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Die Warmewirtschaft der Form-Trockenvorrichtungen in den GieBereien.

Von Sr.^ng. A. Wagner und ®ipl.=^ng. A. Koch in Duisburg1).

(Kritik der bisher veróffentlichten warmetechnischen Untersuchungen. Grundlegende V er suche mit Wurfeln 
zur Veranschaulichung des Trocknungsvorgcmges in der Formmasse. Leerkammerrersuche zur Feststellung 
der Umstande, welche die Kammertemperatur beeinflussen kónnen. Trockenkammerversuche mit verschiedenen 
Kammerbelastungen und Zugverhaltnissen. Lie Unterschiede und Einwirkungen der Verfeuerung von IJochofen-̂ [\ 
gas, Koks mit Unterwind und Oberwind, Braunkohlenbriketts und Koksgrus mit Unterwind. Richtlinien 
fiir den Bau und Betrieb von Trockenkammern. Lie Wirtschaftlichkeit des TrocJcnens von Gupformen 
am Formplatzmit Braunkohlenbriketts, Gasbrennern und verschiedenencTrockenapparaten. Zusammen/assung.J

Ein Vergleich der Leistung von yerschiedenen 
Trockenkammern laBt sich zahlenmaBig schwer 

anstellen, weil die Betriebsverhaltnisse meist in jeder 
Kammer verschieden liegen. Abgesehen von den Be- 

heizungs- und Zugverhaltnissen ist die Art des 
Trockengutes, die Beschaffenheit des Brennstoffs, 
die Art der Trocknung (scharfes oder langsames 
Trocknen) usw. von gro Ster Bedeutung. Vor allen 

Dingen iibt auch die Kammerbelastung einen maB- 
gebenden EinfluB auf den Warmeverbrauch aus. Es 
hat deshalb wenig Wert, Angaben iiber den Brenn- 

stoffverbrauch auf die Raumeinheit der Kammer be
zogen oder fiir die Tonne GuBeisen, dessen Formen 
in der Kammer getrocknet worden sind, zu bringen 

und miteinander zu vergleichen!). Man erkennt die 
Schwierigkeit, ja die Unmoglichkeit, allgemein giil- 
tige warmetechnische Richtlinien fiir die Form- 
Trockenvorrichtungen in GieBereien aufzustellen.

Die vorliegende Arbeit hat sich ais Ziel gesteckt, 
unter yerschiedenen Betriebsverhaltnissen den Trok- 

kenvorgang planmaBig zu untersuchen und warme

technische Richtlinien fiir den Bau und Betrieb von 
Form Trockenvorrichtungen auf Grund von prakti- 
schen Versuchsergebnissen aufzustellen. Ais Nutz- 

anwendung fiir die Praxis ergibt sich die sinngemaBe 
Anwendung dieser warmetechnischen Richtlinien 

unter Beriicksichtigung der jeweiligen ortlichen 

GieBereiverhaltnisse.
Die nachfolgenden Untersuchungen, die mógliehst 

ein umfassendes Bild vom heutigen Stand der Warme

wirtschaft der Trockenvorrichtungen geben sollen 

und deshalb durch Hinweise auf das einschlagige 
Schrifttum erganzt sind, umfassen folgende Trock. n- 

vorrichtungen:

Ł) Auszug aus der vom Verein dsutsoher Eisen
gieBereien, GieBereiverband, m it dem 1. Preis ausge- 

zeichneten gleichlautenden Preisarbeit.
2) Eine Zusammenfassung der im Schrifttum sehr

verschieden angegebenen Trockenkammertemperaturen 

sowie der Kohlenverbrauchszahlen fiir 1 m3 Trocken- 

kammerraum ist in der Originalarbeit [GieBerei 13 

(1926) S. 609/28] angegeben.

X L III...

1. Das Trocknen beweglicher Formteile in Kammern
a) bei Hochofen-Gasfeuerung,
b) bei Koksfeuerung,
c) bei Yerfeuerung von Braunkohlenbriketts,
d) bei Verwendung von Koksgrus mit Unterwind- 

feuerung.

2. Das Trocknen von GuBformen am Formplatz

a) mit Braunkohlenbriketts,
b) durch fahrbaren Kok. -Trockenapparat alterer 

Bauart mit Geblaseluft,
c) durch Trockenapparat, Bauart Oehm, bei 

Verwendung von PreBluft,
d) vermittels Gasbrenner, Bauart Gelsenkirchener 

Bergwerks-A.-G., unter Anwendung von Ge

blaseluft,
e) durch einfachen Hochofengas-Rohrenbrenner 

ohne besondere Zufiihrung von Luft.

Die untersuchte Trockenkammer ist 2850 mm 
hoch, 3500 mm breit, 5650 mm lang und hat einen 

Rauminhalt von 56,4 m3. Die Kammer wird im all
gemeinen mit Hochofengas durch einen Moll-Sicher- 
heitsgasbrenner beheizt, der unterhalb des Trocken- 

kammerbodens liegt und seine Verbrennungsgase in 
drei parallel laufende Heizkanale abgibt, die mit 
durchlochten GuBplatten abgedeckt sind. Auf diese 

Weise soli eine gleichmaBige Gasverteilung iiber die 
ganze Kammerflachę erzielt werden. Die Gase konnen 
durch einen oberen regelbaren Fuchs mit 200 x 

300 mm Querschnitt und durch einen doppelseitigen 
unteren Essenzug von 180 x 300 mm, ebenfalls ein- 

stellbar, abgezogen werden. Der Brenner ist in eine 

schwenkbare Tur eingebaut, so daB die Umstellung 

auf feste Brennstoffe, fiir die ein besonderer Rost und 

regelbare Luftzufuhr vorgesehen sind, leicht durch 
Umstellen der Tiiren vorgenommen werden kann. 

Der Rost fur die festen Brennstoffe hat eine Gesamt- 
flache von 800 x  1300 mm =  1,04 m2. Samtliche 

Yersuche wurden mit einheitlicher Sandmischung 
vorgenommen.

So einfach die Vorgange in der Trockenkammer auf 

den ersten Blick erscheinen, um so verwickelter zeigen
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sie sich bei naherer Betrachtung. Die Trocknung 
kann durch Verdunsten des Wassers vor sich gehen, 
d. h. bei einer Temperatur, die tiefer liegt ais die 
Siedetemperatur des Wassers, oder durch Ver- 
dampfen des Wassers, wenn die Temperatur der Ab- 
gase aus dem Trockenraum die Siedetemperatur des 

Wassers erreicht oder iiberschreitet, d. h. der Wasser- 
dampf tritt ais iiberhitzter Dampf aus.

Soli der Wirkungsgrad der Trocknung moglichst 

hoch sein, so mtissen die Abgase mit Wasserdampf 
moglichst voll gesattigt sein. Die Verdampfung und 
damit der Trockenvorgang werden um so schneller 
vor sich gehen, je hoher die Kammertemperatur ist. 
Die Ansichten iiber die Hóhe der Kammertemperatur 
sind sehr verschieden. MaBgebend fiir die Trocknung 

in der Kammer ist
1. die GróBe der zu trocknenden Flachę,
2. der Temperaturunterschied und
3. die Geschwindigkeit der erhitzten Luft, d. h. des 

Warmetragers.

Durch starkęn Wechsel des erhitzten Luftge- 
misches bei gleichbleibender Temperatur wird eine 
starkę Trockenwirkung an der Oberflache der Form 
erzielt. Anderseits steht fest, daB man auch durch 
geringen Gaswechsel gute Trockenwirkung erzielen 

kann, wenn die Kammer
temperatur entsprechend 
hoch ist. Die Widerspriiche 
in den Temperaturhóhen 
bei denselben GuBwaren- 
gattungen sind hauptsach
lich darauf zuriickzufiih- 

ren, daB meist Unklarheit 
iiber den Vorgang der 
Trocknung und den Grad 

der Wasserentziehung 
herrscht. Um dickwandige 
Formen in der gleiehen Zeit 
wie diinnwandige trocknen 
zu kónnen, muB man eine 

hohere Temperatur anwen- 
den, damit die Eindringungsgeschwindigkeit derWarme 
vergróBert wird. Um dieses verstandlich zu machen, 
hat Osann3) den Begriff der Warmeleitfahigkeit ange- 
wandt und den Erwarmungsvorgang schaubildlich 
darzustellen versucht. Doch sollen die aufgestellten 
Schaulinien nur eine Vorstellung geben; sie sind also 
nur sinngemaB aufzufassen, Versuchsergebnisse liegen 
dieser Darstellung nicht zugrunde. Im ubrigen 
Schrifttum wird von keiner Seite versucht, dem Vor- 
gang der Warmeeindringung und der Wasserent
ziehung bei der Formentrocknung nachzugehen, ob- 

wohl die Bedeutung dieser Frage fiir die Warmewirt- 
schaft offensichtlich ist.

Bevor die bilanzmaBige Untersuchung derTrocken- 
kammer bei verschiedener Beheizung und Belastung 

erfolgte, wurden deshalb einige grundlegende Yer

suche mit Wiirfeln angestellt, welche den Trocknungs- 
vorgang in der Formmasse veranschaulichen sollen.

Zunachst wurden 5 Wiirfel von je 300 mm Kanten- 
lange aus etwas fetterer Sandmischung 1 : 1 und mit

3) St. u. E. 31 (1911) S. 1219/21.

Abbildung 1. Lagerung 
der Probewiirfel in der 

Troeke nkammer.

einem durchschnittlichen Nassegehalt von etwa 12 % 
nach yerschiedenen Trockńungszeiten auf ihre ver- 

anderte Nasse untersucht. Die Wiirfel waren in mitt- 

lerer Kammerhóhe 
auf einen besonders 
eingebauten eiser- 
nen Trager, wie aus 
Abb. 1 ersichtlich, 

gelagert (Versuch 
Tgl). Von den trok - 
kenen Wiirfeln wur

den gleichmaBig von 
5 Seiten verschieden 

starkę Schichten ab- 
geschabt und auf 
ihren Nassegehalt 
untersucht. Diese
Probenahme wurde so lange noch fortgesetzt, bis 
der nasse Kern zum Yorschein kam; die Einzelheiten 

sind aus Abb. 2 ersichtlich.

Die Versuche (Zahlentafel 1 und Abb. 3) ergaben 

folgendes:

Zahlentafel 1. N asse v e ra n d e ru n g  von  5 W iir fe ln  
nach  ye rsch ie de nen  T rocken ze ite n .

Abbildung 2. Schematisehe Dar
stellung der Wiirfelprobenahme.
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Nr.
Zeit Z eit min kg • kg k g 0//o

1 1 2 ,3 0 8 ,1 8 4 6 8 4 8 ,8 4 3 ,7 5 5 ,0 5 1 0 ,3 5 i

2 1 2 ,3 0 6 ,3 5 3 6 5 4 8 ,1 4 3 ,6 0 4 ,5 0 9 ,3 7 = 3

3 1 2 ,3 0 5 ,4 5 3 1 5 4 8 ,0 4 3 ,8 0 4 ,2 0 8 ,7 5

4 1 2 ,3 0 4 ,3 5 2 4 5 4 8 ,7 4 5 ,6 0 3 ,1 0 6 ,3 7 3̂
5 1 2 ,3 0 3 ,2 3 1 7 3 4 8 .9 4 7 ,0 0 1 ,9 0 3 ,8 9  J

1. Die Trocknung geht von unten, d. h. von der 
aufliegenden Flachę, in den ersten Stunden sehr

200.\ 
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Abbildung 3. Nasseveranderungen in Abhangigkeit 
von der Trockenzeit.
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Zahlentafel 2. N asse ge ha lte  ye rsch iedener 
W u r fe lz o n e n  n ach  y e rsch ie denen  Trocken- 

ze ite n .

W iirfel P ro b e
Schichttiefe

mm
Welche Fl&chen

Nasse-
geh alt

%

1 a 0—40 Seiten u . oben 0,00
1 b 40—60 >> ft ft 0,31
1 c 60—70 ft ff tt 0,81
1 d 70—80 ff f f ff 1,82
1 e 0— 80 unten 0,82
1 f Restwurfei 10,29

2 a 0-30 Seiten u. oben 0,05
2 b 30—50 „ 0,95
2 c 50— 60 ff ff tt 2,02
2 d 0 — 60 unten 1,11
2 e Restwurfei 10,25

3 a 0 — 20 Seiten u. oben 0,05
3 b 20—40 ff ff ff 0,39
3 c 40—50 ff ff yy 1,35
3 d 0— 50 unten 1,00
3 e Restwurfei 9,10

4 a 0— 10 Seiten u. oben 0,22
4 b 10— 20 ty ff tf 0,65
4 c 20— 30 ff ft ft 0,90
4 d 30— 40 ff ff yy 3,20
4 e Restwurfei 10,45

5 a 0 — 10 Seiten u. oben 0,49
5 b 10— 20 tf ft ft 1,80
5 c 20—30 ft ft ft 4,85
5 d 0 — 30 unten 4,20
5 e Restwurfei 11,45

wichte der getrockneten Wurfel zeigen (Zahlentafel l ) r 
nimmt der Grad der in der Zeiteinheit ausgetriebenen 

Wassermengen mit zunehmender Trockenheit ab, was 
leicht erklarlich ist, da die auBenliegenden, getrock
neten Zonen schlechte Warmeleiter sind; mit anderen 
Worten: der spezifische Warmeaufwand steigt mit 
zunehmender Trockentiefe.

Beim nachsten Versuch (Tg 2) wurden ebenfalls 

yier Probekerne (Wiirfel von 300 mm Kantenlange), 
aber unter etwas abgeanderten Yersuchsverhaltnissen 

vorgenommen. Die Versuchswiirfel hatten vor der 
Trocknung folgende Nassegehalte:

Nr. 1 =  15,10 %
„ 2 =  15,05 %
„ 3 =  14,75 %
„ 4 =  13,53 %.

Die Beheizung war etwas starker ais bei Versuch 
Tg 1. Der mittlere Gaskanal, weicher bei Versuch Tg 1 
offen war, wurde mit durchlocherten Platten abge- 

deckt, um eine konzentrierte Flammenwirkung, wie 
sie beim vorhergehen- 
den Versuch auf Wur- 
fel 3 stattfand, zu ver- 

meiden. Die vier Wurfel 
wurden ebenfalls in yer
schiedenen Zeitabstan- 
den gezogen und ahn

lich wie bei Versuch 
Tg 1 bearbeitet; jedoch

Zahlentafel 4. N asse g e 
h a lte  y e rs c h ie d e n e r  

W u r fe lz o n e n  n a ch  y e r 
sch ie d en e n  T rocken-  

ze ite n .

Zahlentafel 3. N asse ve rande ru ng  von  4 W iir fe ln  
nach  y e rsch iedenen  T rockenze ite n .

W iirfel
Nr.

Trocken- 
zeit 
st

N aB -
gewicht

kg

Trocken-
gewicht

kg

A b-
nahm e

ksr

A b-
nahm e

%

1 6,45 53,75 47,20 6,55 12,25
2 5,55 52,10 46,25 5,85 11,23

3 5,15 51,05 45,5)0 5,15 10,10
4 4,00 51,60 , 47,70 3,90 7,56

langsam vor sich. Bei dem nach 3 bis 4 st gezogenen 

Wurfel war das Blech unter dem Wurfel vollstandig 
naB und mit Wasserperlen benetzt. Nach langerem 

Trocknen kam die TTnterseite den iibrigen Seiten mit 
geringer Verzdgerung nach.

2. Die obere Wiirfelseite war weniger tief ange- 
trocknet ais die Seitenflachen. Die Wasserdampfe im 
trockenen Korper nehmen ihren Weg nach oben und 

verhalten sich also im Korper genau so wie im freien 
Raum.

3. Die Seitenflachen waren auffallend gleich- 

maBig tief angetrocknet, gleichgiiltig, ob sie nach dem 
Brenner, Fuchs oder nach den Kammerwanden bzw. 

dem Nachbarwiirfel zugelagert waren. Nur Wurfel 3, 

der mitten vor dem Brenner lag, zeigte auf der 

Brennerseite eine scharfere Trocknung; in tieferen 
Lagen war die Trocknung jedoch auch nicht schneller 

fortgeschritten ais an den iibrigen Seiten.

4. Die Kanten und Ecken waren tiefer einge- 

trocknet; der nasse Kern hatte etwa die Form eines 
auf der stumpfen Seite stehenden Eies.

5. Der Uebergang vom trockenen zum nassen Teil 

war ziemlich schroff und nicht allmahlich, wie man 

im allgemeinen anzunehmen geneigt ist. Wie die Ge-

W
U

rf
el

P
ro

b
e

T ie fe  

' mm

N asse

%

i a 0 — 40 0,00
i b 40 -  60 2,04
i c 60-  80 10,02
i d 80 — 100 11,65
i e 100-120 12,87

i f Restkern 12,51

2 a 0-30 0,16
2 b 30-50 1,57
2 c 50-70 9,23
2 d Restkern 13,04 j

3 a 0 - 2 0 0,20 ,
3 b 20-40 2,01
3 c 40-60 9,48 I
3 d Restkern 12,85 f

4 a 0 -  10 0,39
4 b 10— 20 0,60 i
4 c 20— 30 1,36
4 d 30-  40 4,28 ;
4 e 40— 60 9,90
4 f 60-  80 11,64
4 g 80-120 14,82

4 h 120-150 12,67

Abbildung 4. Schema- 
tische Darstellung der 

Probenahme.

wurden immer nur die 
dem Feuer bzw. Bren

ner abgewandten Sei

ten heruntergeschabt.
Die angrenzenden Fla- 
chen wurden gleichma- 

Big mit abgeschabt (s.
Abb. 4).

Die sich ergebenden Trockenziffern konnen mit 

denen von Tg 1 nur unter Vorbehalt verglichen wer

den; sie sind schlechter, weil die starker getrockneten 

Ecken nicht mit einbezogen sind. Die prozentuale 

Wasserabnahme der ganzen Wurfel zeigt einen ahn- 
lichen Kurvenverlauf wie bei Tg 1 (s. Schaulinien I,

II, III, IV in Abb. 5 und Abb. 3), liegt aber wegen der 

bedeutend scharferen Trocknung erheblich dariiber. 

Die Trocknung in den Wiirfeln verlauft ahnlich wie bei 

Versuch Tg 1. Auch hier nimmt die Feuchtigkeit von 

einer gewissen Tiefe an sehr schnell zu; sie ubersteigt 

sogar die Feuchtigkeit des innersten Kernes um bis
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Abbildung 7. Temperaturverlauf bei Erreichung hochst- 
móglicher Temperaturen in kurzer Zeit.Abbildung 5. Yerlauf der Trocknung.

Ze/t itr st

zu 2 % (s. Probe 1 e und 4 g in Zahlentafel 4 sowie die 
Kurvenspitzen von Schaulinie I und IV in Abb. 5). 
!*■£ In der schaubildlichen Darstellung der Ergebnisse 
der beiden Wiirfelversuche fallen die Abweichungen 
der Temperaturkurven fiir die yerschiedenen MeBstel- 

len auf. Da der Temperaturverlauf in der Kammer 
von maBgebenden) EinfluB fiir den Wirkungsgrad

ist und seine Ueberwachung bzw. Regelung eine Hand- 
habe fur die Trockenkammerfuhrung ist, wurden zur 

Feststellung der Umstande, welche die Kammer- 
temperatur beeinflussen konnen, die nachfolgenden 

Leerkammerversuche Tg 3, Tg 4 (Abb. 6) und Tg 5 

(Abb. 7) vorgenommen.

Bei Versuch Tg 3 wurde nur der obere Kaminzug 
offen gehalten. Der Verlauf der Fuchstcniperatur 

lag fast wahrend der ganzen Beheizungszeit iiber der 
Temperatur der iibrigen MeBstellen; d. h. der Kamin- 

zug der Decke wirkte so stark, daB in der Kammer die 
einzelnen Stellen weniger stark von den Heizgasen 
erfaBt wurden und besonders bei Kam mer belastung 

demnach Gefahr besteht, daB tote Raume entstehen. 

In einer richtig beheizten Kammer muB die Fuchs- 
temperatur niedriger ais alle anderen Kammer- 
temperaturen sein. Man erkennt, daB die Yorschrift 

und Gewóhnheit, nur mit dem oberen Kaminzug 
zu arbeiten, vom warmetechnischen Standpunkt aus 

grundsatzlich falsch ist.

Bei Versuch Tg 4 (Abb. G) war der obere Kaminzug 

geschlossen, die Fuchstemperatur wurde nur im 
u n t e r e n Gasaustritt gemessen. Die Fuchstem peratur 
lag tiefer ais die Temperaturen der MeBstellen 1 bis 5; 

doch folgte sie erst, wahrscheinlich ais Folgę von 
Undichtigkeitcn, nach Gstiindiger Beheizung den 

iibrigen Temperaturlinien.

Der Versuch ergab, wie alle Lcerkammervcrsuchc, 

ein standiges Ansteigen der Temperatur, so daB nach

Ze/t /rr s t
Abbildung 6. Leeryersuch mit geschlossenem oberen 

Kaminzug.
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etwa 9 st die Hoehsttemperatur noch nicht erreicht 
zu sein scheint. Die Temperatur folgt an allen MeB- 
stellen der Kammer ohne Ziigern der Temperatur- 

erhohung der warmsten Stelle (MeBstelle 1); tote 
Zonen sind demnach nicht yorhanden. Der Tempe- 

raturunterschied zwischen den einzelnen Temperatur- 
linien ist sehr gering, weil eine Temperaturabgabe an 

Trockengut nicht erfolgte. Spatere Versuche werden 
zeigen, daB unter bestimmten Yoraussetzungen die 
Temperaturschaulinien der einzelnen Punkte um so 

starker auseinandergehen, je groBer die Kammer- 
belastung ist.

Das Kennzeichen der bisherigen Trockenkammer - 
versuche mit Gasbeheizung ist ein yerhaltnismaBig 
langsames stetiges Ansteigen der Kammertemperatur, 
weil es sich um die Verbrennung von geringwertigem 
Brennstoff mit geregelter Zufuhr handelt (das Hoch- 
ofengas hat im Durchschnitt einen Heizwert von 
970 kcal). Die Hoehsttemperatur wird 
erst nach SchluB der Trockenzeit er
reicht ; d. h. die eingesetzten Formstiicke 
werden bei hochster Temperatur dem 
Trockenraum entnommen. Die vom 

Mauerwerk der Trockenkammer aufge- 

speicherte Warmemenge kann also fiir 
Trockenzwecke nicht mehr voll ausge- 
nutzt werden, da man aus Griinden der 

Vorsicht im praktischen Betriebe lieber 
den groBeren Warmeaufwand in Kauf 

nehmen wird, ais bei zu friiher Gasab- 
sperrung Gefahr zu laufen, die Form- 
stiicke unvollkommen getrocknet am 
nachsten Morgen aus der Kammer zu 

ziehen. Der Temperaturschaulinienyer- 
lauf (Abb. 7) von Versuch Tg 5 zeigt, 

weiche hochstmógliche Kammertempe
ratur in kurzer Zeit mit der Hochofen- 
gasbeheizung zu erreichen war, und 

ob die aufgespeicherte Warmemenge 

der Kammer zum Trocknen auch nach Abstellen des 

Brenners ausreichend ist. Auf den Temperatur- 
verlauf des Leerkammerversuchs Tg 5 soli bei einem 
spateren Yersuch mit direkter Koksbeheizung zuriick- 

gekommen und der beiderseitige Temperaturverlauf 
kritisch verglichen werden.

Versuch Tg 6 (Abb. 8) wurde ais nashster Yersuch 
mit einer Kammerbelaitung von 8,23 %, bezogen 
auf den gesamten Trockenkammerraum, vorge- 

nommen. Der eiserne Trockenwagen wurde bei samt- 
lichen Belastungsversuchen nicht berucksichtigt. Die 

unzuverlassigen Zahlen bei Ermittlung der Abgas- 

analyse, dereń Grunde oben dargelegt worden sind, 
machen die Aufstellung einer vollstandigen Warme

bilanz unmoglich, da die eingefiihrte Luftmenge 

und die fiihlbare Abgaswarme einwandfrei nicht zu 
ermitteln waren. Um einen yergleichbaren MaBstab 

fiir den Wirkungsgrad der Trockenkammer bei yer

schiedener Belastung und Beheizung zu haben, 

wurde bei samtlichen Kammerversuchen der Warme

aufwand fiir 1 kg verdampftes Wasser und die 

Wiirmeausnutzung, d. h. da? Verha!tnis zwischen 
nutzbarer Warme und Gesamtwarmeaufwand ohne

Beriicksichtigung der yerschiedenen Warmeverluste, 
ermittelt. Die Warmeyerluste in den Trocken- 

kammern erreichen gewohnlich ganz erhebliche Be
trage, so daB der Wirkungsgrad meist sehr schlecht 
ist. So ist ein gro Ber Teil der zum Aufwarmen von 
Gestell und Wagen, auf denen das Gut im Trocken

raum aufgeschichtet ist, aufgewandten sowie die in 
den Trockenkammerwanden aufgespeicherte Warme 
im allgemeinen verloren. Dazu kommen die Leitungs- 

und Strahlungsyerluste der Trockenkammer an die 
Umgebung, die abhangig sind von der Bauart der 

Kammer und der Zeitdauer des Trocknens. Die 
zur Bestreitung der Aufwarme- und Strahlungsyer
luste, die oft yiel zu wenig berucksichtigt werden, 

notige Warme betragt haufig ein Vielfaches der zur 
Verdampfung des Wassers erforderlichen nutzbaren 
Warme. Man trifft vielfach Trockenanlagen mit Wir- 
kungsgraden von nur 20 %, ja sogar von weniger alslO %.

In einzelnen Bilanzen wird der Fehler gemacht, 

daB yerdampfte Wassermenge gleich Gesamtnasse 
im Trockengut gesetzt ist. Die oben beschriebenen 

Wiirfelyersuche haben gezeigt, daB selbst bei scharf- 
ster Trocknung der innerste Kern immer, meist sogar 
betrachtlich naB ist.

In einer Zusammenstellung von Erbreich4) 
schwankt bei yerschieden geheizten Trockenkammern 
der Warmeaufwand fur die Verdampfung von 1 kg 
zwischen 1103 und 7741 kcal. In dieser Zusammen

stellung ist aber immer die Verdampfung auf die je- 

weilige durchschnittliche Kammertemperatur be
rucksichtigt, wahrend bei den yorliegenden Trocken- 

yersuchen mit Kammerbelastung immer nur eine 

Dampf temperatur yon 100° angenommen worden ist, 
um einheitliche Werte zu bekommen. Der spezifische 

Warmeaufwand kann also nicht ohne weiteres mit 

den Zahlen friiherer Veroffentlichungen yerglichen 

werden. Die gesamte Gewichtsabnahme durch 
Trocknung betrug bei dem Versuch Tg 6 775 kg oder

11,11 %. Die Errechnung des Warmeaufwandes fiir 

die Vertreibung von 1 kg Wasser ergibt folgendes Bild:

4) Gięli. 11 (1924) S. 139/45.
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Eisenteile........................  6,580 t/7,3 =  0,903 m3

Formsand na L> . . . .  6,969 t / l ,86 =  3,745 m3

4,648 m3

=  8,23 %  des gesamten Kammerraumes.

Warmebedarf fiir 1 kg ausgetriebenen Wassers: 

Eingefiihrte Gasmenge
50 1/sek =  50 x 3600 1/st =  180,000 m3/st 

180 m3 x 11,5 st =5 2069 m3 

2069 m3 x 970keal =  2 005 000 kcal 

775 kg Wasser auf 100° erwarmt =  65 850 kcal 
775 kg Wasser verdampft . . . .  =  423 500 ,,

489 350 kcal.

Demnach Warmeaufwand fiir die Yertreibung von

1 kg W a s s e r ............................................  2590 kcal
d. h. die Warmeausnutzung betragt . . 24,43 %.

Versuch Tg 7 wurde mit einer gróBeren Kammer- 
belastung (10,41 %) vorgenommen. Die Wasserab- 
nahme war erheblich geringer und betrug nur 4,8 %. 
Ueberraschend war die Feststellung, daB nach mehr- 

stiindigem Stehen an der Luft ein starkes Nach- 
trocknen auf 5,8 % eingetreten war. Die Formstiicke 
waren also zu friih aus der Kammer gezogen, in der 
sie auch ohne weitere Gaszufuhr bei langerem Stehen 
und ausreichendem Luftwechsel wahrscheinlich noch 
wesentlich starker ais im Freien nachgetrocknet 

waren.
Selbst scharfstes Trocknen in der Kammer kann 

also unzureichend sein, wenn die durchgesetzte Gas- 
menge nicht imstande ist, durch Sattigung die ver- 
dampfte Wassermenge schnell abzufuhren. Bei 
Beheizung mit Hochofengas ist der Kammerinhalt 
wegen des geringeren und langsameren Ansteigens 
der Temperatur sowie durch die Sattigung des kalten 
Hochofengases weniger aufnahmefahig fiir den aus-

Abbildung 9. Trocknungsvorgang und Druckverhaltnisse 
bei gleichbleibender Warmezufuhr.

getriebenen Wasserdampf. Man wird also vollkom- 

mene Trocknung entweder durch langere Trockenzeit 
oder durch einen bedeutenden LuftiiberschuB er- 
reichen. Die letzte MaBnahme kann jedoch nur mit 
Einschrankung angewandt werden, weil die ohnehin 

nicht hohe Yerbrennungstemperatur des Gases durch 
LuftiiberschuB leicht unter die zulassige Temperatur- 

grenze gedriickt werden kann. Wahrend des Yersuches

waren die unteren Fuchslocher dauernd offen, der 

obere Fuchs anfangs wenig, spater kaum geóffnet. 
Die eingefiihrte Gasmenge hatte einenWarmeinhalt von 
1420 x 103 kcal. Der Warmeaufwand fiir 1 kg ver- 
dampftes Wasser betragt ohne Nachtrocknen 3480 kcal, 

mit Nachtrocknen 2870 kcal. Die entsprechenden 
Zahlen fiir die Warmeausnutzung sind 17,9 bzw.

21,62 %.

Bei Versuch Tg 8 (Abb. 9), der mit Belastung vor- 
genommen wurde. wurden die Druckverhaltnisse in 
der Kammer bei gleichbleibender Warmezufuhr 
untersucht. Samtliche Schieber waren offen. Der 
obere Kaminschieber war in den ersten 3 st etwa 
handbreit offen, von da an bis auf etwa 2 Finger breit 
gedrosselt. Es zeigte sich, daB man fiir die vorliegen- 
den Beheizungsverhaltnisse leicht Ueberdruck in der 
Kammer erreichen und behalten kann, der den 

Trockenvorgang insofern begunstigt, ais die Bildung 
von toten Stellen in der Kammer erschwert wird. 
Mit zunehmender Erhitzung wird der Ueberdruck 
unter sonst gleichbleibenden Verhaltnissen groBer; 
im gleichen Sinne wirkt die Drosselung des oberen 
Kaminschiebers. Ist der obere Kaminzug besonders 
stark, und liegt die Abgastemperatur hoher ais ein
zelne Kammertemperaturen, so kann sich der Ueber
druck in Unterdruck verwandeln. Es ergibt sich 

somit fiir die Formtrocknung in der Kammer die prak- 
tische Regel: Zur Erzielung einer wirtschaftlichen 
und sicheren Trocknung ist die Kaminschieberstellung 

auf Ueberdruck in der Kammer einzustellen: doch 
darf die Brennstoffzufuhr unter dieser MaBnahme 
nicht leiden. Eine bekannte rheinisch-westfalische 

GroBgieBerei, die ebenfalls ihre Trockenkammern mit 
Gichtgas heizt, erreicht die gleichmaBige Erhitzung 
der Kammer durch die Beheizung vom Boden aus 
und braucht infolgedessen die Kaminregelung weniger 
zu beachten. Auf Grund der yorgenannten Versuche 

hat es sich ais empfehlenswert herausgestellt, den 
oberen Kaminschieber nur so weit offen zu lassen, 

daB die Hauptfeuchtigkeit durch den Auftrieb in 
der Kammer entweichen kann, und im iibrigen nur mit 

dem unteren Kaminzug zu arbeiten. Dieselbe Ueber- 
legung gilt auch fiir die Beheizung mit festen Brenn

stoff en, bei der die Kammertemperatur und somit der 
Ueberdruck leicht noch hoher eingestellt werden kann. 
Beachtenswert ist der Temperatur-Kurvenverlauf 

von Belastungsversuch Tg 9 (Abb. 10). Er zeigt, 

daB die Warmeverteilung sehr schlecht war. Die 
Fuchstemperatur ist hoher ais die Temperaturen der 
MeBstellen 3 und 5, die zwischen den Formkasten 
lagen. Die auf dem Trockenwagen aufgetiirmten 

Formmassen boten den Gasen einen so groBen Wider- 

stand, daB dieselben sich lieber den freien Weg unter - 
halb des Wagens zum Fuchs suchten.

Um das „Spazierengehen11 der Trockengase in 

der Kammer zu vermeiden, wiirde die Trocken- 
kammer, wie aus Abb. 11 ersichtlich, abgeandert. 

Der Brenner wurde mit einem 70 cm hohen Brenn- 
schacht uingeben, so daB die Heizgase im rechten 

Winkel nach oben gefiihrt wurden. Der Trocken

wagen muBte kiirzer gemacht werden und schneidet 

mit dem Brennschacht ab, so daB der unter dem



28. Oktober 1926. Warmewirtschaft der Form-Trockenvorrichłungen. Stahl und Eisen. 1463

Wagen befindliche Kamnierraum von den Heizgasen 
entweder iiberhaupt nicht oder nur in gerińgem 
MaBe erfaBt wird. Man muB demnach einen absoluten 
und einen nutzbaren Kamnierraum fiir die Trocknung 

unterscheiden. Der nutzbare Kammerraum rechnet 
sich mit 33,8 m3 etwa ein Drittel kleiner ais der abso- 
lute Kammerraum.

Die durch den Brennschacht beabsichtigte Wir
kung wurde, wie der Temperatur-Kurvenverlauf von 
Tg 10 zeigt (Abb. 12), voll erreicht. Die Fuchstempe- 
ratur liegt jetzt sehr tief. Besonders zu beachten sind 
dieziemlichzusammenfaUenden Linien der MeBstellen

2, 3 und 5; d. h. die Kammertemperatur war wesent
lich ausgeglichener ais bei den friiheren Yersuchen. 

Kammerbelastung:

Eisenteile 13 OOO kg/7,3 =  1,78 m3

Formsand naS 10 351 kg/1,86 =  5,57 m3

=  7,35 m3

oder 13,05 %  des gesamten Kammerinhaltes 
oder 21,73 %  des nutzbaren Kammerinhaltes.

Durchschnittliche Ahgasanalyse:

C02 =  15,7 % , CO =  0,4 % , 0 2 =  7,1 %. 

B i l a n z :
Einnahmen

2863 m3 Gas =  2 778 000 kcal

Ausgaben

a) an E isen ................... 169 800 kcal =  6,1 %
b) an den S a n d ........... 310 500 „  =  11,2 %
c) Yerdampfung des Wassers 621000 „  =  22,5%
d) an die Abgase . . . .  116000 „  =  4 ,2%
e) sonstige Verluste . . .  1 560 700 ,, =  56,0 %

2 778 000 kcal =  100 %

AuBer diesen ausfuhrlich beschriebenen Gasver- 

suchen wurden noch zwei weitere Belastungsversuche 
Tg 12 und Tg 13 vorgenommen, dereń Ergebnisse in 
der Zusammenstellung der Yersuchsergebnisse, Zah
lentafel 5, wiedergegeben werden.

Das Kennzeichen aller mit Gasfeuerung durch- 
gefiihrten Versuche war ein yerhaltnismaBig lang- 

sames Steigen der Kammertemperaturen. 
Die Hochsttemperatur wird erst gegen 

Ende der Trocknung erreicht, so daB dic 
in den Wanden und Eisenteilen der Kammer 

aufgespeicherte Warme zum groBten Teil 
fiir die Trocknung yerloren ist. Es muB so 

lange geheizt werden, bis die der Warme 
schwer zuganglichen Trockenteile die not- 
wendige Mindesttemperatur erreicht haben, 
wahrend die leichter zuganglichen Form- 
teile uberhitzt werden miissen, ohne daB 
die zur Ueberhitzung aufgewandte Warme 
fur Trocknungszwecke nutzbar gemacht 
werden kann. Um Zeit fiir die Nutzbar- 
machung der yom Mauerwerk des Trocken
raumes aufgenommenen Warme zu ge- 

winnen und fiir Trocknungszwecke zu 
verwenden, wird man in móglichst kurzer 
Zeit ein schnelles und starkes Ansteigen der 

Kammertemperatur zu erreichen suchen, 
um die Formteile in der nachfolgendenAbbildung 10. Temperaturverlauf bei schlechter Warmeverteilung.

Versuch Tg 11 wurde 
bei guter Kammerbe
lastung mit hochstmog- 

łicher Gaszufuhr durch- 

gefuhrt. Die Abgas- 
analyse war ziemlich 
gleichmaBig, so daB 

die Versuchsergebnisse 
in einer Bilanz 

ausgewertet werden 
konnten.

Auffallend ist die 

hohe Warmeausgabe fiir 
„sonstige Verluste“ mit 
56,0 %. Die Bilanz- 

zusarnrnenstellung von 

Erbreich ergibt jedoch 
ais hochsten Wrert sogar 
82,5 %, dem ais niedrig- 

ste Verlustzahl 14,2 % 

gegeniibersteht. Abbildung 11. Trockenofenbauart mit Brennschacht.
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Zahlentafel 5. Z u s a m m e n s te llu n g  der T ro cke nkam m e rve rsuche .

Yersuch N r.. . 

Brennstoff . .

Trockengut . .

Tg 1

Gas

Wl

Tg 2 

Gas

rfel

Tg 3 

Gas

Ka

Tg 4 

Gas

mmer 1

Tg 5 

Gas

eer

Tg 6 

Gas

Kast.

Tg 7 

Gas

Kast.

Tg 9 

Gas

Kast.

Tg 10 

Gas

Kasten

Tg 11 

Gas

Kasten

Tg 12 

Gas

Kast.

Tg 13 

Gas

Kast.

Tk 14

Koks

Kam
mer
leer

Tk 15 

Koks

Kasten

Tgr 17 

Koks- 
asche 
Kam
mer 
fast 
leer

Tgr 18 

Koks- 
asche

Kast.

Mittl. Wandstarke 
der Formen mm 350 350 350 350 350 350 350 _ 350 _ 350

Gewicht der Eisen- 
teiie in der Kam-

6580 8258 12133 13 000 10174 5213 4423 10 137 3000 7512

Gev\icht des Sandes 
in der Kammer kg _ _ _ _ 6969 8547 9379 10 351 10 873 5212 4400 — 9333 5000 5852

Kammerbelastg. in 
% d.ges. Raumes 8,23 10,14 11,9 13,05 12,85 6,25 5,27 — 11,35 5,5 6,93

Kammerbelastg. in 
% des nutzbaren •

21,73 
7,52) 
+ 2

21,5 18,93 9,19 11,60

Trockenzeit insges.
8,0 6,75 6,5 9 6,5+2 11,5

8,0 
+ 5i) 10,5

122) 
+ 3 10,5 7

3,52) 
+ 6,8 1 + 6 3,66 3 + 6

Trockenzeit je t 
Sand st . . . .

_ _ 1,65 0,936 1,12
0,725 

+ 0,193
1,103

+0,276 2,01 1,59 __
0,107 

+ 0,645 0,73
0,56 

+ 1,13

Mitt ere Kammer
temperatur 0 0 240 230 190 215 300 175 170 175 150 210 — _ 340 210 (350) 240

Eingeflihrte War- 
memenge insge- 
samt 1Ó6 kcal . 1,354 1,188 1,006 1,593 1,709 2,005 1,42 1,872 1,611 2,778 1,559 1,21 2,880 1,9008 1,921 1,273

Eingefiihrte War- 
memonge je st 
103 kcal . . . . 169,2 176 154,8 177 262,8 174,5 175,9 178,2 215 236,4 148,3 172,8 824 1900,8 526 425

Eingpflihrte War- 
memenge je t Sand 
10* kcal . . . . 288 166 200 156 255 299 275 203 (385) 238

Ausgetriebene Was
sermenge insges. 
k g .................. 775 495 544 510 1000 494 314 523 341

Ausgetriebene 
Wassormenge je t 
NaBsand kg . . 111,10 58,0 58,1 49,3 92 94,6 71,5 56,2 63,8

Warmebedarf fiir 
1 kg ausgetriebe- 
nen Wa«sers kcal 2590 2870 3440 3160 2778 3153 3852 3630 3732

"Windyerbrauch in 
m3 ........... 2089

Trockenkosten fiir 
1 t Sand in M 
(ohne Lóhne fiir 
Wartung) . . . 1,24 0,72 0,81 0,67 1,10 1,29 1,18 _ 0,80 _ 0,28

!) 5 st aufierhalb der Kammer nachgetrocknet. 2) Erste Zahl: Zeitaufwand fiir die Verbrennung des Brennstoffs. Zweite Zahl: Stunden- 
zahl der Trocknung im abfallenden Temperaturyerlauf.

Abkiihlungszeit in der Kammer nachtrocknen zu 
lassen. Ein derartiger Temperatur-Kurvenverlauf 
wird durch Verbrennung einer mógliehst groBen 
Menge hochwertigen Brennstoffs, z. B. von Koks, in 
der Zeiteinheit zu erreichen sein. Theoretisch wird 
man die Steigerung der Hochsttemperatur innerhalb 
kurzer Zeit bei richtiger Bemessung auch mit Gas
feuerung erreichen konnen, da letzten Endes die Tem- 
peratursteigerung immer nur eine Frage der in der 
Zeiteinheit zur Verbrennung gelangenden Brennstoff- 
mengen ist. Es ist bereits auf die Schwierigkeit einer 
gesteigerten Gaszufuhr bei den durchgefiihrten Ver- 
suchen wegen der ortlichen Verhaltnisse hingewiesen 

worden. Die Kammertemperatur sollte man bei Be
ginn der Trocknung so schnell steigern, ais es die Be
schaffenheit des zu trocknenden Gutes zulaBt. Sie 
soli eine gewisse Zeit auf ihrem Hohepunkt verharren 
und dann gegen Ende der Trocknungszeit langsam 
sinken. Je hoher die Kammertemperatur, um so 
schneller und ausreichender kann auch der fiir die 
Trocknung so wichtige Luftwechsel vorgenommen 
werden, unter Umstanden, falls die natiirlichen Zug- 
verhaltnisse nicht ausreichen, durch kunstliche Luft- 

zufuhr. Von der Geschwindigkeit, mit weicher die 
Luft den Trockenraum durchstromt, hangt im 
wesentlichen die Zeit der Trocknung ab. Die durch die 

erzeugte Warme verdunstete Wassermenge muB so 
schnell wie eben moglich aus dem Trockenraum ab-

gefiihrt werden. Es ist bereits auf den Nachteil hin
gewiesen worden, den in dieser Hinsicht die Gas

feuerung bietet, weil mit Riicksicht auf das langsame

Abbildung 12. Wirkung des Brennschaehtes auf die 

Warmeverteilung.

Ansteigen der Kammertemperatur ein zu groBer 

LuftuberschuB vermieden werden muB, um die 

Kammertemperatur nicht zu tief werden zu lassen.
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Aus den vorstehenden Ueberlegungen heraus 
wurde der nachfolgende Versuch Tk 14 (Abb. 13) 

mit Koks ais Brennstoff durchgefiihrt. Der Tem- 
peraturverlauf zeigt das erwartete schnelle An- 
steigen. Die bei MeBstelle 3 erreichte Hochsttempe- 
ratur von 493° hatte durch Anwenden von Unter- 

wind zweifellos noch gesteigert werden konnen. 
Doch wird im praktischen Betrieb beim Trocknen von 

Kernen und Formen unter gewohnlichen Verhalt- 
nissen eine weitere Steigerung der Temperatur kaum 

erwunscht sein. Der Temperaturabfall in der Zeit-
LuftA/appen unter a/em Brenner

Zahlentafel 6. Z u s a m m e n s te llu n g  der m it t le r e n  
V e rsuchse rgebn isse  m it  y e rs c h ie de n e n  Gas- 

b re n n e rn  u n d  T rocken  y o r r ic h tu n g e n .

Brennstoff.

einheit ist geringer ais beim Versuch mit verstarkter 
Gasbeheizung (Tg 5). Bei dem kritischen Vergleich 

des beiderseitigen Temperaturverlaufs ist zu beriick- 
sichtigen, daB der spezifische Warmeaufwand bei 

Tk 14 wesentlich groBer ist. Will man die scharfe 

Temperaturspitze bei der Koksfeuerung ausgleichen, 
so wird dies durch Anwendung von Ueberwind am 

zweckmaBigsten geschehen; d. h. man fiihrt Sekun- 
darluft oberhalb des Koksfeuers ein. Unterwind 

steigert die in der Zeiteinheit zur Yerbrennung kom- 

mende Brennstoffmenge und damit die Kammer- 
temperatur. Der spezifische Verbrauch von festen 

Brennstoffen hangt auBerdem in erster Linie von der 

Rostflache ab. Die Rostflache der untersuchten 

Trockenkammer ist 1,04 m2 und damit groBer, ais 

sonst im Schrifttum empfohlen wird. Doch zeigt
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Abbildung 14. Temperaturverlauf bei 
schnellem Trocknen.

sich bei dem durchgefuhrten Koksfeuerungsversuch, 

daB die obere Grenze noch nicht erreicht ist. Ist der 
Rost zu klein und dadurch die Koksschicht zu hoch, 
so wird die Feuerung teilweise ais Generator wirken; 
d. h. die in den unteren Schichten gebildete Kohlen

saure kann unter der Einwirkung des gliihenden Kokses 

in den oberen Schichten zu Kohlenoxyd zerlegt 

werden. Will man bei ausreichender Rostflache die 

in der Zeiteinheit verbrennende Brennstoffmenge und 

damit die Kammertemperatur verringern, so wird 
dies durch Luft- bzw. Kaminschieberregelung ohne 
Schwierigkeit zu erreichen sein, falls man nicht die 
Anwendung von Oberwind vorzieht.

Beim Versuch Tk 15 (Abb. 14) waren die Formen 

pulyertrocken, teilweise sogar gebrannt. Trotzdem 

betrug die durchschnittliche Wasserabnahme nur
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5,62 %, war also verhaltnismaBig gering. Einzelne 
Kasten mit gebrannter Oberflache hatten nur eine 

Wasserabnahme von 2,7 bzw. 2,9 %. Es scheint, 
ais wenn die scharfe und schnelle Trocknung nur auf 
die auBeren Schichten einwirkt, wahrend die innere 
Nasse infolge der schlechten Warmeleitfahigkeit der 
vorgelagerten, scharf getrockneten Zonen von den 

Heizgasen nicht erfaBt wird. Die Richtigkeit dieser 
Annahme wurde bei den nachfolgenden Trocken-
versuchen von GuBformen am Formplatz einwand
frei bewiesen. Der spezifische Warmeaufwand fiir die 

Verdampfung von 1 kg Wasser ist mit 3630 kcal 
ziemlich hoch. Es erscheint jedoch zweifelhaft, ob

man iiberhaupt 
diese Zahlen bei 
scharfer und lang- 
samer Trocknung 
miteinander verglei- 

chen kann.
Bei der Koks-

feuerung ist ferner 
zu beriicksichtigen, 

daB die entstehende 
Hitze „trockener“ 
ais bei Gasfeuerung 
ist, dereń Hitze man 

ais „naB“ bezeich- 
nen kann; d. h. die 

Heizgase der Gas
feuerung weisen eine 
hohere, natur liche 
Sattigung auf und 
sind infolgedessen 
nicht in demselben 

MaBe imstande, 
Wasser dampf auf- 
zunehmen. Das bei
den Gasfeuerungs- 

versuchen ver- 
brannte Hochofen-
gas ist naB gereinigt

Abbildung 15. Temperaturverlauf un<̂  weist infolge- 
mit Koksgrus ais Brennstoff. dessen eine hohe

Sattigung auf, die 

der von Luft ungefahr gleichkommt, da im Stick- 
stoffgehalt kein groBer Unterschied besteht. Die 
volle Luftsattigung betragt bei 25 0 (mittlere Luft- 
temperatur bei den Versuchen) und 760 mm QS 
22,8 g Wasser und steigt sehr schnell mit der Tempe
ratur:

Luft von 0° ist gesattigt, wenn 1 m3 4,9 g
10° „  „  „ 1 „ 9,3,,
50° „ „ ., 1 „ 83,0,,

100° „ „ „ 1 „ 606,0,,
150° „ „ „ 1 „ 2590,0 „

Wasser-
dampf
aufge-

nommen
hat.

Die durchschnittliche Luftsattigung betrug an den 
Versuchstagen 58 %. LaBt man gleiche Mengen 
Warmeeinheiten einmal aus Koks, das andere Mai 

aus Hochofengas mit der theoretischen Luftmenge 
vollstandig verbrennen, so ergibt die Rechnung, daB 

1 m3 Abgas von 25° bei der Koksfeuerung 13,3 g 

Feuchtigkeit hat gegen 21,1 g bei der Gasfeuerung. 
Die Abgasmengen yerhalten sich bei Koks- und Gas

feuerung wie 1 zu 1,3. Die spezifisch gróBere Abgas- 
menge wird aber wahrscheinlich nicht in der Lage 
sein, den Nachteil der hóheren Sattigung auszu- 

gleichen. Die Klarung der Frage, inwieweit erhohter 
Luftwechsel und Regelung der Kammertemperatur 
bei der Koksfeuerung den Warmeaufwand je kg ver- 
dampfte Wassermenge beeinflussen kann, bleibt 

spateren Yersuchen vorbehalten.
Der warmetechnische Vergleich zweier Feuerungen 

auf Grund des spezifischen Warmeaufwandes kann 
ein ganz anderes Ergebnis ais die wirtschaftliche 
Rechnung, unter Berucksichtigung der jeweiligen 

Brennstoffpreise usw., haben. Bei den vorliegenden 
ortlichen Verhaltnissen, unter denen diese Versuche 
durchgefiihrt wurden, sind 106 kcal aus Koks 10 % 
billiger ais aus Gas. Trotzdem stellt sich die Gas
feuerung auch bei gleichem spezifischen Warmeauf

wand billiger, weil sie keine besondere Wartung er- 
fordert und leicht gehandhabt werden kann.

Die nachfolgenden Mitteilungen iiber die Heizung 

der Trockenkammer durch Braunkohlenbriketts miis- 
sen sich leider in der Hauptsache auf eine Zusammen- 
fassung von Schrifttumsangaben beschranken, da die 
Durchfiihrung der eigenen Versuche durch eine 
Trockenkammer-Explosion verhindert wurde. Nach
dem schon Adammer5) auf die Gefahren der Braun- 
kohlenbrikettfeuerung aufmerksam gemacht hat, 
wurde bei einem Versuch (Tb 16) sehr vorsichtig zu 
Werke gegangen. Nach dem Anziinden lieB man die 
Briketts erst % st lang bei offener Kammertiir 
schwelen. Ais die Briketts richtig brannten, wurde 
die Kammertiir geschlossen und nach weiteren 10 min 
Unterwind daraufgegeben; 40 min nach SchlieBung 
der Kammertiir trat eine so heftige Explosion ein, 

daB eine Kammerwand umgelegt wurde.
Die Briketts waren, da ein Umbau der Feuerung 

aus betriebstechnischen Griinden nicht móglich war, 
unmittelbar auf den Planrost gelegt worden. Nach 
Erfahrungen, die von anderer Seite mitgeteilt werden, 
soli sich fiir Braunkohlenbrikettfeuerung eine schrage 
Lage des Rostes, ahnlich wie bei Treppenrostfeuerung, 
gut bewahrt haben. Ausfiihrliche Angaben iiber den 
Betrieb mit derartigenFeuerungenmachtErbreich6). 

Braunkohlen liefern infolge der betrachtlichen Feuch
tigkeit eine sehr „nasse“ Hitze. Zur wirksamen 
Trocknung muB deshalb fiir einen lebhaften Luft

wechsel und groBe Gasgeschwindigkeit gesorgt werden. 
Die Kammertemperatur muB bei Brikettfeuerung 
mit Unterwind leicht bis auf 450° gesteigert werden. 
Bei einem Preisverhaltnis von 1 :1,7 zwischen 

Braunkohlenbriketts und Koks errechnet sich nach 
Erbreich6) eine Ersparnis von 30 % zugunsten der 
Brikettfeuerung. Nach einer Berechnung von 

Haentzschel7) ist die Brikettfeuerung 36 % billiger 
ais die Koksfeuerung.

Bei dem Bestreben der GieBereien, den hochwerti- 

gen Koks durch minderwertige Brennstoffe zu er- 
setzen und dem Suchen nach einer Einheitsfeuerung, 

die den Bediirfnissen der Trockenkammerheizung be-

5) GieB. 8 (1921) S. 2/4.
“) GieB. 8 (1921) S. 4/6.

7) Z. GieBerei-Praxis 43 (1922) S. 2/5 u. 345/6.
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sonders entspricht, ist der Yerwendung von Koksgrus 
ganz besondere Beachtung zu schenken. Der Versuch 

Tgr 17 (Abb. 15) wurde deshalb mit 300 kg abge- 
siebtem Koksgrus bei einer schwachen Kammer- 
belastung von 5,5 % bzw. 9,19 % vorgenommen. 

Der Unterwind wurde noch nicht gemessen, da es 
sich hier um einen Vorversuch handelt. Die Kammer- 
temperatur stieg in der Spitze auf 445° an, war also 

besonders hoch. Ein eingesetzter gro Ber Formkasten 
war nach Beendigung des vierstiindigen Versuchs 
staubtrocken, ohne besonders rissig geworden zu 

sein. Die Abgasanalyse wies ziemlich betrachtliche 

Gehalte an Kohlenoxyd auf bei voriibergehenden 
Spuren von Sauerstoff. Deshalb wurde Belastungs- 
versuch Tgr 18 (Abb. 16) in der Weise vorgenommen, 

daB der Unterwind nach der Abgasanalyse einge
stellt wurde.

Der Temperaturanstieg geht langsam vor sich. 
Die Spitzen des Temperaturverlaufs stimmen bis 
auf MeBstelle 3 und 5, die wegen der niedrigen 
Kammerbelastung bei dem vorliegenden Versuch 
hoher liegen miissen, fast iiberein. Der Temperatur - 
abfall ist, wahrscheinlich wegen der geringen Kam
merbelastung, auch nicht so schroff wie beim Koks- 

versuch. Die Gewichtsabnahme der einzelnen Form
kasten schwankt zwischen 3,3 und 11,1 % je nach 

Lage. Die Kammerbelastung betrug 6,93 bzw.
11,60 % vom nutzbaren Kammerinhalt.

Die vorstehenden Ausfiihrungen lassen die groBen 
wirtschaftlichen Yorteile der Verfeuerung von Koks
grus mit Unterwind gegenuber anderen Feuerungs- 
arten erkennen. Trotz der durch die Wartung der 
Feuerung bedingten Lohnstundenbelastung kann sie 

sogar mit der billigen und einfachen Hochofengas- 
feuerung in erfolgreichen Wettbewerb treten. Die 
direkte Koksfeuerung wird gegen die Koksgrus- 

Unterwindfeuerung nicht aufkommen konnen, auch 
wenn statt des billigeren Hochofenwindes der teuere 
Geblasewind ais Unterwind benutzt wird.

Von sonstigen beachtenswerten Feuerungen ist 
an erster Stelle dieVoithsche Saugwindfeuerung zu 
nennen, die den groBen Vorzug besitzt, daB mit ihr 
jeder Brennstoff verbrannt werden kann und sie 

etwa die Halfte an Koks benotigt wie altere Heiz- 
anlagen der ublichen Bauart. Durch die hohe Gas- 

geschwindigkeit, mit der sich die HeiBluft in der 
Kammer bei gleichzeitigem Ueberdruck bewegt, 
wird die Trocknung wesentlich wirtschaftlicher ais 
bei der sonstigen Trocknungsweise.

Auf Grund der durchgefuhrten Versuche und 
unter Beriicksichtigung der von anderer Seite mit- 

geteilten Erfahrungen ergeben sich fur den warme

technischen Bau und Betrieb von GieBereitrocken- 

kammern folgende R ichtlin ien :

Um Warme zu sparen, d. h. um die Strahlungsver- 

luste zu vermindern, miissen Wandę und Gewolbe der 

Trockenkammer stark gebaut werden und einen 

Zwischenraum fiir eine isolierende Luft- oder Schlak- 

kenwolleschicht aufweisen, da das Mauerwerk ja die 

Warme aufspeichern soli. Auch empfiehlt sich die 
Verwendung von besonders porósen Isoliersteinen, 

z. B. von Diatomit- oder Sterchamolsteinen, die sich

ais warmeisolierende Baustoffe bei anderen htttten- 
technischen Feuerungen bestens bewahrt haben. 

Aus demselben Grunde sind die Kammerttiren doppel- 
wandig auszufuhren. Man kann sie ebenfalls mit 

Schlackenwolle ausfiillen oder aber auch hohl lassen 
und mit Luftwechsel versehen. Die Kammerhóhe 
soli so niedrig wie moglich gewahlt werden; 2 m wird 
im allgemeinen geniigen; die ublichen Hohen von 4 m 
und mehr sind zu verwerfen. Trockenkammern mit 

groBem Luftwechsel, z. B. solche, die mit Unterwind- 
feuerung betrieben werden sollen, konnen langer 

gebaut werden. Die Feuerung soli vor die Kammer 
oder abseits von ihr gelegt werden, um nutzbaren 
Kammerraum zu gewinnen und die Feuerung leichter 
handhaben zu konnen. Den Vorteil eines moglichst 
groBen nutzbaren Rauminhalts bieten auch Trocken-

Abbildung 16. Temperaturverlauf bei geregelter Koks- 

grus-Unterwindfeuerung.

kammern mit geschlitzten oder ganz abnehmbaren 
Decken, so daB die Kammern mit dem Laufkran 

bedient werden konnen. Die Platz versperrenden 
Trockenkammerwagen fallen dabei fort.

Ganz besondere Sorgfalt ist auf geniigenden 
Kaminąuerschnitt und ausreichenden Feuerrost zu 
legen, da hierdurch die Kammerleistung weitgehend 

beeinfluBt wird. Fiir 100 m3 Kammerraum sollte 
man etwa 2 m2 Rostflache vorsehen. Je tiefer die 

Rostflache unter der Kammersohle liegt, um so giin- 

stiger werden die Zugverhaltnisse sein. Bei der Ver- 
feuerung von festen Brennstoffen ist eine Zufiihrungs- 

moglichkeit von Unter- und Oberwind fiir die Rege

lung der Verbrennung und der Kammertemperatur 
vorzusehen.

Fiir den erfolgreichen Betrieb einer Trocken

kammer ist die Ueberwachung der Kammertempe

ratur unerlaBlich, besonders bei Unterwindfeuerunp-O '
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Abbildung 17. Aeltere Kokstrockenvorrichtung mit 
Geblaseluftzufuhrung.

die eine ganz besondere Wartung erfordert. Die 
Temperaturmessung soli sich nicht auf den Fuchs 
beschranken, sondern gleichzeitig auf mehrere Stellen 
der Kammer erstrecken. Die Gefahr einer zu hohen 
Kammertemperatur ist, wie die Yersuchsergebnisse 

gezeigt haben, weniger zu befiirchten ais eine schlechte 
Verbrennung, die durch Temperaturbeobachtung 

besser erfafit werden kann ais durch Abgasanalysen. 
dereń Ergebnisse durch falsche Luft (Undichtig- 
keiten der Tiir) nur zu leicht beeintrachtigt werden 
konnen. Nicht zu vergessen sind die Zugmesser, 
weiche den Nachweis von Unter- oder Ueberdruck 
in der Kammer ermóglichen. Jede Kammer sollte 
an der Decke und am Boden Kaminabziige haben mit 
einem Gesamtąuerschnitt von etwa einem Viertel 
der Gesamtrostflache, die durch Schieber geregelt 
werden konnen. Beim Anheizen wird der obere 
Schieber weit geoffnet. damit der beim Anbrennen

raturen zu erzielen. Man sollte sich in jeder GieBerei 

daruber klar sein, daB fiir das Yerladen und die Be
fórderung von und zu der Trockenkammer erheb- 
licher Zeitaufwand erforderlich ist und auch sonstige 
MiBstande mit in Kauf genommen werden miissen, 
ehe man auf den Vorzug verzichtet, daB bei der 
Herdtrocknung die Form nicht vom Platze entfernt 

zu werden braucht.
Die Herdtrocknungsversuche wurden mit Braun 

kohlenbriketts, einer Kokstrockenvorrichtung alterer 
Bauart (Abb. 17), der Oehm-Trockenvorrichtung, 
einem Gasbrenner Bauart Gelsenkirchener Berg 

werks-A.-G. (Abb. 18) und einem Rohrengasbrenner, 
einheitlich an einer Hochofenkokille8) mit einem 

Stiickgewicht von etwa 730 kg in Unter- und Ober 
kasten geformt, durchgefiihrt. Ein mit 25 kg Braun- 
kohlenbriketts durchgefiihrter Trocknungsversuch 
ergab fiir die Verdampfung von 1 kg Wasser den 
auBerst niedrigen spezifischen Warmeaufwand von 
2660 kcal, welcher der besten Warmeverbrauchszahl 
bei den Trocknungsversuchen zur Seite zu stellen ist. 

Nicht anwendbar ist die Herdtrocknung mit Briketts 
bei Stiicken mit tiefen Leisten, da diese von der Hitze

Abbildung 18. Gasbrenner, Bauart der Gelsenkirchener 
Bergwerks-A--G.

des Feuers sich entwickelnde starkę und wasserreiche 
Rauch besser abziehen kann. Wahrend des eigent
lichen Trockenvorganges wird der obere Schieber 
zweckmaBig bis auf zwei Finger breit geschlossen 

und der untere geoffnet.
Die Trocknung in der Kammer sollte moglichst 

nur bei Kernen, die allseitig getrocknet werden miis- 
sen, in Anwendung kommen. Formkasten, dereń 
AuBenseiten einer Trocknung nicht bedurfen, in der 

Kammer zu trocknen, ist Verschwendung. Wenn 
es trotzdem geschieht, so ist es auf die verschieden- 
artigen Betriebsverhaltnisse oder auf die Ansicht 
zuriickzufuhren, daB das Trocknen der Formen an 

Ort und Stelle unwirtschaftlich ist, weil der thermische 
Wirkungsgrad wegen der groBen Wiirmeverluste an 

die Umgebung viel geringer ais bei der Trocken
kammer ist. Diese Ansicht kann, wie nachfolgende 
Versuche zeigen, nur bedingt ais richtig bezeiehnet 
werden. In neuerer Zeit sind fiir die Trockenverfahren 
an Ort und Stelle Verbesserungen mannigfacher Art 

durchgefiihrt worden, die hauptsachlich darauf 
hinausgehen, Brennstoff zu sparen und hóhere Tempe-

nicht erfaBt werden. Der Preis fiir 106 kcal aus 
Braunkohlenbriketts ist im Vergleich zu den iibrigen 

Brennstoffpreisen sehr hoch.
Das Herrichten der Trocknung sowie die Beseiti- 

gung der Brikettasche erfordert einen groBen Zeit
aufwand und damit Mehrkosten gegeniiber den 

anderen Herdtrocknungsverfahren.
Der Nachteil der Trocknungsvorrichtung alterer 

Bauart (Abb. 17), die mit Gebliiseluft und Koksgrus 
von nicht zu feiner Kornung betrieben wird, liegt im 
geringen Luftwechsel, da keine Sekundarluft unmittel

bar, ohne Beriilirung mit dem Koksgrus, in die Form 
eintreten kann. Der Unkostenanteil fiir Geblaseluft 
ist yiermal so groB wie die Brennstoffunkosten. Fiir 

tiefe Formen ist die Vorrichtung nicht geeignet, da 

die Hitze nicht durchdringt.
Bei der Oehm-Trockenvorrichtung9) wird durch 

die Anwendung von primarer und gleichzeitig sekun- 
darer PreBluft und die dadurch hervorgerufene hohe 

Temperatur eine scharfe Trocknung bewirkt. Man

8) St. u. E. 46 (1926) S. 1008.
“) GieB. 8 (1921) S. 6/8; 9 (1922) S. 659/61.
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erzielt deshalb eine verhaltnismafiig geringe Trocken- 

tiefe und geringe verdampfte Wassermenge. Der 
spezifische Warmeaufwand ist infolgedessen zwar 
verhaltnismaBig hoch, der gesamte Warmeaufwand 

aber gering. Die Oehm-Vorrichtung bestatigt die 
auch in der Trockenkammer gemachten Erfahrungen, 
dafi bei scharfer Trocknung die Trockentiefe ziemlich 

gering ist, weil die schlechte Warmeleitfahigkeit der 
getrockneten Schicht die Einwirkung der Heizgase 
auf die Nasse der tiefer liegenden Schichten hindert. 
Diese Erscheinung hat sich die Praxis vielfach zu- 

nutze gemacht. So trocknet eine rheinische Grofi- 
giefierei ihre Kokillenformen móglichst scharf bis 
auf eine Trockentiefe von etwa 3 cm, die auch yoll
standig ausreicht. Nach dem Vergiefien der Kokillen- 
form kommt die Restnasse in Flufi und bildet um den 
Stand der Kokille richtige Wasserlachen.

Das Kennzeichen fiir den neuen Gasbrenner der 
Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G. (Abb. 18) ist die 
Verwendung billiger Geblaseluft an Stelle von Prefi- 
luft. Da Aschenstaub oder sonstige Verunreinigungen 
nicht in die Form gelangen konnen, kann dieselbe 
sofort giefifertig zubereitet und, falls die Vermeidung 

eines schroffen Temperaturwechsels wiinschenswert 
ist, heifi vergossen werden. Die Trocknungskosten 
yerhalten sich gegenuber den mit PreBluft betrie
benen Oehm-Apparaten wie 1 : 5 bis 1 : 8.

Der Hochofengas-Róhrenbrenner stellt wohl die 
alteste Art eines Gasbrenners fiir Herdtrocknung dar. 
Durchlochte Rohre, die mit einem engmaschigen 

Drahtnetz umwickelt sind, werden zu verschieden- 
artigen Gerippen miteinander yerschraubt. Das 
Drahtgeflecht soli die Gasgeschwindigkeit so weit 
drosseln, dafi sie der Ziindgeschwindigkeit des Gases 
nahekommt. Der Róhrenbrenner braucht keine 

kunstliche Verbrennungsluft. Die durchgefiihrten 
Versuche sind kennzeichnend fiir die Wirkung einer 

langsamen Trocknung. Die Feuchtigkeit scheint 
beim langsamen Trocknungsvorgang durch kapillare 
Wirkung in die trockenen Zonen nachgesogen zu 
werden. Der Uebergang von der Trockensc'iicht zum 

nassen Kern ist also allmahlich und die ausgetriebene 
Wassermenge verhaltnismafiig hoch. Beziiglich der 

Trocknungskosten ergibt sich fiir die untersuchten 
Brenner bei Herdtrocknung folgende Reihenfolge:

1. Gasbrenner Bauart Gelsenkirchener Berg- 

werks-A.-G.

2. G&sróhrenbrenner.
3. Trockenvorrichtung Bauart Oehm.

4. Fokstrockenyorrichtung alterer Bauart.

5. Trocknung mit Braunkohlenbriketts.

Zusammenfassung,

Grundlegende Yersuche, die zur Verarischauli- 

chung des Trockenyorganges in der Formmasse mit 

Probewiirfeln vorgenommen wurden, lehren, dafi die 

Wasserdampfe in der zu trocknenden Form ihren 
Weg nach oben nehmen, sich also im Kórper genau so 

yerhalten wie im freien Raum. Ecken und Kanten 

werden starker getrocknet. Der Uebergang vom 

trockenen zum nassen Teil ist bei schneller Trocknung 

ziemlich schroff und nicht allmahlich, wie man im

allgemeinen anzunehmen geneigt ist. Der spezifische 
Warmeaufwand steigtmit zunehmender Trockentiefe.

Bei richtig geheizten Kammern mufi die Fuchs
temperatur niedriger ais alle anderen Kammer- 
temperaturen sein, da sonst tote Kammerstellen yor
handen sind. Die Gewohnheit, nur mit dem oberen 
Kaminzug zu heizen, ist vom warmetechnischen 

Standpunkt aus falsch, weil die Heizgase den kiirze- 
sten Weg zur Esse nehmen und die Bildung von toten 
Raumen begiinstigen. Zu empfehlen ist, den oberen 
Kamin stark zu drosseln und mit dem unten liegenden 
Kaminzug zu arbeiten. Die Kaminschieber sind auf 
leichten Ueberdruck der Kammer einzustellen. Es 
wird der Begriff des „nutzbaren“ Kammerraumes im 
Gegensatz zum absoluten Kammerraum eingefiihrt: 
nutzbarer Kammerraum =  absoluter Kammerraum 
yermindert um den Raum unter dem Trockenwagen.

Der Wirkungsgrad von Trockenkammern ist im 
allgemeinen sehr gering. Man trifft vielfach Anlagen 
mit einem Wirkungsgrad von nur 20 %, ja sogar von 

weniger ais 10 %. Besonders grofi sind die Strahlungs- 
verluste, die im Schrifttum mit 42 % angegeben sind 
und in einem der vorliegenden Versuche mit 56 % 
ermittelt wurden. Ais Wertmesser fiir die Beurteilung 
der Trocknung gilt der spezifische Warmeaufwand 
fiir die Verdampfung von 1 kg Wasser und der Wir
kungsgrad, d. h. das Verhaltnis der nutzbar ge
machten Warme zum Gesamtwarmeaufwand.

Das Kennzeichen der Gasversuche ist ein verhalt- 
nismaBig langsames Ansteigen der Kammertempe- 
ratur; bei der hóchsten Temperatur wird der Versuch 
abgebrochen, so dafi die im Mauerwerk aufgespeicherte 
Warme fiir die Verdampfung zum grófiten Teil ver- 
loren ist. Die direkte Verbrennung hochwertiger 
Brennstoffe wie Koks, Koksgrus mit und ohne Unter- 
wind ergibt einen umgekehrten und vom warmetech
nischen Standpunkt aus besseren Verlauf der Kam- 
mertemperatur. Aufierdem liefert Hochofengas eine 
„nasse“ Hitze, wahrend die Heizgase bei der Koks- 
feuerung ,,trockener“ sind; d. h. sie besitzen eine 
grófiere Neigung, Wasserdampf aufzunehmen. Durch 
erhóhten Luftwechsel kann der Nachteil der „nassen11 
Hitze ausgeglichen werden.

Um móglichst grofie Mengen festen Brennstoffs 
in der Zeiteinheit verbrennen zu konnen, miissen 

Rostflache und Essenąuerschnitt ausreichend sein. 
Zweckmafiig erscheint eine Rostflache von 2 m2 je 

100 m3 Trockenkammerraum und ein Gesamtąuer- 
schnitt der Kaminzuge von etwa % der Rostflache. 
Der Kaminzug mufi durch Schieber auf Ueberdruck 
in der Kammer einstellbar sein; dabei ist der obere 
Zug móglichst zu drosseln.

Ein wirtschaftlicher Yergleich zeigt die Ueber
legenheit der Koksgrus-Unterwindfeuerung gegenuber 
den anderen Beheizungsverfahren. Es folgen die 

Hochofengas-, Braunkohlenbrikett- und Koksfeue- 
rungen. MaBgebend bei der Auswahl einer Feuerung 
miissen die órtlichen Verhaltnisse und der Preis der 

Warmeeinheit aus den yerschiedenen Brennstoffen 
am Verbrauchsort sein, der in den einzelnen Gegenden 

auBerordentlich yerschieden ist. Die Kammer- 

trocknung mit Braunkohlenbriketts soli 30 bzw. 36 %
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billiger sein ais die Koksfeuerung. Trockenverfahren, 
die leicht zu handhaben sind, konnen trotz des 
schlechten thermischen Wirkungsgrades billiger sein 
ais andere Verfahren, die im Brennstoffyerbrauch 
sparsamer sind, dafiir aber einen gróBeren Lohn- 
stundenaufwand fiir Bedienung erfordern. Sehr spar- 
sam in thermischer und wirtschaftlicher Beziehung 
ist nach den Angaben des Schrifttums dieVoithsche 

Saugwindfeuerung.
Auf Grund der durchgefuhrten Versuche wurden, 

auch unter Berucksichtigung der von anderer Seite 
mitgeteilten Erfahrungen, fiir den warmetechnischen 
Bau und Betrieb von GieBereitrockenkammern Richt- 

linien aufgestellt. Es wird auf die Notwendigkeit der 
Temperaturiiberwachung hingewiesen.

Die mit den beweglichen Trockenvorrichtungen 
vorgenommenen Versuche zeigen, daB die Anschau- 

ung, wonach der thermische Wirkungsgrad dieser 
Trockenvorrichtungen wegen der groBen Warme- 

verluste an die Umgebung viel geringer ais bei der 

Trockenkammer ist, nicht immer zutrifft.
Uebereinstimmend mit den Trocknungen in der 

Kammer lehren die Herdtrocknungsversuche, daB 

scharfes und schnelles Trocknen sparsames Trocknen 
bedeutet. Die Formen sind gegen hohere Tempera
turen weniger empfindlich, ais man im allgemeinen 
annimmt. Der Trockenvorgang muB ais beendet an- 
gesehen werden, wenn die Abgase wenig Nasse fiihren, 
d. h. trocken werden, da dann die Form in Gefahr 

kommt, zu verbrennen.

Leistungssteigerung im GieBereibetriebe.

Yon GieBerei-Ingenieur W. Rieth in Koln.

(Vorbereitung und Mittel der Leistungssteigerung. Ermittlung und Abkurzung der Arbeits-Zeitwerte. 

Verminderung der Unkosten-Zeitwerte. Berechnungen. Beispiele aus der Praxis.)

I
n allen Landernmit hochentwickelter Industrie hat 
man eingesehen, daB es nicht geniigt, die Betriebe 

umzugestalten und die Bauart der Maschinen zu 
verbessern, wenn es sich darum handelt, die Lei
stungssteigerung in einem Betriebe durch Arbeits- 
aufteilung bis zur Grenze des Moglichen zu treiben, 
sondern daB auch der kórperlichen und seelischen 

Eigenart des Arbeiters in jedem Falle Rechnung ge- 
tragen werden muB. In der GieBerei, in der jeder 
Tag neue Aufgaben der Formereikunst zu losen 
aufgibt, wird sich nur der richtige Mann am rechten 

Platz ganz besonders auswirken.
Neben wissenschaftlichen Untersuchungen uber 

Einteilung der Arbeitsverfahren und Yerbesserungen 
der Erzeugnisse werden wirtschaftliche Untersu
chungen, welche den gleichen Zweck anstreben, 
Hóchstleistungen im GieBereibetriebe zu erzielen, 
AufschluB uber die zu ergreifenden wirtschaftlichen. 
form- und gieBtechnischen MaBnahmen geben.

Die Anwendung der Taylorschen und Fordschen 

Grundsatze sowie der FlieBarbeit setzen die weitest- 
gehende Mechanisierung des GieBereibetriebes und 
eine Serienherstellung voraus. Erhebliche Schwierig
keiten bestehen dagegen fiir die Einzelanfertigung 
von GuBstiicken, auch in den Fallen, in welchen 
mehrere Abgusse anzufertigen sind. Eine Folgę 
dieser Schwierigkeiten sind die wesentlich hóheren 
Formkosten. Diese Kosten zu verringern ist eine 
Aufgabe, welche fiir alle GieBereien die groBte Be

deutung hat.
Nachstehend sollen Verfahren und Ergebnisse 

einer wirtschaftlichen Untersuchung zur Leistungs
steigerung im GieBereibetriebe besprochen werden. 

Die Maschinenformerei ist nicht berucksichtigt, weil 
fiir sie andere Verhaltnisse in Frage kommen.

Die graphischen Darstellungen der Formkosten- 

Zeitwerte ergeben die drei Leistungsschaubilder 

(Abb. 1 a bis c), aus denen der EinfluB der Stiicklohn- 
Zeitwerte und der Unkosten-Zeitwerte auf die Form
kosten an drei gleichen GuBstiicken, welche durch

drei verschieden befahigte Former der Gruppe B an- 
gefertigt sind, deutlich hervorgeht. Fiir das Yer- 
haltnis der Lohnkostensumme zur Unkostensumme 

ist 1 :2  angenommen.
Jede Minutę abgekiirzte oder verlangerte Arbeits

zeit vermindert oder erhóht den Formkostenwert in 
der Gruppe B um 2 min. Der Leistungs- und Form- 
kosten-Zeitwert, fiir Abb. la  zu 2000 min ermittelt, 
ist ais Mittelwert anzusehen. In Abb. 1 b ist die Form- 
arbeit infolge einer verbesserten Arbeitsweise von 
1000 min auf 600 min abgekiirzt und dadurch eine 
Mehrleistung von 40 % erzielt. Gleichzeitig ist der 
Formkosten-Zeitwert von 3000 min auf 1000 + 1200 

min =  2200 min, also um 26,7 % herabgedriickt.
In Abb. lc ist die Formarbeit durch ein mangel- 

haftes Arbeitsverfahren von 1000 auf 1200 min ver- 
langert, wodurch eine Minderleistung von 20 % ein
getreten ist. Der Formkosten-Zeitwert ist hierdurch 
auf 1000 + 2400 =  3400 min um 13,35 % zum Nach- 

teil der Gestehungskosten erhóht.
Wird fur die Zeitwerte 1 min gleich 1 Pf. ein- 

gesetzt, so betragendie Formkosten in Abb. la  30 M, 

in Abb. Ib  22 M und in Abb. lc  34 M.
Ein Vergleich der Leistungswerte in Abb. Ib  

mit 1800 min und in Abb. 1 c mit 3600 min zeigt, daB 
der Former nach Abb. 1 b auf seinem Formplatz den 
doppelten Umsatz bei gleichen Stiickiohnen erzielt.

Die Berechnung der Formkostenwerte fiir die 

Abb. 1 a bis c, errechnet nach dem bekannten Yer
fahren: produktiver Arbeitslohn plus 200 % Lohn- 
zuschlag fur Betriebsunkosten, ergibt fiir alle drei 
Falle nur einen Wert, weil in falschlicher Weise 
Mehr- oder Minderleistungen nicht berucksichtigt 

werden.

Produktiver Stucklohn =  1000 min zu 1 Pf. — 10 Jl 
Dazu 200 %  Betriebsunkosten-Zuschlag. . . =  20 ,,

Formkosten 30 M

Dieser Kostenbetrag ist ein Mittelwert und ent- 

spricht dem Formkosten-Zeitwert nach Abb. 1 a.
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In jeder GieBerei 
und fiir jede Form- 

platzgróBe sind die 
Unkostenwerte ver- 

schieden. Aus diesem 
Grunde sind gleiche 
Unkostenwerte fiir 

groBe und kleine 
GuBstiicke zur Be
rechnung der Ge- 

stehungskosten 

nicht anwendbar. 
Fiir jedes GuBstiick 

muB dietatsachliche 
Leistung des Betrie- 

bes leicht zu ermit- 
teln sein, damit die 

Leistungssteigerung 
jedes einzelnen 

Formplatzes durch- 
fiihrbar und zu iiber- 
wachen ist.

Zur Berechnung 
der Mi nuten - Zeit- 

werte „U“ seien fur 
eine moderne Grau
guB - GieBerei zu- 

grunde gelegt:

4000 m2 nutzbarer 
Formflache, eine Mo- 
natsleistung bei 200 

Arbeitsstunden

/fróe/Ysse/Y-
Afe/7rrer6rai/c/7

Abbildung 1 (a, b, c). EinfluB der Lohn- und Unkosten-Zeitwerte auf die Formkosten 
bei drei gleichen GuBstiicken. — (Leistungen der Gruppe B in Beispiel 1.)

Stiicklohn-Zeitwert =  1000 min. 
Verbrauchte Arbeitszeit =  1000 
min. Mehrleistung =  0 min. Un- 
kosten-Zeitwert =  U 2 X verbr. 
Arbeitszeit ergibt 2 . 1000 min =  
2000 min. Unkosten-Verminde- 
rung =  0 min. Leistungswert: 1000 
-f- 2000 =  3000 min. Formkosten- 
wert: 1000 + 2000 =  3000 min.

Ist ais Normalleistung ange- 
nommen.

Stiicklohn-Zeitwert =  1000 min. 
Verbrauchte Arbeitszeit =  600 
min. Mehrleistung =  400 min. 
Unkosten-Zeitwert = U 2 x  verbr. 
Arbeitszeit ergibt 2 . 600 min =  
1200 min. Unkosten-Yerminde- 
rung =  800 min. Leistungswert: 
600 + 1200 =  1800 min. Formko-

Stucklohn-Zeitwert =  1000 min. 
Verbrauchte Arbeitszeit =  1200 
min. Minderleistung =  200 min. 
Unkosten-Zeitwert =  U 2x  verbr. 
Arbeitszeit ergibt 2 . 1200 =  
2400 min. Unkosten-Erhóhung =  
400 min. Leistungswert: 1200 
4- 2400 =  3600 min. Formkosten: 

1000 -f- 2400 =  3400 min.stenwert: 1000-f-1200 =  2200 min

Mehr- und Minderwertangaben beziehen sich auf die 
Normalleistung Abb. la.

TT V * Minuten-Formkostenwert =  Stiicklohn-Zeitwert plus Unkosten-Zeitwert in min. 
Unkosten-Zeitwert =  U . verbrauehte Arbeitszeit; U =  2 min fur Gruppe B m it 30 m2 FormpIatzgroBe

4001 GuB in den Stuckgewichten von 4000 kg bis 4 kg. 
Der produktive Arbeitslohn fiir diese Zeit und Leistung 
hatte 16 000 M betragen, Betriebsunkosten fiir die 
gleiche Zeit 32 000 Jli. Das Yerhaltnis der Lohnsumme 
zur Unkostensumme sei 1 : 2 und der Besehaftigungs- 
grad normal, ferner die Bewert ung des Zeitwertes 1 min 

1 Pf. entsprechend dem Stundenlohn eines Durch- 
schnittsformers in der Vorkriegszeit.

Die A rb e its te ilu n g  und L e is tu n g s z iffe rn  betragen:

bei einer Stunden- je m2 Std.-
FormplatzgróBe leistung Leistung 

kg kg 

. . .  60 24

. . .  30 21
. . .  15 20

0,01 M entsprechend U  1 =  1 min

fur Gruppe

0,4
0,7
1,33

A (GroBformer) . . ,
B (Mittelformer) . . .
C (Bankformer) . . .

Die Stundenleistungen der Gruppe A und B sind 
ais Mittelwerte und die der Gruppe C ais Sonder- 

leistungen mzusehen. AuBergewóhnliche und leichte 

EinzelguBstucke werden in Stundenlohn angefertigt 

und besonders bewertet. Die gesamten Betriebs
unkosten, einschlieBlich der der Kernmacher und 
GuBputzer, sind auf die Leistungen der erzeugenden 
Formplatzflache iibertragen. 

Fiir Beispiel 1 betragen die Unkosten fiir je st 
und m2 nutzbare Formplatzflache:

32 000 M

Die Berechnung der Minuten-Zeitwerte ergibt fiir die 
Gruppe A:

60 m2 x 0,04 M
=  0,04 M entsprechend CJ 4 =  4 min

Gruppe C:
15 m2 x  0,04 M 

60 min

Die graphische Ermittlung der Minuten-Zeitwerte 
U 1, U 2, U 4 geht aus Abb. 2 hervor. 

Nach dem Schaubild kann fiir jede Formplatz- 
gróBe eines anzufertigenden GuBstuckes und fur jedes 
Yerhaltnis der Lohnsumme zur Unkostensumme

'■■jsa

Abbildung 2.

w  s ff js  yo r s  so  s s  uu formp/atzf/ac/re //.7 m*
Graphische Ermittlung der Minuten- 

Zeitwerte.

30

60 min 

Gruppe B: 

m2 x  0,04
60 min--- =  entsprechend U 2 =  2 min

Das Verhaltnis 100 : 200 ergibt: 
fur 15 m2 Formplatzflache den Minuten-Zeitwert U 1 =  1 min 
>> 30 >> » ,» „  U 2 =  2 „
»  45 » .. „  „ U 3 =  3 „
• > 60 » .. „  „ U 4 =  4 „

100 : 250 ergibt:

fiir 60 m2 Formplatzflache den Minuten-Zeitwert U 5 =  5 min 
100 : 100 ergibt: 

fUr 20 m2 Formplatzflache den Minuten-Zeitwert U 07 =  0,7 min.
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Beispiel 3:

ProduktiYer Arbeitslohn (10000 + 5000 min) =  150,00 M

dazu 200 %  Unkostenzuschlag.................... =  300,00 „

Eormkosten 450,00 Jl

, 450,00 J l  1A
und fur 100 kg GuBgewicht -- —--  =  14,10 Jl.

Diese letzteren Fonnkostenbetrage sind zu gering, 

weil fiir die Unkostenberechnung eine willkiirliche 
Verhaltniszahl und nicht die nach Zeit und Raum 
zu ermittełnden Unkosten-Zeitwerte in die Be- 

rechnungen eingesetzt werden.

b

7,33

G

0,t-

/f

4*
/7

0,7

0

7,33 ms/ÂM-Lei3tung 

£

Abbildung 3 a und b. Graphische Darstellung der 
Formkosten-Kurven.»

der MiriUten-Zeitwert bestimmt werden. So betragt 

beispielsweise fiir das Verhaltnis 100 : 200 fur den 
30 m* gro Ben Formplatz der Min.-Zeitwert U 2 =
2 min, wie dieser zuvor fiir die Gruppe B berechnet ist.

Eine Gestehungskosten-Berechnung erfordert fiir 

jeden Fali einen nach Raum und Zeit bestimmten 
Formkostenwert, damit die GieBereien auch bei den 
derzeitig schwierigen Verhaltnissen verlustlos arbeiten 
konnen. Fiir groBe GuBstiicke werden die Kosten zu 
gering und fiir kleinere GuBstiicke zu hoch bewertet.

Mit der Erkenntnis, daB durch jede Minutę abge- 
kiirzte Arbeitszeit der Unkostenverbrauch verringert, 

die Formkosten yermindert und der Um

satz gesteigert wird, daB anderseits durch 
eine Arbeitsverlangerung die Erzeugung 
herabgedriickt wird, der Unkostenver- 

brauch yerlangert und die Gestehungs- 
kosten erhoht werden, ist die Leistungs
steigerung des GieBereibetriebes gekenn- 

zeichnet.
In den nachfolgenden Formkosten- 

berechnungen ist der EinfiuB der tatsach- 
lichen Unkostenwerte auf die Formkosten 
fiir groBe und kleine GuBstiicke dargelegt.
GroBe und schwere GuBstucke sollten nur 
von solchen GieBereien angefertigt werden, 
dcren Leistungen zuverlassig die kiir- 
zeste Arbeitszeit gewahrleisten, v ahrend 
Einzelanfertigungen von kleinen GuB

stiicken, bei geringen Unkosten und 
bester Arbeitsweise, jeder GieBerei wirtschaftliche 

Vorteile bieten.
Die Formkosten errechnen sich aus Stucklohn- 

Zeitwert + Unkosten-Zeitwert =  Formkosten-Zeit- 

wert in min.

Im Beispiel 2 ist zwei Formern der Gruppe A der
Auftrag gegeben, ein GuBstuck von 3200 kg Stiick- 

gewicht anzufertigen.

Akkordierter Zeitwert 10000 min
Verbrauchte Arbeitszeit 8000 min 
Minuten-Zeitwert fiir Gruppe A =  4 min 
Mit.Hin Unkosten-Zeitwert =  4 • 8000 . . =  32 000 ,,

Formkostenwert 42 OUO min
=  420,00 JH 

420 00 „ „
und fur je 100 kg GuBgewicht = ——— =  13,10 Jl.

Nach Beispiel 3 ist das GuBstuck AusschuB ge
worden und muB noch einmal angefertigt werden.

Akkordierter Zeitwert (50 % ) .............. =  5 000 min
Verbrauchte Arbeitszeit 1 X 8000 min . .

1 X 7000 „  . .
Unkosten-Zeitwert =  4 X 15 000 . . . =  60 000 ,,

Formkostenwert 65 000 min
=  650,00 J l 

650 00 H
und fur je 100 kg GuBgewicht =  -- ----- =  20,30 M

Nach der Harzburger Druckschrift berechnet, 

ergibt Beispiel 2:
Produktiver Arbeitslohn (10 000 min) . . . =  100,00 M
dazu 200 %  Unkostenzuschlag....................... =  200.00 ,,

Formkosten 300,00 J l 

300.00 Jl
und fur 100 kg GuBgewicht ---—--- =  9,38 Jl.

In Beispiel 4 hat ein Former der Gruppe B 
mehrere GuBstucke im Gesamtgewicht von 1400 kg 

anzufertigen, dann ist:

Akkordierter Zeitwert....................................=  5000 min
Verbrauehte Arbeitszeit 4000 min 
Minuten-Zeitwert fur Gruppe B =  2 min 
Zeitwert fur Betriebsunkosten =  2 • 4000 =  8000 „ 

Formkostenwert 13 000 min 
=  130,00 M

und fiir 100 kg GuBgewicht =  =  9.30 .W.

Nach der Harzburger Druckschrift berechnet, 

ergibt Beispiel 4:
Produktiver Arbeitslohn (5000 min) . . . =  50,00 Jl
dazu 200 %  Zuschlag fiir Unkosten. . . .  =  100.00 „

Formkosten 150,00 .W

und fur 100 kg GuBgewicht =  -- — --  =  10,70 .ft.
14

Bei einem Vergleich der vorstehenden Form
kosten zeigt sich, daB nur ein Durchschnittswert 
nach den Richtlinien der Harzburger Druckschrift 

ermittelt werden kann, weil fiir den Unkostenbetrag 
die verbrauchte Arbeitszeit nicht beriicksichtigt ist.

In Beispiel 5 hat ein Formsr der Grupps C eine 
Anzahl GuBstucke im Gesamtgewicht von 1333 kg 

anzufertigen.

Akkordierter Zeitwert................................ =  5000 min

Verbrauchte Arbeitszeit =  4000 min 
Minuten-Zeitwert fiir Gruppe A =  1 min 
Zeitwert fur Betriebsunkosten =  4000- 1 =  4000 „

Formkosten 9000 min 
=  90,00 X

90.00 M __ __
und fur je 100 kg GuBgewicht =  — —— — =  6,80 Jl.

10,0



28. Oktober 1926. Umschau. Stah l und Eisen. 1473

Nach der Harzburger Druckschrift berechnet, 
ergibt sich:

Produktiver Arbeitslohn (5000 min) . . . =  50,00 M
dazu 200 %  Zuschlag fiir Betriebsunkosten =  100,00

Formkosten 150,00 J i

A f  in n i n • u* 150,00 J i 
und fur 100 kg GuBgewicht =  --- -----=  11,30 Jl.

13, ó

Aus den Beispielen 2 bis 5 geht deutlich hervor, 
daB ein hóherer Unkostenwert fiir groBe GuBstiicke 
bisher nicht beriicksichtigt ist, und daB dadurch die 

Kosten fiir kleinere GuBstucke wesentlich erhoht 
worden sind.

Zeichnerisch lassen sich die Formkosten je 100 kg 
GuBgewicht aus den Beispielen 2, 4 und 5 nach 
Abb. 3 a und 3b ermitteln. Durch den Verlauf der 

Formkostenkurve ist die Aus wirkung der angefuhrten 
Berechnungsarten bildlich dargestellt. Danachwerden 

die Formkosten durch die FormplatzgroBe und die 
kg-Stundenleistung beeinfluBt. Eine Leistungssteige- 
rung in der GieBerei wird also erreicht, wenn die

m2/kg-Stundenleistung aufwarts und die Formkosten- 

kurve abwarts gerichtet ist.

Zusammenfassung.

Fiir die GieBereien wird ein Verfahren beschrieben, 
planmaBig die Erzeugung zu steigern und die Her- 
stellungskosten zu verringern. Fiir GieBerei-GroB- 

und -Kleinbetriebe sind hierzu erforderlich planmaBige 
Arbeitsteilung und weitgehende Durchfiihrung wirt- 
schaftlicher, form- und gieBtechnischer MaBnahmen, 

Anwendung der Stiicklohn-Zeitwert- und der Unkosten- 
Zeitwert-Verrechnung sowie Prufung der Ertrags- 

ergebnisse von jedem m2 Formplatz-Grundflache und 
der Unkostenermittlung. Bei einemł einheitlichen 

Unkostensatz werden groBe GuBstucke zu niedrig 
und kleinere GuBstucke zu hoch bewertet, was zu 
falschen Ergebnissen fiihrt. Die technische Leistungs- 
steigerung kann nicht verallgemeinert werden, son
dern nur von Fali zu Fali erfolgen, weil die Arbeit 
und dieYerhaltnissein denGieBereien yerschiedensind.

Umschau.
Die Herstellung groBer guBeiserner Untersatze und Plan- 

scheiben.

In  der letzten Zeit ist im Sohrifttum eine Fulle von 
Anregungen gegeben worden, die eine Yeredelung des 
GuBeisens anstreben. Diese laufen in erster Linie darauf 

hinaus, seine Festigkeitseigenschaften, insbesondere die 
Biege- und ZerreiBfestigkeit, wie aueh die Harte zu er- 
hóhen. Beim WerkzeugmaschinenguB spielt gerade diese 
Eigenschaft eine besondere Rolle, da die Arbeitsgenauig- 
keit und damit die Lebensdauer der Maschinen von der 
VerschleiBfestigkeit ihrer gleitenden Teile in hohem MaBe 
abhangig ist. Man gieBt deshalb die Gleitbahnen solcher 
GuBstucke auf Schreckplatten, die hier yornehmlich der 
Hartung der Oberflache dienen sollen, wahrend ihr 
sonstiger Zweck, die Vermeidung von Lunkerungen, in 
den Hintergrund tritt. Ueber die Verwendung von 
Schreckplatten ist yor kurzem an anderer Stelle aus- 
fiihrlicher berichtet worden1).

In  Abb. 1 ist ais Beispiel zu dieser Frage die Form 
der Halfte eines guBeisemen Untersatzes einer groBeren 
Karusselldrehbank wiedergegeben. Die Form ist scha- 
bloniert, wobei Schreckplatten m it dem Profil der Bahn 
des Untersatzes verwendet wurden. Bei einer mittleren 
Wandstarke der Gleitbahn von etwa 60 mm betrug die 

Schreckplattenstarke etwa 35 mm und der Abstand der 
einzelnen Platten yoneinander etwa 15 mm. Die Platten 

werden yor dem GuB nicht wie 
die iibrigen Formwande ge- 
schwarzt, da der Graphitauf- 
strich auf ihnen keinen Halt 
findet, durch die Hitze und die 
Ausdehnung der Platten beim 
GieBen abblattert und zum 
Schulpen fiihrt. Ais zweckmaBig 
hat sich dagegen ein Aufstrich 

einer Melasselosung oder von 
Kemól erwiesen. AuBerdem 

miissen die Platten rostfrei und 
vollkommen trocken sein.

Auch fiir die Herstellung 
der Y-formigen Schreckplatten 

selbst war ein einfaches GieB- 
yerfahren angewendet worden, 

um ihre Anfertigung moglichst 
billig zu gestalten. Die Platten 
hatten etwa 450 X  450 mm 

GróBe und wurden mittels 

Modeli mit der Sehneide nach

*) GieB. 13 (1926) S. 81/4.
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unten eingeformt. Ais Kern war ein besonderer Eisen- 
kem benutzt, der nach beiden Seiten m it Kernmarken 
aufgelagert war und dessen Gewicht zugleich ais Be- 
lastungsgewicht ausreichte. In  einer solchen Form 
konnten die Schalen ais HerdguB zu einem sehr niedrigen 
Stiickpreis hergestellt werden.

Bei Ausfuhrung der Gleitbahnen gilt die Regel, 
daB der Teil die weichere Oberflache erhalt, dessen ganze 
Flachę beim Gleiten zum Tragen kommt (z. B. Schlitten), 
wahrend der Teil, dessen Flachę nicht immer ganz be- 
strichen wird, die grofiere Harte erhalt (z. B. Drehbank- 
bett). Ware es umgekehrt, so wiirde sich bald ein groBerer 
VerschleiB an der Stelle des Bettes einstellen, an welcher 
der Support entsprechend der Lange oder Form des 
Arbeitsstiickes die langste Zeitdauer zu arbeiten hat. Der 
weich zu haltende Teil ist entsprechend dem obigen Bei
spiel in der Regel der bewegte. Bei der kreisfórmigen 
Fiihrungsbahn von Karusselldrehbanken liegen die Ver- 
haltnisse insofern anders, ais hier beim Gleiten sowohl 

die bewegte ais auch die feststehende Gleitflache, da sie 
sich decken, in ihrer ganzen Ausdehnung zum Tragen 
kommen. In  solchen Fallen konnte man naturlich beide 
Flachen mit gleicher Harte versehen, ohne bald Unge- 
nauigkeiten bzw. ungleichmaBigen VerschleiB befiirchten 
zu miissen. Trotzdem wird zweckmaBig nur die Gleit
bahn des Untersatzes (nach Abb. 1) gehartet.

Wie Abb. 2 und 4 zeigen, sind die P la n sche ib e n  
yon gróBerem Durchmesser schwierige GuBstucke. Sie

A b b ild u n g  1 . Q u ersch n itt durch  die F orm  einer U n te rs a tzh a lfte  ein er groB en K a ru s se ll
dreh b an k.

a  =  rin g f6rm ’ ger K o k sk a n a l u n ter den S ch recksch a len  der F u h ru n gsb ah n , durch  den  nach  
dem  FuB zu r K u h lu n g derselben P reB lu ft d u rch geblasen  w u rd e, um  ein  groB eres Zusam m en - 
zlehen  der d ickw an d igen  B a h n  gegen u b er dem  le ich teren  ob eren  F u B rin g zu  verh in d ern. 
b =  k ra ft ig e  K e rn n agel zum  H alten  der S ch re ck p la tte . e =  an b eid en  E n d e n  d er T e il- 

flach e sitzen d e E in gu B a n sch n itte .

187
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Abbildung 2. Querschnitt duroh die Form einer Planscheibenh&lfte von 8000 mm Durchmesser.

angeordnet waren.

sollen sowohl auf der Spannflachę (Oberflache) sauber, 
dicht, fest und hart sein, ais auch auf der auf der Riick- 
seite liegenden Fiihrungsbahn nach obigem nicht zu 
weich, vor allem aber dicht und ohne Lunker sein. Um 
die erste Bedingung zu erfiillen, wird die Scheibe m it der 
Spannflache nach unten liegend gegossen, so daB die

Abbildung 3. GieBiertige Form einer guBeisernen Planscheibenhalfte von 8 m 
Durchmesser ;vor dem Aufbringen der Beschwergewichte. — Zur Erzielung eines 
dichten Gusses der in der Form nach oben gekehrten Fiihrungsbahn ist eine 

sehr groBe Anzahl Steiger mit hohem Fliissigkeitsdruck angeordnet.

Abbildung 4. Die Planscheibe von der Unterseite geseheu. — Nach 
dem Abdrehen der Steigerstutzenreihe zeigt die Arbeitsflache 

ejne yollstandig lunkerfreie und feinkórnige Struktur,

Eiihrungsbahn den hóchst gelegenen Teil der Eorm bildet 
(Abb. 2) und damit der Lunkerbildung in besonderem 
MaB ausgesetzt ist. Die Anordnung von Schreckplatten 
fiir dia Euhrungsbahn im Oberkasten wiirde zwar schwie- 
rig, aber durch geeignete Verankerung in der Verrippung 
desselben wohl móglich sein, sie wiirde aber die Lunker

bildung in den senkrechten Rippen 
der Planscheibe sehr fordem und damit 
die Festigkeit und Starrheit der wich
tigsten Tragteile stark beeinflussen. Fiir 
WerkzeugmaschinenguB ist gerade die 
letztere Eigenschaft von besonderer Be
deutung, da erfahrungsgemaB Federungen 
einzelner Teile zu Erschiitterungen der 
ganzen Maschine, dem schdmmsten Uebel 
einer Werkzeugmaschine iiberhaupt, fuh- 
ren. Die Fiihrungsbahn der Planscheibe 
dicht und lunkerfrei zu erhalten ist, wie 
erwahnt, von gróBter Wichtigkeit deshalb, 
weil sich in den Lunkern spater leicht 
Sand und harte Stiicke des Lunkereisens 
ablósen, zwischen die Gleitflachen geraten 

und zu so starken Anfressungen derselben fiihren 
kónnen, daB die Maschine infolge der erhóhten 
Reibung heiB lauft und unter gro Ben Kosten instand 

gesetzt werden muB.

Die GieBereien der Firma SchieB-Defries, Akt,- 
Ges., Dusseldorf, die fast laufend Planscheiben solch 
groBer Abmessungen herstellen, haben m it Riicksicht 
auf die Wichtigkeit dieses Punktes ein besonderes Form- 
yerfahren fiir diese Stiicke ausgebildet, das in Abb. 2 
und 3 dargestellt ist. Die letztere zeigt die guBfertige 
Form einer Planscheibenhalfte yon 60 t bei 8 m Durch
messer vor der Beschwerung — die Belastungsgewichte 

sind nur zum geringsten Teil bereits aufgebracht — und 
laBt erkennen, daB iiber dem hóchsten Punkt der Fiih- 
rungsbahn, dereń Durchmesser 4500 mm betragt, eine 

sehr groBe Anzahl Steiger — im ganzen 17 in einem Ab- 
stand yon rd. 450 mm yoneinander — angeordnet sind, 
die bei einer Hóhe von 500 mm einen Querschnitt von 
etwa 150 X 150 mm aufweisen, der sich nach unten auf 
120 X 50 mm yerjiingt. Die Abgiisse weisen dann auch 
nach Abb. 4, die die Planscheibe yon der Unterseite nach 
dem Abdrehen der Steigerstutzenreihe zeigt, ein durchaus 

dichtes Gefiige von perlitischem Aussehen auf. Mit 
Riicksicht auf die groBe Anzahl der (Trichter waren 
diese in Kernsand hergestellt und in einem besonders 
dafiir yorgesehenen Kernkasten aufgestampft worden. 
Dieses neuartige GieByerfahren hat sich besonders 
bewahrt.

H. Becker.
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Eingusse, Trichter und verlorene Kopfe.

Vor der Vereinigung der franzosisch-belgischen 
GieBereifachleute machte J. Y a r le t1) aus seinen prak
tischen Erfahrungen eine Reihe bemerkenswerter An
gaben iiber Zweck und Anordnung von GieB- und Steig- 
trichtern und verlorenen Kopfen, iiber die Geschwindig
keit des flieBenden Eisens beim GieBen u. a. m. Aus 
dem Inhalt des umfangreichen Vortrags, der viel allgemein 
Bekanntes, zum Teil auch eigenartige Ansichten ent
halt, sei nachstehend das Wesentliche kurz mitgeteilt.

Trichter und yerlorene Kopfe haben einmal den 
Zweck, Unreinigkeiten, wie Schmutz, Schlacke u. dgl., 
aufzunehmen, und dann, was am wichtigsten ist, dem 
erstarrenden GuBstiick aus einem langer fliissig bleibenden

tfsr/ore/7er Aąyf ftfrrg /ro p f

. , ■

i
- i 1

i i
Sc/itrorzeMerzuo
Abbildung 1 und

der Ueberkópfe.
Neuartige Ausbildung

Vorratsbehalter fliissiges Metali zuzufiihren und jenes 
dadurch zu ,,nahren“ . Trichter kennt man bei kleinem 
und mittlerem GuB, Ueberkópfe oder yerlorene Kopfe 
benutzt man bei GroBguB. Bei letzteren ist wieder zu

g ru n er Sff/7& fbrm

I
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Abbildung 3 and 4. Erstarren in griiner und getrockneter 
Sandform.

Abbildung 

Aufgesetzter Trichter. Abbildung 6. Fersentrichfccr.

unterscheiden zwischen ringfórmigen Ueberkopfen, kurz 
R in g k ó p fe n , wie sie beim GuB yon Dampf- und Gas- 

maschinenzylindem yerwendet werden, und zwischen 
eigentlichen yerlorenen Kopfen, die beim GuB von Walzen 
und ahnlichen schweren Stiicken ais yolle Kórper von 
200 bis 250 mm und mehr Durchmesser angeordnet 
werden. Die ve rlo renen  K o p fe  s o lle n  stets konisch 
verlaufen, an der G ru n d f la c h e  s ta rk e r  se in  ais 
oben (vgl. Abb. 1 und 2), dam it das Metali in ihnen 
nicht ruhen kann, sondern schon durch sein Eigengewicht 

nachflieBt2). Natiirlich gibt es auch Ausnahmen, bei

l ) Fonderie mod. 19 (1925) S. 95/9; 20 (1926) S. 19/27.
*) Vgl. hierzu auch die Ausfiihrungen yon Brearley- 

Schafer: GieB.-Zg. 23 (1926) S. 264.

denen die Gestalt des GuBstiickes eine andere Form des 
Ueberkopfes bedingt. Beim Uebergang vom Kopf zum 
GuBstiick sind scharfe Kanten zu yermeiden. Um das 
Metali im Ueberkopf langer fliissig zu erhalten, bringt 
man durch mehrmaliges Schwarzen eine starkę Isolier- 
schicht im Innern an.

Griine Sandformen werden allgemein langsamer ab- 
gegossen ais Trockenformen, und die Gase yermógen daher 
leicht dureh die Sandporen der Form zu entweichen. 
Da die feuchten Formwande auf das einflieBende Metali 
abschreckend wirken, ergibt sich eine niedrigere Tempe
ratur des flieBenden Eisens in der Form und damit ge- 
ringere Schwindung. Man kann sagen, daB bei langsamem 
und iiberlegtem GieBen, sobald die Form yollgelaufen ist, 

das Eisen nur noch an wenigen 
Stellen teigig ist, die hoher gele- 
genen Teile erstarren rasch. Man 
erreicht also in griinen Sandfor
men dichtes Eisen meist schon 

ohne Trichte! bei geringer 
Schwindung und geringer Lun- 
kerbildung.

W
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Abbildung 7. Aufgesetzter 
einfacher TUmpel.

Abbildung 8. 
G-eschweifter TUmpel.
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Abbildung 9. Kondensator.
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Abbildung 10 a und 10 b. GieBen ohne und mit StoBfang.

In getrockneten Formen dagegen bleibt das Eisen 
warmer und langer fliissig, es erstarrt langsamer und 
schwindet starker. Man muB einen oder mehrere Trichter 
anordnen, um durch sie nachgieBen und das GuBstiick 
nahren zu konnen, bis es teigig geworden ist, und weiter, 
um die Gase und die Luft aus der Form entweichen zu 
lassen. Es empfiehlt sich haufig, das Eisen durch seitliche 
Einlaufe zuzufiihren; dabei ist fiir Milderung des Auf- 

schlagstoBes des Eisenstrahls durch* Anbringen einer 
Ausrundung, einer Ferse, zu sorgen, weshalb derartige 
Trichter F e rs e n tr ic h te r  genannt werden konnen (ygl 
Abb. 6).

E in Vergleich der Vorgange beim GieBen desselben 
Stiickes in griiner und ingetrockneterForm ergibt folgende 
Unterschiede: Zu einer bestimmten Zeit nach dem GuB

*
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wird der Umfang des im Innern noch enthaltenen 
teigigen Eisens den Darstellungen in Abb. 3 und 4 ent- 
sprechen. GieBt man nicht nach, so wird bei NaBguB das 
GuBstiick gleichmaBig schwinden, wahrend sich bei 
TrockenguB eine Einsenkung entsprechend der ge- 
strichelten Linie in Abb. 4 ergeben wird. Um dies zu 
yerhindern, muBte man also so lange nachgieBen, bis der 
Umfang der teigigen Zone gemaB Abb. 3 erreicht ist.

Abbildung 11. GuB von Pilterplatten.

Nach den Erfahrungen Yarlets m it kleinen wie mit 
groBen, aber schwachwandigen GrauguBstiicken be- 
notigt man zur Erreichung dieses Zustandes bei Trocken- 
formen die dreifache Zeit wie bei griinen Formen. Bei 
groBen, dickwandigen Stucken laBt sich die Erscheinung 
an den schwacherwandigen Teilen gleichfalls feststellen. 

Man erhalt folgendes B ild :
GrUneForm Trockenform

GieBtemperatur . . . .  1100° 1100°
Temperaturabfall je sek 9° 3°

Bei einer GieBzeit von 
12 bis 16 sek ergibt sich 
ein Gesamttemperatur- 

abfall von
12 + 16

X 9 =  126®
12+16

Somit betragt die Tempe
ratur des Stiickes nach 

dem G u B ......................... 974°

X  3 =  42°

1058°

A b b ild u n g 12. 
E ShrenguC , liegend.

Jeder GieBer 
sollte fur jede 
GuBwarenklasse 

aus seiner Erfah
rung die beste

Abbildung 13. RBhrenguB, schrag.

Stiiek (Abb. 5), so bleibt infolge des ZuflieBens des Me- 
talls oben ein Loch in der sich bildenden GuBhaut, das 
groBer sein kann ais der Durchmesser des Trichters und 
seinem Umfang nach etwa der punktierten Linie in 
Abb. 5 entsprechen diirfte. Bei Trichteranordnung nach 
Abb. 6 dagegen hat man m it groBter Wahrscheinlichkeit 
nur eine kleine Unterbrechung der GuBhaut nach Ent- 
fernung des Angusses, etwa 10 bis 15 mm vora Rand 

des GuBstiickes. Die 
durch das Aufschlagen 
des Eisenstrahles sich 
ergebenden Nachteile 
werden weiter unten 
an einem Beispiel 
naher erortert werden 
(Abb. 10 a und 10 b).

Ein wesentlicher 

Punkt fiir das gute 
Gelingen eines GuB- 
stiickes ist auch die 
richtige Bemessung 
der Hohe und des 
Durchmessers der 
Trichter und yerlore- 
nen Kópfe, doch kon
nen bei der Vielge- 
staltigkeit der GuB- 
stiicke allgemein giil- 
tige Regeln nicht ge
geben werden. Auf 
Grund eigener Er
fahrung kann Yarlet 
nur empfehlen, Ring- 
kópfe auf Stucken von 
8 oder 10 bis 15 t 
Gewicht anzuordnen, 
dereń Wandstarken 
zwischen 80 und 220 

mm schwanken, wenn 
das Gefiige dicht sein 
muB, und die bei einer 
chemischen Zusam
mensetzung yon etwa Abbildung 14. GuB eines zylindrischen
1 3 %  Si 0 5 %  Mn,1' Korpers auf einem konischen Teil.

0,07 %  P, 0,07 %  S und 3,4 %  Gesamt-C rasch er- 

starren. Hier gelten dann folgende Regeln:

Volumen des Ringkopfes =  25 %  des scheinbaren Vo-
lumens des GuBstiickes, 

Gewicht „ „ =  18 %  des Stiickgewichtes,
Hohe „ ,, =  23 %  der Stiickhóhe.

Fiir Dampfzylinder, dereń Rauminhalt schwierig 
zu bestimmen ist, sollen folgende Verhaltnisse gelten:

Hohe des Stiickes ......................................... =  X,
Hohe des R ingkopfes ..................................... ..... 25 %  X,
Gewicht des S t iic k e s .................................... =  3500 kg,
Gewicht des R ingkopfes............... =  10 %  =  350 kg,

Dsgl. ( von 5 000 kg Gewicht =  12 %  =  6C0 kg,
fur < von 7 000 kg Gewicht =  13 %  =  910 kg,

GieBzeit genau kennen. Schwung- 
rader, Walzenstander, Schabotten und ahnliche m itt
lere und schwere Stiicke konnen ohne weiteres 
rasch gegossen werden, wahrend Zylinder und andere 
Stiicke m it yielen Kernen m it einer gewissen Vorsicht 
zu gieBen sind, hauptsachlich um den Gasen das Ent- 
weichen zu ermoglichen. Die Gasmengen, die durch die 
yerschiedenen Formstoffe entweichen konnen, sind ver- 
schieden, und zwar am kleinsten bei groBen Stucken in 
getrockneten Sandformen. Es folgen AuBenformen und 
Kerne, in Lehm hergestellt, und endlich mittlere und 

kleine Formen in griinem Sand.
Die Ausbildung der Einlaufe ist yon groBer Bedeu

tung fiir das Gelingen eines GuBstiickes. Wo irgend 
moglich, sollten Trichter m it StoBfang angeordnet werden 
(Fersentrioh te r). Setzt man den Trichter auf das

Zylinder  ̂ von 10 000 kg Gewicht =  14 %  =  1400 kg.

Die vollen Ueberkópfe von Walzen und ahnlichen 
Stucken sollen etwa 5 bis 8 %  des Stiickgewichtes wiegen.

Die G ie B g eschw ind ig k e it , d. h. die Geschwindig- 
keit des Eisens in den Einlaufen, ergibt sich aus der durch 
die Erfahrung bekannten giinstigsten GieBzeit und dem 
Gesamtąuerschnitt der Einlaufe; sie hangt aufierdem 

von der chemischen Zusammensetzung der Gattierung 
ab. Reines Hamatiteisen muB langsamer vergossen 
werden ais Gattierungen aus yerschiedenen Eisenmarken. 
Die Verhaltnisse mogen durch einige Beispiele beleuchtet 

werden:
1. D ruckw asse rzy linder von 4 m Hohe, 600 mm 

Weite, 6000 kg Gewicht.
Das Stiiek wird fallend gegossen mit 4, 5 oder 

8 Einlaufen von zusammen 50 cm2 Querschnitt. Die 
Einlaufe gehen von einem auf das Stiiek aufgesetzten 

GieBtiimpel aus und miissen dauernd voll gehalten 

werden.
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Es soli betragen die GieBtemperatur 1100°, die 
GieBzeit 1 min.

Folglich miissen vergossen werden in 1 sek 

6000 : 60 =  100 kg Eisen.

Der Gesamtąuerschnitt der Einlaufe ist gleieh 50 cm2. 
Gewicht eines GuBeisenstates von 1 m Lange und 50 cm2 

Querschnitt betragt 0,5 • 10 • 7,2 =  36 kg.
Da 100 kg Eisen in 1 sek vergossen werden miissen, 

ergibt sich die lineare Geschwindigkeit des flussigen 
Eisens in den Einlaufen zu

100 : 36 =  2,80 m/sek.

Oder anders berechnet: Auf 1 cm2 kommen 100 : 50 
=  2 kg Eisen/sek. Gewicht eines GuBeisenstabes von
1 m Lange und 1 cm2 Quersehnitt =  720 g, folglich 
lineare Geschwindigkeit

2 : 0,72 =  2,80 m/sek.

2. Ein 9000 kg schweres G u fls tiick , EinguB auf
gesetzt, entsprechend der Abb. 7. Es soli betragen die 
GieBtemperatur 1150°, die GieBzeit 1,5 min.

In  1 sek sind also zu yergieBen 9000 : 90 =  100 kg 
Eisen. Der Querschnitt des Einlaufs betragt 70 cm2, 
somit kommen auf 1 m Lange

0,7 • 10 • 7,2 =  50 kg Eisen.

Die lineare Geschwindigkeit des flieBenden Eisens wird 

100 : 50 =  2 m/sek.

Oder anders berechnet: 100 : 70 =  1,43 kg Eisen/sek, 
die lineare Geschwindigkeit wird 1,43 : 0,72 =  2 m/sek.

Abbildung 15 und 16.

GieBen eines Druckwasserzylinders fiir 450 at.

Dasselbe Stuck aus geschweiftem GieBttimpel mit 
schwacherem Einlauf nach Abb. 8 gegossen, benótigt
2 min GieBzeit, folglich mussen in 1 sek 75 kg vergossen 
werden. Die lineare Geschwindigkeit wird 75 : 50 
=  1,5 m/sek.

3. K ondensa to r. Gewicht 4000 kg. Gegossen 
wird m it 9 von dem Haupttrichter abzweigenden Laufen, 
dereń Querschnitte, wie Abb. 9 erkennen laBt, um so 
schwacher sind, je hoher sie liegen. GieBzeit 1 min 50 sek.

Folglich sind in 1 sek zu yergieBen 

4000 : 110 =  36 kg Eisen.

Der Cjuerschnitt des Haupteinlaufs betragt 30 cm!, 
auf 1 m Lange Ehengewicht kommen also 

0,3 • 10 • 7,2 =  21,6 kg Eisen.

Die lineare Geschwindigkeit wird 36 : 21,6 =  1,60 m/sek.
Bei einer Gattierung aus reinem Hamatit muB im 

yorliegenden Fali die GieBgeschwindigkeit um 13 %  ge
ringer sein.

Allgemein kann man sagen, daB in vielen Fallen 
mit einer Geschwindigkeit von 2 bis 3 m/sek gegossen 
werden kann, in anderen Fallen darf anfangs rasch, gegen 
Ende aber muB sehr langsam gegossen werden. Dampf - 

zylinder, Pumpenkórper und iiberhaupt Stiicke zwischen 
2000 und 6000 kg Gewicht, bei denen die Kerne einen 
gro Ben Raum einnehmen, werden hóchstens m it einer 
Geschwindigkeit von 1,50 m/sek gegossen, wobei die 
sekundliche Eisenmenge 50 bis hóchstens 70 kg betragen 
soli. Stets wird fallend m it geschweiftem Tiimpel ge

gossen. GieBt man derartige Stiicke in der durch Abb. 10 a 
angedeuteten Weise, so wird sich infolge des harten Auf-

schlagens der Eisenstrahl entsprechend den Pfeilen ver- 
teilen. Die Strahlen wiihlen den Sand auf und verur- 
sachen unreinen GuB. Beim GieBen m it einem StoB- 
fanfeer hingegen (Abb. 10 b) kann man in der Zeiteinheit 
groBere Eisenmengen in die Form flieBen lassen, ohne eine 
Zerstaubung des Eisenstrahls zu bewirken. W ird der 
letzte wagerechte Teil des Einlaufs um 25 bis 30 %  
starker gemacht ais der Trichter, so walzt sich das Eisen 
auf der Sandform fort. Ais Beispiel sei der GuB von 
Filterplatten von 1,7 m2 Flachę angezogen. Diese mussen 
erfahrungsgemaB rasch gegossen werden; doch ergibt sich 
meistens AusschuB, wenn sie ohne StoBfang gegossen 
werden. Vorteilhaft ordnet man die Formen, wie Abb. 11 
zeigt, schrag an.

Ist die Form yoll gelaufen, so muB immer móglichst 
langsam gegossen werden, um das Eisen an der hóchsten 
Stelle dicht zu erhalten, solange bis der Ueberkopf voll 
ist. Wenn man geniigend lange nachgieBen konnte, 
muBten eigentlich'die Schwindung und Lunkerung iiber - 
haupt unterdriickt werden konnen.

Rohren  gieBt man falsehlicherweise yielfach liegend. 
Beim GieBen entwickelt der Rohrkern viele Gase, und 
man kann nicht langsam genug gieBen, um die Gase aus 
den hoheren Schichten des Kems zu zwingen, yollstandig 
nach innen und durch die Spindel zu entweichen. Dazu 
hat man Luft in der Form, die abgefiihrt werden muB. 
Beim GieBen steigt das Metali auf der ganzen Lange 
beiderseits um den Kern gleichzeitig hoch (Abb. 12), und 
es kann Luft eingeschlossen werden. Dadurch kann un- 
dichter GuB entstehen. Daher ordnet man die Form auch

in diesem Fali am besten schrag an, wobei 3 bis 5 cm 
Steigung yollkommen genugen (Abb. 13).

Einen zylindrischen Kórper auf einem konischen 
Teil, wie in Abb. 14, gieBt man haufig von einem in der 

Mitte befindlichen EinguB aus, m it Verteilungskanalen 
in yerschiedenen Hohen des Zylinders. Diese GieBart 
gibt bei geringer Wandstarke viel AusschuB. Abb. 14 
laBt ein erprobtes Yerfahren erkennen, bei dem nur darauf 
zu achten ist, daB die Abzweigkanale m it der Entfernung 
vom Einlauf aus immer starker werden, wodurch gleich- 
maBiges EinflieBen des Eisens in die Form verburgt wird.

Abb. 15 und 16 verdeutlichen das GieBen eines 
Druckwasserzylinders, der bei 450 at dicht bleiben muB. 
Abb. 15 zeigt ein unrichtiges Verfahren, nach dem ge- 
wóhnlich Zylinder erhalten werden, die schon bei 100 at 
an der hóchsten Stelle bei a lecken. Der yerlorene Kopf 
yerhindert durch seine Gestalt eine richtige Ernahrung 
des Stuckes. .Dazu entweichen aus dem Kern von d aus 
noch lange Zeit nach dem GuB Gase, die die Undicht- 
heiten bei a hervorrufen. Ein praktisches Mittel laBt 
Abb. 16 erkennen. Zunachst wird, nachdem man einen 
Kanał b angeordnet hat, der in den Sumpf c fiihrt, nur 
bis zur Hohe a gegossen. Eine halbe Stunde nach dem 

GuB ist der obere Teil des Kernes ausgegliiht und ent
wickelt m it Sicherheit keine Gase mehr. Die Gase sind 
im oberen Teil des GuBstiickes eingeschlossen. Es geniigt 
nun, aus der Hohe des verlorenen Kopfes eine Pfanne gut 
warmen Eisens nachzugieBen, um die ganze Zone wieder 
fliissig zu erhalten. Nachdem man 800 bis 1000 kg Eisen 

durchgegossen hat, fiillt man den verlorenen Kopf auf, 
der infolge seiner konischen Gestalt bestimmt dichten 
GuB bewirkt.
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Der GuB schwerer Schwungrader (Abb. 17) soli vom 

Kranz aus duroh zwei zwischen der Emmundung der 
Arme auf den Kranz angeordnete Eingiisse steigend 
erfolgen. Ein Schwungrad von 20 t Gewicht kann in
IV, bis 2 min Hóchstzeit gegossen werden Varlet hat 
haufig Rader von 10 bis 12 t Gewicht in 44 bis 50 sek 
gegossen. Sobald die Form yollgelaufen ist und 5 bis
10 cm hoch Eisen in den ais Ueberkópfe dienenden Trich- 
tern steht, muB moglichst langsam auf den Boden des 
EinguBtiimpels weitergegossen werden, hóchstens 50 bis 
75 kg je min, und zwar 3 bis 4 min lang. Diese geringen 
Eisenmengen yersinken langsam, verdicbten aber und 
unterarucken Lunkerstellen. Dann wird mit Holzkohle 
abgedeckt. Nach einer halben Stunde wird man be- 
obachten kónnen, daB der Spiegel des Eisens kaum ge- 
sunken ist, und es wird genugen, eine kleme Pfanne gut 
warmen Eisens nachzugieBen, um den EinguB voll zu 

halten.
Das Gesagte gilt auch fur S tah lg uB te ile . Walzen- 

stander von 141 Gewicht wurden in 3 min so weit gegossen, 
bis das Metali im Ueberkopf erschien. Dann wurde 9 min 
lang langsam immer durch den Einlauf weitergegossen, 
um móglichste Dichte zu erzielen. Es kann allerdings 
manchmal auch von Yorteil sein, den Ueberkopf nur 
bis auf 15 bis 20 cm unterhalb des hóchsten Punktes 
zu fiillen, um zuletzt heiBen Stahl bis oben nachzu
gieBen. An einem 15 t schweren StahlguBstuck, bis 
zum oberen Rand des Ueberkopfes yon einem einzigen 
Einlauf aus gegossen, wurde festgestellt, daB beim 

iiblichen Giefiyerfahren in 
den zum NachgieBen von 
frischem Stahl nótigen Ab- 
standen von 20 min der Spie
gel zum ersten Małe um 500 
mm, zum zweiten Małe um 
350 mm, zum dritten und 
yierten Małe um je 250 mm 
gesunken war. Beim funften 
Małe muBte man die GuBhaut 
durchstoBen, um nachgieBen 
zu kónnen. Dasselbe Stiick, 
nach dem empfohlenen Yer
fahren, also langsam, gegos
sen, nachdem der Stahl im 
Ueberkopf erschienen war, 
muBte nur einmal nachge- 
gossen werden und zeigte 
nicht die geringste Lunker- 
stelle.

Bei StahlguBzahnradern 
benutzen manche Werke 
entweder einenRingkopf iiber 
den ganzen Radkranz oder 
einzelne yerlorene Kópfe, 
und man ist sehr erstaunt, 
wenn man Lócher in den 
Uebergangen vom Kranz zu 
den Armen erhalt. Der Grund 
fiir die Lunkerbildung liegt 
in den órtlichen Stoffanhau- 
fungen und den dadurch ver- 
anlaBten Temperaturunter- 
schieden der einzelnen Stel
len. Hier muB der Ringkopf 
mindestens iiber der Ein- 
miindung der Arme unter- 
brochen werden. Der Ueber
kopf auf dem Kranz wird in 
seiner Gestalt so den Quer- 
schnitten angepaBt, daB 
die Abkuhlungsverhaltnisse 
gleichmaBig werden. Uebri- 
gens wird der auf Armbreite 
unterbrochene Ueberkopf 
schon durch sein Ge
wicht yerdichtend wirken.
Noch mehr ais bei GuB
eisen muB man im all

gemeinen bei StahlguB auf GleichmaBigkeit der Ab- 

kiihlung achten. Geiger.

Anwendung des Elektroofens in der Eisen- und Stahl- 
gieBerei in Amerika.

(Fortsetzung von Seite 1331.)

Bei der Warmebehandlung des Nickelstahles 
tritt beim Erhitzen iiber den Umwandlungspunkt im 
Gegensatz zum Kohlenstoff stahl Kornverfeinerung ein, 

was bei der thermischen Behandlung groBer Stiicke 
wichtig ist. Bei kleinen GuBstiicken wird wenig iiber 
den Umwandlungspunkt erhitzt, in Luft, Wasser oder 
Oel abgeschreckt, je nach Form des Stiickes und je nach 
den yerlangten Eigenschaften, und auf entsprechende 
Temperatur angelassen. Bei groBen Stiicken wird das 
Abschrecken wiederholt, da die Abschreckwirkung durch 
den Nickelgehalt weniger stark ist. Man erstrebt Brinell- 
harten zwischen 175 und 400. Den EinfluB der Warme
behandlung auf basischen NickelstahlguB mit 0,23 %  C, 
0,75 %  Mn, 0,21 %  Si, 1,53 %  Ni, 0,035 %  P und 0,02% S 
zeigt nachstehen„e Zahlentafel 10.

Festigkeitsuntersuchungen an saurem Nickelstahl

guB’ mit 0,27 %  C, 0,83 %  Mn, 0,24 %  Si, 1,84 %  Ni 
ergaben die in Zahlentafel 11 zusammengestellten Werte.

Zahlentafel 12 enthalt die entsprechenden Werte 
fiir einen basischen Stahl m it 0,25 bis 0,30 %  C, 0,60 
bis 0,70 %  Mn, 0,20 bis 0,25 %  Si, 3,25 bis 3,50 %  Ni.

Auch Chrom erhoht die Festigkeit, ohne die Dehnung 
entsprechend zu verringern. Es wird angewendet fiir

der W a rm e b e h an d lu n g  a u f b as ischen  Nickel- 

s tah l.
Zahlentafel 10. E in f lu B

Zustand
Bruchgrenze

kg/mm2

Dehnung

%

Ein-
sehnttrung

%

Elastizitats-
gienze

kg/mm2

RohguB ...............................................
Gegliiht bei 816° und im  Ofen ab

54,14 24 32.6 30.23

g e k i ih l t ..........................................
Aus 816° im  Luftstrom abgekiihlt,

68,48 26.2 41,9 38,11

angelassen auf 482° .................
Von 816° in Oel abgeschreckt, an

Abnahm* Zunahme Zunahme Zunahme

gelassen auf 288° ..................... 78,75 19 37 68,90

Zahlentafel 11. E in f lu B  der W a rm e b e h a n d lu n g  au f s au re n  Nickel-
s tah l.

Bruch
grenze

kg/mm2

Elastizi-
tatsgrenze

kg/mm2

Dehnung

%

Eln-1
schnlirung

%

G e g o sse n ................................................... 57,65 33,05 12,3 9,8

Gegliiht bei 7 8 8 °...................................... 60,14 35,15 19,2 21,6

An der Luft abgekiihlt von 816° . . 66,16 40,08 13,1 12,7

An der Luft abgekiihlt von 816°, an
gelassen auf 704° und 5 st im  Ofen 
gelassen................................................... 61,41 36,07 20,6 22,0

An der Luft abgekiihlt von 816°, ange
lassen auf 704° und im  Ofen gelassen 
bis ziemlich k a l t .................................. 65,64 36,63 28,0 41,5

An der Luft abgekiihlt von 816°, ange
lassen auf 704°, abgekiihlt im  heiBen 
Wasser, angelassen auf 704° und ab- 
gekiihlt im O f e n .................................. 65,22 37,26 34,0 51,3

Zahlentafel 12. E in f lu B  der W a rm e b e h an d lu n g  au f bas ischen  Nickel-
s tah l.

Bruoh-
grenze

kg/mm2

Elastizi-
tatsgrenze

kg/mm2

Dehnung

%

Ein-
schnlirung

%

Gegossen...............................................
Gegliiht bei 7 8 8 ° ..............................

In  Wasser abgekiihlt von 760° . . .
Angelassen auf 4 8 2 ° ..............................

In  Wasser abgeschreckt von 760° . . 
Angelassen auf 2 8 8 ° .....................

59,76
58,71

65,39
72,20
96,32

100,54

32,34
30,65
52,45
57,02

80,01
74,81

20,0

24,2

20.7
19.8 
13,4
12.9

48,0
53,2
66,4
71.7
58.8 
55,7
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GuBstucke groBter Hartę bei gewisser Zahigkeit, wie 
Brechbacken, Mahlplatten und fiir GuBstucke mit groBer 
VerschleiBfestigkeit. ChromstahlguB ist nicht so ver- 
schleiBfest wie Manganhartstahl, jedoch harter, so daB 
er dort yerwendet wird, wo beim Manganhartstahl eine 
Behnung durch die Beanspruchung eintritt. Auch hier 
werden hauptsachlich drei Gruppen mit yerschiedenem 
Chromgehalt erschmolzen: 0,50 %  Cr, 1 %  Cr und
1,5 %  Cr; der Kohlenstoffgehalt betragt 0,25 %  fur 
mehr zahes Materiał bis 0,90 %  fur hartes Materiał 
(Brechbacken); der groBte Teil des Chromstahlgusses 
hat 0,40 bis 0,50 %  Kohlenstoff und 0,50 %  Chrom. 
Chrom hat im Schmelzbetriebe groBere Neigung zur 
Sauerstoffbindung ais Nickel, so daB der basische Ofen 
mit gróBerem Vorteil angewendet wird, besonders wenn 
Abfalle zur Wiedergewinnung des Chroms yerarbeitet 
werden sollen. Der Chromzusatz darf erst nach volliger 
Entgasung erfolgen. Beim sauren Betrieb erfolgt der 
Zusatz erst, wenn die Schlacke abgesteift ist und die 
Siliziumreduktion einsetzt, also 5 bis 10 min yor dem 

AbgieBen der Schmelzung; die Schlackenfuhrung er- 
fordert yiel Uebung im Treffen des Siliziumgehaltes. 
Das Ferrochrom wird angefeuchtet, damit es die zahe 
Schlackendecke durchdringt; man rechnet mit, einem 
Abbrand yon 10 bis 15 %  Cr.

Auf basischem Herde wird wie bei der Kohlenstoff- 
stahlherstellung gearbeitet; das Ferrochrom wird erst 
nach Bildung der Kartidschlacke zugesetzt, dann wird 
noch minaestens 20 min bis zum Abstechen gewartet, fiir 
hochwertigen Stahl sogar eine Stunde lang; der Abbrand 
ist geringer ais beim sauren Betriebe, doch rechnet man 
mit 10 %. Ist die Schlacke apfelgriin, so enthalt sie viel 
Chrom und erfordert Zugabe yon Kalk und Kokspulyer, 
bis sie grau wird und schnell zerfallt; besonders bei hohem 
Chromgehalt muB die Schlacke stark basisch und redu- 
zierend sein, wobei der Ofen gut abgedichtet wird.

Chrom erhoht den Umwandlungspunkt (Abb. 13) im 
Gegensatz zum Nickelstahl (Abb. 14); langeres Ueber-

Abbildung 13. Umwandlungstemperaturen von Stahlen mit 
yerschiedenem Chrom- und Kohlenstoffgehalt.

sso \-------------------------------------- 1_________ l i l i i  !______
o  0 ,7 o.2 o .j as as 0,7 0,0 o .s

łołr/errsto f  in °/o 
Abbildung 14. Umwandlungstemperaturen von Stahlen mit 

verschiedenem Nickel- und Kohlenstoffgehalt.

hitzen ist fiir den Chromstahl demnach sehr nachteilig; 
Bruchgrenze und Schlagfestigkeit nehmen erheblich ab; 
doppeltes Abschrecken ist daher empfeblenswert. Durch 
Abschrecken nimmt die Hartę erheblich zu, ohne daB 
die Zahigkeit yerringert wird. Die Warmebehandlung 
ist ahnlich wie beim NicKelstahl. Die Wirkung bei 
einem Stahl mit 0,60 bis 0,70 %  C und 0,50 bis 0,75 %  Cr 
ist aus Zahlentafel 13 ersichtlich.

Zahlentafel 13. E in f iu B  der W a rm e b e h a n d lu n g  

a u f C h ro m s ta h l.

A b -
schreck-
tem pe-

ratu r
“0

Anlafl-
tem pe-

ratu r

0C

_  , E la stizi-  
B ru ch -

ta ts -
grenze

: grenze 

kg/m m2 | kg/m m2

D eh 
nung

%

E in-
schnii-

rung

% |
816 704 5 5 , 5 4  4 6 ,0 5 3 4 ,4 66,6 |
816 612 7 0 ,7 3  6 6 ,3 0 20,1 60,0
816 427 8 0 , 1 5  7 2 ,7 0

1
1 4 ,3 54,4 |

Nickel- und Chromzusatz ergeben die hochsten 
Werte bei legiertem StahlguB nach entsprechender 

Warmebehandlung. Man wahlt 2 % Teile Nickel auf 1 Teil 
Chrom, also 2,5 %  Ni und 1 %  Cr, 1,5 %  N i und 0,60% Cr,
3,25 %  Ni und 1,25 %  Cr. Chrom nickel-StahlguB ist 
zah bei groBer Hartę. Der basische Betrieb ist vorzu- 
ziehen; der Nickelzuschlag kann beliebig aufgegeben 
werden, das Chrom jedoch erst, wenn Stahl und Schlacke 
fertig sind. Bei der thermischen Behandlung wird von 
einer Temperatur uber der kritischen Umwandlung in 
Oel abgeschreckt und je nach den yerlangten Eigen
schaften angelassen. Bei schwierigen Stucken mit 
hoheren Anforderungen wird doppelt abgeschreckt: das 
erstemal aus 93° iiber der Umwandlungstemperatur, 
das zweitemal unmittelbar iiber der Umwandlungs
temperatur mit nachfolgendem .Anlassen. Die folgende 
Zusammenstellung zeigt erreichbare Werte.

Bei einer Zusammensetzung yon 0,30 bis 0,40 %  C, 
1,30 bis 1,70 %  Ni, 0,50 bis 0,70 %  Cr ergab sich ais 
.Mittel aus 100 Schmelzungen:

BehaDdlnng
Bruch-

grenze

kg/mm2

Elastizi
tats

grenze

kg/mm2

Deh

nung

%

Ein-
schnii-
rung

%

Gegluht bei 816° . . 46,89 26,01 17,5 25,8
Gegliiht bei 732° . . 45,70 22,92 30,1 54,3
Abgeschrecktyon 816°,

angelassen auf 538° 63.28 45,70 23,9 61,6
Abgeschreckt von 732°,

angelassen auf 482° 59,34 35,19 26,5 57,7

Bei einer inittleren Analyse von 0,35 %  C, 0,82 %  Mn, 
1,95 %  Ni, 0,66 %  Cr und 0,36 %  Si wird erreicht:

Behandlung
Bruch

grenze

kg/mm2

Elasti
zitats
grenze

kg/mm2

Deh

nung

%

Ein-
schnii-
rung

%

Von 816° in Wasser ab
geschreckt, ange
lassen auf 649° . . 91,40 79.6 14,5 29,5 I

In  Luft abgekuhlt 73,65 52,73 21,0 48,3
Im  Ofen abgekuhlt . 74,39 65,14 23,5 52,0
Von 816° in Wasser ab

geschreckt, ange
lassen auf 621°, lang- 
sam im  Ofen abge
kuhlt ...................... 74,35 64,47 23,0 52,0

Von 816° in  Wasser ab
geschreckt, ange
lassen auf 621° . . 75,23 62,58 21,0 51,1

Durch Zusatz von Molybdan wird groBe Schlag
festigkeit erreicht bei hoher Festigkeit, guter Dehnung 
und Einschnurung; neuerdings wird es besonders fiir 
groBe Stiicke mit hoher Schlagfestigkeit und Zahigkeit 
yerwendet, vor allem auch fiir Vorblockwalzen. Molybdan 
yerhalt sich beim Legieren ahnlich wieNickel; Yerlust durch 
Osydation soli nach Angabe von Barton nicht eintreten, 

doch sind anderweitig andere Beobachtungen gemacht 
worden. Nach Ansicht von Barton kann man daher sauer 
oder basisch arbeiten. Der Zusatz von Ferromolybdan kann 
sofort nach dem Verfliissigen erfolgen; im basischen Be 

triebe kann es auch bei entsprechender Schlacken
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fiihrung ais Kalziummolybdat zugesetzt werden. Die 
Schmelzung muB heiB sein, damit sich die schwer schmel- 
zende Legierung lóst; auch muB bis zum VergieBen 
moglichst lange gewartet werden. Die nachfolgende 
Zusammenstellung zeigt die erreichbaren Werte bei 

0,35% C, 0,40%  Mo, 1,90% Ni, 0,80%  Cr und 

0,85 % Mn.

Behandlung

Bruch

grenze

kg/mm2

Elasti
zitats
grenze

kg/mm2

Deh

nung

%

Ein-
schnii-
rung

%

Yon 788° an der Luft 
abgekiihlt . . . . 

Im  Ofen abgekiihlt von 

7 8 8 ° ..........................

114,18

98,71

91,40

73,12

3,5

13,0

3,9

24,4

Von 788° an der Luft
abgekuhlt, ange
lassen auf 677° . . 83,98 63,28 17,0 25,1

Im  Ofen abgekuhlt von 
788°, angelassen auf 

6 7 7 ° ......................... 77,41 42,29 17,5 33,7

Vanadin wird in Hohe 

von 0,15 bis 0,25 %  ais 
Zusatz zu Kohlenstoffstahl- 
guB, NickelstahlguB, Chrom- 
stahlgufi und Chromnickel- 
stahlguB zur Verbesserung 
der ZerreiBfestigkeit und 

Debnbarkeit yerwendet.
Nach Yersuchen von Barton 
wirkt Vanadin nicht ais Des- 
oxydationsmittel. Mehr ais 
0,25 %  Yanadin verursachen 
keine Verbesserung; bei we
niger ais 0,15 %  yanadin 
nehmen Bruchgrenze und 
Elastizitatsgrenze ab. Im  
basischen Elektroofen erfolgt 
der Zusatz % st vor dem 
GieBen, beim sauren Betriebe 
in die Pfanne, doch kann 
der Zusatz auch im Ofen 
erfolgen. Im  basischen Ofen 
wird der ganze Gehalt des 
Vanadins aus dem Schrott 
wieder zuruckgewonnen, im 
sauren etwa 50 %.

Bei einem Stahl von der 
Zusammensetzung 0,30 %  C,
0,75 %  Mn, 0,35 %  Si und 
0,20 %  V wurden je nach 
der Warmebehandlung die 

in Zahlentafel 14 zusammen- 
gestellten Festigkeitswerte 

erzielt.

StahlguB mit 0,42 %  C,

0,93 %  Mn, 0,32 %  Si 
und 0,21 %  V zeigte je nach der Warmebehandlung die 
in Zahlentafel 15 wiedergegebenen Festigkeitseigen- 

schaften.

Las Bruchkorn gegliihter StahlguBstiicke, die 
Vanadin enthalten, ist sehr fein und dicht; Vanadin hat 
dieselbe Wirkung wie Nickelchrom, ist aber hilliger.

Ueber die Wirkung von Zirkon wurden von E. M. 
Becket1) Versuche durchgefiihrt. Zirkon hat gróBere 
Yerwandtschaft zu Sauerstoff im fliissigen Eisen ais 
Silizium; es bindet die letzte Spur von Sauerstoff und 
Stickstoff. Zirkonoxyde wurden analytisch nicht ge- 
funden, wohl gelbe Zirkonnitrate bei einem Zusatz von 
0,1 %  Zirkon; bei einem Zusatz von mehr ais 0,15 %  

Zirkon wird auch Schwefel gebunden.
In  gewóhnlichem KohlenstoffstahlguB erhoht ein 

Gehalt von 1 %  Si die Neigung zur RiBbildung nicht.

•) Iron Age 111 (1923) S. 1321/3.

Ein solches GuBstiick muB jedoch anders behandelt 

werden ais bei einem Gehalt yon 0,25 %  Si. Die Schwin
dung ist gróBer, so daB mehr und gróBere Aufgusse er- 
forderlich werden und die Stiicke schneller freigemacht 
werden konnen; die Kerne miissen luftig sein. In  bezug 
auf die GieBtemperatur ist zu berucksichtigen, daB sich 
trotz guter Eliissigkeit sehr schnell eine Haut bildet, die 
zu Trugschliissen fiihrt. Die YerschleiBfestigkeit bei durch 
Beibung beanspruchten Maschinenteilen nimmt erheblich 
zu, ohne daE die mechanische Bearbeitbarkeit schlechter 
wird; StahlguB mit 1 %  Si ist daher ausgezeichnet geeignet 
fiir Getriebe, Becherwerke usw. Eine Warmebehandlung 
wie bei legiertem StahlguB oder Manganhartstahl ist 
nicht nótig; allerdings werden auch die gleich hohen 
Werte nicht erreicht. Bei 0,30 bis 0,35 %  C, 0,60 bis 
0,70 %  Mn und 0,50 bis 0,60 %  Si liegt die Bruchfestig- 
keit um 8,44 bis 10,55 kg/mm2 hoher ais bei gewóhnlichem 
StahlguB, wobei die Dehnung nur um 4 bis 5 %  niedriger, 
die Elastizitatsgrenze hingegen wesentlich hoher ist. 
Der Biegewinkel der Kaltbiegeprobe ist auch bei 2 %  Si 
noch 180°. Bei mehr ais 0,7 %  Si werden autogene 
SchweiBarbeiten schwierig, so daB elektrisches SchweiBen 
vorzuziehen ist. Hochprozentiger Siliziumstahl wird

sauer oder basisch erschmolzen. Die Beurteilung der 
GieBtemperatur ist schwierig, da sich im Probelóffel 
und in der Probekokille auch bei heiBem GieBen sehr 
schnell eine Haut bildet, wodurch der Eindruck von 
mattem GuB entsteht. Die Farbę des fliissigen Silizium- 

eisens bildet einigen Anhalt.

ManganstahlguB mit 1,25 bis 1,75 %  Mn besitzt 
hohe Festigkeit bei sehr hoher Dehnung und Bearbeit
barkeit. Er kann sauer und basisch erschmolzen werden. 
Bei schlecht entgastem GuB entstehen Risse, besonders 
wahrend der Warmebehandlung; die nichtmetallischen 

Einschlusse yerursachen dasselbe, so daB man vor dem 
Vergiefien 10 min in der Pfanne abstehen laBt und mit 
dem Stopfen vergieBt. Richtige Warmebehandlung ist 
zur Erzielung bester Eigenschaften erforderlich. Kleine 

Stiicke werden in Wasser, groBe an der Luft abge- 
schreckt und entsprechend angelassen. Die nachfolgende 
Zahlentafel 16 zeigt die Wirkung yerschiedener Warme-

Zahlentaldl 14. E in f lu B  der W a rm e b e h a n d lu n g  au f Y a n a d in s ta h l.

Behandlung

Bruch
grenze

kg/mm2

Elastizi
tatsgrenze

kg/mm2

Dehnung

%

Ein- 
schnurung | 

0/

-----------------
1. Erwarmt auf 927°, 1% st auf Tempe

ratur gehalten, abgekiihlt an der Luft 69,11 43,59 24 39,7

2. Erwarmt auf 927°, 1% st auf Tempe
ratur gehalten, abgekuhlt im  Ofen . 64,87 39,44 25 40,7

3. Erwarmt auf 927°, 1 % st auf Tempe
ratur gehalten, abgekuhlt an der Luft, 
erwarmt auf 760°, l% s t  auf Tempe
ratur gehalten, abgekuhlt an der Luft 64,87 42,54 26,5 47,2

4. Wie 3, nur nach dem Anlassen im 

Ofen a b g e k u h lt .................................. 62,69 38,39 27,5 52

5. Ist auf 927 0 gehalten und schnell an 
der Luft a b g e k u h l t .......................... 91,40 49,22 20 36,6

6. Wie 5, Abkuhlen im  Ofen . . . . 65,22 39,72 25 45,4

Zahlentafel 15. E in f lu B  der W a rm e b e h an d lu n g  a u f Y a n a d in s ta h l.

-

Behandlung

Bruch
grenze

kg/mm2

Elastizi
tatsgrenze

kg/mm2

Dehnung

%

Ein-
schuurung

%

1. 2 y2 st auf 899° gehalten, abgekuhlt 

an der L u f t ........................................... 82,89 56,95 11,5 15,2

2. 2 st auf 904° gehalten, in der Luft ab- 
gekiihlt, 2 st erwarmt, auf 788° an der 

Luft a b g e k u h lt .................................. 69,46 45,35 15 19,8

3. 2 st auf 927 0 gehalten und an der Luft 

abgekuh lt............................................... 77,73 54,29 12,9 18,2

4. Wie 3, dann wieder erwarmt und 2 st 
auf 788° gehalten und an der Luft

68,73 45,84 15,3 19,6
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Zahlentafel 16. E ig e n s c h a fte n  von  M a n g a n s ta h l be i ve rsch iedene r

W a rm e b e h an d lu n g .

I n  W a s s e r  a b g e s c h r e c k t I n  Oe l a b g e s c h r e c k t

A b-
schreck-
tem pe-
ratu r

00

A nlaC -
tem pe-

ra tu r

00

Bruch-

grenze

kg/mm2

Deh-

nung

%

Biege-

winkel

0

Ab-
schreck-
tempe-
ratur

° C

AnlaC-
tempe-
ratur

»C

Bruch-

grenze

kg/mm2

Deh-

nung

%

Biege-

winkel

0

9 2 7 7 0 4 7 7 ,4 1 8 ,5 6 0
9 2 7 7 0 4 7 2 ,5 6 4 ,7 — 5 9 3 7 2 ,8 8 8,1 5 0

5 9 3 7 5 ,0 2 3 ,0 — 4 8 2 7 7 ,0 5 6,8 3 0
4 8 2 8 5 ,0 8 2 ,7 — 8 7 1 7 0 4 6 3 ,2 8 1 9 ,7 1 8 0

8 7 1 7 0 4 6 8 ,5 5 10,2 90 5 9 3 6 5 ,7 4 1 8 ,9 18 0
5 9 3 7 1 , 7 2 8,0 3 0 4 8 2 7 0 ,4 9 1 6 ,3 120
4 8 2 8 0 ,8 6 7 , 5 3 0 8 1 6 7 0 4 6 6 ,3 7 21,2 1 8 0

8 4 3 7 0 4 6 6 ,0 9 12,1 120 5 9 3 6 6 ,7 2 20,0 1 8 0
5 9 3 6 9 ,2 5 6 ,3 40 4 8 2 7 0 ,1 4 1 7 , 5 1 5 0
4 8 2 7 5 , 5 1 6,1 30 O

O 00 7 0 4 6 4 ,8 3 2 1 ,4 18 0
8 1 6 7 0 4 6 5 ,3 9 11,1 120 5 9 3 6 4 ,4 7 20,2 1 8 0

5 9 3 6 7 , 7 1 7 ,9 60 4 8 2 6 7 ,7 8 1 8 ,7 1 6 0
4 8 2 6 9 ,5 3 6,8 60 7 6 0 7 0 4 5 9 ,0 6 1 3 ,3 90

78 8 7 0 4 6 8 ,9 0 12,0 100 5 9 3 6 0 ,8 2 1 2 ,7 9 0
5 9 3 7 2 ,0 0 9 ,1 7 5 4 8 2 5 8 ,8 9 9 ,5 6 0
4 8 2 7 7 ,0 6 5 ,3 30 9 2 7 7 0 4 6 4 ,6 9 9 ,5 90

7 6 0 7 0 4 6 0 ,4 7 7 ,2 4 5 5 9 3 6 6 ,3 7 9 ,3 9 0  ,
5 9 3 6 2 ,7 9 5 , 1 — 4 8 2 6 8 ,4 5 8 ,9 60
4 8 2 6 4 ,0 5 4 ,0 — 8 7 1 7 0 4 6 4 ,5 1 2 2 ,5 1 8 0

7 0 4 7 0 4 6 1 ,9 4 8 ,3 — 5 9 3 6 6 ,0 9 2 1 , 7 1 8 0
5 9 3 6 3 ,6 3 8,0 — 4 8 2 6 7 ,6 9 2 0 ,3 18 0
4 8 2 6 5 ,5 9 7 , 7 — 8 1 6 7 0 4 6 3 ,0 0 2 4 ,0 18 0

5 9 3 6 4 ,3 3 2 2 ,7 1 8 0
4 8 2 6 4 ,6 9 1 9 ,6 1 8 0

7 6 0 7 0 4 5 8 ,1 4 1 4 , 1 120
5 9 3 5 9 ,0 6 12,2 120
4 8 2 5 9 .4 1 1 1 . 9 90

behandlungen an einem .Manganstahl mit 0,25 bis 0,30% C 
und 1,25 bis 1,30 %  Mn. Die kritische Umwandlung 
wird durch 0,10 %  Mn um 2,8° erniedrigt.

( S ; M o J 3  f o l g : ! )

Ueber die Priifung der Raumbestandigkeit von Hochofen- 
stucksehlacke im ultravioletten Licht und die Ursaehe 

jes Schlackenzerfalls.

jn  ooigem Aufsatz von Dr. A. G u t tm a n n 1) muli 
es auf Seite 1428, linkę Spalte, richtig heiBen:

6. Die Bildung einer zerfallenden Schlacke wird 
sich durch Abanderung des Móllers im Sinne einer Herab- 
setzung des Kalkgehalts oder seiner Vertretung durch 
andere Basen (Mn O, Mg O) zur Bildung bestandiger 
Oliyine verm e iden  lassen.

In  der Unterschrift zu Abb. 3 ist anstatt Schale 
Schlacke zu lesen.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen2).

(P a te n tb la tt  Xr. 42 yom 21. Oktober 1926.)

KI. 1 b, Gr. 1, U 64 024. Vorrichtung zur magneti- 
schen Ausscheidung und Riickgewinnung von Eisen- 
teilen aus Gichtstaub. Carl Fr. Reichelt, Dresden, 
Nurnberger Str. 47.

KI. 7 a, Gr. 26, V  20 830. Ueberhebevorrichtung 
fur Walzgut. Carl von Velsen, Duisburg, Zirkelstr. 2.

KI. 7 a, Gr. 27, T 29 731. Walzwerk m it Hebetisch- 
anlage. Thyssen & Co., A.-G., Mulheim a. d. Ruhr.

KI. 7 b, Gr. 11, K  94 723. Presse zur Herstellung 
von stangen- oder rohrformigen Korpern. Fried. Krupp, 
Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1423/8.
2) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenenTage 

an wahrend zweier Monate fiir jedermaan zur Eiisicht
and Einsprucherhebung im Patentamte zu Ber lin aus.

X L I I I  w

KI. 7 b, Gr. 16, S 72 043. 
Yerfahren zum Aufloten von 
Rippen auf Rohre. Societe 
Anonyme des Usines Chaus- 
son, Asnieres (Seine), Frank 
reich.

KI. 7 c, Gr. 1, St 40 223. 
Verfahren zum Ebnen und 
Glatten von Blechen durch 
Strecken. Josef Stacke, 
Aachen, Wilhelmstr. 8 .

KI. 7 c, Gr. 18, A 44 971. 
Werkzeug zum Stauchen 
von Wulsten von Rohren. 
W illy Abel, Berlin-Lichten- 
berg, Rittergutstr. 106/107.

KI. 10 a, Gr. 1, O 15 141; 
Zus. z. Anm. O 14 479. yer
fahren zum Betriebe von 
senkrechten Kammerofen. 
Dr. C. Otto & Comp., G. m. 
b. H., Bochum.

KI. 10 a, Gr. 13, O 15 072. 
Ofenanlage m it senkrechten 
Kammern und nachgiebiger 
Lagerung des Ofenkorpers. 
Dr. C. Otto & Comp., G. m. 
b. H ., Bochum.

KI. 10 a, Gr. 17, O 15 560. 
Kokslósch- und Yerladean- 
lage. Dr. C. Otto & Comp.,
G. m. b. H., Bochum.

KI. 12 e, Gr. 2, Sch 70 006. 
Vorrichtung zum Ent- 
stauben von Gasen. Jacques 
Gustave Schulz und Henri 
Jean Marie Loriot, Paris.

KI. 24 i, Gr. 8, B 119 562. Absperrvorrichtung fur 
Rauchkanale, bei denen durch Einbau von zwei Absperr- 
schiebem ein Schleusenraum abgeteilt wird. Felis 
Baentsch, Charlottenburg, Osnabrucker Str. 2.

KI. 31 c, Gr. 18, C 37 811. Vorrichtung zum Kippen 
der Metallauslaufrinne fiir SchleudergieBmaschinen. 
Centrifugal Castings Ltd., Kilmarnock (Schottland).

KI. 31 c, Gr. 26, R  65 813. SpritzguBmaschine m it 
im  SchmelzgefaB liegendem SchopfgefaB. SpritzguBwerk 
L. Rohrbach & Co., Berlin.

KI. 42 i, Gr. 17, N 23 408. Einrichtung zum Messen 
der in einer Anlage erzeugten oder verbrauchten Warme- 
menge mittels Thermoelementen. Fritz Mesemann, 
Berlin, Fruchtstr. 19.

KI. 49e, Gr. 20, D46059. KreissagezumZerschneiden 
von Rohren. Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

KI. 49 h3, Gr. 36, Sch 75 162. VerschweiBen von 
Metallen verschiedener Hartę, Faserung und Dichte. 
Johann Fiiedrich Schneider, Frankfurt a. M., Wilhelms- 
hóher Str. 84.

KI. 49 i, Gr. 13, N  25 449. Wiederherstellung ab- 
genutzter Unterlagsplatten durch Pressen. Niederrhei- 
nische Maschinenfabrik, G. m. b. H., Duisburg-Meiderich.

KI. 80 b, Gr. 5, V 20 069. Verfahren zur Herstellung 
eines hochwertigen Zements. Verein Deutscher Eisen- 
portlandzement-Werke, e. V., Dusseldorf.

KI. 85 b, Gr. 1, Sch 72 866. Yerfahren zur Ver- 
hiitung der Kesselsteinbildung. Philipp Schenitza, Zurich.

Deutsche Gebrauchsmusrereintragungen.
(Patentblatt Nr. 42 vom 21. Oktober 1926.)

KI. 7 a, Nr. 965 181. Walzwerk. Fried. Krupp, 
Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 7 a, Nr. 965 187. Walzgerust. Fried. Krupp, 
Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 7 b, Nr. 965 443. Diise zum Ziehen von Drahten. 
Francis John Witts, London.

KI. 7 b, Nr. 965 755. Strangpresse zur Herstellung 
von rohr- oder stangenfórmigen Korpern. Fried. Krupp, 
Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.
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KI. 18 c, Nr. 965 273. Vorrichtung zum stellen- 
weisen Anlassen von Metallgegenstanden. Gebr. Schmidt, 

Cronenberg.
KI. 31 e, Nr. 965 444. Nagel m it erhabenen Zahlen 

oder Buchstaben auf der Kopfseite zum Einschlagen in 
GieBereimodelle zur Kenntlichmachung der fertigen 
GuBstiicke. Wilhelm Grunewald, Berlin, Muskauer

StraBe 22. .
KI. 31 c, Nr. 965 688. GuBschleuder mit Kugellager. 

Karl Schubert, Niirnberg, Obere Mentergasse 14.
KI. 37 d, Nr. 965 274. Mit VerschleiBteilen aus 

Hartstoff versehenes Strahlrohr fiir Sandstrahlgeblase. 
Rhein-Ruhr-Maschinenvertrieb 2)tpI.*Qng- Jacobovics & 

Nassau, Essen.
KI. 42 k, Nr. 965 561. Formsand-Gasdurchlassig-

keitspriifer. Dr. Franz Roli, Wiirzburg, Oberer Stein- 

berg-Weg.

Deutsche Reichspatente.
KI. 31 a, Gr. 5, Nr. 430 235, vom 3. August 1924; 

ausgegeben am 12. Jun i 1926. K a r l A pe lt in  Elber-
feld. Mit Oelbrenner vereinigte Windzufiihrung an

Schachtójen zum Niederschmelzen 
yon mit Brennstoff rermischtem 
Metali.

Die einzelnen Windkasten a 
sind je in mehrere Kammern 
b, c, d unterteilt, von denen die
eine Kammer c eine Oeldiise
e und ein diese umgebendes, 
mit Winddurchtrittsschlitzen 

zur Oelzerstaubung yersehenes 

Mischrohr enthalt, wahrend die Nachbarkammern b, d 
lediglich zur Windzufuhr dienen. Dadurch wird eine vor- 
teilhafte Einfiihrung des Oels in den Ofen unter weit- 

gehender Zerstaubung erzielt.

KI. 31 e, Gr. 8, Nr. 430 906, vom
15. Oktober 1924; ausgegeben am 
23. Jun i 1926. $ipt.<vng. W il l ib a ld  
R aym  in  Deuz i. W. Verbindungs- 
vorrichtung fur die Teile von Gufiformen.

Zur Verbindung der beiden Halften 
von GuBformen dient ein keilfórmiges 
Stiick a von achtfórmigem Querschnitt, 
das in entsprechende Nuten mit hinter- 
schnittenen Flachen der Ansatze ein- 

getrieben wird. ZweckmaBig wird hierbei eine Zug- 
oder Druckschraube zu Hilfe genommen.

KI. 31 c, Gr. 18, Nr. 430 907, vom 4. Februar 1925; 
ausgegeben am 24. Juni 1926. Am. Prioritat vom 12. No- 
vember 1924. Robe rt B urde tte  D a le  in J a m a ic a , 
New York, V. St. A. Verfahren und Vorrichtung zum 
Kiihlen von Schleudergufiformen.

Um die Geschwindigkeit, mit der die Form Hitze aus 
dem geschmolzenen Metali aufnimmt, zu regeln, wird ein 
Metalldampf, zweckmaBig Quecksilberdampf, verwendet. 
Der Warmeaustausch yollzieht sich auBerordentlich 
schnell, und das Kiihlmittel ist sehr sparsam im Ge- 
brauch, wenn es in einem geschlossenen System, das 
einen oder mehrere Apparate umfaBt, benutzt wird.

KI. 31 c, Gr. 18, Nr. 431 064, Tom 1. April 1924; aus
gegeben am 1. Ju li 1926. Georg Pem etzrieder in  
Paderborn . Verfahren zur Verdichtung von Schleuder- 

gufi unter Einleitung von 
PrefSluft in die Form.

Durch die Antriebs- 
scheibe d wird die Hohl- 
spindel c und mit ihr die 
Form a in die erf order liche 
Umdrehung versetzt, um 
das Modeli an die Wand 

des Formzylinders zu schleudern. Hierauf wird die GuB- 
form luftdicht verschlossen mit Hilfe der DruckverschluB- 
scheibe b. Alsdann leitet man PreBluft durch die Hohl- 
spindel in die Form ein, die das Metali an die Wandung 
driickt, dichtet und nach dem vorhandenen Druck die 
Wandstarke des Hohlmetalls und dessen Dichte bestimmt.

t
l'

a. i

KI. 31 C, Gr. 18, Nr. 431 065, vom 14. Dezember 1924 p 
ausgegeben am 1. Ju li 1926. R he in is che  Apparate-  
bau-G ese llscha ft m. b. H. in  D u isbu rg . Verfahren
und Oufiform zur Herstellung von 
Hohlblćcken durch Schleudergup.

Durch SchleuderguB gewon- 
nene Hohlkorper bereiten beim 
Auswalzen zu Rohren Schwierigkeiten, da die Walzen 
das Stiick schlecht zu fassen vermógen. Dies ist 
insbesondere beim Pilgerschrittwalzwerk der Fali. Die 

Erfindung besteht in dem Vorschlage, die Hohlblócke an 
einem oder an beiden Enden zugespitzt gegossen herzu- 
stellen. Die SchleuderguBform a wird zu diesem Zweck 
an einem oder an beiden Enden mit entsprechenden Ein- 

satzen b yersehen.

KI. 31 a, Gr. 1, Nr. 431 628, vom 29. Mai 1924; aus
gegeben am 14. Ju li 1926. Dr. Otto K ip p e in O snab r iic k .
Kuppelofen mit Schlackenab- 
scheider.

Das geschmolzene Eisen 
lauft mit der Schlacke aus dem 
Ofenschacht a durch die Rinne 
b in den Zwischenherd c, wo 
die Schlacke sich vom Eisen 
trennt und durch d in den 
Schlackensammler e flieBt, 
wahrend das entschlackte Eisen 
durch f in den Eisensammler g
sich ergieBt. Der Schlackenabscheider ist hierbei ais 
besonderer, von auBen zuganglicher Raum, gleichsam 
ais Z w i s c h e n v o r h e r d ausgebildet.

KI. 31 b, Gr. 10, Nr. 431 788, vom 12. November 1924; 
ausgegeben am 16. Ju li 1926. E lm e r Oscar Beardsley 
und W a lte r  F ranc is  P ipe r in  
Ch icago , V. St. A. Sandschleuder
maschine zum Fiillen von Form- 
kasten.

Die bekannte Formfullmaschine 
mit Sandschleuder und Sandhebe- 
vorrichtung ist auBerdem mit einem 
Drehtisch a versehen, der mit dem 
Karren bewegt wird, um die GuB- 
kasten b zu und 
Ton einer Stelle 
zu fiihren, wo sie 
leicht m it Sand 
durch die Schleu- 
der gefiillt werden 
konnen. Der Dreh
tisch wird dabei
yon einem mit dem Fahrgestell der Fiillmaschine c, d, e 
verbundenen zweiten Karren f, g, h getragen.

KI. 31 c, Gr. 28, Nr. 432 127, vom 28. November 1925; 
ausgegeben am 27. Ju li 1926. D eu tsche  M asch inen
fab r ik , A.-G., in D u isbu rg . Vorrichturg zur Herstellung- 
von Formbahnen o. dgl. im SandgiefSbett.

Ein quer zur Fahrtrichtung des Wagens arbeitendes 
und in der Hóhe einstellbares endloses Kratzerband a>

bringt glatte Bahnen im Sandbett hervor, in welche dann 
die Formen eingedriickt werden, und wirft gleichzeitig 
entlang diesen Bahnen, und zwar gegen die abfallende 

Seite des Sandbettes hin einen W all b auf, der ais Schutz 
dient gegen ein Auslaufen des flussigen Metalls aus den 
Formen.
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Zeitschriften- und Bucherschau 
Nr 101).

Die nachfolgenden A nze igen  neuer B ucher sind 
durch ein am Schlusse angehangtes £  B S von 
den Ze itschriftenaufsatzen unterschieden. — 
B uch be sp rech unge n  werden in der Sonder- 

a b te i lu n g  gleichen Namens abgedruckt.

Allgemeines.
J. M. Camp and C. B. Francis: The M ak ing , 

S hap ing  and  T rea tin g  of Steel. (W ith 346 fig.) 
Published by the Carnegie Steel Company, Pittsburgh, 
Pa. (Pittsburgh: Carnegie Steel Company 1925. L X I, 
1142 p.) 8°. Geb. 7,50 $. —  Eine vollstandige Eisen- 
hiittenkunde unter weitgehender Beriicksichtigung der 
Formgebung des Eisens (Walzen usw.). 5  B 3

Max Moser, A b r iB  dessen, was der
D am p fkesse l - U e b e rw ach u n g s- In g e n ie u r  yon 
der H e r s te l lu n g ,  den E ig e n t i im l ic h k e ite n  u nd  
der P r iifw e ise  des B aus to ffe s  w issen  muB. An- 
laBlich eines Lehrganges auf der GuBstahlfabrik der 
[Fa.] Fried. Krupp, A.-G., gehaltene Yortrage. Mit 
135 Abb. Essen: [Fried. Krupp, A.-G.,] 1926. (30 S.) 4°.

Geschichtliches.
J. Newton Friend, D. Sc., Ph. D., F. I. C.: Ir o n  in  

A n tią u ity . W ith frontispiece and 16 other illustrations. 
London (W. C. 2, 42 Drury Lane): Charles Griffin & Com
pany, Ltd., 1926. (V III, 221 p.) 8°. Geb. S 10 6 d.

Der Besuch des I r o n  and  S tee l In s t i t u te  
in  Schweden im  Ja h re  1898. Riickbliek auf die da- 
malige Tagung des Iron and Steel Institute in Schweden. 
[Tekn. Tidskrift 56 (1926) General Section 35, S. 326/8.] 

Heinrich Bork: D ie  F irm a  S tin nes  im  Jah re  
1848. [Zeitschr. fiir handelswissenschaftl. Forschung 20 
(1926) Nr. 7, S. 325/9.]

G. A. Granstróm: Sw edenborg  u nd  „De F e rro 11. 
[Jernk. Ann. 110 (1926) S. 346/86.]

Allgemeine Grundlagen des Eisenhiitten- 
wesens.

Chemie. H a n d b u c h  der M inera lchem ie . Bearb. 
von Prof. Dr. G. d’Achiardi-Pisa [u. a.], hrsg. vonC. Doel- 
ter und II. Leitmeier. Mit yielen Abb., Tab., Diagrammen
u. Taf. Bd. 3, Lfg. 13 (Bog. 61—-70). Dresden und Leip
zig: Theodor Steinkopff 1926. (S. 961— 1120.) 4°.
8 R.-M. =  B =

Physik. H a n d b u ch  der P hys ik . Unter redak- 
tioneller Mitwirkung von R. Grammel-Stuttgart [u. a.] 
Hrsg. von H. Geiger und Karl Scheel. Berlin: Julius 
Springer. 4°. —  Bd. 1: G esch ich te  der Phys ik . 
V orlesungstechn ik . Bearb. von E. Hoppe, A. Lam- 
bertz [u. a.] Redigiert von Karl Scheel. Mit 162 Abb.
1926. (4 BI., 404 S.) 31,50 R.-M, geb. 33,60 R.-.M.. —•
Bd. 2: E le m e n ta re  E in h e ite n  u n d  ih re  Messung. 
Bearb. von A. Berroth, C. Cranz [u. a.] Redigiert yon 
Karl Scheel. Mit 297 Abb. 1926. (V III, 522 S.) 
39,60 R.-JH, geb. 42 R.-JS. =  B =

Bergbau.
Geologie und Mineralogie. Bugge: D er geologische 

Charak te r N orwegens.* Geologie Norwegens im all
gemeinen, diejenige der Bodenschatze im besonderen. 
Der industrielle Bergbau. [La Vie Techniąue, Industrielle, 
Agricole et Coloniale 1926, Oktober, Sonderheft „La 
Norvege“, S. 59/63.]

Lagerstattenkunde. D ie  N a tu rs c h a tze  der U n ion  
der S ow je t- R epub liken . Steinkohlenvorkommen in 

Kaukasien. Neue Erzvorkommen in Sibirien. Weitere 
Erforschung nutzbarer mineralischer Lagerstatten. [Volks- 

wirtsch. U. S. S. R. 5 (1926) Nr. 13, S. 62/4.]

*) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1335/43 u. 1368/71.

Alois Kanka: D ie  T o nab lage rung  im  S te in 
berg u nd  B e rg b au be tr ie b  bei L u d w ig sd o rf 
(Nordmahren, Tschechoslowakei).* [Feuerfest 2 (1926) 
Heft 8, S. 73/6.]

B. v. Freyberg: W e lche  L a g e rs ta tte n  des
T h iir inger  W a ldes  s in d  noch a b b a u w iird ig  1*- 
Uebersicht iiber das Vorkommen yerschiedener Eisen- 
erze, von Schwefelkies, Manganerzen, Kupfererzen u. a. m. 
FluBspat- und Schwerspatyorkommen. [Gliickauf 62 
(1926) Nr. 39, S. 1257/66.]

Adolf Hegel: S v a lb u rd  u nd  d ie  G ew innung
der S te inkoh le .*  Geographie von Syaltend, dem Ge- 
samtnamen fiir Spitzbergen, die umliegenden Inseln und 
Bjornoya, Klima, Geschichte. Ausbeutung der Stein- 
kohle. Geologie. Oel und Menge der Vorkommen. Ab
satz und Verwendung der Spitzbergenkohle. [La Vie 
Techniąue, Industrielle, Agricole et Coloniale 1926, Ok
tober, Sonderheft „La Norvege“, S. 64/8.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Elektromagnetische Aufbereitung. E. Greulich: 

U n te rsuchung en  iiber d ie M a g ne tis ie rb a rk e it  der 
beim  E rh itz e n  des M ag ne tits  an der L u f t  ent- 
stehenden  R o s tp ro d u k te  im  V erg le ich  zu ih re r  
chem ischen Z usam m ense tzung .*  Versuchsanord- 
nung im Temperatur gebiet yon 1200 bis 1550°. Aus- 
fiihrung und Ergebnisse der Messungen. [Gliickauf 62 
(1926) Nr. 40, S. 1297/1305.]

Agglomerieren und Sintem. J. ArvidHedyall: Ueber 
die phys ika lisch-chem ischen  Prozesse be im  
Z usam m enbacken  von  ungeschm o lzenen  Pul- 
yern.* Festigkeits- und Schwindungsverhaltnisse bei 
Eisensauerstoffpastillen. Schwindung und Rekristal
lisation. EinfluB der Erhitzungsdauer bei niedrigen 
Temperaturen, der KorngróBe und des Pressungsgrades. 
EinfluB chemischer Reaktionen auf die Festigkeit und 
dereń Bedeutung fiir die Brikettierverfahren. Agglome
rieren von Eisenglanz durch Gichtgas. Reaktionen 
zwischen Fe20 3 und Ca O und S i0 2. [Z. phys. Chem. 123 
(1926) Nr. 1/2, S. 33/85.]

Brennstoffe.

Braunkohle. Kurt Loebinger: D ie  A usw e rtung  
der B ra un k o h le , insbesondere  du rch  dasSchw el-  
ye rfah ren  der K o h le v e re d lu n g  - G. m. b. H. 
Zuschrift von M. D o lch . [Braunkohle 25 (1926) Nr. 25, 
S. 606/12; Nr. 26, S. 627/32.]

Steinkohle. C. Norman Kemp: D ie  A nw endu ng  
yon  R o n tg e n s trah le n  bei der L ab o ra to r ium s-  
w aschprobe von  K oh le .*  Versuchsanordnung und 
Arbeitsweise zur Bestimmung des Aschengehalts von 
Kohlen. Weitere AnwendungsmSglichkeit der Róntgen- 
strahlen zur Erforschung des Gefiigeaufbaues. [Iron 
Coal Trades Rev. 113 (1926) Nr. 3056, S. 449/50.]

O. De Booserś: D ie  m ak roskop  ischen  Be-
s ta n d te ile  der C am p ine-K oh le .*  Zusammen
setzung nach Vitrain, Durain, Fusain und Clarain und 
Analyse dieser Bestandteile sowie ihr EinfluB auf die 
Schwelbarkeit. [Ann. Min. Belg. 27 (1926) Nr. 2 
S. 369/96.]

M. Dolch: N o tw e n d ig k e it  des w e iteren  Aus- 
baues der K oh  le u n te rsu ch u n g  u n d  R ich t-  
l in ie n  f iir  e inen  solchen.* ZahlenmaBige Erfassung 
bestimmter Eigenschaften von Brennstoffen zur Kennt- 

nis der Verwendungsmóglichkeiten, des Verhaltens bei 
den Umsetzungen und den bei diesen auftretenden Wir- 
kungsgraden. Vergleichbarkeit der gefundenen Ergeb
nisse. Gasgehalt. Veranderungen der Reinkohle bei 
kiinstlicher und natiirlicher Inkohlung. [Brennst. Warme- 
wirtsch. 8 (1926) Nr. 14, S. 221/3; Nr. 15, S. 239/42; 
Nr. 17, S. 284/8.]

Kohlenstaub. E x p lo s io n  in  K o h le n s taub an-  
lagen. Beschreibung einiger Explosionen und ihrer 
Ursachen. ZweckmaBige Anordnung der Bunker und 

Durchbildung der Trockenyorrichtungen und Forder- 
anlage. [Engg. 122 (1926) Nr. 3162, S. 237/9.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkm zungen siehe S. 117/20. — E in  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Sonstiges. Franz Fischer und Hans Tropsch: Ueber 
die R e d u k tio n  und  H y d r ie ru ng  des Kohlen- 
oxyds. Bemerkungen zu der Arbeit von C. E lo in s  und 
A. W. N ash iiber das Auftreten sauerstoffhaltiger oder 
sauerstoffempfindlicher Verbindungen bei der Hydrie
rung. [Brennstoff-Chem. 7 (1926) Nr. 19, S. 299/300.]

Verkoken und Verschwelen.

Allgemeines. David Brownlie: D ie  M isehung
v on K oks und  Sch w e lkoh len . [Vgl. St. u. E. 46 
(1926) Nr. 17, S. 574; 46 (1926) Nr. 28, S. 959/60.
-  J. Tron Steel Inst. 113 (1926) S. 229/83-1

Koks und Kokereibetrieb. Das E isenw erk  Trinec 
und  seine K okere ian lagen .*  Geschichtliche Ent
wicklung. Beschreibung der Kokereianlagen und -ein
richtungen. j Koppers-Mitt. (1925) Nr. 4, S. 115/29.]

H. Niggemann: Der gegenw artige  S ta n d  des 
K okere i wesens in  den V ere in ig ten  S taa te n  
von A m erika . [Ber. Kokereiaussch. V. d. Eisenh. 
Nr. 23 (1926); vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 35, S. 1212.] 

Maurice Bouffart: B e tr ie b s fu h ru ng  und-iiber- 
w achung  von Kokere ien . Bedeutung einer plan- 
mafiigen Betriebsiiberwachung und dazu erforderliche 
Einrichtungen. Vorgange und Warmeumsetzungen im 
Koksofen. Richtlinien zur zweckmaBigen Betriebs
fuhrung und -iiberwachung einer Koksofenanlage. [Rev. 

Mśt. 23 (1926) Nr. 9, S. 489/97.]
P. Oberhoffer und E. Piwowarsky: Ueber den 

E in f lu B  der F e u c h t ig k e it  bei Yerbrennungs- 
yorgangen , insbesondere bei der Y e rb rennung  
von Koks.* EinfluB wasserstoffhaltiger und freier 
Gase auf die Entziindungsfahigkeit fester Brennstoffe. 
Wirkung von Feuchtigkeit auf Verbrennungsvorgange. 
Beschreibung der Versnchseinrichtung und Arbeitsweise. 
Gas- und Temperaturverhaltnisse. Versuchsergebnisse 
und ihre Deutung. Yergleich von Wassereinspritzung 
mit natiirlicher Feuchtigkeit. Bedeutung der Strahlungs- 
fahigkeit der Wasseidampf fiihrenden Gasphase. Zu- 
sammenfassung. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 39, S. 1311/20.] 

W. W. Hollings: K oksye rb renn li chke it und
d irek te  R e d u k t io n  im  Hochofen . Kritik der Ar
beiten Howlands. Der geringe Anteil der direkten Re
duktion und ihre Auswirkung. Leichtverbrennlichkeit 
und Reduktion. Yorteile der Holzkohle. [J. Iron Steel 
Inst. 113 (1926) S. 285/94; vgl. St, u. E. 46 (1926) Nr. 33, 

S. 1126/7.]
S. W. Parr: D ie  K o n s t itu t io n  der K oh le  m it 

besonderer B e r iick s ich tig ung  der Verkokungs- 
fragen.* Aufbau der Kohle. Lósungsmittel. Chemische 
Reaktionen. Zusammensetzung der bei 300° entweichen- 
den Gase. Erweichungs- und Verfestigungstempera- 
turen. Verkokungstheorie. [Ind. Engg. Chem. 18 (1926) 
Nr. 6, S. 640/8.]

Das T rocken loschen von Koks.* Beschreibung, 
Lageplan und Betriebsergebnisse der Sulzer-Anlage 
bei den Werken Forges et Acieries de la Marinę et d’Home- 
eourt mit einem Durchsatz von 1000 t in 24 st. [Iron 
Coal Trades Rev. 113 (1926) Nr. 3054, S. 391.]

Schwelerei. William H. Blauvelt: K raftgew in-
nung  aus Kokerei-N ebenerzeugnissen.* Er
zeugnisse der Tieftemperaturyerkokung und ihre Ver- 
wendung. EinfluB steigender Temperatur auf die Art 
und Beschaffenheit der Nebenerzeugnisse. [J. Franki. 
Inst. 202 (1926) Nr. 3, S. 307/21.]

H. W. Brooks: T ie ftem pe ra tu ry e rkok ung  in  
E u ro pa  und  A m erika .* Wirtschaftliche Bedeutung. 
Stammbaum der entstehenden Erzeugnisse. Beschreibung 
der yerschiedenen Verfahren: Coalite, Rolle Ofen, Mcln- 
tire-Retorte, Piron-Tunnel-Ofen, Thyssen-Dreh ofen,
Maclaurin-Ofen mit Innenbeheizung, Hood Odell-Re- 
torte, Nielsen-Drehofen. Sutcliffe- und Evans-Ofen, 
McEwan-Runge Vertikalofen. [J. Franki. Inst. 202 

(1926) Nr. 3, S. 337/64.]
V. Z. Caracristi: T ie ftem pe ra tu rye rkokung .

Allgemeines iiber die Schwierigkeiten und Moglichkeiten. 
[J. Franki. Inst. 202 (1926) Nr 3, S. 323/36.]

Charles Demeure: T ie ftem pe ra tu ry e rkok ung
in  E ng land .*  Beschreibung yerschiedener Verfahren 
m it Angabe der Arbeitsweise, Warmebilanz und W irt
schaftlichkeit. Laing-Nielsen-Anlage auf den Barnsley- 
Werken, die Illingworth auf den Pontypridd-Werken, 
das Hird-Verfahren in Bradford, das Parker-Verfahren 
der Tieftemperaturverkokungsgesellschaft in Barnsley, 
der Hutchin-Ofen in Middlewich. Zusammenfassung mit 
Gegeniiberstellung der technischen und wirtschaftlichen 
Bilanz der yerschiedenen Verfahren. [Ann. Min. Belg. 27 

(1926) Nr. 1, S. 63/89; Nr. 2, S. 437/89.]
O. J. Parker: D ie  W ir ts c h a f t l ic h k e it  der

T ie ftem pe ra tu ry e rkok ung . Richtlinien fur dio Ver- 

kokung hochwertiger und minderwertiger Kohle. An
lage- und Betriebskosten einer Delkeskamp-Anlage. 
Tieftemperaturyerkokung von Stiick- und Feinkohle. 
Rechnungsbeispiele fiir die erzielten Ersparnisse. [Iron 
Coal Trades Rev. 113 (1926) Nr. 3056, S. 456.]

V erschw elung  oberschlesischer S te inkohle . 
Zuschriftenwechsel zwischen Herrn v. A m ann , W. 
M eyn und M. D olch . W ird die Wirtschaftlichkeit des 
Kokereibetriebes durch Halbkokszusatz erhoht? Wovon 
hangt die Rentabilitat einer Schwelanlage ab ? Anlage-, 
Betriebskosten und Durchsatzleistung bei der Schwelung 
von Steinkohle. [Z. Oberschles. Berg-Hiittenm. V. 65 

(1926) Nr. 9, S. 608/17.]
Koksofengas. A. Sauermann: Der E in f lu B  der

ye rand e rlich en  Z usam m ense tzung  des Kokerei- 
gases au f seine w ir ts c h a ft lic h e  Verbrennung.* 
Ursachen und Umfang der Aenderungen in der Gaszu- 
sammensetzung. Analysenergebnisse. EinfluB des Luft- 
uberschusses auf Verbrennungs- und Taupunkttemperatur 
sowie die Abgasyerluste. Raumgewichte bei yerschiedener 
Zusammensetzung. [Gliickauf 62 (1926) Nr. 41, S. 
1333/40.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. Rich. Griin: D ie  V erb indungen

des Systems K iese lsaure-K alk-T onerde , ihre 
E ig e n sc h a fte n  und  ih re  te ch n isch e  Bedeutung .* 
[Naturwiss. 14 (1926) Heft 38, S. 869/73.]

V. Weinod: D ie feuerfeste A u sk le id u n g  von 
Schm elzofen. Das Flicken. Yerhalten und Anforde
rungen an die feuerfesten Steine. Art des Yermauerns. 
[Metal Ind. 29 (1926) Nr. 12, S. 273/4.]

Priifung und Untersuchung. Rudolf Bóhm: E in ige  
P rob lem e aus der M agnesit-Chem ie.* Bestim
mung des Brenngrades von Magnesitsteinen mit Hilfe 
chemischer Reagenzien zwecks Nachweis der amorphen 
und ais Periklaskristalle yorliegenden Magnesia. [Ton- 
ind.-Zg. 50 (1926) Nr. 74, S. 1305/7.]

R ó h re n p r i if  m asch ine .* Biegemaschine, Auflager 
und Druckstiicke durch Drahtseile gebildet. [Tonind.-Zg.
50 (1926) Nr. 73, S. 1288.]

M u llits te in e  und  Forschungs a rb e iten  an 
feuerfesten  B aus to ffe n  in  A m erika . Kurzer Be
richt iiber die Sitzung von Erzeugern und Verbrauchern 
im amerikanischen Institut fiir feuerfeste Baustoffe. 
[Tonind.-Zg. 50 (1926) Nr. 73, S. 1289.]

Verhalten im Betriebe. L. C. Hewitt: Schmelz- 
p u n k te  von M ischungen  von  feuerfesten  Stei- 
nen und  Kohlenasche .* Jeweilige Feuerungsbe- 
dingungen maBgebend. Verhalten einer bestimmten 
Kohlensorte nicht einheitlich. Bestimmte Gruppierung 
der feuerfesten Werkstoffe nach Neigung zum Ver- 
schlacken nicht móglich. [J. Am. Ceram. Soo. 9 (1926) 
Nr. 9, S. 575/82.]

Sonstiges. M. Berger: E in  neues S o h u tzm itte l 
gegen die Z e rs tó rung  yon O fenausk  lei dungen. 
Schutz feuerfester Steine durch Zirkallit-Anstrich- 
masse (zirkonhaltige Masse). Auch zum Schutz von 
Graphittiegeln und Kohleelektroden zu yerwenden. 
Praktische Beispiele. [Feuerungsteehn. 14 (1926) Heft 21, 
S. 254/5.]

Schlacken.
Allgemeines. Richard Griin und Giinther Kunze: 

Das op tische  Y e rh a lte n  der S to ffe  des Sy-
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stems K a lk  - K iese lsau re  - Tonerde im  kurz- 

w e lligen L ich t.*  Beschreibung der Q,uarzlampe. Fest
stellung der Versuchsbedingungen. Untersuchungen mit 
synthetischen Schmelzen, technischen Stoffen und zer- 
rieselnden Hochofenschlacken). [Zement 15 (1926) Nr. 37, 

S. 677/9.]
Hochofenschlacken. Wallace G. Imhoff: E in f lu B  

des G asgeha lts  a u f den F liis s ig ke itsg rad  der 
Schlacke.* Kennzeichnung yerschiedener H o cho fen 
schlacken nach ihrer Temperatur und chemischen Zu
sammensetzung. EinfluB der Temperatur auf den Eisen-, 
Mangan- und Schwefelgehalt der Schlacke sowie den 
Gehalt an echwefelhaltigen Gasen. EinfluB der Basizitat 
auf den Gasgehalt. Ursachen fiir die Porositat von 
Schlacken. Verschiedene Schlackenproben. [Iron Trade 
Rev. 79 (1926) Nr. 11, S. 647/51.]

Kuppelofenschlacken. Otto Glaser: Therm ische 
und m ik roskop ische  U n te rsuchung e n  an den 
fiir die K uppe lo fen sch la cke  bedeu tsam en  Sy- 
stemen: MnO-A120 3 S i0 2, MnS-MnSi03 und CaS- 
CaS i03. [Zentralbl. Min. u. Geol., Abt. A (1926) S. 81/96; 
nach Chem. Zentralbl. (1926) Nr. 2, S. 288.]

Feuerungen.

Kohlenstaubfeuerung. Neue B au a r t e iner K o h 
lenstaub- K esse lfeuerung .*  Versuchsanlage zur Er
mittlung der giinstigsten Mahl- und Feuerungsbedingun- 
gen. Wasserrohrkessel mit 18 000 kg Verdampfungs- 
leistung und 483 m 2 Heizflaehe, Kohlenstaubfórderung. 
Schnellaufende Kohlenstaubmiihle. Ausscheidung von 
Eisenteilen aus dem Kohlenstaub. Versuche mit einer 
hochaschenhaltigen Kohle. [Iron Coal Trades Bev. 113 
(1926) Nr. 3052, S. 296.]

P. Krebs: E n tw ic k lu n g  und  gegenw artiger
S tand  der A E G - K oh len s taub fe ue ru ng .*  [A-E-G- 
Mitt. (1926) Nr. 9, S. 336/41.]

Stefan Blom: S t a u b k o h le n f e u e r u n g  f i ir
D am pfkesse l in  den V e re in ig ten  S taa ten .*  Ent- 
wicklungsgang. Hauptgesichtspunkte. Verschiedene Sy- 
steme und Anlagen. [Tekn. Tidskrift 56 (1926) Mekanik9, 
S. 113/8.]

J. Haack: D ie  G le ichs trom -G le ichd ruck-
kamm er f iir  K o h le n s taub fe ue rung en .*  Ent
wicklung der theoretischen Grundlagen fiir die Gleich- 
strom-Gleichdruckkammer. Beschreibung der Brenn
stoff- und Luftfiihrung. Anpassung der Kammerbauart 
an den Brennstoff. Vergleich der Gleichstrom-Gleich- 

druckkammer mit einer Kammer iiblicher Bauart. 
[Arch. Warmewirtsch. 7 (1926) Nr. 10, S. 279/83.]

Harald Nielsen: U eber d ie  V erw endung  von 
festen B iic k s ta n d e n  der T ie ftem pera tu rver-  
kokung  zur S taub feue rung .*  Versuchsergebnisse 
mit zwei verschieden stark yerkokten Brennstoffen. 
Umstande, die die Verbrennung beeinflussen. Lagern 
und Befordern des staubfórmigen Brennstoffes. Ab- 
sorption von Luftfeuchtigkeit. [Iron Coal Trades Bev. 113 
(1926) Nr. 3054, S. 384/6.]

T u rbu len te  V e rb rennung . Erhóhung der Ver- 
brennungsgeschwindigkeit durch Einfiihrung eines star- 
ken, anders gerichteten Sekundarluftstromes. Wirbel- 
bewegung und nahezu yollkommene Yerbrennung. [Engg. 
122 (1926) Nr. 3163, S. 267/8.]

Roste. B. Giinther: B e rechnung  der Bost-
flaehe e iner Feuerung . EinfluB der Dampf- und 

Belastungsverhaltnisse auf die Bemessung der Bost- 
flachen und dereń Anpassung an die gegebenen Verhalt- 
nisse bei yerschiedenen Brennstoffen. [Feuerungs- 

techn. 14 (1926) Nr. 24, S. 288/91.]
A. Lomschakoff: V o rschub ros t fiir  be lieb ige  

K oh lensorten . [Warme 49 (1926) Nr. 37, S. 651/5; 
Nr. 38, S. 676/9.]

Feuerungstechnisehe Untersuchungen. N. Forssblad: 
F eue rraum tem pe ra tu r  und  H ó c h s t le is tu n g  der 
D am pfkesse l.* .Graphisches Verfahren zur Ermittlung 

der Feuerraumtemperatur eines Kessels. EinfluB der 
Warmestrahlung auf Wirkungsgrad und Hóchstleistung

eines Kessels. [Elektrizitatswirtsch. 25 (1926) Nr. 417, 
S. 404/6.]

CraigM. Boutonund J.H .Hayner: V erbrennungs-  
geschw ind igke it von  K o h le n s ta u b ; T e il I I .  E in 
fluB  der K orngróB e  au f d ie D ru ek s te ige rn ng  
bei der E n tz i in d u n g  des K o h le n s taub s . [Min. 
Met. Invest. (1925) Nr. 22, S. 1/23.]

R ic h t l in ie n  fiir  d ie  A usw e rtung  der E r 
gebnisse der F eue rungsun te rsu ch  ung.* [Arch. 
Warmewirtsch. 7 (1926) Nr. 10, S. 287/91.]

Warm- und Gliihofen.
Elektrische Oefen. E. Schmidt: D er d ire k t be- 

he izte  e lek tr ische  Salzbado fen .*  Allgemeine kon- 
struktive Entwicklung der Anlogen. Sondcrausfiihrung 
fiir das Harten von Gesteinsbohrern. [Werkst.-Techn. 20 

(1926) Heft 19, S. 586/90.]
E le k tr is che  B la n k g liih ó fe n . Konstruktion des 

Heraeus-Ofens. Schutzatmosphare. Die elektrische Aus- 
riistung. Kraft bedarf. [Monatshefte fiir den Kaltwalzer 
(1926) Lfg. 10.]

J. B. Cain und A. A. Peterson: H ochfreouenz-  
L abo ra to r ium s- V akuum o fen .*  [Trans. Am. Electro- 
chem. Soc. 48 (1925) S. 139/52.]

Henry K. Mclntyre und George C. Ccx: Versuche 
m it e inem  D op pe ls tro m - E lek tro ly  sier-Schme iz- 
ofen.* Verbindung aus Aluminium-Schmelzófen und 
Schlackenwiderstandsofen mit Gleich- und Wechsel- 
stromzufiihrung. [Trans. Am. Electrochem. Soc. 48
(1925) S. 127/38.]

Warmewirtschaft.
Allgemeines. H. Klinar: D ie  W ir ts c h a f t l ic b k e it  

der genauen  w arm e techn ischen  U ebe rw achung  
yersch iedener Oefen. [Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. 
Nr. 90 (1926); vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 37, S. 1276.] 

Dampfwirtschaft. G. Pio-Ulsky: D as B egene ra ti v- 
Y e rfah ren  bei D a m p fk ra fta n la g e n .*  Einfiihrung 
des Begenerativ-Verfahrens zur Erhóhung des thermischen 
Wirkungsgrades. Zeichnerische Ermittlung nach dem 
T-S-G-Diagramm, da T-S-Diagramm nur fiir unver- 
anderliche Dampfgewichte giiltig. [Arch. Warmewirtsch.
7 (1926) Nr. 10. S. 296/8.]

Uihlem: T a r ifb ild u n g  fiir  die in te rn e  Ver- 
rechnung  von  D am p f und  K r a f t ,  insbesondere  
in  F a b r ik a n la g e n  m it  Gegendruck- und  Zwi- 
schendam pf e n tn ahm ebe tr ieb .*  Niedriger P'abri-
kationsdampfdruck und gerechte Selbstkosten nur durch 
yerschiedene Dampfsorten zu erreichen. Fiir Trocken- 
zwecke u. dgl. genugt allgemein „Normaldampf“ von
1 atu. ZahlenmaBige Erfassung der Dampfpreise nach Bei
spielen und Formeln. [Warme49 (1926) Nr. 37, S. 656/60.]

Dampf leitungen. Gescbw eiB te  D am pfrohr-  
le itu n g  von  400 mm  lic h te r  W e ite . Heizdampf- 
Bohrleitung der Cleveland Electric Illum inating Co. von
2 km Lange. 10,5 at Betriebsdruck und 35 at Probedruck. 
[Z. Bayer. Rey.-V. 30 (1926) Nr. 17, S. 216.]

Warmeisolierungen. M. H. Mawhinney: D ie  Aus- 
w ah l gee igneter O fen iso lie rs to ffe .*  Warmever- 
luste bei yerschiedener Ofenwand- und Isolierschicht- 
starke fiir yerschiedene Ofentemperaturen. Ofen- 
wirkungsgrad fiir mehrere Brennstoffe. Ermittlung der 
Isolationskosten. Bestimmung der giinstigsten Tsolations- 
schichtstarke. [Forg. Stamp. Heat Treat. 12 (1926) 

Nr. 9, S. 328/33.]
Gasspeicher. W asserlose G asbeha lte r.*  Bauart 

und Betriebsergebnisse der wasserlosen MAN-Gasbe
halter. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 38, S. 1248/50.]

Gasreinigung. Franz Fischer und Paul Dilthey: 

U eber d ie A usw aschung  der K o h le n sau re  aus 
in d u s tr ie lle n  Gasen bei g ew óhn lichem  D ruck . 
Versuchsergebnisse iiber das Auswaschen yon Kohlen
saure aus Gasgemischen unter Anwendung von Vakuum 
oder Durch liiftung. Beschreibung der Versuchseinrich- 
tung. EinfluB der Luft-, Gas- und Wassergeschwindig- 
keit. Kraft- und Platzbedarf. [Brennst.-Chem. 7 (1926) 
Nr. 18, S. 277/82.]
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Krafterzeugung und -verteilung.
Allgemeines. Wilhelm Stie): A u f dem Wege zum  

E le k trobe tr ieb .*  Programmatische Betrachtungen. 
Entwicklung vom Transmissionsbetrieb zum wirtschaft
lichen Elektro-Einzelbetrieb. Notwendigkeit der Zu
sammenarbeit der deutschen Industrie auf diesem Ge

biete. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 38, S. 1251/7.]
Kraftwerke. E. Praetorius: K u p p lu n g  von  K raft-  

und  W arm ew ir tscha ft .*  Thermische Vorteile des 
Gegendruckbetriebes. Ausgleich der Schw?- nkungcn 
durch Yereinigung mehrerer Betriebe zu einem Warme- 
kraftwerk mit EinschluB der Elektrizitatswerke. [Arch. 

Warmewirtseh. 7 (1926) Nr. 10, S. 284/7.]
Das N arrow s-K raftw erk  der V irg in ia- R a il-  

way-Company.* [Eng. 142 (1926) Nr. 3689, S. 340/2.] 
p. Ohlmiirier: Der A u fb a u  von  D am pfk ra ft-  

werken.* Richtlinien fiir die Anordnung der Gebaude 
auf Grund der neueren Entwicklung der Kessel, Feue- 
rungen und Turbinen. [Siemens-Z. 6 (1926) Nr. 9, S. 

437/46.]
Dampfkessel. K. Russ: A b k iih lv e r lu s te  durch  

B e tr ie bsun te rb rechung  bei Kesseln yerschie- 
dener B auart.*  Hohe der Abkiihlverluste bei Schrag- 
rohrkesseln und Mittel zu ihrer Beseitigung. Abkiihlver- 
luste bei anderen Kesselbauarten. EinfluB der Warme- 
speicherung im Mauerwerk und der mittleren Gas- 
temperaturen. Ueberlegenheit von Innenfeuerungen 
iiber Vorfeuerungen. [Warme 49 (1926) Nr. 39, S. 693/5.] 

U n te rsuchungen  iiber K esse lze rkna lle . Zer
knall infolge Bruch des guBeisernen Hauptabsperrventils 
und im andern Falle durch AufreiBen eines Wasserrohres. 

[Engg. 122 (1926) Nr. 3162, S. 245.]
H. F. Lichte: S e k t io n a l- S te ilro h r  - Hoch-

le istungskessel.* Bauart ausgefiihrter Anlagen. 
Weitere Ausf uhr ungsarten. Versuchsergebnisse. Warme- 
bilanz m it unterem und oberem Heizwert. Warmeyer- 
teilung auf die einzelnen Teile der Kesselheizflache. 
[Warme 49 (1926) Nr. 39, S. 685/8; Nr. 40, S. 707/10.] 

Samuel D. Fitzsimmons: Der W irk u n g sg ra d  
in d u s tr ie lle r  Kessel. Diskussion. [Mech. Engg. 48 

(1926) Nr. 9, S. 926/8.]
F. Kaiser: H ochd ruckdam pfkesse l.*  Ausge- 

fuhrte Beispiele. Betriebserfahrungen mit Hochdruck- 
kesseln. Schwierigkeit des Dichthaltens der Sicherheits- 
ventile und Rohre. [Z. Bayer. Rev.-V. 30 (1926) Nr. 13, 
S. 157/60; Nr. 14, S. 171/4; Nr. 15, S. 185/8; Nr. 16, 
S. 196/9; Nr. 17, S. 209/12; Nr. 18, S. 219/20.]

S ta t is t ik  von D am pfkesse lexp los ionen . An
gaben iiber Yorkommnisse in Amerika und England. 
[Arch. Warmewirtseh. 7 (1926) Nr. 10, S. 278.]

Bossę: U m bau  und  B e tr ieb  e iner a lte re n  
D am p fk ra ftz e n tra le  nach  neueren Gesichts- 
punk ten .*  Schaffung einwandfreien Kesselwassers. 
Umbau einer alteren Kesseianlage fiir eine Belastung von 
40kg/tn2at. Wirtschaftlichkeit der Anlage. [Z. Oberschles. 
Berg-Hiittenm. V. 65 (1926) Nr. 8, S. 530/41.]

Speisewasserreinigung und -entolung. Sheppard T. 
Powell: Kesselspeisew asser-Rein igung . I I I ,  IV , V. 
Filter. Chemische Vorgange. Warmverfahren bei stan- 
digem Zusatz von Enthartemitteln: Beschleunigung der 
Ausfallung durch Erhohung der Temperatur. Beschrei
bung yerschiedener Bauarten. Fallende Wirkung von 
Z eo lit  (losliche Silikate). [Power 64 (1926) Nr. 3, 
S. 93/5; Nr. 4, S. 129/32; Nr. 5, S. 165/8; Nr. 6, S. 208/10; 
Nr. 7, S. 236/8.]

Earl Armaeost: V o rb eh and lung  von  K esse l
speisewasser m it  N atron lauge . Bei ZufluB des Roh- 
wassers wird selbsttatig eine bestimmte Menge NaOH 
gelóst. Erwarmung des Wassers durch Abdampf. [Power 
64 (1926) Nr. 5, S. 171.]

Dampfturbinen. E ine  160 000-kW-Brown-Bo- 
veri-Turb ine . [Elektrizitatswirtsch. 25 (1926) Nr. 416, 

S. 381/2.]
H. Melan: Neuere E n tw ic k lu n g  der G leich- 

d ru ck tu rb in e .*  Bei hóheren Temperaturen und 
Driicken Unterteilung der Zylinder aus thermodyna-

mischen und betrieblichen Griinden. Verbesserungs- 
fahigkeit erstreckt sich besonders auf den Niederdruck- 
und°Abdampfteil. Leistungen fiir 3000 Umdr./min bei 
30 000 kW. [Siemens-Z. 6 (1926) Nr. 9, S. 420/6.]

R. Doerfel: D am p fy e rb ra u ch  e iner neuen
K o nd e n sa tio n s tu rb in e .*  Beschreibung der Anlage 

und der Abnahmeergebnisse. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 35, 

S. 1170/1.]
Gasmaschinen. S. Kreuzer: V o rz iin d unge n  an 

G asm asch inen  bei A b s t ic h e n  des Hochofens.* 

[St. u. E. 46 (1926) Nr. 38, S. 1288/90.]
Heinrich Dubbel, Professor, Ingenieur: Oel- und  

G asm asch inen . (Ortfeste und Schiffsmaschinen.) 
E in Handbuch fiir Konstrukteure, ein Lehrbuch fiir 
Studierende. Mit 519 Textabb. Berlin: Julius Springer

1926. (VI, 446 S.) 4°. Geb. 37,50 R .-M. S B S 
Elektromotoren und Dynamomaschinen. C. Kórfer: 

A bnahm e  yersuche an  D rehstrom synchron-  
generatoren .* [Gliickauf 62 (1926) Nr. 38, S. 1223/8.] 

Gleichriehter. Werner Germershausen: Der Weh- 
ne lt- G le ic h r ic h te r  fiir S ta rks trom .*  Konstruktion 
und Wirkungsweise des Wehnelt- Gleichrichtcrs fiir Stark
strom. Technische Vorteile auf yerschiedenen An- 
wendungsgebieten. [Elektrizitatswirtsch. 25 (1926) Nr.417, 

S. 399/403.]
PreBluft-Kraftiibertragungen. W. Kaempfer: A n 

o rdnung  u nd  P r iifu n g  von  P reB lu ft-A n lagen . 
Richtlinien fiir die Verlegung von Rohrleitungen zu den 
PreBlufterzeugern und Druckluftbehaltern. Anleitung 
zur Ueberwachung der Rohrleitungen. [GieB. 13 (1926) 

Nr. 41, S. 774/6.]
Sonstige Maschinenelemente. Karnath: Neuer

H e iB dam p fsch ieber  fiir  hohe D riicke .* Beschrei
bung des Dingler-Heifidampfschiebers. [Z. V. d. I. 70 

(1926) Nr. 38, S. 1264/5.]
Schmierung. Gottwein: E in fao he  E rm it t lu n g  

der R e ib u n g szah le n  bei y e rg le ichenden  Lager- 
m etall-  und  O e lp r iifungen .*  [Masch.-B. 5 (1926) 

Nr. 18, S. 844/5.]
Sonstiges. Dohme: E in  B e itra g  zur F rage neu- 

ze it lic h e r  D a m p ftu rb in e n fu n d a m e n te .*  Die sta- 
tische Untersuchung des Fundamentes. Resonanzfrage. 
Untersuchung des Baugrundes. EinfluB des Grundwassers. 
Beispiele. [Siemens-Z. 6 (1926) Nr. 9, S. 458/66.] 

Fritz Liebscher: S chu tz  e lek tr ische r  M aschinen 
gegen V erbrennung .*  Anforderungen an Brand- 
schutzmittel- und -anlagen. Versuchseinrichtung zur 
Priifung des erlaubten Sauerstoffgehaltes in Schutzgasen. 
Schwierigkeiten bei der Verwendung von C 02. Bei 14 bis 
15 %  0 2 keine selbstandige Verbrennung mehr moglich. 
Vorteile von C02 gegeniiber N 2. [Siemens-Z. 6 (1926) 
Nr. 9, S. 451/8.]

Ingyar Kristensen: D ie  weiBe K o h le  in  N o r
wegen.* Vorhandene, ausbaubare und ausgebauta 
Wasserkraft. Ihre Verwendung. [La Vie Technique, 
Industrielle, Agricole et Coloniale 1926, Oktober, Sonder- 
heft „La Norvege“ , S. 39/43.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Geblase. Hans Rudolf Karg, Oberingenieur: 

Sch leudergeb lase . Berechnung und Konstruktion. 
Mit 49 Abb. u. Diagrammen, 9 Tab. u. vielen Beispielen. 
Munchen u. Berlin: R. Oldenbourg 1926. (X I I ,  128 S.) 
8°. 7,50 n.-Jl, geb. 9 R ,-M. 2 B S

Schleifmaschinen. Paul Haupt: Sch le ifste in-
getriebe  der F e ile n fa b r ik a t io n .*  Berechnung eines 
Schleifgetriebes. Uebliche Ausfuhrung. Vorschlage fiir 
Verbesserungen in konstruktiver und wirtschaftlicher 
Hinsicht. [Masch.-B. 5 (1926) Nr. 18, S. 838/43.]

Werkzeuge. S. Case: S pan nu n g e n  in  Bo lzen; 
S ch raubenm utte r-  und  Sch liisse labm essungen .* 

[Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 9, S. 919/25.]

Materialbewegung.
Hebezeuge und Krane. E le k tr is c h e  K le inhebe-

zeuge zur B ed ienung  von W erkzeugm asch inen

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S . 117/20. — E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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v n d  Lage rraum en .*  [Werkst.-Techn. 20 (1926)
Nr. 19, S. 592/4.]

Fórder- und Verladeanlagen. B e fórde rung  yon 
f liis s ig em  R ohe isen  au f dem  Wasserwege.* 
Oertliche Lage und Erzeugung der Kaiserlichen japa- 
nischen Stahlwerke in 'ta wat a. Besohreibung der Anlage 
und Einrichtungen. Arbeitsweise zur Befórderung yon 
fliissigem Roheisen auf dem Wasserwege. Vorteile. [St.

E. 46 (1926) Nr. 37, S. 1254/6.]

Werksbeschreibungen.
D ie B irm ingham - W erke  der H . H . Vi v ian  

A Co. A.-G.* Geschichte der Metallwerke. Beschreibung 
■der Walzwerks- und Rohrziehanlagen (Kondensator - 
Tohre). [Iron Coal Trades Rey. 113 (1926) Nr. 3048, 
S. 156/7.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenproze.B Fritz Wiist: U eber den E in f iuB  

yon  O x y d a tio n sv o rg an g e n  au f dem  Hochofen- 
pr o z e B.* Yergleich zwischen Rennfeuer und Frischfeuer. 
Bedeutung der Gasphase bei den metallurgischen yer
fahren. Wiederoxvdation des Eisens vor den Formen 
und die dabei erzeugte Warmemenge. Abhangigkeit der 
■osydierenden Zone von der Gestellweite. Vergleich 
zwischen Windmenge, Erzeugung und Koksverbrauch. 
Zusammenfassung. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 36, S. 1213/21.] 

Metallurgisches. Richard Franchot: Ueber den 
W irk u ngsg rad  des H ochofens.* Yergleichende 
Betriebsergebnisse von fiinf Hochofen. Wirkungsgrad 
■des Lowthian-Bell-Ofens. Beziehungen zwischen der 
•eingesetzten Energie und der Reduktionsarbeit. Energie- 
iiberschuB in Kokshochófen. Erórterung. [Min. Me- 
tallurgy 7 (1926) Nr. 237, S. 368/74; Iron Coal Trades 
Rey. li3  (1926) Nr. 3056, S. 452/4.]

Hochofenbetrieb. E. Diepschiag: D ie  A bsche idung  
T o n  H o ch o fe n g ic h ts ta u b e n .*  Art und GroBe der 
Staubteilchen. Schwebegeschwindigkeit in Abhangigkeit 
yom Teilchendurchmesser bei yerschiedenen spezifischen 
Gewichten. EinfiuB der Benetzbarkeit der Staubbe- 
standteile bei der NaBreinigung. Wesen und Vorteile der 
Trockenfilterung. Theorie der elektrischen Staubab- 
acheidung. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 40, S. 1324/8.]

Hans Schónfeld, Dr.: K r it is c h e  S tu d ie n  zum  
w ir ts c h a ft lic h e n  P ro b lem  des Zwei- u nd  Drei- 
sch ich tensystem s in  H o cho fenb e tr ie be n . Jena: 
Gustay Fischer 1926. (IV, 87 S.) 8°. 2,20 R .-M.
<(Schriften der Gesellschaft fiir Soziale Reform. Hrsg. 

Ton dem Yorstande. H. 79. [Bd. 12, H. 2.]) S B S  
Elektroroheisen. Hj. Batt: D ie  Y e rh iit tu n g  von 

E isenerzen im  e lek tr isch en  Ofen. Ueberblick iiber 
•die Entwicklung der Eisenindustrie in Norwegen. Er 
■orterung der yerschiedenen elektrischen Verhuttungsver- 
fahren unter besonderer Berucksichtigung des Tysland- 
Ofens. [La Vie Technique, Industrielle, Agricole et 
■Coloniale 1926, Oktober, Sonderheft „La Norvege“ , 
S. 84/6.]

H. Kalpers: D ie  e lek tr ische  R ohe isene rzeu 
gung  in  Schweden. Arbeitsweise und feróBe der Er
zeugung bei yerschiedenen schwedischen Werken. [Ding- 

ler 341 (1926) Nr. 16, S. 177/9.]

Eisen- und StahlgiefJerei.
Allgemeines. D eutsch-eng lisches und  eng- 

lisch-deutsches F a ch w ó r te rb u ch  f iir  das G ieBe
rei wesen. Hrsg. vom Yerein Deutscher EisengieBereien, 
GieBereiverband. (Dusseldorf, Breite Str. 29: Selbst- 
Terlag des Vereins 1926. 60 S.) 8° (16°). Geb. 3 R.-if, 
fiir Mitglieder des Vereins Deutscher EisengieBereien
2,50 R.-Jt. S B S

J. E. Hurst, Managing Director of Centrifugal 
Castings, Ltd.: M e ta llu rg y  of cast iron . A com- 
plete treatise for engineers, foundrymen, and students. 
W ith 116 ill. London (Parker Street, Kingsway, W. C. 2): 
Sir Isaac Pitman & Sons, Ltd., 1926. (XV I, 311 p.) 8°. 
Geb. 15 S. S B S

Gattieren. F. Pinoff, $i|)I.*gng.: G a ttie rungs-  
V orschr iften . Ein Taschenbuch fiir den Gebrauch in 
EisengieBereien. Berlin [-Schóneberg, Kaiser-Friedrich- 
Str. 6 : Selbstverlag des Verfassers] 1926. (37 S.) 8°.
6,50 R.-iC. S B S

Formstoffe und Aufbereitung. Rogers A. Fiske: 
S and fó rd e ru ng  in  e iner S tah lg ieB e re i.*  Sand- 
fórderung und Verteilung durch hochliegende Transport- 
bander und Abfiilltrichter. Platz- und Arbeitsersparnis. 
Wiedergewinnung und Aufbereitung des Altsandes. 
[Iron Age 118 (1926) Nr. 11, S. 703/5.]

Kernmacherei, Diepschiag: D ie  P r iifu n g  von  
K e rn b in d e m itte ln .*  Priifung yon Kernen der Probe- 
kórper auf Festigkeit und Gasdurchlassigkeit sowie auf 
den EinfiuB steigender Temperatur. Bewertung yerschie
dener Bindemittel. [GieB. 13 (1926) Nr. 40, S. 752/4.] 

Trocknen. Erbreich: B e rich t iiber den augen- 
b lic k lic h e n  S ta n d  der T ro cke ny o rr ic h tu ng e n  
fiir  EisenguB- und  S tah lg uB fo rm en .*  Vorteile 
einer gut besetzten Kammer. Versuchsergebnisse an 
den yerschiedensten Vorrichtungen fiir Formen- und 
Kerntrocknung. Bedeutung von Feuchtigkeitsmessungen. 

[GieB. 13 (1926) Nr. 40, S. 741/7.]
Otto Weyer: Das T rocknen  der Form en . 

Trocknen mit beweglichen Formtrockenófen durch heifie 
Luft. Vorziige des Verfahrens in  bezug auf den Trocken- 
yorgang und die Wirtschaftlichkeit gegenuber Trocken- 
kammern. [GieB. 13 (1926) Nr. 38, S. 709/10.]

Schmelzen. L. Zerzog: Neuere U n te rsu chung e n  
au f dem G eb ie te  des F luB sp a tzu sa tze s  im  Ku- 
po lo fenbe tr ie  b.* Gegeniiberstellung yon Kalkstein 
und FluBspat. FluBspat ais sekundarer Entschwefler. 
Verhiitung von Granalien. EinfiuB des FluBspats auf 
Schlacke und Mauerwerk, auf Vegetation und Bedie- 
nungsmannschaft. EinfiuB auf die Temperatur des 
Eisens und auf den Kuppelofengang. [GieB.-Zg. 23 
(1926) Nr. 18, S. 503/8; Nr. 19, S. 541/6.]

E. Diepschiag: Der E le k tro s ta b lo fe n  in  Stahl- 
gieBereien. Erzeugung von Elektrostahl in Deutsch
land und Amerika. Wirtschaftliche Grundlagen. Ameri- 
kanische Betriebsyerhiiltnisse und Arbeitsverfahren. 
Stromyerbrauch. Chargenzahl und Erzeugungsmengen 
bei einem Fiatofen bei yerschiedenen Betriebsyerhalt- 
nissen. [GieB.-Zg. 23 (1926) Nr. 17, S. 474/5.]

E rsparn isse  in  der G ieBere i d u rch  Vor- 
w arm ung  des S ch ro tts  u n d  der GuBstiicke .* 
Beschreibung eines elektrischen Gliihofens m it Vor- 
warmeraum, Gliihraum und Abkiihlungsraum sowie 
eines ólgefeuerten Ofens m it selbsttatiger Temperatur - 
regelung. Vorwarmung des Schrotts vor dem Ein- 
schmelzen. Trocknen der Hand-GieBpfannen. Trocknen 
der Kerne auf elektrischem Wege. Sandaufbereitung. 
[Iron Age 118 (.1926) Nr. 12, S. 759/62.]

A. Geipel: N eu ze it lic h e  B e g ic h tu n g san lag e n  
fiir K u p p e lo fe n  m itte ls  E le k tro h an g e bah n .*  
[St. u. E. 46 (1926) Nr. 39, S. 1324/6.]

TemperguB. Alfred Geissel: E in  S tre ifz u g  d u rch  
das G eb ie t der Tem pergieBerei. Begriffsbestim- 
mung und Verwendungsgebiete fiir TemperguB. Geeig- 
nete Zusammensetzung der Roheisensorten und Zusatze. 
Herstellungsarten. Gattierungsbeispiele. GieBen. 
Gliihen. Festigkeitseigenschaften. Magnetisches Ver- 
halten. Widerstandsfahigkeit gegen chemische Ein- 
fliisse. Herstellung von Ueberziigen. [GieB.-Zg. 23 (1926) 
Nr. 17, S. 482/7; Nr. 19, S. 537/40.]

C. Kluytmans: E in ig e  B e m e rku nge n  iiber

S chw arzkern tem perguB .*  Fehlerursachen infolge 
ungeeigneter Zusammensetzung oder Temperatur beim 
VergieBen und Fehler, die beim Ausgliihen entstehen. 
[Fonderie mod. 20 (1926) Nr. 9, S. 209/14.]

D ie  T em pere iseng ie fie re i yon  Thos. L. H a le  
(T ip ton ), G. m. b. H .* Beschreibung der GieBereianlage 
und der Nebenbetriebe. [Foundry Trade J. 34 (1926) 
Nr. 527, S. 261/4.]

HartguB. R. D. Billinger: D ie  A e h n lic h k e it  
zw ischen  H a r tg uB  und  weiBem R ohe isen .*  Nach-
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weis der Aehnl ichkoit an Hand von Gefiigehildern. Ab- 
kiihlungsgeschwindigkeit und Form der Kohlenstoffab- 

scheidung. [Iron Age 118 (1926) Nr. 6, S. 345/61.]
SonderguB. M. Bernardy: Y e rfah ren  zur Er- 

z ie lu n g  hochw ertiger GuBstiieke im  Werk- 
zeugm asch inenbau . Einformen und GieBen eines 
gro Ben Drehbankbettes m it Schreckplatten zur Er- 
zielung eines diehten, feinkornigen Gefuges der Gleit- 
flachen. [GieB.-Zg. 23 (1926) Nr. 17, S. 476/81.]

Otto Maurer: V e rfah ren  zur Verbesserung 
und  zur E rzeugung  von hochw ertigem  G uB 
eisen.* Beschreibung der wichtigsten Verfahren, ins
besondere des Riittelverfahrens nach Dechesne. [GieB.

13 (1926) Nr. 39, S. 727/31.]
SchleuderguB. E. C. Kreutzberg: A n lage  zur 

H e rs te llu ng  von Sch leuderguB rohren  im  ost- 
lichen  Am erika .* Beschreibung einer neuen „De 
L av au d “-SchleuderguBanlage in Burlington, N. J., 
mit acht SchleuderguBmaschinen zur Herstellung von 
Rohren mit 4 bis 12" Durchmesser. Anlage der Kuppel- 
ófen. Transporteinrichtungen. Leistungssteigerung der 
SchleuderguBmaschinen von 24 auf 40 Rohre je st. Gliih- 
ofenanlage. Nebenbetriebe. [Iron Trade Rev. 79 (1926) 

Nr. 12, S. 724/6; Nr. 13, S. 779/81.]
Carl Pardun: S ch leude ryerfah ren  zur H e r 

s te llu n g  von GuBrohren.* Beschreibung des Ver- 
fahrens und der erforderlichen Betriebseinrichtungen. 
Ygl. St. u. E. 44 (1924) S. 905 ff. [Tekn. Tidskrift 56 
(1926) Allmanna Aydelningen 34, S. 305/7.]

Wertbereehnung. T. Smith: E rm it t lu n g  derHer- 
s te llu ngskosten  e inze lner GuBstiieke.* Kosten 
fur das GuBeisen und das GieBen. Yerteilung der all
gemeinen Unkosten nach den Arbeitsstunden. Gesamt
kosten fiir jede GuBstuckart. [Iron Age 118 (1926) 

Nr. 12, S. 762/3.]
Ernst Briitsch: S e lbstkos tenberechnung  in

der GieBerei. Grundsatze, Grundlagen und Aufbau 
mit besonderer Beriicksichtigung der EisengieBerei. 
Mit 6 Tab. Berlin: Julius Springer 1926. (V, 69 S.) 8°.

4,80 R. J t . S  B S
Crganisation. Bernhard Schmidt: A rbe itsyerte i-  

lu ng  in  der G ieBerei. Organisation im GieBerei- 
betriebe. Das Stiicklohnsystem. Lieferfrist und Liefer- 
termine. Aufgaben einer guten Betriebsleitung, wie Werk- 
statistik, Beschaftigungsgrad, Nachrichtendienst, Ar- 
beitsplan und -yerteilung, Arbeitsyorbereitung. Stetig- 
keit im Betriebe. [GieB. 13 (1926) Nr. 40, S. 747/52.]

Stahlerzeugung

Thomasverfahren. Hugo Bansen: E in f lu B  der 
S toffe  und  der C hargendauer au f W a rm e b ila n z  
und  T e m pe ra tu rye rlau f einer Thomascharge,® 
Thermische Verhaltnisse beim Thomasverfahren. Stoff- 
und Warmebilanz. Zeitlicher Temperaturyerlauf. Tem- 
peraturwertigkeit der yerschiedenen Einsatzstoffe und 
ihr EinfluB auf Verlauf des Verfahrens. [St. u. E. 46 
(1926) Nr. 38, S. 1277/84.]

Elektrostahl. D ie sich selbst b rennenden  
E le k tro d e n  (D au e re le k tro de n ).*  Entwicklung der 
Dauer- oder Sóderbergelektrode, ihre Arbeitsweise und 
Eigenschaften, ihre Ueberlegenheit den nicht kontinuier- 
liehen Elektroden gegenuber. [La Vie Techniąue, 
Industrielle, Agricole et Coloniale 1926, Oktober, 
Sonderheft „La Norvege“ , S. 55/8.]

W. N. Lipin, Professor Gornowo Instituta: Me- 
ta l lu r g i ja  ts c h u g u na , schelesa i s ta li. 2-oe 
sanowo prerabotannoje i snatschitelno dopolnennoje 
isdanije. T. 3, Tsch. 1: E le k trop law ka . Leningrad: 
Nautschnoje Chimiko -Technitscheskoje Izdatel’stvo, 
Nautschno-Technitscheski Otdel W. S. N. Ch. 1926. 
(376 S.) 4°. [Russisch. D ie  M e ta llu rg ie  des R o h 
eisens, Schm iede isens und  S tahles. 2., neubearb.
u. betrachtlich erw. Aufl. T. 3, Abt. 1: E lektro-  
schmelzen.] 5  B K

Mischer. B e sch re ib ung e in e s  1000-t-Wellman- 

M ischers  bei den O ugree-M arihaye-W erken  in

B e lg ien .*  Beschreibung der Anordnung sowie baulicher 
Einzelheiten der Anlage, gebaut von der Wellman, 
Smith Owen Engineering Co., London. [Iron Coal Trades 

Rev. 113 (1926) Nr. 3051, S. 257/9.]

Verarbeitung des Stahles.
Blockwalzwerke. GroBte B lo ckw a lze  der W e lt.*

Doppelduo-Blechwalze. Gewicht des vierteiligen Ge- 
hauses rd. 360 t. Elektrische Anstellung mit zwei 
150-PS-Motoren. Hydraulisch ausgewuchtete schmiede- 
eiserne Rollen yor und hinter dem Geriist. [Blast 

Furnace 14 (1926) Nr. 8, S. 358/60.]
1370-mm-Blockwalze. Beschreibung einer schwe- 

ren Blockwalze m it einem Gesamtgewicht yon rd. 
1740 t. [Iron Age 118 (1926) Nr. 6 , S. 348/50.]

Schmieden. G. Neumann: E r fa h ru n g e n , Ver- 
suchsergebnisse  u nd  R ic h t l in ie n  zur Frage des 
D ru c k lu ftb e tr ie b e s  in  der Schm iede. [Mitt. 
Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 89 (1926); vgl. St. u. E. 

46 (1926) Nr. 37, S. 1276.]
P. SchweiBguth: Das S chm ieden  und  Yer- 

drehen  von d re ifa ch  g e k róp fte n  K u rbe lw e lle n  
fiir  D ie se lm asch inen . Zuschrift von J. Pitscheneder 
iiber Anfertigung mehrfach gekrdpfter Kurbelwellen 
ohne Yerdrehung der Langsfaser. [Werkst.-Techn. 20 

(1926) Nr. 17, S. 528/9.]
Schmiedeanlagen. Krohn: Gesenkschm iede-

ham m er.* Nachteile der bisher yerwendeten Gesenk- 
hammer und Vorteile neuerer Hammer, insbesondere 
solcher mit Tauchkolbenbar. [Masch.-B. 5 (1926) Nr. 19, 

S. 892/5.]
Sonstiges. E le k trok a rre n- R ad e r  aus gewalz- 

tem  S tah l.*  Herstellungsgang. Aufbau aus einem 
ausgestanzten, gepreBten und gebogenen I-Eisen. Be- 
lastungsversuche und dereń Ergebnisse. [Iron Age 118 

(1926) Nr. 1, S. 9/11.]
Schmitt: M itn e h m e ry o rr ic h tu n g  f iir  W alzen- 

drehbanke.* [Werkst.-Techn. 20 (1926) Nr. 17, S. 530.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Kleineisenzeug. G roB ve rb rauch  von  S ta h l in
k le in e n  Abm essungen.* Flaschenyerschliisse. Geld- 
schranke. [Iron Trade Rev. 79 (1926) Nr. 7, S. 383
u. 388; Nr. 9, S. 503/4.]

Pressen und Drucken. E. Kaczmarek: Der grund- 
sa tz lich e  A u fb a u  der B eze ichnungen  in  der 
S tan ze re ite chn ik .*  Einfiihrung in die Stanzerei- 
technik durch klar yoneinander unterschiedene Be- 
nennungen der Arbeitsverfahren und Werkzeuge. Schil- 
derung besonderer Hilfsmittel, wie Kennzeichen und 
Kurzzeichen. [Masch.-B. 5 (1926) Nr. 18, S. S31/5.] 

W. Spitzner: G esenkverschle iB  u nd  Stahl- 
frage in  der W arm pressere i.*  Zerstórungen an 
Untergesenken zum Warmpressen von Schrauben und 
dereń Ursachen. GegenmaBuahmen und Eignung yer
schiedener Stahlsorten. [Masch.-B. 5 (1926) Nr. 19, 

S. 880/7-]
W. Oertai: E in ig e  R ic h t l in ie n  f iir  die ge

e ignete  A usw ah l yon  G esenkstah l.*  Art und 
GroBe der Beanspruchung yon Gesenken. Bisher ver- 
wandte Stahle. Eigenschaften einiger Gesenkstahle. 
Kennkuryen. Behandlung und Pflege des Gesenkstahles 
(geeignete Art der Herstellung und der Warmyerfor- 
mung, das Harten, das Anlassen). Haarrisse auf den 
Gesenken. Notwendigkeit des Erfahrungsaustausches 
und der Gemeinschaftsarbeit. [Masch.-B. 5 (1926) 
Nr. 19, S. 878/80.]

Arthur Aronheim: D ie  E rh ó h u n g  der Lebens- 
dauer von  Gesenken f iir  das W arm pressen  von 
Messing. Eigenarten der in Frage kommenden Maschi
nen und Folgerungen fiir die Wahl der geeigneten Ma
schinen. Abhangigkeit der Lebensdauer von der ver- 
wendeten Stahlsorte und seiner Warmebehandlung. 

[Masch.-B. 5 (1926) Nr. 19, S. 887/92.]
E. V. Crane: Das K a ltp re s se n  yon M eta llen .* 

Bemessung des Formgebungsdruckes. Abmessungen und
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Toleranzen. Kaltsclimieden, Pragen, Stanzen und 
Treiben. Gesenkhaustoff. Beschreibung yerschiedener 
Maschinen und selbsttatiger Einlegevornchtungen. [Mech. 
Engg. 48 (1926) Nr. 9, S. 899/906.]

Sonstiges. Blaine B. Wescott: R o h ren  aus
Sch we iJ3 s ta h l. Herstellung der Rohren aus Roh- 
schinen. Zusammensetzung und Gefiige. [Iron Trade 
Rev. 79 (1926) Nr. 7, S. 380/2 u. 388.]

Warmebehandlyng von Eisen und Stahl.
Allgemeines. M. Meker und M. Job: Bem erkungen  

iiber den G eb rauch  yon  A n laB bad e rn  und  die 
dabei a u ftre te n d e n  G efahren .*  [Rev. Met 23 
(1926) Nr. 8, S. 463/4.]

A. J. Porter: W a rm e b e h an d lu n g  yon Gesenk- 
blocken. Ueber die Herstellung von Gesenken, ihre 
Warmebehandlung. Fehlstellen und ihre Vermeidung. 
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 10 (1926) Nr. 3, S. 447/56°]

Gliihen. Vom  G liihen . Beobachtung der Tem
peratur beim T o p fg liih e n  durch zweckmaBige Gestal- 
tung des Deckels. Auftretende Uebelstiinde bei schlecht 
gegliihtem Werkstoff. [Monatshefte fur den Kaltwalzer 
(1926) Lfg. 10.]

Harten und Anlassen. Axel Lundgren: P r iifu n g  
von geharte tem  S tah l.*  Verfahren zur Priifung 
der mecbanischen Eigenschaften yon gehartetem Stahl. 
EinfluB yerschiedenen Gliihens und damit yerschiedenen 
Gefiiges auf die mechanischen Eigenschaften des Stahles 
nach der Hartung. EinfluB der Hartungs- und AnlaB- 
temperatur auf die mechanischen Eigenschaften des 
Stahles. [Jernk. Ann. 110 (1926) Heft 8, S. 325/61.]

A. R. Page: H ar te n  und  A n lasse n  von  S ch n e ll
d rehstah l.*  Giinstigste Hartetemperatur eines Stahles 
mit 0,55 bis 0,8 %  C, 3 bis 5 %  Cr, 13 bis 14 %  W,
0,25 bis 0,5 %  V liegt bei 13000 (2 min Gliihdauer) 
oder 1200 ° (10 min Gliihdauer). 0 ,15%  C soli die 
Hartetemperatur um 100 0 erniedrigen ( ?). Zweifelhafte 
Angaben iiber I.edeburitschmelzpunkt (1350 °) und Be
einflussung durch C (Erniedrigung um 100 0 durch Er- 
hohung um 0,15 %  C). Erorterung. [ J. Iron Steel Inst. 
113 (1926) S. 307/33; ygl. St. u. E. 46 (1926) S. 991.]

Zementieren. J. Hebert: W ir ts e h a ft lic h e s  Ze- 
m entieren. P rak tis che  E rgebn isse  bei plan- 
maBigen Z em en ta tio n sve rsu chen .*  (Forts.) yer
suche mit Holzkohle und Zusatzbestandteilen in Hohe 
von 20 % . Beobachtungen iiber die Vorgange bei der 
Zementation. Verwendung teigiger Zementationsmittel. 
Widerstand gewisser Stahle gegen die Zementation. 
[Techn. mod. 18 (1926) Nr. 17, S. 525/32.]

Schneidenund SchweiBen.
Allgemeines. Schw e iB techn ik . (Sonderheft der 

Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure.) Mit 
145 Abb. Berlin (NW 7): V.-D.-I.-Verlag, G. m. b. H.,
1926. (2 BL, 64 S.) 4°. 3 R .-M. ■—- Wiedergabe der fol- 
genden Yortrage, die in der Fachsitzung fiir SchweiB
technik auf der diesjahrigen Hauptyersammlung des Ver- 
eines deutscher Ingenieure gehalten worden sind, mit den 
zugehorigen Erorterungen: P. Bardtke: Arbeitspriifung 
yon SchweiBungen. —  O. Mies: Die Ausbildung von 
SchweiBingenieuren, Meistern und Handwerkern. —
E. Kleditz: Unfalle und Unfallyerhiitung beim autogenen 
SchweiBen und Sehneiden. —  O. Wundram: Wirtschaft
liche Stromyersorgung fiir die elektrische Lichtbogen- 
schweiBung. —  (Rundschau:) AbschmelzschweiBen von 
Schienen. Eine neue Erwarmungs- und StumpfschweiB- 
Hiaschine. —  W. Strelow: Die Riickwirkung der neueren 

SchweiBverfahren auf die konstruktive Durchbildung der 
industriellen Erzeugnisse und Bauwerke. — A. Hilpert: 
Die Anwendung der SchweiBverfahren im allgemeinen 
llaschirienbau. — C. Commentz: Die SchmelzschweiBung 
im Schiffbau. —  Feilcke-Palmblad: GeschweiBte Kiel- 
palle fiir Docks. —  L. Kuchel: Die autogene SchweiBung 

im Flugzeugbau. —  W. Gehler: Die SchweiBung im 
Eisenbau. —  E. WiB: Fortschritte auf dem Gebiet der 

autogenen Metallbearbeitung. —  H. Richter; Die Be

deutung von Methan, Gasol und Aethylen ais Bienn- 
gase in der SchweiBtechnik. —- W. Rimarski: Die Zer
setzung des Azetylens bei yerschiedenen Temperaturen, 
Driicken und Feuchtigkeitsgraden unter Anwendung yer- 
sehiedener Initialziindungen. —  H. Neese: Fortschritte 
auf dem Gebiet der elektrischen SchweiBung. — W. Zimm: 
Untersuchungen iiber das Lichtbogenschneiden. —
F. Goldmann: Ueber elektrische PunktschweiBung.

SchmelzschweiBen. A. O. Miller: H e rs te llu n g  
schwerer A usr iis tungss tiicke  du rch  SchweiBen. 
Verfahren bei der Herstellung eines Kalkbrennofen- 
mantels unter Verwendung von Nickelstahl-Schweifi- 
draht. Ueberlegenheit gegeniiber der Nietung. Priifung 
der SchweiBung. [Chem. Met. Engg. 33 (1926) Nr. 7, 
S. 410/1.]

E lek troschw e iB en  be i B a u k o n s tru k t io n e n . 
Errichtung eines einstockigen Laboratoriums und eines 
fiinfstóckigen Miihlengebaudes durch ElektroschweiBen. 
Priifung yon Schweifiyerbindungen auf einer 200-t-Priif- 
maschine. [Iron Age 118 (1926) Nr. 6, S. 344.]

J. Sauer: Das e lek tr ische  Abschm elzschw eifi-  
yerfahren .*  Entwicklung des elektrischen Stumpf- 
schweiBens. Wirtschaftlichkeit gegeniiber Feuerschwei- 
Bung und die erzielten Festigkeitsergebnisse. [Werkst.- 
Techn. 20 (1926) Heft 19, S. 579/85.]

K. Trott: Das A rb e ite n  m it  S tu m p f sehweiB- 
m asch inen .* Es wird gezeigt, wie elektrische Stumpf- 
schweiBmaschinen durch Verwendung yerschiedener 
Backen yorteilhaft ausgenutzt werden konnen. [Werkst.- 
Techn. 20 (1926) Heft 19, S. 585/6.]

V ersuche iiber G asschw e iflung  be i der 
H e rs te llu n g  von E is e n k o n s tru k t io n e n .*  Ein- 
gehende Untersuchung der Linde Air Products Co. 
zwecks Ausbildung eines fiir Bauzwecke geeigneten 
SchweiByerfahrens. Priifung der SchweiBgiite durch 
Messung der Durchbiegung an Bindern unter Belastung. 
[Iron Age 118 (1926) Nr. 9, S. 544/6.]

E le k tr is che  L ich tbogenschw e iB ung  im  Gie- 
Bere ibetriebe .* LichtbogenschweiBung mit Kohle- 
und Metallelektrode. Elektrische Ausriistung. Aus- 
fiihrungsbeispiele. [Foundry Trade J . 34 (1926) Nr. 528, 
S. 287/9.]

Schmelzschneiden. D ie  V organge  be im  Brenn- 
schne iden  von  S ta h l m it  m ehr ais 0,35 %  C. 
Vorwarmen schwerer Stiicke zur Vermeidung yon Span
nungen in der Schnittflache. Auftretende Risse sind ab- 
zuhobeln. Unter 0,35% C keine Spannungsrisse. [Schmelz
schweiBung 5 (1926) Heft 9, S. 128/30.]

R. Koch: D ie  G od frey-S auers to ff - Schneide- 
m aschine.* Die Maschine fiihrt selbsttatig Kurven- 
und Geradschnitte in jeder Richtung und jedem Winkel 
zur Oberflache aus. Keine Materialyerschlechterung an 
den sehr glatten Schnittkanten. [SchmelzschweiBung 5 
(1926) Heft 9, S. 125/8.]

F. P. Wilson jr.: S chw e iB schne iden  m it  L e u c h t 
gas.* Beschreibung des Brenners und der Einrichtung. 
Gasyerbrauch yerglichen m it Wasserstoff- und Azetylen- 
Schneiden. [Iron Trade Rev. 79 (1926) Nr. 7, S. 389/90.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Verzinken. J. L. Schueler: N eues V e rfah ren  
zum  V e rz in ken  yon  D rah t.*  Vergleich der ge- 
brauchlichen Verzinkungsyerfahren m it dem „Gliih- 
verzinken“ . Genaue Schilderung des neuen Yerfahrens. 
Warmebehandlung der Zinkschicht. Ueberzug wird ge- 

schmeidig. Korrosionsversuche. Zusammensetzung der 
auBeren Drahtschichten. Erorterung. [Trans. Am. 
Electrochem. Soc. 47 (1925) S. 201/26.]

Verzinnen. Marnach: Das Y e rz in n e n  yon  G ra u 
guB. Eigenschaften und Vorkommen yon Zinn. Prak
tische Verzinnungsverfahren mit vorherigem Ueberzug 
m it andern Metallen. [GieB. 13 (1926) Nr. 37, S. 691.] 

Chromieren. George M. Enos: Be i t r  age zum
V erchrom en  von  S tah l. Geschichtlicher Ueberblick. 
Das Schwartzsche Yerfahren. Yorteil der Kiihlung des

Zeitschriftenmrzeichnis nebst Ablciirzungen siehe S. 117/20. — E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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Elektrolytbades. Versuche m it Einsetzharten bei ver- 
chromten Stahlen. Bei den iiblichen Einsetzhartetem- 
peraturen nimmt yerchromter Stahl keinen Kohlenstoff 
auf, wahrend erschmolzener Chromstahl sich ohne weiteres 
zementieren laBt. Erorterung. [Trans. Am. Electrochem.

Soc. 48 (1925) S. 37/46.] , .
W. Pfanhauser, Dr., Direktor der Langbem-Pfan- 

hauser-Werke: Das Yerchrom ungs-Y erfah ren . Zu- 
sammenfassende Darstellung des derzeitigen Standes der 
Verchromungstechnik mit Beriicksichtigung aller Arbeits- 
Vorschriften. (Mit 7 Eig.) Leipzig-Wien: Figen_Verlag 

der L a n g bein-Pfanhauser-Werke, A.-G. (1926). (3^,S^ 8g

Sonstige Metalliiberzuge. A. H. W. Aten, H. J . Den 
Hertog u. L. Westenberg: E le k tr o ly t is c h  erzeugte  
U eberzuge aus fliis s ig en  E le k tro ly te n . Yersuche 

m it fliissigen Kupfer-, Nickel-, Mangan-, Eisen- und 
Silbersalzen ais Elektrolyt. EinfluB der Temperatur 
und Temperaturverteilung. Erforderliche Stromspannung 
nimmt m it der Temperatur ab. Abhangigkeit der Korn- 
groBe yon der Badtemperatur. [Trans. Am. Electrochem.

Soc. 47 (1925) S. 265/74.] . .
C. T. Thomas u. W. Blum: D ie  S ch u tzw irk u n g  

von Ń icke liibe rz iigen . Korrosionsversuche beweisen, 
daB keine porenfreien Nickeliiberziige zu erreichen sind 
und nur dicke Ueberzuge ( >  0,025 mm) eine gewisse 
Schutzwirkung ausiiben. Erorterung. [Trans. Am. 

Electrochem. Soc. 48 (1925) S. 69/102.]
Beizen. Heinz Bablik: B e izm aschm en .*  Ver- 

schiedene Ausfiihrungen von Stellawerk, Zobel, Neubert
& Co., Gebr. Klein und Laeis-Werke. [Rohremnd. 19 

(1926)’ Nr. 9, S. 132/3.] .
B. T. Sweely: P rak tis che  P r iifu n g  der Beiz- 

lósung . Arbeitsgang in der Beizerei: Verfahren und 
Gerate zum Titrieren der Beizlósung. [J. Am. Ceram. 

Soc. 9 (1926) Nr. 9, S. 590./2.]
Sonstiges. Homer P. Staley: B e in ig u n g  von

Eisen- und  S tah lb le che n  f iir  das E m a illie re n . 
Yergleich von Sandstrahlgeblase, Erwarmen und Lo- 
sungsmittel. [J. Am. Ceram. Soc. 9 (1926) Nr. 9, S. 

593/7.]
Metalle und Legierungen.

Allgemeines. Hans Nathusius: Der D etro it-
E le k tro schauke lo fen  zum  Schm elzen  von  Me- 
ta lle n  und  M eta lleg ie rungen .*  Vorziige des De- 
troit-Ofens vor den brennstoffgefeuerten Oefen. Be
triebsergebnisse amerikanisćher Werke. Nachweis der 
Wirtschaftlichkeit an Hand von Betriebszahlen und 
Kostenaufstellungen. [GieB.-Zg. 23 (1926) Nr. 18,

S. 509/11.] .
MetallguB. Erhard Stahl, Oberingenieur in Nurn- 

berg: M e ta llg ieB ere i. Hilfsmittel, Arbeitsverfahren,
Erzeugnisse und Kalkulationsregeln. 2., neubearb. Aufl. 
Mit 85 Eig. u. 16 Legierungstab. Ereiberg i. Sa.: Craz
& Gerlach 1926. (2 BI., 167 S.) 8°. Geb. 9 ,5 0 J ^ - i i

Sonstiges. Rich. Baumann: Z u g fe s tig k e it und  
H a r tę  be i L e ic h tm e ta lle n  und  Messing.* [Z. V. 

d. I. 70 (1926) Nr. 37, S. 1225/9.]

Eigenschaften des Eisens und ihre Priifung.
Allgemeines. H. W. Gillett: D ie  s ta a t lic h e  Be- 

te ilig u n g  an den U n te rsuchung en  des B ureau  
of S tandards .*  Die Aufgaben der metallurgischen 
Abteilung. Neue Versuchs- und Priifmaschinen. [Iron 

Age 118 (1926) Nr. 11, S. 673/6.]
P. Goerens: U eber S ta h lą u a l it a te n  u n d  ih re  

B ez iehungen  zu den H e rs te llv e rf ahren.* Er- 
lauterung des Begriffs Q u a li ta t .  Nichtmetallische Ein- 
schliisse in Stahl, dereń Nachweis und Bedeutung. Heu- 
tige Yerfahren zur Herstellung von Stahl, dereń Vorziige 
und Mangel. Aussichten fiir die Vervollkommnung der 
Herstellverfahren. Notwendigkeit eines engen Zusammen- 
arbeitens zwischen Verbrauehern und Erzeugern. [Z. V. 
d. I. 70 (1926) Nr. 33, S. 1093/9; Nr. 34, S. 1129/36; 

Nr. 36, S. 1194/8.]

Festigkeitseigenschaften. M. Roś, Prof. h. c.,

Direktor der E. M. P. A.: Der neue F-S t a h l .  Ergeb
nisse der Fes tigke itsuntersuchungen . (M it 32 Abb.) 
Z iir ich  • E idgenossische Materialpriifungsanstalt an  der

E. T. H„ April 1926. (19 S.) 4°. 4 schw. Fr. (Diskussions-

bericht Nr. 9.) *■ ® ™
ZerreiBbeanspruchung. P. Ludwik: B e s tim m ung  

der Re iB f e s t ig k e it aus der g le ichm aB igen  
D ehnung .*  Angabe einer einfachen Regel zur naherungs- 
weisen Berechnung aus der Zugfestigkeit, Einschnurung 
und gleichmaBigen Dehnung. [Z. Metalik. 18 (1926)

Heft 9, S. 269/72.] ^
Hartę. Tutom Kase: B e itrag  zur i r a g e  der 

H a r te y e r te ilu n g  in  abgesch reck ten  S tah len  
u n d  der H arte risse .*  Hartemessung an Stahlen mit 
yerschiedenem C-Gehalt bei yerschiedener Hartetempe- 
ratur und yerschiedenem Hartemittel. Harteyerteilung 
nach dem Anlassen. Altern bewirkt bei Hartetempera- 
turen von 800 bis 1100° eine geringe Hartezunahme. 
EinfluB der Hartetemperatur und Probenform auf die 
Entstehung von Harterissen. [Science Rep. Tohoku 

Univ. 15 (1926) Nr. 3, S. 371/86.]
Jan G. Slater u. T. Henry Turner: D ie  H a r tę  von 

K o h le n s to ffs ta h le n  bei hóherenT em pera turen .*  

Fallhartepriifung an Stahlen m it wachsendem C-Gehalt 
zwischen 650 und 1200°. Oberhalb 900° praktisch kein 
Unterschied zwischen den Stahlen. Folgerungen fiir die 
Praxis des Nietens. Erorterung. [J. Iron Steel Inst. 113 
(1926) S. 295/306; vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 28, S. 960.] 

Dauerbeanspruchung. Der M echan ism us des 
E rm iid ungsyo rgangs . Die bisherigen Eorschungs- 

ergebnisse iiber die Vorgange beim Ermiiden von Me* 
tallen. [Engg. 122 (1926) Nr. 3168, S. 422/3.]

Y. Preyer u. E. Balma: S ic he rh e itsko e ff izien- 

ten  u nd  H a r te p r iif  ung  be i D aue rsch lag  ver- 
s u c h e n. Sicherheitskoeffizienten sind nur konyentionell. 
EinfluB der Kerbwirkung ist fiir yerschiedene Stahle yer- 
schieden. Absolute Ermiidungsgrenzen scheint es nicht 
zu geben, wohl aber praktischer Zusammenhang mit der 
Elastizitatsgrenze. Bibliographie. [Ingegneria 4 (1925) 
Nr. 3, S. 90/101; Nr. 5, S. 168/182; Rev. Met. (Extraits) 23 

(1926) Nr. 8, S. 349/50.]
VerschleiB. E. H. Schulz und E. Lange: YerschleiB- 

yersuche an  S ta h l be i g le ite nd e r  R e ib u n g  auf 
der P r iifm asch in e  B a u a r t  S p inde l. [Ber. Werk- 
stoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 90 (1926); vgl. St. u. E. 46 

(1926) Nr. 36, S. 1244.]
Magnetische Eigenschaften. WT. H. Dearden u. C. 

Benedicks: D ie  m agne tischen  U m w and lungen
in  E isen  u n d  S ta h l u n te rh a lb  400°.* Magneti- 
sierung von C-Stahlen yon 0 bis 1,25 %  C bei wechselnder 
Warmebehandlung unter Verwendung der Probe ais 
Magnetometernadel. Die Borelius-Gunnesonsche Z- 

Umwandlung wurde nicht gefunden. Bis 910° abge- 
schreckte Stahle zeigten eine Umwandlung bei 120 und 
260°, einen starken Knick bei 330°, gegliihtes Elektrolyt- 
eisen einen Umwandlungspunkt bei 250°, abgelóschtes 
bei 225 und 345°. [J. Iron Steel Inst. 113 (1926) S. 
393/416; ygl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 29, S. 990.]

Walther Gerlach: E is e n e in k r is ta lle .*  I. Mittei
lung: M ag ne tis ie ru ngsku ryen . Abnormes Yerhalten 
nicht an den Einkristall gebunden, sondern durch die 
Ausbildung von Elementarmagneten bedingt. Der Lin- 
kristall zeichnet sich durch auBerordentlich geringe 
Hysterese und Remanenz aus. Aber auch mit Poly- 
kristallen aus Elektrolyteisen lieBen sich ahnliche Eigen
schaften erzielen. [Z. Phys. 38 (1926) Heft 11/12, S. 

828/40.]
W. L. Webster: M agne tische  E i g e n s c h a f t e n  

yon E in k r is ta l le n  aus E isen . U e b e re in s t im m u n g  

mit den Ergebnissen von Honda, Kaya und M a s u y a m a . 

[Naturę 117 (1926) S. 859; nach Chem. Z e n tr a lb l .  97 

(1926) Nr. 10, S. 1380.]
Elektrische Eigenschaften. G. Eichenberg und $r.« 

Qn3- W. Oertel: U eber den E in f lu B  der B e h an d 
lung  des T ran s fo rm a to re ne ise ns  au f seine Watt-

Zeiłschrijłenverzeichnis nebst Abkurzungen siehe S. 117/20. — Ein * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.



28. Oktober 1920. Zeitschriften- und Biicherschau. Stahl und Eisen. 1491

verluste . [Ber. Werkstoffausseh. V. d. Eisenh. Nr. 87 
(1926); vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 36, S. 1244.]

E. D. Campbell u. H. W. Mohr: Der spezifische  
W id e rs ta n d  u n d  das th e rm o e le k tr isch e  Poten- 
t ia l  von K o h le n s to f f  s tah len .*  Entwicklung von 
Pormeln fiir den Widerstand verschieden behandelter 
Stahle. Zunahme m it steigendem C-Gehalt bei Ni- 
Stahlen. EinfluB der Warmebehandlung und von Cr-Ni- 
Zusatzen auf die thermoelektrische Spannung. [J. Iron 
Steel Inst. 113 (1926) S. 375/92; ygl. St. u. E. 46 (1926) 
Nr. 33, S. 1127/9.]

Fritz Ribbeck: U eber d ie  A b h a n g ig k e it  des 
e lek trischen  W ide rs tand e s  der N icke ls tah le  
von Z usam m ense tzu ng , T e m pe ra tu r  u n d  W a r 
m ebehand lung .*  Aeltere Ergebnisse. Widerstands- 
messung m it dem Kompensationsapparat. Vorrichtungen 
zum Erhitzen in Oel und im  Stickstoffstrom. Versuchs- 
ergebnisse m it reinem Fe und reinem Ni. Yersuchs- 
ergebnisse an irreyersiblen und reyersiblen Ni-Stahlen 
im Temperaturbereich von 20 bis 300°. Abhangigkeit 
des Verhaltens der irreversiblen Stahle von der Warme
behandlung. [Z. Phys. 38 (1926) Nr. 9/10, S. 772/87; 
Nr. 11/12, S. 887/907.]

EinfluB von Beimengungen. Alan E. Cameron und 
George B. Waterhouse: E in f lu B  von  A rsen auf 
S tah l.*  Arsen erzeugt Rotbruch, Schmiedbarkeit 
nimmt ab, SchweiBbarkeit wird nicht beeinfluBt, Festig
keit und Hartę steigen, Korrosionswiderstand fallt wenig. 
Yerfluchtigung beim Schmieden. Neigung zum Seigern. 
Kein spródes As-AsFe-Eutektikum. [J. Iron Steel Inst. 
113 (1926) S. 355/74; vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr.29, S.990/l.] 

Sonderuntersuchungen. R. H. Greaves und J. A. 
Jones: B e z iehung  zw ischen  F e s t ig k e it  u nd
B r in e llh a r te  be i S tah l.*  Fur verschiedene Stahl
sorten werden die Verhaltniszahlen an Hand ausgiebiger 
Versuchsergebnisse ermittelt und m it englischen und 
deutschen Ergebnissen verglichen. Erórterung. [J. Iron 
Steel Inst. 113 (1926) S. 335/53; vgl. St. u. E. 46 (1926) 
Nr. 35, S. 1198/9.]

GuBeisen. Bernhard Osann: G a rs c h au m g rap h it 
im  GuBeisen. Garschaumgraphitbildung bei ver- 
schiedenen Schmelzyerfahren. Erscheinungen bei be- 
sonderen Roheisenversuchsschmelzen. EinfluB von Tem
peratur und Zeit. Verhiitung der Garschaumbildung. 
[St. u. E. 46 (1926) Nr. 39, S. 1320/4.]

M. Rudeloff: Scherversuche  zu r B e u r te ilu n g  
der F e s tig k e itse ig e n sch a fte n  von  GuBeisen. 
Lochscheryersuche von Sipp. Verfahren zur Ermittlung 
der Eigenschaften des Eisens an Stellen yerschiedener 
Dickenabmessungen eines GuBstiickes. [GieB. 13 (1926) 
Nr. 33, S. 577/84; Nr. 34, S. 594/8.]

C. H. Bulleid: E rm iid ungsve rsu ch e  an G uB 
eisen.* Wechsel-Biegeversuche m it der Wóhler-Dauer- 
biegemaschine an GuBeisen bestimmter Zusammen
setzung ergaben bei 9,7 kg /mm2 Belastung asympto- 
tischen Yerlauf der Dauerbiegekurve. [Engg. 122 (1926) 
Nr. 3168, S. 429/30.]

Dampfkesselmaterial. Erich Siebel: U eber die
B eanspruchung  u nd  das V e rh a lte n  von Dampf- 
kesselbóden.* Rechnerische und experimentelle Unter
suchungen yon Dampfkesselboden. Messungen von 
Formanderungen, Dehnungen und Spannungen. yer
lauf der Beanspruchung an Yollboden. Aufbau eines 

Berechnungsverfahrens fiir Vollbóden. Untersuchungen 
von Mannlochbóden. Infolge sehr starker Randspannun- 
gen am Mannloch Yerschiebung der grundlegenden Ver- 
haltnisse gegeniiber Vollbóden. ZweckmaBige Aus- 
gestaltung von Mannlochbóden. Yorschlag eines Be- 

rechnungsverfahrens. Auswertung der FlieBlinienbildung 
an den Oberflachen und der Fryschen Aetzfiguren in 
Querschnitten fiir die Beurteilung der Spannungsyer
teilung. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 35, S. 1181/91.]

Sonstiges. Thomas H. Wickenden: D ie  W a h l ge- 
e igneter B au s ta h le  f iir  A u to m o b ilte i le . EinfluB 
scharfer Kerben auf die Ermudungsfestigkeit. [Iron 

Trade Rev. 79 (1926) Nr. 10, S. 566/7 u. 571.]

Sonderstahle.
Allgemeines. H. C. Knerr: W a rm e b e h an d lu n g  

u n d  M e ta llo g rap h ie  des S tah les.*  Silizium-, 
Wolfram- und Molybdanstahle. [Forg. Stamp. Heat 
Treat. 12 (1926) Nr. 9, S. 339/43.]

Victor S. Polansky: B ib lio g ra p h ie  iiber Man- 
g ans tah l. [Blast Furnace 14 (1926) Nr. 9, S. 386/9
u. 410.

Dreistoffstahle. Birger Egeberg: D ie  W a rm e 
b e h and lu n g  von M ang an s tah l.*  Herstellung. Der 
Mn-Stahl im  GuBzustand. Warmebehandlung zur Er- 
zielung eines austenitischen Gefiiges. Vermeidung von 
Rissen. Gesch miedeter und gewalzter Mn-Stahl. Me
chanische Eigenschaften. Selbstharten des Stahles bei 
YerschleiBbeanspruchung. Anwendungsgebiet. [Iron 
Age 118 (1926) Nr. 11, S. 676/8.]

Rostfreie Stahle. M. A. Grossmann: Y e r h a l t e n  
des K o h le n s to ffs  in  h o c h le g ie r te n , ro s tfre ie n  
C h ro m s tah le n .*  Gleichgewicht zwischen Austenit und 
a-Eisen bei hohen Temperaturen. Gebiete m it hohem 
Karbidgehalt bilden beim Erhitzen Austenit, der jedoch 
bei weiterer Erwarmung kein a-Eisen mehr lóst. Durch 
Abschrecken nimmt die Hartę durch Martensitbildung 
nur wenig zu, dagegen nimmt die Geschmeidigkeit stark 
ab. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 10 (1926) Nr. 3, 
S. 436/46.]

N. L. Mochel: R o s t fre ie r  S tah l.*  Abhangigkeit 
der Festigkeitseigenschaften, insbesondere der Streck
grenze und Kerbzahigkeit von Cr-Stahlen mit niedrigem 
C-Gehalt von Zusammensetzung und Warmebehandlung. 
EinfluB von Si, Cu und Ni. Korrosionsfestigkeit und Be
arbeitbarkeit der Legierungen. Gefiige. Erórterung. 
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 10 (1926) Nr. 3, S. 353/94.] 

R..Waddell: The P ro pe rtie s  and  E ng in e e r in g  
Uses of s ta in le ss  steel. (W ith 19 fig.) [Sheffield: 
Brown Bayley’s Steel Works, Ltd.] (1926. P. 57 — 83.) 
8°. (Brown Bayley’s Journal.) 5  B 5

Werkzeugstahle. J . B. Mudge: S tah le  f i ir  die 
H e rs te llu n g  von  W erkzeugen .*  [Forg. Stamp. 
Heat Treat. 12 (1926) Nr. 9, S. 335/8.]

Stahle fiir Sonderzweeke. W. H. Hatfield: W ider- 
s ta n d s fa h ig e  S tah le  fiir  d ie chem ische F ab r ik .
14 %  Cr- und 18 %  Cr - 8 %  Ni-Stahl am besten. Oft 
bereiten kleine Mengen anderer Sauren in den Haupt- 
sauren Schwierigkeiten, z. B. 0,3 %  H 2S04 in  Eisessig. 
Gegensatzliches Verhalten von Essig und Essigsaure. 
[Chemistrv and Ind. 45, S. 568/73; nach Chem. Zentralbl. 
97 (1926)Nr. 12, S. 1685/6.]

Metallographie.^
Allgemeines. Friedrich Kórber: D ie  M etall-

fo rschung  in  ih re n  B e z ie hung e n  zu  ande ren  
n a tu r  wis sens c h a ft  l i ehen F o rschungsgeb ie ten .*  
[Naturwiss. 14 (1926) Heft 38, S. 855/63.]

Stanley A. Richardson: B e d e u tu n g  der m eta llo-  
g raph ischen  U n te rsu ch u n g  f iir  den B e tr ieb .*  
[Iron Trade Rev. 79 (1926) Nr. 10, S. 572/3.]

Apparate und Einrichtungen. J . Harden: F e u e r 
feste G erate  aus W o lfram p u lv e r .*  Herstellung von 
Tiegeln, Róhren u. dgl. [Chem. Met. Engg. 33 (1926) 
Nr. 9, S. 543/4.]

Aetzmittel. P. Oberhoffer: E in  spezifisch.es Aetz- 
m it te l  f iir  S il iz iu m  im  E isen.* Mitteilung aus dem 
Eisenhiittenmannischen Institut der Technischen Hoch
schule Aachen. [St. u. E. 46 (1926) Ńr. 35, S. 1191/2.] 

Erstarrungserseheinungen. J . H. S. Dickenson: 
D ie  V e r te ilu n g  ? o n  S il ik a ts c h la c k e n  in  S tahl-  
b lócken . Herkunft der Schlacke in Stahlblócken. Yer

fahren zur Bestimmung mechanisch eingeschlossener 
Schlacken, Verteilung iiber den Blocklangs- und -quer- 

schnitt. Die GróBe und Form der Schlackeneinschliisse 
auf Grund der mikroskopischen Untersuchung. Er
órterung. [J. Iron Steel Inst. 113 (1926) S. 177/211; ygl. 
St. u. E. 46 (1926) S. 1227/31.]

U eber die H e te ro g e n ita t  von  S ta h lb ló c k e n . 
(Bericht des Ausschusses fiir Metallographie, Physik und

Zeilschri)tenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 117120. — E in  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Chemie des Iron and Steel Institute.) Untersuchung der 
Fremdstoffanreicherung in den yerschiedenen Blockteilen 
unter Beriicksichtigung der GieBbedingungen. C, P und 
Mn neigen am starksten zur Seigerung. Beeinflussung 
der Seigerung durch Form des Gleichgewichtsdiagramms, 
Konzentration der Stoffe, Abkuhlungsgeschwindigkeit, 
Bloekform, Kokille und Temperatur des Stahles. Biblio- • 
graphie und Erorterung. [J. Iron Steel Inst. 113 (1926)
S. 39/176; ygl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 35, S. 1196/8.]

Feinbau. Bradley Stoughton u. R. D. Billinger: 
D ie  Z u sam m e nba llu n g  des Zem en tits .*  Be
dingungen fiir die Erzeugung einer kornigen Zementit- 
struktur bei unter-, iiber- und eutektoiden Stahlen. 
Wirkung der Zusammenballung auf die Festigkeitseigen- 
schaften. [Ind. Engg. Chem. 18 (1926) Nr. 8, S. 785/8.]

J. H. Whiteley: Zeilen- und  Bandge fiige  von 
gew alzten  und  geschm iedeten w eichen S tah len .*  
Abwandern des Kohlenstoffs aus der P-reichen Seige- 
rungszone zwischen Ar3 und Ar1; unter gewissen Um
standen auch Dilfusion von C in P-reiche Zonen. Die 
Kristallisationseinleitung des Ferrits durch Schlacken- 
einschliisse. [J. Tron Steel Inst. 113 (1926) S. 213/8; ygl. 

St. u. E. 46 (1926) Nr. 28, S. 960.]
Róntgenographie. Joh. Hiirden: D u rc h le u e h tu n g  

yon M e ta llen  m it H ilfe  von  R ón tg en s trah le n .*  
411gemeine Behandlung der Anwendbarkeit der Rontgen- 
technik auf die Metallpriifung. [Tekn. Tidskrift 56 (1926) 
Allmanna Avdelningen 37, Ś. 337/40.]

Atomi Osawa: B ez iehung  zw ischen G itter-  
konstan te  und  D ic h t e yon  E i sen-N ickel-Le
g ierungen.* Gitterparameter, Dichte und Harte yon 
Ni-Fe-Legierungen mit steigendem Ni-Gehalt. Dichte- 
bestimmung ergibt einfache Atomsubstitution zwischen 
Fe und Ni. Mischkristallgebiet zwischen 12 und 33 %  Ni 
bei Raumtemperatur und 15 bis 35 %  in fliissiger Luft. 
Hóchstharte bei 21 bis 27 %  Ni. [J. Iron Steel Inst. 113 
(1926) S. 447/56; Science Bep. Tohoku Univ. 15 (1926) 
Nr. 3, S. 387/98: vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 36, S. 1231/3.] 

Arne Westgren u. Gósta Phragmen: Róntgen-  
ana lyse  der Systeme W o lfram - K oh len s to ff und  
M o lybdan- K oh lens to ff. Bei 30 Atom-% C feste 
Losung von C in W  bzw. Mo. Bei 50 Atom-% Karbid WC. 
[Z. anorg. Chem. 156 (1926) Heft 1/2, S. 27/36.]

Gefugearten. W. Oertel: Ueber B ild u n g  yon 
n e tz fo rm ig em  T roos tit an den K orng renzen  
yon geharte tem  S tah l.*  [St. u. E. 46 (1926) Nr. 35, 

S. 1192/3.]
Kaltbearbeitung. S. J. Wright: D ie V erfo rm ung  

von  M e ta li - E in k r is ta lle n . Entstehung des keil- 
formigen Bruches beim Zerreifiyersuch und GróBe des 
Keilwinkels. [Naturę 117 (1926) S. 891/2; nach Chem. 

Zentralbl. 97 (1926) Nr. 11, S. 1491.]
Hugh 0 ’Neill: G le it l in ie n  in  groBen und

k le in en  F e rr itk r is ta lle n .*  Nachpriifung fruherer 
Ergebnisse an Eiseneinkristallen unter Zug und Druck 
ergab ais Gleitebene die Ikositetraeder-Ebene. Bontgeno- 
graphische Bestatigung der Spaltbarkeit nach der 
Wiirfelebene. Keine Dichteanderung beim Gleiten nach 
der Ikositetraeder-Ebene. GroBe und sprode Korner be- 
giinstigen die Bildung von Neumann-Linien. Erorterung. 
[J. Iron Steel Inst. 113 (1926) S. 417/45; vgl. St. u. E. 46 

(1926) Nr. 29, S. 991.]
Sonstiges. D ie in te ra to m a re n  K ra fte  und  

S pannungen  in  M eta llen . Stand der heutigen Kennt- 
nisse auf Grund. der Einkristall-Forschung. [Eng. 142 

(1926) Nr. 3688, S. 309/10.]

Fehler und Bruchursachen.

Spródigkeit, S. W. Parr u. F. G. Straub: Kau- 
s tische S p ród ig ke it .*  Zuschriftenwechsel m it P. 
W ilso n  Evans. [Power 64 (1926) Nr. 6, S. 215/6.]

RiBerscheinungen. D ie S p ród ig k e it von Kessel- 
b lechen . Ueber die Móglichkeiten der RiBbildung.

| Power 64 (1926y Nr. 7, S. 253.]
H. Kriegsheim: In te r k r is ta l l in e  R isse in  N iet- 

n ah ten .*  EinfluB der Werkstoffbeschaffenheit, der

Kesseltemperatur, innerer Spannungen und des Speise
wassers. Aehnliche Fehler, oft ais „kaustische Spródig- 
keit“ bezeichnet, auch bei Abwesenheit von Natronlauge. 

[Power 64 (1926) Nr. 7, S. 261.]
Korrosion. H. Beeny: E le k trochem isches  ye r

fah ren  zur B e s tim m ung  der K o rro s io n  an 
E isen  und  S tah l.*  Verfahren nach Desch und Whyte 
yersagten infolge der schnellen Polarisation der Platin- 
elektrode. Durch Anwendung einer Goldkathode konnten 
yergleichbare Ergebnisse erzielt werden. Messung des 
durch Korrosion entstehenden Stromes. EinfluB des 
Luftgehaltes der Losung. MnS fórderte ortlicheKorrosion, 
Mn3C und MnO haben keinen EinfluB. Erorterung. 
[Trans. Am. Electrochem. Soc. 48 (1925) S. 103/25.]

Inge Roli: V e rh in de rung  von  Bost. Allgemeine 
Betrachtungen iiber den Widerstand gegenuber Rosten. 

[Tekn. Ukeblad 73 (1926) S. 314/5.]
G. R. Woodyine und A. L. Roberts: E in f lu B  der 

Seigerungen  au f den K o rro s io n san g r if f  von 
S iederohren  und  U eberh itze rn .*  Durch praktische 
Versuche wurde festgestellt, daB Seigerungen die Korro
sion beschleunigen. Ais seigerungsfrei erwies sich ein 
schwach siliziertes Weicheisen; im Betrieb gut bewahrt. 
Erorterung. [J. Iron Steel Inst. 113 (1926) S. 219/28; 

ygl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 28, S. 960/1.]

Chemische Prufung.
Chemische Apparate. H. Strache und H. Sóveg- 

jarto: D ie  T ie g e lv e rk o k u n g  im  V 2 A-Stahl-
tiege l.*  Yersuchstiegel und Versuchs?anordnung. Er- 
reichte Temperaturen. Schnelligkeit der Erhitzung des 
V 2 A-Stahltiegels. Erzielte Koksausbeuten im yer
gleich zu den im Nickel- und Platintiegel ermittelten. 
EinfluB der Temperatur. [Gas Wasserfach 69 (1926) 

Nr. 40, S. 851/2.]
Gase. Paul Klinger: D ie  B e s tim m ung  der Gase 

in  E isen  und  S tah l.*  Uebersicht iiber bisherige Ar
beiten. Die HeiBextraktionsverfahren im Vakuum und 
die Bewertung der Ergebnisse. Kritische Betrachtungen 
der chemischen Umsetzungsverfahren. Loslichkeit von 
Koh!enoxyd und Koh!endioxvd im Eisen. Folgerungen. 
[St, u. E. 46 (1926) Nr. 37, S. 1245/54; Nr. 38, S. 1284/8; 

Nr. 40, S. 1353/8.]
Legierungen. Burton Paxton: A na ly se  von

L a g e rm e ta ll a u f B le ig ru n d la g e . Beschreibung 
eines verbe3serten, schnell auszufiihrenden Verfahrens 
zur Bestimmung yon Blei, Antimon und Zinn in Lager- 
metallen. Genauigkeit. [Chemist-Analyst (1926) Nr. 47; 
nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) 'Bd. I I ,  Nr. 12,

S. 1672/3.]

Warmemessungen und MeBgerate.
Temperaturmessung. Hermann Schmidt u. Ernst 

Furthmann: Ueber den E in f lu B  der Linsenab- 
so rp tio n  bei Messungen m it  G esam tstrah lungs-  
py rom etern .*  Bestimmung des Einflusses der Ab- 
sorption und Reflexion von Linsen aus FluBspat, Quarz 
und Glas und der Absorption eines Goldspiegels bei 
Messungen der Gesamtstrah lung und der Temperatur yon 
nicht schwarzen Kórpern mit Hilfe der sogenannten 
,,Gesamtstrahlungspyrometer“ : Berechnung des Piozent- 
satzes der von den yerschiedenen Linsenmaterialien 
durehgelassenen bzw. von dem Goldspiegel reflektierten 

Strahlung fiir den schwarzen Korper und das blankę 
P latin ; der Fehler bei Messungen des Gesamtemissions- 
yermógens und der Temperatur; Moglichkeit der Be
stimmung einer oberen Temperaturgrenze fiir Korper, 
dereń Emissionsyermógen mit zunehmender Wellenlange 
abnimmt; esperimentelle Prufung am schwarzen Korper 
und an Platinbleeh fiir eine FluBspat- und eine Glaslinse. 
[Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 8 (1926) Lfg. 6.]

Hermann Schmidt: D ie  E ic h u n g  optischer 

B e tr iebspyrom e te r .*  [St. u. E. 46 (1926) Nr. 37, 

S. 1258/61.]
H. Beiher und K. Cleve: T em peraturm eB feh le r 

in  G asen u nd  iib e rh itz te n  D am p fen  durch

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkii.zungen siehe 8. 117/20. — Ein * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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W a rm e ab le itu n g  von  der M eflstelle.* Fest- 
stellung der GroBe von TemperaturmeBfehlem in stromen- 
den Gasen, die durch Ableitung der Warme von der MeB- 
stelle entstehen. MaBnahmen zur Verringerung und Ver- 
meidung solcher Fehler in der Praxis. [Arch. Warme- 
wirtsch. 7 (1926) Nr. 10, S. 273/8.]

M. enzl und E. Schulze: Versuche m it  Durch- 
fluB pyrom etern . [Mitt. WarmesteUe V. d. Eisenh 
Sr. 92 (1926); vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr 37, S. 1276 ]

F. W. Adams u. R. H. Kean: D ie Messung der 
O be rfla chen tem pe ra tu ren .*  Von den zum yer
gleich herangezogenen MeBgeraten erwies sich in einem 
Temperaturbereich von 100 bis 150° C das Thermoelement 
ais das genaueste. [Ind. Engg. Chem. 18 (1926) Nr 7 
S. 728/9; Nr. 8, S. 856/7.1

Warmeubertragung. H. Bansen und W. Heiligen- 
staedt: Versuche zur B e s tim m ung  der Warme- 
ubergangszah l. [Mitt. WarmesteUe V. d. Eisenh 
Nr. 91 (1926); vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 37, S. 1276.] 

Spezitische Warnie. Sabur lUmino: D ie spez ifische  
W arm e von K o h le n s to ffs ta h le n .*  yersuch^ein- 
richtung. Untersuchung an 12 Stahlsorten mit 0,09 bis 
2,84 %  C in den Grenzen von 23 bis 1250° C. Zunahme 
mit dem C-Gehalt; Maximum bei 0,9 %  C. Oberhalb A3 

konstant. Unterhalb A , wachst sie mit der Temperatur. 
Losungswarme des Kohlenstoffs und des Perlits. Die 
spezifische W arme des Zementits wachst mit zunehmen- 
der Temperatur. Umwandlungswarme Austenit-Martensit 
bzw. Martensit-Perlit von dem C-Gehalt abhangig. 
[Science Rep. Tohoku Univ. 15 (1926) Nr. 3, S. 331/69*/) 

Warraeteehnisehe Untersuchungen. H. Kolbe: Die 
Verw endung dar A b gasana ly sen  zur Auf- 
ste llung  von W a rm e b ila n ze n  bei festen  und 
fliissigen B renns to ffe n . [Brennst. Warmewirtseh. 8 
(1926) Nr. 16, S. 253/62; Nr. 19, S. 316/24.]

Karl Mohr: D ie  M essung des w irk lic he n  

B renns to ffve rh a ltn isse s  bei Schm iedeofen .* A rt 
der Brennstoffmessung. Nicht nutzbare Nebenzeiten und 
\ eranderliebkeit der Hauptzeiten. Verbesserung der 
Xutzungsmoglichkeit. [Masch.-B. 5 (1926) Nr. 19, 
S. 876/8.]

Wilhelm Gumz: D ie  E r m it t lu n g  .der Ver- 
brennungs te m p e ra tu r  un te r  B e ru ck s ic h tig u ng  
der D issoz ia tion .*  Graphische Temperaturermittlung 
unter Berucksichtigung der Dissoziation. Dissoziations- 
Torgang. Ermittlung der Dissoziationsgrade und ihrer 
Abhangigkeit von Druck und Temperatur. Beeinflussung 
der Dissoziation durch UeberschuB an reagierenden 
Komponenten und indifferenten Gasen. Gegenseitige 
Beeinflussung der C 02- und fI20-Dissoziation. Warme- 
inhe.lt des dissoziierten Rauchgases. Ermittlung der 
wirklichen Dissoziationsgrade und der durch Dissoziation 
gebundenen Warme. Temperaturbestimmung unter 
Berucksichtigung der Dissoziation bei LuftiiberschuB. 
EinfluB von Gasiiberschussen. Zusammenfassung. [Feue- 
rungstechn. 14 (1926) Nr. 22, S. 261/3; Nr. 23, S. 273/5.]

Sonstige Meligerate und MeQverfahren.

Gas- und Luftmesser. H. Lehr: R echnungsgrund-  
lagen und  P r iifm e th o d e n  bei der K o n s tru k t io n  

des Askania-PreB  lu ftm essers .* Fehler der Diisen- 
und Schwimmermesser bei pulsierenden Gasstrómen. 
MeBgrundlage des Askania-Luftmessers und sein Ver- 
halten beim Messen. Betriebssicherheit. Teilstrom. 
Herstellung und Eichung kleinster Staurander. Durch- 
gangswert. Berechnung von Staurandern. [MeBtechn. 2 
(1926) Nr. 12, S. 252/7.1

Karl d ’Huart: W indm essungen  im  Hochofen- 
betriebe.* Wichtigkeit der Messung des Hochofen- 
windes: Messung des HeiBwindes. Anzeige und Re- 

gistrisrung sowie Fernubertragung der MeBergebnisse. 
[MeBtechn. 2 (1926) Nr. 11, S. 222/ 6.]

Carl Schwarz: M essung von s tróm enden  Gasen 
in  ube rlas te ten  R o h r le itu n g e n . Zuschriftenwechsel 
mit M. Jakob, F. Kretzschmer und E. Stach. [MeBtechn.
2 (1926) Nr. 11, S. 226/7.]
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Eisen und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. F. E. Turneaure, A. E. Lindau, D. B. 

Steinmann und J. A. Newlin: Z u lass ige  S pannu nge n  
in  B au k o n s tru k tio n e n . Darunter Eisenbeton und 
Baustahl. Erórterungsbeitrage von Lee H. M ille r  und 
E. F. Kenney . [Proc. Am. Soc. Civ. Engs. 52 (1926) 
Nr. 7, S. 1423/43; Nr. 8, S. 1731/6.]

K. Schaechterle: W ir ts c h a ft l ic h e r  V e rg le ich  
zw ischen E isenbeton-  und  E ise nbau te n .*  Ab
hangigkeit der Verwendung von Eisenbeton von ortlichen 
Bedingungen. Anwendungsgebiet und seine Begrenzung. 
Unterhaltungskosten. Gesamtkostenvergleich. [Schweiz. 
Bauzg. 88 (1926) Nr. 14, S. 193/8.]

E. A. Eckhardt und V. L. Chrisler: F o r tp f la n z u n g  
u nd  D am p fun g  des Scha lles du rch  e in ige  B a u 
stoffe .* [Scient. Papers Bur. Standards 21 (1926) 
Nr. 526. S. 37/63.]

Eisen. Franz Hoffmann: Das S tah lh au s . Wie 
soli sich der Ziegelfabrikant zur Frage des Stablhauses 
stellen? [Tonind.-Zg. 50 (1926) Nr. 79, S. 1393/4.]

Beton und Eisenbeton. E. T. Zehme: F ó rd e r tu rm  
in  E isenbe ton  au f „V e re in ig t F e ld “ in  H o h n d o r f , 
E rzgeb irge .* [Bauing. 7 (1926) S. 453; Z. V. d. I . 70 
(1926) Nr. 35, S. 1152.]

Sehlaekensteine. Robert ScRonbofer: K unsts te in-  
he rs te llu ng  nach  dem W e ckve rfah ren . Wach- 
halten der erweckten Bindefabigkeit durch Einsumpfen 
der bindefahigen Masse. Neuweckung und Wieder- 
weckung der Bindefahigkeit. [Tonind.-Zg. 50 (1926) 
Nr. 75, S. 1321/3.]

Zement. Hans Kiihl: D ie  K le in p r i ifu n g  des 
Zem ents u nd  ih re  A nw endung  au f d ie  U n te r 
suchung  des B rennvorganges.*  Bestimmung der 
Knickfestigkeit von Zementen. [Tonind.-Zg. 50 (1926) 
Nr. 77, S. 1358/60.]

Normung und Lieferungsvorschriften.
Normen. S. E. Oesterberg: D ie  N orm alis ierungs-  

bestrebungen  in  der In d u s tr ie  der V ere in ig ten  
S taa ten . (Forts.) Allgemeine Gresichtspunkte fur die 
Normalisierung in den Vereinigten Staaten. [Tekn. Tid- 
skrift 56 (1926) Allmanna Avdelningen Nr. 34, S. 303/4: 
Nr. 39, S. 353/5.]

E ng lische  N orm en  fu r  H ocho fenzem en t. 
Auszug aus der im Zementverlag erschienenen Ueber- 
setzung der Neuausgabe der englischen Hochofenzement- 
normen unter besonderer Berucksichtigung der Aende 
rungen. [Zement 15 (1926) Nr. 37, S. 679.]

S. A. E. H andbook . September 1926. Revi.*ed and 
reprinted semi-annually. [Issued by the] Societv of 
Automotive Engineers. New York City (29 West- 39th 
Street): Society of Automotive Engineers, Inc., 1926. 
(Getr. Pag.) 8°. Geb. 5 §.  ̂ S B S

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.
Allgemeines. F o rd  u nd  w ir. Fiinf Beitrage zur 

deutschen Umstellung. Vortrage auf der „Sechsten 
Tagung fiir Werkspolitik“ in Frankfurt a. M. am 4 . u. 
5. Jun i 1926. Hrsg. vom Sozialen Museum in Frankfurt 
a. M. (Mit 46 L:chtbildem.) Berlin (W 10) und Wien (I): 
Industrieverlag Spaeth & Linde 1926. (86 S.) 8°. 2,50 
R.-J4, geb. 3,50 R .-, 14. —- I nhalt: Hellmut Hultzsch: 

Ford’sche Arbeitsmethoden in der Werkstatt (River- 
Rouge-Erfahrungen ais Fordarbeiter Y  2922); H. Ben- 
kert: Arbeitsfiihrung und Arbeitspadagogik im  ratio- 
nal isierten Betrieb (mit Bildern aus einer deutschen 
Werkstatt); Professor 2)t.-3ng. E. Heidebrock: IlieB- 
arbeit und Arbeitsverhaltnis in Deutschland; Professor 
Dr. Wilhelm Ver,hofen: Inwieweit laBt sich die Fordsche 
„ Geschaftstheorie1' verdeutschen ? (Beitrag zum markt po 
litischen Problem); Professor Dr. Heinz Marr: Die Moraldes 

„Fordismus“ (Beitrag zum kulturpolitischen Problem); (im 

Anhang:) Das Soziale Museum, Frankfurt a. M. S  B S  
W illy Hippler: D ie  F a b r ik a rb e it  ais Lebens- 

frage fur das A b end lan d . [Arbeitgeber 16 (1926) 
Nr. 18, S. 385/8.]

/20 .  —  hjin * bedeutet: Ahbilrtunqen xn der Q u pile.
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Rudolf Hammer: Zum  B egriff des Beschafti-  
gungsgrades. [Z. Betriebswirtsch. 3 (1926) Nr. 10, 

S. 769/77.]
M. J. Bonn: R a t io n e lle  R a t io n a lis ie ru n g .

Wesen der Rationalisierung. Unterschied zwischen 
Technik und Wirtschaft. Auswirkung der Rationali- 
sierung an Hand yon Beispielen. [Werkst.-Techn. 20

(1926) Nr. 19, S. 577/9.1
T. D. Lynch und Edward Steidle: B e r ic h t uber 

die F o r ts c h r it te  der m e ta llu rg is che n  beraten- 
den A b te ilu n g  der C a rne g ie - In s titu te  of T ech

no logy  und  des U. S. B ureau  of M ines.* Einnch- 
tungen und Organisation. Mittel. Veroffentlichungen. 

[Min. Met. Invest. (1926) Buli. 27.]

Psyehotechnik. Walther Poppelreuter: Werks-
po lit is che  Fragen  der psycho techm schen  Be- 
g u ta c h tu n g . Bei richtiger Anwendung der Eignungs- 
priifunw kein Widerstand der Arbeiterschaft. Ziele der 
Eignungspriifung. Die Gefahren der Ausiibung der 
Eignungspriifung durch Nicht-Fachleute. [Arbeitgeber 

16B(1926) Nr. 18, S. 377/80.]
Frieda Wunderlich: Neue E rgebn isse  der Kr- 

m udungsfo rschung . Ermiidungsursachen. EinfiuB 

der Beleuchtung, Liiftung, von Gerauschen auf die Er
mudung. Zweckentsprechende Arbeitsvorbereitung und 
Arbeitserleichterungen. Untersuchungsergebnisse Sach- 

senbergs unter Yerwendung von Tonreizen. [Soz. 

Praxis 35 (1926) Nr. 36, S. 914/8.]

Friedrich Dellwig: D ie  B e g u ta c h tu n g  der kor- 
pe r lichen  L e is tu n g s fa h ig k e it  der Ju g e n d lic h e n  
im  psycho techn ischen  V erfah ren . (Aus der 
„Psychologischen Begutachtungsstelle11 der Gelsenkirche- 
ner Bergwerks-Aktien-Gesellschaft, Abt. Schalke in 

Gelsenkirchen.) Mit 21 Abb. im Text. Leipzig: Johann 
Ambrosius Barth 1926. (S. 289-336.) 8°. Aus: Zeit-
schrift fiir angewandte Psychologie, Bd. 27, H. 4/5.

Zeitstudien. H. Kaessberg: Zur F rage der
A rb e it s ze ite rm it t lu n g  von S chm iedearbe iten . 

Zuschriften aus der Praxis zu der Anregung des Ver- 
fassers, Arbeitszeit durch Ofenkarten zu ermitteln. 

[Masch.-B. 5 (1926) Nr. 19, S. 871/6.]

Selbstkostenberechnung. Philipp Gehling: Der
E in f iu B  der A rbe its ze it au f die P ro d u k tio n  
und  d ie  K os ten  eines W alzw erkes. Ohne genaue 
Untersuchung des einzelnen Betriebes ist es nicht móg- 
lich, irgendeine Arbeitszeit ais die geeignetste festzu- 
setzen. [Z. handelswissenschaftl. Forschung 20 (1926) 

Nr. 2, S. 53/86.]
Friedrich Meyenberg: M óg lic h k e ite n  der Auf- 

t r a g s k a lk u la t io n  in  H iittenw e rken . [Ber. Ma- 
schinenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 31 (1926); vgl. St. u. E. 

46 (1926) Nr. 35, S. 1212.]
H. Leiber: S e lb s tkos ten fragen  des Ingen ieu rs . 

[Ber. Maschinenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 23 (1926); 

ygl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 35, S. 1212.]

Wirtschaftliches.

Allgemeines. Carl Hundhausen: Inne rbe tr ie b-  
lich e  S tando rts frag en . Es werden die Umstande 

untersucht, die den Standort der Einzelanlagen innerhalb 
einer Unternehmung bestimmen oder beeinflussen. 
[Z. handelswissenschaftl. Forschung 20 (1926) Nr. 1, 

S. 1/52.]
S. Klonmann: D ie  A lu m in iu m - In d u s tr ie  in  

N orw egen* Allgemeine Bemerkungen iiber die Er
zeugung von Aluminium. Er orterung der giinstigen Be
dingungen Norwegens fiir diese Erzeugung. Uebersicht 
iiber die norwegische Aluminiumindustrie. [La Vie 
Techniąue, Industrielle, Agricole et Coloniale (1926) 

Oktober, Sonderheft „La Norvege“ , S. 75/7.]

Henry Ford: Das grofie H eu te , das groBere 
M orgen. Unter Mitwirkung von Samuel Crowther. 
Einzig autorisierte deutsche Ausgabe yon Curt und 
Marguerite Thesing. Leipzig: Paul List (1926). (V III, 
356 S.) 8°. In  Leinen geb. 9 R .-M, in Leder geb.

12,50 R --M. S B S

Fritz Coepper: Das w ir ts c h a f t lic h e  E u ro pa . 
Eine Streitschrift gegen „Paneuropa“ fiir europaische 
Wirtschaftsgemeinschaft. Eine Mahnung an die deutsche 

Wirtschaft. Leipzig: Der Neue Geist, Verlag^l926. 

(36 S.) 8°. 1,30 R .-M. S B S

AuBenhandel. Rechlin: D ie  deu tsche  In d u s tr ie  
auf dem russischen  M ark t. D ie  Aussichten der deut
schen Industrie auf dem russischen Markt kann man all- 
gemein wohl ais giinstig bezeichnen. [Wirtsch. Nachr. 

Rhein Ruhr 7 (1926) Nr. 38, S. 1159/68.]
Bergbau. D ie K o h le n w ir ts c h a ft  des D e u t

schen Re iches u nd  der W e lt im  Jah re  1925/26. 

[St. u. E. 46 (1926) Nr. 35, S. 1206/8.]

Eisenindustrie. J. A. Heskett: D ie  E is e n in d u 
s tr ie  N e u s e e l a n d s .  Erz- und Kohlengrundlage der 
Onakaka-Eisen- und Stahl-Co. Kurze Beschreibung der 
Kokerei- und Hochofenanlage. Betriebsergebmsse. [Iron 

Coal Trades Rev. 113 (1926) Nr. 3054, S. 390.]
H. von Eckermann: E in e  B e tra c h tu n g  iiber 

d ie  schw edische E ise n in d u s tr ie . Erofterung der 
Móglichkeiten, die Lage der schwedischen Eisenindustrie 
zu yerbessem. Umgestaltung der technischen Verfahren, 
besserer Zollschutz, zweckmaBigere Geschaftsorgani- 
sation, insbesondere im Auslande. [Affarsyarlden 
1901 — 1926. Forsta Kvartseklets Festskrift, S. 131/46.] 

Gust. Ekm an: Z u k u n f ts au s s ic h te n  der schwe
d ischen  E ise n in d u s tr ie . Vorschlag, die ungiinstige 
Lage der schwedischen Eisenindustrie durch einen er- 
hóhten Zollschutz zu bessern. [Affarsyarlden 1901-1926. 

Forsta Kyartseklets Festskrift, S. 49/60.]

Handelsvertrage. M. Schlenker: Zum  yo rlau fig en  
deu tsch- franzós ischen  H ande lsabkom m en . Die 
Befriedung Europas. Unsicherheit der franzósischen 
Wirtschaftsentwicklung. Inhalt und Mangel des Ab- 
kommens. Die Eisenfrage. Der Vertrag und die deutsche 
Landwirtschaft. Das Saarabkommen. Die yoraussicht- 
liche Entwicklung. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 36, S. 1222/4.] 

Statistik. Wl. Woytinsky: D ie  W e lt  in  Zahlen.
4. Buch: Das Gewerbe. Berlin: Rudolf Mosse, Buch- 

yerlag, (1926). (X X I, 375 S.) 8°. 22 R .-Jl, in Leinen geb.
25 R .-M. (Serie popularer statistischer Bucher. Hrsg. 
von L. v. Bortkiewicz, o. Prof. a. d. Univereitat BerlinJ

Wirtschaftsgebiete. A ffa rsy a r ld e n . Ekonomisk 
Veckorevy. 1901—4/1 —1926. Forsta Kyartseklets Fest
skrift. (Mit Abb. Goteborg 1925: Elanders Boktryckeri 
Aktiebolag. XV, 228 S.) 4°. -  Festschrift zum fiinfund- 
zwanzigjahrigen Bestehen der angesehenen schwedischen 
Wirtschaftszeitschrift m it 30 Einzelabhandlungen, die 
zahlreiche Gebiete des schwedischen Wirtsohaftslebens, 
die Beziehungen Schwedens zum Auslande und ahnliches 
enthalten; u. a. sind mehrere Aufsatze der scliw ed^ 
sehen E is e n in d u s tr ie  gewidmet. S B  —

D ie  Bergwerke u nd  S a lin e n  im  Nieder- 
rhe in isch- W es tfa lischen  B e rg b au be z irk  1925. 

Gewinnung, Belegschaft usw. Bearb. vom Verein fur 
die bergbaulichen Interessen in Essen. Essen: G. D. Bae- 
deker, Verlag, 1926. (141 S.) 8°. 3 R .-JlL -  Inhalt:
Uebersicht iiber die Bergreyiereinteilung im Ruhrgebiet 
(mit Zechennamen); Bcteiligungsziffern der Zechen im 
Rheinisch-Westfalischen Kohlen-Syndikat (am 1. Juli 
1926); Uebersichten iiber die Gewinnung und uber die 
Belegschaftsstarke im niederrheinisch-westfalischen Berg

baubezirk (in den Jahren 1913, 1922, 1923, 1924 und 
1925); Verzeichnisse der Zechen-Betriebsleiter und der 
Interessengemeinschaften (Konzerne) im niederrheinisch- 
westfalischen Bergbau; Angaben iiber die einzelnen 
Zechenbetriebe, alphabetisch geordnet (Post- und Eisen- 
bahnstation, Besitzer, Fernsprechanschliisse, Leiter, 
Forderschachte, Kohleharten, Syndikatsbeteiligung, Re- 

yierzugeliorigkeit, Gewinnung in den Jahren 1913, 

1922 u. ff.'. S B S
Ernst Storm, Doktor der Staatswissenschaft: G e

sch ich te  der deu tschen  K o h le n w ir ts c h a ft  von 
1913 bis 1926. Berlin (SW 11, Luckenwalder Str. 1): 
Phónix-Verlag, Carl Siwinna, (1926). (XV, 311 S.) 8°. Geln
15 R.-JC S B S

Zerlscht iftenverzeic,hms neJbsl Abhurzungen siehe S. 117120. — E
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Friedrich Kruspi, 2>r.«3m.: G egenw art und  Z u 
k u n ft  der deu tschen  M asch ine n in d u s tr ie . Mit 
34 Testabb. Berlin: Julius Springer 1926. (2 BI. 127 S )
8°. 7,50 R.-JC. -  b "Ś

Zoll- und Handelspolitik. Gunnar Dillner: Zoll- 
fragen  in  der E is e n in d u s tr ie . Auf Grund der un- 
gunstigen Lage der schwedischen Eisenindustrie wird ein 
besserer Zollsehutz yerlangt. [Affarsvarlden 1901 — 1926.
Fórsta Kvartseklets Festskrift, S. 4/9.]

Zusammenschlusse. V e re in ig te  Oberschlesische 
H u tte nw erke , A k t ie ng e se lls cha f t , G le iw itz .*  
Gliederung. Erzeugnisse. Vermógen. [St. u. E. 46 (1926)
Nr. 35, S. 1210/2.]

Ludwig Gebhard: W irk u n g e n  des E isenpak ts .
Auf Grund reicher statistischer Unterlagen wird unter
sucht, welche Bedeutung die Regelung der Quotenver- 
teilung und die Einrichtung der Konyentionalstrafen auf 
die Eisenerzeuger hat und wie das Karteli auf die deut
schen und auslandischen Preise einwirkt. [Magazin der 
Wirtschaft 2 (1926) Nr. 40, S. 1277/81.]

Verkehr.
Eisenbahnen. E. Giese, $r.*gm ., Professor liir groB- 

stadtisches Verkehrswesen a. d. Techn. Hochschule zu 
Berlin: D ie  rhe in isch- w estfa lische  S ta d te b a h n  
K o ln —D o r tm u n d . Zur Frage ihrer Wirtschaftlichkeit.
Mit 43 Textabb. und 53 Tab. Berlin (SW 68): Yerlag 
der ,,Verkehrstechnik“ 1926. (213 S.) 4°. S B S 

WasserstraBen. D ie  w ir ts c h a f t lic h e n  B eden 
ken gegen den A achen- R he in- K ana l. Zwei Sach- 
yerstandigengutachten yon Ottmann, Wirminghaus,
Heiser und de Thierry erstattet den Industrie- und 
Handelskammem Bochum, Dortmund, Essen, Munster, 
Krefeld. [Wirtsch. Nachr. Rhein Ruhr 7 (1926) Kr. 39,
S. 1197/1219.]

Bruno Kuske, Dr., Universitatsprofessor in Koln:
Der S t ic h k a n a l vom  R h e in  nach  Aachen . Yolks- 
wirtschaftliche Betrachtung. Koln: Oskar Muller 1926.
(38 S.) 8°. 2 R.-.W. a B a

Soziales.
Erwerbslose. Benda: Z ur U m schu lungs frage . 

Erórterung zur Frage der Umschulung bzw. Umstellung 
von Erwerbslosen. [Reichsarb. 6 (1926) Kr. 34, S. 605/7.]

Alfred Gentzsch: K a n a lp la n e  u n d  Arbeits-
beschaffungsprogram m . Die im  Zusammenhang mit 
dem Arbeitsbeschaffungsprogramm beschlossenen Kanal- 
bauten, die zur Aufnahme in das Programm beantragten 
und die auBerhalb des Programms erfolgenden Kanal- 
bauten werden kurz besprochen. [Wirtsch. Nachr.
Rhein Ruhr 7 (1926) Nr. 40, S. 1231/6.]

Berger: A rb e its lo s ig k e it  u n d  Arbeitsbe-
schaffung . Statistisches. Gegenwartiger Bestand an 
Arbeitskraften. MaB der gegenwartigen und zukiinftigen 
Arbeitsgelegenheit. Zur Arbeitsbeschaffung zunachst 
wichtig die Wirtschaftsankurbelung im Betrieb durch 
Erteilung offentlicher Arbeiten und Auftrage sowie durch 
Fórderung neuer technischer Verfahren. AuBerdem not
wendig die Schaffung von Produktionsvoraussetzungen 

(Yerkehrsbauten yerschiedener Art) und Wohnungsbau.
[Soz. Praxis 35 (1926) Nr. 36, S. 905/10;Nr. 37, S. 939/43.]

Lóhne. J . W . Kearsey: D ie  F es tse tzung  von 
A kko rd lo hnen  im  G ieB ere ibe tr iebe . Richtlinien 
fur die Festsetzung von Zeitpramien in der Modell- 
schreinerei, Hand- und Maschinenformerei, Kernmacherei 
und Putzerei. Verteilung der Pramien bei Gruppen- 
arbeiten. Bemessung der Vorbereitungszeit bei schwie- 
rigen Arbeiten. Beispiele. [Foundry Trade J . 34 (1926)
Nr. 521, S. 130/1; Nr. 525, S. 227/8; Nr. 526, S. 243/5.] 

Unfallverhutung. Hermann Reusch: Z u r  U nfa il-  
y e rhu tung  in  am e r ik a n is c h e n  G ruben . [St. u.
E. 46 (1926) Nr. 38, S. 1295.]

Alyensleben: D ie  U n f a llv e r h u tu n g  in  den
V ere in ig ten  S ta a te n  von  N o rdam er ik a . Gesetze. 
Umfang der Versicherung. Unfallfursorge. Versicherungs- 
trager. Yorschriften, MaBnahmen und Erziehung zur 

Enfallyerhutung. [Zentralbl. Gew.-Hyg. 3 (1926) Nr. 8/9,
S. 214/23.]

Zeilschriftenverzeichni8 nebsl Abkiirzungen siehe S. 117j20-

Gewerbehygiene. T e m pe ra tu r , F e u c h t ig k e it  
u n d  L u ftbew eg ung  in  in d u s tr ie l le n  A n la g e n , 
ih re  B e de u tung  fu r  d ie  G e su n d h e it der A r 
be ite r u nd  die V e rh u tu n g  ih re r  sehad igenden  

E in flu sse . Von Ministerialrat Prof. Dr. (F.) Koelsch- 
Munchen, Prof. Dr. (Werner) Rosenthal-Góttingen 
[u. a.]. Leipzig-Berlin: Verlag Chemie, G. m. b. H .,
(1926). (IV, 182 S.) 8°. 6 R.-.K. (Beihefte 5/6 [Bd. 2,
H. 1/2] zum Zentralblatt fur Gewerbehygiene und Un- 
fallverhutung. Hrsg. von der Deutschen Gesellschaft fur 
Gewerbehygiene.) a  B a

Gesetz und Recht.
Steuerrecht. Max Wellenstein, Dr. jur., Recbtsanwalt, 

und Dr. jur. Walter Culemann, Dusseldorf: D ie  Preu- 
Bische H ausz in ss te ue ry e ro rd nu ng  vom  2. J u l i
1926. 8°. [Nebst] Nachtrag. Dusseldorf: Mathias
Strucken 1926. (151 S., Nachtr. 12 S.) Geb. 3,50 R .-M.
-  Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1415. a  B a

Sozialgesetze. Georg Baum, Dr., Rechtsanwalt 
am Kammergericht und Notar, Dozent a. d. Handelshoch- 
schule in Berlin: Gesetz uber d ie F r is te n  fu r  d ie  
K u n d ig u n g  yon  A n g e s te llte n  yom  9. J u l i  1926, 
eingehend erlautert. Dusseldorf: Verlag der Werkmeister- 
Buchhandlung — Leipzig: Otto Klemm i. Komm. [1926.] 
(59 S.) 8°. 1 R.-J{. (Schriften des Deutschen Werk- 
meister-Yerbandes. H. 40. a  B a

Hans Thielmann, Senatsprasident im  Reichsyer- 
sicherungsamt: R e ie h sk n ap p sch a fts re e h t. 2., erg. 
Aufl. nach dem Stande yom Ju li 1926. Berlin (SW 61): 
Reimar Hobbing 1926. (2 BI., 361 S.) 8°. 10,60 R.-Jl, 
geb. 14 R.-Jl. — Uebersichtlich gegliederte, yollstandige 
Zusamrnenstellung samtlicher fur das Knappschafts- 
wesen wichtigen Gesetze und Verordnungen, unter Ein- 
schluB des Reichsknappschaftsgesetzes, nach dem der- 
zeitigen Stande m it zahlreichen Erlauterungen und Ver- 
weisungen. a  B a

Bildung und Unterricht.
Facharbeiter. Frank Cushman: A u s b ild u n g  yon  

V o rarbe ite rn . [Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 9, S. 906/8.] 
Adolf Friedrich: F a h ig k e its s c h u lu n g  u nd

W erksgesundung . [Reichsarb. 6 (1926) Nr. 34,
S. 607/13.]

Hochschulausbildung. V. Tafel: G ed anken  ube r  
die F rage der h u tte n m a n n is c h e n  A u s b ild u n g . 
[Metali Erz 23 (1926) Nr. 14, S. 386/90.]

W. M. Guertler: Z u r  F rage  der h u tte n m an -  
n isehen  A u sb ild u n g . [Metali Erz 23 (1926) Nr. 12,
S. 338/44.]

F. Sauerwald: Z u r  D e f in it io n  der m e ta l lu r 
g ischen W issenscha ftsgeb ie te . E in weiterer Bei- 
trag zur Frage der huttenmannischen Ausbildung. [Metali 
Erz 23 (1926) Nr. 16, S. 443.]

Wilh. Tafel, Prof. 2>r.=3ng- Ij.: E in ig e  Pro- 
blem e aus dem  G re nzge b ie t zw ischen  M e
chan ik , T echno log ie  u n d  M e ta llk u n d e , e in  B e i
sp ie l aus A rb e it  u n d  A u fg ab e n  der t e c h 
n ischen  H ochschu len . In : Bericht iiber den sechsten 
Rektoratswechsel an der Technischen Hochschule Breslau 
am 3. Ju li 1926. [Breslau: Selbstyerlag der Technischen 
Hochschule 1926.] (S. 12—28.) a B a

Sonstiges.
Martin Ludwig Schlesinger: D as bo lsehew is ti-

sche R uB land . Breslau: Ferdinand H irt 1926. (112 S.)
8 °. Geb. 3,50 R. - J t . (Jedermanns Biicherei. Abtlg .: Rechts- 
und Staatswissenschaft. Hrsg. vonFriedrich Glum.) a  B a  

Der w issenscha ftlic h- te chn ische  S ow je t f iir  
den B e rgbau  des H a u p tw ir ts c h a f ts b i ir o s  des 
obersten  V o lk sw ir ts ch a fts ra te s  der U. S. S. R. 
im  Jah re  1924/25. Es wird iiber die Arbeiten des 
Sowjets berichtet, die sich u. a. m it Sprengstoff- und 
Sicherheitsfragen, m it Fragen der Aufbereitung usw. 
befassen. [Górni J. 102 (1926) Nr. 4, S. 303/13.]

W. Swerdlow und E. S. Hendler: D ie  erste
w issenscha ftlic h e  B e rg b au ta g u n g  in  der U. S. S. 
R . u n d  dereń H a u p tfr a g e n . [Górni J. 102 (1926) 
Nr. 4. S. 259/60 u. 261/3.]

— Ein * bedeutet: Abbildungen in dei Quelle
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Statistisches.
Die Leistung der Walzwerke einschlieBlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreBwerke 

im Deutschen Reiche im September 1926').

In  Tonnen zu 1000 kg. ______________________ _________

Sorten

Rheinland
und

Westfalen

t

Sieg-, Lahn-, 
Dillgebietu. 
Oberhessen

t

Schlesien

t

Nord-, Ost- 
und Mittel- 
deutschland

t

Land

Sachsen

t

Siid-

deutschland

t

Insgesamt

1926

t

1925

t

September

Halbzeug zum Absatz 
bestimmt......................... 137 886 2 935 3 439 7 083 1 647 152 990 62 976

Eisenbahnoberbausloffe . . 99 986 — 7 729 9 380 117 095 116 879

■Raustahl............................. 1 49 875 | — | 23 2o4 | 6 035 | 79 164 | 4J t>71

Stabeisen und Formeisen 
unter 80 mm Hohe . . . 178 050 3 744 f 11 592 22 086 12 666 5 440 233 578 219 829

Bande isen ......................... 29 358 2 262 640 32 260 28 371

W a lzd rah t......................... 86 863 5 4242) siehe Sieg-, 
Lahn-, Dill- 
gebiet und 
Ouerhessen

92 287 81 764

Grobbleche (5 mm u. daruber) 52 616 4 110 1 7 393 3 283 67 402 59 456

Mittelbleche (von 3 bis unter 
5 m m )............................. 11 509 1 867 3 556 856 17 788 13 236

Feinbleche (von Uber 1 bis 
unter 3 m m ) .................. 14 824 8 608 4 261 1 419 29 112 26 274

Feinbleche (von iiber 0,32 bis 
1 m m )............................. 7 398 10 691 — 3 085 21174 31 701

Feinbleche (bis 0,32 mm). . 4 892 79 73) | — 1 — 5 689 3 155

Weifibleche......................... 11 911 | — | — | — 1 — 11 911 7 699

Rohren................................ 56 661 | — | 4 771 | — 61 432 54 855

Rollendes Eisenbahnzeug . . 9162 | — | 675 | 370 10 207 7 992

Schmiedestucke.................. 14 842 | 774 | 655 | 455 16 726 14 996

Andere Fertigerzeugnisse . . 4 297 | 1 058 | 314 5 669 4 327

Insgesamt September 1926 . 
davon geschatzt..............

766 738 
6 910

36 974
750

32 218 72 373 29 864 16 317 954 4*4 
7 690

—

September 1925 ..............
davon geschatzt..............

611 178 
6 150

36 958 22 213 56 757 33 964 18 111 779 181 
6 150

Januar bis September

Halbzeug zum Absatz
bestimmt......................... 817177 20 441 66 128 43 645 8 045 955 436 749 983

Eisenbahnoberbaustoffe . . 988 131 — | 81 231 109 838 1 179 200 1 086 132

Baustah l............................. | 282 574 | — | 153 839 | 41 544 477 957 | 567 988

Stabeisen ui.d Formeisen 
unter 80 mm Hohe . . . 1 416 840 29 823 82 245 183 603 118 861 | 50 488 1 8*1 860 2 262 968

Bandeisen ......................... 19« 980 19 969 2 745 221 694 | 322 684

W alzd rah t......................... 708 310 47 5982) siehe Sieg-, 
Lahn-, Dill- 
gebiet und 
Ouerhessen

755 908 824 366

Grobbleche (5 mm u. daruber) 396 751 30116 | 62 746 33 951 523 564 698 141

Mittelbleche (von 3 bis unter 
5 m m ) ............................. 75 790 9 850 24 472 16 126 126 238 136 732

Feinbleche (von iiber 1 bis 
unter 3 m m ) .................. 102 322 61 301 15 285 8 220 187 128 256 627

Feinbleche (von iiber 0,32 bis 
1 m m ) ............................. 78 815 76 8*8 39 016 194 679 286 482

Feinbleche (bis 0,32 mm) . . 32 974 | 3 5(Jó3) | — | — 36 477 25 305

WeiCbleche......................... 66 773 | — | — | — | — 66 773 72 531

Rohren.............................  . 398 677 — | 36 074 | — 434 751 498 967

Rollendes Eisenbahnzeug . . 73 098 — | 5 737 | 4 313 83 148 98 605

Schmiedestucke.................. 100 500 4 850 1 12 143 4 732 | 122 225 143 284

Andere Fertigerzeugnisse . . 25 980 7 406 314 | 33 700 49 252

Insgesamt:
Januar bis -eptember 1926 
davon geschatzt..............

5 742 340 
56 304

259 638 
750

280 547 | 566 157 283 475 148 581 7 280 738 
57 054

-

Januar bis S pteml*erl925 | 6 455 777 
davon geschatzt..............  | 55 K00

357 043 216 834 578 038 317 400 154 955

-

8 OM) 047 
55 800

!) Nach den Erinittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. 2) EinschlieBlich SUddeutschland. 3) Ohne Schlesien.
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Eisen- und Stahlerzeugung Luxemburgs im September 1926.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung
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Januar 199 754 2 689 1230 203 673 171 244 1748 883 173 875
Febr. . 180 528 3 365 1205 185 098 168 180 1600 667 170 447
Marz . 207 466 3 993 1270 212 729 193 038 2121 625 195 784
April . 192 116 4 505 30 196 651 177 830 2144 554 180 528
Mai . . 187 627 7 264 5 194 896 167 937 1216 603 169 756
Juni. . 204 386 6 865 —211 251 188 317 1597 440 190 354
Juli 205 848 5 431 —211 279 189 039 2012 487 191 538
A.ugust 202 308 7 241 —209 549 182 301 1265 714 184 280
Sept. . 203 694 11 213 10 214 917 186 684 1753 715 189 152

Die Ruhrkohlenfórderung im September 1926.

Im  Monat September 1926 wurden im Ruhrgebiet 
insgesamt an 26 Arbeitstagen 9 900 285 oder arbeits- 
taglich 384 242 t K o h le  gefordert. In  den einzelnen 
Monaten des Jahres 1926 sowie in den einzelnen Monaten 
des vorhergehenden Jahres, des ersten Nachkriegs- 
jahres 1919 und des letzten Vorkriegsjahres 1913 stellte 
sich die Kohlenforderung wie folgt (die arbeitstagliche 
Forderung ist in Klammern gesetzt):

• 1913 1919 1925 1926

Schichtdauer unt. Tage (einschl. Ein- u Ausfahrt):

8 st b. 31. 3.,

8 y2 st 7y2 stv. 1. b. 
8. 4., 7 st seit 

9. 4.

8 st 8 st

Monat 1 * t t t

Januar . . i 9 786 005 6 263 070 9 560 005 8 391 084

! Februar . .
| (389 493) 
1 9 194 112

(248 042) 
5 430 776

(378 614) 
8 396 950

(344 250) 
8 050 361

Marz . . .
| (383 088) 

9 181 430
(226 282) 

6 299 591
(349 873) 

9 047 182
(335 432) 

8 584 366

April . . .
(382 560) 

9 969 569
(242 292) 

2 132 6071)
(347 969) 

8 300 432
(317 939) 

7 757 798

Mai . . . .
(383 445) 

9 261 448
( 88 859i) 

5 826 873
(345 851) 

8 403 531
(323 242) 

8 336 680'

Juni. . . .
(381 915) 

9 586 385
(233 075) 

5 607 977
(3?6 141) 

7 881 549
(347 362) 

9 209 238

Juli . . . .
(383 455) 

10 150 347
(241 203) 

6 696 813
(331 855) 

8 811 053
(374 004) 

10 173 961

| August . .
(375 939) 

9 795 236
(248 030) 

6 518 894
(326 335) 

8 591 736
(376 813) 

10 011 968

September .
(376 740) 

9 696 397
(250 727) 

6 580 219
(330 451) 

8 721 264
(o85 076) 
9 990 285

Oktober . .
(372 938) 

9 895 090
(253 085) 

6 945 901
(335 433) 

9 100 791
(384 242)

i
Noyember .

(366 484) 
8 932 276

(257 256) 
6 172 248

f339 289) 
8 522 106

Dezember .
(386 261) 

9 101 858
(265 473) 

6 471130
(355 088) 

8 662 383
(377 279) (266 851) (355 380)

Jan.-Dez. . 114 523 928 71 155 612 104 335 556
(379 710) (236 397) (345 054)

Die K okse rzeugung  des Ruhrgebiets stellte sich 
im September 1926 auf 1 843 402 t, im  August 1926 auf
I 854 244 t, im September 1925 auf 1 721 565 t, im 
September 1919 auf 1 550 934 t, im September 1913 
auf 2 068 750 t. —  Die ta g lic h e  Kokserzeugung 
betrug im September 1926 61 447 t, im August 1926 
59 814 t, im September 1925 57 3861, im September 1919
51 698 t, im September 1913 68 958 t.

Die B r ik e tth e rs te llu n g  belief sich im September 
1926 auf 314 210 t, im August 1926 auf 303 538 t, im 
September 1925 auf 296 722 t, im September 1919 auf 
261 550 t, im September 1913 auf 418 781 t. —  Arbeits- 
ta g lic h  wurden hergestellt an Briketts im September 
1926 12 0851, im August 192611 6751, im September 1925
II 412 t, im September 1919 10 060 t, im September 1913
16 107 t.

Die G esam tzah l der b e sch a ft ig te n  A rbe ite r  
belief sich Ende September 1926 auf 393 511 gegen 

385 692 Ende August 1926, 374 466 Ende Ju li 1926 und 
366 382 Ende Jun i 1926. Infolge der durch den britischen

Bergarbeiterstreik giinstigeren Absatzverhaltnisse ist es 
hiernach móglich gewesen, im September 1926 7819, seit 
Ende Jun i 1926 27 129 Bergarbeiter wieder einzustellen.

Die L ag e rbes tande  an Kohlen, Koks und Briketts 
einschlieBlich der Bestande in den Syndikatslagern 
beliefen sich Ende September (Koks und Briketts in 
Kohle umgerechnet) auf etwa 4,7 Mili. t gegen 6 Mili. t 
Ende August, 7,4 Mili. t Ende Ju li und 9,2 Mili. t am
1. Mai (Beginn des britischen Bergarbeiterstreiks).

Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- 

und EisenhUttenindustrie im Juli 1926').

Gegenstand
Juni

1926

t

Ju li

1926

t

Steinkohlen............................  . . 1 928 638 2 576 360
Eisenerze............................................ 224 134

84 043 91 260
R o h te e r ............................................ 3 924 4 331
Teerpech............................................ 1084 199

654 82
Rohbenzol und Homologen . . . 1 084 1 164
Schwefelsaures Ammoniak . . . . 1 249 1 337
Steinkohlenbriketts........................ 17 619 24 394
Roheisen............................................ 15 915 20 450
G-uBwaren I I .  Schmelzung . . . . 962 1 232
FluBstahl............................................ 32 555 45 131
S tah lguB ............................................ 777 1 010
Halbzeug zum Yerkauf.................... 5 502 4 681
Fertigerzeugnisse der Walzwerke . 27 607 33 823
Fertigerzeugnisse aller Art der Ver-

feinerungsbetriebe........................ / 273 7 875

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie 

im September 1926.

September
1926

August
1926

Kohlenforderung......................... t
Kokserzeugung............................. t
Brikettherstellung......................... t

2 174 250 
423 500 
174 040

2117 540 
455 960 
186 150

Hochofen im Betrieb Ende des Monats 55 55

Erzeugung an:
Roheisen.................................... t
Rohstahl.....................................t
StahlguB.................................... t
Fertigerzeugnissen......................t
SchweiBstahlfertigerzeugnissen . t

312 880 
304 790 

7 690 
256 950 
16 960

318 390 
310 350 

7 510 
257 950 
15 880

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten 

Staaten im September 19262).

Der seit Mai 1926 anhaltende Ruckgang der R o h 
e isenerzeugung  kam im Monat September zum Still- 
stand; die arbeitstagliche Erzeugung iiberstieg diejenige 
des Vormonats um rd. 2000 t; infolge der geringeren 
Anzahl Arbeitstage blieb allerdings die Gesamterzeugung 
gegeniiber dem Vormonat zuruck. Die Zahl der im 
Betrieb befindlichen Hochofen nahm im Berichtsmonat 
um einen zu; insgesamt waren 216 von 371 vorhandenen 
Hochofen oder 58,2 %  in Betrieb. Im  einzelnen stellte 
sich die Roheisenerzeugung, verglichen mit der des 
Vormonats, wie folgt:

August 1926 September 1926 
(t zu 1000 kg)

1. Gesamterzeugung................  3 251 935 3 212 190
darunter Ferromangan und
Spiegeleisen ......................... 28 376 28 593
Arbeitstagliche Erzeugung . 104 901 107 072

2. Anteil der Stahlwerksgesell-
sch a fte n ................................. 2 559 005 2 519 911

3. Zahl der Hochofen . . . .  372 371
davon im F e u e r ................  215 216

Die Beschaftigung der Stahlwerke lieB im Berichts
monat etwas nach; demzufolge nahm auch die Stahlher-

M Streikmonat. 

X L II I .

M Vel. Z. Berg-Huttenm. V. 65 (1926) S. 719 ff.
2) Nach Iron Trade Rev. 79 (1926) S. 946 u. 1019.
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stellung gegenuber dem Vormonat um 1,8 %  ab. Sie 
entsprach einer Jahreserzeugung von rd. 47,7 Mil), t und 
betrug etwa 84,19 %  der Leistungsfahigkeit der Werke 
Nach den Berichten der dem „American Iron and Steel 
Institute11 angeschlossenen Gesellschaften, die 94,5 %  der 
gesamten amerikanischen Bohstahlerzeugung vertreten, 
wurden im September 1926 von diesen Gesellschaften
3 773 920 t Rohstahl hergestellt gegen 3 844 880 t im Vor- 
monat. Die Gesamterzeugung der Yereinigten Staaten 
ist auf 3 993 566 t zu schatzen, gegen 4 068 656 t  im 
Vormonat. Die arbeitstagliche Leistung betrug bei
26 Arbeitstagen (wie im Vormonat) 153 599 t gegen 

156 486 t  im Vormonat.

Im  September 1926, verglichen mit den vorher- 
gehenden und den einzelnen Monaten des Jahres 1925, 

wurden folgende Mengen Stahl erzeugt:

Dem  „A m erica n  Iro n  a n d S te e l
In stitu te" angeschlossene Ge- G esehiitzte L e istu n g  
sellsch aften  (9 4,5%  der Roh- sa m tlie h e rS ta h lw e rk s-

1925 1926 1925 1920

(in fc zu

bh

o3o

.1 anuar 4 028 139 3 984 948 4 265 741 4 216 877

Februar 3 603 772 3 650 161 3 816 343 3 862 604

Marz 4 028 097 4 309 366 4 265 696 4 560 176

April 3 441 902 3 959 478 3 644 924 4 189 924

Mai 3 317 878 3 788 098 3 513 585 4 008 461

Juni 3 076 878 3 601 077 3 258 369 3 810 663

Juli 2 962 261 3 505 451 3 136 991 3 709 472

August 3 285 048 3 844 880 3 478 819 4 068 656

September 3 351 123 3 773 920 3 548 790 3 993 566

Oktober 3 735 005 — 3 955 316 —

November 3 748 830 — 3 969 956 —

Dezember 3 814 441 — 4 039 437 —

Wirtschaftliche Rundschau.

Mitteleuropa und das westeuropaische Eisenkartell.

Im  Zusammenhange mit den Verhandlungen zwischen 
dem Deutschen Reiche einerseits, Erankreich, Belgien 
und Luxemburg anderseits wurden auch von den mittel
europaischen Eisen erzeugenden Staaten Verhandlungen 
gefiihrt, um sowohl zur Frage des Emtrittes in das west
europaische Eisenkartell ais auch zur Frage der Erzeu- 
gungsregelung innerhalb der mitteleuropaischen Staaten 

Stellung zu nehmen.

Die hieriiber in W ien  und Prag gefiihrten Verhand- 
lungen haben ein vorlaufig ais zufriedenstellend bezeich- 
netes Ergebnis gezeitigt, insofern namlich, ais zwischen 
den osterreichischen Eisen- und Stahlerzeugern, der 
A lp in en  M on tangese llscha ft — dereń Aktienmehr- 
heit im Besitze der Vereinigten Stahlwerke ist — und den 
tschechos low ak ischen  BetriebeneineEinigung iiber 
die Bearbeitung des bisherigen Absatzgebietes erzielt 
wurde. Die tschechoslowakischen Werke, vertreten durch 
die P rager E ise n indus tr ie gese llscha ft , die W it- 
kow itze r Berg- und  H iitteng e se llsch a ft und die 
Skoda werke, P ilsen , erklarten sich damit einver- 
standen, die Ausfuhr ihrer Erzeugnisse nach Oesterreich 
auf 50 %  des Bedarfes an GieBereiroheisen (zollfreie Ein
fuhr nach Oesterreich!) und 9 %  des Bedarfes an Walz- 
eisen herabzusetzen, wogegen die ,,Alpine“ die Halfte 
ihres Auslandsabsatzes der tschechischen Industrie iiber- 
tragt. In  zweiter Linie wurden auBer m it den tschecho
slowakischen Werken auch noch mit ungarisohen  
(Rima-Muranyaer Eisenwerke, Manfred Weifl, Staatl. 
Eisen werke Dyosgyór) und s iids law ischen  W erken 
(Staatl. Eisenwerke Zenica) Verhandlungen uber die 
T e ilung  des Absatzes au f dem B a lk a n m a rk te  
getroffen. Hierbei ist es auch zu einer Pre is verein- 
barung  m it  R u m a n ie n  gekommen, da dort neuer- 
dings eine Zollerhohung geplant ist, die sich nunmehr auf 
die Stahl- und Eiseneinfuhr aus Oesterreich und der 
Tschechoslowakei weniger fiihlbar auswirken diirfte.

Diese mitteleuropaischen Verhandlungen haben sich 
deshalb ais notwendig erwiesen, ais man bis in die jimgste 
Zeit nicht wuBte, ob und welcher Erzeugungsanteil den 
tschechos low ak ischen  und  po ln ischen  Eisen- 
werken zugebilligt wiirde. Es haben daher in den letzten 
Wochen auch Yerhandlungen zwischen den Eisenwerken 
Polens und der T schechoslow ake i stattgefunden, um 
ein gemeinsames Vorgehen in der Frage der Teilnahme am 
westeuropaischen Pakt vorzubereiten. Polen und die 
Tschechoslowakei haben sich dahingehend geeinigt, 
sich in den beiderseitigen Landern nicht zu bekampfen, 
d. h. also, daB die polnische Industrie nicht die tsche- 
chische in der Tschechoslowakei und diese nicht die pol
nische in Polen unterbietet. Fur die Tschechoslowakei 
bietet diese Vereinbarung einen gewissen Vorteil, da

Vom Roheisenmarkt. —  Der Roheisen-Verband hat 
den V e rkau f fiir den Monat N ovem ber d. J. zu 
un ve rand e rte n  P re isen aufgenommen; auch die 
Zahlungsbedingungen haben keine Aenderung erfahren.

Polen in Gestalt seiner o stobersch les ischen  W erke 
(Friedenshiitte, Bismarckhutte, Laurahiitte, Konigs- 
hiitte u. a. m.) nicht nur in Oesterreich und Ungarn, 
sondern auch in der Tschechoslowakei selbst ais Lieferer 

starker hervorgetreten ist.
Zusammenfassend ergibt sich also fiir die mittel- 

europaische Eisenindustrie folgende Lage: Oesterreich 
is t du rch  seinen a lle in  in  B e tra ch t kom m enden 
B e tr ieb  (A lp ine  M on tangese llscha ft) unm itte l-  
bar an der deu tschen  Q uote  b e te i l ig t , hat iiber- 
dies mit der Tschechoslowakei ein inneres Abkom m en 
getroffen, welches ihr eine erhoh te  In landsbe lie fe-  
rung  gestattet, und hat ferner gemeinsam mit der Tsche
choslowakei, Ungarn und Siidslawien ein Abkommen 
iiber die T e ilung  des B a lk an ab sa tze s  getroffen. Die 
T schechoslow ake i hat einerseits m it der Alpinen 
Montangesellschaft eine Art von Absatztausch vorge- 
nommen, dergestalt, daB sie ihren Anteil an der Ein
fuhr nach Oesterreich durch die Uebernahme eines ent
sprechenden, bisher der ,,Alpinen“ zugestandenen Aus- 
fuhranteiles ablósen I;eB, anderseits aber wurde mit 
den polnischen Werken eine Art W ettbewerbsaus- 
schluB  in den eigenen Landern vereinbart. SchlieBlich 
ist die Tschechoslowakei gemeinsam m it Oesterreich an 

der Aufteilung des Balkanabsatzes beteiligt.
Die auf diese Weise eingeleitete S y n d iz ie ru n g  der 

m itte le u ro p a is ch e n  E is e n in d u s tr ie  stellt daher 
eine vorteilhafte Erganzung des westeuropaischen Kar- 
telles dar, um so mehr, ais die Einbeziehung Polens und 
der Tschechoslowakei in diese Abmachungen wohl nur 

eine Frage der Zeit ist.
Was die E rze u g u n g s le is tu n g  der mitteleuro

paischen Staaten betrifft, erreicht sie etwa ein Achtel 
der Erzeugung der am westeuropaischen Karteli betei
ligten Staaten. Die Zahlen fiir das Jahr 1925 lauten: 

T schechoslow ake i 1 300 000 t Roheisen
1 500 000 t  Stahl
l 000 000 t Walzeisen,

Po len 315 000 t  Roheisen
783 000 t  Stahl 
500 000 t  Walzeisen, 

O esterre ich 380 000 t  Roheisen
464 000 t  Stahl 
352 000 t Walzeisen, 

U nga rn  100 000 t  Roheisen

230 000 t Stahl 
rd. 100 000 t Walzeisen: 

demgegeniiber stellen Zahlen wie 8,5 Mili. t Roheisen und
7,4 Mili. t  Stahl fiir Frankreich, bzw. 10,2 Mili. t  Roheisen 

und 12,2 Mili. t Stahl allein fiir Deutschland.
Heinz Strakele.

Vom Stahlwerks-Verband. — Die Rohstahlgemein

schaft, der A-Produkten-Verband und der Stabeisen- 
Verband hielten am 21. Oktober in Dusseldorf ihre dies- 
monatlichen Yersammlungen ab. Die Rohstahlgemein-
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schaft hat die E in s c h ra n k u n g  der R o h s ta h l
erzeugung fiir den Monat N ovem ber auf 20%  fest- 
gesetzt.

Die Vereinigten Oberschlesischen Hiittenwerke, 
A.-G., in Gleiwitz sollen vorbehaltlich der Regelung 
einiger noch schwebender Fragen ais Mitglied der Roh- 
stahlgemeinschaft, des A-Produkten-Yerbandes und des 
Stabeisen-Verbandes aufgenommen werden.

Die gleichzeitig vorgesehene Aufnahme der Dillinger 
Hiittenwerke ais Mitglied der Rohstahlgemeinsehaft, des 
A-Produkten-Verbandes und des Stabeisen-Verbandes 
muBte zuriiekgestellt werden, weil iiber versohiedene' 
Fragen noch eine Klarung herbeizufiihren ist.

Die M a rk ty e rh a ltn is s e  wurden eingehend be- 
sprochen; zu Beschliissen iiber Preisanderungen lag kein 
Ania 8 vor.

Buchbesprechungen.

Hermanns, Hubert, Ziyilingenieur fiir Hiittenwesen und 
Warmewirtschaft: Die T ra n sp o r tte c h n ik  in der 
G ieBerei. Mit 84 Abb. Halle (Saale): Wilhelm 
Knapp. (4 BI., 72 S.) 8°. 4 R ,-M, geb. 5,80 R.-M.

(Die Betriebspraxis der Eisen-, Stahl- und Metall
gieBerei. Hrsg. von Hubert Hermanns. H. 2.)

Das Schrifttum iiber die Fórdertechnik in GieBereien 
ist sehr sparlich. Die Theoretiker haben sich, soweit sie 
sich iiberhaupt mit der GieBerei befaBten, vornehmlich 
den Hauptgebieten, der Formerei und dem Schmelz- 
betriebe, gewidmet. Der Verfasser stellt in seiner Schrift 
die yerschiedenen Fordermóglichkeiten der yerschiedenen 
Stoffe zusammen. Wie aus dem Namen der Sammlung 
„Die Betriebspraxis der Eisen-, Stahl- und MetallgieBerei11 
heryorgeht, soli das Buch kein Nachschlagewerk fiir den 
Theoretiker sein, sondern es soli dem Betriebsmanne die 
Wahl seiner Fordermittel erleichtern. Betrachtet man 
die Ausfiihrungen des Buches yon diesem Standpunkte, 
so kann man die Losung durch den Verfasser ais gelungen 
bezeichnen.

Die Besprechung des Gegenstandes geschieht so, 
daB die Fordermóglichkeiten nach den Stoffen getrennt 
erlautert werden. Der Betriebsmann. der sich fiir die 
mechanische Forderung irgendeines Stoffes interessiert, 
wird durch das Lesen dieses Buches manche Anregung 
erhalten. Ais Buch fiir die Praxis enthalt es zu wenig 
Zahlenangaben; yielleicht findet der Verfasser Gelegen- 
heit, die eine oder andere Zahl zu erganzen.

$tpl.«3;ng. Rudolf Spolders.

Mehrtens, Joh., berat. Ingenieur, Berlin: E n tn ahm e  
und VergieBen des GuBeisens. [Berlin W  30, 
Martin-Luther-StraBe 19: Selbstyerlag des Verfassers
1926.] (1 BI.) 31 X 48 cm. (Merkblatter fiir den 

GieBereibetrieb. Nr. 2.)

Das neue Merkblatt enthalt ebenso wie das erste1) 
alles Gebote und Verbote, die eigentlich ganz selbst- 
yerstandlich sind. Nichtsdestoweniger kann es nur von 
Vorteil sein, wenn sie Formern, GieBern und Meistern 
immer wieder von neuem eingepragt werden, wobei eine 
Veranschaulichung durch den Druck eines gewissen 
Wertes nicht entbehrt. K. Emmel.

T aschenbuch  der S to ffk u n d e . Hrsg. vom 
Akadem ischen  V ere in  H i it te ,  E. V., und ®r.*^rtg. 
A. S tauch  unter Mitwirkung der Arbeitsgemeinschaft 
Deutscher Betriebsingenieure im V. d. I. Mit 356 Text- 
abb. Berlin: Wilhelm Ernst & Sohn 1926. (X II, 
1173 S.) 8°. Geb. in Leinen 22,80 R.-M, in Leder
25,80 R.-M.

In  der alten „Hiitte, des Ingenieurs Taschenbuch“ 
haben wir deutsche Ingenieure ein Werk, das zweifellos 

einzigartig in der Weltliteratur dasteht. Sie ist uns so 
unentbehrlich wie Rechenschieber und Koordinaten- 
papier. Die rasche Entwicklung der Technik und die 

immer weitergehende Spezialisierung der Ingenieure 
brachte es mit sich, daB auch die mehrbśindige ,,H iitte"
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nicht mehr alle Einzelfragen beantworten konnte. So 
erschienen dann Sonder-Taschenbiicher fiir die Eisen
huttenleute, die Betriebsingenieure und zuletzt das yor
liegende „Taschenbuch der Stoffkunde“ .

Wenn im Vorwort betont wird, daB der Teehniker 
heute mehr ais friiher genauestens iiber den Stand der 
Werkstofftechnik unterrichtet sein muB, so ist das 
zweifellos richtig. Ob es aber moglich ist, ihm diese 
Kenntnisse der yerschiedensten Stoffe yom chemischen 
Grundelement bis zum Leinengewebe, Triphenylmethan- 
Farbstoff und Dynamit in Form eines Taschenbuches 
zu iibermitteln oder auch nur zusammenzustellen, muB 
bezweifelt werden. Und wenn gar von dem Teehniker 
yerlangt wird, daB er ,,in der Lage sein muB, die aus- 
schlaggebenden physikalischen, chemischen und techno- 
logischen Eigenschaften der Werkstoffe zu priifen11, 
und wenn deshalb im yorliegenden Taschenbuch die 
Materialpriifung besonders eingehend behandelt wird, 
so muB dem widersprochen werden.

Die Werkstoffpriifung ist heute ein derartig um- 
fassendes Sondergebiet, daB sich kein ernsthafter Me- 
tallograph etwa anheischig machen wiirde, eine ver- 
antwortliche Untersuchung iiber Kunstharze zu iiber- 
nehmen, kein Lederfachmann eine Stahlgiite beurteilen 
wiirde. Oberflachliche Kenntnisse der Werkstoffpriifung 
fiihren nur immer wieder zu jenen nutzlosen und ver- 
stimmenden Auseinandersetzungen zwischen Erzeugern 
und Verbrauchern, wie sie durch Mikrophotographien 
eines Schlackeneinschlusses in lOOOfacher VergróBerung 
oder jene Beschwerde iiber den „zu geringen Phosphor- 
gehalt“ einer Phosphorbronze gekennzeichnet sind. Der 
Teehniker soli wissen, weiche Eigenschaften er von den 
yerschiedenen Baustoffen normalerweise erwarten kann, 
wie sie durch den natiirlichen Aufbau und Herstellungs- 
gang bedingt werden, wie eine Verbesserung der einen 
Eigenschaft meist notwendig geringere Eigenschaften 
in anderen Richtungen mit sich bringt, aber es ist fiir 
ihn z. B. iiberfliissig, auf 14 Seiten eines Taschenbuches 
beinahe hundert yerschiedene Yerfahren zur Bestim
mung der Dauerfestigkeit kennenzulernen, von denen 
sich kein einziges in der praktischen Priifung eingefuhrt 
hat. Aehnliches gilt von Priifyerfahren, die yorerst 
hóchstens geschichtlichen oder theoretischen Wert 
haben, wie Ritzharte, Zylinderdruckversuch, Pendel- 
harte, Schlagelastizitat.

Eine ausfiihrliche Anleitung zur Herstellung me- 
tallographischer Schliffe, Regeln fiir die Durchfiihrung 
chemischer Untersuchungen, magnetischer Messungen 
sind meines Erachtens in einem fiir den Teehniker be- 
stimmten Taschenbuch unnotig. Sie verleiten zu der 
Annahme, daB derartige Priifungen auch ohne Sonder- 
kenntnisse durchgefiihrt werden konnen, und miissen 
dann zu schweren Trugschliissen fiihren.

Man yermiBt auch in dem yorliegenden Taschenbuche 
eine einheitliche Anordnung und Yerarbeitung des yon 
den einzelnen Bearbeitern gelieferten Stoffes. Schon die 
Inhaltsiibersicht zeigt dies. Der zweite Abschnitt, 
„Materialpriifung“ , ist wie folgt eingeteilt: A. Priifung 
der metallischen Baustoffe auf ihre mechanischen und 
technologischen Eigenschaften, B. Metallographie (ein 
Begriff, der im Gegensatz zur allgemeinen Anschauung 

hier ganz eng nur das rein Technische der Schliffunter- 
suchungen umfafit), C. Chemische Untersuchung des 
Roheisens und des schmiedbaren Eisens, D. Magnetische 
Messungen, E. Spezifischer Widerstand yon Metallen,
F. Die Priifung der Isoliermittel. Das sind sechs einander 
ganz ungleich nebeneinander geordnete Begriffe. Spater 
werden sogar A. Pflanzenstoffe, B. Tierstoffe, C. Fossile 
Pflanzen- und Tierstoffe, D. . Sprengstoffe einander 
gleichgesetzt. Die Einzelabschnitte sind in der Schreib- 
weise nicht einheitlich (Stahle, Stahle), einzelne Haupt- 
abschnitte (Draht, Drahtlehren) sind doppelt bearbeitet, 
die Seigerungen werden dreimal an yerschiedenen Stellen 
erlautert, die Herstellung der wichtigsten Stahlsorten 
(Siemens-Martin- und Thomas-Stahl) ist auf 2 bwz. .1^4 
Seiten, der Elektrostahl im  gleichen Abschnitt dagegen 

auf 6 y2 Seiten behandelt. Mehrfach wiederholen die abge- 
druckten DINormen den yorhergehenden Hauptabschnitt.
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Dieser Mangel einer straffen Sohriftleitung andert 
nichts an der Tatsache, daB einzelneAbschnitte, gerade 
aus dem Hauptabschnitt Eisen und Stahl, kleine Meister- 
werke zusammenfassender Darstellung sind.

Es bleibt abzuwarten, ob eine spatere Auflage die 
grundsatzlichen Bedenken beseitigen kann, die gegen 
eine Verbindung von gemeinfaBlieher Darstellung und 
Tabellenwerk so vieler weit auseinander liegen der Gebiete 
in e inem  Buche bestehen. K. Daeves.

Yereins-Nachrfchten.

Verein deutscher Eisenhuttenleute.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Albrecht, Wilhelm, Oberingenieur der Verein. Stahlw., 
A.-G., Rohrenwerke, Dusseldorf-Eller, Richard-Str.106. 

Behr, Anton, Ingenieur, Koln-Zollstock, Vorgebirg- 

Str. 237.
Bórner, Oskar, Direktor, Keula, O.-Lausitz, Eisenhiitten- 

werk.
Dittmann, W. E., Direktor u. Vorst.-Mitgl. d. Fa. Eumuco, 

A.-G. fiir Maschinenbau, Dusseldorf-Grafenberg, Gu

tenberg-Str. 23.
Eickhorn, Karl Heinz, Teilh. d. Ea. Bremshey & Co., 

Wald i. Rheinl., Palmen-Str. 24.
Gall, Paul, Prokurist d. Fa. Roth, Heck & Schwinn, 

G. m. b. H., Ixheim bei Zweibriicken.
Jungbauer, Viktor, Ing., Betriebschef der Bismarckhiitte, 

Wielkie Hajduki (Bismarckhiitte), Poln. O.-S. 
Kellner, Fritz, $i|)I.^ng., Essen, Olbrich-Str. 40.
Kleff, Richard, Hiitteningenieur, Bosdorf a. d. Elster. 
Lautenschlager, Walter, Esq., c/o British Mannesmann 

Tube Co., Ltd., Landore bei Swansea, England. 
Lund, Karl Gustaf, Metallurgical Engineer, Laclede Steel 

Co., Alton, 111., U. S. A.
Niemeyer, Paul, Assistent am Eisenhiitten-

mann. Inst. der Bergakademie, Clausthal-Zellerfeld 1, 
Zellbach 168.

Quennerstedt, Thorsten, Oberingenieur der Stora Koppar- 
bergs Bergslags, A.-B., Falun, Schweden.

Rosenthal, Walther Christoph, Teilh. d. Fa. Stahlwerk 
Rudolf Schmidt & Co., Berlin NW  7, Unter den Lin- 
den 50— 51.

Schneider, Curt, Direktor, Hamburg 13, Binde-Str. 15. 
Schneider, Wilhelm, Ingenieur, Berlin-Johannisthal, 

Herrenhaus-Str. 8.
Schóneweg, Julius, $ipl.»Qng., Betriebschef d. Fa. Hen- 

schel& Sohn, G. m. b. H., Abt. Henrichshiitte, Blanken- 
stein a. d. Ruhr, Wilhelm-Str. 45.

Schull, Wilhelm, $ipl.«^ng., Stahlwerkschef des Krefelder 
Stahlw., A.-G., Krefeld, Gladbacher Landstr. 1 d. 

Thiele, Arthur, @. {)., Direktor, Berlin-Lankwitz,
Bruchwitz-Str. 6.

Weigel, Hans, Dusseldorf, Hiitten-Str. 6.
Wijkander, Rutger, $ ip l.^n g ., Degerfors, Schweden. 
Zander, Georg, Oberingenieur der Anhalt. Kaliw., Stass- 

furt-Leopoldshall.

Neue M itg lie de r .

Eichenauer, ./., kaufm. Direktor d. Fa. Hensehel & Sohn,
G. m. b. H., Abt. Henrichshiitte, Hattingen a. d. Ruhr, 

Bismarck-Str. 53.
Kepler, Philipp, Obering., Vorstand der Siemens-
• Schuckertw., G. m. b. H., Techn. Biiro, Dusseldorf, 

Wehrhahn 25.
Koehler, Adolf, Kommerzienrat, Vorsitzender des Vorst.

der Buderus’schen Eisenw., Wetzlar.
Loos, Ferdinand, $ipI.=Qng., Assistent im chem. Labor. 

der Verein. Stahlw., A.-G., August-Thyssen-Hutte, 
Hamborn a. Rhein 1, Kasino-Str. 2.

Patt, Ludwig, 2>ipl.=3ng., Obering. des WeiBblechw. der 
Verein. Stahlw., A.-G., Wissener Eisenhiitten, Wissen 

a. d. Sieg, Post-Str. 16.
Schneider, Walther, Dr. phil., Chemiker der Verein. 

Stahlw., A.-G., Wissener Eisenhiitten, Wissen a. d. 

Sieg.
Zimmer, Herbert, Sipl.Hgng., Duisburg-Meiderich, Bau- 

Str. 105.

G estorben .

Renz, Otto, Oberingenieur, Esch. 21. 10. 1926. 
Wellershoff, Wilhelm-, Direktor, Bochum. 22. 10. 1926.

Aus den Fachausschiissen.

Freitag, den 5. November 1926, naehmittags 3 Uhr, 
findet im Stahlhof, Dusseldorf, BastionstraBe, die

11. Vollsitzung des Werkstoffausschusses
statt.

T ag eso rd nung :

1. Geschaftliches.
2. S)r.=§ng. M. Moser: U eber d ie  E la s tiz ita ts-

grenze und  die S treckgrenze . Bericht uber 
die Arbeiten des Unterausschusses: Streckgrenze.

3. ®r.=Qng. W. O erte l: D ie  B e s tim m ung  der
O b e r flaeh e nh a rte  ze m en tie r te r  S tiicke . Be
richt iiber die Arbeiten des Unterausschusses: 
Hartepriifung zementierter Stiicke.

4. ®r.»Jjng. A. Pom p: D ie  D auerstand festig-
k e it von E isen  u nd  S ta h l bei erhóh ten 
T em pe ra tu ren  u nd  e in  abgek iirz tes  yer
fah re n  zur B e s tim m ung  derselben.

5. Sonstiges.

Die Einladungen zu der Sitzung sind am 23. Okto
ber 1926 an die beteiligten Hiittenwerke ergangen.

Eisenhiitte Oesterreich,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhuttenleute.

Einladung zu einem Vortragsabend

Samstag, den 6. November 1926, abends 6.15 Uhr in der Montanistischen Hochschule zu Leoben. 

Steiermark. Vortrag von Professor ®r.=^ng. O. von K e il- E ic h e n th u rn : E le k tr if  iz ie ru n g sb e s tre - 

bungen  der E ise n in d u s tr ie  Oesterreichs und  d ie M o g lic h k e it ih re r  D u rc h fiih ru n g . 

AnschlieBend zwangloses Beisammensein im GroBgasthof Baumann.

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhuttenleute
am 27. und 28. November 1926 in Dusseldorf.

Tagesordnung siehe Heft 42, Seite 1417.

Anmeldungen zu samtlichen Veranstaltungen (Gruppensitzungen, Yollsitzung, BegriiBungsabend, 

Hauptsitzung, Mittagessen) sind mittels der iibersandten Anmeldekarte bis zum 18. November 1926

an die Geschaftsstelle zu richten.


