocken, Stabeisen, Schienen, 
Rohren usw. zu betreiben. Jeder mit den eisenindustriellen 
Gepflogenheiten auch nur oberflachlich Unterrichtete 
weiB, daB die Eisen yerarbeitenden Werke an der Ausfuhr 
der eben erwahnten Hiittenerzeugnisse yollig unbeteiligt 
sind, und daB das Ausfuhrgesehaft, von ganz wenigen 
Handlem abgesehen, vollig in der Hand der Verkaufs- 
btiros der grofien Eisen- und Stahlsyndikate liegt. Diese 
S ynd ika te  haben aber bekanntlich keine andere Auf gabe, 
ais im Auftrag der ihnen angeschlossenen einzelnen Hoch- 
ofen-, Stahl- und Walzwerke die Geschafte zu betreiben; 
sie em pfangen  weder f iir  die A us fuh r  irgend- 
welche A usf u h rp ram ie n , noch geben sie ihrer- 
seits irgendw elche  A u s fu h rp ram ie n .

Das A v i-A bkom m en  ist vielmehr auf die Ein- 
deckung mit solchem Eisen und Stahl beschrankt, das die 
yerschiedenen E isen  und  S ta h l yerbrauehenden 
In d u s tr ie z  weige fiir  ih re  A usf uhrgeschafte  
benótigen. Wahrend Amerika die oben erwahnten Aus- 
fuhrgeschafte in Roheisen, Stabeisen, Blechen, Draht, 
Rohren usw. ohne den geringsten AnlaB in die Verordnung 
einbezogen hat, ist — wiederum ohne erkennbaren 
Grund — der wichtigste Teil des Geschaftsyerkeh rs 
zwischen den Eisensyndikaten und den Eisenyerbrauchern 
aufier acht gelassen worden. Das sind namlich die in dem 
in Amerika wórtlich bekannten Avi-Abkommen unter 
F a li 1 genannten Ausf uhrgeschafte. Diese Geschafte fiir 
die Eindeckung von Eisen und Stahl fiir die Verarbeitung 
auf Grund von auslandischen Bestellungen beschranken 
sich auf eine verhaltnismafiig kleine Zahl groBer Auftrage, 
die aber immerhin viel mehr Eisen yerbrauchen ais die 
groBe Zahl kleiner Ausfuhrgeschafte, auf die es die ameri­
kanische Yerordnung allein abgesehen hat. Auslands- 
au ftrag e  groBen S tils  fiihren meist schon vor dem 
AbschluB zur Sicherung des Eisenbezugs auf Grund der 
gerade im W e ltm a rk t  g iilt ig e n  E isenpreise; denn 
bei groBen Verkaufen kann eine Eisenhiitte leichter auf 
ihre Kosten kommen ais bei den zahlreichen kleinen 
Geschaften, die sich dazu noch auf die verschiedensten 
Walzerzeugnisse verzetteln. Es ist festzustellen, daB die 
seit vielen Jahrzehnten den Weltmarktpreis genieBenden 
groBen Abschliisse gar nicht in der amerikanischen yer­
ordnung erwahnt werden, und zwar deshalb, weil nach dem 
amerikanischen Zolltarifgesetz ebensowenig der Bezug 
wie die Lieferung zu handelsiiblichen Weltmarktpreisen 
unter besonders belastende Zollbestimmungen gestellt ist.

Dagegen konnte man vom amerikanischen Stand- 
punkt aus bei oberflachlicher Betrachtung in der Be- 
handlung der A v i-A bkom m en-G eschafte  nach dem 
sogenann ten  F a li 2 vielleicht ein Geschaftsgebaren 
erblicken, das der Artikel 303 des amerikanischen Zoll­
tarifgesetzes im Auge hat, wenn dort von „Pramien oder 
Yerg(itungen“ die Rede ist, die „unmittelbar oder mittel- 
bar von einer Regierung oder Personen, Gesellschaften, 
Vereinigungen, Kartellen oder Genossenschaften auf die 
Herstellung oder Ausfuhr von Waren gezahlt oder ge- 
wahrt werden11. Wer sich nur an den auBerlichen Vorgang 

des Ausfuhrbescheinigungsverfahrens halt, welches die 
m itt le re n  und  k le ine ren  V erbraucher in die Lage 
yersetzt, fiir ihre Auslandslieferungen das Eisen zu Welt­
marktpreisen zu beziehen, kann leicht zu falschen 
Schliissen kommen. Der innere Kern dieser Verein- 

barungen ist jedoch der, den mittleren und kleinen Ver-
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braucher das Eisen ebenso billig wie dem GroBverbraucher 
zu liefern. Der einzige Unterschied ist der, daB diese 
Preisvereinbarung nicht von vornherein getroffen werden 
kann, wenn der Eisenverbraucher, der vielfach Stapel- 
waren herstellt, nicht von vornherein weiB, welcher Teil 
nach dem Inland oder nach dem Ausland gehen wird. 
Es kommt dazu, daB die Kleinverbraucher in der Regel 
gar nicht vom Hiittenwerk unmittelbar beziehen konnen, 
sondern auf die V e rm itt lu n g  des w e it verzw eigten  
E isenhandels angewiesen sind.

Was ist nun der S inn  der in Rede stehenden Eisen- 
bezugsbesche in igungen ? Es sind Bestatigungen der 
wiederholt erwahnten ,,Arbeitsgemeinschaft“ dariiber, 
daB fiir bestimmte Auslandslieferungen nach irgend- 
welchen Landern bestimmte Mengen von Halbzeug oder 
Stabeisen, Bandeisen usw. aus deutschen Eisenbeziigen 
zur Verarbeitung gekommen sind. Diese Bestatigungen 
enthalten zugleich neben den Gewichtsmengen der ver- 
schiedenen verarbeiteten Walzerzeugnisse die ent- 
sprechenden Preisbetrage. Ferner werden diese Be­
statigungen mit dem Unterschied des jeweiligen Welt- 
marktpreises (etwa nach den Notierungen der Briisseler 
Bórse) sowie der deutschen Inlands-Syndikatspreise ver- 
sehen. Danach wird dann festgestellt, wieviel der deutsche 
Verbraucher mehr bezahlt hat ais der GroBverbraucher, 
der sich annahernd zu Weltmarktpreisen eindecken 
konnte. Der Unterschiedsbetrag wird fiir den Eisen- 
yerbraucher gutgebracht, sobald er von neuem Stahl- 
erzeugnisse zu kaufen gezwungen ist, und zwar gleich- 
gultig, ob der neue Einkauf fiir Inlands- oder Auslands- 
geschafte geschieht. Derselbe Vorgang kann sich dann 
bei neuen Ausfuhrgesch&ften wiederholen.

Wer dem Sinn dieses Geschaftsgebarens nachgeht, 
wird zugeben miissen, daB es nicht auf die auBere Form 
bei der Beurteilung der Frage, ob es sich um eine Ausfuhr- 
pramie oder keine solche Vergiitung handelt, ankommt, 
sondern auf alle wesentlichen Begleitumstande. Selbst- 
verstandlich wird die Hohe des Unterschiedsbetrages, 
also die Hohe der Gutschrift, oder sagen wir des Rabatts, 
davon abhangen, wie stark der Unterschied zwischen den 
Inlands- und Weltmarktpreisen schwankt. Bekannt- 
lich suchen die deutschen Eisenverbande d e Inlandspreise 
moglichst unverandert zu lassen, aber es ist eine tagtaglich 
zu machende Erfahrung, daB die A us landsp re ise  sich 
m it dem F ra n k e n d u m p in g  au f dem W e ltm a rk t 
mehr oder m inde r  s ta rk  von den In la n d sp re ise n  
entfernen. Es kann keinem Zweifel unterliegen, daB 
durch die Grundung der In te r n a t io n a le n  R o h s ta h l­
gem einschaft eine Wendung im Weltmarktgeschaft 
eintreten wird, daB namentlich die Preisschleuderei west- 
europaischer Eisenlander aufhort, daB die Weltmarkt- 
preise steigen und eine A ng le iohung  der Auslands- 
und In land sp re ise  vorbereitet wird. Kurz, die Unter- 
schiedsbetrage bzw. Gutschrift betrage konnen immer 
geringer werden und deshalb fiir die Berechnung der

Selbstkosten fur die Eisenverbraucher immer gleich- 
giiltiger werden.

Nicht auf den Buchstaben des amerikanischen Zoll- 
tarifgesetzes kann es ankommen, sondern allein auf die 
Tatsache, ob die Lieferung deutscher Waren das Geschaft 
in Amerika starker beeinfluBt ais etwa die Wettbewerbs- 
lieferungen von Frankreich, Belgien, Luxemburg oder 
anderer Eisenlander.

Wie stark wirkt sich denn nun im D u rc h s c h n it t  
der P re isnach laB  f i ir  d ie w ic h tig s te n  Ausfuhr-  
erzeugnisse nach den Yereinigten Staaten aus? — Man 
hat berechnet, daB sich die Gutschriftbetrage auf die 
deutschen Herstellungskosten fiir vom Ausland bestellte 
Maschinen, Apparate, Kleineisen- und Stahlwaren, 
elektrotechnische Erzeugnisse u. dgl. im allgemeinen und 
zwischen 0,5 und 1,5 %  bewegen. Es bedarf gar keines 
besonderen Hinweises, daB die M ehrbe las tung  durch  
deutsche R e ic h sb ah n fra ch te n  in fo lg e  des Da- 
wesplanes allein genommen viel starker wirkt, ais sich 
die Entlastung durch die Preisrabatte iiberhaupt be­
merkbar machen konnte.

Auch ein anderer Hinweis ist am Platze, namlich die 
G ering f iig ig ke it des U m fangs  der deu tschen  
A us fu h r  an Fe rtig e rzeugn issen  nach  den y e r ­
e in ig ten  S ta a te n  von N ordam er ik a . In  den 
letzten einundeinhalb Jahren gingen von der deutschen 
Gesamtausfuhr an Maschinen, elektroteehnischen Erzeug­
nissen, Werkzeugen u. dgl. nur etwa 1 bis 3 %  der Menge 
und etwa 2 bis 3 %  des Wertes nach Amerika. Es be- 
deutet also angesichts der riesigen Aufnahmefahigkeit des 
amerikanischen Warenmarktes so gut wie gar nichts, 
wenn etwa 10 000 oder 20 0001 der verschiedensten Fertig­
erzeugnisse aus Deutschland eingefiihrt werden. Kurz, 
Amerika kann bei ruhiger Ueberlegung gar nicht den 
Eindruck haben, ais ob hier ein besonderes Schutz- 
bediirfnis gegenuber den deutschen Erzeugnissen bestande.

Sollten die Amerikaner trotz alledem noch daran 
denken, die Einfuhr m it den geringfiigigen Unterschieds- 
betragen in Form von Zollaufschlagen zu belasten, so 
diirfte die V erm ehrung  des Schre ibw erks der 
amerikanischen Konsulate in Deutschland wie die Yer- 
langsamung der Zollbehandlung beim Eingang in Amerika 
wohl viel mehr Aufwand an Zeit und Kosten erfordern, 
ais es im Verhaltnis zum Erfolg steht.

N ach a lledem  k ann  m an  w oh l die H o ffn u n g  
aussprechen , daB die am erik an ische  R e g ie rung  
das fo rm a le  M om ent des Besche in igungsver-  
fahrens nach  dem  A v i-A bkom m en  n ic h t  ais 
V orw and  f iir  die w e itgehende  B e la s t ig ung  der 
deu tschen  A us fu h r  an  E isen-F ertige rzeugn issen  
b enu tz t, und  daB deswegen die am e rikan ische  
Y ero rdnung  ebensowenig fu r  Fertigerzeugn isse  
wie f iir  R ohe isen  u nd  W a lzw erkserzeugn isse . 
die n u r  ir r t i im lic h  in  die V e ro rdnung  A u fnah m e  
ge funden  haben , in  K r a f t  gese tzt w ird .

Zur Eisenbahnverkehrs- und -tariflage.

Gelegentlich eines Vortrages, der am 19. Mai 1926 
vor dem HauptausschuB des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie gehalten wurde, stellte der jetzige 
Generaldirektor der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft, 
Dr. D orpm u lle r , folgendes fest:

„MaBgebend fiir die Wirtschaftsfuhrung eines Unter- 
nehmens ist seine finanzielle Lage. Die der Reichsbahn 
ist wenig erfreulich. Es geht uns nicht besser ais der ge- 
samten Wirtschaft. Bei einem Volk, bei dem zwei Milli­
onen Menschen mehr oder weniger arbeitslos geworden 
sind, fehlen auch die entsprechenden Transportmengen . . . 
Wie stark der Verkehr zuriickgegangen ist, mogen Sie 
daraus erkennen, daB z. Zt. 7000 Lokomotiven und 

140 000 Personenwagen ohne Arbeit dastehen. Die 

Verkehrsdepression wird u. E. auch noch lange Monate 
andauern.“

Erfreulicherweise ist diese Voraussage nicht ganz .in 
Erfiillung gegangen. Allerdings muB hervorgehoben 

werden, daB fiir die festzustellende Verkehrsbelebung 
Umstande maBgebend gewesen sind, die nieht vorau?

geahnt werden konnten und vielleicht auch nur voriiber- 
gehender Natur sein werden. Die Steigerung des Guter- 
verkehrs — im Monat Jun i 1926 sind z. B. insgesamt 
200000 Wagen mehr gestellt worden ais im vorhergehenden 
Monat — beruht hauptsachlich auf der starken Belebung 
des Kohlenabsatzes aus AnlaB des englischen Bergarbeiter- 
streiks.

In  dem amtlichen Bericht iiber die Lage der Deutschen 
Reichsbahn-Gesellschaft im Jun i 1926 ist ausgefiihrt, daB 
aus den wichtigsten Kohlengebieten Deutschlands 185 000 
Wagen mehr abbefordert worden sind ais im  Mai 1926, 
und zwar:
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Der Kohlenverkehr auf der Eisenbahn hat also im  
Jun i 1926 sowohl gegeniiber dem Yormonat ais auch dem 
Monat Jun i 1925 um ein betrachtliches zugenommen. 
Bei einer Steigerung desKohlenyerkehrs ist es jedoch allein 
nicht geblieben, yielmehr hat sich auch im Giiteryerkehr 
auf anderen Sondergebieten eine Belebung bemerkbar 
gemacht. Dasselbe gilt fiir den Monat Ju li 1926. Die 
G e s a m t w ag e n g e s te 11 u ng iiberstieg wiederum die des Vor- 
monats um rd. 214 000 Wagen, d. h. um 6 % .

Wenn es auch einerseits zweifellos bedenklich ware,. 
wollte man annehmen, daB die neueste Verkehrsentwick- 
lung auf der Eisenbahn nunmehr fortlaufend anhielte,. 

so kann aber anderseits doch wohl zum mindesten ais 
feStstehend angenommen werden, daB der tiefste Punkt 
des wirtschaftlichen Niederganges und des steten Ver- 
kehrsriickganges erreicht oder schon uberschritten worden 
ist. Hoffentlich wird die Deutsche R e ic h s b a h n - Gesellschaft 
in Kurze nicht mehr gezwungen sein, jeden an sich noch so 
berechtigten Antrag auf tarifliche Erleichterungen kurzer- 
hand unter Hinweis auf die schwierige geldliche Lage und 
die Reparationsverpflichtungen abzulehnen.

Im  iibrigen scheint schon jetzt insofern eine kleine 
Aenderung in der Tarifpolitik der Reichsbahn einge- 
treten zu sein, ais nunmehr fiir bestimmte Giiter oder 
Giiterarten und fiir bestimmte Verkehrsbeziehungen Aus- 
nahmetarife mehr ais bisher erstellt werden, sofern die 
Verkehrtreibenden eine schriftliche Gewahr fiir die 
tatsachliche Beforderung bestimmter Mindestmengen 
innerhalb eines gewissen Zeitraumes iibernehmen. Fiir den 
Fali, daB die Mindestmenge nicht erreicht wird, miissen 
der Reichsbahn unter Umstanden fiir die wirklich be- 
forderten Mengen nachtraglich die gesamten Fracht- 
unterschiede zwischen den yerbilligten und den ilblichen 

Satzen erstattet oder auch fiir die Gewichte, die an der 
Sollmenge noch fehlen, die Frachten nachgezahlt werden.

Yom Standpunkt der Reichsbahn aus betrachtet ist 
es natiirlich yerstandlich, daB sie im Hinblick auf ihre 
zweifellos immer noch nicht gerade giinstige geldliche 
Lage an irgendwelche TarifermaBigungen nur dann heran- 
treten will, wenn feststeht, daB die errechneten Einnahme- 
ausfalle durch einen Mehrverkehr zum mindesten aus- 
geglichen oder sogar Mehreinnahmen erzielt werden. 
Deshalb gewahrt die Reichsbahn gern niedere Fracht­
satze nur unter der Bedingung der Beforderung be­

stimmter Mindestmengen.
Die Einstellung zu den Mindestmengentarifen wird 

eine andere, wenn diese yom Standpunkt der Wirtschaft 
aus betrachtet werden. Grundsatzlich bestehen dagegen 
ganz erhebliche Bedenken, wenn auch einzelne Falle 
moglich sind, in denen je nach den besonderen Verh8.lt ' 
nissen eine Gewahr durch die Versandwerke unschwer 
iibernommen werden kann. Die Befiirchtung ist aber 
durchaus nicht unbegriindet, daB die Werke in den weit­
aus meisten Fallen eine Gewahr fiir die Beforderung 
bestimmter Mindestmengen mit Riicksicht auf die noch 
ganz unklaren wirtschaftlichen Verhaltnisse, auf den 
stets schwankenden Schiffsfrachtenmarkt usw. einfach 
nicht iibernehmen konnen, obwohl der gute Wille, den 
Erfordernissen der Reichsbahn durch gesteigerte Frachten- 
iibergabe Rechnung zu tragen, zweifellos yorhanden ist.

Die Mindestmengentarife sind bisher im iibrigen fast 
durchweg Wettbewerbstarife. Diese miiBten schon im 
Hinblick auf die reichsbahnseitige Pflicht der Verkehrs- 
werbung in geeigneten Fallen unter allen Umstanden 
und auch unabhangig davon erstellt werden, ob dio 
Versandwerke eine schriftliche Gewahr fiir die Aufgabe 
bestimmter Mindestmengen iibernehmen oder nicht. 
Bieten die niederen Satze geniigend Anreiz zur yermehrten 
Bahnyerfrachtung, dann erhalt die Reichsbahn den be- 
treffenden Giiterverkehr ohnehin. Es handelt sich also 
lediglich um eine Rechenaufgabe, d. h. um einen Frachten- 
yergleich bei den yerschiedenen Beforderungsmitteln, 
der unschwer angestellt werden kann. DaB im Hinblick 
auf den anerkannten Anreiz, den die Bahnyerfrachtung 
bietet, die Eisenbahnfrachten meistens um ein geringes 

hoher sein konnen, ist selbstverstandlich.
Es ist deshalb nicht angangig, in geeigneten Fallen 

die Gewahrung niederer Frachtsatze unbedingt dayon

abhangig zu machen, daB sich die Werke schriftlich ver- 
pflichten, bestimmte Mindestmengen aufzuliefern und bei 
etwaiger Nichterreichung dieser Mengen die Fracht- 
unterschiede spater nachzuzahlen. Wenn eine solche 
Gewahr von den Werken nicht iibernommen werden kann 
und die Eisenbahn deswegen die Erstellung billigerer 
Frachtsatze yerweigert, so yerstoBt sie u. E. gegen ihre 
eigenen Belange hinsichtlich der Verkehrswerbung. Sie 
erweist sich auch selbst dadurch wahrlich keinen Dienst.

Ueberhaupt scheint die Deutsche Reichsbahn-Gesell­
schaft den Gedanken, durch billigere Frachtsatze yerkehrs- 
werbend zu wirken, m it Nachdruck nur bei dem Giiter- 
yerkehr von Ausland zu Ausland durch Deutschland, also 
nur bei den yielfach, meist allerdings zu Unrecht angefein- 
deten Durchfuhrtarifen, zu yerfolgen. Sehr bezeichnend 
ist, daB die Reichsbahn bis heute noch nichts Endgiiltiges 
getan hat, um den Minetteyerkehr von Lothringen und 
Luxemburg nach Rheinland und Westfalen wieder auf den 
Bahnweg zuriickzuziehen. Wahrend friiher die Minette 
fast ausschlieBlich auf dem Bahnwege befórdert wurde, 
ist sie seit 1925 in immer groBerem Umfange auf den 
Wasserweg abgewandert. Die Minette wird heute fast 
ausschlieBlich in StraBburg und Lauterburg oder teil- 
weise sogar in Antwerpen auf das Schiff umgeschlagen 
und gelangt auf dem R heinwcge nach den niederrheini- 
schen Hafenplatzen. In  welchem Umfange die Yerkehrs- 
abwanderung von Bahn zu Schiff gestiegen ist, geht aus 
nachfolgender Zusammenstellung hervor:

Minetteyertebr Wasserweg 
or Bahnweg in  t  in  t

Januar 1925 ........................  79 000 3 000
September 1925 ................  62 000 16 000
Dezember 1925 ................  28 000 21 000
Februar 1926 ..................... 9 000 103 000

Im  Februar 1926 sind also keine 10 %  des Minette- 
yersandes nach rheinisch-westfalischen Hiittenstationen 
auf dem unmittelbaren Bahnwege befórdert worden. 
Diese Verkehrsabwanderung ist aus yolkswirtschaftlichen 
Gesichtspunkten um so bedenklicher, ais die Minette- 
mengen, die auf dem Wasserwege befórdert werden, 
obendrein fast ausschlieBlich auf Schiffen fremder Flagge 
gefahren werden. Im  ersten Vierteljahr 1926 sind z. B. 
278 000 t Minette auf dem Wasserwege nach Rheinland 
und Westfalen befórdert worden, dayon 210 000 t unter 

franzosiseher Flagge.
Wenn auch friiher gegen die frachtliche Begiinstigung 

der Minette im Hinblick auf die schwebenden deutsch- 
franzósischen Handelsvertragsverhandlungen Bedenken 
bestanden haben, so liegen diese aber doch schon seit 
langerer Zeit nicht mehr vor, zumal da es sich jetzt nur um 
eine Art Wettbewerbstariferstellung handelt. Erst in 
neuerer Zeit hat die Reichsbahn auf Anregung der be- 
teiligten Wirtschaftskreise den Gedanken einer Fracht- 
yergiinstigung fiir Minette aus Wettbewerbs- und Ver- 
kehrswerbungsriicksichten ernstlich ins Auge gefaBt. 
Schwierigkeiten sindzwarnoch in der Richtung yorhanden. 
daB es unter allen Umstanden gelingen muB, fiir die Be- 
ladung mit Minette die kippfahigen deutschen 15- oder20-t- 
Wagen zu stellen, die bekanntlich heute im Wiedergut- 
maehungsverkehr m it Kohlen und Koks von der Ruhr 
nach Lothringen usw. laufen. Es darf erwartet werden, 
daB nach Erledigung dieser Angelegenheit, die von der 
Wirtschaftsseite in die Wege geleitet worden ist, die 
Frachtyergiinstigung fiir Minette schnellmóglichst eintritt. 
Den Nutzen zieht yorwiegend die Reichsbahn selbst.

Wie schon erwahnt, hat sich die geldliche Lage der 
Reichsbahn im Vergleich m it dem ersten Yierteljahr 1926 

nicht unerheblich gebessert. Es wird daher Zeit, daran 
zu erinnern, daB noch immer einige alte Beschliisse der 
Standigen Tarifkommission der endlichen Durchfiihrung 
harren, die s. Zt. im Hinblick auf die gefahrdeteFinanzlage 
der Reichsbahn ausgesetzt worden war. In  erster Linie 
muB hier auf den BeschluB der im Oktober 1925 statt- 
gefundenen 140. Sitzung der Standigen Tarifkommission 
hingewiesen werden, wonach fast samtliche Maschinen 

sowie Eisen- und Stahlwaren aus der Klasse A in die 
Klasse B der Giitereinteilung yersetzt werden sollten. 
Fiir dio yorlaufige Nichtdurchfiihrung dieses Beschlusses
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9 war vorwiegend der Gedanke maBgebend, daB die Herab- 
tarifierung einen Einnahmeausfall von etwa 7 Mili. Al 
yerursachen wiirde. Wenn auch zweifellos nicht anzuneh- 

menist, daB dieser rechnerische Einnahmeausfall beiDurch- 
' fiihrung des Beschlusses nun sofort und vollstandig durch 

einen entsprechenden Yerkehrszuwachs ausgeglichen 
wird, so muB aber immerhin betont werden, daB die 
heutige Tariflage geradezu eine Ungerechtigkeit darstellt, 
die baldmóglichst auch ohne Sicherstellung eines Verkehrs- 
zuwachses, der den rechnerischen Einnahmeausfall ganz 
beseitigen wiirde, durch die Durchfiihrung des genannten 
Beschlusses beseitigt werden sollte.

An dieser Stelle ist friiher haufig der Standpunkt 
vertreten worden, daB die Deutsche Verkehrskreditbank 
aus dem Frachtstundungsyerfahren wieder ausgeschaltet 
werden muBte. Dies sollte allerdings einer eingehenden 
Priifung der Reichsbahn dariiber yorbehalten bleiben, 
ob mit Wiedereinfiihrung eines Stundungsverfahrens 
nach Art der Vorkriegszeit nicht besser den Belangen von 
Wirtschaft und Reichsbahn gedient sei. Das Ergebnis 
dieser Priifung, die auch vom VerkehrsausschuB des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie ais erforderlich 
erachtet wurde, ist noch immer nicht bekannt geworden. 
Jedenfalls hat aber der Generaldirektor der Deutschen 
Reichsbahn-Gesellschaft schon wiederholt erklart, daB 
die Reichsbahn auf das Frachtstundungsyerfahren mittels 
der Verkehrskreditbank ohne weiteres nicht yerzichten 
konne. Hoffentlich wird das nahere Priifungsergebnis 
der Reichsbahn-Hauptyerwaltung bald yeroffentlicht. 
Besonders bemangelt werden muB unter allen Umstanden 
die Hohe der Gebuhr fiir das jetzige halbmonatige Bank- 
stundungsverfahren. Grundsatzlich wird nach wie vor 
der Standpunkt yertreten, daB jede Gebuhr fur ein halb- 
monatiges Frachtstundungsyerfahren, das einer nur 
achttagigen Zahlungsfrist entspricht, unberechtigt ist. 
Wenn sich die Reichsbahn und die Yerkehrskreditbank 
hierzu gegenwartig nicht bereitfinden kann, dann muB 
die Wirtschaft aber unter allen Umstanden wenigstens 
verlangen, daB mit tunlichster Beschleunigung die 
Stundungsgebiihr erheblich herabgesetzt wird. Die Ver- 
giitung fiir das halbmonatige Bankstundungsyerfahren 
betragt bekanntlich seit dem 1. Februar d. J . 2 °/00; das 
ergibt umgerechnet einen Jahreszins von 9,6 %. Es steht 
also heute dem vor kurzem ermaBigten Reichsbankdiskont 
von 6 %  eine Frachtstundungsgebiihr von 9,6% gegenuber. 
Die Reichsbahn vertritt zwar den Standpunkt, daB der 

Zweck der Frachtstundungsgebiihr nicht nur der sei, eine 
gewisse Verzinsung fiir die gestundeten Frachten zu 
erzielen, sie will gleichzeitig auch ein Entgelt fiir die 
Arbeitsleistungen, die mit dem Frachtstundungsgeschaft 
verbunden sind, sicherstellen. Der Hauptzweck der 
Stundungsgebiihr ist aber doch wohl die angemessene 
Verzinsung und nicht das Entgelt fiir die Arbeitsleistungen. 
Denn wenn auch diese beriicksichtigt werden sollen, dann 
mussen anderseits auch die Vorteile in Betracht gezogen 
werden, die die Frachtstundung der Reichsbahn bietet, wie 
z. B. „Entlastung der Schalterkassen zur Yerminderung 

der Stauungen am Schalter durch Loslosen der Yerrech- 
nung der Frachtbriefe von den Schalterkassen und Er- 
moglichung der direkten Annahme und Ausgabe der 

Frachtbriefe im Yerkehr m it groBeren Firmen“ .
In  erneuten Yorstellungen des Reichsverbandss der 

Deutschen Industrie bei der Reichsbahn-Hauptverwaltung 
wegen ErmaBigung der Stundungsgebiihr ist mit Recht 
auf die Ausfiihrungen Dr.Dorpmiillers hingewiesen worden, 
der am 19. Mai 1926 vor dem HauptausschuB des Reichs- 
yerbandes erklart hat, ein Entgegenkommen nach der 
Richtung vielleicht zeigen zu konnen, daB die jetzige 
Bankstundung von 15 Tagen auf 3 oder 4 Wochen aus- 
gedehnt wird. Es wird nunmehr erwartet, daB die 
hohen Kosten des Bankstundungsyerfahrens umgehend 

dadurch gemildert werden, daB entweder die jetzige 
Gebuhr des bestehenden Verfahrens wirksam ermaBigt 
oder der Stundungszeitraum auf einen Monat unter Bei- 
behaltung des jetzigen Gebiihrensatzes ausgedehnt wird.

Die immer wieder erhobenen berechtigten Be- 
schwerden gegen die Hohe der Lagerplatzmieten und 

Nutzungsgebiihren sind ebenfalls leider bisher ergebnislos 
geblieben. In dem bereits oben angezogenen Vortrage

Dr. Dorpmiillers vom 19. Mai 1926 brachte dieser zum 
Ausdruck, daB heute die Reichsbahn bei den Lagerplatz­
mieten alles in allem genommen nur etwa 17 %  mehr 
erzielte ais in der Vorkriegszeit; das sei ein bescheidener 
Gewinn. Diese durchschnittliche Steigerung von 17 %  
wird aber vielleicht so aufzufassen sein, daB es sich um 
die durchschnittliche Erhohung handelt, um welche die 
allgemeine Teuerung gegenuber friiher noch iiberschritten 
wird. Denn im Bescheid der Reichsbahn-Hauptver- 
waltung vom 17. Februar 1926 an den Zentralverband 
des Deutschen GroBhandels ist folgendes ausgefiihrt: 

„W ir haben die tatsachliche Einnahme im ganzen 
festgestellt, die 1914 auf 1 qm im Jahr durchschnittlich 
entfiel. Stellt man dieser den gleichen Einnahmedurch- 
schnittssatz fiir 1 qm im Jahre 1925 gegenuber und 
beriicksichtigt dabei, daB die aus dem Vergleich sich 
ergebende Steigerung zu einem erheblichen Prozentsatz 
(von 40 %) allein dem gesunkenen Geldwert Rechnung 
tragt, so bleibt fiir die wirkliche Erhohung der Miete nur 
ein Satz von etwa 17 %  iibrig, der nicht ais unangemessen 
angesehen werden kann.“

Wenn auch an der Richtigkeit dieser Angaben der 
Reichsbahn-Hauptyerwaltung selbstyerstandlich nicht 
gezweifelt werden kann, so erscheint aber trotzdem die 
durchschnittliche Steigerung von 17 oder auch 57 %  
schwer yerstandlich, wenn die allgemeine Erregung iiber 
die ungeheure Steigerung der Lagerplatzmieten und 
Nutzungsgebiihren in Betracht gezogen wird, die immer 
wieder festzustellen ist. Das Gesamtergebnis der Eisen- 
bahn an den aufkommenden Lagerplatzmieten kann nur 
so erklart werden, daB in einigen Bezirken bedeutend 
giinstigere Verhaltnisse yorliegen ais in anderen. Die 
Feststellung der durchschnittlichen Erhohung der Lager­
platzmieten in den einzelnen Bezirken ware daher sehr 
erwiinscht. Dabei werden aller Voraussicht nach ganz 
erhebliche Unterschiede beobachtet werden, die nur 
darauf zuriickgefiihrt werden konnen, daB es im gesamten 
Bereieh der Deutschen Reichsbahn- Gssellschaf t an einheit- 
lichen und naheren Richtlinien iiber die Bemessung der 
Lagerplatzmieten fehlt. DaB sehr wohl nahere und be­
stimmte Richtlinien, die eine gleichmaBigere Gebiihren- 
festsetzung gewahrleisten, herausgegeben werden konnen, 
zeigt ein entsprechendes Vorgehen der Gruppenverwaltung 
Bayern, das fiir alle siiddeutschen Direktionen maB­
gebend ist. Es ware zu wiinschen, daB die Reichsbahn- 
Hauptyerwaltung in Berlin nunmehr endlich dem siid- 
deutsehen Beispiel folgte.

Ueber den Schiedsgerichtsgedanken auBerte sich 
Dr. Dorpmiiller wie folgt:

,,Vielfach ist von der Wirtschaft der Wunsch aus- 
gesprochen worden, den Entscheid dariiber, ob eine 
Lagerplatzmiete zu hoch oder zu niedrig ware, einem 
Schiedsgericht zu iiberlassen. Das wiirde nur zu weiteren 
Streitigkeiten fiihren, besser ist es schon, beide Kontra- 
henten einigen sich iiber die Lagerplatzmieten, wie es im 
kaufmannischen Leben iiblich ist.“

Zu begriiBen ware es zweifellos, wenn jedesmal im 
Wege von Verhandlungen eine Einigung iiber die Hohe 
der Lagerplatzmieten erreicht werden konnte. Leider ist 
aber von solchen Verhandlungen, die zu einer Einigung 
fiihrten, bisher recht wenig bekannt geworden, es sei denn, 
daB Diktate einer „Einigung11 gleichgeachtet werden.

Vom Roheisenmarkt. — Der R ohe isen-V erband  
hat den Verkauf fiir den Monat Sep tem ber d. J . zu 
u nye rande rten  Preisen aufgenommen; auch die Zah- 
lungsbedingungen haben keine Aenderung erfahren.

Spanische Industrie - Schutzzollverordnung. — Die 
spanische Regierung hat in einer neuen Verordnung vom

7. August angeordnet, daB alle Auslandswaren, die vor 
dem 14. Juli, dem Tage der Veróffentlichung der Yer­

ordnung vom 9. Ju li1), bestellt worden sind, von den 
Bestimmungen der neuen Verordnung befreit werden. 
Ferner hat sie das in der Verordnung yom 9. Ju li ent- 
haltene Verbot der Lagerhaltung von gewissen Eisen- 
erzeugnissen ebenfalls dahingehend gemildert, daB die 
Auffiillung von Lagern erlaubt ist.
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Preise fiir Metalle im  1. Halbjahr 1926.

In Reichsmark fiir 100 kg Januar Februar Marz April Mai Jun i

Durcbschnittskurse Berlin M .« J(, .11 M Jl

68,75 67,441 63,557 57,507 56,958 60,143

Elektrolytkupfer . . . 133,46 135,208 134,167 132,307 131,489 131,894

Zink (Freihandel) . . . 75,713 73,225 69,793 66,125 64,276 66,869

Huttenzinn (Hamburg) 567,083 572,118 591,10 574,813 566,462 549,452

N icke l.............................. 345,00 345,00 345,00 345,00 345,00 345,00

A lu m in iu m ................. 237,50 237,50 236,63 237,50 237,50 237,50

Zink (Syndikatszink) . 77,91 73,89 70,18 67,36 66,25 68,26

Buchbesprechungen.
Kothny, Erdmann, Prof. Dr. techn.: S tah l - und Tem per­

guB. Ihre Herstellung, Zusammensetzung, Eigen­
schaften und Yerwendung. Mit 55 Fig. im Text u. 23 
Tab. Berlin: Julius Springer 1926. (68 S.) 8°. 1,50 R.-wft.

(Werkstattbucher fur Betriebsbeamte, Yor- undFach- 

arbeiter. Hrsg. yon Eugen Simon. H. 24.)
Eine Einzeldarstellung, die auf der Hóhe der Zeit 

steht! Sie behandelt nicht bloB die wichtigsten Ar- 
beitsweisen beim Erschmelzen, YergieBen, Putzen, bei 
der Warmbehandlung usw. des Stahlgusses und des 
Tempergusses kurz und zutreffend, sondern sie laBt auch 
der Beschreibung der wesentlichen Eigenschaften dieser 
Werkstoffe gebiihrenden Platz. C. Geiger.

Schumacher, F., ®r.»Qng., Prof. a. d. Bergakademie 
Freiberg i. Sa.: U ebersich t iiber die nutzbaren 
B odenschatze  Spaniens. Mit Beitragen von: 
Prof. Dr. F. D annenberg  in Aachen und Prof. Dr.
E. H a rbo rt in Berlin. Leipzig: C. L. Hirschfeld 1926. 

(5 BI., 109 S.) 8°. 7 R ,-M.
(Beiheft 1 zur Internationalen Bergwirtschaft.)

Wie Professor Schum acher im Yorworte des 
Heftes betont, soli es dem Geologen, Bergmann und 
Volkswirt einen kurzeń zusammenfassenden Ueberblick 
iiber die Art, Verbreitung und Bedeutung der wichtigsten 
Bodenschatze Spaniens geben. Neben der Geologie ist 
daher auch der wirtschaftlichen Bedeutung der Lager- 
statten durch statistische Angaben iiber Gehalte, Er- 
zeugungsmengen, Vorrate usw. Rechnung getragen.

Das Buch behandelt nacheinander die Erzlager- 
statten, die Steinkohlenbecken und die Salzyorkommen 
Spaniens. Trotz der gedrangten Form enthalten die 
einzelnen Abschnitte viel Wissenswertes und zeigen, daB 
Spanien auch in Zukunft ein Erzlieferungsland fiir die 
deutsche Industrie und ein Betatigungsfeld fiir deutsche 
Ingenieure sein wird.

Das fliissig geschriebene, m it zahlreichen Abbildungen 
und einer Uebersichtskarte der wichtigsten Bergwerks- 
bezirke versehene Buch diirfte sowohl fiir den Forscher 
ais auch fiir den Praktiker groBen Wert haben.

Wilhelm Venałor.

Luthgen, Helmut, Dr., Diplom-Volkswirt: Das Rhei- 
n iseh-W estf a lische K o h le n sy n d ik a t in der Yor- 
kriegs-, Kriegs- und Nachkriegszeit und seine Haupt- 
probleme. Leipzig u. Erlangen: A. Deichertsche Ver- 
lagsbuchhandlung Dr. Werner Scholl. 1926. (X II, 
238 S.) 8°. 13 R ,-M.

(Wirtschafts- und Verwaltungsstudien mit beson- 
derer Beruoksichtigung Bayems. Hrsg. von Georg 
von Schanz. H. 63.)

Nach Schilderung der Yorsyndikatlichen Zustande 
und Verhaltnisse auf dem rheinisch-westfalisehen Kohlen- 
markt, die zur Beseitigung des ungesunden Wett- 
bewerbs, einer Folgę der Uebersattigung des Marktes, zu 
den Vorlaufern des Syndikats in loser Bindung, zu den 

Uebereinkommen der Żechen in Fórder-Preiskonyentionen 
und Verkaufsvereinen fiihrten und 1893 letzten Endes 
an Stelle dieser mehr oder weniger behelfsmaBigen und 
nicht ausreichenden Einrichtungen die Griindung des 

Kohlensyndikats auslósten, bietet die yorliegende Schrift 
in ausfuhrlicher Weise einen geschichtlichen AbriB des 
Rheinisch-Westfalischen Kohlensyndikats. Sie schildert 
die iiberstandenen Kinderkrankheiten bis zur heutigen 
Entfaltung des Syndikats, unter Beriicksichtigung des

Hauptinhalts der jeweiligen Vertrage, des Aufbaues und 
der besonderen Aufgaben, die zu lósen waren, und unter 
eingehender Wurdigung der bei jeder Erneuerung zu 
iiberwindenden Gegensatzlichkeiten der Meinungen und 
Schwierigkeiten in der Frage der AuBenseiter sowie der 
Beteiligungsfrage, der Hiittenzechen- und Handels- 
frage, die nach der jeweiligen Lage des Kohlenmarktes 
mehr oder weniger heftig in Erscheinung traten. Jeden- 
falls sei die Beherrsehung des Marktes durch Regelung 
der Erzeugung, des Absatzes und der Preise m it Griin- 
dung des Syndikats erreicht worden. Damit hatte das 
Kohlensyndikat seine Hauptaufgabe, eine Gesundung 
der Marktyerhaltnisse herbeizufuhren, erfiillt.

Der Verfasser behandelt dann erschópfend die in den 
einzelnen Zeitabschnitten yorherrschenden Aufgaben. 
Spielte yor dem Kriege in der Hauptsaehe die AuBen- 
seiterfrage, insbesondere die Stellung des Fiskus eine 
Hauptrolle, so war die Zeit wahrend des Krieges gekenn- 
zeichnet dorch eine erhebliche Syndikatsmiidigkeit. Die 
Aufnahme der bisherigen AuBenseiter gab sowohl in 
Beteiligungsfragen ais auch beziiglich der Voryertrage 
zu gewissen Verdauungsstórungen bei der Syndikats- 
erneuerung 1915 AnlaB, so daB erst das Gespenst des 
Zwangssyndikats durch die Bundesratsyerordnung vom 
12. Ju li 1915 an die Wand gemalt werden muBte, um eine 
Einigung zu erzielen. Auch der Hiberniastreit fand mit 
dem Syndikatsyertrage yom 14. Oktober 1916 seine end- 
giiltige Regelung.

Das Rheinisch-Westfalische Kohlensyndikat der 
Nachkriegszeit ist vom Verfasser treffend gekennzeichnet 
ais Zwangssyndikat und ausfiihrendes Organ im Rahmen 
der Bestimmungen des Kohlenwirtschaftsgesetzes. Mit 
dem Ruhrkampf bei yerscharftem Kohlenmangel und 
durch Uebernahme der Micumlasten nach Beendigung 
des Ruhrkampfes sah sich der Bergbau vor gewaltige 
Aufgaben gestellt. Der Kohlenmangel am Weltkohlen- 
markt war mittlerweile in sein Gegenteil yerkehrt worden, 
so daB sich nunmehr die Móglichkeit der erhóhten Fórde­
rung des Ruhrbergbaues angesichts der allgemeinen Ab- 
satzkrise nicht auswirken konnte und die schlechte Lage 
des Ruhrbergbaues sich verscharfen muBte. Der Verfasser 
bezeichnet sehr richtig diese Zeit um 1923/24 ais 
Schwacheperiode der ,,Ruhrkohle“ , A.-G., die erst durch 
den neuen Syndikatsyertrag yom 30. April 1925 ihr Ende 
fand.

Im  besonderen Teil widmet der Verfasser den anfangs 
erwahnten Hauptaufgaben seine ganze Aufmerksamkeit 
und behandelt alle die einzelnen Vertragszeitraume 

beriihrenden Fragen in iibersichtlicher Weise bis zum ge- 
genwartigen Zustand. Bei der Behandlung der Hiitten- 
zeehenfrage lieBe sich fiir die Regelung im neuen Syndi­
katsyertrage gegebenenfalls noch erganzen, daB die 
Hiittenzechen um so mehr bereit waren, hinsichtlich einer 
Sondereinschrankung ihrer Verkaufsbeteiligungen Zu- 
gestandnisse zu machen, ais der Werksselbstverbrauch 

nicht mehr zu den Beihilfen fiir den Absatz in das be- 
strittene Gebiet herangezogen wurde, und auBerdem ein 
Scheitern der Verhandlungen an dieser Frage recht nach- 
teilige Folgen insbesondere fiir die Hiittenzechen gehabt 
haben wiirde.

Den Ausfuhrungen iiber die Krise auf dem Welt- 
kohlenmarkt sowie im Ruhrkohlenbergbau und ihre 
Folgen kann man yollinhaltlich zustimmen Dem Werk 
sind eine Reihe von bemerkenswerten Zahlentafeln hei- 
gegeben. Im  groBen ganzen kann das lehrreiche Buch 
nur empfohlen werden. Dr. W. Balz.


