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I  | i e  W i r k u n g s w e i s e  d e s  v i e l f a c h  a i s  E n t s c h w e f e -

*  l u n g s m i t t e l  f i i r  E i s e n  b e n u t z t e n  F l u B s p a t s  

w i r d  d a r a u f  z u r u c k g e f i i h r t ,  d a B  e r  d i e  f i i r  e i n e  E n t -  

s c h w e f e l u n g  d e s  E i s e n s  n o t w e n d i g e  B a s i z i t a t  e i n e r  

S c h l a c k e  e r h ó h e n  s o l i ,  u n d  d a B  e r  s ie  a u B e r d e m  

d i i n n f l u s s i g e r  m a c h t ,  w o d u r c h  d a s  W a n d e r n  d e s  

S c h w e f e l s  a u s  d e m  g e s c h m o l z e n e n  E i s e n  i n  d i e  

S c h l a c k e  h i n e i n  u n d  d i e  D i f f u s i o n  i n  d i e s e r  b e f ó r d e r t  

w i i r d e .  E i n e  c h e m i s c h e  T h e o r i e  d e r  F l u B s p a t w i r k u n g  

s t e l l t e  U h l i t z s c h  a u f  G r u n d  v o n  S t u d i e n  i i b e r  d a s  

V e r h a l t e n  d e s  S c h w e f e l s  i m  E l e k t r o o f e n  z u r  E r o r t e 

r u n g .  E r  n a h m  a n ,  e s  k o n n t e n  a u s  d e m  F l u B s p a t  

m i t  d e m  S c h w e f e l  d e s  E i s e n s  f l u o r h a l t i g e  S c h w e f e l -  

v e r b i n d u n g e n  e n t s t e h e n 1) .  B e i  d i e s e r  A u f f a s s u n g  

h a n d e l t  e s  s i c h  a l s o  n i c h t  u m  e i n  Y e r s c h i e b e n  d e s  

S c h w e f e l s  a u s  d e m  M e t a l i  i n  d i e  S c h l a c k e  i m  S i n n e  

e i n e s  V e r t e i l u n g s g l e i c h g e w i c h t s ,  s o n d e r n  u m  e i n  

E n t f e r n e n  d e s  S c h w e f e l s  a u s  d e m  G e s a m t s y s t e m  

E i s e n  +  S c h l a c k e .  E s  i s t  k l a r ,  d a B  e i n e  s o l c h e  E n t -  

s c h w e f e l u n g  e r f o l g r e i c h e r  s e i n  m u B .  D a  a u B e r d e m  

m a n c h e s f i i r  U h l i t z s c h ’ A n n a h m e s p r e c h e n  k o n n t e  —  

S c h w e f e l h e x a f l u o r i d  S F e i s t  e i n e  a u f f a l l e n d  w e n i g  

d i s s o z i i e r t e  g a s f ó r m i g e  V e r b i n d u n g  — , h a b e n  w i r  

s e i n e n  G e d a n k e n g a n g  w e i t e r v e r f o l g t  u n d  g e s c h l o s s e n : 

W e n n  d e r  F l u B s p a t  w i r k l i c h  m i t  s e i n e m  F l u o r g e h a l t  

d u r c h  B i l d u n g  f l i i c h t i g e r  F l u o r s c h w e f e l v e r b i n d u n g e n  

w i r k t ,  d a n n  m u B  e i n e  s o l c h e  W i r k u n g  v e r b e s s e r t  

w e r d e n  k o n n e n ,  w e n n  n i c h t  d e r  v e r h a l t n i s m a B i g  

s c h w e r  z e r s e t z l i c h e  F l u B s p a t ,  K a l z i u m f l u o r i d ,  a i s  

E n t s c h w e f e l u n g s m i t t e l  v e r w e n d e t  w i r d ,  s o n d e r n  w e n n  

m a n  d a z u  F l u o r v e r b i n d u n g e n  w a h l t ,  d i e  w e s e n t l i c h  

l e i c h t e r  z e r f a l l e n  u n d  s o  e i n e  g r ó B e r e  R e a k t i o n s 

f a h i g k e i t  e r w a r t e n  l a s s e n .

D e m e n t s p r e c h e n d  w u r d e  e i n  u n t e r  e i n e r  i h m  z u 

g e h ó r i g e n  S c h l a c k e  g e s c h m o l z e n e s  E i s e n  g e e i g n e t e r  

Z u s a m m e n s e t z u n g  i n  e i n e m  T i e g e l o f e n  e i n e r s e i t s  

m i t  F l u B s p a t  u n d  a n d e r s e i t s  m i t  l e i c h t e r  z e r f a l l e n -  

d e n  F l u o r v e r b i n d u n g e n  b e h a n d e l t .  D u r c h  V e r -  

g l e i c h u n g  d e r  a n a l y t i s c h  g e n a u  e r m i t t e l t e n  S c h w e f e l -  

w e r t e  s o w o h l  i m  E i s e n  a i s  a u c h  i n  d e r  S c h l a c k e  v o r

!) Vgl. B. Osann: Beitrage zum Verhalten des 
Schwefels bei SchmeIzvorgangen. Privatdruck (Berlin: 
Aug. Scherl, G. m. b. H., 1923).
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u n d  n a c h  d e r  B e h a n d l u n g  m i t  F l u o r i d  l i e f i  s i c h  f e s t -  

s t e l l e n ,  d a B  e £  i n  d e r  T a t  F l u o r v e r b i n d u n g e n  g i b t ,  d i e  

s t a r k e r  e n t s c h w e f e l n  a i s  F l u B s p a t .

A is  S c h m e l z e i n r i c h t u n g  d i e n t e  e i n  T i e g e l o f e n ,  d e r  

e i g e n s  f i i r  d i e s e  Z w e c k e  i n  d e r  Y e r s u c h s a n s t a l t  d e s  

S t u t t g a r t e r  S t a d t i s c h e n  G a s w e r k s  n a c h  u n s e r e n  W i i n -  

s c h e n  u n d  d e n  E r f a h r u n g e n  d e s  A b t e i l u n g s v o r s t a n d e s  

d o r t  g e b a u t  w o r d e n  w a r 2) .  D e r  O f e n  h a t t e  1 5 ,5  c m  

i n n e r e n  D u r c h m e s s e r  u n d  e i n e  a u s n u t z b a r e  i n n e r e  

H o h e  ( v o m  T i e g e l s o c k e l  a n )  v o n  2 4 ,0  c m .  D i e  Z u f u h r  

v o n  P r e B g a s  u n d  P r e B l u f t  v o n  j e  1 4 0 0  m m  W S ,  i n  

e i n e m  P h a r o s - H a h n  g e m i s c h t ,  g e s c h a h  i n  d e r  H o h e  

d e s  T i e g e l s o c k e l s  a u s  z w e i ,  s i c h  i m  D u r c h m e s s e r -  

a b s t a n d  g e g e n u b e r l i e g e n d e n  u n d  t a n g e n t i a l  i n  d a s  

O f e n i n n e r e  e i n m i i n d e n d e n  O e f f n u n g e n .  E s  l i e B e n  s i c h  

m i t  d e m  O f e n  l e i c h t  1 6 0 0  b i s  1 6 5 0 °  e r r e i c h e n .  D ie  

Y e r b r e n n u n g s g a s e  u m s p i i l t e n  d e n  T i e g e l  b i s  n a h e  a n  

s e i n e n  o b e r e n  R a n d  u n d  e n t w i c h e n  d u r c h  e i n e n  A b 

z u g ,  d e r  n o c h  u n t e r h a l b  d e s  T i e g e l s o c k e l s  a n g e b r a c h t  

w a r ,  s o  d a B  d i e  G a s e  a u c h  b e i  u n b e d e c k t e m  T i e g e l  

m o g l i c h s t  w e n i g  a u f  s e i n e n  I n h a l t  e i n w i r k e n  k o n n t e n .  

H i e r z u  w a r  f e r n e r  f ó r d e r l i c h  e i n e  b e s t i m m t e ,  i n  Y o r -  

v e r s u c h e n  e r m i t t e l t e  H o h e  d e s  T i e g e l s o c k e l s  u n d  

a u B e r d e m  d i e  E i n s t e l l u n g  d e s  G a s - L u f t - G e m i s c h e s  

a u f  e i n e n  s e h r  k l e i n e n  U e b e r s c h u B  a n  G a s .  E i n  g e 

r i n g e r  L u f t i i b e r s c h u B  h a t t e ,  w ie  b e s o n d e r e  V e r s u c h e  

l e h r t e n ,  z u  e i n e r ,  w e n n  a u c h  k l e i n e n ,  A b n a h m e  d e s  

S c h w e f e l s  i m  g e s c h m o l z e n e n  E i s e n  g e f i i h r t .  V o r v e r -  

s u c h e  m i t  d e r  e n d g i i l t i g  g e w a h l t e n  G a s z u s a m m e n -  

s e t z u n g  e r w i e s e n  a u s  s o r g f a l t i g e n  S c h w e f e l b e s t i m -  

m u n g e n ,  d a B  d e r  S c h w e f e l g e h a l t  a u c h  b e i  l a n g e r e m  

S c h m e l z e n  i m  E i s e n  u n d  i n  d e r  S c h l a c k e  v ó l l i g  k o n 

s t a n t  b l i e b .  Z u r  S i c h e r h e i t  w u r d e  i i b e r  d i e s  h i n a u s  

n a c h  j e d e r  R e i h e  d e r  n a c h f o l g e n d  b e s c h r i e b e n e n  Y e r 

s u c h e  e i n  B l i n d v e r s u c h  a n g e s t e l l t ,  d e r  d i e  K o n s t a n z  

d e s  S c h w e f e l g e h a l t s ,  a l s o  d a s  A u s b l e i b e n  e i n e r  E i n -  

w i r k u n g  d e r  V e r b r e n n u n g s g a s e  a u f  d e n  T i e g e l i n h a l t ,  

j e d e s m a l  w i e d e r g a b :  n i e m a l s  w u r d e  e i n e  A b n a h m e  

o d e r  Z u n a h m e  d e s  S c h w e f e l g e h a l t s  i m  E i s e n  o d e r  i n

?) Herrn Metzger sowie dem Direktor des Gas
werks, Herrn Góhrum , und ferner Herrn Bauamtmann 
Bau ser sind wir fiir Fórderung unserer Versuche und 
vielfache Hilfe zu gróBtem Dank verpflicbtet.
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d e r  S c h la c k e  b e o b a c h t e t .  A is  T i e g e l  w u r d e  e i n  

S c h a m o t t e t i e g e l  b e n u t z t ,  d e r  i n  e i n e n  G r a p h i t t i e g e l  

e i n g e p a B t  w a r .  D i e s e r  z u s a m m e n g e s e t z t e  T i e g e l  

h a t t e  d ie  A b m e s s u n g e n  i n  Z e n t i m e t e r n :  D u r c h 

m e s s e r  i n n e n :  8 ,5 ,  a u B e n :  1 2 ,0 ,  H o h e  i n n e n :  1 4 ,0 ,  

a u B e n :  1 8 ,0 ;  d i e  H o h e  d e s  T i e g e l s o c k e l s  b e t r u g  5  c m .

D a s  z u  a l l e n  V e r s u c h e n  v e r w e n d e t e  E i s e n  h a t t e  

f o lg e n d e  Z u s a m m e n s e t z u n g :  3 ,3 5  % C ;  1 ,5 6  % S i ;  

0 ,6 3  %  M n ;  0 ,3 8  %  P ;  0 ,2 2  %  S ;  d i e  z u  d i e s e m  E i s e n  

g e h ó r e n d e  S c h la c k e  e n t h i e l t  0 ,2 3  %  S . Z u  j e d e m  

V e r s u c h  w u r d e n  5 0 0  g  E i s e n  u n d  1 2 5  g  S c h l a c k e  v e r -  

w e n d e t .  U m  d ie  S c h w e f e l a b n a h m e  g u t  f a B b a r  z u  

m a c h e n ,  w u r d e  j e d e  E i s e n p r o b e  u n t e r  Z u s a t z  d e s  

E n t s c h w e f e l u n g s m i t t e l s  d r e i m a l  u m g e s c h m o l z e n .  D ie  

M e n g e n  d e s  E i s e n s  u n d  d e r  S c h l a c k e ,  d ie  j e w e i l s  z u r  

A n a ly s e  e n t n o m m e n  w u r d e n ,  e r s e t z t e  m a n  w i e d e r  

d u r c h  d ie  u r s p r i i n g l i c h e n  S to f f e .

I n  d e n  e r s t e n  V e r s u c h s r e i h e n  e r g a b e n  s i c h  

s c h w a n k e n d e  W e r t e .  A is  G r u n d  d a f i i r  w u r d e  e r 

m i t t e l t ,  d a B  e s  n i c h t  g e l u n g e n  w a r ,  d a s  E n t s c h w e f e -  

l u n g s m i t t e l  m i t  d e m  g e s c h m o l z e n e n  E i s e n  w i r k l i c h  

i n  R e a k t i o n  z u  b r i n g e n ,  w e i l  d ie  S c h l a c k e  e s  f e s t g e -  

h a l t e n  h a t t e .  D a h e r  w u r d e  b e i  d e n  e n d g i i l t i g e n  Y e r 

s u c h e n  so  y e r f a h r e n ,  d a B  m a n  5  g  F l u o r i d  m i t  2 0  g  

e i n e s  0 ,2 2  %  S  e n t h a l t e n d e n  E i s e n p u l v e r s  v e r m i s c h t e  

u n d  h y d r a u l i s c h  m i t  e i n e m  D r u c k  v o n  5  b i s  6 1 j e  c m 2 
z u  e i n e m  k l e i n e n  B r i k e t t  p r e f i t e .  S o  m i t  E i s e n  b e -  

s c h w e r t  l i e B e n  s i c h  d ie  E n t s c h w e f e l u n g s m i t t e l  a i s  

P r e B k ó r p e r c h e n  g u t  i n  d ie  S c h m e lz e  e i n b r i n g e n  u n d  

m i t  H i l f e  e i n e s  E i s e n s t a b e s  u n t e r  d i e  S c h l a c k e  i n  

d a s  g e s c h m o lz e n e  E i s e n  s to B e n .  M a n  g e w a n n  d u r c h  

d i e s e n  K u n s t g r i f f  a u B e r d e m  d e n  V o r t e i l ,  d a B  d a s  z u -  

g e s e t z t e  F l u o r i d  l a n g s a m  u n d  g l e i c h m a B ig  z u r  W i r 

k u n g  k a m ,  i n  d e m  M a B e , w ie  e s  v o n  d e m  i m  B a d e  

s c h m e l z e n d e n  E i s e n  d e s  B r i k e t t s  f r e i g e g e b e n  w u r d e .  

E t w a  a m  E i s e n s t a b e  h a f t e n d e  S c h l a c k e  w u r d e  w i e d e r  

z u m  S c h m e l z g u t  z u r i i c k g e g e b e n .

D ie  V e r s u c h e  g e s t a l t e t e n  s i c h  n u n  f o l g e n d e r m a B e n : 

D e r  E i n s a t z  v o n  5 0 0  g  E i s e n  u n d  1 2 5  g  S c h l a c k e  

w u r d e  i n  d e n  v o n  a l t e n  S c h l a c k e n r e s t e n  b e f r e i t e n  

T i e g e l  g e g e b e n  u n d  d i e s e r  i n  d e n  O f e n  e i n g e s e t z t ,  d e r  

s o g le i c h  m i t  v o l l e r  F l a m m e  a n g e h e i z t  w u r d e .  N a c h  

e t w a  1  y2 s t  w a r  d e r  g e s a m t e  I n h a l t  i n  S c h m e lz f l u B  

i i b e r g e g a n g e n .  S o d a n n  w u r d e n  i n  A b s t a n d e n  v o n  

5  m i n  d r e i  B r i k e t t s  e i n g e b r a c h t .  D e r  E i n s a t z  w u r d e  

s o  l a n g e  i m  S c h m e lz e n  e r h a l t e n ,  b i s  n a c h  m e i s t  3 0  m i n  

i n  d e n  O f e n g a s e n  k e i n  F l u o r  m e h r  b e m e r k b a r  w a r ,  

u n d  d a n n  d e r  g a n z e  T i e g e l i n h a l t  i n  e i n e  S c h a m o t t e -  

f o r m  a u s g e g o s s e n .  N a c h d e m  d a s  G a n z e  m i t  W a s s e r  

a b g e k u h l t  w a r ,  e n t n a h m  m a n  d i e  z u r  A n a l y s e  n o t -  

w e n d i g e  M e n g e  E i s e n  u n d  S c h la c k e .

D ie  A n a l y s e  d e s  E i s e n s  e r s t r e c k t e  s i c h  a u B e r  

a u f  d e n  G e h a l t  a n  S c h w e f e l  a u c h  n o c h  a u f  M a n g a n ,  

d a  d ie s  j a  i n  d e r  F o r m  s e in e s  S u l f i d s  i n  d e n  E n t -  

s c h w e f e l u n g s v o r g a n g e n  e i n e  w i c h t i g e  R o l l e  s p i e l t .  

D ie  S c h w e f e l b e s t i m m u n g  g e s c h a h  i m  C o r l e i s - K o l b e n  

u n d  w u r d e  i m  e i n z e l n e n  n a c h  d e r  v o n  L e d e b u r 3) 

g e g e b e n e n  A n w e i s u n g  a u s g e f i i h r t .  D a b e i  w u r d e  d i e  

A u f l ó s u n g  d e s  E i s e n s  i n  d e r  k o n z e n t r i e r t e n  S a l z -

3) Leitfaden fiir Eisenhiittenlaboratorien, 11. Aufl. 
(Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn, A.-G., 1922) 
S. 114.

s a u r e  s e h r  v o r s i c h t i g  i m  L a u f e  e i n e r  S t u n d e  b e w i r k t ,  

s o  d a B  d i e  G a s e n t w i c k l u n g  l a n g s a m  b l i e b ; z u m  S c h lu B  

w u r d e  d i e  L o s u n g  i m  Z e r s e t z u n g s k o l b e n  k u r z  z u m  

S i e d e n  g e b r a c h t  u n d  d a n n  K o h l e n d i o x y d  d u r c h g e -  

l e i t e t .  Z u r  O x y d a t i o n  d e s  S c h w e f e l k a d m i u m s  d i e n t e  

e i n e  e m p i r i s c h e  J o d l ó s u n g  (1  c m 3 =  0 ,0 0 1  g  S )  u n d  

z u r  M e s s u n g  d e s  J o d i i b e r s c h u s s e s  e i n e  N a t r i u m -  

t h i o s u l f a t l o s u n g  ( 1 0 ,0  c m 3 =  1 0 ,0  c m 3 J o d l o s u n g ) ,  

a l s l n d i k a t o r  S t a r k ę .  D e r U n t e r s c h i e d d e r  v e r b r a u c h t e n  

c m 3 b e i d e r  L o s u n g e n  e r g a b  s o g l e i c h  d e n  P r o z e n t -  

g e h a l t  d e s  E i s e n s  a n  S c h w e f e l .  Z u r  M a n g a n b e s t i m -  

m u n g  w u r d e  n a c h  V o l h a r d - W o l f f 4)  y e r f a h r e n .  

Z u r  N e u t r a l i s a t i o n  k a m  r e i n e s ,  g e g e n  K a l i u m p e r m a n -  

g a n a t  u n e m p f i n d l i c h e s  Z i n k o x y d  z u r  A n w e n d u n g .  

D i e  A n a l y s e  d e r  S c h l a c k e  e r s t r e c k t e  s i c h  n u r  

a u f  d i e  B e s t i m m u n g  d e s  G e s a m t s c h w e f e l g e h a l t s .  

D u r c h  o x y d i e r e n d e n  A u f s c h lu B  m i t  S o d a  u n d  S a l -  

p e t e r  w u r d e n  S u l f i d -  u n d  S u l f a t s c h w e f e l  e r f a B t ,  b e i d e  

z u s a m m e n  a i s  B a r i u m s u l f a t  n i e d e r g e s c h l a g e n ,  n a c h 

d e m  z u v o r  d i e  K i e s e l s a u r e  i n  i i b l i c h e r  W e i s e  a b g e -  

s c h i e d e n  w a r .

A is  E n t s c h w e f e l u n g s m i t t e l  k a m e n  z u r  U n t e r 

s u c h u n g :  F l u B s p a t  C a F 2, M a n g a n f l u o r i d  M n F 2,

N a t r i u m s i l i k o f l u o r i d  N a 2 S iF „ ,  k i i n s t l i c l i e r  K r y o l i t h  

N a 3 A 1 F 6 u n d  M a n g a n s i l i k o f l u o r i d  M n S i F g. D ie  

S t o f f e  w a r e n  i m  C h e m i k a l i e n h a n d e l  b e z o g e n  b i s  a u f  

d a s  M a n g a n s i l i k o f l u o r i d ,  d a s  n i c h t  i n  g e n u g e n d e r  

R e i n h e i t  e r h a l t l i c h  w a r  u n d  a u s  M a n g a n k a r b o n a t  

u n d  K i e s e l f l u o r w a s s e r s t o f f s a u r e  h e r g e s t e l l t  w u r d e .

D i e  E r g e b n i s s e  d e r  E n t s c h w e f e l u n g s v e r s u c h e  d e s  

S y s t e m s  E i s e n  +  S c h l a c k e  m i t  d e n  y e r s c h i e d e n e n  

F l u o r v e r b i n d u n g e n  s i n d  i n  Z a h l e n t a f e l  1  z u s a m m e n -  

g e s t e l l t .  D e r  E i n s a t z  b e t r u g  j e d e s m a l  5 0 0  g  E i s e n  

u n d  1 2 5  g  S c h l a c k e ,  u r s p r i i n g l i c h e r  S c h w e f e l g e h a l t  

d e s  E i s e n s  0 ,2 2  % ,  d e r  S c h l a c k e  0 ,2 3  % ;  z u g e s e t z t  

w u r d e n  b e i  j e d e r  S c h m e l z u n g  d r e i  B r i k e t t s  m i t  j e  5  g  

F l u o r i d ,  z u s a m m e n g e p r e B t  m i t  2 0  g  E i s e n .  I n  d e r  

Z a h l e n t a f e l  z e i g t  S p a l t e  1  d a s  E n t s c h w e f e l u n g s m i t t e l ,  

S p a l t e  2  d i e  Z i f f e r  d e r  E n t s c h w e f e l u n g s s c h m e l z u n g ,  

S p a l t e  3 ,  4  u n d  5  g e b e n  d i e  a n a l y t i s c h  e r m i t t e l t e n  

W e r t e  v o n  S c h w e f e l  u n d  M a n g a n  i m  E i s e n  u n d  v o n  

S c h w e f e l  i n  d e r  S c h l a c k e  n a c h  d e m  E n t s c h w e f e l u n g s -  

v e r s u c h  a n .  D i e  S p a l t e n  6 b i s  9  f u h r e n  d e n  B e t r a g  

d e r  E n t s c h w e f e l u n g  i n  P r o z e n t  d e s  u r s p r i i n g l i c h  i m  

E i s e n  u n d  i n  d e r  S c h l a c k e  v o r h a n d e n e n  S c h w e f e l -  

g e h a l t s  ( a l s o  0 ,2 2 0  =  1 0 0  f i i r  d a s  E i s e n  u n d  0 ,2 3 0  

=  1 0 0  f i i r  d i e  S c h l a c k e )  a u f ,  u n d  z w a r  d i e  S p a l t e n  6 
u n d  7  b e r e c h n e t  f i i r  d i e  e i n z e l n e  E n t s c h w e f e l u n g s 

s c h m e l z u n g  i m  V e r g l e i c h  m i t  d e r  v o r h e r g e h e n d e n ,  

u n d  8 u n d  9  b e r e c h n e t  a i s  G e s a m t s c h w e f e l a b n a h m e  

i m  E i s e n  u n d  i n  d e r  S c h l a c k e .

E s  o r d n e n  s i c h  a l s o  i n  i h r e r  e n t s c h w e f e l n d e n  W i r 

k u n g  a u f  d a s  E i s e n  d i e  u n t e r s u c h t e n  F l u o r i d e  i n  d e r  

f o l g e n d e n  R e i h e  a n :  N a t r i u m s i l i k o f l u o r i d ,  F l u B s p a t ,  

M a n g a n f l u o r i d ,  k i i n s t l i c h e r  K r y o l i t h  ( N a t r i u m a l u -  

m i n i u m f l u o r i d ) ,  M a n g a n s i l i k o f l u o r i d .  D a B  i i b e r -  

r a s c h e n d e r w e i s e  d a s  N a t r i u m s i l i k o f l u o r i d  d e m  F l u B 

s p a t  n a c h s t e h t ,  d u r f t e  s e i n e n  G r u n d  i n  d e r  h o h e n  

F l i i c h t i g k e i t  d e s  F l u o r n a t r i u m s  h a b e n ,  d a s  b e i  d e r  

T e m p e r a t u r  d e r  S c h m e l z e  d u r c h  D i s s o z i a t i o n  z u 

s a m m e n  m i t  F l u o r s i l i z i u m  ( S i F 4)  d a r a u s  e n t s t e h t .

*) St. u. E . 11(1891) S. 373.
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Zahlentafel 1. Entsehwefelungsversuche von E isen -f- Schlacke.

Entschwefelungsmittel
Nr.
der

Schmel
zung

Gefunden

im Eisen

°//o

FluBspat CaF2

Natriumsilikofluorid
Na2SiF6

Manganfluorid
MnF2

Mangansilikofluorid
MnSiF6

Kunstlicher Kryo- 
lith Na.AlF,,

Mn

in der 
Schlacke

°//o

6 I 7

Schwefelabnahme 
in der 

E inzelschmelzung

in  der 
Schlak- 

ke

%

im
Eisen

%

0,220 0,31 0,215 0,0 6,5 0,0
0,210 0 265 0.205 4,55 4,3 4,55
0,205 0,239 0,183 2,27 9,6 6,82
0,220 0,45 0,224 0,0 2,6 0,0
0,220 0,36 0,220 0,0 1,7 0,0
0,215 0,29 0,213 2,3 3,1 2,3
0,195 0,48 0,212 11,4 7,8 11,4
0,170 0,36 0,195 11,4 7,4 22,8
0,155 0,24 0,171 6,8 10,4 29,6
0,180 0,47 0,203 18,1 11,7 18,1
0,135 0,38 0,182 20,5 9,1 38,7
0,110 0,21 0,155 11,4 11,7 50,0
0,200 0,24 0,205 9,1 10,9 9,1
0,175 0,10 0,192 11,4 5,6 20,5
0,140 0,073 0,178 15,9 6,1 36,4

Gesamt-
Entschwefelung

im
Eisen

in der
Schlak-

ke
°//o

6.5 
10,8

20.4
2 .6

4.3
7.4 
7,8

15,2
25.6
11.7
2 0 .8

32.5 
10,8

16.5
2 2 .6

F i i r  d i e  R i c h t i g k e i t  d i e s e l  A n n a h m e  s p r i c h t  d e r  U m -  

s t a n d ,  d a B  s i c h  b e i  d e m  Y e r s u c h  m i t  d i e s e m  F l u o r i d  

a m  S t ó p s e l  d e s  O f e n d e c k e l s  e i n  S u b l i m a t  a n s a m m e l t e ,  

d e s s e n  A n a l y s e  F l u o r  u n d  N a t r i u m  e r g a b .  E s  s c h e i n t  

s o m i t  d i e s e s  F l u o r i d  s o  s c h n e l l  z e r f a l l e n  u n d  i n  G e -  

s t a l t  s e i n e r  Z e r f a l l s t o f f e  s o  s c h n e l l  a u s  d e m  E i s e n -  

b a d e  e n t w i c h e n  z u  s e i n ,  d a B  e s  e i n e  W i r k u n g  a u f  

0*230 r

0 ,2 2 0

0,270

0 ,2 0 0

i  
.fc 0,770

ł  ^  0,750

i -  
0,720

0,720

0.770

0,700

\ k

------ T

M 7c5>/g*'/V s s v

I

Z

S c A m e /z i/flff

Abbildung 1. Wirkung des Entschwefelungsmittels.

d a s  E i s e n  b z w .  d e n  S c h w e f e l  i m  E i s e n  n i c h t  h a t  

a u s i i b e n  k o n n e n .  D i e  R e i h e n f o l g e  i m  W i r k u n g s g r a d  

d e r  i i b r i g e n  h i e r  u n t e r s u c h t e n  F l u o r i d e  e n t s p r i c h t  

d u r c h a u s  d e n  E r w a r t u n g e n ,  m i t  d e n e n  m a n  a n  d i e s e  
Y e r s u c h e  h e r a n g e g a n g e n  w a r .

D i e  W i r k u n g s w e i s e  d e r  E n t s c h w e f e l u n g s m i t t e l  

i n  d e n  e i n z e l n e n  E n t s c h w e f e l u n g s s c h m e l z u n g e n  i n  
b e z u g  a u f  d a s  E i s e n  z e i g t  A b b .  1 .

D a m i t  s c h i e n  i n  d e r  T a t  e r w i e s e n ,  d a B  l e i c h t e r  

z e r s e t z l i c h e  F l u o r v e r b i n d u n g e n  e i n e  g e s t e i g e r t e  E n t -  

s c h w e f e l u n g s w i r k u n g  a u f  d a s  S y s t e m  E i s e n  +  

S c h l a c k e  a u s z u i i b e n  v e r m ó g e n .  U m  d i e s e s  E r g e b n i s  

s i c h e r z u s t e l l e n  u n d  a u c h  u m  E i n b l i c k  i n  d i e  e n t -

s c h w e f e l n d e  W i r k u n g  d i e 

s e r  S t o f f e  z u  g e w i n n e n ,  

w u r d e n  w e i t e r e  V e r s u c h e  

a u s g e f u h r t ,  d i e  s i c h  v o n  

d e n  e b e n  b e s c h r i e b e n e n  

i n s o f e r n  u n t e r s c h e i d e n ,  a i s  

d a b e i  d i e  F l u o r i d e  n u r  a u f  

d a s  g e s c h m o l z e n e  E i s e n  

u n t e r  F o r t l a s s u n g  e i n e r  

S c h l a c k e  e i n w i r k t e n .  I n  d e r  

B e m e s s u n g  d e r  z u g e g e b e -  

n e n  F l u o r i d m e n g e n  w u r d e  

d a b e i  i n  A b w e i c h u n g  g e g e n  

d i e  v o r i g e  V e r s u c h s r e i h e  s o  

v e r f a h r e n ,  d a B  d i e  z u g e -  

s e t z t e n  M e n g e n  F l u o r  s t e t s  

g l e i c h  w a r e n  u n d  j e w e i l s  

d e m  F l u o r g e h a l t  v o n  8 ,5  g  

F l u B s p a t  ( C a F 2) e n t s p r a -  

c h e n ,  d i e  w i e d e r u m  i n  G e -  

s t a l t  v o n  d r e i  P r e B k o r p e r -  
c h e n  d e m  E i s e n  z u g e s e t z t  w u r d e n .  D a z u  i s t  z u  

b e m e r k e n ,  d a B  n a t i i r l i c h  i n  j e d e m  T i e g e l  d e r  v e r -  

w e n d e t e n  A r t  z w a n g l a u f i g  u u d  a u c h  d u r c h  d i e  g e -  

m a c h t e n  Z u s a t z e  a n  E n t s c h w e f e l u n g s m i t t e l n  e i n e  

S c h l a c k e  e n t s t e h e n  m u B ;  s ie  w i r d  a b e r  n u r  s e h r  

g e r i n g  s e i n  g e g e n u b e r  d e r  i n  d e n  v o r i g e n  V e r -  

s u c h e n  k u n s t l i c h  z u g e s e t z t e n  S c h l a c k e .

B e i  d i e s e r  V e r s u c h s r e i h e  g e l a n g  e s  n i c h t .  d r e i  E n t 

s c h w e f e l u n g s s c h m e l z u n g e n  v o r z u n e h m e n  w ie  i n  d e r  

o b e n  b e s c h r i e b e n e n  V e r s u c h s r e i h e .  N a c h  d e r  z w e i t e n  

S c h m e l z u n g  w a r  d a s  E i s e n  b e r e i t s  s o  w e i t g e h e n d  m i t  

b l a s i g e r ,  s c h w e r  s c h m e l z b a r e r  o x y d r e i c h e r  S c h l a c k e

Zahlentafel 2. Entschw efe lungs yersuch von 
Eisen ohne Schlacke.

Entschwefelungs
m itte l

Natriumsiliko
fluorid

FluBspat . .

Manganfluorid
Mangansiliko

fluorid
Kunstlicher

Kryolith !

c
ac
a
3

Gefunden 

im  Eisen

Entschwefelung 

des Eisens in %

”0,
E
XI
o

S Mn
. Binzel- 
*chmel-

Gesamt-
Ent-

schwefe-m % % lung

1 0,210 0,20 4,55 4,5
2 0,200 0,14 4,55 9,1
1 0,205 0,17 6,8 6,8
2 0,190 0,10 6,8 13,6
1 0,190 0,22 13,6 13,6
1 0,190 0,25 13,6 13,6
2 0,170 0,22 9,1 22,7
1 0,180 0,20 18,2 18,2
2 0,155 0,17 11,3 29,5

Zahlentafel 3. E ntschw efe lung  des Eisens.

Entschwefelungsmittel

Nach der 

1. Schmelzung

Nach der 

2. Schmelzung

<UM
£ 8 
9 3

w

%

S
O o

o-gw
0//o

4) M 
£  ee
9 2

ow
%

(U
<u o a es
n

00

%

Natriumsilikofluorid .
F lu B s p a t ................
Manganfluorid . . . 
Mangansilikofluorid . 
Kunstlicher Kryolith

0,0
0,0

11,4
18,1
9,1

4,5
6,8

13.6
13.6 
18,2

0,0
4,55

22,8
38,7
20,5

9,1
13.6

22.7 
29,5
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d u r c h s e t z t ,  d a B  e i n e  s t o r u n g s f r e i e  E i n w i r k u n g  d e r  

F l u o r i d e  a u f  d i e  f l i i s s i g e  P h a s e  i n  e i n e r  d r i t t e n  

S c h m e lz e  n i c h t  e r w a r t e t  w e r d e n  k o n n t e .  I m  F a l l e  

d e s  M a n g a n f l u o r i d s  g e l a n g  e s  n i c h t  e i n m a l ,  e i n  Z u -  

s a m m e n s c h m e l z e n  d e s  E i s e n s  z u  e i n e r  z w e i t e n  E n t -  

s c h w e f e l u n g s s c h m e l z u n g  z u  e r z w i n g e n .  S i n d  s o m i t  

d i e  i m  f o l g e n d e n  e r w a h n t e n  V e r s u c h e  n i c h t  v o l l i g  

g e l u n g e n ,  s o  h a b e n  s ie  d o c h  z w e i e r l e i  g e z e i g t  u n d  s i c h  

d a m i t  a i s  g e r e c h t f e r t i g t  e r w i e s e n :  E i n m a l  e r g a b e n  s ie  

i m  a l l g e m e i n e n  f i i r  d i e  u n t e r s u c h t e n  F l u o r i d e  d ie  

g le i c h e  R e i h e n f o lg e  d e r  e n t s c h w e f e l n d e n  W i r k u n g ,  

u n d  z w e i t e n s  l e h r t e n  s i e ,  d a B  d ie  e n t s c h w e f e l n d e  

R e a k t i o n  d u r c h  d i e  A n w e s e n h e i t  e i n e r  n o r m a l e n  

S c h l a c k e n s c h i c h t  w e s e n t l i c h  b e e i n f l u B t  w i r d .  B is  

z u m  V e r s c l i w i n d e n  d e r  F l u o r g a s e  i i b e r  d e r  S c h m e lz e  

w a r e n  i n  d e r  v o r i g e n  V e r s u c h s r e i h e  1 5  b i s  3 0  m i n  v e r -  

g a n g e n ;  i n  d i e s e r  R e i h e  m i t  n u r  g a n z  g e r i n g f u g i g e r  

S c h la c k e  v e r s c h w a n d  d a s  F l u o r  i n  v i e l  k u r z e r e r  Z e i t ,  

n a m l i c h  n a c h  1 0 ,  i m  F a l l e  d e s  N a t r i u m s i l i k o f l u o r i d s ,  

d e s s e n  g r o  Be Z e r s e t z l i c h k e i t  b e r e i t s  o b e n  e r w a h n t  

w u r d e ,  s o g a r  s c h o n  n a c h  5  b i s  7  m i n .  I n  Z a h l e n t a f e l  2  

s i n d  d ie  E r g e b n i s s e  d i e s e r  V e r s u c h s r e i h e  z u s a m m e n 

g e s t e l l t .  S p a l t e  1 g i b t  w i e d e r u m  d a s  E n t s c h w e f e l u n g s -  

m i t t e l  a n ,  S p a l t e  2  d ie  Z i f f e r  d e r  E n t s c h w e f e l u n g s -  

s c h m e l z u n g ,  S p a l t e  3  u n d  4  d e n  d u r c h  A n a l y s e  e r 

m i t t e l t e n  G e h a l t  d e s  E i s e n s  a n  S c h w e f e l  u n d  M a n g a n ,  

u n d  d ie  b e i d e n  l e t z t e n  S p a l t e n  f i i h r e n  d ie  Z a h l e n  f u r  

d ie  E n t s c h w e f e l u n g  a u f ,  5  d ie  i n  d e r  E i n z e l s c h m e l z u n g  

u n d  6 d ie  i n s g e s a m t  e r r e i c h t e  E n t s c h w e f e l u n g .  D a s  

y e r w e n d e t e  E i s e n ,  j e w e i l s  5 0 0  g  S c h m e l z e i n s a t z ,  e n t -  

h i e l t  0 ,2 2 0  g  S  u n d  0 ,6 3  g  M n .

D e r  V e r g l e i c h  m i t  d e n  V e r s u c h e n ,  b e i  d e n e n  

S c h la c k e  w e s e n t l i c h  b e t e i l i g t  w a r ,  z e i g t ,  d a B  d i e  E n t -  

s c h w e f e l u n g s s c h m e l z u n g  o h n e  S c h l a c k e  m e i s t  e r f o l g -  

r e i c h e r  i s t .  I n  Z a h l e n t a f e l  3  s i n d  d i e E n t s c h w e f e l u n g e n  

i n  P r o z e n t e n  f i i r  d ie  e r s t e  u n d  d i e  z w e i t e  Ę n t s c h w e f e -  

l u n g s s c h m e l z u n g  m i t  u n d  o h n e  S c h l a c k e  n e b e n e i n -  

a n d e r g e s t e l l t .

B is  a u f  d a s  M a n g a n s i l i k o f l u o r i d  z e ig e n  d i e  u n t e r 

s u c h t e n  S t o f f e  e i n e  b e s s e r e  W i r k u n g  o h n e  S c h l a c k e ,

Zahlentafel 4. Entschw efe lnde W irk u ng  ver- 
schiedener F luoride .

Entschwtfelung

Entpchwefelungsmittel
(3 Entschwefelungs-Schmelzungen) des Eisens der Schlacke

% %

Natriumsilikofluorid . . . 2,3 7,4

Elu B s p a t ............................ 6,82 20,4

M anganfluorid.................... 29,6 25,6

Kunstliuher Krvolith . . . 36,4 22,6

Mangansilikofluorid . . . . 50,0 32,5

d .  h .  a b e r  n i c h t s  a n d e r e s ,  a i s  d a B  d e r  S i t z  d e r  e n t 

s c h w e f e l n d e n  R e a k t i o n  i m  E i s e n b a d e  g e s u c h t  w e r d e n ,  

u n d  d a B  t a t s a c h l i c h  e i n e  E i n w i r k u n g  d e r  F l u o r i d e  

a u f  d e n  S c h w e f e l  i m  g e s c h m o l z e n e n  E i s e n  a n g e n o m -  

m e n  w e r d e n  m u B .

D i e  E r g e b n i s s e  d e r  e r s t e n  Y e r s u c h s r e i h e ,  d i e  s i c h  

a u f  d a s  S y s t e m  E i s e n  +  S c h l a c k e  b e z i e h t ,  s i n d  f i i r  

d i e  E n t s c h w e f e l u n g  w i c h t i g ; i n  Z a h l e n t a f e l  4  i s t  d ie  

W i r k u n g  d e r  u n t e r s u c h t e n  F l u o r i d e  i n  b e z u g  a u f  

d i e  E n t s c h w e f e l u n g  d e s  E i s e n s  u n d  d e r  S c h l a c k e  a i s  

A u s z u g  a u s  Z a h l e n t a f e l  1  n o c h  e i n m a l  z u s a m m e n 

g e s t e l l t .

D a ,  w o  F l u B s p a t  a i s  E n t s c h w e f e l u n g s m i t t e l  v e r -  

w e n d e t  w i r d ,  i s t  s e i n e  W i r k u n g  i n  d e r  T a t ,  w ie  

U h l i t z s c h  a n n a h m ,  a u f  s e i n e n  F l u o r g e h a l t  z u r u c k -  

z u f i i h r e n .  N a c h  d e n  v o r l i e g e n d e n  Y e r s u c h e n  k a n n  

m a n  v o n  l e i c h t e r  z e r s e t z l i c h e n  F l u o r v e r b i n d u n g e n  

e i n e  v e r s t a r k t e  W i r k u n g  e r w a r t e n ,  w e n n  e s  g e l i n g t ,  

d i e s e  i n  g e e i g n e t e r  W e i s e  m i t  d e m  E i s e n b a d e  i n  R e 

a k t i o n  z u  b r i n g e n .

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

E i n e m  i n  e i n e m  T i e g e l o f e n  g e s c h m o l z e n e n  S y s t e m  

E i s e n  +  S c h l a c k e  w i r d  d u r c h  e i n e n  Z u s a t z  v o n  

F l u B s p a t  S c h w e f e l  e n t z o g e n .  D i e  E n t s c h w e f e l u n g  k a n n  

u m  e i n  M e h r f a c h e s  g e s t e i g e r t  w e r d e n ,  w e n n  m a n  a n  

S t e l l e  d e s  F l u B s p a t s  a n d e r e ,  r e a k t i o n s f a h i g e r e  F l u o r -  

v e r b i n d u n g e n  y e r w e n d e t .  B e d i n g u n g  d a b e i  i s t ,  d a B  

d a s  F l u o r i d  m i t  d e m  E i s e n b a d e  i n  R e a k t i o n  t r i t t .

FlieBarbeit in amerikanischen Giefiereien.

V o n  C . P a r d u n  u n d  R .  A g t e  i n  G e l s e n k i r c h e n .

(Gesichtspunkte fur die Einrichtung. Beschreibung von Ausfii.hr ungsarten.)

S e i t d e m  d i e  F l i e B a r b e i t  i m  a l l g e m e i n e n  u n d  i h r e  

A n w e n d u n g  a u f  b e s o n d e r e  B e t r i e b s z w e i g e  e i n e  

s e h r  a u s g i e b i g e  B e h a n d l u n g  i m  S c h r i f t t u m  u n d  i n  

V o r t r a g e n  e r f a h r e n  h a t ,  e r i i b r i g t  e s  s i c h ,  a u f  d i e  V o r -  

a u s s e t z u n g e n  d i e s e r  A r b e i t s w e i s e  n a h e r  e i n z u g e h e n .  

D i e  n a c h s t e h e n d e n  A u s f i i h r u n g e n  b r i n g e n  s t a t t  

d e s s e n  e i n ig e  p r a k t i s c h e  G e s i c h t s p u n k t e  u n d  A u s -  

f u h r u n g s b e i s p i e l e  d e r a r t i g e r  A n l a g e n .  I h r e  E r -  

f o r s c h u n g  g e h o r t e  z u m  A u f g a b e n k r e i s  e i n e r  i m  

v e r g a n g e n e n  H e r b s t  v o n  d e n  V e r f a s s e r n  u n t e r -  

n o m m e n e n  R e i s e  n a c h  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n .

D i e  A n w e n d u n g  d e s  F l i e B b e t r i e b e s  i n  G ie B e r e i e n  

i s t  e b e n s o  w ie  i n  a l l e n  a n d e r e n  F a l l e n  a n  d i e  H e r 

s t e l l u n g  g r o B e r  S t u c k z a h l e n  g e k n i i p f t .  D e r  A r b e i t s -  

w e g  z u r  M a s s e n h e r s t e l l u n g  v o n  G u B w a r e n  i s t  e i g e n t 

l i c h  g e g e b e n .  Z u n a c h s t :  A u s s c h a l t u n g  d e r  H a n d -

f o r m e r e i  d u r c h  M a s c h i n e n f o r m e r e i .  D i e  M a s c h i n e n -  

b a u a r t  i s t  d a b e i  n i c h t  v o n  a u s s c h l a g g e b e n d e r  B e 

d e u t u n g ,  w o h l  a b e r  d e r e ń  A n t r i e b s m i t t e l .  M a n  

s i e h t  i n  a m e r i k a n i s c h e n  G i e B e r e i e n  k a u m  e i n e  

h y d r a u l i s c h e  F o r m m a s c h i n e ,  s o n d e r n  v o r w i e g e n d  

M a s c h i n e n  m i t  D r u c k l u f t b e t a t i g u n g ,  u n d  z w a r  a i s  

P r e B -  u n d  D u r c h z u g s m a s c h i n e n ,  a u B e r d e m  R i i t t e l -  

m a s c h i n e n ,  S a n d s c h l e u d e r n  u n d  a u c h  H a n d f o r m -  

m a s c h i n e n .  W e r  d i e  S c l i a t t e n s e i t e n  d e r h y d r a u l i s c h e n ,  

a n  s i c h  r e c h t  b r a u c l i b a r e n  M a s c h i n e n  k e n n t ,  f i n d e t  

d i e s e  E n t w i c k l u n g  v e r s t a n d l i c h .  I n  d i e  M a s c h i n e n -  

a r b e i t  m u B  a u c h  d i e  K e r n h e r s t e l l u n g  e i n b e z o g e n  

w e r d e n ;  h i e r b e i  h a n d e l t  e s  s i c h  v o r  a l l e n  D i n g e n  

d a r u m ,  d i e  v i e l e n  A u s s c h u B ą u e l l e n  d u r c h  s c h l e c h t e  

K e r n e  a u s z u s c h a l t e n .  D a s  i s t  i n  b e s t e r  W e i s e  d u r c h  

a u s g e d e h n t e  Y e r w e n d u n g  v o n  O e l k e r n e n  e r r e i c h t ,
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d i e  i i b e r d i e s  d e n  V o r z u g  d e r  b i l l i g e n  H e r s t e l l u n g  

u n d  d e s  s e l b s t t a t i g e n  A u s f a l l e n s  n a c h  d e m  G u B  

h a b e n .  D u r c h  d i e s e  Y o r z t i g e  w e r d e n  d i e  h o h e r e n  

O e l k o s t e n  r e i c h l i c h  a u s g e g l i c h e n .

E i n  w e i t e r e r  S c h r i t t  z u r  S t e i g e r u n g  d e r  M e n g e n  

l i e g t  i n  d e r  r e s t l o s e n  A b k e h r  v o n  d e m  a l t e n  y e r 

f a h r e n ,  n a c h  d e m  d e r  M a s c h i n e n f o r m e r  s e i n e  K a s t e n  

s e l b s t  a b g i e B t ,  a u s l e e r t ,  w o m ó g l i c h  n o c h  d e n  S a n d  

w i e d e r  a u f b e r e i t e t ,  s o w i e  S a n d  u n d  K a s t e n  z u r  M a 

s c h i n e  w i e d e r  z u r i i c k s c h a f f t .  D i e s e  l e t z t g e n a n n t e n  

A r b e i t e n  n e h m e n  w e n i g s t e n s  5 0  %  d e s  g a n z e n  H e r -  

s t e l l u n g s v o r g a n g e s  i n  A n s p r u c h ,  w a h r e n d  w e l c h e r  

Z e i t  d i e  M a s c h i n e  u n a u s g e n u t z t  i s t .  D a s  i s t  a n  s i c h  

n i c h t s  N e u e s ;  m a n  l a B t  s o w o h l  d r i i b e n  a i s  a u c h  b e i  

u n s  v i e l f a c h  d i e  M a s c h i n e n ,  z u w e i l e n  a u c h  d i e  H a n d -  

f o r m e r ,  u n u n t e r b r o c h e n  f o r 

m e n  u n d  d i e  i i b r i g e n  A r b e i t e n  

d u r c h  a n d e r e  L e u t e ,  m e i s t e n s  

i n  N a c h t s c h i c h t ,  v e r r i c h t e n .

D e r  d r i t t e  S c h r i t t  b e s t e h t  

n u n  d a r i n ,  d i e  N e b e n a r b e i t e n ,  

d ie  n i c h t s  a n d e r e s  a i s  M a s s e n -  

b e w e g u n g e n  s i n d ,  d u r c h  V o r -  

r i c h t u n g e n  z u  e r s e t z e n .  H i e r -  

f t t r  l a g  d i e  A n w e n d u n g  d e r  

F o r d s c h e n  B a n d a r b e i t  n a h e .

D o c h  e s  b e s t e h t  e i n  g r u n d -  

s a t z l i c h e r  U n t e r s c h i e d  z w i 

s c h e n  d i e s e r  u n d  d e r  G ie B -  

b a n d a r b e i t .  E r s t e r e  i s t  l e d i g 

l i c h  Z u s a m m e n b a u a r b e i t ; a n  

i h r e m  E n d e  l a u f t  d a s  f e r t i g e  

W e r k s t  j c k  a b .  D a s  G ie B e r e i -  

b a n d  m u B  d a g e g e n  n a c h  

A b g a b e  d e s  F e r t i g e r z e u g n i s s e s  

n o c h  d i e  E r z e u g u n g s m i t t e l ,

K a s t e n  u n d  S a n d  w i e d e r  a n  

d e n  A u s g a n g s p u n k t ,  d .  h .  z u  

d e n  F o r m m a s c h i n e n  z u r u c k -  

s c h a f f e n ;  d a b e i  h a t  g l e i c h z e i t i g  i n  e i n e m  g e t r e n n t e n  

A r b e i t s g a n g  d i e  A u f b e r e i t u n g  d e s  S a n d e s  z u  e r 

f o l g e n .  S o m i t  m u B  d i e  G r u n d f o r m  d e s  G i e B e r e i b a n d e s  

e i n  K r e i s l a u f  s e i n .

D i e  b e k a n n t e  v i e r t e  A n f o r d e r u n g  d e s  B a n d -  

b e t r i e b e s  i s t  M a s s e n h e r s t e l l u n g  g l e i c h a r t i g e r .  

m i n d e s t e n s  a b e r  a h n l i c h e r  G u B s t u c k e .  D e r  G ie B -  

b a n d b e t r i e b  e r l a u b t  e b e n s o w e n i g  w i e  b e i  a n d e r e n  

W e r k s z w e i g e n ,  i n  k u r z e ń  A b s t a n d e n  m i t  d e m  E r -  

z e u g u n g s g e g e n s t a n d  z u  w e c h s e l n .

D i e  A u s f u h r u n g  d e s  B a n d e s  i s t  v e r s c h i e d e n a r t i g ;  

s ie  r i c h t e t  s i c h  n a c h  A r t  u n d  F o r m  d e s  G u B s t i i c k e s .  

W e n n  g r o B e  u n d  s t a r k  u n t e r t e i l t e  K e r n e  e i n z u l e g e n  

s i n d  w ie  b e i  M o t o r z y l i n d e r b l ó c k e n ,  b e i  d e n e n  e s  

i n f o l g e  d e r  g e r i n g e n  W a n d s t a r k e  a u f  g r o B e  G e n a u i g -  

k e i t  a n k o m m t ,  m u B  d e r  w a n d e r n d e  F o r m k a s t e n  f i i r  

d i e  D a u e r  d e s  E i n l e g e n s  d e r  K e r n e  i n  d i e  R u h e l a g e  

k o m m e n .  Z u m  E i n l e g e n  s o l c h e r  m e h r t e i l i g e n  K e r n e  

b e d i e n t  m a n  s i c h  g e n a u e r  L e h r e n ,  d i e  s i c h  i n  d e n  

K a s t e n s t i f t e n  u n d  L o c h e r n  z e n t r i e r e n .  D i e  l e i c h t  

z e r b r e c h l i c h e  g r i i n e  F o r m  u n d  d e r  e m p f i n d l i c h e  K e r n  

k o n n t e n  n u r  u n t e r  e r h e b l i c h e n  S c h w i e r i g k e i t e n  w a h 

r e n d  d e r  B e w e g u n g  z u s a m m e n g e l e g t  w e r d e n .  D e r  S t i l l -

s t a n d  w i r d  e r m o g l i c h t  d u r c h  A n w e n d u n g  d e s  b e -  

k a n n t e n  R o l l e n b a n d e s .  E s  b e s t e h t  a u s  z w e i  h o c h -  

g e s t e l l t e n  F l a c h e i s e n ,  z w i s c h e n  d e n e n  i n  K u g e l n  

g e l a g e r t e  R o l l e n  a n g e b r a c h t  s i n d .  I n  d e n  K u r v e n  

s i n d  d i e s e  R o l l e n  m e i s t e n s  g e t e i l t ,  d a m i t  e i n  s e i t l i c h e s  

A b l a u f e n  d e r  F o r m e n  v e r m i e d e n  w i r d  ( v g l .  A b b .  7) .  

U m  a u f  e i n e m  s o l c h e n  R o l l g a n g  d a s  A b f a l l e n  d e s  

S a n d e s  n a c h  u n t e n  w a h r e n d  d e r  W a n d e r u n g  a u s -  

z u s c h l i e B e n ,  m i i s s e n  d i e  F o r m k a s t e n  a u f  e i n e n  H o l z -  

b o d e n  g e s e t z t  w e r d e n .  D a s  R o l l e n b a n d  h a t  k e i n e n  

A n t r i e b ,  d i e  K a s t e n  w e r d e n  v i e l m e h r  m i t  l e i c h t e r  

M i ih e  v o n  H a n d  z u m  n a c h s t e n  A r b e i t s v o r g a n g  g e -  

s c h o b e n .  Z u r  E r l e i c h t e r u n g  d e r  B e w e g u n g  i s t  d a s  

B a n d  s t e l l e n w e i s e  a i s  S c h w e r k r a f t f o r d e r e r  a u s g e 

b i l d e t .  E i n e  w e i t e r e  M ó g l i c h k e i t  z u  z e i t w e i s e  s t i l l -  

s t e h e n d e r  A r b e i t  m i t  R i i c k -  

s i c h t  a u f  d a s  K e r n e i n l e g e n  

b i e t e t  d i e  H a n g e b a h n  m i t  

g e s o n d e r t e n  H a n g e w a g e n  f i i r  

j e d e  G ie B f o r m .  D i e  H a n g e 

w a g e n  k o n n e n  m e c h a n i s c h  

o d e r  v o n  H a n d  b e w e g t  w e r 

d e n .  W a h r e n d  i m  a l l g e m e i n e n  

n e b e n  d e m  B a n d  j e  e i n e  M a 

s c h i n e  f i i r  O b e r -  u n d  U n t e r -  

k a s t e n ,  n a c h  B e d a r f  i n  W i e -  

d e r h o l u n g  a n g e o r d n e t  i s t ,  e r -  

w e i s t  e s  s i c h  i n  m a n c h e n  

F a l l e n  v o n  V o r t e i l ,  n e b e n  d a s  

F l i e B b a n d  k l e i n e  D r e h t i s c h e  

v o n  e t w a  3  m  0  z u  s t e l l e n ,  

a u f  d e n e n  O b e r -  u n d  U n t e r -  

k a s t e n  g e f o r m t ,  z u s a m m e n -  

g e s e t z t  u n d  d a n n  g i e B f e r t i g  

a u f  d a s  B a n d  g e s e t z t  w e r 

d e n .  A n  d i e s e n  D r e h t i s c h e n  

a r b e i t e n  z u w e i l e n  k l e i n e  

o r t s f e s t e  S a n d s c h l e u d e r m a -  

s c h i n e n ,  d i e  a u c h  z u m  H e r -  

K e r n e n  A n w e n d u n g  g e f u n d e n

D ie  e i n f a c h s t e  F o r m  d e r  G i e B e r e i b a n d a r b e i t  i s t  

d i e  H e r s t e l l u n g  v o n  G u B s t i i c k e n  o h n e  K e r n e  o d e r  

m i t  k l e i n e n  e i n f a c h e n  K e r n e n .  E i n  s o l c h e s  B a n d  

k a n n  u n u n t e r b r o c h e n  l a u f e n .  H i e r h i n  g e h o r t  z .  B .  

d i e  M a s s e n h e r s t e l l u n g  v o n  B r e m s k l o t z e n .  I n  d i e s e m  

F a l l e  k a n n  d a s  B a n d  a u s  a n e i n a n d e r g e k u p p e l t e n  

E i n z e l w a g e n  m i t  e b e n e r  A u f s e t z p l a t t e  b e s t e h e n ,  d i e  

m i t  g l e i c h f ó r m i g e r  G e s c h w i n d i g k e i t  i n  U m l a u f  v e r -  

s e t z t  w e r d e n .

A m  A u s g a n g s p u n k t  d e s  B a n d e s  s i n d  p a a r w e i s e  

d i e  F o r m m a s c h i n e n  a u f g e s t e l l t ,  j e  e i n e  f i i r  O b e r -  u n d  

U n t e r k a s t e n .  B e i  e i n f a c h e n  G u B s t i i c k e n  k o n n e n  

m e h r e r e  M a s c h i n e n g r u p p e n  a u f g e s t e l l t  w e r d e n .  D ie  

S a n d z u f i i h r u n g  z u  d e n  M a s c h i n e n  e r f o l g t  v o r w i e g e n d  

o b e r i r d i s c h  v o n  e i n e r  A u f b e r e i t u n g  a u s .  S i n d  K e r n e  

e i n z u l e g e n ,  s o  s t e h t  d i e  O b e r k a s t e n m a s c h i n e  s o  w e i t  

a b ,  d a B  g e n u g e n d  R a u m  u n d  Z e i t  f u r  d i e s e n  A r b e i t s -  

v o r g a n g  z u r  Y e r f i i g u n g  s t e h t .  N a c h  d e m  Z u l e g e n  

d e s  O b e r k a s t e n s  u n d  Y e r k l a m m e r n  w a n d e r t  d i e  F o r m  

z u r  G i e B s t e l l e ; d o r t h i n  w i r d  d a s  E i s e n  m e i s t  i n  H a n g e -  

p f a n n e n  g e f i i h r t .  H i e r  e n t s t e h t  e i n e  S c h w i e r i g k e i t ,

Abbildung ]. GieBen wahrend der Bewegung 
mit Handpfannen.

s t e l l e n  v o n  g r i i n e n  

h a b e n .
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scMaucbe

w e n n  d a s  B a n d  u n u n t e r b r o c h e n  l a u f t ,  n a m l i c h  d a s  

s a c h g e m a B e  E i n g i e B e n  d e s  E i s e n s  o h n e  Y e r s p r i t z e n  

u n d  g u t e s  V o l l h a l t e n  d e r  T r i c h t e r  w a h r e n d  d e r  B e 

w e g u n g .  D a s  w i r d  e r r e i c h t  d u r c h  k l e i n e  G i e B p f a n n e n  

a n  g e s o n d e r t e r  H a n g e b a h n ,  d i e  n e b e n  d e m  F ó r d e r -  

b a n d  l a u f t  o d e r ,  w e n n  d i e  b e n o t i g t e  E i s e n m e n g e  j e  

K a s t e n  n i c h t  z u  g ro B  i s t ,  d u r c h  H a n d p f a n n e n ,  d i e  i n  

e i n  l e i c h t b e w e g l i c h e s  F a h r g e h a n g e  a n  e i n e r  p a r a l l e l  

l a u f e n d e n  H a n g e b a h n  g e s t t i t z t  w e r d e n  ( A b b .  1 ) .
N a c h  d e m  G ie -

-----------------------------H I  B e n  d u r c h l a u f e n

d i e  K a s t e n  e i n e  

E r s t a r r u n g s -  
Fre/3/u/y  ̂ u n d  K t i h l -  

s t r e c k e ,  a u f  

w e i c h e r  z w e c k 

m a B ig  d e r  e n t -  

s t e h e n d e  R a u c h  

d u r c h  e i n e  A b -  

s a u g e e i n r i c h -  

t u n g  a u s  d e m  

A r b e i t s r a u m e n t -  

f e r n t  w e r d e n  

k a n n .  D a s  i s t  f r a g l o s  e i n  b e d e u t e n d e r  Y o r z u g  

d e s  G i e B e r e ib a n d e s .  D e n  m e i s t e n  M e n s c h e n  i s t  e i n e  

G ie B e r e i  n u r  a i s  e i n  s t a r k  v e r r a u c h t e r  B e t r i e b  b e -  

k a n n t .  D e r  R a u c h  e n t s t e h t  f a s t  a u s s c h l i e B l i c h  d u r c h  

d ie  G ie B g a s e .  B e i  O e l k e r n e n  i s t  d i e  R a u c h b i l d u n g  

n a c h  d e m  G u B  n o c h  w e s e n t l i c h  s t a r k e r  u n d  u n -  

a n g e n e h m e r  u n d  d e s h a l b  e i n e  A b s a u g u n g  b e s o n d e r s  

e r w i i n s c h t .  E s  i s t  p r a k t i s c h  f a s t  u n m ó g l i c h ,  e i n e  

g e w ó h n l i c h e  G ie B e r e i  r a u c h f r e i  z u  h a l t e n .  D e r  B a n d -  

b e t r i e b  j e d o c h  g e s t a t t e t  d ie s  e i n f a c h  u n d  g r i i n d l i c h ,

Prefl/ufY

Abb. 2. 

Form- 

kasten- 

riittler 

zum 

Aus- 

leeren.

ffM/strec/fe

■Hangeba/mg/eis

Lagerp/artz fur /eere fvr/77< 
kasten

■/f/ppfanne
dt/sefztische

□ □ □ □ □ □ □ □ □ □  

[ D j u m i i i m i D m a i r a t n
fbrn7masc/7/nen mit Bunfrer

rtuppe/ofen

Abbildung 3. GieBerei fiir einfaohe MassenguB- 
stiieke mit gleichartigen Formmaschinen.

w e s h a l b  B e t r i e b e  d i e s e r  A r t  e i n e n  w e s e n t l i c h  r e i n -  

l i c h e r e n  E i n d r u c k  m a c h e n .

D e r  l e t z t e  A r b e i t s v o r g a n g  a u f  d e m  B a n d  b e s t e h t  

i n  d e r  T r e n n u n g  v o n  G u B s t u c k ,  S a n d  u n d  F o r m 

k a s t e n ;  d a z u  w e r d e n  v e r s c h i e d e n a r t i g e  E i n r i c h t u n g e n  

u n d  M a s c h i n e n  b e n u t z t .  Y o r z i i g l i c h e  D i e n s t e  l e i s t e t  

d a b e i  e i n  b a l a n c i e r a r t i g  a u s g e b i l d e t e r  R i i t t l e r ,  d e r ,  

a n  e i n e r  H a n g e b a h n  b e w e g l i c h  a u f g e h a n g t ,  d i e  F o r 

m e n  h o c h h e b t  u n d  m i t  H i l f e  d e r  b e i d e n  i n  d e n  S e i t e n -  

a r m e n  a n g e b r a c h t e n  V i b r a t o r e n  d i e  K a s t e n  t i b e r  

e i n e m  R o s t  a u s r t i t t e l t  ( A b b .  2 ) .  D i e  G u B s t i i c k e  

w e r d e n  d a n n  d u r c h  B e c h e r w e r k e ,  E l e k t r o k a r r e n  o d e r  

T r a k t o r e n  z u r  P u t z e r e i  g e f a h r e n .  D e r  d u r c h  d e n  R o s t  

f a l l e n d e  S a n d  w a n d e r t  z u r  A u f b e r e i t u n g  u n d  w e i t e r  

z u  d e n  F o r m m a s c h i n e n .  D i e  l e e r e n  F o r m k a s t e n  

k o m m e n  z u r  A u s g a n g s s t e l l e  d e s  B a n d e s  z u r i i c k .

A l le  a m e r i k a n i s c h e n  P u t z e r e i e n  f a l l e n  d u r c h  d i e  

a u s g e d e h n t e  V e r w e n d u n g  v o n  P u t z t r o m m e l n  a u f ,  

d i e  s e l b s t  z u m  P u t z e n  d u n n w a n d i g e r  u n d  e m p f i n d -  

l i c h e r  G u B s t i i c k e ,  w ie  A u t o z y l i n d e r ,  b e n u t z t  w e r d e n .  

D i e  T r o m m e l n  v o n  r u n d e m  o d e r  v i e r e c k i g e m  Q u e r -  

s c h n i t t  s i n d  m i t  H a r t g u B s t e r n e n ,  N i e t p u n z e n ,  S t a h l -  

f e d e r n  o d e r  d e r g l e i c h e n  z u s a m m e n  m i t  d e n  G u B -  

s t u c k e n  s o  d i c h t  b e p a c k t ,  d a B  l e t z t e r e  s i c h  n u r  

s c h e u e r n ,  a b e r  n i c h t  s c h l a g e n  k ó n n e n .  D i e  G u B s t i i c k e  

k o m m e n  t a d e l l o s  b l a n k  a u s  d e n  T r o m m e l n ,  d i e  1 0  

b i s  1 2  U m d r . / m i n  m a c h e n .  B e i  d e r  g e r i n g e n  D r e h -  

z a h l  w e r d e n  d i e  E c k e n  u n d  K a n t e n  d e r  G u B s t i i c k e  

n u r  w e n i g  a b g e r u n d e t .

E i n  g u t e s  B e i s p i e l  w o h l d u r c h d a c h t e r  F l i e B a r b e i t  

f i i r  e i n f a c h e  G u B s t i i c k e  s t e l l t  d i e  A n l a g e  n a c h  A b b .  3  

d a r .  D a s  G e b a u d e ,  i n  d e m  s i c h  d a s  F l i e B b a n d  b e -  

f i n d e t ,  i s t  d u r c h  M a u e r n  i n  d r e i  R a u m e  u n t e r t e i l t .  

F o r m - ,  G ie B -  u n d  A u s l e e r r a u m  w e r d e n  i n  d e r  i n  d e r  

A b b i l d u n g  a n g e g e b e n e n  W e i s e  v o n  d e m  a n g e t r i e b e n e n  

F l i e B b a n d  d u r c h l a u f e n .  D u r c h  d i e s e  U n t e r t e i l u n g  

w i r d  d i e  F o r m e r e i  f r e i  v o n  S t a u b  u n d  R a u c h  g e h a l t e n .  

D i e  K a s t e n  a u f  d e m  B a n d  g e l a n g e n  d u r c h  W a n d -  

ó f f n u n g e n ,  d i e  m i t  e i n e m  h e r a b h a n g e n d e n  T u c h  g e 

s c h l o s s e n  s i n d ,  v o n  e i n e m  R a u m  i n  d e n  a n d e r n .  A u f  

d e r  e i n e n  S e i t e  d e s  B a n d e s  b e f i n d e n  s i c h  d i e  F o r m 

m a s c h i n e n ,  d i e  d e n  n ó t i g e n  S a n d  a u s  d a r u b e r l i e g e n -  

d e n  B u n k e r n  e r h a l t e n .  D i e  F t i l l u n g  d e r  B u n k e r  g e -  

s c h i e h t  l a u f e n d  d u r c h  L e d e r b a n d  m i t  A b s t r e i f e r n .  

Z u m  F o r m e n  w e r d e n  D u r c h z i e h m a s c h i n e n  m i t  H a n d -  

s t a m p f u n g  b e n u t z t ;  d i e  M o d e l l p l a t t e  w i r d  v o n  u n t e n  

i n  b e k a n n t e r  W e i s e  d u r c h  G a s f l a m m e n  w a r m  g e 

h a l t e n ,  u m  d a s  A n k l e b e n  d e s  S a n d e s  z u  v e r m e i d e n .  

D a s  F l i e B b a n d  b e s t e h t  a u s  e i n e r  R e i h e  v o n  a n e i n -  

a n d e r g e k u p p e l t e n  k l e i n e n  z w e i a c h s i g e n  W a g e n .  D e r

/io/z/eisten
•ef/oc/rferes
Starh/bcm/

&  /'fuppe/ofkn

|
■ 1 ^ 1  Scfr/acMen=
N  U  a*ffu/3 
£/serrcrbf/u/3

Abbildung 4. Selbsttatige Schlackengranulierung 
und Abfuhreinrichtung.

Z w i s c h e n r a u m  z w i s c h e n  d e n  e i n z e l n e n  W a g e n  i s t  

n i c h t  a b g e d e c k t .  D a  e s  h a u f i g  v o r k o m m t ,  d a B  d a s  

B a n d  a u f  k u r z e r  L a n g e  v o n  f e r t i g e n  F o r m e n  b e s e t z t  

i s t  u n d  d i e  f o l g e n d e n  F o r m e r  i h r e  K a s t e n  d e s h a l b  

n i c h t  a b s t e l l e n  k ó n n e n ,  s i n d  i n  g l e i c h e r  H ó h e  m i t  

d e m  B a n d  k l e i n e  A b s t e l l t i s c h e  v o r g e s e h e n ,  d i e  d e n  

F o r m e r  b e f a h i g e n ,  o h n e  R i i c k s i c h t  a u f  d i e  B e s e t z u n g  

d e s  B a n d e s  w e i t e r z u f o r m e n .  S o b a l d  s i c h  n u n  e i n e  

f r e i e  S t e l l e  f i n d e t ,  s c h i e b t  d e r  F o r m e r  d i e  f e r t i g e  

F o r m  a u f  d a s  B a n d .  D i e  L a g e  d e s  K u p p e l o f e n s  e r 

g i b t  s i c h  a u s  d e r  A b b i l d u n g ;  e r  w i r d  n i c h t  a b g e -  

s t o c h e n ,  s o n d e r n  g i b t  s e i n  E i s e n  l a u f e n d  i n  e i n e n  

o f f e n e n  K i p p v o r h e r d ,  a u s  d e m  d ie  k l e i n e n  a n  e i n e r  

i n  s i c h  g e s c h l o s s e n e n  H a n g e b a h n  l a u f e n d e n  G ie B 

p f a n n e n  d a s  E i s e n  e r h a l t e n .  U e b e r  d e r  K t i h l s t r e c k e  

i s t  d e r  R a u c h f a n g  a n g e b r a c h t ,  d u r c h  d e n  d e r  e n t -
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s t e h e n d e  R a u c h  a b g e s a u g t  w i r d .  D i e  E n t l e e r u n g  d e r  

K a s t e n  g e s c h i e h t  d u r c h  e i n e n  h a n g e n d e n  P r e B l u f t -  

z y l i n d e r ,  d e s s e n  S t e m p e l  d e n  S a n d b l o c k  n e b s t  G u B -  

s t i ł c k  n a c h  u n t e n  a u s d r i i c k t .  S a n d  u n d  G u B s t i i e k e  

f a l l e n  i n  e i n e  s c h r a g g e s t e l l t e  S i e b t r o m m e l  a u s  R u n d -  

e i s e n ,  a u s  d e r  d i e  G u B s t i i e k e  i n  d a r u n t e r s t e h e n d e  

W a g e n  f a l l e n .  D e r  S a n d  f a l l t  d u r c h  d i e  s i c h  d r e h e n d e  

S i e b t r o m m e l  a u f  e i n  B a n d ,  d a s  i h n  i i b e r  e i n e  S a n d 

a u f b e r e i t u n g  u n d  B e c h e r w e r k  w i e d e r  z u  d e n  B u n k e r n  

z u r i i c k b e f ó r d e r t .

M a n  h a t  a u c h  d a s  W e g s c h a f f e n  d e r  K u p p e l o f e n -  

s c h l a c k e  m i t  H i l f e  d e s  F l i e B b e t r i e b e s  d u r c h g e f i i h r t .

S i ę

*

□ D O D O

Drf/eer*
sfe/Ze

A

□ □ □ □ □

/fiżMsfrecAe

□ Q □ □ 0
formrrrascMffen

i/nfen/rasfe/T
□  □  □  □  □  ( G/e/iste//e 

formmascMne/T'_____-_____________
Ober/fcrs/en

Abbildung 5. GieBereianlage fiir schwere GuBstiieke.

I n  e i n e r  G ie B e r e i  m i t  F l i e B a r b e i t  e n t f a l l t  n a t u r g e m a B  

b e i  d e m  g r o B e n  B e d a r f  a n  f l u s s i g e m  E i s e n  e i n e  b e -  

d e u t e n d e  M e n g e  S c h l a c k e .  D i e  h i e r f i i r  b e n u t z t e  E i n 

r i c h t u n g  i s t  i n  A b b .  4  d a r g e s t e l l t .  M a n  g r a n u l i e r t  

d i e  d a u e r n d  a b f l i e B e n d e  S c h l a c k e  d u r c h  E i n f l i e B e n -  

l a s s e n  i n  e i n e n  e i s e r n e n  T r o g ,  a u s  d e m  s ie  m i t t e l s  

B e c h e r w e r k  o d e r  e n d l o s e r  K e t t e ,  a u f  d e n e n  k r a f t i g e  

H o l z l e i s t e n  b e f e s t i g t  s i n d ,  i n  u n t e r g e s t e l l t e  M u l d e n -  

w a g e n  g e f o r d e r t  w i r d .  D i e  M e n s c h e n k r a f t e r s p a r n i s  

m i t  e i n e r  s o l c h e n  E i n r i c h t u n g  i s t  b e t r a c h t l i c h .

& 7 f/e e n s fe //e

E i n  B e i s p i e l  f u r  d i e  H e r s t e l l u n g  s c h w e r e r  G u B -  

s t u c k e  ( T r a k t o r m o t o r e n )  s e i  a n  H a n d  d e r  A b b .  5 
b e s c h r i e b e n .  H i e r b e i  s i n d  d i e  F l i e B b a n d e r  a i s  K e t t e n -  

f ó r d e r e r  a u s g e b i l d e t ,  u n d  z w a r  j e  d r e i  R e i h e n  n e b e n -  

e i n a n d e r ,  v o n  d e n e n  d i e  b e i d e n  a u B e r e n  R e i h e n  d i e  

F o r m s t r e c k e n  u n d  d i e  i n n e r e  R e i h e  d i e  K u h l s t r e c k e  

b i l d e n .  A m  E n d e  d e r  K u h l s t r e c k e  b e f i n d e t  s i c h  d ie  

E n t l e e r s t e l l e ,  w o  d i e  K a s t e n  d u r c h  e i n f a c h e s  A n h e b e n  

m i t t e l s  H e b e z e u g s  u n d  m e h r m a l i g e s  A n s t o B e n  v o n  

H a n d  g e g e n  e i n e n  P f e i l e r  g e l e e r t  w e r d e n .  V o n  h i e r  

g e l a n g e n  d i e  G u B s t i i e k e  d u r c h  F l i e B b a n d  i n  d ie  

P u t z e r e i .  D i e  R e i h e n f o l g e  d e r  A r b e i t s g a n g e  z u r  H e r 

s t e l l u n g  d e r  T r a k t o r m o t o r e n  i s t  f o l g e n d e :  

}  A n  d e r  m i t  a  b e z e i c h n e t e n  S t e l l e  

^  ^  w e r d e n  d i e  l e e r e n  F o r m k a s t e n  a u f  d i e  

^  a u B e r e n  B a n d e r  g e s e t z t  u n d  w a n d e r n  z u  

d e n  F o r m m a s c h i n e n  b ,  w o  d i e  U n t e r k a s t e n  

= 0 1 -  h e r g e s t e l l t  u n d  d a n n  a u f  d a s  B a n d  g e s e t z t  

=. w e r d e n .  A n  d e n  S t e l l e n  c  w e r d e n  d i e  K e r n e  

u n t e r  Y e r w e n d u n g v o n  S c h a b l o n e n  u n d  L e h -  

r e n  e i n g e l e g t .  D ie  n o c h  a u f  d e m  B a n d  b e  • 

f i n d l i c h e n  l e e r e n  O b e r k a s t e n  g e l a n g e n  z u  

d e n  F o r m m a s c h i n e n  d  u n d  w e r d e n  d o r t  a u f -  

g e s t a m p f t .  B e i  e  e r f o l g t  d a s Z u s a m m e n s e t z e n  

v o n  O b e r -  u n d  U n t e r k a s t e n  s o w i e  d a s  V e r -  

k l a m m e r n  u n d  A u f s e t z e n  d e r  g e s o n d e r t  a n g e f e r t i g t e n  

T r i c h t e r .  A n  d e n  S t e l l e n  f  w e r d e n  d i e  F o r m e n  a u s  

H a n g e p f a n n e n  a b g e g o s s e n  u n d  b e i  g  d u r c h  e i n  Q u e r -  

b a n d  a u f  d i e  K u h l s t r e c k e  g e b r a c h t .  B e i  h  e r f o l g t  

d i e  E n t l e e r u n g  d e r  K a s t e n ,  u n d  d e r  K r e i s l a u f  d e s  

A r b e i t s v o r g a n g e s  b e g i n n t  v o n  n e u e m .  D a s  P u t z e n  

g e s c h i e h t  i n  d i e s e m  F a l l e  f a s t  a u s s c h l i e B l i c h  i n  r u n d e n  

o d e r  v i e r e c k i g e n  P u t z t r o m m e l n .  D i e  N a c h a r b e i t  d e r

6 /e fls fe //e '

Abbildung-6. Formband fiir einfache GuBstiieke 
mit griinen Kernen.

D ie  K e r n m a c h e r e i  n e b s t  T r o c k e n ó f e n  i s t  h a u f i g  

i n  d e n  o b e r e n  S t o c k w e r k e n  u n t e r g e b r a c h t .  D i e  H e r 

s t e l l u n g  d e r  K e r n e  e r f o l g t  y i e l f a c h  a u f  R i i t t e l -  u n d  

U e b e r r o l l f o r m m a s c h i n e n .  B e i  u n t e r s c h n e i d e n d e n  O e l -  

k e r n e n ,  d i e  v o r  d e m  B r e n n e n  n o c h  k e i n e n  H a l t  

h a b e n ,  h i l f t  m a n  s i c h  d u r c h  E i n l e g e n  b e r e i t s  g e 

b r a n n t e r  K e r n t e i l e .  D i e  Z u b r i n g u n g  d e r  s a t z m a B i g  

z u s a m m e n g e s t e l l t e n  K e r n e  v o n  d e n  o b e r e n  S t o c k 

w e r k e n  z u m  F o r m b a n d  g e s c h i e h t  d u r c h  G l e i t b a h n e n  

u n d  w e i t e r  d u r c h  R o l i -  u n d  K e t t e n b a h n e n .  I n  e i n e m  

W e r k  e r f o l g t e  d i e  H e r s t e l l u n g  d e r  K e r n e  a m  K e t t e n -  

h a n g e b a n d ,  a u f  d e m  s ie  a u c h  d i e  T r o c k e n ó f e n  d u r c h -  

w a n d e r n  u n d  d a n n  w e i t e r  z u  d e n  G e b r a u c h s s t e l l e n  

g e l a n g e n .  K e r n e ,  d i e  n i c h t  g e b r a u c h t  w e r d e n ,  b l e i b e n  

a u f  d e r  K e t t e n b a h n ,  s o  d a B  a n  d e r  A b n a h m e s t e l l e  

i n  d e r  G ie B e r e i  k e i n e  S t a u u n g  e n t s t e h e n  k a n n .

3 ffe n /7  

i  e /ff/e g e /7

*?fo //e r7  f/7  e fe n  

ftu rn se  z w e /fe /Z /g

Abbildung 7. Formband fiir HohlguBstiieke 
mit vielen getroekneten Kernen.

ó /e/3 sfe//e

G u B s t i i e k e  e r f o l g t  a u f  e i n e m  b e s o n d e r e n  B a n d  m i t  

P r e B l u f t m e i B e l n ,  w o b e i  g l e i c h z e i t i g  d i e  A u s s c h u B -  

s t i i c k e  d u r c h  K r e i d e  g e k e n n z e i c h n e t  w e r d e n .

Z w e i  a n d e r e  A n l a g e n  f i i r  d i e  H e r s t e l l u n g  s c h w e r e r  

M o t o r z y l i n d e r b l o c k e  z e i g e n  A b b .  6 u n d  7 . U n t e r  

A n p a s s u n g  a n  d i e  R a u m v e r h a l t n i s s e  h a b e n  d i e  B a n 

d e r  i m  a l l g e m e i n e n  d i e  F o r m  v o n  H u f e i s e n ;  d a s  

V e r b i n d u n g s g l i e d  z w i s c h e n  d e n  b e i d e n  E n d e n  b i l d e t  

d a s  A u s l e e r h e b e z e u g ,  d a s  d i e  l e e r e n  F o r m k a s t e n  

w i e d e r  a u f  d e n  B a n d a n f a n g  s e t z t .  D ie s e s  s e l b s t  i s t ,  

w ie  i n  d e r  E i n l e i t u n g  b e s c h r i e b e n ,  e i n  R o l l e n b a n d ,  

d a s  a n  e i n i g e n  S t e l l e n  a i s  S c h w e r k r a f t f o r d e r e r  m i t  

g e r i n g e r  N e i g u n g  v e r l e g t  i s t .  D ie  A n l a g e k o s t e n  s o l c h e r  

F ó r d e r e r  s i n d  g e r i n g ,  d a  k e i n  A n t r i e b  b e n ó t i g t  w i r d .

D i e  A u s f i i h r u n g  n a c h  A b b .  7  s t e l l t  e i n  F o r m b a n d  

f i i r  G u B s t i i e k e  m i t  v i e l e n  K e r n e n  d a r .  D a s  K e r n -
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e i n l e g e n  e r f o r d e r t  h i e r b e i  v i e l  Z e i t ,  d e s h a l b  s t e h t  d ie  

O b e r k a s t e n m a s c h i n e  z i e m l i c h  w e i t  a b .  D i e  s a t z -  

w e is e  z u s a m m e n g e s t e l l t e n ,  v i e l f a c h  u n t e r t e i l t e n  O e l -  

k e r n e  d e r  Z y l i n d e r b l o c k e  k o m m e n  a u f  e i n e m  b e 

s o n d e r e n  Z u b r i n g e r b a n d  a n  d i e  E i n l e g e s t e l l e .  B i s  

z u  s e c h s  M a n n  s i n d  h i e r  m a n c h m a l  f i i r  d i e  E i n l e g e -  

a r b e i t  e r f o r d e r l i c h .
B e i  e i n f a c h e r e n  T e i l e n ,  w ie  M o t o r k o l b e n ,  b e i  

d e n e n  g r i i n e  K e r n e  y e r w e n d e t  w e r d e n ,  i s t  d i e  A n -

o r d n u n g  w ie  i n  A b b .  6. D a b e i  i s t  d a s  Z u b r i n g e r b a n d  

f i i r  d ie  K e r n e  d u r c h  e i n e  K e r n f o r m m a s c h i n e  e r s e t z t ;  

d i e  i i b r ig e  A n o r d n u n g  i s t  a b e r  g e n a u  s o  w ie  i m  v o r h e r -  

g e h e n d e n  B e i s p i e l .

D ie  B e w a l t i g u n g  d e r  g r o B e n  E r z e u g u n g s m e n g e n  

w a r e  n i c h t  m o g l i c h ,  w e n n  d ie  F l i e B a r b e i t  s i c h  n i c h t  

a u c h  a u f  d i e  P u t z e r e i  e r s t r e c k t e .  D e r  z e i t r a u b e n d s t e  

V o r g a n g  b e i  H o h l g u B s t i i c k e n  i s t  d a s  E n t f e r n e n  d e r  

K e r n e .  D ie s  m u B  b e i  f l o t t e m  D u r c h g a n g  m a s c h i n e l l  

e r f o l g e n ,  w o z u  s i c h  e i n e  D r u c k l u f t r u t t e l m a s c h i n e  

n a c h  A b b .  8 g u t  b e w a h r t .  E i n f a c h e r e  K e r n e  f a l l e n  

i n  d e r  P u t z t r o m m e l  v o n  s e l b s t  a u s ,  d a s  S a u b e r n  d e r

I n n e n f l a c h e n  b e s o r g e n  d a b e i  d i e  m i t e i n g e f u l l t e n  G u B -  
s t e r n e .  A u s  d e n  E n t k e r n u n g s a n l a g e n  k o m m e n  d i e  

G u B s t u c k e  a u f  F o r d e r b i i n d e r n  z u  d e n  e i n z e l n e n  1 u t z -  

s t e l l e n ,  S c h l e i f m a s e h i n e n  u n d  d e r g l e i c h e n ;  z u w e i l e n  

d u r c h l a u f e n  s ie  a u c h  a u f  d e m  W e g e  d o r t h i n  e i n  S a n d -  

s t r a h l g e b l a s e .  I m  a l l g e m e i n e n  v e r l a s s e n  s ie  a b e r  d ie  

T r o m m e l n  b e r e i t s  i n  s o  s a u b e r e m ,  j a  b l a n k e m  Z u 

s t a n d e ,  d a B  n u r  n o c h  v e r e i n z e l t  g r o b e  G r a t e  u n d  

T r i c h t e r a n s a t z e  a b z u m e i B e l n  s i n d ,  w a s  w a h r e n d  d e r  

B e w e g u n g  e r f o l g e n  k a n n .
D a s  W e s e n  e i n e r  v o l l s t a n d i g  d u r c h g e f i i h r t e n  

G ie B e r e i f  l i e B a n l a g e  l i e g t  i n e i n e r U m k e h r d e r W e g e .  

I n  e i n e r  g e w o h n l i c h e n  G ie B e r e i  w a n d e r t  d a s  f l i i s s i g e  

E i s e n  z u  d e n  F o r m e n ,  b e i m  F l i e B b e t r i e b  a b e r  w a n d e r n  

d i e  F o r m e n  z u m  E i s e n .  I n  v i e l e n  F a l l e n  w i r d  m a n  

s i c h  m i t  e i n e r  T e i l a n l a g e  b e g n u g e n  k o n n e n ;  d a z u  

g e h o r t  u .  a .  d e r  D r e h t i s c h  z u m  A b s e t z e n  u n d  A b -  

g ie B e n  d e r  f e r t i g e n  F o r m e n .

D e r  F l i e B a r b e i t s g e d a n k e  i n  d e r  G ie B e r e i  i s t  k e i n e  

E r r u n g e n s c h a f t  d e r  l e t z t e n  Z e i t ,  i n  R o h r g i e B e r e i e n  

m i t  D r e h g e s t e l l e n  f i i r  d i e  F o r m e n  i s t  e r  s e i t  l a n g e m  

d u r c h g e f i i h r t .  S e i n  Z w e c k ,  S t e i g e r u n g  d e r  E r z e u -  

g u n g s m e n g e ,  w i r d  v o r w i e g e n d  d u r c h  M e c h a n i s i e r u n g  

d e r  W e r k s t o f f b e w e g u n g e n  e r r e i c h t .

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

N a c h  e i n g e h e n d e r  D a r s t e l l u n g  d e r Y o r b e d i n g u n g e n ,  

d i e  f i i r  d i e  E i n r i c h t u n g  d e r  F l i e B a r b e i t  i n  G ie B e r e ie n  

m a B g e b e n d  s i n d ,  w e r d e n  e i n i g e  b e z e i c h n e n d e  A u s -  

f i i h r u n g s a r t e n  v o n  a m e r i k a n i s c h e n  G ie B e r e i e n  m i t  

B a n d b e t r i e b  n a h e r  b e s c h r i e b e n .  A n  H a n d  v o n  B e i -  

s p i e l e n  w i r d  d a r g e l e g t ,  w e l c h e  A n o r d n u n g  f i i r  d i e  j e -  

w e i l i g e  E r z e u g u n g s a r t  d i e  z w e c k m a B i g s t e  i s t  u n d  

w ie  w e i t  s i c h  d i e  B a n d a r b e i t  z u  e r s t r e c k e n  h a t .

United States Steel Corporation und Vereinigte Stahlwerke, A.-G. 

(Eine vergleichende Betrachtung.)

V o n  D r .  O . W o r t m a n n  i n  K ie ł .

( Ursachen, Ziele und Begleiterscheinungen der Grundungen. Unterschiede des verwaUungsmdfiigen, und recht- 
lichen Aufbaues. Arbeitsbereich und Bedeutung beider Konzerne im Rahmen der amerikanischen bzw. deut

schen Yolkswirtschaft.)

I | i e  U n i t e d  S t e e l  C o r p o r a t i o n  u n d  d i e  V e r e i n i g t e n  

S t a h l w e r k e ,  A . - G . ,  s i n d  d i e  b e i d e n  g r o B t e n  

K o n z e r n e  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  d e r  W e l t .  B e i d e  

O r g a n i s a t i o n e n  n e h m e n  i n n e r h a l b  i h r e r  L a n d e r  

e i n e  f i i h r e n d e  S t e l l u n g  a u f  d e m  G e b i e t e  b e r g -  u n d  

h i i t t e n m a n n i s c h e r  G e w i n n u n g  e i n .  I n  i h r e m  A u f b a u  

b e s i t z e n  s ie  m a n c h e  A e h n h c h k e i t e n  m i t e i n a n d e r ,  

d ie  b e i  o b e r f l a c h l i c h e r  B e t r a c h t u n g  d i e  M e i n u n g  a u f -  

k o m m e n  l a s s e n ,  a i s  s e i  d e r  d e u t s c h e  K o n z e r n  e i n e  

N a c h a h m u n g  d e s  2 5  J a h r e  v o r h e r  e n t s t a n d e n e n  

V o r b i ld e s .

D ie  A u f f a s s u n g  i s t  i r r i g ,  d e n n  t r o t z  g l e i c h g e r i c h -  

t e t e r  G r u n d z i e l e  w e i s e n  S t a h l v e r e i n  u n d  U n i t e d  

S t a t e s  S t e e l  C o r p o r a t i o n  V e r s c h i e d e n h e i t e n  a u f ,  

d ie  a i s  a u s g e s p r o c h e n e  K e n n z e i c h e n  d e r  W i r t s c h a f t s -  

e n t w i c k l u n g  u n d  W i r t s c h a f t s a u f f a s s u n g  d e r  b e i d e n  

H e i m a t l a n d e r  z u  b e t r a c h t e n  s in d .

D e r  g e d a n k l i c h e  A u s g a n g s p u n k t  w a r  —  w ie  g l e i c h  

v o r a u s g e s c h i c k t  w e r d e n  s o l i  —  h i e r  w ie  d r i i b e n  d ie  

U e b e r l e g u n g ,  d u r c h  Z u s a m m e n s c h l u B  b i s h e r  s e lb -

s t a n d i g e r  W e r k e  z u  e i n e r  g e s u n d e r e n  u n d  w i r t s c h a f t -  

l i c h e r e n  B e t r i e b s f i i h r u n g  z u  g e l a n g e n .  J e d o c h  l a g e n  

d i e  D i n g e  i n  A m e r i k a  i n s o f e r n  a n d e r s ,  a i s  d i e  

G r u p p e n ,  d i e  s i c h  d r i i b e n  i n  d e r  S t e e l  C o r p o 

r a t i o n  z u s a m m e n s c h l o s s e n ,  n i c h t ,  w ie  i n  D e u t s c h 

l a n d ,  v o n  g l e i c h e n  Z i e l s t r e b u n g e n  a u s g i n g e n ,  s o n d e r n  

s i c h  i n  h e f t i g e m  S t r e i t e  u m  d i e  V o r m a c h t s t e l l u n g  

a u f  d e m  E i s e n m a r k t e  b e f a n d e n .  D e r  K a m p f  u m  

d e n  B e s i t z  d e r  w i c h t i g e n  R o h s t o f f e  a u f  d e r  e i n e n  

S e i t e ,  d a s  B e s t r e b e n  d e r  H i i t t e n w e r k e ,  i h r  E i n f l u B -  

g e b i e t  i n  d e n  B e r e i c h  d e r  W e i t e r v e r a r b e i t e r  v o r z u -  

s c h i e b e n ,  a u f  d e r  a n d e r e n  S e i t e  k e n n z e i c h n e t  d ie  

L a g e ,  d i e  z u m  A u s g a n g s p u n k t  e i n e s  i n  s e i n e n  F o l g e n  

u n a b s e h b a r e n  W i d e r s t r e i t e s  z u  w e r d e n  d r o h t e .  D ie  

a m e r i k a n i s c h e E i s e n i n d u s t r i e  s t a n d  d a m a l s  n o c h  a u f  d e r  

E n t w i c k l u n g s s t u f e  d e s  a u c h  i n  D e u t s c h l a n d  u m  d i e s e  

Z e i t  b e o b a c h t e t e n  K a m p f e s  z w i s c h e n  d e n  s o g e n a n n -  

t e n  g e m i s c h t e n  H i i t t e n w e r k e n  u n d  r e i n e n  W e r k e n .

„ C a r n e g i e  g o i n g  i n  t u b e s ! “  D i e s e r  K a m p f r u f  b e -  

l e u c h t e t  s c h l a g a r t i g  d i e  k r i t i s c h e  L a g e ,  d i e  d a d u r c h

Abbildung 8.

Vibrator zum Entkernen von GuBstiicken.
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h e r v o r g e r u f e n  w u r d e ,  d a B  d e r  M a c h t i g s t e  u n t e r  d e n  

g r o B e n  g e m i s c h t e n  S t a h l w e r k e n  d i e  A b s i c h t  e i n e s  

d e r  W e i t e r v e r a r b e i t e r ,  e i g e n e  H o c h o f e n  e r r i c h t e n  z u  

w o l l e n ,  m i t  d e r D r o h u n g  b e a n t w o r t e t e ,  e i g e n e  R ó h r e n -  

w e r k e  a n z u l e g e n .  D i e  b e i d e n  f e i n d l i c h e n  L a g e r  

w u r d e n  g e b i l d e t  v o n  d e r  N a t i o n a l  T u b e  C o m p a n y ,  

d e r  A m e r i c a n  S t e e l  a n d  W i r e  C o m p a n y ,  d e r  A m e r i c a n  

T i n e  P l a t ę  C o m p a n y ,  d e r  A m e r i c a n  S t e e l  C o m p a n y .  

I h r e  G e g n e r  w a r e n  d i e  g r o B e n  g e m i s c h t e n  H i i t t e n -  

w e r k e ,  n a m l i c h  d i e  N a t i o n a l  S t e e l  C o m p a n y  u n d  d i e  

F e d e r a l  S t e e l  C o m p a n y ;  v o r  a l l e n  D i n g e n  a b e r  g e -  

h ó r t e  d i e  C a r n e g i e  S t e e l  C o m p a n y  d a z u ,  j e n e  G e s e l l 

s c h a f t ,  d i e  s i c h  s c h o n  s e i t  l a n g e m  r e i c h e n  E r z b e s i t z  

i m  L a k e - S u p e r i o r - B e z i r k  g e s i c h e r t  u n d  d a m i t  i h r e  

S t e l l u n g  e r h e b l i c h  g e s t a r k t  h a t t e .

W e n n  d e r  K a m p f  s c h l i e B l i c h  v e r m i e d e n  w u r d e ,  

s o  w a r e n  h i e r f u r  i n  e r s t e r  L i n i e  a u f  d e r  S e i t e  d e r  

r e i n e n  W e r k e  u n d  i h r e r  H i n t e r m a n n e r  g e l d p o l i t i s c h e  

E r w a g u n g e n  m a B g e b l i c h .  E i n  R i i c k g a n g  d e s  E r -  

t r a g e s ,  w ie  i h n  d e r  K a m p f  m i t  d e n  H u t t e n w e r k e n  

—  u n d  h i e r  v o r n e h m l i c h  m i t  C a r n e g i e  — - b r i n g e n  

k o n n t e ,  m u B t e  e i n  S i n k e n  d e r  h o c h g e t r i e b e n e n  

A k t i e n k u r s e  j e n e r  G e s e l l s c h a f t e n  z u r  F o l g ę  h a b e n ,  

d e r e ń  G r i i n d e r  M o r g a n  u n d  M o o r e  w a r e n .  I h r  

A n s e h e n  w a r  i n  G e f a h r ,  w e n n  e s  i h n e n  n i c h t  g e 

l a n g ,  d e n  F r i e d e n  z u  e r h a l t e n .

I n  d i e s e r  Z w a n g s l a g e  g a b  e s  n u r  z w e i  M o g l i c h 

k e i t e n  : E n t w e d e r  M o r g a n  u n d  M o o r e  b e g a b e n  s ic h  

m i t  i h r e n  G e s e l l s c h a f t e n  i n  d i e  A b h a n g i g k e i t  C a r -  

n e g i e s ,  o d e r  a b e r  C a r n e g i e ,  d e r  E i n f l u B r e i c h s t e  u n t e r  

i h r e n  G e g n e r n ,  m u B t e  a u f g e k a u f t  w e r d e n .

D i e s e r  l e t z t e  W e g  w u r d e  b e s c h r i t t e n :  5 0 0  M il 

l i o n e n  D o l l a r  w a r e n  n ó t i g ,  u m  C a r n e g i e  „ a u f z u -  

k a u f e n “ . D e r  K a m p f  w a r  v e r m i e d e n  u n d  d i e  G r i i n -  

d u n g  d e r  S t e e l  C o r p o r a t i o n  g e s i c h e r t .  M i t  d e m  S i t z e  

i n  H o b o k e n  t r a t  s i e  1 9 0 1  a i s  H o l d i n g - G e s e l l s c h a f t  

d e r  v o r e r w a h n t e n  F i r m e n  i n s  L e b e n .  D a s  K a p i t a ł  

b e t r u g  1  4 0 0  0 0 0  0 0 0  $ .

D i e s e  E r e i g n i s s e  s p i e l t e n  s i c h  a u f  d e m  H i n t e r -  

g r u n d e  e i n e r  v o n  s t a r k e n  H a u s s e e l e m e n t e n  g e t r a g e n e n  

W i r t s c h a f t s e n t w i c k l u n g  a b .  D e r  a m e r i k a n i s c h e  E i s e n -  

m a r k t  w a r  n a c h  Z e i t e n  d e s  S t i l l s t a n d e s  w i e d e r  i n  

F lu B  g e k o m m e n ;  a n  d e r  B ó r s e  h e r r s c h t e  S p e k u -  

l a t i o n s f i e b e r ,  u n d  d e r  G e l d m a r k t  w a r  f l i i s s i g .

W i e  g a n z l i c h  a n d e r s  l a g e n  d e m g e g e n i i b e r  d ie  

D i n g e  i n  D e u t s c h l a n d ,  a i s  s i c h  d i e  R h e i n - E l b e - U n i o n ,  

P h o e n i x ,  T h y s s e n  u n d  R h e i n s t a h l  d i e  H a n d  r e i c h t e n .  

D i e  N o t  d e r  Z e i t  g e b a r  d e n  S t a h l v e r e i n ;  e r  s t e l l t  

e i n e  h o r i z o n t a l e  V e r b i n d u n g  i n  s i c h  b e r e i t s  v e r t i k a l  

g e g l i e d e r t e r  K o n z e r n e  d a r ,  d e n e n  e s  w e n i g e r  d a r a u f  

a n k a m ,  s i c h  w e i t e r e n  E i n f l u B  a u f  R o h s t o f f e  u n d  

V e r a r b e i t u n g  z u  v e r s c h a f f e n ,  a i s  d a r a u f ,  e i n e  i i b e r  

d i e  v o r h a n d e n e n  k a r t e l l m a B i g e n  B i n d u n g e n  h i n a u s -  

g e h e n d e  V e r s t a n d i g u n g  u b e r  E r z e u g u n g  u n d  A b s a t z  

z u  e r z i e l e n .  D i e  v o r  a l l e m  a u f  a u s l a n d i s c h e s  E i s e n -  

d u m p i n g  z u r i i c k z u f u h r e n d e  g e m e i n s a m e  N o t ,  d i e  i n  

F o r m  d a u e r n d e r  A b s a t z k r i s e n ,  i n  K a p i t a l m a n g e l ,  B e -  

t r i e b s e i n s c h r a n k u n g e n  z u m  A u s d r u c k  k a m ,  s c h u f  d e n  

B o d e n  f u r  e i n e  f r e u n d s c h a f t l i c h e  V e r s t a n d i g u n g ,  

f i i r  e i n  Z u s a m m e n g e h e n ,  d a s  b e r e i t s  v o r b e r e i t e t  w a r  

d u r c h  d i e  s e i t  1 9 2 4  u n t e r  d e m  D r u c k  d e r  u n g i i n s t i g e n  

M a r k t l a g e  w i e d e r  a u f g e n o m m e n e n  K a r t e l l i e r u n g s -  

b e s t r e b u n g e n .

I n  d e r  T a t s a c h e ,  d a B  h i e r  f r e u n d s c h a f t l i c h e  

V e r s t a n d i g u n g ,  d o r t  K a m p f  d e r  A u s g a n g s p u n k t  

d e s  Z u s a m m e n s c h l u s s e s  w a r ,  k o m m t  e i n  g u t  

T e i l  d e r  n a t i o n a l e n  E i g e n a r t  d e r  b e i d e n  U n t e r -  

n e h m e r n a t u r e n  z u m  A u s d r u c k .  T r o t z  a l l e r  V e r s e l b -  

s t a n d i g u n g  d e s  G e s c h a f t e s  u n d  a l l e r  E n t p e r s ó n l i c h u n g  

d e s  B e s i t z e s  i s t  d e r  G e s t a l t u n g s k r a f t  d e s  W i r t s c h a f t s -  

f i i h r e r s ,  w ie  d i e  j i i n g s t e n  E r e i g n i s s e  i n  D e u t s c h l a n d  

w i e d e r u m  z e i g e n ,  e i n  w e i t e s  F e l d  f r u c h t b a r e r  B e -  

t a t i g u n g  g e b l i e b e n .  S ie  i s t  u n d  b l e i b t  t r o t z  a l l e r  

S a c h t e n d e n z e n  d i e  V o r a u s s e t z u n g  d a f i i r ,  i n  w e l c h e r  

R i c h t u n g  s i c h  d i e  E n t w i c k l u n g  d e s  G e s c h a f t e s  v o l l -  
z i e h t .

D e r  d e u t s c h e  U n t e r n e h m e r  h a t  i m  a l l g e m e i n e n  

m e h r  S i n n  f i i r  d i e  b e s c h r a n k t e  S e l b s t a n d i g k e i t  a i s  

d e r  A m e r i k a n e r .  K a n n  d i e s e r  n i c h t  f r e i  s c h a l t e n ,  

s o  i s t  e r ,  w ie  d a s  B e i s p i e l  A n d r e w  C a r n e g i e s  z e i g t ,  

e b e n s o  g e r n e  b e r e i t ,  s e i n  U n t e r n e h m e n  z u  v e r k a u f e n  

u n d  d e s s e n  I n d i y i d u a h t a t  a u f z u g e b e n .

Z w e i f e l l o s  i s t  d e r  A m e r i k a n e r  v o n  1 9 0 0  e i n  a n d e r e r  

a i s  d e r  v o n  h e u t e .  A u c h  i n  A m e r i k a  h a b e n  s i c h ,  w ie  

i i b e r a l l ,  g r u n d l e g e n d e  A e n d e r u n g e n  d e r  G e s c h a f t s -  

g r u n d s a t z e  v o l l z o g e n ,  u n d  m a n c h e s ,  w a s  d a m a l s  

d i e  D i n g e  b e e i n f l u B t  h a b e n  m a g ,  w i i r d e  h e u t e  m i t  

R i i c k s i c h t  a u f  d e n  a l l e n t h a l b e n  z u t a g e  t r e t e n d e n  

G e m e i n s c h a f t s s i n n  d e s  A m e r i k a n e r s  n i c h t  m e h r  

w i r k s a m  s e in .  T r o t z d e m ,  s o v i e l  s t e h t  f e s t ,  d i e  i n  

S t a a t  u n d  H e e r  g e s c h u l t e  E i n s t e l l u n g  d e s  d e u t s c h e n  

U n t e r n e h m e r s  a u f  d i s z i p l i n i e r t e  Z u s a m m e n f a s s u n g  

d e r  K r a f t e  d r a n g t e  d i e  K o n z e n t r a t i o n s b e w e g u n g  

v o n  v o r n h e r e i n  i n  e i n e  a n d e r e  R i c h t u n g  a i s  i n  A m e 

r i k a ,  w o  n e b e n  s a c h l i c h e n  G e s i c h t s p u n k t e n  E r w a 

g u n g e n  d e s  g r ó B e r e n  p e r s ó n l i c h e n  V o r t e i l s  d e n  A u s -  

s c h l a g  g a b e n .

E i n e n  w e s e n t l i c h e n  E i n f l u B  a u f  d i e  G e s t a l t u n g  

d e r  D i n g e  i i b t e n  a u B e r d e m  d i e  e i g e n t i i m l i c h  g e l a g e r -  

t e n  V e r h a l t n i s s e  a u f  d e m  a m e r i k a n i s c h e n  G e l d 

m a r k t  a u s .

B i s  i n  d i e  l e t z t e  Z e i t  v o r  d e m  K r i e g e  w a r  d i e  

N e w Y o r k e r  B ó r s e  d e r  I n d u s t r i e  v e r s c h l o s s e n .  D i e  

G r i i n d u n g  v o n  G e s e l l s c h a f t s u n t e r n e h m e n  l a g  d a h e r ,  

n i c h t  w ie  i n  D e u t s c h l a n d ,  h a u p t s a c h l i c h  b e i  d e n  

B a n k e n ,  s o n d e r n  m e h r  o d e r  w e n i g e r  i n  d e n  H a n d e n  

p r i v a t e r  G e l d g e b e r .  D i e s e  u n t e r n a h m e n  e s  g e m e i n s a m  

m i t  d e n  s o g e n a n n t e n  „ P r o m o t e r n 11, d i e  e i n z e l n e n  

G e s e l l s c h a f t e n  z u s a m m e n z u b r i n g e n .  D a b e i  k a m  e s  

w e s e n t l i c h  d a r a u f  a n ,  d i e  v o n  d e r  V e r s c h m e l z u n g  

z u  e r w a r t e n d e n  V o r t e i l e  i n  d e n  r o s i g s t e n  F a r b e n  z u  

s c h i l d e r n ,  u m  s o  d i e  y e r s c h i e d e n e n  A k t i o n a r e  f i i r  

d e n  U m t a u s c h  i h r e r  A k t i e n  i n  A n t e i l e  d e r  n e u  z u  

g r i i n d e n d e n  G e s e l l s c h a f t  z u  g e w i n n e n .  G i n g e n  

d i e s e  L e u t e  m i t  d e r  n ó t i g e n  S k r u p e l l o s i g k e i t  v o r ,  s o  

k o n n t e n  i h n e n  u n t e r  U m s t a n d e n  G e w i n n e  i n  s o  

e r h e b l i c h e m  M a B e  z u f l i e B e n ,  d a B  d a d u r c h  a l l e i n  

s c h o n  d e r  A n r e i z  g e s c h a f f e n  w u r d e ,  d i e  G r i i n d u n g  

v o n  G e s e l l s c h a f t e n  l e d i g l i c h  u m  d e r  d a m i t  v e r b u n -  

d e n e n  E i n k i i n f t e  z u  b e t r e i b e n .  Z w a r  b e d a r f  e s  n a c h  

d e m  s c h o n  z u  B e g i n n  G e s a g t e n  k e i n e s  b e s o n d e r e n  

H i n w e i s e s ,  d a B  d i e  S t e e l  C o r p o r a t i o n  s o l c h e n  U e b e r -  

l e g u n g e n  i h r  D a s e i n  n i c h t  v e r d a n k t ;  d o c h  t r i f f t  e s  

z u ,  d a B  d i e  g r o B e n  G e w i n n e ,  d i e  d a s  G r i i n d e r s y n d i k a t  

u n d  d i e  „ P r o m o t e r 11 e r z i e l t e n ,  n i c h t  o h n e  W i r k u n g  

a u f  E n t s t e h u n g  u n d  K a p i t a l u m f a n g  d e r  n e u e n  G e s e l l -
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s c h a f t  g e b l i e b e n  s in d .  A l l e in  6 2  5 0 0  0 0 0  $  e r h i e l t  

d a s  S y n d i k a t ,  u n d  e t w a  1 5 0  0 0 0  0 0 0  $ ,  d .  h .  n a h e z u  

e in  S i e b t e l  d e s  G e s a m t k a p i t a l s ,  w u r d e n  u n m i t t e l b a r  

o d e r  m i t t e l b a r  a n  d ie  „ P r o m o t e r “  u n d  „ U n d e r -  

w r i t e r “  a u s g e g e b e n .
A n g e s i c h t s  d e r  g u n s t i g e n  M a r k t l a g e  u n d  v o r  a l l e m  

a n g e s i c h t s  d e r  g r o f l e n  M i t t e l ,  u b e r  w e l c h e  d i e  W a l l  

S t r e e t  u m  j e n e  Z e i t  y e r f u g t e ,  t r e n n t e  m a n  s i c h  v o n  

s e in e m  B e s i t z  n u r  u n t e r  e r h e b l i c h e r  A u f p r e i s z a h l u n g  

u n d  b e s o n d e r e r  V e r g u t u n g  f i i r  „ t h e  g o o d  w i l l “ . 

H i n z u  k a m ,  d a B  d ie  y e r s c h i e d e n e n  G e s e l l s c h a f t e n  

i m  l e t z t e n  G e s c h a f t s j a h r e  i m  a l l g e m e i n e n  r e c h t  a n -  

s e h n l i c h e  G e w in n e  a u f w e i s e n  k o n n t e n ,  d i e  i n  d ie  

K a u f p r e i s s u m m e  e i n b e r e c h n e t  w u r d e n .  S o  h a t t e n  

C a r n e g ie s  G e s e l l s c h a f t e n  i m  J a h r e  1 9 0 0  e i n e n  R e i n 

g e w in n  v o n  3 9  0 0 0  0 0 0  $  a b g e w o r f e n .  D ie s e  S u m m e n  

g e s t a t t e t e n  e s  i h m ,  e i n e n  P r e i s  z u  f o r d e r n ,  d e n  e r  

w e n ig e  J a h r e  v o r h e r ,  a i s  d i e  G e w i n n e  n o c h  6 o d e r  

7  M i l l io n e n  $  b e t r u g e n ,  n i e m a l s  e r r e i c h t  h a b e n  

w i i r d e .  „ T o  c o n t r o l  t h e  C a r n e g ie  i n t e r e s t s  m e a n t  

to  p u r c h a s e  t h e m ,  a n d  t o  p u r c h a s e  t h e m  m e a n t  t o  

p a y  M r . A n d r e w  C a r n e g i e ’s  p r i c e  f o r  t h e m . “

U n t e r  d i e s e n  U m s t a n d e n  n i m m t  e s  n i c h t  w u n d e r ,  

d a B  d a s  K a p i t a ł  d e r  n e u e n  G e s e l l s c h a f t  3 0 2  4 2 2  7 8 8  $  

h o h e r  w a r  a i s  d i e  g e s a m t e n  A k t i e n  u n d  S c h u l d y e r -  

s c h r e i b u n g e n  d e r  z e h n  g r o B e n  F i r m e n ,  a u s  d e n e n  s i c h  

d ie  S t e e l  C o r p o r a t i o n  d a m a l s  z u s a m m e n s e t z t e .  

H i e r a u s  i s t  y i e l f a c h  d ie  S c h lu B f o l g e r u n g  v o n  d e r  

U e b e r k a p i t a l i s i e r u n g  d e r  S t e e l  C o r p o r a t i o n  g e z o g e n  

w o r d e n ,  w ie  d e n n  a u c h  u m g e k e h r t  d i e  E i g e n a r t i g k e i t  

d e r  d a m a l i g e n  G e l d b e s c h a f f u n g  i m  e n g s t e n  Z u s a m m e n 

h a n g  m i t  d e r  F r a g e  d e r  U e b e r k a p i t a l i s i e r u n g  s t e h t .  

D ie s e  i s t  v i e l f a c h  z u m  A n g r i f f s p u n k t  g e g e n  d ie  S t e e l  

C o r p o r a t i o n  g e m a c h t  w o r d e n .  S o  w u r d e n  n o c h  i m  J a h r e  

1 9 1 1  v o m  B u r e a u  o f  C o r p o r a t i o n s  i n  d e m  b e k a n n t e n  

B e r i c h t  i i b e r  d i e  a m e r i k a n i s c h e  S t a h l i n d u s t r i e  d ie  

g r e i f b a r e n  A k t i v e n  d e r  S t e e l  C o r p o r a t i o n  z u r  Z e i t  

i h r e r  G r u n d u n g  a u f  u n g e f a h r  d i e  H a l f t e  d e r  g e s a m t e n  

P a r i w e r t e  d e s  G r u n d k a p i t a l s  u n d  d e r  O b l i g a t i o n e n  

g e s c h a t z t ,  d .  h .  d a s  y e r w a s s e r t e  K a p i t a ł  b e t r u g  

d e m n a c h  e t w a  7 0 0  0 0 0  0 0 0  $ .  D ie s e  S c h a t z u n g  i s t  

v o n  d e r  C o r p o r a t i o n  u n d  a u c h  v o n  a n d e r e r  S e i t e  a i s  

f a l s c h  z u r i i c k g e w ie s e n  w o r d e n ,  u n d ,  w ie  h i n z u g e f i i g t  

w e r d e n  d a r f ,  a u c h  w o h l  m i t  R e c h t ,  d e n n  s ie  b e r i i c k -  

s i c h t i g t  w e d e r  d ie  A l l g e m e i n b e d e u t u n g  d e r  n e u e n  

G e s e l l s c h a f t ,  n o c h  d ie  W e r t s t e i g e r u n g  s a m t l i c h e r  

A n l a g e n  a u f  G r u n d  d e r  d u r c h  d e n  Z u s a m m e n s c h l u B  

b e w i r k t e n  b e s s e r e n  V e r d i e n s t m o g l i c h k e i t e n .

E s  i s t  h i e r  n i c h t  d e r  P l a t z ,  a u f  d i e s e n  S t r e i t  w e i t e r  

e i n z u g e h e n .  T a t s a c h e  d i i r f t e  s e i n ,  d a B  h e u t e  v o n  

e i n e r  U e b e r k a p i t a l i s i e r u n g  k a u m  n o c h  d i e  R e d e  s e in  

k a n n ,  n a c h d e m  d ie  C o r p o r a t i o n  t r o t z  g l e i c h g e b l i e -  

b e n e n  G e s a m t k a p i t a l s 1) a n  A u s d e h n u n g  e r h e b l i c h  

z u g e n o m m e n  h a t  u n d  d a m i t  e i n  g e w is s e r  A u s g l e i c h  

g e g e n u b e r  f r i i h e r  g e s c h a f f e n  w o r d e n  i s t .  W e n n  d ie  

U e b e r k a p i t a l i s i e r u n g  a n f a n g l i c h  b e s t a n d e n  h a t ,  s o  

d i i r f t e n  d ie  o b e n  e r w a h n t e n  T a t s a c h e n  -  W i r t s c h a f t s -

l ) Das Kapitał betrug am 31. Dezember 1925: 
Stammaktien: 508 302 500,— Obligat.: 350 926 000,— 
Vorzugsaktien: 360 281 100,—
Angegl. Gesell

schaften: 573 719,28 158 553 577,99

869 157 319,28 509 479 577,99

l a g e ,  g e i s t i g e  E i n s t e l l u n g  d e r  U n t e r n e h m e r  u n d  G e l d -  

b e s c h a f f u n g s f o r m  —  n i c h t  u n e r h e b l i c h  d a z u  b e i -  

g e t r a g e n  h a b e n .

E i n  V e r g l e i c h  m i t  d e n  V e r h a l t n i s s e n  i n  D e u t s c h 

l a n d  z e i g t ,  d a B  d i e  G r u n d l a g e n  f i i r  d i e  F i n a n z i e r u n g  

d e r  V e r e i n i g t e n  S t a h l w e r k e  w e s e n t l i c h  a n d e r e  w a r e n  

u n d  a u s  d i e s e m  G r u n d e  d e s h a l b  a u c h  d i e  G e f a h r  

e i n e r  U e b e r k a p i t a l i s i e r u n g  v o n  v o r n h e r e i n  n i c h t  v o r -  

l a g .  S c h l e c h t e r  G e s c h a f t s g a n g ,  m a t t e  B o r s e  u n d  

K a p i t a l m a n g e l  s i n d  n o c h  n i e  e i n e r  U e b e r b e w e r t u n g  

f ó r d e r l i c h  g e w e s e n .  I m m e r h i n  s i n d  a u c h  h i e r ,  s o w e i t  

m a n  d i e s e s  n a c h  d e n  n u r  z u m  T e i l  v o r l i e g e n d e n  U n t e r -  

l a g e n f e s t s t e l l e n k a n n ,  g e w is s e  W e r t e r h o h u n g e n  e r f o l g t .  

D ie s e  B e w e r t u n g  w i r d  e b e n s o  w ie  d a m a l s  i n  d e n  

V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  d a m i t  b e g r i i n d e t ,  d a B  d i e  W e r k e  

z u  e i n e r  h o h e r e n  o r g a n i s a t o r i s c h e n  E i n h e i t  z u s a m m e n -  

g e f a B t  u n d  d a d u r c h  w e r t v o l l e r  g e w o r d e n  s i n d .

W e n n  v e r s c h i e d e n t l i c h  i n  d e r  O e f f e n t l i c h k e i t  

d a r a u f 'h i n g e w i e s e n  w u r d e ,  d a B  d u r c h  d e n  Z u s a m m e n 

s c h lu B  e i n e  R e i h e  v o n  B e t r i e b e n  d e r  S t i l l e g u n g  v e r -  

f a l l e n  u n d  d a d u r c h  a b s c h r e i b u n g s b e d i i r f t i g  g e w o r d e n  

s i n d ,  s o  s e i  d e m  d a s  G u t a c h t e n  d e s  a m e r i k a n i s c h e n  

S a c h y e r s t a n d i g e n  B r a s s e r t  e n t g e g e n g e h a l t e n ,  d a s  

d e n  g e g e n  w a r t i g e n  A u f b a u w e r t  d e s  K o n z e r n s  a u f  

m e h r  a i s  d a s  D o p p e l t e  d e s  B u c h w e r t e s  s c h a t z t .

I n  i h r e r  r e c h t l i c h e n  u n d  v e r w a l t u n g s m a B i g e n  

G l i e d e r u n g  u n t e r s c h e i d e n  s i c h  b e i d e  K o n z e r n e  i n 

s o f e r n ,  a i s  d i e  e i n z e l n e n  U n t e r g e s e l l s c h a f t e n  d e r  S t e e l  

C o r p o r a t i o n  i h r e  b e t r i e b l i c h e  S e l b s t a n d i g k e i t  v o l l -  

k o m m e n  b e h a l t e n  h a b e n ,  w o h i n g e g e n  d e r  S t a h l y e r e i n  

d i e  e i g e n t l i c h e  F a b r i k a t i o n s g e s e l l s c h a f t  d a r s t e l l t ,  

d e r e ń  M u t t e r f i r m e n  f o r m a l  a i s  t e c h n i s c h e  B e t r i e b e  

a u f g e h o r t  h a b e n  z u  b e s t e h e n .  S ie  b e s i t z e n  h e u t e  

n u r  n o c h  d i e  B e d e u t u n g  v o n  B e t e i l i g u n g s g e s e l l s c h a f -  

t e n .  I n  d e n  Y e r e i n i g t e n  S t a a t e n  i s t  d i e  S t e e l  C o r 

p o r a t i o n  d i e  H o l d i n g  C o m p a n y ;  s i e  i s t  n i c h t  w ie  d e r  

S t a h l y e r e i n  E i g e n t i i m e r i n  v o n  W e r k s a n l a g e n ,  s o n 

d e r n  n u r  d i e  B e s i t z e r i n  d e s  u b e r w i e g e n d e n  T e i l e s  d e r  

A k t i e n  d e r  y e r s c h i e d e n e n  U n t e r n e h m u n g e n ,  d i e  a u f  

d i e s e  A r t  u n d  W e i s e  i i b e r w a c h t  u n d  z u s a m m e n -  

g e h a l t e n  w e r d e n .  D e r  E i n f l u B  a u f  d a s  G e s c h a f t s -  

g e b a r e n  d e r  U n t e r g e s e l l s c h a f t e n  b e s c h r a n k t  s i c h ,  

r e i n  t h e o r e t i s c h  b e t r a c h t e t ,  a u f  d i e  R e c h t e  d e r  

A k t i o n a r e  i i b e r h a u p t .  W i r d  s o  d i e  S e l b s t a n d i g k e i t  

j e d e r  G e s e l l s c h a f t  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  V e r w a l t u n g  

u n d  t e c h n i s c h e n  A u s g e s t a l t u n g  g e w a h r t ,  s o  g e h o r e n  

d i e  E n t s c h e i d u n g e n  i i b e r  A l l g e m e i n f r a g e n ,  d i e  g r o B e  

T r u s t p o l i t i k ,  P r e i s b e s t i m m u n g ,  F e s t s e t z u n g  v o n  L i e -  

f e r u n g s b e d i n g u n g e n  z u  d e n  A u f g a b e n  d e r  S t e e l  

C o r p o r a t i o n .  V e r g l i c h e n  m i t  d e n  d e u t s c h e n  V e r h a l t -  

n i s s e n  u n d  i m  i i b e r t r a g e n e n  S i n n e  k a n n  m a n  d i e  

S t e e l  C o r p o r a t i o n  g e w i s s e r m a B e n  a i s  B u n d e s s t a a t  

b e t r a c h t e n ,  d e s s e n  G l i e d s t a a t e n  t r o t z  d e r  f i n a n z i e l l e n  

S o u y e r a n i t a t  d e r  C o r p o r a t i o n  i h r e  S e l b s t a n d i g k e i t  

b e h a l t e n  h a b e n ,  w o h i n g e g e n  d e r  S t a h l y e r e i n  a i s  

E i n h e i t s s t a a t  a n z u s e h e n  i s t ,  i n  d e m  d i e  e i n z e l n e n  

T e i l e  z u  e i n e m  e i n h e i t l i c h e n  G a n z e n  u n t e r  A u f g a b e  

i h r e r  f r i i h e r e n  S e l b s t a n d i g k e i t  z u s a m m e n g e s c h m o l z e n  

s i n d .

D i e  f e i n d l i c h e  S t e l l u n g ,  d i e  O e f f e n t l i c h k e i t  u n d  

G e s e t z g e b u n g  i n  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  a l l e n  

Z u s a m m e n s c h l i i s s e n ,  i i b e r h a u p t  j e g l i c h e r  B e h i n d e r u n g
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< łes f r e i e n  W e t t b e w e r b s  g e g e n u b e r  e i n n e h m e n ,  w a r  

n i c h t  z u l e t z t  d e r  G r u n d ,  w e s h a l b  d o r t  d e n  U n t e r -  

g e s e l l s c h a f t e n  i h r e  a u B e r e  v o l l e  S e l b s t a n d i g k e i t  e r 

h a l t e n  b l i e b .  D i e  H o l d i n g  C o m p a n y  s t e l l t  i m  e i g e n t 

l i c h  r e c h t l i c h e n  S i n n e  n i c h t s  a n d e r e s  d a r  a i s  e i n e  

O r g a n i s a t i o n s f o r m ,  d i e  d e r  Z u s a m m e n s c h l u B b e w e g u n g  

i n  A m e r i k a  d u r c h  d a s  v e r b r a u c h e r f r e u n d l i c h e  g e -  

m e i n e  R e c h t  a u f g e d r a n g t  i s t .  N a c h d e m  d e r  S t a a t  

N e w  J e r s e y  1 8 9 3  e i n  G e s e t z  e r l a s s e n  h a t t e ,  w o n a c h  

i n  i h m  G e s e l l s c h a f t e n  e r r i c h t e t  w e r d e n  d i i r f e n ,  d i e  

n u r  d e n  Z w e c k  h a b e n ,  d i e  E f f e k t e n  a n d e r e r  F i r m e n  

i n  B e s i t z  z u  h a l t e n ,  w a r  d a s  M i t t e l  g e f u n d e n ,  s i c h  

d u r c h  E r f i i l l u n g  m e h r  o d e r  w e n i g e r  k o s t s p i e l i g e r  

F o r m a l i t a t e n  u b e r  d i e  g e s e t z l i c h e n  S c h r a n k e n  h i n w e g -  
z u s e t z e n .

A n d e r s  i n  D e u t s c h l a n d ,  w o  d e r a r t i g e  U e b e r l e g u n -  

g e n  d e r  G r u n d u n g  n i c h t  i m  W e g e  s t a n d e n  u n d  d e s h a l b  

a u c h  d i e j e n i g e  F o r m  d e s  Z u s a m m e n s c h l u s s e s  g e w a h l t  

w e r d e n  k o n n t e ,  d i e  m i t  R i i c k s i c h t  a u f  S t e u e r g e s e t z -  

g e b u n g ,  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  u n d  E i n f a c h h e i t  d e r  

V e r w a l t u n g  d i e  z w e c k m a B i g s t e  z u  s e i n  s c h i e n .  A u s 

g e s c h l o s s e n  i s t  e s  n i c h t ,  d a B  d e r  A m e r i k a n e r  a u c h  o h n e  

d ie  V o r s c h r i f t e n  d e r  T r u s t g e s e t z g e b u n g  d i e  D e z e n -  

t r a l i s a t i o n  a i s  d i e  w i r t s c h a f t l i c h e r e  F o r m  g e w a h l t  

h a b e n  w i i r d e ,  w e i l  d i e  w e i t e  r a u m l i c h e  T r e n n u n g  d e r  

A r b e i t s g e b i e t e  v o n  v o r n h e r e i n  m e h r  f u r  d i e s e  D e -  

z e n t r a l i s a t i o n  s p r a c h  a i s  i n  D e u t s c h l a n d ,  w o  d i e  

G r u n d e r g e s e l l s c h a f t e n  a u f  e n g e m  R a u m e  z u s a m m e n -  
g e d r a n g t  l i e g e n .

U e b e r b l i c k t  m a n  d e n  A r b e i t s b e r e i c h  b e i d e r  

K o n z e r n e ,  s o  f a l l t  i n  d i e  A u g e n ,  d a B  s i c h  d i e  

C o r p o r a t i o n  w e s e n t l i c h  w e i t e r e  Z i e l e  g e s t e c k t  h a t  

a i s  d e r  S t a h l v e r e i n .  J e n e r  b e t r a c h t e t  a i s  G e g e n s t a n d  

s e in e s  U n t e r n e h m e n s  d e n  E r w e r b ,  d e n  B e t r i e b  u n d  

d ie  N e u e i n r i c h t u n g  v o n  B e r g w e r k e n ,  E i s e n h i i t t e n ,  

S t a h l -  u n d  W a l z w e r k e n  s o w i e  d a z u g e h o r i g e  A n l a g e n ,  

d ie  V e r a r b e i t u n g  u n d  V e r w e r t u n g  a l l e r  E r z e u g n i s s e  

s o w ie  a l l g e m e i n  d i e  U n t e r n e h m u n g  v o n  G e w e r b e -  

b e t r i e b e n  u n d  d i e  U e b e r n a h m e  v o n  d a m i t  z u s a m m e n -  

h a n g e n d e n  H a n d e l s g e s e l l s c h a f t e n  a l l e r  A r t .  W e n n  

s i c h  a u c h  u n t e r  d e m  B e g r i f f :  , , V e r w e r t u n g  a l l e r  

E r z e u g n i s s e  d e r  S t a h l i n d u s t r i e “ , w ie  e s  i n  d e m  G e s e l l -  

s c h a f t s v e r t r a g  d e r  V e r e i n i g t e n  S t a h l w e r k e  h e i B t ,  

s c h l i e B l i c h  a l l e s  z u s a m m e n f a s s e n  l a B t ,  s o  z e i g t  d o c h  

d ie  Z u s a m m e n l e g u n g  D e m a g - T h y s s e n ,  d a B  e s  d e n  

L e i t e r n  d e s  d e u t s c h e n  K o n z e r n s  e r n s t  i s t ,  d i e  v e r -  

t i k a l e  G l i e d e r u n g  n i c h t  z u  i i b e r s p a n n e n ,  s o n d e r n  

a u f  e i n  g e s u n d e s  M a B  z u r i i c k z u s c h r a u b e n 2) . D e r  

U e b e r g a n g  d e s  w e r t v o l l e n  u n d  a n g e s e h e n e n  M a -  

s c h i n e n b a u e s  d e r  F i r m a  T h y s s e n  a n  d i e  n e u e  D e m a g ,  

A . - G . ,  b e d e u t e t  e i n  n e u e s  K a p i t e l  d e r  I n d u s t r i e -  

p o l i t i k ,  e i n e  V e r s t a n d i g u n g  z w i s c h e n  E i s e n  s c h a f f e n -  

d e r  u n d  w e i t e r v e r a r b e i t e n d e r  I n d u s t r i e  u n d  z u g l e i c h  

d a s  D e s i n t e r e s s e m e n t  d e r  V e r e i n i g t e n  S t a h l w e r k e  a n  

w e i t e r e r  V e r f e i n e r u n g .  W e i t  d a r i i b e r  h i n a u s g r e i f e n d  

h a t  d i e  S t e e l  C o r p o r a t i o n  u n t e r  a n d e r e m  d e n  B a u  

v o n  B r i i c k e n ,  M a s c h i n e n ,  L o k o m o t i v e n  u n d  E i s e n -  

b a h n w a g e n ,  d i e  A n l a g e  u n d  d e n  B e t r i e b  v o n  F i  s e n  - 

b a h n e n ,  E l e v a t o r e n ,  W a s s e r - ,  G a s -  u n d  E l e k t r i z i t a t s -

2) Vgl. auch den Vertrag zwischen der Rohstoff- 
gemeinschaft und der Arbeitsgemeinschaft der Eisen 
yerarbeitenden Industrie, Artikel 4. St. u. E. 46 (1926)
S. 1384.

w e r k e n  i n  d e n  B e r e i c h  i h r e s  A u f g a b e n k r e i s e s  g e -  

z o g e n .  D a s  W o r t  „ S t e e l 11 b e z e i c h n e t  d e m n a c h  n u r  

e i n e  W e s e n s s e i t e  d e r  C o r p o r a t i o n .

B e s o n d e r s  k e n n z e i c h n e n d  f u r  d e n  a m e r i k a n i s c h e n  

T r u s t  i s t  s e i n  i i b e r  d i e  e i g e n t l i c h e  T a t i g k e i t  h i n a u s -  

g r e i f e n d e s  V o r d r i n g e n  i n  d a s  V e r k e h r s w e s e n .  N i c h t  

w e n i g e r  a i s  1 8 0 0  k m  E i s e n b a h n n e t z  w u r d e n  1 9 2 5  

v o n  d e r  C o r p o r a t i o n  b e t r i e b e n 3) .  D a z u  g e h o r t e n  

1 4 6 4  L o k o m o t i v e n ,  6 4  7 0 5  E i s e n b a h n w a g e n  u n d  

1 7 0  R e i s e w a g e n .  A n  m e h r  a i s  3 0  E i s e n b a h n g e s e l l -  

s c h a f t e n  i s t  d i e  S t e e l  C o r p o r a t i o n  b e t e i l i g t .  D a n e b e n  

b e s i t z t  s i e  z u r  g l e i c h e n  Z e i t  3 5  H o c h s e e d a m p f e r ,  

9 1  D a m p f e r  u n d  3 8 5  L e i c h t e r  f u r  d i e  S c h i f f a h r t  a u f  
d e n  g r o B e n  S e e n  u n d  F l i i s s e n .

D a s  V e r k e h r s w e s e n  i s t  f i i r  d i e  S t e e l  C o r p o r a t i o n  

v o n  b e s o n d e r e r  B e d e u t u n g  n i c h t  n u r  w e g e n  d e r  

w e i t e n  r a u m l i c h e n  E n t f e r n u n g  z w i s c h e n  d e n  y e r 

s c h i e d e n e n  A r b e i t s g e b i e t e n ,  s o n d e r n  v o r  a l l e n  D i n g e n  

a u c h  d e s h a l b ,  w e i l  d e r  B e s i t z  o d e r  d i e  U e b e r w a c h u n g  

e i n e s  V e r k e h r s m i t t e l s  i n  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  

d e m  W e t t b e w e r b e  g e g e n u b e r ,  d e r  a u f  s e i n e  M i t b e -  

n u t z u n g  a n g e w i e s e n  i s t ,  a i s  K a m p f m i t t e l  v o r t e i l h a f t  
v e r w a n d t  w e r d e n  k a n n .

D i e  E i s e n b a h n e n ,  i i b e r  d i e  a u c h  d e r  S t a h l v e r e i n  

v e r f i i g t ,  b e s c h r a n k e n  s i c h  d e m g e g e n i i b e r  a u f  d e n  

V e r k e h r  i n n e r h a l b  d e r  W e r k e ;  d e r  B e f o r d e r u n g  

v o n  G i i t e r n  i i b e r  w e i t e  E n t f e r n u n g e n  d i e n e n  s ie  

n i c h t .  D a z u  f e h l e n  i n  D e u t s c h l a n d  a u s  n a h e l i e g e n -  

d e n  G r i i n d e n  d i e  Y o r a u s s e t z u n g e n .

E i n s c h l i e B l i c h  s a m t l i c h e r  B e t e i l i g u n g e n  u n d  B e -  

s i t z u n g e n  d e r  U n t e r g e s e l l s c h a f t e n  s i n d  i n  d e r  S t e e l  

C o r p o r a t i o n  1 9 1  F i r m e n  z u s a m m e n g e s c h l o s s e n .  U e b e r  

d i e  H a u p t w e r k e  u n d  i h r e  A n l a g e n  g i b t  d i e  n a c h f o l -  

g e n d e  A u f s t e l l u n g  A u s k u n f t :
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1. Carnegic Steel Co. 22 44 12 129 76 4
2. Clairton Steel Co. 1 3 __ 16 6
3. Union Steel Co. . 6 5 2 28 47 1
4. Illinois Steel Co. .
5. Illinois Steel Ware-

4 29 8 80 44 3

house Co................. 3 __ __ __ _

6. Minnesota Steel Co.
7. American Steel and

1 2 — 10 4 —

Wire Co..................
8. American Sheet and

32 6 2 14 24 3

Tine Platę Co. . . 
9. National and Other

25 — — 12 337 1

Tube Cos................. 10 11 7 12 27 4
10. Lorain Steel Co. . 1 __ __ 4 __ 2
11. American Bridge Co 12 _ __ 12 4 3
12. Canadian Bridge Co.
13. Tennessee Coal

1 — — — — —

I. and B,. R . Co. . 
14. Federal Shipbuil-

8 12 3 15 15 2

ding Co...................
15. Universal Portland

1 — — — — 1

Cement Co. . . . 
16. Ti. S. Steel Products

5 — — — — —

2 — — — — —

17. Cyclone Fence Co. 4

138 112 34 332 584 24

D e m g e g e n i i b e r  b e s i t z e n  d i e  V e r e i n i g t e n  S t a h l 

w e r k e ,  o h n e  S t u m m ,  R o m b a c h  u n d  C h a r l o t t e n h i i t t e ,  

1 4  H o c h o f e n w e r k e  m i t  6 3  H o c h o f e n ,  3 3  T h o m a s -

3) Ohne die yerschiedenen Werksbahnen.
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u n d  B e s s e m e r - B i r n e n  s o w i e  1 1 6  S i e m e n s - M a r t i n -  

O e f e n .
D ie  F ó r d e r u n g  b z w .  E r z e u g u n g  b e t r u g

in 1000 t

United States Steel 
Corporation

Vereinigte

Stahlwerke4)

19251925 1901

1 Eisenerz . . . .
Kohlen...............

| Koks ...............
Roheisen . . . .  
Rohstahl . . . .

1

27,856
31,475
16,301
14,798
18,898

16,063

8,658
6,803
8,860

22,885
6,784
4,777
4,920

E i n e  g e n a u e  V e r g l e i c h s m o g l i c h k e i t  b i e t e n  d ie s e  

Z a h l e n  n o c h  n i c h t ,  d a  d i e  t a t s a c h l i c h e  L e i s t u n g s 

f a h i g k e i t  b e i  b e i d e n  G e s e l l s c h a f t e n  g r o  C e r  i s t .  S ie  

w i r d  b e i  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a h l w e r k e n  a u f  e t w a  

3 7  M ili .  t  K o h l e ,  9  M il i .  t  K o k s ,  9  M il i .  t  R o h e i s e n  

u n d  8  M il i .  t  R o h s t a h l  g e s c h a t z t .

I m  V e r h a l t n i s  z u r  G e s a m t e r z e u g u n g  b e i d e r  

L a n d e r  e n t s p r i c h t  d ie  A u s b r i n g u n g  d e s  S t a h l v e r e i n s  

u n g e f a h r  d e r j e n i g e n  d e r  S t e e l  C o r p o r a t i o n ,  d .  h .  

d e r  S t a h l v e r e i n  n i m m t  f i i r  D e u t s c h l a n d  e i n e  a h n l i c h e  

S t e l l u n g  e i n  w ie  d i e  C o r p o r a t i o n  i m  R a h m e n  d e r  

a m e r i k a n i s c h e n  G e s a m t e r z e u g u n g .  E i n e  M o n o p o l -  

s t e l l u n g  a u f  i r g e n d e i n e m  G e b i e t e  b e s i t z e n  w e d e r  d ie  

V e r e i n i g t e n  S t a h l w e r k e  n o c h  d i e  C o r p o r a t i o n .  D ie s e  

l i e f e r t e  i n  d e n  e r s t e n  J a h r e n  n a c h  i h r e r  G r u n d u n g  

e t w a  4 5  %  d e r  E i s e n e r z f o r d e r u n g  d e s  L a n d e s ,  a n  

R o h e i s e n  4 2  % ,  R o h s t a h l  6 6  % ,  K o k s  3 7  % ,  S c h i e 

n e n  5 9 ,9  % ,  G r o b b l e c h e n  6 4  %  u n d  a n  B a u e i s e n  6 2  % .  

I h r  A n t e i l  h a t  s i c h  s e i t h e r  i m m e r  m e h r  v e r r i n g e r t .  

I n  d e r  S t a h l e r z e u g u n g  i s t  e r  a u f  4 4  %  z u r i i c k g e g a n g e n ,  

d a  n e b e n  d e r  C o r p o r a t i o n  d i e  „ U n a b h a n g i g e n  W e r k e “  

w e i t e r  g e w a c h s e n  s i n d .  H e u t e  b e s t e h e n  e i g e n t l i c h  

i n  A m e r i k a  d r e i  g r o B e  S t a h l g r u p p e n 6)  n e b e n e i n a n d e r ,  

u n d  e i n e  g e g e n  d ie  S t e e l  C o r p o r a t i o n  v o r  J a h r e n  

e i n g e l e g t e  K l a g e  w e g e n  V e r l e t z u n g  d e s  A n t i t r u s t -  

g e s e t z e s  i s t  d e s h a l b  a u c h  a b g e w i e s e n  w o r d e n .

B e i  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a h l w e r k e n  l i e g e n  d i e  D i n g e  

n i c h t  v i e l  a n d e r s .  D ie  G e s e l l s c h a f t  b e s i t z t 6) ( e i n 

s c h l i e B l i c h  C h a r l o t t e n h i i t t e ,  o h n e  S t u m m  u n d  R o m 

b a c h )  :

beim Kohlensyndikat . . . 21,6 % d. Gesamtbeteilig.
beim Roheisenverband . . . 39,0 % ,, ,,
beim Rohstahlverband . . . 39,0 % ,, ,,
beim A-Produkten-Yerband . 40,3 % ,, ,,
davon Halbzeug...............53,0 %  ,, ,,
davon Oberbauzeug . . . .  44,8 % ,, ,,
davon Formeisen...............22,4% ,, ,,
beim Stabeisenverband . . . 32,5 % ,, ,,
beim R6hrenverband . . . 50,2 % ,, ,,
bei der Bandeisenvereinigung 49,1% ,, ,,
beim Grobbleehverband . . 40,0 % ,, ,,
beim Walzdrahtverband . . 19,3 %  ,, ,,

Ą) Ausschliefilich Stumm, Rombach und Charlotten- 
hiitte.

6) 1. die United States Steel Corporation, 2. die von 
Schwab, dem friiheren Prasidenten des Stahltrustes, ge-

B e z e i c h n e n d  f i i r  d i e  d e u t s c h e n  V e r h a l t n i s s e  i s t  

d i e  Z u g e h o r i g k e i t  d e s  S t a h l v e r e i n s  z u  d e n  y e r s c h i e 

d e n e n  K a r t e l l e n  u n d  S y n d i k a t e n .  D i e  S t e e l  C o r 

p o r a t i o n  k e n n t  s o l c h e  B i n d u n g e n ,  w ie  s ie  d e m  S t a h l -  

v e r e i n  d a d u r c h  a u f e r l e g t  w e r d e n ,  n i c h t .  W o h l  b e 

s t e h e n  a u c h  d o r t  g e w is s e  A b m a c h u n g e n  ( G a r y  

D i n n e r s ) ,  d o c h  b e s i t z e n  d i e s e  k e i n e n  r e c h t s v e r b i n d -  

l i c h e n  C h a r a k t e r .  T r o t z d e m  i s t  a u f  d e m  a m e r i k a 

n i s c h e n  E i s e n m a r k t e  e i n e  g e w is s e  G l e i c h f o r m i g k e i t  

d e r  P r e i s b e w e g u n g  z u  b e m e r k e n .  D ie s  k a n n  d a r a u f  

z u r i i c k g e f t i h r t  w e r d e n .  d a B  u n t e r  d e n  d r e i  g r o B e n  

G r u p p e n ,  d i e  d e n  d o r t i g e n  M a r k t  b e h e r r s c h e n ,  s i c h  

s t i l l s c h w e i g e n d  u n d  y i e l l e i c h t  a u c h  v e r e i n b a r u n g s -  

g e m a B  l e i c h t  e i n e  U e b e r e i n s t i m m u n g  e r z i e l e n  l a B t .

E s  i s t  m i iB ig ,  h e u t e ,  d a  a l l e s  n o c h  i n  F l u B  i s t ,  

B e t r a c h t u n g e n  u b e r  d i e  z u k i i n f t i g e n  A u s w i r k u n g e n  

a n z u s t e l l e n .  A is  T a t s a c h e  m u B  h i n g e n o m m e n  w e r d e n ,  

d a B  d e r  a m e r i k a n i s c h e  S t a h l t r u s t ,  t r o t z  a l l e r  A n -  

f e i n d u n g e n ,  w e s e n t l i c h  z u r  F e s t i g u n g  d e s  a m e r i k a n i 

s c h e n  E i s e n m a r k t e s  b e i g e t r a g e n  h a t .  W e n n  d i e s e s  

b e i  d e m  a m e r i k a n i s c h e n  S t a h l t r u s t ,  j e n e m  a u s  d e m  

W i d e r s t r e i t e  d e r  I n t e r e s s e n  e n t s t a n d e n e n  G e b i l d e ,  d e r  

F a l i  i s t ,  w i e v i e l  m e h r  m u B  d ie s  d e m  S t a h l v e r e i n  g e -  

l i n g e n ,  b e i  d e m  v o n  v o r n h e r e i n  g l e i c h e  Z i e l s t r e b u n g e n  

z u m  Z u s a m m e n s c h l u B  z w e c k s  b e s s e r e r  w i r t s c h a f t -  

l i c h e r  G e s t a l t u n g  d e r  E r z e u g u n g  u n d  d e s  A b s a t z e s  

f i i h r t e n .

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

W a h r e n d  i n  D e u t s c h l a n d  d i e  g e m e i n s a m e  W i r t -  

s c h a f t s n o t  d i e  W e r k e  z u m  Z u s a m m e n s c h l u B  d r a n g t e ,  

e n t s t a n d  d i e  U n i t e d  S t a t e s  S t e e l  C o r p o r a t i o n  a u s  d e r  

Y e r b i n d u n g  z w e i e r  G r u p p e n ,  d i e  u m  d ie  V o r m a c h t -  

s t e l l u n g  a u f  d e m  a m e r i k a n i s c h e n  E i s e n m a r k t e  k a m p f -  

t e n .  I n  d e r  A r t  w ie  i n  A m e r i k a  u n d  D e u t s c h l a n d  d e r  

Z u s a m m e n s c h l u B  v o r  s i c h  g i n g ,  k o m m e n  d i e  E i g e n -  

t i i m l i c h k e i t e n  d e r  b e i d e r s e i t i g e n  U n t e r n e h m e r n a t u r e n  

s o w i e  d i e  B e s o n d e r h e i t e n  d e r  G e l d m a r k t v e r h a l t n i s s e  

z u m  A u s d r u c k .  A u f  d i e  R e c h t s f o r m  d e s  Z u s a m m e n -  

s c h l u s s e s  s o w i e  a u f  d i e  O r g a n i s a t i o n  d e r  S t e e l  

C o r p o r a t i o n  h a t  d i e  T r u s t g e s e t z g e b u n g  e i n e n  w e s e n t 

l i c h e n  E i n f i u B  a u s g e i i b t .

I m  G e g e n s a t z  z u  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a h l w e r k e n ,  

d e r e ń  A r b e i t s b e r e i c h  n i c h t  i i b e r  d i e  E i s e n  s c h a f f e n d e  

I n d u s t r i e  h i n a u s r e i c h t ,  g e h o r e n  W e i t e r v e r a r b e i t u n g .  

F e r t i g i n d u s t r i e ,  E i s e n b a u ,  S c h i f f a h r t  s o w i e  d e r  B e 

t r i e b  v o n  E i s e n b a h n e n  z u m  A u f g a b e n k r e i s  d e r  S t e e l  

C o r p o r a t i o n .  I m  R a h m e n  d e r  G e s a m t e r z e u g u n g  

i h r e r  H e i m a t l a n d e r  n e h m e n  S t e e l  C o r p o r a t i o n  u n d  

V e r e i n i g t e  S t a h l w e r k e  e i n e  g l e i c h a r t i g e  S t e l l u n g  e i n ;  

m o n o p o l a r t i g e  M a c h t  b e s i t z t  w e d e r  d e r  d e u t s c h e  

n o c h  d e r  a m e r i k a n i s c h e  K o n z e r n .

griindete Bethlehem Steel Comp. und 3. die North 
American Steel Comp.

9) Ygl. St. u. E. 46 (1926) S. 1041 u. 1347/8.
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Um schau.

Beurteilung der Festigkeit von GuBeisen nach dem 
Scherversuch.

In friiheren Untersuchungen hat der Berichterstatter1) 
auf die Verwendungsmóglichkeit des Lochscheryersuches 
ais einfaches Priifyerfahren zur Ermittlung der Festig- 
keitseigenschaften von GuBeisen an kleinen Proben hin
gewiesen, sofern weitere Untersuchungen gesetzmafiige 

Beziehungen zwischen der Loch- 
scherfestigkeit und den iibrigen 
Festigkeitseigenschaften ergeben 
wurden. Einen Beitrag hierzu lie
fern die yon dem Berichterstatter 
fiir den Verein deutscher Eisen- 
gieBereien ausgefiihrten Unter
suchungen, iiber die kiirzlich be
richtet wurde2). Unter Hinweis auf 
die dort gegebenen Zusammen- 
stellungen samtlicher Yersuchswerte 
seien hier die Ergebnisse auszugs- 
weise wiedergegeben.

Die oben erwahnten Loch sch er- 
yersuche sind, ausgehend von dem 
Yerfahren von S ipp , mit Proben 
nach Abb. 1 ausgefiihrt, wobei noch 
immer Stiicke von 20 mm Dicke und 
25 mm Durchmesser zur Unter
suchung benótigt werden. Um 
mit weit geringerer Dicke auszu-

3

Abbildung 1. 
Abmessungen der 
Lochscherproben.

ober es Stan gen ende

t —  i  — J

Die Proben entstammen den Versuchen zur E r 
m ittlu ng  der Treffsicherheit der GieBereien8). 
Ausgewahlt sind Giisse mit yerschiedenen Biegefestig- 
keiten, ferner solche mit móglichst yerschiedenem Ver- 
haltnis (Jg/a^ sowie Giisse, bei denen die in derselben 

Form gleichzeitig gegossenen Stangen von 30 mm Durch
messer und 650 mm Lange bei tunlichst gleicher Biege- 
festigkeit teils gleiche, teils yerschiedene Zugfestigkeit 
gezeigt hatten. Abb. 2 bis 4 zeigen die Abmessungen und 
Entnahme der einzelnen Proben aus den Stangen.

Hinsichtlich der Ausfiihrung der Zug-, zweischnit- 
tigen Scher-, Verdrehungs- und Lochscheryer- 
suche gelten die Angaben zu den friiheren Yersuchen1). 
Bei den Druck yersuchen standen die zylindrischen 
Proben auf einem leicht beweglichen Kugellager zwischen 
sicher gefiihrten Druckstempeln. Bei den Lochstanzyer- 
suchen hat sich eine Yersuchsanordnung nach Abb. 5 
bewahrt. Die Matrize M war dieselbe wie bei den Loch- 
sch er yersuchen, und wie der abzuscherende Bund bei 
letzteren war der Rand der Probescheiben P zwecks 
Ausschaltung von Sprengwiderstanden dreimal bis an 
den Stempel D heran radial eingeschnitten. Hierbei be- 
trugen die Schnittbreiten stets 1,2 mm. Die Kappe K  
diente zur Zentrierung.

Die Ku gel druck yersuche wurden an Scbeiben 
von 10 mm Dicke auf den sauber polierten Querschnitts- 
flachen der Stangen ausgefiihrt mit einer Kugel von 
10 mm Durchmesser. Die Belastung P betrug bei je 
einem Versuch an einer Stelle weitab yom Rande 3000 kg 
und zur Erprobung etwaiger Harteunterschiede in dem- 
selben Querschnitt bei Wiederholung an mehreren Stellen 

Bruchstette
|________. ̂  Schnitt!.Zachę_________________ unferes Stangen ende

L—f-J*- — d -- —J, | c Bet den Tneffsicherheitsi/er- __ 
sucben gepriiften Zugstab yon 

20 mm4

Abbildung 2. Zerlegung der 650 m m  langen GuBstangen nach Prufung auf Biegefestigkeit.

Abschnitt 3 (Abb 2J-

obenes
Stangenende *~prcbi

J J l

w-W —

-19-

Zugprobe zuden TreffsicherheitsMrsuchen 
d. = 20 mm

Stanz- Lochscher- 
probe probe

b b

-  Abschnitt b (Abb. 2) - -Abschnitt c (Abb.2)-

Kuge/-druck-probe

_ r

A bb ildung  3. Probenahme aus dem Abschnitt d (Abb. 2).
c d e f  % 
Stanzproben

Druck 
pr obe i

c !

Schnitt- 
- flachę

■ 60-
Scherprobe b

Schnittftache
Abb.2

-15-

— 30- 
T  
!£>

40
70

-1F-*

Druckh 
probe |

60-

6 ■Uf»7Sfć*

f f  -r-

W ?

V r 19- J
Stanz- Lochscher- 
probe probe a

-15-

W — 25-

-35- 
- 65-

-15-

unferes
Stangenende

Torsions- Probe Scherprobe a probe probe a Zugprobe
Abbildung 4. Probenahme aus den Abschnitteu a und  b (Abb. 2) yom  oberen und c yom unteren Bruchstuck der Biegeprobe.

kommen, ist die yorliegende neue Untersuchung auch auf 
Loch stan z yersuche mit einfachen Probescheiben unter 
Verwendung von Stahlstempeln ausgedehnt. Demnach 
umfaBt die Untersuchung die Ermittlung der

Biegefestigkeit ................<j'B

Zugfestigkeit ................... aB

Druckfestigkeit...............a — B

Schubfestigkeit..t ,  festgestellt ais:

Torsionsfestigkeit.............t.|;,

Lochscherfestigkeit . . . .  ^
Lochstanzfestigkeit . . . . -rgt

Scherfestigkeit (zweischnittig) t s und der 

Kugeldruckharte H.

1) St. u. E. 46 (1926) S. 97.
2) GieB. 13 (1926) S. 577/84 u. 594/8.

3) GieB. 12(1925) 
S. 561/6, 581/90 
u. 601/7; vgl. St.
u. E. 45 (1925)
S. 2151.

Abbildung 5.
Anordnung der Lochstanzyersuche.

1000 kg. Die Harteangaben sind entsprechend diesen 
Belastungen mit H 3 und H x bezeichnet.

Samtliche 26 
GuBstangen von
30 mm Durch
messer sind zu
nachst unbearbei- 
tet auf Biege
festigkeit (o'Bao) 

gepruft. Von den 
beiden Bruchhalf- 
ten wurden bei
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zehn Stangen die eine zur nochmaligen Priifung der Biege
festigkeit (a'B20), die andere zur Ermittlung der Zug

festigkeit (<JB20) mit 20 mm Durchmesser yerwendet; 

bei sechs Stangen wurden beide Bruchhalften auf 
15 mm j,i5 und cfBl(.) abgedreht, und bei zehn Stangen

den beiden Bruchhalften Zugproben von 20 bzw. 15 mm 
Durchmesser entnommen (ygl. Abb. 3 und 4).

den Zugyersuchen heryor, indem aBao 49 %, <JBlK nurB 15

Abbildung 6. Beziehungen zwischen Zugfestigkeit^Gg2 

und den Kugeldruckharten H i und H 2.]

"'-y -Si
~pr—°Graf.

/ v

/■ o P

--.Mn
--.S

y i

7

h

9

0 0,2 a v  0,6 0,8 10%

6eha/t an gebunc/enem KoMensfoff. 
Abbildung 7. Beziehungen zwischen 
Harte und chemischer Zusammen

setzung.

°  Bao ~  kg/mm2 ais gleich erachtet werden.

Durch Abdrehen der Stangen wurden die Festig- 
keiten gesteigert, und zwar waren die Biegefestigkeiten 
g'v .. und a'-,,., um 13 bzw. 9 % groBer ais .

B u

46 % der Biegefestigkeit o,Bso der rohen Stabe betrug. 

Bei gleichem Durchmesser (20 bzw. 15 mm) der Zug- und 
Biegeproben betrug im Mittel die Zugfestigkeit 44,9 bzw. 
48,1 % der Biegefestigkeit.

Die Kuge ldruckharte H x war um 3 bis 13, im 
Mittel um 6,3 % kleiner ais H 3. Wesentliche Harteunter- 
schiede in demselben Querschnitt traten nicht zutage.

Die Formeln von Schiiz (aB =  j  und von Porte-

vin (ctb =  0,2 H -  13) zur Berechnung der Zugfestig

keit aus der Harte H x werden nicht bestatigt. Der Beri cht-
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Abbildung 8. Beziehung der Torsionsfestigkeit Trj, 

zur Lochscherfestigkeit Tj.

Yon den, beiden 
Stangen desselben 
Gusses lieferte die 
infolge ihrer Lage 
in derForm schnel- 
ler erkaltete un- 
bearbeitet ho- 
here Biegefestig
keit ais die lang- 
samer erkaltete.

Dieser Unter
schied blieb auch 
nach dem Abdre
hen auf 20 und 
15 mm sowohl in 
der Biegefestig
keit ais auch in 
der Zugfestigkeit 
bestehen.
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Der hierin zutage tretende weniger giinstige EinfluB 
des starkeren Abdrehens trat in geringem MaBe auch bei

15 20 25 30 35Kg/mmz
Lochscherfestigkeit

Abbildung a. Uezienungen zwischen der Zug

festigkeit SŁanzfestigkeit "^st und Scherfestigkeit

(zweischnittig) T g zur Lochscherfestigkeit T j .

erstatter findet mit P =  3000 kg aB =  (H3 — 100) -0,27 

(vgl. Abb. 6). Nur bei H =  200 liefern alle drei For
meln die gleiche Zugfestigkeit von etwa 26 bis 27 kg/mm2. 
Dieses Ergebnis deckt sich nahezu mit der Beobachtung
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Lochscherfestigkeif Tz 

Abbildung 10. Beziehungen der Druckfestigkeit, Biegefestigkeit 

und  Zugfestigkeit g b 20 zur Dochscherfestigkeit T j .

von K lingenste in4), nach der sich Uebereinstimmung 
mit der Schuzschen Formel nur bei Zugfestigkeit von 
etwa 24 kg/mm2 ergab. Die Einzelwerte streuen sehr. 
Eine allgemeingiiltige Formel fiir die Berechnung von 
aB aus H laBt sich nicht aufstellen. Im ubrigen sprechen 

die Ergebnisse fiir die Ansicht, daB die Hartę mit wach- 
sendem Gehalt an gebundenem Kohlenstoff zunimmt 
(vgl. Abb. 7).

Die Schubfestigke iten , ermittelt nach den oben 
genannten yerschiedenen Yerfahren, stehen nach Abb. 8 
und 9 bei den untersuchten Giissen mit o'B 27,5 bis

53,5 kg/mm2 im geradlinigen Verhaltnis zur Lochscher- 
festigkeit Tj, entsprechend den Gleichungen: 

tt =  (t, -  7) • 1,36 

T s t  =  0;91 T ,

Tg =  0,90 T,
kg/m m 2

dargestellt; fiir crBl6 ist die Schaulinie in Abb. 9 mit

aufgenommen. Die Gleichungen der geraden Mitte]- 
linien sind:

Biegefestigkeit . . o'Bs(( =  1,42 t,

Zugfestigkeit . . . a =  0,67 -r,

Zugfestigkeit . . . <jb =  0,64 t,

Druckfestigkeit . . a r _B =  2,80 r,

H a r t ę ...................H 3 =  6,15 t,

H a r t ę ...................H i =  5,80 t ,

Die hiemach berechneten Werte weichen von den 
beobachteten nur wenig ab, was fiir die Giiltigkeit der 
Gleichungen spricht5). Zu beachten bleiben aber die Ein- 
fliisse der Scheibendicke und des Yerhaltnisses der Durch
messer des Stempels Ds und der Matrize Dra auf die 
Lochstanzfestigkeit T g t . Bei unyerandertem Yerhaltnis 

Ds 18,98 18,70
TT- =  ToTo =  0’®®̂  bis herunter zu • • •• - =  0,974

erwiesen sich Unterschiede in der Scheibendicke zwischen 
1,67 und 2,56 mm ohne gesetzmaBigen EinfluB. Dagegen 
nahm T g ( . bei demselben Dm mit verringertem Ds ab, 

und zwar bei den dickeren Scheiben mehr ais bei den 
diinneren. Es empfiehlt sich daher, mit Ds/Dm iiber 

die Grenzen 0,980 und 0,978 nach oben und unten nicht 
hinauszugehen.

Die Beziehungen fiir a'B30> und ar_B zu t(

sind in Abb. 10 und fiir H in Abb. 11 durch Schaulinien

4) GieB. 13 (1926) S. 169.
6) Bei friiheren Versuchen waren fur das benutzte 

GuBeisen im Mittel gefunden: T j  =  30,9 kg/mm2, t t  =

31,5 kg/mm2 und ts =  29,8 kg/mm2; diese Werte sind 

in Abb. 8 und 9 durch umkreiste Punkte gekennzeichnet. 
Sie stimmen befriedigend mit den neuen Versuchsergeb- 
nissen iiberein.

Abbildung 12. Beziehungen der Drucklestigkeit,

Biegefestigkeit und Zugfestigkeit Ox> 
x>20

zur Stanzfestigkeit Tg .̂

Die Lochstanzfestigkeit - r g t  ist nach Abb. 9 T g t  =  0,91 r , ,

T g t

demnach ist t , =  ------- : mit diesem Wert berechnet sich
1 0,91

aus den yorstehenden Gleichungen:

S  10 ff 20 25 30kg/mm *
Lochscherfestigkeit Ti

Abbildung 11. Beziehungen der Kugeldruckharte 

zur Lochscherfesfcigkeit T .
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g't> - 1,56 T̂ j.
t>30

° b 2„ =  ° ’736 Tst 

°B 1S =  ° ’ 703 TSt

— 3,08 Tst
Diesen Gleichungen entsprechen die vollausgezogenen 
geraden Mittellinien in Abb. 12. Ermittelt man durch 
Ausproben die Lage der geraden Ausgleichlimen, bei 
denen die Abweichungen der ihnen entsprechenden Werte 
von den beobachteten am kleinsten sind, so ergeben sich 
die gestrichelten Linien (Abb. 12) mit den Gleichungen.

Biegefestigkeit . a'B;jo =  (Tst — 4) ‘ 1>85

Zugf estigkeit . . =  (xst — 8) • 1,10

Druckfestigkeit . a _ B =  (Tgt — 4) • 3,60

Mit ihnen lassen sich fiir die untersuchten GuBeisensorten 
aus ihren Lochstanzfestigkeiten von etwa 18 bis 32 kg/mm2 
die Biege-, Zug- und Druckfestigkeit mit hinreichender 
Genauigkeit berechnen. Die Verwendung des Stanzver- 
suches bietet somit die Móglichkeit, aus Angiissen von 
geringer GróBe an den yerschiedensten iiberhaupt zu- 
ganglichen Stellen der GuBstucke geeignete Proben zu 
entnehmen, ohne das GuBstiick unbrauchbar zu machen. 
Zugleich bietet das Yerfahren den Vorzug einfachster 
Probenbearbeitung. M. Budeloff.

Leistungssteigerung einer GieBereianlage.

Wie sehr die Leistungsfahigkeit einer GieBerei durch 
Anordnung geeigneter Fórderbander und anderer arbeit- 
sparender Vorrichtungen gesteigert werden kann, zeigt 
F. L. Prentis1) an dem Beispiel der GieBereianlage der 
Saginaw Products Co., Saginaw, Michigan. Es gelang 
hier durch entsprechende Einrichtungen die Betriebs- 
arbeiten sehr zu bescbleunigen, die Erzeugung fast zu 
yerdreifachen und die Betriebsko3ten erheblich zu ver- 
mindern. Die GieBerei stellt Zylinderblócke fiir Chevrolet- 
Kraftwagen und sonst noch Zylinderkópfe und andere 
Kraftwagenteile fiir die General Motors Corporation her. 
Die Gesamtanordnung der Anlage zeigt Abb. 1.

Die tagliche Arbeitszeit betragt 9 st mit Ausnahme 
in der Putzerei und Kernmacherei, in denen im 24-st- 
Betrieb gearbeitet wird. Von den Fórderbandern werden 
zwei bei den Kuppelofen zum Fordern der formkasten 
fiir Zylinderblócke und zwei weitere am anderen Ende 
der GieBerei fiir die Formkasten der Zylinderkópfe 
benutzt. Das fiinfte Band soli zum Fordern der Form
kasten fiir Zylinderblócke verwendet werden. Alle Bander 
sind in gleicher Bichtung angeordnet.

Die Fórderbander fiir Zylinderblócke haben 60 m 
Lange. Der GieBplatz liegt langs dem letzten Teile 
dieses Bandes (etwa 12 m) in der Nahe der Kuppelofen. 
Am Ende des GieBplatzes werden die Formkasten an eine 
halbkreisfórmige Rollenrutschbahn von 3 m Halbmesser 
abgegeben, auf dem die vorderen Formkasten von den nach - 
folgenden Kasten vorgeschoben werden und so zu einem 
gleichlaufenden 70 m langen Fórderband gelangen, auf dem 
sie abkiihlen. Dieses letztere Band ist fast iiber seine ganze 
Lange mit einer Blechhaube bedeckt, die ein Absaugen 
der Diinste und Hitze durch Sauggeblase gestattet.

Das Unterteil der Chevrolet-Zylinderblockform wird 
auf Osborn-Umrollmaschinen, das Oberteil auf Osborn- 
Durchzugmaschinen geformt; fiir die Formen der Buick- 
Automobilzylinder werden Osborn- und einige Nicholls- 
Durchzugmaschinen verwendet.

Sieben Unterteil- und sechs Oberteilmaschinen 
werden fiir die Chevrolet-Zylinderblockformen benutzt; 
diese sind zwischen den beiden Fórderbandern aufgestellt 
derart, daB die Unterteilmasehinen vorne und die Ober
teilmaschinen ihnen gegenuber stehen. Die Maschinen 
sind fiir eine Erzeugung von 250 Formen je Maschine und 
9-st-Tag eingerichtet, doch wird eine Leistung von 
300 Formen und mehr an den Oberteilmaschinen erreicht. 
In der Tat wurden bis zu 350 Formen auf einer Maschine 
an einem Tag gemacht. Das Fórderband bewegt sich mit 
0,061 m/sek; die Formkasten werden in Abstanden von
0,914 m voneinander auf das Fórderband gesetzt. Die 
Geschwindigkeit dieses Bandes ist so gewahlt, daB beim 
Formen und GieBen vier Zylinderblócke je min gemacht
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Abbildung 1. Erzeugungssteigerung durch Transporteinrichtungen in  der GieBerei. 
a =  7G2 mm  breites Tunnelfórderband. b =  Drehkrane. c =  GieDhangebahn. d =  Pendelforderband fiir abgestrichenen 
Sand von den Formmaschinen (unter Flur). e =  Formkastenforderband. f =  Sandstreubaud fiir die auf F lur stehenden 
Formmaschinen. g =  Ruckfdrderband fiir Formkasten. h =  K.iihlfórderband. i =  Fórderbander fiir Zylinderblock- 
formen. k =  Fórderbander fiir Zylinderblockformen im  Bau. 1 =  Rollenrutschbahn. m  =  K-uppelófen. n =  Abladestelle 
fiir GuBstucke zum  Durchgang durch den Tunnel. o =  Butsche. p =  Tunnel fiir heiBe GuBstiicke. q =  Sandbehalter. 
r =  Fórderband fiir Zyllnderkopfblócke. s =  Kernentleerungsstelle. t  =  Sandstrahlgeblase. u  =  zur Putzerei.

v =  Kerne zur GieBerei.

Bei einer Grundflachę yon 122 m Lange und 48,76 m 
Breite hat diese GieBerei mit Hilfe yon vier Bandsystemen 
zum Fordern der Formkasten und durch andere Yor- 
richtungen ihre durchschnittliche Schmelzleistung auf 5501 
je Tag gesteigert; eine fiinfte Bandanordnung ist vorge- 
sehen, durch die die Anlage eine tagliche Schmelzleistung 
von 6001 und eine Erzeugung von 420 t guten GuBstiicken 
erreichen soli, wahrend sie nach dem Neubau im Jahre 1919 
eine tagliche Schmelzleistung von nur 200 t und ein Aus- 
bringen von 120 t bei gleicher Grundflache hatte.

Iron Age 117 (1926) S. 977/82.

werden. Bei einer Belegschaft von 80 Mann wird in 9 st 
eine Erzeugung von 2000 bis 2100 Chevrolet-Zylinder- 
blócken erreicht, und zwar vom Beginn des Formens bis 
einschlieBlich des Beinigens der Formkasten gerechnet. 
Die Mannschaft an der Formerei umfaBt 55 Leute fiir 
das Formen, Kernsetzen und Verklammern und alle 
anderen Arbeiten bis zur GieBbereitschaft. An jeder 
Formmaschine sind drei Mann beschaftigt, von denen 
zwei das Formen und einer das Fertigmachen iibernimmt. 
Drehkrane setzen die Ober- und Unterformen von den 
Maschinen auf das Fórderband. Durch Aufziige gehobene 
Wagen bringen die Kerne von der Kernmacherei auf
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Gestellen, die an geeigneten Platzen langs des Fórderers 
hingesetzt werden.

Sechs Leute an jeder Maschine verklammern die 
Oberkasten mit den Unterkasten und Bodenplatten nach 
dem Einsetzen der Kerne. Zwei Leute machen GieB- 
trichter, und ein Mann setzt sie auf die Formkasten. 
Nach dem Verklammern werden die Formen auf den 
Fórderer gesetzt, der sie zum GieBplatz bringt, wo sechs 
Mann das GieBen besorgen. Nach dem GieBen werden 
die Klammern und die Deckplatten abgenommen, der 
GieBtrichterkasten entfernt und auf eine Rollbahn 
gesetzt, die ihn zur Ausgangsstelle zuriickbringt; die 
Formen gehen zum Kiihlband, an dessen Ende ein Mann 
die Trichterputzen abschlagt und sie in einen Kippkarren 
wirft, mit dem sie zum Kuppelófen geschafft werden.

Zum Ausleeren sind elf Mann erforderlich. Die 
Formen werden an den letzten 4,57 m des Kiihlbandes 
entleert und von GieBzapfen und Barten befreit. Am 
Ende der Entleerungsstelle werden die Oberkasten ab
genommen und auf einem eisernen Bockgestell von zwei 
Leuten geruttelt. Ein anderer Mann burstet den losen 
Sand vom GuBstiick ab, und ein weiterer hangt das Stiick 
an ein Drucklufthebezeug, das es auf ein aus Platten be- 
stehendes Band setzt; dieses bringt das Stiick zum Kern- 
entleerungsraum. Die leeren Formkasten werden auf 
einen neben dem Kiihlband laufenden Riickfórderer ge
setzt, dessen erster Teil in 24,38 m Lange meehanisch 
angetrieben wird. Yon hier aus gehen sie zu einer unan- 
getriebenen Rollenrutschbahn, die sie zu den Form- 
maschinen zuriickbringt.

Ein unterhalb der GieBereiflur laufendes Platten- 
fdrderband schafft die Chevrolet-Zylinderblócke etwa 
67 m weit zum Kernentleerungsraum in ein anderes Ge
baude. Hier werden die GuBstiicke durch ein Druckluft
hebezeug yom Plattenfórderband abgenommen und auf 
einen Tisch gesetzt, auf dem die Kerne entfernt werden. 
Die GuBstiicke werden dann an eine Einschienenhange- 
bahn gehangt und gehen durch einen Raum, in dem von 
drei Mann bediente Sandstrahlgeblase stehen, und ge
langen von hier aus durch ein Fórderband zu der 67 m 
weit entfernt liegenden Putzerei.

Statt den Weg zwischen der Kernentleerungsstelle 
und der Putzerei fiir das Abkiihlen der heiBen GuBstiicke 
moglichst kurz zu halten, wird er durch eine Anzahl von 
Schleifen auf einer auBerhalb des Gebaudes anzubringen- 
den Einschienenhangebahn auf 167,64 m erhóht, so 
daB die Abkiihlungszeit auf 45 min steigt und die GuB- 
stiicke kalt genug zum Sandstrahlgeblaseraum kommen.

Die vier im Dauerbetrieb befindlichen Kuppelófen 
haben einen Manteldurchmesser von 2,29 m, ein 229 mm 
dickes Futter und leisten je 20 t/st. Sie werden von zwei 
iibereinanderliegenden Begiehtungsbiihnen aus beschickt; 
ein 10-t-Kran von 18,29 m Spannweite bringt mit einem 
Magneten die Roheisenmasseln auf die untere Biihne, 
wahrend ein Aufzug den in Wagen verladenen Schrott 
zu der 3,66 m hoher liegenden zweiten Biihne schafft. 
Die Kuppelófen werden von Hand begichtet. Fiir Sonder- 
eisen und ais Ersatz ist noch ein Kuppelófen von 1,37 m 
Manteldurchmesser vorhanden. Ein zweiter Kran von
5 t Tragkraft besorgt das Heranschaffen des Kokses und 
des Kalksteins.

Das GieBen beginnt um 7 Uhr morgens und geht 
durch bis 5 Uhr nachmittags. Das Eisen wird durch 
sechs elektrisch betriebene 1-t-Pfannenlaufkatzen, die an 
zwei yor den Kuppelófen vorbeigehenden und parallelen 
Hangebahnen laufen, zu den GieBplatzen gebracht, wo 
es in eine GieBpfanne von 680 kg Inhalt entleert wird; 
diese Pfanne hangt an einer der drei elektrischen Lauf- 
katzen, die an einer eifórmigen Einschienenbahn laufen. 
Es sind ferner drei Laufkatzen an jedem GieBplatz vor- 
handen, durch die das Eisen in die Formen gegossen wird, 
wenn sie auf dem Fórderband vorbeikommen. Vier Arten 
Eisen werden bei jeder Gattierung verwendet; auch 
Schrott wird zugesetzt.

Eine Sandschleuder dient zur Anfertigung von zu- 
sammengesetzten Zylinder- und Kurbelgehausekernen. 
Zylinderkerne werden auf zwei Wadsworth-Kernmaschi- 
nen hergestellt. Allen Maschinen wird der Sand durch

Streubander zugefiihrt. Die Bohrungen fiir die Zylinder- 
kopf-Wasserraumkerne werden mit einer sechsspindeligen 
Schleifmaschine geschliffen; ebenso werden auch die 
Oberflachen von Wasserraumkernen, Ventilschaftkernen 
und iiberhaupt von solchen Kernen geschliffen, die glatte 
Oberflachen haben. Die Bohrungen in Wasserraumkernen 
werden mit Biirsten gereinigt, die an Druekluftbohr- 
maschinen befestigt werden. Alle Kerneisen werden 
geschliffen und auf besonderen Aufspannvorrichtungen 
ausgezogen, um die Gefahr, daB die Kerne breehen, zu ver- 
meiden. Ein Mann entfernt je vier Kerneisen aus 3500 
Auspuffrohrkernen. Alle Kerne fiir Stiicke wie Zylinder- 
laufflachę und Kurbelgehause werden durch Lehren auf 
genaues MaB und guten Sitz gepriift, bevor sie zur 
GieBerei gehen. Ein Mann priift bis zu 4200 Kerne je 
Tag fiir 2100 Chevrolet-Zylinderblockformen. Auch 
in der Kernmacherei werden zum Materialdurchgang 
Rutschbahnen yerwendet. Die Kerne werden in 64 durch 
Koks geheizten Oefen, die zu je 32 in zwei Reihen ange
ordnet sind, getrocknet.

Der von der Sandaufbereitung kommende Sand wird 
durch Fórderbander den Trichtern iiber den Form- 
maschinen zugefiihrt, und der beim Formen abfallende 
Sand geht ebenfalls durch ein Fórderband zu der Auf- 
bereitungsstelle des von dem Formkastenausleerplatz 
kommenden Sandes zuriick.

Der Sand fiir die Kerne wird in zwei Behalter auf
gegeben, von denen der eine Grubensand, der andere 
Seesand enthalt; er geht dann durch vier Mischmaschinen, 
von denen eine Seesand fiir Wasserraumkerne mischt. 
Der hierfiir bestimmte Seesand wird zuerst getrocknet 
und dann gleichmaBig durchfeuchtet. Fiir andere Kerne 
wird gewóhnlicher Sand benutzt. Aller Sand wird in 
einem Betongebaude von rd. 30 m Lange und 19 m Breite 
mit Hilfe von drei 5-t-Greiferkranen gelagert, von wo er 
durch Rutschen in die Kernmacherei und GieBerei 
kommt. Auch frischer Sand wird durch elektrische oder 
gasangetriebene Wagen an die Maschinen gebracht.

Um die Modelle fiir Kernkasten und Durch ziehplatten 
fiir Zylinderblócke ganz genau und in groBen Mengen 
herstellen zu konnen, werden maschinelle Einrichtungen 
benutzt, so daB die Abweichungen heute 0,0254 mm gegen 
friiher 0,4 mm betragen. Der AusschuB an schlechten 
GuBstiicken in den Bearbeitungswerkstatten iibersteigt 
nicht 2,5 bis 3 %, weil alle GuBstiicke vorher auf Hartę 
und Einhaltung der MaBe genau gepriift werden.

$ił>Ł»3ittg . H FeV- 

Aus Fachvereinen.

American Institute of M ining and 
Metallurgical Engineers.

(Fruhjahrsversammlung Februar 1926, New York. —  Fortsetzung 
von Seite 1802.)

Ueber das

System Eisen-Wolfram

berichtete in einer eingehenden Arbeit W. P. Sykes, 
Cleveland (Ohio). Der Verfasser behandelt das Zustands- 
diagramm sowie die Festigkeitseigenschaften kohlenstoff - 
freier Eisen-Wolfram-Legierungen in Abhangigkeit von 
yerschiedener Warmebehandlung. Zur Herstellung der 
Legierungen wurden Gemische von gut gereinigtem 
Eisen- und Wolframpulyer unter einem Druck von rd.
31 kg/mm2 gepreBt und die erhaltenen PreBkórper in 
einem durch einen Wolframwiderstand geheizten Alun- 
dumrohrofen geschmolzen. Ueber 60 % W diente der 
PreBkórper, welcher zwischen wassergekiihlte Elektroden 
eingeschaltet und durch eine Wasserstoff atmosphare 
geschiitzt war, selbst ais Heizwiderstand. Die Temperatur- 
messung geschah auf optischem Wege mit einer Genauig- 
keit von i  3 0 um ungefahr 1500 °. Ais Temperatur des 
Beginns der Schmelzung wurde das recht scharf erkenn- 
bare erste Auftreten von Trópfchen am Rande der Probe, 
ais Temperatur des Endes der weniger scharf bestimmbare 
Eintritt gleichmaBiger Abrundung der ganzen Oberflache 
der Probe angenommen. Zwischen 40 und 50 %  W wurde 
der Schmelz- und Kristallisationsverlauf auBerdem mit

233



1834 Stahl und Eisen. A u s Fachvereinen. 46. Jahrg. Nr. 51.

einem Thermoelement gemessen zwecks genauerer Fest- 
stellung des vom Verfasser in diesem Gebiet vermuteten 
Eutektikums.

Das Zustandsdiagramm Eisen-Wolfram nach Sykes 
ist in Abb. 1 wiedergegeben. Seine Bedeutung ist aus der 
Beschriftung der Zustandsfelder ohne weiteres ersichtlich. 
Kennzeichnend ist, daB sich die Schmelztemperatur der 
Legierungen bis zu einem Gehalt yon 50 % W kaum von 
der des Eisens unterscheidet. Aehnliche Verhaltnisse, 
die fiir die technische Herstellung der Legierungen von 
Bedeutung sind, zeigen auch andere Legierungen aus 
Metallen der Eisengruppe mit einem hochschmelzenden 
Bestandteil1). Von Bedeutung fiir die Festigkeitseigen- 
schaften ist, wie die Untersuchung gezeigt hat, die Bildung 
yon Mischkristalllen aus der Schmelze bis zu rd. 33 % W 
und ihre starkę Entmischung mit sinkender Temperatur 
bis. auf 8 % W (Kurve B G in Abb. 1) sowie das yoriiber- 
gehende Auftreten von Mischkristallen des y-Eisens in dem 
durch M-Ar4-Ar3-N abgegrenzten Gebiete, welches sich 
anscheinend bis 6 % W erstreckt. Kurve B G wurde in 
bekannter Weise durch Abschrecken der Legierungen yon 
yerschiedenen Temperaturen nach Einstellung des Ge- 
fiigegleichgewichtes (Gliihdauer 6 st) und nachfolgender 
Gefiigeuntersuchung ermittelt, Kurve MAr4 und NArs 
durch Abkiihlungskurven.

Zwischen B (33 % W) und E (68 % W) tritt nach 
Sykes ein Eutektikum C auf, welches aus dem gesattigten 
Mischkristall B und der Verbindung Fe3W 2 besteht. 
Ueber den thermischen Nachweis des Eutektikums 
mit Hilfe der eutektischen Haltezeiten berichtet der
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Abbildung 1.
Zustandsdiagramm der Eisen-Wolfram-Legierungen.

Verfasser nicht. Wahrscheinlich wurden auch Halte- 
punkte schwer zu ermitteln sein, weil die Kurve des 
Beginns der Kristallisation sehr dicht iiber der 
eutektischen Wagerechten yerlauft und daher keine 
deutliche Abgrenzung des eutektischen Haltepunktes 
gegen den primaren Wendepunkt auf den Abkiihlungs- 
kuryen zu erwarten ist. Der Yerfasser stellt lediglich 
einen sehr geringen Temperaturabfall der Kurye AC nach 
C fest und yerweist auf ein Gefiigebild, in welchem aber 
ein kennzeichnend eutektisches Gefiige nicht erkenn- 
bar ist.

Das Yorhandensein, die Bildungstemperatur (bei 
1640 °, H J  in Abb. 1) und Formel der Yerbindung Fe3W 2 
(68,7 %) W wird aus Gefiigeuntersuchungen abgeleitet;

Ł) R. Vogel: Ueber Wolfram-Nickel-Legierungen. 
Z. anorg. Chem. 116 (1921) S. 231. -  K. K ido: On the 
Equilibrium-diagramm of Carbon-Manganese Alloys, 
Sendai 1920.

nach 30stundigem Erhitzen auf 1550 bis 1575 0 zeigte eine 
Legierung mit 69 %  W nur eine einzige Kristallart. Zahl
reiche Poren und Hohlraume fiihrt der Verfasser auf eine 
Kontraktion bei der Bildung der Verbindung zuruck. 
Wurde diese Legierung, in der sich die Verbindung yoll
standig gebildet hatte und die ganz aus ihr bestand, auf 
1700 0 erhitzt und der Abkiihlung im Ofen iiberlassen, so 
bestand sie entsprechend ihrem Zerfall und darauf- 
folgender unyollstandiger Bildung nach der Gleichung

Schmelze H + Mischkristall J  Fe3W 2 

aus drei Kristallarten, dem Mischkristall J  umhullt von 
der Verbindung und einer auf die Umhiillung folgenden 
Grundmasse, die dem Eutektikum C entsprechen wiirde. 
Bei weiterem Erhitzen der Legierung zwischen 1550 und 
1575 0 nahm gemaB fortschreitender Bildung der yer
bindung nach obiger Gleichung ihre Menge zu, die der 
beiden anderen Strukturelemente ab. Dagegen enthielten 
nach entsprechender Behandlung wolframarmere Legie
rungen (65 und 62 % W) auBer der Verbindung das Eutek
tikum C, wolframreichere (75 und 85 % W) den Misch-

Abbildung 2. Zustandsdiagramm der Eisen-Wolfram-Legierungen
nach Ozawa.

kristall J. Eine Reaktion obiger Art zwischen 50 und 
98,8 % W ist durch die Versuche einwandfrei festgestellt, 
und auch die Verbindung Fe3W 2 darf man wohl ais er- 
wiesen betrachten. Der Eisengehalt des gesattigten wolf- 
ramreichen Mischkristalls J  wurde durch 20stiindiges Er
hitzen der wolframreichsten Legierungen auf 1600 0 und 
Gefiigeuntersuchung zu 1,2 % gefunden.

Nach Ozawa1) liegen die Verhaltnisse im System 
Eisen-Wolfram etwas anders (vgl. Abb. 2). Die Misch- 
kristallreihe vca 0 bis 33 % W soli ein sehr flaehes 
Temperaturmasimum bei etwa 8 %  W haben, die C H D 
bei Sykes entsprechenden Kuryen der primaren Aus
scheidung der Verbindung und der wolframreichen Misch- 
kristalie sollen gemaB C li D/ nach hóheren Eisenkonzen- 
trationen verschoben sein und der Verbindung, in Ueber - 
einstimmung mit einer friiheren Untersuchung von

l ) Science Rep. Tohoku Univ. 11 (1922) S. 333.
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A bbildung 5. EinfiuB der G luhtem peratur au l die Hartę.

gehende Kornverfeinerung, welche in den Legierungen 
mit O bis 6 % W beim Durchlaufen des Zustandsfeldes 
der y-Mischkristalle M Ar4-Ar3 N stattfindet, und 2. die 
Ausscheidung der Verbindung Fe3W 2 in Legierungen 
mit mehr ais 8 % W. Je nachdem durch schnelle oder 
langsame Abkiihlung der eine oder andere Gefiigezustand

») Metali (1907) S. 18/20.

Abbildung 6. EinfiuB der G liihdauer auf die Hartę.

Die Gluhtemperatur ist auch von EinfiuB auf die
Geschwindigkeit der Hartezunahme. Bei niedrigerer
Gluhtemperatur erfolgt die Hartung langsamer, bei
hoherer schneller, die hochste durch Gluhen erreichbare 
Hartę ist bei niedriger Gluhtemperatur groBer ais bei 
hoherer (vgl. Abb. 7).

Die Gefiigeanderungen, welche die Hartung begleiten, 
wurden an einer Legierung mit 20 % W gezeigt, die nach

G/uMauer in s/ be/ 7000

H arkort1), die Formel Fe2W (62 % W) zukommen. 
Auch die Temperaturerhohung der a-y-Umwandlunj in 
den eisenreichen Mischkristallen wird anders gedeutet 
(N 'pqr in Abb. 2), wahrend die 8-y-Umwandlung noch 
nicht beriicksichtigt ist.

Durch die Untersuchung von Sykes darf man die 
Formel Fe3W 2 wohl ais sichergestellt ansehen, hingegen 
scheinen die iibrigen Abweichungen noch einer Auf- 
klarung zu bediirfen. Das Vorhandensein des Eutek-

A bbildung 3. Beobachtungen iiber die 

8-y- und y-a-Umwandlung.

tikums C (Abb. 1) erscheint weder durch die thermische noch 
durch die Gefiigeuntersuchung sicher erwiesen, jedenfalls 
lieBe sich das von Sykes gegebene Gefugebild der frag- 
lichen Legierung mit 50 % W auch im Sinne von Abb. 2 
ais primare Ausscheidung der Verbindung FeW2, um
geben von einer Grundmasse des gesattigten Misch- 
kristalłes C', im Sinne des Schaubildes von Ozawa deuten, 
und die beiderseitigen Beobachtungen iiber die 8-y- und 
y-a-Umwandlung lieBen sich, wie in Abb. 3 angedeutet, 
in Einklang bringen.

Fiir die Festigkeitseigenschaften der Eisen-Wolfram- 
Legierungen sind Gefiigeanderungen im festen Zustande 
von wesentlicher Bedeutung, namlich 1. eine voruber-

herbeigefiihrt wurde. zeigen die Legierungen sehr ver- 
schiedene Hartę.

Die Abhangigkeit der Hartę der Legierungen von 
ihrer Warmevorbehandlung im Gebiete der cc-y-Umwand
lung (0 bis 6 % W) ist aus Abb. 4 ersichtlich. Die ge- 
strichelte Kurve gilt fiir Legierungen, welche nach zwei- 
stiindigem Tempern bei 15000 in Wasser abgeschreckt
waren, die ausgezogene fur solche, die nach gleicher
Temperung langsam (im Ofen) erkaltet waren. Man 
erkennt, daB die abgeschreckten Legierungen erheblich 
harter sind ais die langsam erkalteten, und daB dieHarte- 
unterschiede bis etwa 4 % W am groBten sind, bei 
steigendem Wolframgehalt der Legierungen aber gering 
werden. Ueber 6 % W sind die Legierungen nach schneller

und langsamer Ab- 
kuhlung gleich hart, 
und die Hartę steigt 
fortlaufend an bis 
50 % W (bis rd. 150 
Bockwelleinheiten), 

dariiber hinaus wur
den die Legierungen 
porós und zu Harte- 
untersuchungen un- 
geeignet.

Sehr bemerkens- 
wert sind die Harte- 
zunahmen, welche 
durch „Alterung*1 bei 
1500° abgeschreckter 
Legierungen mit mehr 
ais 8 % W erzielt 
werden. Abb. 5 zeigt 
den EinfiuB der 
Gluhtem peratur  

nach einstundiger 
Wirkung auf die 
Hartę von Legierun- 
gen mit 15, 20, 25 %  

W. Danach ergibt das Gluhen der Legierungen bei 700 
bzw. 800° die groBte Hartę. Der EinfiuB der G liihdauer 
bei 700 0 auf die Hartę der Legierungen ist aus Abb. 6 
ersichtlich. Bei 5 % W hat das Gluhen noch keine Ver- 
anderung der Hartę zur Folgę, mit steigendem Wolfram
gehalt der Legierungen wachst aber die Hartę betrachtlich 
an; die groBte Hartesteigerung tritt bei 30 % W ein.
Die hochste Hartę wird bei 20, 25, 30 % bereits nach
2 st erreicht.

Abbildung 4. Abhangigkeit der Hartę 
von der Warmebehandlung.
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Absohrecken bei 1500 0 bei 700 und 800 0 verschieden 
lange gegliiht wurde. Der hierdurch herbeigefuhrte 
Gefiigezustand wird durch zehnprozentige alkoholische 
Salpetersaure auf der polierten Schliffflaehe schnell dunkel 
gefarbt. Ausscheidungen der Verbindung finden sich nur 
in sehr geringer Menge an den Korngrenzen und sind im 
Innern der Mischkristalle mikroskopisch noch nicht wahr- 
nehmbar. Die rasche Dunkelfarbung der Schliffflache 
beim Aetzen deutet aber auf das Vorhandensein sehr fein 
verteilter, submikroskopischer Ausscheidungen. Man 
konnte diesen Hartungszustand mit dem Troostit oder 
Osmondit der Eisen-Kohlenstoff-Legierungen vergleichen. 
Bei langerem Gluhen der Legierung mit 20 % W wuchsen 
die Ausscheidungen der Verbindung zu mikroskopisch 
sichtbaren, sehr kleinen, in einer Grundmasse dicht und 
gleichmaBig verteilten Kórnchen, die bei fortdauerndem 
Gluhen unter gleichzeitiger Abnahme ihrer Zahl gróBer 
werden, und wenn man bei hóheren Temperaturen (1200°) 
gliiht, an die Korngrenzen wandern, wobei gleichzeitig 
die Hartę der Legierung abnimmt.

Dichtebestimmungen an abgeschreckten und nach 
dem Abschrecken durch Ausgliihen geharteten Legierungen 
ergaben, daB die Hartung mit einer Volumenverminderung 
yerbunden ist.

Abbildung 7. Hartezunahme beim Gluhen.

Es wurden ferner Zugfestigkeitsversuche ausgefiihrt 
an Proben einer Legierung mit 15 % W, dereń Querschnitt 
durch Ausschmieden bei 700 bis 800 0 auf 80 % vermindert 
war und welche dann bei 700 0 verschieden lange gegliiht 
wurden. Dabei ergab sich anfanglich eine kleine Ver- 
minderung, spater Anwachsen der Zugfestigkeit. Der 
Verfasser fiihrt dieses Verhalten auf die Mitwirkung 
einer Hartung durch die Bearbeitung des Werkstoffes 
zuruck, die bei dem nachfolgenden Ausgliihen ver-
schwindet und spater durch zunehmende Hartung infolge 
Alterung (Ausscheidung der Yerbindung) wieder aus- 
geglichen wird.

Nach Sykes liegen die Yerhaltnisse bezuglich der 
Hartbarkeit bei den Eisen-Wolf ram-Legierungen ganz 
ahnlich wie bei den Kupfer-Aluminium-Legierungen.
Auch in diesen Legierungen ist es nach Morein, Walten- 
berg und Scott1) die bei erhóhter Temperatur (150 bis 
200 °) stattfindende Ausscheidung einer Verbindung 
(CuAl2) im festen Zustande, die beim Erhitzen der Le
gierung eine anfangs zunehmende und spater wieder
abnehmende Hartung bewirkt.

Der Grad der Hartung hangt offenbar zusammen 
mit der Ausscheidungsform der Yerbindung, die erst in 
sehr feiner Verteilung auftritt, wahrend sich spater gróbere 
Teilchen bilden; im Verlaufe dieser Gefugeanderung gibt 
es einen Zustand, fiir welchen die Hartę einen Hóchstwert 
erreicht2).

*) Trans. Am. Inst. Min. Eng. 64 (1919/20) S. 41/79.
2) Zay Jeffries und R. S. Archer: Chem. Met.

Engg. 24(1921) S. 1057/67.

Eine vorlaufige Untersuchung der Eisen-Molybdan- 

Legierungen zeigte ahnliches Yerhalten wie die 
Wolfram-Legierungen. Es tritt eine Yerbindung Fe3Mo2 
auf, dereń Ausscheidung beim Gluhen ebenfalls eine 
Hartung der eisenreicheren Legierungen bewirkt.

Durch Altern gehartete Automatenstahle m it Wolf
ram- und Molybdanzusatzen werden in Amerika mit 
gutem Erfolg angewandt und haben eine 10- bis 40mal 
gróBere Lebensdauer ais gewóhnliche Automatenstahle.

In  einem Erórterungsbeitrag weist Zay Jeffries 
darauf hin, daS die Hartezunahme der eisenreichen 
Eisen-Molybdan-Legierungen dem Gehalt der Misch
kristalle an Molybdan, gemessen in Atomprozent, propor- 
tional ist. Aehnliches hat A rcher an kupferhaltigen 
Aluminiumlegierungen beobachtet. Eisen mit 14 Atom
prozent Mo ergab eine Brinellharte von 140 bis 150 Ein- 
heiten. Durch Ausscheidung der Verbindung Fe3Mo2 in 
feiner Verteilung beim Gluhen der Legierung stieg die 
Hartę bis auf 315. In  der geharteten Legierung scheint 
der Mischkristall nicht mehr ais 6 Atomprozent Mo zu 
enthalten. Die Hartę einer Legierung, die im ganzen nur
6 Atomprozent Mo enthalt, Łst 130. Eine Legierung, bei 
der eine hóchste Hartuns von 530 erreicht wurde, be3aB 
eine Anfangsharte von 70 Brinelleinheiten. Von dem 
erzielten Hartezuwachs von 460 Brinelleinheiten mussen 
etwa 60 Brinelleinheiten dem Mischkristall, der Rest von 
400 Brinelleinheiten der fein verteilten Verbindung zu- 
geschriebsn werden.

In ahnlicher Weise scheint auch bei Aluminium- 
leirierungen sowie bei Blei- Antimon- Legierungen die 
Hartę in der Hauptsaehe durch die fein veitei!te Aus
scheidung einer harten Kristallart und nur zu einem 
kleinen Teil durch die Hartę des Mischkristalls bedingt zu 
sein. Entsprechendes soli auch fiir den Martensit gelten. 
Die Hartung beruht nach dieser Vorstellung auf ver- 
hinderter Gleitung infolge Kornverfeinerung bzw. fein 
verteilter Ausscheidung eines harten Bestandteiles.

Góttingen. R. Vcgel.

Ueber die Gewinnung von Magnesia aus Magnesit und 
Dolomit

berichtete Hugh M. H enton, Pullman, Wash. Man 
schatzt die verfugbaren Naturvorkommen reiner Magns- 
site in Nordamerika auf nur rund 10 Millionen t. Dagegen 
steht Magnesiumkarbonat in Form von vollkommen 
reinem Dolomit mit etwa 100 Millionen t zur Verfiigung; 
weit gróBer sind die Lagerstatten mit unreinem Dolomit 
oder anderen Kalk-Magnesia-Gesteinen. Auch bei der 
Ausbeutung guter Magnesitlager schwankt standig der 
Gehalt an Magnesiumkarbonat bis zur Zusammen
setzung des Dolomits, wodurch dereń Wert vermindert 
wird.

Der Bedarf an Magnesia wachst dabei zusehends an. 
Nicht nur die Stahlindustrie benótigt Magnesit ais Ofen- 
baustoff, auch fiir Magnesjazement zu Bauzwecken (fiir 
AuBenfronten von Hausern, Stukkaturen, fugenlose FuB- 
bóden) werden standig steigende Mengen verbraucht. 
Gelange eine billige Gewinnung der Magnesia aus Dolomit 
und ahnlichen Rohstoffen, so ware der Bedarf voraussicht- 
lich fiir die nachsten hundert Jahre gedeckt. Infolge der 
steigenden Preise geht schon jetzt das Bestreben der 
Stahlwerke dahin, die Verwendung von Magnesitsteinen 
nach Móglichkeit zu umgehen.

Die Gewinnung von roher Magnesia erfolgt entwcder 
durch Gluhen reiner Magnesite bei 1000° oder aus Dolo- 
miten und verwandten Gesteinen durch chemische y e r 

fahren. Die Arbeit enthalt e»ne Uebersicht des einschla- 
gigen Schrifttums. Zur Gewinnung mehr oder weniger 
magnesiareicher Gemenge werden darin folgende Wege 
yorgeschlagen:

1. Die Zufiigung von Magnesiumchlorid zu gebrann 
tem Dolomit zur Erhóhung des Magnesiagehaltes.

2. Durch vorsichtige Róstung von Dolomit bei 
gewissen Temperaturen laBt sich die an Magnesia gebun- 
dene Kohlensaure abspalten, wahrend Kalziumkarbonat 
erhalten bleibt. Die entstandene Magnesia laBt sich 
dann mit Wasser auslaugen.
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3. Aus totgebranntem Dolomit laBt sich der Aetz- 
kalk durch kaltes Wasser auslaugen.

4. Eine Aufschlammung von Dolomitstaub in Wasser 
wird mit Kohlensaure behandelt. Der Dolomit wird da
durch aufgespalten. Es entsteht Magnesiumbikarbonat, 
das wasserlóslich ist und ausgelaugt werden kann.

5. Aus leichtgebranntem Dolomit wird das leichtere, 
mehr brockelige Magnesiumoxyd vom Kalziumkarbonat 
mechanisch getrennt.

6. Durch Einwirkung von Schwefelsaure auf Dolomit 
bildet sich Kalziumsulfat, welches infolge seiner geringen 
Loslichkeit abfiltriert werden kann.

Die Versuche des Verfassers stutzten sich auf Vor- 
schlag 4, die Verwendung von Kohlensaure zum Losen der 
Magnesia. Die Ausfiihrung des Verfahrens scheiterte 
aber bei der Yerwendung von rohem Dolomit, da die 
Kohlensaure hier schwer angreift. Man ging deshalb dazu 
iiber, den Dolomit so vorzubrennen, dafi das Magnesium-

r->-

Im Laboratorium wurde zunachst festgestellt, dafi 
chemisch reines Magnesiumkarbonat bei 450°, reińes 
Kalziumt arbonat bei 825° seine Kohlensaure unter ge- 
ringem Teildruck und einer Atmosphare Gesamtdruck 
abzuspalten beginnt. Dagegen werden aus Dolomit unter 
gleichen Verhaltnissen bei 450° 0 %, bei 500° in 2 st 
nur 50 % der an Magnesia gebundenen Kohlensaure ab- 
gespalten. Bei 600° gelang die Zersetzung in 2 st zu- 
friedenstellend unter Erhaltung der Hauptmenge des 
Kalziumkarbonats.

Bei der Uebertragung ins Grofie wurde zur Sinterung 
ein Drehofen mit Oelbrennern benutzt, in dem Gastem- 
peraturen von 650 bis 750° gemessen wurden. Nach zwei- 
stiindigem Gliihen war auch hier das Magnesiumkarbonat 
zerfallen, wahrend das Kalziumkarbonat nach den 
Analysen des Verfassers fast vóllig erhalten war.

Das so vorgegliihte Zwischenerzeugnis wurde nun in 
einem stehenden geschlossenen Druckzylinder (in Abb. 1

Troc/mer- T roc/tner

karbonat zerfiel, Kalziumkarbonat aber erhalten blieb. 
Dazu erwiesen sich Temperaturen zwischen 500 und 700° 
geeignet, schwankend je nach der Art des Rohstoffes. Das 
gegliihte Zwischenerzeugnis wurde im Wasser aufge- 
schlammt. Die beim Gliihen abgespaltene und die aus 
den Elammgasen gelieferte Kohlensaure wurde nun 
in die Aufschlammung eingeleitet, um die Bildung von lós- 
lichem Magnesiumbikarbonat herbeizufiihren. Die Koh- 
lensaureaufnahme erfolgte versuchsweise unter hóherem 
Druck in Autoklaven. Es zeigte sich, daB der Vorgang nur 
in kaltem Wasser yerlief. Durch Kochen der Magnesium- 
bikarbonatlósung wurde dann Kohlensaure abgespalten, 
und man erhielt ein basisches Magnesiumkarbonat ais 
Niederschlag. Der Vorgang verlauft nach folgenden 
Gleichungen:

1. MgCa (C03)2 
Gliihen),

2. Mg0CaC03 + H 20 
+ CaC03,

3. Mg(OH)2 + CaC03 
+ H ,0  + CaC03,

4. CaC03 + MgC03 + H 20 + C02
MgH2(C03)2 + CaC03,

5. H 20 + 5 MgH, (C03)2 4 MgCOa • Mg (OH)2 •
5 H 20 - 6 C02 (beim Kochen der Magnesium-
bikarbonatlosung).

Durch Analysenergebnisse sucht der Verfasser nach- 
zuweisen, dafi der Vorgang im Sinne der Gleichungen an- 
niihernd quantitativ geleitet werden kann.

Mg O • CaC03 + C02 (durch

Mg (OH)2

CO, MgC03 I i
•s

B $ 

«
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ScMam/rr

„Pachuca" genannt) in Wasser aufgeschlammt. Von 
unten wurde Kohlensaure eingeblasen, die im Aufsteigen 
den Inhalt kraftig durchriihrte, wodurch der chemische 
Vorgang der Bildung von loslichem Bikarbonat besehleu- 
nigt wurde.

Bei den Grofiversuchen wurden im Drehofen Einsatze 
bis zu 250 kg je st verarbeitet. Die erforderliche Kohlen
saure betrug fiir 100 kg gerosteten Dolomit (entsprechend 
55 kg MgO) 53,5 kg. Bei 50prozentiger Ausbeute, wie sie 
in der Praxis erreicht wurde, wurden iiber 100 kg Kohlen
saure verbraucht. Diese wurde aus dem Rosten des Dolo- 
mits, aus den Elammgasen des Drehofens und beim 
Kochen des Magnesiumbikarbonats gewonnen.

Eine Reihe von Hilfsapparaten ermoglichte die tech
nische Durchfiihrung des Yerfahrens. Abb. 1 erlautert 
das Ineinandergreifen des technischen Vorganges, yon dem 
einzelne Teile noch erwahnt werden miissen. In einer 
Kugelmiihle wurde das Róstgut nach dem Verlassen des 
Drehofens bis zur Staubfeinheit zerkleinert. Zur Be- 
waltigung der Gasmengen waren Gaswascher, Gassammel- 
apparate, ein Kiihlapparat, ein Kompressor von ent- 
sprechender Leistungsfahigkeit notig. Die Abscheidung 
des Magnesiumkarbonats erfolgte in einem Kochapparat, 
aus dem der Schlamm nach Durchgang durch einen Ab- 
setzbehalter in einen Trockner wanderte. Das ent- 
standene Klarwasser ging durch eine Eilterpresse zuriick 
in den Prefizylinder.

Vorteilhafte Verbesserungen wurden durch reichliche 
Analysen in weiteren Versuchen ermittelt. So gelang es,
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die Ausbeute dadurch zu erhóhen, daB mehrmals hinter- 
einander das gebildete Magnesiumkarbonat ausgelaugt 
und der Riickstand wiederholt mit Kohlensiiure behandelt 
wurde Die Erhohung des Gesamtdrucks brachte keine 
Erhohung der Bikarbonatbildung. Die Steigerung des 
Teildrucks der Kohlensiiure erhohte naturgemaB die Aus
beute, ohne daB jedoch ein gesetzmaBiger Zusammenhang 
gefunden werden konnte. Die Gewinnung der Rost- und 
Heizgase aus dem Drehofen verursachte erhebliche 
Schwierigkeiten. Durch Vorwarmen des Heizóls auf 100° 
wurde die Kohlensiiureausbeute erhóht und zugleich das 

Heizól besser ausgenutzt.
Der anfallende Schlamm von basischem Magnesium

karbonat wurde nach dem Trocknen weiter yerarbeitet.

Wahrend fiir bildsame Magnesiazemente eine geringe 
Róstung geniigte, muBte er fiir Magnesiumsteine tot- 
gebrannt werden, wozu er zweckmaBig zu Wiirfeln unter 
Zusatz der notigen FluBmittel gepreBt wurde.

Der Verfasser verhehlt nicht, daB die kiinstliche 
Magnesia im Augenblick zur Herstellung der Magnesit- 
steine noch zu teuer ist, um neben den Naturvorkommen 
bestehen zu konnen. Dagegen wird die Nachfrage nach 
Magnesia entlastet, indem sie den Baustoff fiir die Her
stellung von Magnesiazementen der Bauindustrie und fiir 
andere Zwecke aus billigen und unerschópflicben Roh- 
stoffen liefert.

Hórde. F. Hartmann.

Z e i t s c h r i f t e n -  u n d  B u c h e r s c h a u  N r .  1 2 1) .

Die nachfolgenden Anzeigen neuer Bi^che^ sind 
durch ein am Schlusse angehangtes B von 
den Z e i ts chrif ten aufsatzen unterschieden. 
Buchbesprechungen werden in der Sonder- 

abte ilung gleichen Namens abgedruckt.

Allgemeines.

Technisches Auskunf tsbuch fiir das Jahr 1927. 
Eine alphabetisehe Zusammenstellung des Wissenswerten 
aus Theorie und Praxis auf dem Gebiete des Ingenieur- 
und Bauwesens unter Berucksichtigung der neuesten 
Errungenschaften. Ferner Preise und Bezugsquellen 
technischer Erzeugnisse und Materiał ien. Yon Hubert Joly. 
Jg. 32. Kleinwittenberg a. d. E .: Joly, Auskunftsbuch- 
Verlag (1926). (1300, XL S.) 8°. Geb. 9 R.-M. -  Das 
Buch, das unter den Nachschlagewerken ahnlicher Art 
von jeher eine geachtete Stellung eingenommen hat, ist 
auch fiir die vorliegende Neuausgabe wieder sorgfaltig 
durchgesehen worden. Die Angaben iiber die Preise der 
yerzeichneten Werkstoffe, Maschinen usw. sind erweitert 
worden, konnen aber unter den heutigen wirtschaftlichen 
Verhaltnissen, wie der Herausgeber im Yorwort selbst 
bemerkt, auf unbedingte Genauigkeit noch nicht in allen 
Fallen Anspruch erheben; ais Anhaltszahlen werden sie 
indessen gute Dienste leisten. ™ B ~

Geschichtliches.

Torsten Althin: Kulturhistorische Aufgaben  
in der schwedischen Berg - und H iittenindustrie.* 
Die geschiehtliche Bedeutung der Berg- und Hiittenin- 
dustrie fiir Schweden. Sammlungen und Museen. Ge- 
schichtliche Statten. [Jernk. Ann. 110 (1926) Tekniska 
Diskussionsmótet i Jernkontoret, den 29. Maj 1926, 
S. 6/21.]

Wilhelm Berdrow: Alfred Krupp. Mit 48 Bildtaf. 
in Kupfertiefdruck u. 11 Faksimile Wiedergaben. Bd. 1. 
Berlin (SW 61): Reimar Hobbing [1926]. (XVI, 344 S.) 8°. 
Bd. 1/2 in Leinen geb. 30 R .-Jl, in Halbledergeb. 36 R .-Jl.

Beuchelt & Co., Griinberg in Schlesien, 
1876 — 1926. [Jubilaumsfestschrift.] [Selbstverlag 1926.] 
(72 BI.) Qu.-4C. — Album mit zahlreichen Ansichten 
der von der Firma ausgefiihrten Briicken-, Eisen- und 
Tiefbauten, sowie mit Abbildungen von Eisenbahnwagen 
aller Art, die von der Firma geliefert worden sind; 
ais Einleitung ein AbriB der Firmengeschichte. S  B S

Allgemeine Grundlagen des Eisenhutten- 
wesens.

Mineralehemie. Handbuch der Mineralche- 
mie. Bearb. von Prof. Dr. G. d’Achiardi-Pisa [u. a.]. 
Hrsg. von C. Doelter und H. Leitmeier. Mit vielen Abb., 
Tab., Diagrammen u. Taf. Dresden und Leipzig: Theodor 
Steinkopff. 4°. Bd. 3, Lfg. 14 (Bog. 71-78). 1926. 
(S. 1121-1244.) 7 R .-JL S  B  S

’) Ygl. St. u. E. 46 (1926) S. 1715/28.

Kolloidchemie. Kolloidchem ische Technologie. 
Ein Handbuch kolloidchemischer Betrachtungsweise in 
der chemischen Industrie und Technik. Unter Mitarbeit 
von Dr. R. Auerbach [u. a.] hrsg. von Dr. Raph. Ed. 
Liesegang, Frankfurt a. M. Mit vielen Abb. Dresden u. 
Leipzig: Theodor Steinkopff. 4°. Lfg. 1 u. 2 (S. 1 — 160.) 
1926. Jede Lfg. (Subskriptionspreis) 5 R .-Jl. 5  B 5

Aufbereitung und Brikettierung.

Kohlen. Rudolf Karlik: Rheowaschen.* Grund- 
gedanken der Setzmaschine und der nur mit aufsteigen- 
dem Wasserstrom arbeitenden Apparate. Grundgedanken 
der Rheowasche. Garantien und Ergebnisse. Beschrei
bung einiger Rheowaschen. [Mont. Rdsch. 18 (1926) 
Nr. 22, S. 655/74.]

Die Aufbereitung von Kohle m itte ls PreB- 
luft.* Trockenaufbereitung yon Kohle durch PreBluft- 
Kohlenscheider. Beschreibung der Anlage. Leistungs
fahigkeit, Luftbedarf und Kraftverbrauch. [Iron Coal 
Trades Rev. 113 (1926) Nr. 3063, S. 729/30.]

Erze und Zuschlage.

Eisenerze. W. Keller, Dr.: Die Versorgung der 
rheinisch-westfalisehen Eisen - Industrie  m it 
Schwedenerz im  Zusammenhang m it dem schwe
dischen Produktionsproblem . Essen: G. D. Bae- 
deker 1926. (80 S.) 8°. l,20R.-.#t. — Behandelt zunachst 
im allgemeinen ausfiihrlich die technischen und wirt- 
schaftlichen Grundlagen sowohl des Ruhrgebiets ais auch 
Schwedens. Unter Berucksichtigung der yerkehrs- 
geographischen Lage wird die schwedische Wirtschafts- 
politik sowie die Einwirkung des Kriegsausganges auf die 
Erzversorgungdes rheinisch-westfalischen Industriegebiets 
eingehend beleuchtet, so daB das mit wertvollen Zahlen- 
angaben yersehene Biichlein bei Technikern und Wirt- 
schaftlern gleich groBe Beachtung finden diirfte. S B S  

Zuschlage. Otto Schafer, Ing., Niederscheld: Das 
Kalkbrennen m it Gas, Kohlenstaub und Oel. 
Eine eingehende Erlauterung und kritische Betrachtuug 
der neuesten Kalkbrennweisen. Mit 4 Taf. Leipzig: 
Bernh. Friedr. Voigt 1927. (VIII, 132 S.) 8°. Geb.
4 R -J l. S  B =

Brennstoffe.

Braunkohle. M. Dolch: Ueber das Volumverhal-  
ten der Braunkohle beim Trocknen und Yerkoken. 
Zusammenhang zwischen Volumenverhalten einer Kohle 
beim Trocknen und Verkoken und ihrer Neigung zum 
Zerfall. Untersuchung verschiedener Braunkohlen auf 
Schwund. Unterschiede zwischen erdiger und lignitischer 
Braunkohle. Zusammenfassung. [Brennst. Warme- 
wirtsch. 8 (1926) Nr. 20, S. 333/5; Nr. 21, S. 354/8.]

Vigener: Die Bedeutung der Braunkohle fiir 
die deutsche W irtschaft, ein Weg zur weiteren 
Steigerung ihres Einflusses. Weltvorrat an Braun
kohle. Deutschlands Energieyorrate. Braunkohlenfórde
rung. Vor- und Nachteile der Braunkohle. Frachtbe- 
lastung und wirtschaftliche Grenze fiir die Yerwertung.

Zeitsckri/tenverzeichnis nebst Ablcurzungen siehe 8. 117/20. —  Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Braunkohle und Elektrizitatserzeugung. Braunkohlen- 
brikettindustrie, ihre Bedeutung und Betriebswirtschaft. 
Gewinnung von UeberschuBenergie und Vergleiche. 
[Warme 49 (1926) Nr. 45, S. 783/7; Nr. 46, S. 802/6.] 

Steinkohle. Andre Duparque: Mikro- und Makro- 
gefiige der Steinkohle, ihre B ildung und Lage- 
rung. Mikroskopische Bestandteile der Kohle. Die fiinf 
pflanzlichen Hauptkohlebildner. Makroskopisehe Be
standteile: Fusain, Durain, Clarain und Vitrain. Ab- 
lagerungsvorgang. [Revue Ind. min. (1926) Nr 142, 
S. 493/514.]

R. Kattwinkel: Untersuchung und Bewertung 
von Kokskohlen. Zuschriftenwechsel mit K. Bąhr 
iiber die Begriffe Kennziffer und Bitumengehalt sowie 
ihre Ermittlung. — Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 573/4. 
[Gas Wasserfach 69 (1926) Nr. 45, S. 978/81.]

Minderwertige Brennstoffe. Leon Demaret: Die 
bitum inósen Schiefer in Frankreich. Vorkommen 
im Becken von Autunois (Saóne et Loire). Zusammen
setzung und Ausbeutung. Destillation in der Pumpher- 
ston-Retorte. Arbeitsweise und Ausbringen an Neben- 
erzeugnissen. [Ann. des Mines de Belgią ue 26 (1925)
S 89/94.]

Erdól. Gustav Baum: Die Bedeutung des Erd- 
óles fiir die W irtschaft. Weltmachtstellung ohne Erd- 
ólbedtz undenkbar. Deutschlands Yorrate, Erzeugung
0,04 %  der Weltgewinnung. Verlust der Auslandbeteiligung 
durch den Krieg. Verteilung der Weltyorrate in festen 
Handen. Einfuhr an Erdólerzeugnissen. Ersatz aus 
Braun- und Steinkohlenteer. Deutsche Forscherarbeiten 
zur kiinstlichen Gewinnung erdólartiger Ersatzstoffe. 
Bedeutung und neue Wege der Oelforschung. [Z. V. d. I. 70 
(1926) Nr. 49, S. 1649/54 ]

Richard KiBling: Die E rdó lindustrie  in den 
Jahren 1922 — 1925. Umfassende Schrifttumsiibersicht 
iiber Vorkommen, Fórderung, Lagerung, Transport, Yer- 
arbeitung, Verwendung, Priifung und Wertbestimmung 
von Erdól. Wissenschaftliche Forschung. [Chem.-Zg. 50 
<1926) Nr. 101, S. 817/8; Nr. 103, S. 837/9; Nr. 106, 
S. 865/8; Nr. 107, S. 877/9.]

Verkoken und Verschwelen.
Koks und Kokereibetrieb. A. Schiefer: Die Gas- 

absaugungs-, Verbrennungs- und Zugregelung 
bei Koksófen.* [St. u. E. 46 (1926) Nr. 44, S. 1518/23.] 

Aloys Schmolke: Der Schmalkammer-Koks-
ofen.* Ofenentwicklung. Beheizung. Ausbringen und 
Beschaffenheit yon Koks und Nebenerzeugnissen. Be
wertung des Ofens nach Warmeverbrauch und Kennziffer. 
Zusammenfassung. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 46, S. 1582/5.] 

M. Delbrouck: Kokereianlage des Werkes Arbeł 
in Douai. 38 ,,Simplex“-Oefen. Einsetz-, Stampf- und 
Ausdriickmaschine, Bauart Triąuet. Gas- und Kraft- 
wirtschaft. Seheibengasometer. [Annales des Mines de 
Belgiąue 26 (1925) S. 597/610.]

Robert Mezger u. Friedrich Pistor: Die R eaktions
fah igkeit des Kokses, eine Funk tion  des Oel- 
bitumengehaltes der Ausgangskohle. Begriffs- 
erklarung und Bestimmungsyerfahren. EinfiuB der Ver- 
kokungstemperatur und der Ueberstandszeit. yersuchs
ergebnisse. Zusammenfassung. [Gas Wasserfach 69 
<1926) Nr. 49, S. 1061/6.]

Hs. Deringer: Graphische Darste llung von
Kokssiebproben.* Richtlinien zur iibersichtlichen 
Darstellung, die gleichzeitig auch eine beąueme Vergleichs- 
móglichkeit bietet. [Monats-Bull. Schweiz. V. Gas 
Wasserfachm. 6 (1926) Nr. 11, S. 348/9.]

F. Bónnemann: Versuche zur Verbesserung
von oberschlesischem Hochofenkoks.* Elementar- 
analysen von Kohlen aus yerschiedenen Pfeilern der 
einzelnen Flóze. Destillationsergebnisse. Untersuchungen 
der yerschiedenen Kórnungen der Fórderkohle, Verko- 
kungsergebnisse mit Normalkohle und yerschiedenen 
Kohlenmischungen. Leistungssteigerung des Hochofens 
um 60%. [Gliickauf 62 (1926) Nr. 47, S. 1551/7.]

Schwelerei. Otto Hubmann: Betriebsergebnisse 
des Spulgasschwelyerfahrens Lurgi.* Beschrei

bung einer Braunkohlen-Schwelanlage, Bauart Lurg i, 
mit einer Tagesleistung von 25 t. Bedienung, Einsatz und 
Ausbringen. Anlage- und Betriebskosten. Wirtschaft 
lichkeit. [Braunkohle 25 (1926) Nr. 35, S. 802/7.]

A. Thau:Steinkohlensch welyerfahren.* Ueber- 
blick iiber 66 bisher bekannte Schwelyerfahren mit 
ausfiihrlichen Quellenangaben. Verfahren mit AuBen
beheizung bei unterbrochener und stetiger Betriebsweise. 
Drehschwelófen. Verfahren mit Warmeubertragung 
durch Metallbader. Spiilgasschwelyerfahren. Ununter- 
brochen betriebene Yerfahren mit ruhender Beschickung. 
Zusammenfassung. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 44, S. 1501/8; 
Nr. 45, S. 1549/58.]

R. Manschke: Tief tem peraturyerkokung in  
Verbindung m it Dampfkessel- und  anderen 
Feuerungen. Wirtschaftliche Bedeutung betr. Oelge- 
winnung. Tieftemperaturverkokung in Verbindung mit 
GroBkraftwerken. Mangel in der Dampferzeugung. Yor
behandlung der Brennstoffe vor Verbrennung, Verkokung 
oder Yergasung. Verfahren von Pintsch. „Carbocite 
Dual Coal Carbonisation“-(Wisner-)Verfahren mit „Ther- 
modisierung“ (Vorbehandlung) der Kohle. [Feuerungs- 
techn. 15 (1926) Nr. 3, S. 25/7; Nr. 4, S. 39/43.]

F. Muller: Ueber Schwelkoks aus Steinkohle, 
seine Herstellung und Verwendung. Steinkohlen
schwelung. Trockenkiihlung von Schwelkoks. Seine 
Verwendungsmóglichkeit unter weitgehender Berucksich
tigung des Hausbrandes. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 48, 
S. 1605/10.]

P. Niemann: Untersuchung des Grudekokses 
auf B rennbarkeit und Gefiige.* Ursachen der 
Schwerbrennbarkeit. Yersuche mit ersticktem Koks und 
im Betriebe yerwendetem frischen Kokslóschwasser. Die 
Untersuchung auf Brennbarkeit im gasgeheizten Ver- 
suchsofen. Bestimmung der Porositat. Ergebnisse. 
[Brennstoff-Chem. 7 (1926) Nr. 21, S. 325/31.]

Brennstoft'vergasung.
Wassergas und Mischgas. F. E. Vandaveer und S. W. 

Parr: Die Verwendung yon Sauerstoff bei der 
Wassergaserzeugung.* Wirtsch af tlichkeitsberech-
nung iiber die Wassergaserzeugung bei Verwendung von 
Sauerstoff oder sauerstoffangereicherter Luft. Beschrei
bung einer Yersuchsanlage und der dort erzielten Ergeb
nisse. Umsetzungen zwischen Kohlenstoff, Sauerstoff 
und Wasserdampf. EinfiuB von Druck, Temperatur und 
Geschwindigkeit. [Fuel 5 (1926) Nr. 7, S. 309/14.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. H. Knuth: Zweck, Ziel, Bedeutung  

und O rgan isation  des w issenschaftlichen Fach- 
ausschusses des Bundes deutscher Fabriken  
feuerfester Erzeugnisse. [Tonind.-Zg. 50 (1926) 
Nr. 71, S. 1255/7; Nr. 72, S. 1272/3 ]

E. H. Schulz: Feuerfeste Baustoffe, ihre Pru- 
fung und ihr Verhalten im  H iittenbetriebe.*  
Wirtschaftliche Bedeutung der feuerfesten Baustoffe in 
der Eisenindustrie. Beanspruchungen, die an diese Stoffe 
betriebsmaBig gestellt werden, und die Erfiillung dieser 
Anforderungen. Priifyerfahren fiir die feuerfesten Bau
stoffe und ihr Zusammenhang mit den betriebsmaBigen 
Beanspruchungen. Notwendigkeit weiterer Forschungen 
auf diesen Gebieten. Die Arbeiten des Werkstoffaus- 
schusses und des Fachnormenausschusses fiir Priifyer- 
fahren. Grundlagen fiir die Ausarbeitung yon Giitenor- 
men. Bedeutung der Zusammenarbeit zwischen Labora- 
torien und Hiittenbetrieben einerseits, zwischen den 
Hiittenwerken und den Erzeugern der feuerfesten Bau
stoffe anderseits. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 47, S. 1667/78.] 

Herstellung. K. Meitzler: Das Brennen yon
Dinas und S ilika.* ZweckmaBige Ofenbauarten. 
[Tonind.-Zg. 50 (1926) Nr. 59, S. 1040/1; Nr. 74, S. 1308/9.] 

Priifung und Untersuchung W. Miehr, H. Knuth 
und W. Kónig: Der gegenwartige S tand der Prii- 
fung feuerfester Baustoffe m itte ls des Druck- 
erweichungsyersuches. Bericht iiber Gemeinschafts- 
arbeit. [Tonind.-Zg. 50 (1926) Nr. 87, S. 1527/31.]

LZ Zeitschrifterwerzeichnis nebst Abkurzungen siehe S. 117/20. — E in  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Hugh E. Weightman: Anforderungen an feuer
feste Baustoffe* Verfahren zur Beurteilung von 
Kesselbaustoffen: Chemische Analyse, Gehalt an unge- 
bundener Kieselsaure bzw. Tonerde, Feuerstandsfestig- 
keit unter yerschiedener Belastung und Abschreekyer- 
suche. [Power 64 (1926) Nr. 14, S 508/10.]

Verhalten im Betriebe. M. L. Hartmann u. John A. 
King: S iliz ium karb id  fiir Wassergaserzeuger.*
Entwicklungsstufen in der Ausmauerung von Wasser- 
gaserzeugern. Durchsatz, Betriebsergebnisse und -kosten 
bei Verwendung luftgekiihlter Siliziumkarbidsteine. [J.
Am. Ceram. Soc. 9 (1926) Nr. 11, S. 758/65.]

Ralph A. Sherman u.W. E. Rice :Betriebsbedmgun- 
gen fiir feuerfeste Steine in Wanderrostfeuerun- 
gen m itP ittsburgh-Kohle ais Brennstoff.* EinfluB 
der Betriebsyerhaltnisse, des Aschengehaltes und semer 
Zusammensetzung, der Abgase auf das Verhalten der 
feuerfesten Steine bei Druckluft- und Saugzugfeuerungen. 
Ausfiihrliche Versuchsdaten. [Mech. Engg. 48 (1926) 

Nr. 11, S. 1115/22.]
Graphit und Graphittiegel. Ryschkewitsch, Eugen, 

Dr.: Graphit. Charakteristik, Erzeugung, Yerarbeitung 
und Yerwendung. Mit 27 Abb. Leipzig: S. Hirzel 1926. 
(XII, 323 S.) 8°. 14,50 R - I i ,  geb. 16,50 R .- Ii. (Chemie 
und Technik der Gegenwart. Hrsg. von Dr. Walter Roth 
in Coethen. Bd. 7.) «> B ™

Sonstiges. C. Engelhard: Verwendung von hoch- 
feuerfestem Naturstein an Stelle von Schamotte- 
und Silikasteinen. Eignung des Crummendorfer 
Quarzschiefers ais feuerfester Baustoff. [Chemisches 
Apparate- und Maschinenwesen, Beilage zu Z. anorg. 
Chem. 39 (1926) Nr. 44, S. 21.]

R. F. Geller u. E. E. PreBler: Vergleich des Er- 
weichungspunktes auslandischer und amerika- 
nischer Kegel.* Yergleich zwischen den in Amerika, 
Frankreich, England und Deutschland gebrauchlichen 
Kegeln. Genauigkeit der Bestimmung. [J. Am. Ceram. 
Soc. 9 (1926) Nr. 11, S. 744/57.]

C. O. Fairchild u. M. F. Peters: Temperaturmes
sung m ittels Kegeln.* EinfluB der Erhitzungsge- 
schwindigkeit der Ofengase und der Kegelneigung auf 
den Erweichungsbeginn. Messung der Erweichungstem- 
peraturen der Kegel 022 bis 42 in reiner Luftatmosphare. 
Kegelmessungen ais Laboratoriumsversuche ungeeignet. 
Diskussion. [J. Am. Ceram. Soc. 9 (1926) Nr. 11, S. 701 
bis 743.]

Feuerungen.

Feuerungstechnisehe Untersuchungen. Friedrich 
Miinzinger: EinfluB der Kohlenstaubfeuerung auf 
den Bau von Elektrizitatswerken.* Bisherige 
Lósungen fiir Kohlenstaubfeuerungen. Sonderbauarten 
fiir Dampfkessel. Verhalten gekiihlter Verbrennungs- 
kammern. Strahlung der Gase und der gltihenden 
Staubteile. Gunstigste GróBe der bestrahlten Heizflache. 
Richtlinien fiir den Bau billiger Kessel mit Kohlenstaub
feuerungen. EinfluB der Luftyorwarmung. Aufbereitung 
des Kohlenstaubes. Aufbau von Elektrizitatswerken mit 
Staubfeuerungen. Staubfeuerungen und Brennstoff wirt
schaft. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 40, S. 1305/10: Nr. 42, 
S. 1382/8],

Warm- und Gliihóten.
Allgemeines. L. WeiB: Industrieófen. [Z. V. 

d. I. 70 (1926) Nr. 39, S. 1281/7; Nr. 41, S. 1359/61.] 
StoB- und Rollofen. Marcel Laffargue: U nter

suchung iiber StoBofen.* GróBe und Durchbildung 
des Verbrennungsraumes. Temperaturyerteilung im 
Ofen. Brennstoffyerbrauch. Warmeiibergang. Durch- 
satzzeit. Berechnung von StoBofen. [Chaleur Industrie 7 
(1926) Nr. 73, S. 264/8.]

H. Netz: Neuere Erkenntnisse auf dem Ge
biete des Warmeiibergangs in StoBofen.* [St. u.
E. 46 (1926) Nr. 46, S. 1592/4.]

Elektrische Oefen. Th. Staseinet: Versuche m it 
elektrischen Gliihófen*. Beschreibung der Versuchs- 
anlage. Energieyerbrauch und Yerteilung der Ofenyer-

luste. Rechnerische Ermittlung der giinstigsten en 
wand- und Isolierschichtstarke. Verteilung der Iso a lon. 
Schutz des Einsatzes durch neutrale Gase. Entfernung 
fliichtiger Verunreinigungen aus dem Ofen. Prufung er 
Tiefziehgiite des Einsatzes. Betriebsergebnisse mit der 
neuen Ofenausfiihrung. [Ber. Walzw.-Aussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 45 (1926); St. u. E. 46 (1926) Nr. 45, 
S. 1537/49.]

Sonstiges. Hangedecke fiir Gewólbe.* Hange- 
decke, System Habrich; Steine werden an die Flanschen 
von T-Tragern, dereń Steg nach oben gerichtet ist, 
gehangt. Fiir je zwei Fugen ein T-Trager erforderlich. 
[Feuerungstechn. 15 (1926) Nr. 3, S. 30/1.]

Warmewirtschaft.
Allgemeines. J. H. Keenan: Be itragzum  S tudium  

der Dam pf eigenschaften.* Diagramme zur Ermitt
lung der spezifischen Warme bei konstantem Druck bzw. 
konstanter Temperatur nach Davis und Kleinschmidt. 
Entropiediagramme. Spezifische Yolumen fiir gesattigten 
und iiberhitzten Dampf. [Chaleur Industrie 7 (1926) 
Nr. 73, S. 249/59.]

SuBmann: Ueber Durchfiihrung und Ziel der 
Brennstoff-, Warme- und Energiew irtschaft bei 
der Eisenbahn.* [Glaser 99 (1926) Nr. 2, S. 22/6; 
Nr. 3, S. 31/5; Nr. 5, S. 65/71.]

Neue Tafeln iiber die E igenschaften yon 
Wasserdampf. Spezifisches Volumen und spezifisches 
Gewicht iiberhitzten Dampf es. Warmeverbrauch zum 
Ueberhitzen yon Dampf yon der Sattigungsgrenze aus. 
Gesamte Yerdampfungswarme. Temperatur-Druck- 
Diagramm. [Chaleur Industrie 7 (1926) Nr. 73, S. 269/93.]

F. Niethammer: E lektrische Kraft- und W ar
mewirtschaft. A bfa ll -und Ueberschu B-Energie.* 
[Warme 49 (1926) Nr. 48, S. 831/6; Nr. 49, S. 851/5.)

Abwarmeverwertung. Elvers: Die neue K ieler 
Abhitzeofenanlage. W armestrombild und Warme- 
fluBdiagramm eines Abhitze - Kokso^ens mit trockener 
Koksktihlung mittels Generatorgas. Doppelschragrohr- 
kessel. Thyssen-Drehrost-Gaserzeugeranlage mit Ab- 
hitzeverwertung. Erórterung. [Gas Wasserfach 69 (1926) 
Nr. 48, S. 1037/41.]

B. A. Afzelius: Verwertung der Warme der aus 
m etallurgischen Oefen abziehenden Gase.* War- 
mebilanzen und yerfiigbare Abgaswarme yerschiedener 
metallurgischer Oefen. Verwendungsmóglichkeiten fiir 
die Abgase. Ausfuhrungsbeispiele. AnschlieBend Aus
sprache. [Jerak. Ann. 110 (1926) Tekniska Diskussions- 
mótet i Jernkontoret, den 29. Maj 1926, S. 22/85.]

Dampfwirtsehaft. U. Philipp: MeBinstrumente  
im Dam pfbetrieb und dereń Bedeutung fiir eine 
wirtschaftliche Betriebsfiihrung.* [Warme 49
(1926) Nr. 48, S. 837/9.]

Dampfleitungen. Sabin Crocker: Die Anlage von 
Kraftwerksleitungon.* Wahl der Baustoffe. Ent
wicklung der AbmaBnormen. Meohanische Beanspru
chung der Leitungen. Spannungen in den Flanschen. 
Aufhange\rorrichtungen. [Power 63 (1926) Nr. 20, S. 769 
bis 770; Nr. 23, S. 890/1; Nr 25, S. 962/5, 64 (1926) Nr. L  
S. 16/8; Nr. 5, S. 172/3; Nr. 11, S. 398/401; Nr. 13. 
S. 478.]

Wjirmeisolierungen. J. S. Cammerer: R ich tlin ien  
fiir die Vergebung yon Warmeschutzanlagen.* 
Falsche und richtig aufgebaute Wettbewerbsvorschriften 
und Lieferungsbedingungen. Beispiele von Abnahmeyer- 
suchen. EinfluB der nichtisolierten Teile auf den Gesamt- 
warmeverlust von Warmespeichern. [Wiirme 49 (1926) 
Nr. 43, S. 751/5.]

E in  Iso lierste in  ftir Vorfeuerungen.* lir- 
hóhung der Isolierwirkung der Schamottesteine in Holz 
yorfeuerungen fiir Dampfkessel durch geeignete Form- 
gebung. [Tonind.-Zg. 50 (1926) Nr. 86, S. 1517.]

Gasreinigung. J Vrancken: E lektrische Gasrei- 
nigung im M etallh tittenbetrieb. Cottre'l-Verfahren 
zum Niederschlagen yon Blei-, Zink-, Arsen- u. a. Staub. 
Beschreibung, Arbeitsweise und Betriebsergebnisse. [Ann. 
des Mines de Belgiąue 26 (1925) S. 1011/9.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkurzungen siehe S. 117/20. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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H .  Froitzheim: Die Elektro-Gasreinigung im  
GroBbetriebe. Zuschriftenweehsel mit H. Edler und 
der Trocken-Gasreinigung, G. m. b. H. [St. u. E. 46 (19261 
Nr. 44, S. 1514/6.]

Sonstiges. E. Korting: Gasfernversorgung.
Stedungnahme von Gasfachleuten zu den Gasfernver- 
sorgungsplanen der Gasverwert.ungs-A.-G. vom teoh- 
nischen und wirtschaftlichen Standpunkt mit Zuschriften- 
wechsel. [Gas Wasserfach 69 (1926) Nr. 48, S. 1052/4; 
Nr. 49, S. 1077/81; Nr. 50, S. 1101.]

Krafterzeugung und -verteilung.

A l l g e m e i n e s .  F. M. Gibson: Haupt- und Neben- 
kosten in der Krafterzeugung.* [Industrial Manage
ment 72 (1926) Nr. 5. S. 273/8.]

L. Zerzog: S trom verteilung und Strompreis- 
fragen.* Elektrische Energieerzeugung. Stromver- 
sorgung Deutschlands. Anlage- und Erzeugungskosten. 
Vergleich veischiedener Krafterzeuger. E'ektritizierung 
eines Stahlwerkes. Vergleich zwischen Elektroofen und 
Siemens-Martin-Ofen. Spitzeniiberlappung. Stromver- 
wendung und Stromkosten sowie Wege zu dereń Ver- 
billigung. [GieB.-Zg. 23 (1926) Nr. 11, S. 287/94; Nr. 12, 
S. 330/5; Nr. 13, S. 359/65. Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 402.] 

Dampfkessel. M. Schimpf: Die Kesselanlage auf 
der Schachtanlage 2/6/9 der Zeche Graf Bismarck. 
Krafterzeugungsverhaltnisse. Erzielung wirtschaftlicher 
Verfeuerung durch gute Entwasserung der Abfallbrenn- 
stoffe. Beschreibung und Betricbsweise der Aufberei- 
tungsanlagen fur Abfallbrennstoffe. Ergebnisse bei Ver- 
dampfungsversuchen. [Gluckauf 62 (1926) Nr. 44, 
S. 1444/50.]

Kesselschaden. Ausbeulung an dem Mittelkessel 
einer aus 6 Walzen bestehenden Kesselgruppe in der 
Nahe des Yerbindungsstutzens. Wahrscheinlich auf die 
durch die geringe Neigung des Kessels hervorgerufenen 
Dampfblasen und dadurch auftretende Ueberhitzung 
zuruckzufiihren. [Z. Bayer. Rev.-V. 30 (1926) Nr. 20, 
S. 252.]

Das Aussehen explodierter Dampfkessel.* 
Aus der Praxis eines Ueberwachungsingenieurs. Die 
yerschiedenen Ursachen von Kesselschaden in Scherz- 
bildern. Folgerungen fiir Ueberwachungsingenieure. 
[Power 64 (1926) Nr. 14, S. 514/6.]

Speisewasserreinigung und -entolung. Willard N. 
Greer u. Henry C. Parker: Potentiometrische Be
stim m ung der W asserstoffionen-Konzentration  
in Kesselspeisewasser.* [Mech. Engg. 48 (1926) 
Nr. 11. S. 1129/32.]

Dampfturbinen. W. Hort: Die Schwingungen der 
Rader und Schaufeln in  Dam pfturb inen.* Folgen 
der Schwingungserscheinungen. Ursachen der Erschei- 
nungen. Messung der Schwingungen bei Turbinenschei- 
ben. Berechnung der Scheibenschwingungen. Berechnung 
der Schwingungsbeanspruchungen der Turbinenschaufeln. 
Mittel zur Yerhutung der Schwingungen. [Z. V. d. I. 70 
(1926) Nr. 42, S. 1375/81; Nr. 43, S. 1419/24.]

E. A. Kraft: U m bauturb inen  m ittlerer und 
gro Ber Leistungen. Ausfiihrungsbeispiele von Tur- 
binenumbauten zwecks Er/ielung eines hoheren Wirkungs- 
grades. [A-E-G-Mitt. (1926) Nr. 11, S. 407/14.]

Diesel- und sonstige Oelmaschinen. W. Laudahn: 
Die Abnahm eprufung des 15000-PS-Dieselmo- 
tors.* Versuchsprogramm und Abnahmeergebnisse bei 
einem 15 000-PSe- Dieselmotor, Bauart MAN, erbaut von 
Blohm & VoB, fiir die Hamburgischen Elektrizitatswerke. 
[Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 43, S. 1409/11.]

Schmolke: Die Anwendung der chemischen 
Gleichgewichtslehre auf die Theorie der Ver- 
brennungsmotoren. Kritische Betrachtung einer von 
M. Brutzkus veróffentlichten Theorie. Vorsehlage zu 
ihrer W'eiterentwicklung. [Warme 49 (1926) Nr. 49, 
S. 847/50.]

Elektromotoren und Dynamomaschinen. H. Beck- 
mann: Die elektrische Maschine ais Bremsdynamo 
und M e B m o to r .*  Yorziige einer elektrischen Maschine

ais Belastungsdynamo oder MeBmotor. Stromsysteme, 
Kupplungsarten und Einrichtungen fiir die Nutzbar- 
machung der abgebremsten Energie. [A-E-G-Mitt. (1926) 
Nr. 11, S. 421/9.]

B. Pohl: Turbo-Phasenschieber.* Anwendungs- 
gebiet des Turbo-Phasenschiebers. Dampf-Turbo-Phasen- 
schieber ist da die wirtschaftlichste Maschine zur Erzeu
gung von Blindleistung, wo durch Abdampfverwertung 
auch Wirkstrom erzeugt werden kann. [Elektrizitats- 
wirtsch. 25 (1926) Nr. 420, S. 477/9.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. 
Bogen: Selbsttatige elektrische Begler m it hy- 
draulischem H ilfsm otor.* Schnellregler fiir Span- 
nung, Strom und Leistung. Anwendung fiir Generator-und 
Ueberstromschutz, sowie fiir beschleunigte Entregung 
in Stórungsfallen. [E. T. Z. 47 (1926) Nr. 46, S. 1350/2.] 

Gleichrichter. J. Blandin: Die bedienungslose 
Gleichrichteranlage Palais du M idi in Briissel.* 
[B-B-C-Mitt. 13 (1926) Nr. 11, S. 259/68.]

Rohrleitungen. Neuartiges Nahtrohr.* Her
stellung von Rohren durch spiralformig gewundene Blech- 
streifen. Yerbindung der Nahte. [Iron Trade Bev. 79 
(1926) Nr. 17, S. 1041.]

Schmierung. Fr. SaB: Ueber den Begriff der 
Zahigkeit yon Schmierólen.* Erklarung der fiir 
die Oelzahfliissigkeit gebrauchlichen Ausdriicke (Engler- 
grad, Bedwood-Sekunden, Saybolt-Sekunden, Schub- 
modul, Zahigkeitsfaktor, spezifische Zahigkeit, absolute 
Zahigkeit, Zahigkeitszahl). Viskosimeterangaben noch 
nicht einwandfrei auf das physikalische und technische 
MaBsystem anwendbar. [Z. Y. d. I. 70 (1926) Nr. 42, 
S. 1389/92.]

H. Schering u. R. Yieweg: Ueber die Beurte ilung  
der Lagersehmierung nach elektrischen Messun
gen.* Strommessung mit Gleichspannung liefert nur 
bei Kugellagern auswertbare Ergebnisse. Fiir Gleitlager 
Grundlage der Beurteilung die Kapazitatsbestimmung 
(Dielektrizitatskonstante). Versuchsanordnung und Er
gebnisse mit yerschiedenen Oelen. Abhangigkeit der 
Kapazitat von der Drehzahl, Belastung und vom Schmier- 
mittel. [Z. angew. Chem. 39 (1926) Nr. 38, S 1119/23.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Werkzeugmasehinen. Fr. Beckh: Die Metallbe- 
arbeitung m ittels W alzenf raser.* Frasversuche 
mit Walzenfrasern auf FluBstahl. Ermittlung der 
giinstigsten Fraserform und der wirtschaftliehsten Arbeits- 
geschwindigkeit. [Masch.-B. 5 (1926) Heft 11, S. 497/504; 
Heft 12, S. 557/61.]

Schleifmaschinen. Die Schleif scheibe, ihre 
W ahl und Behandlung. Bearb. vom AusschuB fur 
wirtschaftliche Fertigung beim Reichskuratorium fiir 
Wirtschaftlichkeit unter Mitarbeit des Yereins deutscher 
Schleifmittelwerke, E. V. 2., verb. Aufl. Berlin (SW 19): 
Beuthyerlag, G. m. b. H. (1926). (20 S.) 8°. 0,75 R.-M.

Sonstiges. Rick Lundgren: Neuere Anregungen 
und Erfahrungen beim Mahlen in Kugelm iihlen.* 
Erorterung des Mahlvorganges; Besprechung der Miihle 
der Patent-A. B. Grdndal-Ramen und der Lundgren- 
Miihle. [Tek. Tidskrift 56 (1926) Bergsyetenskap 7, 
S. 53/9; Nr. 8, S. 65/8; Nr. 9, S. 72/3.]

Leonhard Knoll: Raum en: Anwendung, Kon- 
s truk tion  und Herstellung der Raum nade ln , 
Fehler beim Raumen. Mit 129 Fig. im Text. Berlin: 
Julius Springer 1926. (57 S.) 8°. 1,80 ~R.-M■ (Werkstatt- 
biicher fiir Betriebsbeamte, Vor- und Facharbeiter. 
Hrsg. von Eugen Simon, Berlin. H. 26.] 3  B S

Materialbewegung.

Sonstiges.^[Neuartige Laufbahn  fiir Einschie- 
nenbahnen.* [Iron Age 118 (1926) Nr. 15, S. 1003.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkurzungen siehe S. 117/20. —  Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Werkseinrichtungen.

Sonstiges. Franz Fries: Die K laranlage des 
Ruhrverbandes in Essen-Rellinghausen.* [Bau- 

ing. 7 (1926) Nr. 49, S. 945/9.]

Roheisenerzeugung. 

Hochofenanlagen. Rogers A. Fiske: Hochofenan- 
lage fur 700 t Tageserzeugung. Beschreibung Hoch- 
ofenwerk in Granite City, 111., mit Angaben uber Oefen 
und Bunkeranlagen, GieBhalleneinrichtung, Wasserver- 
sorgung, Winderhitzer und Kesselbeheizung sowie Ener- 
giewirtschaft. [Iron Age 118 (1926) Nr. 20, S. 1341/3.] 

J. D. Knox: Hochofenwerk in Granite City.
Beschreibung des Hochofens mit Einrichtungen fiir Erz- 
lagerung und Forderung. Gasreinigung Bauart Feld. Gas- 
verwertung und Krafterzeugung. Baufirmenyerzeichnis. 
[Iron Trade Rev. 79 (1926) Nr. 20, S. 1240/2.]

Hochofenbetrieb. Giuseppe Tomarchio: Die von 
den italienischen Kokshochófen yerhutteten  
Eisenerze. Kurze Beschreibung der Hochofenwerke der 
,,Ilva“ in Piombina und Servola bei Triest. Uebliche 
Verfahren zur Erzprobenahme und Untersuchung. Her
kunft und Zusammensetzung der gebrauchlichen Erze. 
[Metallurgia ital. 18 (1926) Nr. 7, S. 294/307.]

M. Derclaye: Auswertung der Hochofen-
betriebsgróBen in Abhangigkeit von der Schlak- 
kenmenge. Warmeinhalt der Schlacke. Koksver- 
brauch, Eisenbad und Verhaltnis von Kohleusaure zu 
Kohlenoxyd in Abhangigkeit von der Schlackenmenge. 
[Rev. Uniy. Mines 8 (1926) S. 720/85; nach Rev. Met. 23 
(1926) Nr. 11. Extraits S. 505/7.]

Eisen- und^Stahlgiefierei.

Allgemeines. Th. Geilenkirchen: Unsere Amerika- 
Reise.* Zusammenfassender Reisebericht der deutschen 
Abordnung iiber den Besuch des internationalen GieBerei- 
Kongresses, verbunden mit internationaler GieBereifach- 
ausstellung in Detroit. [GieB. 13 (1926) Nr. 47, S. 897 
bis 903.]

Max Escher, Oberingenieur, fruherer Leiter der 
Giefiereien der Rombacher Hiittenwerke, Abt. Concordia- 
hiitte, Engers: Das Formen und GieBen von M etal
len, Eisen und Stahl. Eine Beschreibung der Arbeiten 
und Vorgange beim Formen und GieBen der Metalle, 
Legierungen, Hilfsstoffe und dereń Verwendung, der 
Werkzeuge, Maschinen, Schmelzeinrichtungen und dereń 
Handhabung. Ein Buch fiir Lehrlinge, Former, Schmelzer, 
Meister, Betriebsleiter, Praktikanten, und fur solche 
Nichtfachleute, die mit der GieBerei in Beriihrung 
kommen. Mit 519 Abb. Stuttgart: Dieck & Co., Franckhs 
Technischer Verlag, [1926]. (400 S.) 8°. Geb. 7,70 R ,-M.

GieBereibetrieb. J  J. McClelland: Ueber GieB- 
abfalle. Fehler, fiir die der Former, und Fehler, fiir die 
der Betriebsmann verantwortlich ist. AusreiBer, zu leichte 
Giisse, schlechte Oberflachenbeschaffenheit, Schwund- 
risse und Verziehen usw. Erórterung. [Foundry Trade 
J. 34 (1926) Nr. 537, S. 483/5.]

Einige falsche Ansichten im GieBereibetrieb. 
Verhalten des Kokses im Kuppelofen. Ueber das An- 
feuchten von Koks. ,,Verfluchtigung“ yon Eisen. [Metal 
Ind. 29 (1926) Nr. 23, S. 539/40.]

Pat Dwyer: ZweckmaBige Arbeitsweise in  
einer MaschinengieBerei.* Beschreibung der GieBe- 
reianlage der C. & G. Cooper Co., Mt., Yernon, O. Trans- 
porteinrichtungen und Lagerung. Herstellungsweise der 
Formen. Form- und Kerntrockenófen. Formmaschinen. 
Einsetzen der Kerne. [Foundry 54 (1926) Nr. 22, S. 900/4.] 

Formerei und Formmaschinen. E. Ronceray: Die 
yerschiedenen Verfahren zur Herstellung der 
Form fiir ausgekehlte Riemenscheiben.* Beschrei
bung der einzelnen Formverfahren. Richtlinien und 
Griinde fiir die Wahl eines bestimmten Verfahrens bei 
der Herstellung einer festgelegten Anzahl von GuBstiicken. 
Erórterung. [Fonderie mod. Assoc. techn. Fonderie 20 
(1926) Nr. 5, S. 57/70; Nr. 6, S. 71/4.]

Kernmacherei. Eugene Esmiol: Verschiedene 
Ausfuhrungsarten von Kernkasten.* Grundsatz- 
liches bei der Ausfiihrung von Kernkasten. Auswahl des 
zu benutzenden Holzes. Kennzeichnung einer Reihe von 
Ausfiihrungsarten. [Fonderie mod. 20 (1926) Nr. 11, 
S. 283/8.]

Schmelzen. Koloman Pfeiffer: Die rechnerische 
Erfassung der Vorgange im Kuppelofen und ihre 
Verwertung fiir Bau und Betrieb.* Warmebilanz. 
Vorgange im Ofen. Unterlage fiir die mathematische 
Behandlung. GesetzmaBigkeit des chemischen Vorganges 
und der Warmeiibertragung. Schlu Bfolgerung fiir Bau 
und Betrieb des Kuppelofens. [GieB. 13 (1926) Nr. 46, 
S. 877/87; Nr. 47, S. 893/7; Nr. 48, S. 913/20.]

TemperguB. A. E. Peace: E in  VergJeich von 
Schwarzkern- und WeiBkerntempergu B.* Ver- 
gleichende Betrachtungen iiber die verwendeten Roh
stoffe, chcmische Zusammensetzung, Schmelzen, Gluhen, 
Formgebungsfahigkeit, Gefiigeaufbau, physikalische 
Eigenschaften und Anwendungsgebiete. [Foundry 
Trade J. 34 (1926) Nr. 536, S. 460/2.]

HartguB. Emil Riiker: Das HartguBrad in Ame
rika und auf der E isenbahntechnischen Tagung 
in  Berlin. Bisherige Untersuchungen iiber die Yerwen- 
dung von HartguBradern. Zusammensetzung, insbeson
dere EinfluB des S-Gehaltes. Widerstand gegen Ver- 
schleiB. Betriebssicherheit. [Dingler 341 (1926) Nr. 22, 
S. 249/56.]

StahlguB. C. M. Campbell: Hochwertiger S tah l
guB. Konverterstahl mit niedrigem Schwefelgehalt und 
wachsender Leitfahigkeit bei steigendem Mangangehalt. 
GleichmaBigkeit der Zusammensetzung. Physikalische 
Eigenschaften. Gattierung und Arbeitsweise fiir Kuppel
ofen und Konverter. Gliihbehandlung. [Iron Trade 
Rev. 79 H926) Nr. 20, S. 1234/5.]

SonderguB. Die Herstellung von SonderguB- 
eisen im  Elektroofen.* Beschreibung der GieBerei- 
anlage der Vulcan Mold & Iron Co., Latrobe, Pa., und 
ihrer Einrichtungen. Eigenschaften und Gefiigeaufbau 
des dort erzeugten legierten GuBeisens. [Foundry 54 
(1926) Nr. 22, S. 909/10.]

SchleuderguB. R. Fischer: Neuerungen auf dem 
Gebiete des Schleudergusses.* Entwicklung des 
Schleudergusses. Herstellung voller Kórper. GuB von 
Ringen, Platten, Radern. GuB kleinerer Hohlkórper und 
yon Róhren. Die Kokille, ihre Lagerung und Kiihlung. 
Die GieBrinne und der Kipptrog. Der GuB. Ausbringen 
und Nachbehandeln. Leistungsfahigkeit von Schleuder- 
guBanlagen. [GieB.-Zg. 23 (1926) Nr. 23, S. 643/53.] 

GuBputzerei und -bearbeitung. A. Sisson-Lehmann: 
E in neues Drehtisch-Sandstrahlgeblase.* All
gemeines iiber die Verwendung von Sandstrahlgeblasen 
in Frankreich. Beschreibung des neuen Sandstrahlge- 
blases, Bauart S isson-Lehmann, und seiner Arbeits
weise. Anwendbarkeit. [Fonderie mod. 20 (1926) Nr. 9, 
S. 215/8.]

Organisation. J. A. Lischka: Stiickzeiterm itt-  
lung m it Zeit- und Arbeitsstudien. Wichtigkeit der 
gerechten Stiickzeitermittlung. Aufstellung der Stiick- 
zeiten auf wissenschaftlicher und einwandfreier Grund
lage ais „Ref a“ - Blatter, Zweck und Inhalt. [GieB. 13 
(1926) Nr. 49, S. 933/44.]

Stahlerzeugung.

Dśrekte Stahlerzeugung. H. Leobner: Geschichte 
der direkten Eisen- und Stahlerzeugung in der 
Zeit vom Jahre 1900 bis 1925. Auszugliche Literatur- 
zusammenstellung iiber die in den letzten 25 Jahren be
kannt gewordenen Verfahren. Einteiluna in Verfahren der 
Róstung und Reduktion in Schacht- oder Retortenófen, 
elektrothermische Verfahren. Verfahren, die das Merkmal 
des Siemens-Martin- (Flammofen-) Erzverfahrens mit 
hohen Erzsatzen tragen, und Verfahren zur Yorbereitung 
und Reduktion der Erze im Drehrohrofen zweoks Gewin
nung von Eisenschwamm. [Mont. Rdsch. 18 (1926) 
Nr. 21, S. 623/36.]
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Bessemer-Yerfahren. H. M. Boylston: Das Besse- 
mer-Verf ahren.* Beschreibung des sauren und basi
schen Windfrischverfahrens und der dabei auftretenden 
Umsetzungen. Abmessungen und Auskleidung des Kon- 
verters. Auswechseln des Bodens. Zusammensetzung des 
Roheisens. Mischer- und Konverterbetrieb. [Euels and 
Furnaces 4 (1926) Nr. 11, S. 1299/1305.]

Siemens-Martin-Verfahren. E. Herzog: Der heutige 
Stand unserer Kenntnisse vom Siemens-Martin- 
Ofen.* Tatigkeit des von StahlwerksausschuB und War
mestelle eingesetzten Unterausschusses fur den Siemens- 
Martin-Betrieb. Entwicklung der Anschauungen iiber den 
Warmeiibergang im Herdraum. Gase, Schlacken- und 
Metal loxyddampfe und FlammenruB ais Trager der 
Flammenstrahlung. RuBbildung aus Teer und durch 
Zersetzung der gasfórmigen Kohlenwasserstoffe. Ent- 
leuchtende Wirkung des Wasserdampfes. Besondere 
Bedeutung hoher Vorwarmung des Hochofen-Koksofen- 
Mischgases. Karburierende Zusatze. Grundsatzliches 
iiber den Temperaturyerlauf des warmeren und kiilteren 
strómenden Mittels in Gas- und Luftkammern. Hoher 
Abgasverlust und ungeniigende Gasvorwarmung durch 
ungiinstige Abgasverteilung. Beeinflussung der Abgas- 
yerteilung. Falsehluft. Warmespeicherung und -ent- 
speicherung. Temperaturschwankungen in Abhangigkeit 
von der Umschaltdauer und den Eigenschaften der 
Kammer und der strómenden Mittel. Ausgitterungsarten. 
Kammerbauarten. Speichervermógen einseitig beheizter 
Wandę. Wand- und Ausflammverluste im Rahmen der 
Warmebilanz. SchluBbemerkung. [St. u. E. 46 (1926) 
Nr. 47, S. 1631/41; Nr. 50, S. 1777/9.]

Elektrostahl. Friedrich Korber, Franz Wever u. 
Heinz NeuhauB: Ueber die Verwendung des Hoch- 
freąuenz-Induktionsofens fiir die Edelstahler- 
zeugung.* Elektrische Grundlagen. Frischen und Des- 
oxydieren. Die Erzeugung kohlenstoffarmer und kohlen- 
stoffhaltiger Stahle im Hochfrequenzofen. Erklarung der 
Wirkungsweise. Entwicklungsmóglichkeiten. [St. u.
E. 46 (1926) Nr. 47, S. 1641/9.]

Siegm. Schey: Gesichtspunkte fiir den w ir t
schaftlichen Betrieb von E lektrostahlofen.* Ein
fluB yerschiedener BetriebsgróBen auf die Wirtschaftlich
keit des Ofenbetriebes. Bedeutung der Wahl der Schmelz- 
stromstarke, Arbeitsspannung und Leitungsfuhrung. 
EinfluB der Drosselspule. Richtlinien zur versuchsmaBi- 
gen Ermittlung der kennzeichnenden elektrischen Werte 
einer Ofenanlage. [Centralbl. Hiitten Walzw. 30 (1926) 
Nr. 41/42. S. 431/4.]

W. Bliemeister: Sóderberg-Elektrode und Gra- 
phite lektrode.* Beschreibung der Ofenanlage der 
Acciaierie Elettriche Cogne-Girod in Aosta sowie der 
Ofenausriistung. Vergleiehende Uebersicht uber den 
Verbrauch an Sóderberg- und Graphitelektroden in je 
zwei 20-t-0efen. Yorteile der Sóderberg-Elektrode, ihre 
Herstellungsweise und -kosten. [Centralbl. Hiitten 
Walzw. 30 (1926) Nr. 41/42, S. 435/6; Nr. 45, S. 481/3.] 

K. v. Kerpely: Elektroofen-Anlagen.* Richt
linien fiir den Entwurf von Elektroofen-Anlagen. Anforde
rungen an die Rohstoffzufuhr. Befórderung vom Lager- 
platz zum Ofen und Beschickung. Lagerung von Elek
troden und feuerfesten Steinen. Yerschiedene Ausfiih- 
rungsbeispiele. Ofenanordnungen. [Centralbl. Hiitten 
Walzw. 30 (1926) Nr. 45, S. 475/80.]

Birger Egeberg: Ueber E lektrostahlschm elzen. 
Erzeugung von Sonderstahlen, besonders Werkzeug- 
stahlen im elektrischen Ofen. Vergleich zwischen saurem 
Siemens-Martin-Ofen, Tiegel- und basischem Elektroofen 
in bezug auf die Desoxydation. Vor- und Nachteile des 
Elektroofens. Erorterung. [Trans. Am. Soc. Steel 
Treat. 10 (1926) Nr. 3, S. 395/408 u. 475.]

V-rarbeitung des Stahles.

Walzwerksantriebe. Paul Brenier: Neuerungen in 
Warmwalzwerken.* Dar Antrieb von WalzenstraBen 
und Walzwerkshilfsmaschinen. [Techn. mod. 18 (1926) 
Nr. 21, S. 650/3.]

Blockwalzwerke. Blockwalzwerk der Acieries 
de Longwy in Mont St. Martin.* Blockgewicht V / 2 
bis 12 t. Walzendurchmesser 1150 mm, Ballenlange 
3000 mm. Oberwalze hydraulisch ausbalanciert. Elek
trische Anstellung. [Centralbl. Hiitten Walzw. 30 
(1926) Nr. 41/42, S. 442/4.]

Tragerwalzwerke. Norbert Metz: Experim entelle  
Untersuchungen des Materialflusses beim Walzen 
von Tragern.* Verfahren zur Sichtbarmachung von 
Formanderungen. 1. Versuche im Einschneidekaliber. 
Abhangigkeit der Werkstoffverdrangung von der GróBe 
des Einschnittwinkels. Folgerungen aus den Versuchs- 
ergebnissen. 2. Versuche im dritten Kaliber einer Kali- 
brierung in 7 Stichen. Wagerechte und senkrechte Mate- 
rialyersehiebung im offenen und geschlossenen Flanschen- 
vorsprung und im Steg. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 46, 
S. 1577/82 ]

Rohrwalzwerke. Herstellung nahtloser Rohre  
bei der P ittsburgh Steel Products Co., Allen- 
port.* Herstellung von Róhren (6 bis 12" <J) und rd. 
15 m Lange) aus Rohblócken in einem Schrag- und 
Pilgerschrittwalzwerk. Beschreibung der Anlage. [Iron 
Trade Rev. 79 (1926) Nr. 13, S. 773/6.]

Spannungsverte ilung iiber einer M annes
mann-Schragwalze.* Spannungsyerteilung iiber einer 
belasteten Schragwalze. [Róhrenind. 19 (1926) Nr. 11, 
S. 167/8.]

Schmieden. P. H. Schweifiguth^: Gesenkschmiede. 
Unter Mitarbeit des Herausgebers. T. 1: Arbeitsweise 
und K onstruktion  der Gesenke. Mit 231 Fig. im 
Text. Berlin: Julius Springer 1926. (64 S.) 8°. 1,80 R.-M. 
(Werkstattbiicher fiir Betriebsbeamte, Vor- und Fach- 
arbeiter. Hrsg. von Eugen Simon, Berlin. H. 31.) 2  B S

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Kleineisenzeug. GroBverbrauch von S tah l in  
kleinen Abmessungen.* Pistolen. [Iron Trade Rey. 79 
(1926) Nr. 17, S. 1042.]

Ziehen. R. Galmard: Das Ziehen von Stahl.* 
Beschreibung yerschiedener Ziehbanke und der in Ziehe- 
reien notwendigen Hilfsmasehinen und -einrichtungen. 
[Techn. mod. 18 (1926) Nr. 20, S. 614/22.]

Pressen und Driicken. J. C. Kielman: Schmieden 
im  Handgesenk.* Arbeitsweise beim Schmieden von 
Kugellagern. Anforderungen an den Stahl. Vorteile 
dieses Verfahrens, yerglichen mit andern. Werkstoff zur 
Herstellung von Gesenken und ihre Warmebehandlung. 
Gliihofen fiir Gesenkschmiedestucke. [Trans. Am. Soc. 
Steel Treat. 10 (1926) Nr. 4, S. 599/614.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.
Harten und Anlassen. H. Hanemann: Ueber die 

H artung des Stahles.* [St. u. E. 46 (1926) Nr. 46.
S. 1585/7.]

H. Hanemann u. L. Traeger: Die Um wandlungen  
des geharteten Stahles beim Anlassen.* [St. u.
E. 46 (1926) Nr. 44, S. 1508/14.]

Zementieren. Die N itrieran lage der Fried. 
K rupp Aktiengesellschaft.* [Kruppsche Monat h. 7 
(1926) S. 179/80.]

EinfluB auf die Eigenschaften. Gunnar Edshand: 
E influB  der G liihze it und G liih tem peratur auf 
die KorngróBe bei einem Stahl m it 0,65 % C bei 
yerschiedenen SchluBbearbeitungstemperatu-  
ren * Besprechung bisheriger Arbeiten. Ausfiihrung der 
Yersuche. Besprechung der Versuchsergebnisse. [Jemk. 
Ann. 110 (1926) Heft 11, S. 461/82.]

Schneiden und SchweifJen.
SchmelzschweiBen. J. Sauer: E lektrische P unk t - 

schweiBmaschinen m it Sch weiBkontroller.* 
[A-E-G-Mitt. (1926) Nr. 11, S. 429/30.]

Sonstiges. Otto Lich: Die w irtschaftliche Be
deutung der Stahle m it aufgeschweiBten Schnei
den.* Wirtschaftlichkeitsrechnung zur Ermittlung der 
durch aufgeschweiBte Schneiden etzielbaren Ersparnisse. 
[Masch.-B. 5 (1926) Heft 20, S. 956/7.]
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Oberflachenbehandlung und Rostschutz. 

Chromieren. C. H. Humphries: Verchromung 
ais M itte l gegen VerschleiB.* [Iron Age 118 (1926) 

Nr. 10, S. 599/600.]
Beizen. E. Houdremont: E lektrolytische Nickel- 

niederschlage beim Beizen von Chromnickel- 
und Nickelstahlen.* [St. u. E. 46 (1926) Nr. 47, 

S. 1687/8.]

Metalle und Legierungen. 

Allgemeines. R. Kremann, Dr., o. Professor der 
physikalischen Chemie an der Uniyersitat Graz: Elek- 
trolyse geschmolzener Legierungen. Mit 9 Abb. 
Stuttgart: Ferdinand Enke 1926. (64 S.) 8°. 3 R.-M.
(Sonderausgabe aus der Sammlung chemischer und 
chemisch-technischer Vortrage. Hrsg. von Prof. Dr. 
W. Herz, Breslau. Bd. 28, H. 10/11.) en B w

Eigenschaften des Eisens und ihre Priifung.

Allgemeines. O. Hennings: Das Arbeitsgebiet 
der M aterialprufung in der Autom obilindustrie. 
[Werkst.-Techn. 20 (1926) Nr. 21, S. 646/9.]

F. Sauerwald: Die wissenschaftliche Erf assung 
einiger fiir das GieBen und die W armverformung  
wichtiger Eigenschaften der Metalle. Volumenge- 
staltung, innere Reibung, Oberflachenspannung und 
Molekularzustand in flussigen Metallen. Arbeitsbedarf 
bei der Warmverformung und seine Abhangigkeit von 
der Temperatur. Kristallisation bei und nach der Warm- 
verformung und ihr EinfluB auf das Enderzeugnis. Prak- 
tisch kein EinfluB auf Umwandlungs- und Schmelzpunkte. 
[Z. Metalik. 18 (1926) Nr. 5, S. 137/42; Nr. 6, S. 193/5.] 

Priifmaschinen. R. Esnault-Pelterie: MeBgerat 
zur Bestimmung der Harte nach Hertz.* Yergleich 
der yerschiedenen HartemeByerfahren. Definition der 
Harte nach Hertz. Widersprechende MeBergebnisse an 
Stahl und Mineralien. Grundlagen des Yerfahrens. Be
schreibung des MeBgerates und der Arbeitsweise. MeB
ergebnisse. [Rev. Met. 23 (1926) Nr. 10, S. 553/66.]

F. C. Turner: Selbstschreibender Dehnungs- 
messer.* Fur Zugversuche. Genauigkeit x/10a". [Engg. 
122 (1926) Nr. 3172, S. 525/6 ]

Festigkeitseigenschaften. William Ernest Dalby: 
Die mechanischen Eigenschaften des Stahles.* 
Verfahren zur Bestimmung der Elastizitats- und FlieB
grenze. Aufnahme von Hysteresekuryen. Zusammenhang 
zwischen dem Gleiten und dem Gitteraufbau. Die 
Elastizitatsgrenze liegt bei 80—90% der fur den Ingenieur 
wichtigen Gleitgrenze, FlieBgrenze ist dagegen ohne 
Bedeutung. Eingehende Erorterung. [Min. Proc. Inst. 
Civ. Engs. 221 (1926) S. 21/62.]

Harte. P. Le Rolland: Die Bestimmung der 
Pendelharte.* EinfluB der Aufhangung des Pendels 
und der Probenlagerung auf die Schwingdauer. Mathe- 
matische Ableitung der Beziehung zwischen Harte und 
Schwingungsdauer. Beobachtung tiber die Aenderung der 
Pendelbewegung. MeBgerate und Anwendung des yer
fahrens. [Rev. Met. 23 (1926) Nr. 10, S. 567/74.]

Nicollet: Hartemessung m it der Rockwell- 
Priif maschine.* Beschreibung des Yerfahrens und der 
Prufmaschine. Eignung fur die Priifung zementierter 
Stiicke. Vorteile des Verfahrens. [Rev. Met. 23 (1926) 
Nr. 10, S. 575/80.]

Axel Lundgren: Provning av hardat stal. (Mit 
30 Fig.) [Stockholm: Selbstverlag von Statens Provnings- 
anstalt] 1926. (37 S.) 8°. 2 Kr. [Priifung von gehartetem 
Stahl.] (Meddelande [av] Statens Provningsanstalt, 
Stockholm. [Nr.] 31.) 5  B S

Kerbschlagbeanspruchung. Friedrich Kórber u. 
Hans Arnold v. Storp: Ueber den E influB  der Proben- 
breite und der Temperatur auf den K raftverlau f 
beim Kerbschlagyersuch.* Abgeandertes Verfahren 
zur Bestimmung der Kraft-Formanderungskurven beim 
Kerbschlagyersuch. Ermittlung der Hochstlast und 
Durchbiegung aus diesen Kurven fiir einen C-Stahl yer
schiedener Probenbreite. EinfluB der Temperatur auf

Arbeitskonstante und Arbeitsschnelligkeit, [Mitt. K.- 
W.-Inst. Eisenforsch. 8 (1926) Lfg 8, S. 127/34; vgl. 
St. u. E. 46 (1926) Nr. 47, S. 1688/9.]

Magnetische Eigenschaften. John Greger: Eisen fiir 
Elektromagnete. Art der elektromagnetischen Unter
suchungen beim Schwedischen staatlichen Priifungsamt. 
[Tek. Tidskrift 56 (1926) Bergsyetenskap 10, S. 82/3.]

Yoichi Kidani u. Rokuro Sasaki: Ueber die Ver- 
anderung der Temperatur und der magnetischen 
In d uk tio n  von S tahl bei Dehnungs- und Kom- 
pressionsversuchen. Beim Uebergang vom elastischen 
zum plastischen Gebiet (Y-Punkt) bei Dehnungsversuchen 
Temperaturminimum. Bei Dehnung Zunahme, bei 
Komp^ession Abnahme der magnetischen Induktion. 
Bei Kompression ist Induktionsanderung nur bei Proben 
mit permanentem Magnetismus wesentlich. Maximum 
der Induktion vor dem Y-Punkt erreicht. [Proc. Imp. 
Acad. Tokyo 2 (1926) S. 212/3; nach Chem. Zentralbl. 97 
(1926) Nr. 20, S. 2630.]

Sonderuntersuchungen. Grundsatze fiir die P rii
fung von GuBeisen, Schrauben und M uttern, 
Feuer- und Ankerrohren, K upf errohren, Kon- 
densatorrohren, W ellenbeziigen aus Bronze, 
Schiffsschrauben und  Schraubenfliigeln , Schau- 
feln fiir D am pftu rb inen , Unterwasser-Seiten- 
fenstern, Ketteneisen aus SchweiBeisen, Ketten, 
auBer Anker- und Ruderketten , Ladeges chirr, 
einschl. W inden, H ilf  smaschinen und Apparaten. 
[Ausg.] 1926. [Hrsg. vom] Germanischen Lloyd, Berlin 
(NW 40, Alsenstr. 12). [Selbstverlag] 1926. (54 S.) 4°.

Sonderstahle.

Rostfreie Stahle. Absperrm itte l m it V2 A-Dich- 
tungen.* [Kruppsche Monatsh. 7 (1926) S. 181/4.]

J. G. Thompson: W iderstand yerschiedener 
Metalle gegen Salpetersaure. Al-Legierungen fiir 
Konzentrationen von 68 bis 100 % HN03, hochlegierte 
Si- und Cr-Stahle (genaue Analysen) bis 68 % HN03 
gebrauchlich. Ni- und Mo Stahle wenig widerstandsfahig. 
[Chem. Met. Engg. 33 (1926) Nr. 10, S. 614/6.]

C. E. Mac Quigg: Chromlegierungen fiir che
mische Anlagen.* Festigkeit, Korrosionsfestigkeit, 
Bearbeitbarkeit und relativer Kostenyergleich fiir Chrom- 
stahle. [Chem. Met. Engg. 33 (1926) Nr. 10, S. 609/11.] 

T. Holland Nelson: Hochlegierte Chromstahle 
fiir hohe Anforderung.* Verwendungsmóglichkeit 
von Chromstahlen in der chemischen Industrie ais Saure- 
behalter u. dgl. [Chem. Met. Engg. 33 (1926) Nr. 10, 
S. 612/3.]

A. C. Yorke: Rostfreie Stahle. Eigenschaften, 
Zusammensetzung, Herstellung und Verwendungszweck. 
[Metal Ind. 29 (1926) Nr. 18, S. 419/20.]

Rostsichere Eisenlegierungen.* Zusammen- 
fassende Betrachtung iiber rostsichere Eisenlegierungen; 
Einteilung, Eigenschaften, Zusammensetzung. [Inge- 
nioren 35 (1926) 30. Okt., S. 529/32.]

Werkzeugstahle. Rudolf Schafer: Werkzeugstahl.* 
Geschichtliches. Gefiigeaufbau in Abhangigkeit vom 
C-Gehalt. Veranderung des Gefiiges mit der Temperatur. 
Feste Losung. Hartung und ihre Begleiterscheinungen. 
Oberflachenbeschaffenheit und ihr EinfluB auf die Be
anspruchungen. Kerbwirkung, Dauerbruch, Sehne und 
Korn. Schnelldrehstahl. [Warme 49 (1926) Nr. 38, 
S. 669/75; Nr. 39, S. 689/92.]

Baustahle. E. H. Schulz und H. Buchholtz: Die 
Eigenschaften des hochsiliz ierten Baustahls.* 
Erhohung der Streckgrenze durch einen Siliziumgehalt 
von rd. 1%. Abhangigkeit der Festigkeitseigenschaften 
von der chemischen Zusammensetzung und dem Grade 
der Durchwalzung. Giinstiger EinfluB eines hoheren 
Siliziumgehaltes auf die Festigkeitseigenschaften yon 
StahlguB. Gliihung. Aenderung der Festigkeitseigen- 
sc aften beim Lagern. [GieB.-Zg. 23 (1926) Ni. 22, 
S. 615/22; vgl. auch St. u. E. 46 (1926) S. 493/503 u. 880.] 

Stahle fur Sonderzweeke. Ad. Fry: Das Izett- 
Flu Beisen. Analysen. Kerbzahigkeit des Izetteisens
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fallt nach 20 % Reckung und Alterung nur von 20 auf
11 mkg/cm2 bei 30-mm-Blech. [Techn. BI. 16 (1926) 
Nr. 45, S. 361/2.]

Metallographie.

Allgemeines. H. W. Gillett: D iePorschungsarbeit 
des Bureau of Standards.* [Forg. Stamp. Heat 
Treat. 12 (1926) Nr. 10, S. 368/74.]

Carl Benedicks, Fil. Dr.: M etallographie Resear
ch es. Based on a course of lectures delivered in the United 
States in 1925. (With 153 fig.) New York (370 Seyenth 
Avenue) — London (6 & 8 Bouyerie St., E. C. 4): 
McGraw-Hill Book Company, Inc., 1926. (XI, 307 p.) 8°. 
Geb. 4 $. S B S

Leon Cammen, M. A.: Principles of m etallurgy  
of ferrous metals. A manuał for mechanical engineers. 
(With 34 fig.) New York: The American Society of 
Mechanical Engineers 1926. (VII, 145 p.) 8°. Geb. 2 
Inhalt: Physikalisch-chemische Eigenschaften von Eisen- 
legierungen; Kristallstruktur von Eisen-Metallen; Be
stimmung der Eigenschaften von Metallen; Warmebe
handlung; GuBeisensorten; Legierungsstahle. S B S  

Aetzmittel. Kurt Amberg: Aetzm itte l fiir
Schnellstahl.* Ergebnisse mit einem Aetzmittel 
folgender Zusammensetzung: 20 cm3 konz. Salzsaure, 
15 cm3 Wasser, 65 cm3 Alkohol und 1 g Kupferchlorid. 
[Jernk. Ann. 110 (1926) Heft 11, S. 482/4.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. G. H. Bro- 
die, W. H. Jennings u. Anson Hayes: Die Bildungs- 
warme des aus reinen eutekto iden Kohlenstoff- 
stahlen durch E lektrolyse gewonnenen Eisen- 
karbids.* Bildungswarme bei 30° —13 580 cal je Gramm- 
molekiil. Uebereinstimmung mit den Ergebnissen von 
Maxwell und R u ff, im Gegensatz zu Campbell und 
Schenck. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 10 (1926) 
Nr. 4, S. 615/29.]

G. Tammaiin u. E. Scheil: Die Um wandlung des 
Austenits in Martensit.* Menge des gebildeten 
Martensits in den untersuchten Grenzen Ton der Abkuh- 
lungsgeschwindigkeit unabhangig. Mikroskopische und 
makroskopische Beobachtungen an in fliissige Luft ge- 
tauchten Proben. Umwandlung des Austenits und Mar
tensits in a-Eisen und Fe3C beim Erwarmen bis unter 
Acr  Spezifische Volumen von Austenit, Martensit und 
ihren Umwandlungsprodukten. [Z. anorg. Chem. 157 
(1926) Nr. 1-3, S. 2/21.]

Rekristallisation. G. Tammann u. H. H. Meyer: 
Die Aenderung der K r is ta llite n  - Orientierung bei 
der R ekris ta llisa tion  im  Eisen.* Die Kristalliten- 
Orientierung im FluBeisen und Si-haltigen SchalenguB. 
Die Kristalliten-Orientierung im gewalzten Elektrolyt
eisen und im Elektrolyteisendraht nach der Rekristalli
sation. Ueber den Walzvorgang des Eisens. [Z. Metalik. 18 
(1926) Heft 11, S. 339/42.]

Gase. L. Guillet u. A. Roux: E in fiuB  der Gase 
auf die E igenschaften der Stahle. Drei Stahle mit
0,05—0,04% C wurden an Luft und im Vakuum  ver- 
schiedene Zeiten gegliiht. Entgasung bei 750 und 850°. 
Unterschiede in Kerbzahigkeit, Hartę und Saurelóslich- 
keit. [Comptes rendus 183 (1926) Nr. 18, S. 717/9.] 

Theorien. Albert Sauveur: Theorien der Stahl- 
hartung. Ergebnis einer Rundfrage an 29 nichtdeutsche 
Forscher iiber die Natur des Martensits, seine Bildung, die 
Ursache der Hartę. Zusammenfassung der Meinungen. 
Ansicht einiger maBgebender Wissenschaftler. [Rev. 
Met. 23 (1926) Nr. 7, S. 392/406; Nr. 8, S. 446/62.]

Fehler und Bruchursachen.

Bruche. W. M. Jennings: Untersuchung iiber 
das Yersagen von Stahlrohr-Gewinde-Verbin- 
dungen. Gewindebeschadigungen bei Bohrrohren, be
sonders Ausbrechen einzelner Gange. Am besten geeignet 
Stahl mit mindestens 0,3 % C fiir Rohr und Muffe. 
Zahlreiche Abbildungen mit Fehlstellen. Eingehende Er- 
órterung. Weiches Materiał fiir Rohr oder Muffe oder 
fiir beide ist ungiinstig. [Proc. Inst. Mech. Engs. 1926 I 
S. 347/63.]

Spródigkeit. R. D. Allen: Die Spród igke it von 
Schwarzkern-TemperguB, heryorgerufen durch 
Erwarmen des iiberlasteten Werkstoffes.* Er
klarung der Spródigkeit und Warmebehandlung zu ihrer 
Beseitigung. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 10 (1926) 
Nr. 4, S. 630/7.]

RiBerscheinungen. Friedrich Korber u. Anton Pomp: 
R iBbildungen und Anfressungen an Dam pfkessel- 
elementen.* Untersuchung von Dampfkesselelementen, 
die wegen RiBbildung und Anfressungen ausgebaut 
waren, mit der Fryschen Aetzung. Zusammenhang 
zwischen Rissen bzw. Anfressungen und dem Auftreten 
von Gleitschichten. Vorgang der Korrosion und RiB
bildung und ihre Beeinflussung durch Werkstoffbe- 
schaffenheit, Kesselkonstruktion und Betriebsverhalt- 
nisse. [Mitt. K.-W.-Inst. Eisenf. 8 (1926) Lfg. 9, 
S. 135/47; vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 47, S. 1689/91.] 

Em. Starek: R iBb ildung in Kesselblechen,
ihre Ursachen und ihre Yerhiitung.* Gesichts- 
punkte fiir die Wahl und Verarbeitung der Werkstoffe 
im Kesselbau. [Arch. Warmewirtsch. 7 (1926) Nr. 7, 
S. 181/8; Nr. 10, S. 292/6; Nr. 11, S. 321/3.]

Korrosion. Fr. Bamberg: Die Korrosionsfrage 
vom S tandpunkt der Praxis unter besonderer 
Berucksichtigung der Zentralwasserversorgun- 
gen und Kesselbetriebe. Korrosionswirkung von 
Gasen auf Eisen und Messing, insbesondere bei Dampf
kesseln und Rohrleitungen. Beispiele aus der Praxis. 
SchutzmaBnahmen gegen Korrosion. [Warme 49 (1926) 
Nr. 47, S. 815/20.]

William M. Barr u. Robert W. Savidge: Kessel- 
korrosionen und SchutzmaBnahmen.* EinfiuB von 
Kaltreckung und kesselsteinbildenden Bestandteilen; ge- 
lósten Gasen und Laugengehalt. SchutzmaBnahmen. 
[Chem. Met. Engg. 33 (1926) Nr. 10, S. 607/8.]

John R. Baylis: E infiuB  der Temperatur auf 
die durch Korrosion von Eisen und Z ink bewirkte 
B ildung yon Wasserstoff.* H 2-Bildung ais MaB des 
Korrosionsverlaufs bei Abwesenheit von freiem 0 2. Bei 
Abwesenheit negativer Ionen auBer OH wird Fe schnell 
passiv. Korrosionsneigung des Zinks durch freiwerdenden 
H 2 groBer. Versuchseinrichtung. Fehlergrenze. [Mech. 
Engg. 48 (1926) Nr. 11, S. 113374.]

P. Fedotjeff u. T. Petrenko: Ueber den Mechanis- 
mus der Oxydation von Eisen durch Wasser
dampf, L u ft und Kohlensaure bei hohen Tempe
raturen. Oxydation in H 20-Dampf und C02 verlauft 
von FeO bis Fe30. Oxydation in Luft bei 1000 bis 1100° 
liefert Fe20 3. [Z. anorg. Chem. 157 (1926) Nr. 1 — 3,
S. 165/72.]

Praktische Yerfahren zum Schutz der A n 
lagen bei der E rdo lra ffina tion  vor Korrosion.* 
[Chem. Met. Engg. 33 (1926) Nr. 10, S. 628/30.]

Warmebehandlungsfehler. Leon Guillet u. Marcel 
Ballay: Die AnlaBspródigkeit des Stahles.* Unter
suchung der die AnlaBspródigkeit beeinflussenden Fak- 
toren: Chemische Zusammensetzung, Ursprung des Stah
les, Hartetemperatur und Hartemittel, AnlaBtemperatur 
und -dauer, Abkiihlungsgeschwindigkeit nach dem An
lassen und Gliihatmosphare. Eigenschaften der Stahle 
in nach dem Anlassen langsam (spróde) und schnell ab 
gekiihltem Zustand. Keine einwandfreie Theorie der 
AnlaBspródigkeit. Praktische Folgerungen. [Rev. Met. 23 
(1926) Nr. 9, S. 507/20; Nr. 10, S. 605/17.]

Chemische Priifung.
Allgemeines. Paul Hirsch u. Rudolf Riiter: Ueber 

Reduktions-Oxydations-Potentiale . II. Kolori- 
metrische Bestimmung von Reduktio  ns-Oxy- 
dations-Potentionalen.* Theoretisches iiber Azidi- 
tats- und Reduktions-Oxydations-Potentiale, Umsetzun- 
gen mit gleichzsitigem Austausch positiver und negativer 
Elektronen. Reduktions-Oxydations-Indikatoren und 
-Puffer. Auswahl der Losungen. Versuchsanordnung. 
Untersuchungen von Methylenblau. Anwendungsbereieh 
und Genauigkeit des Verfahrens. [Z. anal. Chem. 69 
(1926) Nr. 5/6, S. 193/232.]
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G. Phragmen: Feste Losungen und chemische 
Verbindungen.* Entwicklung dieser Begriffe und dereń 
Erórterung auf Grund der heutigen Erkenntnis. [Tek. 
Tidskrift 56 (1926) Kemi 11, S. 81/5.]

Brennstoffe. R. Kattwinkel: Die Bestimmung 
des Wassers in Brennstoffen durch Destilla tion  
mit Xylol.* Besprechung der gebrauchlichen Unter- 
suchungsverfahren. Genauigkeit und Arbeitsweise des 
Xy lol verf ahrens nach Marcusson, Schlapfer und 
Erdmann. Ausfuhrung der bisher yorgeschlagenen 
Einrichtungen. Beschreibung einer selbsttatigen yor
richtung fiir Reihenuntersuchungen. [Gliickauf 62 (1926) 

Nr. 43, S. 1413/6.]
Legierungen. B. S. Evans u. H. F. Richards: Die 

Bestimmung yon Zinkoxyd in Messing. Erhitzen 
der Messingprobe auf 1000° im Wasserstoffstrom und 
Bestimmung des gebildeten Wasserdampfs im Phosphor- 
pentoxydrohr. [J. Inst. Metals 35 (1926) S. 173/80; 
nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) Bd. II, Nr. 17, S. 2207.]

Einzelbestimmungen.

Eisen. H. W. van Urk: Eine Methode zur Be
stimmung des Ferriions auf kolorimetrischem  
Wege, die auch in stark saurer Losung yerwend- 
bar ist. EinfluB der Saurekonzentration auf die Farbung 
der Losung mit Pyramidon. Geeignetste Pyramidon- 
und Ferriionenkonzentration. [Pharm. Weekblad 63 
(1926) S. 1121/3; nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) Bd. II, 
Nr. 17, S. 2207.]

Nickel. Paul Fluch: Eine neue Methode der 
azidimetrischen Nickelbestimmung iiber das 
Nickeldizyandiam idinsalz. Ermittlung der quanti- 
tativen Verhaltnisse der Titration. Beleganalysen bei 
der Titration mit 1/5 n-HCl unter Verwendung von 
Methylrot ais Indikator. Yerwendbarkeit anderer Indi- 
katoren. Genauigkeit bei der Analyse von Miinzmetall, 
Chromnickelstahl und nickelhaltigem Magnetkies. [Z. 
anal. Chem. 69 (1926) Nr. 5/6, S. 232/43.]

Phosphor. T. E. Rooney u. L. M. Clark: Bestim 
mung des Phosphors in wolframhaltigen Stahlen. 
Besprechung der Arbeitsweise nach Johnson sowie 
Gray und Smith. Trennung des mitgerissenen Phos
phors von der Wolframsaure durch Fallung mit Ammo
niak ais Ferriphosphat nach Zugabe von Eisenchlorid. 
Zuschriften. [J. Iron Steel Inst. 113 (1926) S. 457/66; 
vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 961.]

Phosphorsaure. Friedrich Frodl: Jodometrische 
Phosphorsaurebestimmung in Pflanzenproduk-  
ten und Ackerbóden I, II, III . Besprechung des 
iiblichen Verfahrens. Wechselwirkung zwischen Alkali- 
hypobromit und Ammoniak. Untersuchungen zur Er- 
zielung einer yerbesserten Titration unter Zusatz von 
Oxalsaure. Beschreibung der Arbeitsweise. Genauig
keit des yerbesserten Verfahrens. [Chem.-Zg. 50 (1926) 
Nr. 102, S. 825/7; Nr. 103, S. 839/40; Nr. 106, S. 868/9.] 

Kalk und Magnesium. Alfred Stettbacher: Ana- 
lytische Untersuchungen iiber das Verhalten yon 
kaustisch gebranntem K alk  und Magnesit bei 
der Lagerung an der Luft. PlanmaBige Untersuchun
gen iiber die Wasser- bzw. Kohlensaureaufnahme von 
vorgetrocknetem Magnesium und KaIziumhydroxyd sowie 
frischgegliihtem Magnesium- und Kalziumoxyd. [Z. an- 
gew. Chem. 39 (1926) Nr. 39, S. 1151/4.]

Arsen. Georg Lockemann: Ueber Nachweis und 
Bestimmung kleiner Arsenmengen in Gasen. 
Verwendung von Adsorptionskohle zur Reinigung des 
Wasserstoffs von seinem Arsengehalt. Reinigung des 
Leuchtgases mittels Brom. Arbeitsweise. Ergebnisse. 
[Z. angew. Chem. 39 (1926) Nr. 38, S. 1125/7.]

Warmemessungen und Mefigerate.

Temperaturmessung. E. G. Herbert: Die Messung 
der Schmiedetemperaturen.* Werkstiick und Werk- 
zeug ais Thermoelement-Paar zu benutzen. Gemessene 
Temperaturen zwischen Hammer und MeiBel, beim Feilen, 
Schleifen, Sagen, der Brinellprobe. Eingehende Erórte
rung. [Proc. Inst. Mech. Eng. 1926, I, S. 289/329.]

Heizwertbestimmung. S. W. Parr: Selbstauf- 
zeichnendes Gaskalorimeter.* [Ind. Engg. Chem. 1# 
(1926) Nr. 11, S. 1194.]

W a r m e t e c h n i s c h e  U n t e r s u c h u n g e n .  Hugo Bansen: 
Die Darstellung von W a r m e b i la n z e n  unter Be
rucksichtigung des W a rm e g e fa lle w e r te s .*  Nach- 
teile der bisherigen Darstellungsweise. Beschreibung einer 
neuen schaubildlichen Darstellungsart und dereń Vor- 
teile. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 45, S. 1558/60.]

Sonstige MeBgerate und Me(3verfahren.

Gas- und Luftmesser. Hermann Bongards, Dr.: 
Feuchtigkeitsmessung. Mit 126 Textabb. u. 2 Taf. 
Munchen und Berlin: R. Oldenbourg 1926. (VII, 322 S.) 
8°. 17 R ,-M, geb. 19 R.-M. — Gegenuber den bisher in 
zahlreichen Fachzeitschriften zerstreuten Einzelabhand- 
lungen bringt das Buch zum erstenmal eine zusammen- 
fassende Darstellung des Gesamtgebietes, beginnend mit 
der Physik der Gase und Dampfe bis zur Beschreibung 
und kritischen Wiirdigung der einzelnen MeBverfahren. 
Der Hauptnachdruek liegt auf den theoretischen Grund
lagen. Die Feuchtigkeitsmessung heiBer, verschmutzter 
Gase wird nicht behandelt. 5  B S

Angewandte Mathematik und Mechanik.

Festigkeitslehre. Theoretische und experimen- 
telle E las tiz ita t. [Eng. 142 (1926) Nr. 3696, S. 529/30.]

Eisen und sonstige Baustoffe.

Eisen. B.obert Hanker: G leisw irtschaft, Schie- 
nenstoBfrage und ThermitsehweiBung.* EinfluB 
der Oberbaustarke auf den VerschleiB. Nachteile der 
heute iiblichen SchienenstóBe. Verbindung der Schienen 
durch ThermitschweiBung. Ausgefuhrte Beispiele und 
ihr Verhalten im Betrieb. [Z. Oest. Ing.-V. 78 (1926) 
Nr. 43/44, S. 433/7; Nr. 45/46, S. 447/51.]

Joseph Horton: GuBeisenhauser in Eng land * 
[Foundry 54 (1926) Nr. 18, S. 739/40.]

Saller: Dynam ik  des Eisenbahnoberbaues.* 
Bewegungsvorgange der ’ Eisenbahnverkehrslast und ihre 
Einwirkung auf den Oberbau. Erorterungsbeitrag yon 
Ch. Driessen. [Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 81 
(1926) Nr. 21, S. 422/7.]

Siegfried Kiehne: Bogengleisweichen m it Spur- 
kranzauflauf.* [Bauing. 7 (1926) Nr. 46, S. 902/3.")

Schlodtmann: O ldenburgischer Oberbau m it 
eisernen Quersehwellen auf eisernen Brucken.* 
[Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 81 (1926) Nr. 21, 
S. 415/7.]

J. A. L. Waddell: M aterialaufw and und -kosten 
je F lacheneinheit bei Hoch- und Elektrobahn-  
Hangebriicken m it groBer Spannweite.* [Proc. 
Am. Soc. Civ. Engs. 52 (1926) Nr. 9, S. 1761/86.] 

Beton und Eisenbeton. Franz Rollomann-Habicht: 
E insturz der Oderbriicke bei Gartz a. d. Oder.* 
[Bauing. 7 (1926) Nr. 47, S. 918/9.]

Sonstiges. Otto Greger: Ueber die Untersuchung  
yon Bausteinen und StraBendeckstoffen. Er- 
lauterung zum osterreichischen Normenblattentwurf iiber 
natiirliche Gesteine: Bezeichnung der Gesteine. Prii- 
fungsyerfahren fiir Bausteine, StraBen- und Eisenbahn- 
schotter. Probenahme, petrographische Untersuchung, 
mechanisch - technologische Priifung. [Z. Oest. Ing.-
V. 78 (1926) Nr. 47/48, S. 470/4.]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Normen. Leichte Grubenschienen.* Normen 
der British Engineering Standards Association fiir Vignol- 
und Briickenschienen und Schienenlaschen. [Iron Coal 
Trades Rev. 113 (1926) Nr. 3058, S. 535.]

Aenderungen und Zusatze in den Bauvor- 
schriften fiir Dampfkessel der A. S M. E. Vorlaufige 
Normen fiir nahtlose Dampfkessel. [Mech. Engg. 48 
(1926) Nr. 11, S. 1166/7.]

A.S.T.M. Teritative Standards 1926. [Published 
by tbe] American Society for Testing Materials. (With

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkurzungen siehe S. 117/20. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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fig.) Philadelphia (Pa., 1315 Spruce Street): Selbst- 
verlag 1926. (1100 p.) 8°. Geb. 6 $. =  B =

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.

Allgemeines. Axel F. Enstrom: Ueber die tech- 
nisch-wissenschaftliche Forsehungsarbeit in  
Amerika. Besprechung der yerschiedenen fiir For- 
schungsarbeit in Betracht kommenden Stellen. Art des 
Arbeitens. [Tek. Tidskrift 56 (1926) Allmanna
Avdelningen Nr. 42, S. 378/81.]

Das Kohleuntersuchungs-Laboratorium  an 
der U n iyers ita t in B irm ingham .* Lageplan des 
Untersuchungslaboratoriums. Beschreibung der Einrich
tungen, wie Aufbereitungsanlagen und yerschiedener 
Kohlenwascher sowie einer Brikettieranlage. [Iron Coal 
Trades Bev. 113 (1926) Nr. 3065, S. 812/4.]

G. Schlesinger: Forschung und W erkstatt.* An 
Beispielen wird der Wirtschaftsgrad und seine Abhangig
keit von Zustand der Maschinen und Werkzeuge er
lautert. [Werkst.-Techn. 20 (1926) Nr. 21, S. 637/46.] 

Handwórterbuch der Betriebsw irtschaft. 
Hrsg. yon Prof. Dr. H. Nicklisch in Verbindung mit zahl
reichen Betriebswirtschaftlem an in- und auslandischen 
Hochschulen und aus der Praxis. Lfg. 4—9. Stuttgart:
C. E. Poschel 1926. (Lfg. 4/5 =  Sp. 961/1566: SchluB 
nebst S. I/X X IV  des 1. Bdes.; Lfg. 6/9 =  Sp. 1/1280 
des 2. Bdes.) 4°. Jede Lfg. 7 R.-M. 5  B S

Psychotechnik. Calvin T. Byan: Der Wert der 
praktischen Psychologie. [Industrial Management 72 
(1926) Nr. 5, S. 314/9.]

Zeitstudien. K. Bummelu. P. Berger: Vergleichen- 
de Zeitstud ien  an Walzwerken, insbesondere an 
DrahtstraBen.* Zeitstudien an fiinf yerschiedenen 
DrahtstraBen. Art der Vornahme mit einem Zeitschrei- 
ber; Ergebnisse. Grundsatzliche Erórterungen iiber die 
Methodik der Zeitstudien, Gesamtstiickzeit und Stiick- 
folgezeit, sowie iiber die Ausgeglichenheit von Anlagen 
und FlieBarbeit auf Hiittenwerken. [St. u. E. 46 (1926) 
Nr. 47, S. 1649/66.]

Sonstiges. H. Benkert: A rbeitsp latzstud ien.*  
Ausgestaltung der Arbeitsplatze zwecks hochster Arbeits- 
entfaltungsmdglichkeit. Durch Uebermudung und son
stige Leistung druckende Umstande heryorgerufene Man
gel. [Ind. Psychotechn. 3 (1926) Nr. 11, S. 321/7.]

Schulhof: Der fiin fte  und sechste Jahresbe- 
richt des Englischen Ind u s tr ia l Fatigue Besearch 
Board (Medical Besearch Council) iiber die 
Tatigkeit 1924 und 1925. [Ind. Psychotechn. 3 (1926) 
Nr. 11, S. 349/50.]

Wirtschaftliches.

Allgemeines. M. Schlenker: K on junk tu r fo r 
schung.* Statistik und Oeffentlichkeit. Anfange und 
Entwicklung der Konjunkturforschung. Die Arbeits
weise des Haryard-Instituts in den Vereinigten Staaten 
von Amerika und des Deutschen Instituts fiir Konjunktur
forschung. Unterschiede zwischen beiden Verfahren. 
Einige bisherige Ergebnisse der deutschen Forschung. 
Zukunftsaussichten. Notwendige Mitarbeit der Wirt
schaft. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 47, S. 1678/85.]

Einzeluntersuchungen. Fritz Tanzler, Dr. jur.: 
In te rna tiona le  Soz ia lpo litik . Eine Darstellung der 
Internationalen Arbeitsorganisation. Berlin: Verla2s- 
buchhandlung Fr. Zillessen (Heinrich Beenken) 1926. 
(159, IV S.) 8°. 4,80 R.-M. (Schriften der Yereinigung 
der Deutschen Arbeitgeberyerbande, E. V. H. 14.) S B S 

Eisenindustrie. J. W. Beichert: D ie AuBenhan- 
delsbilanz der deutschen E isenw irtschaft in  
den Jahren  1913, 1924, 1925 und 1926. Die Bedeutung 
der Eisenwirtschaft fiir den deutschen AuBenhandel. 
Die Bilanzen des Eisenerz- und SchrottauBenhandels, der 
GroBeisenindustrie, der Eisen- und Stahlwarenindustne, 
des Masehinenbaues und der elektrotechnischen Industrie 
sowie des Fahrzeugbaues. Die GroBeisenindustrie diirfte 
im Jahre 1926 einen AusfuhriiberschuB von 3000000 t 
erreichen. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 46, S. 1587/92.]

Kartelle. Bobert Liefmann: Die Probleme i.nter- 
nationaler Kartelle. Ursachen der Zunahme inter- 
nationaler Kartelle. Gegenwartiger Stand der deutschen, 
franzósischen und belgisch-luxemburgischen Eisenpakt- 
Yereinbarungen. Internationale Kartelle sind „Kinder 
der Not . Gebietskartelle ersetzen Sehutzzólle, yerhiiten 
das Dumping und sind somit auch fiir die inlandischen 
yerbraucher wertyoll. Erganzung durch staatliche Ein- 
fuhrmonopole. [Z. Oberschles. Berg-Hiittenm. V. 65 
(1926) Nr. 1], S. 734/9.]

Schrottwirtschaft. Der Niedergang des freien 
Schrotthandels. Bestrebungen der Schwerindustrie, 
durch eigene Einkaufsstellen den Zwischenhandel aus- 
zuschalten. Zum Ausgleich Fórderung der Handler nach 
Aufhebung des, zum Besten der Gesamtwirtschaft un- 
erwiinschten, Schrottausfuhryerbotes. [Magazin der 
Wirtschaft 2 (1926) Nr. 46, S. 1516/7.]

Statistik. S tatistische M itte ilungen  [der]
Nordwestlichen Gruppe des Vereins Deutscher 
Eisen- und S tahl- Industrie ller [und des] Stahl- 
werks-Verbandes, A.-G., Dusseldorf. H. 1: E isen
erze, Manganerze, Koks. Ausgabe 1926. Dusseldorf: 
[Selbstyerlag] 1926. (82 S.) 8°. “  g 3

W irtsehaf tsgebiete. Walter Greiling, Dr.: Die 
deutsche M ontanindustrie . Mit 44 Abb. in Tief- 
druckausfuhrung u. 5 graph. Taf. in allgemeinyerstand- 
licher Darstellung. Leipzig: Yolkstumlicher Verlag [1926]. 
(30 S.) Quer-4°. 4 R.-M, geb. 5 B . M. S  B S

Zusammenschliisse. A. de Muyser, Ingenieur com- 
mereial: L’ Industrie  siderurgiąue luxembour-
geoise. Histoire de sa concentration. (Mit 15 Abb.) 
Bruxelles 1926: Imprimerie F. van Buggenhoudt, S. A. 
(128 S.) 8°. (Extrait du „Bulletin de la Societe Belge des 
Ingenieurs et des Industriels“ . T. 6, No. 4.) E B 2

Verkehr.
Eisenbahnen. P. Krebs, Dr.: K on junk tu r und 

Eisenbahn-Giiteryerkehr. Mit 62 Abb. Berlin 
(NW 7): y.-D.-I.-Yerlag, G. m. b. H., 1926. (VI, 67 S.) 4°.
4 R.-M. (Sonderheft von „Technik und Wirtschaft11, 
Monatsschrift des Vereines deutscher Ingenieure.) 5  B S  

Tarife. Alfred Schaffrath: Die eisenbahntarif-  
liehe Lage des oberschlesischen Steinkohlenberg- 
baues vor und ńach dem Weltkriege. Die Entwick
lung der oberschlesischen Tarife nach dem Auslande. 
Yergleich der gegenwartigen eisenbahntariflichen Ver- 
haltnisse des deutsch-oberschlesischen Bergbaues mit 
denen anderer deutscher Bergbaugebiete und denen der 
auslandischen Einfuhrkohle. [Oberschl. Wirtsch. 1 (1926) 
Heft 9/10, S. 467/75; Nr. 11, S. 538/47; Nr. 12, S. 600/10.]

Soziales.
Allgemeines. Weber: Der Entw urf des englischen 

Fabrikgesetzes von 1926. (Factories bill 1926.) 
[Beichsarb. 6 (1926) Nr. 42, nichtamtl. Teil, S. 754/7.] 

P. Beusch: LaBt die W irtschaft doch endlich  
einm al in Buhe. Wamung vor Ueberspannung der 
sozialpolitischen Gesetzgebung. [Arbeitgeber 16 (1926) 
Nr. 23, S. 489/90.]

Alfred Kuhlo: Gemeinsame A rbe it oder ge- 
meinsam er Untergang. Ein ernstes Wort in letzter 
Stunde an Unternehmer und Arbeiter. Miinchen: Mi- 
lavida-Verlag 1926. (23 S.) 8°. 0,50 R.-M. — Inhalt:
1. DieKluft zwischen Marxismus und biirgerlicher Welt- 
anschauung. 2. Was hat das Vordringen des marxi- 
stischen Geistes in Deutschland yorzugsweise gefordert?
3. Wie konnen wir zusammenkommen ? A. Allgemeine 
Voraussetzungen; B, Pflichten des Unternehmers;
C. Pflichten der Arbeiter; D. Der Kampf um die Seele 
des Arbeiters. S  B 5

Arbeitszeit. Die fiinftagige Arbeitswoche. An
sicht von Ford, Gary, Green und anderer. Die wabre 
Bedeutung des Vorschlages und die Grenzen seiner An- 
wendbarkeit. [Industrial Management 72 (1926) Nr. 5, 
S. 269/72.]

F. Holtermann: Die Folgen der E in fiihrung  des 
schematischen Achtstundentages. Erzeugungs-

— Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.Zeitschriftenvcrzeichnis nebst Abkurzungen siehe S. 117/20
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yerminderung und Verteuerung der Gestehungskosten. 
[Wirtsch. Nachr. fiir Rhein und Ruhr 7 (1926) Nr. 46,

S. 1421/3.] . . . , ,
Arbeiterfiirsorge. W. Bolz: Pens ionsem rich tun-  

gen in der In d u s tr ie  der V e re in ig ten  S taa te n  von 
Amerika. Das National Industrial Conference Board der 
Vereinigten Staaten hat durch eine Rundfrage m der 
amerikanischen Industrie den Stand der privaten Alters- 
fiirsorge durch Pensionskassen festgestellt. Es gibt m 
einem Bericht eine Uebersicht iiber die Pensionsarten, 
ihren Aufbau, ihre Zwecke, Ziele und Fmanzierungsyer- 
fahren. [Techn. Wirtsch. 19 (1926) Nr. 10, S. 277/82;

Nr. 11. S 301'6.1 .
Unfallverhutung. Fritz Lauhofer: In d u s tr ie lle  

Unf a ll ve rh iitungspo litik . [Wirtsch. Nachr. fiir

Rhein und Ruhr 7 (1926) Nr. 46, S. 1426/8.]
A. Philipp: D ie Gefahren der Haldengase. 

[Zentralbl. Gew.-Hyg. 3 (1926) Nr. 5, S. 135/42; Nr. 6,

S. 158/61.] . J
Alvensleben: D ie U n fa llv e rh iitu n g  m  den Ver- 

e in ig ten  S taaten  von N ordam erika .* [Zentralbl. 
Gew -Hyg. 3 (1926) Nr. 10, S. 262/71; Nr. 11, S. 293/302.] 

[U nfa llverh iitungs-K alender 1927.] Hrsg. von 
der R e ichsarbe itsyerw altung  und dem Verband 
der Deutschen Berufsgenossenschaften. Berlin (SW 19): 
Beuth-Verlag, G. m. b. H., [1926]. (12 BI.) 42 X 21 cm. 
1 R.-M, bei Abnahme von 5 Stek. an je 0,85 R.-M, 
10 Stek. je 0,70 R.-M, 25 Stek. je 0,55 R.-M, 50 Stek. 
je 0,45 R. M, aussehlieBl. der Versandkosten. — Blatt- 
Umlegekalender, dessen einzelne Blatter mit Kalendarium 
fur je 1 Monat und einem farbigen Unfallyerhiitungsbilde 

bedruckt sind. “  ® “
U nfa llye rh iitungs-K a lender 1927. [Hrsg. von 

der Firma] Unfallyerhiitungsbild, G. m. b. H., beim 
Verband der Deutschen Berufsgenossenschaften, Berlin 
W 9, Kothener Str. 37. Berlin (S 42, Alexandrinen- 
straBe 95/96): H. A. Braun & Co. [1926], (64 S.) 8°.
— Fiir den Handgebrauch des Arbeiters bestimmt; 
infolge seines Kalendariums und der ganzen Auf- 
m ach ling geeignet, wahrend des ganzen Jahres dauernd 
benutzt und dabei betrachtet zu werden, also ein Mittel, 
den Gedanken der Unfallverhiitung auch in die Familie 
des Arbeiters zu tragen. 3  B —

Gewerbekrankheiten. S. Kaplun: S an ita re  Cha- 
rak te r is t ik  d e ta illie rte r  Berufszweige. Berufs- 
krankheiten in den yerschiedenen Werkstatten der 
russischen Eisen- und Stahlindustrie. Arbeiterschutz 
in U. S. S. R. [Zentralbl. Gew.-Hyg. 3 (1926) Nr. 11, 

S. 309/12.]
Versicherungswesen. Paul Legers: E in  Yorschlag  

zur Sozial yersicherung.* Heutige Entwicklungs- 
richtungen der Sozialversicherung. Die soziale Belastung 
der Stadt Remscheid und ihre Bedeutung. Rationali
sierung des gesamten óffentlichen Yersicherungswesens 
bietet die Moglichkeit der Aufrechterhaltung unserer 
Sozialyersicherung. Zu dem Zwecke ware eine in yollster

Oeffentlichkeit yorzunehmende Untersuchung iiber das 
gesamte Versicherungswesen notig. [Arbeitgeber 

(1926) Nr. 22, S. 465/9.]

Gesetz und Recht.
Arbeitsrecht. C. Schaeffer, Oberlandesgerichtsrat in 

Dusseldorf, u. Dr. W. Scheerbarth, Regierungsrat in 
Koln: A rbe itsrech t. Leipzig: C. L. Hirschfeld 1927. 
(V III, 153 S.) 8°. 3,50 R.-M, geb. 4,40 R.-M. (Grund
riB des priyaten und óffentlichen Rechts sowie der Volks- 
wirtschaftslehre. Hrsg. von Oberlandesgerichtsrat C. 
Schaeffer. Bd. 19.) “ B E

Das A rbe its re ch t in  der P rax is . Eine Halb- 
jahresschau yon Dr. Franz Goerrig. Bd. 4, 1. Halbjahr 
1926. Miinchen und Berlin: R. Oldenbourg 1926. (256 S.) 
8°. Geb. 7 R.-M. — Bietet wieder, ahnlich wie die 
fruher an dieser Stelle ebenfalls angezeigten alteren 
Bandę, einen kurzeń Ueberblick iiber die Entwicklung 
des Arbeitsrechtes im letztyerflossenen Kalenderhalbjahre 
und eine iibersichtliche Zusammenstellung der am Schlusse 
dieses Halbjahres giiltigen arbeitsrechtlichen Gesetze und 
Verordnungen, beriicksichtigt also yorwiegend die Bediirf- 
nisse des Betriebsleiters industrieller Unternehmungen.

Patentrecht. Julius Ephraim, Dr., Patentanwalt: 
P a te n ta n w a lt  oder P a ten tsachw a lte r . E in Bei-
trag zur Patentanwaltsfrage. Berlin: Carl Heymanns 

Verlag 1927. (19 S.) 8°. 1,50 R.-M. 5  B =

Bildung und Unterricht.
Allgemeines. Ernst Horneffer, Professor Dr., GieBen: 

Der In g e n ie u r  ais E rz ieher. Vortrag, gehalten im 
Institut fiir Technische Arbeitsschulung in Gelsenkirchen. 
Essen: G. D. Baedeker 1926. (71 S.) 8°. 3 R.-M. _  VgL
die nachstfolgende Quellenangabe. ■. B

Ernst Horneffer: Der In g e n ie u r  ais Erzieher. 
(SchluB.) [Das Werk 6 (1926) Nr. 7, S. 292/8; Nr. 8, 

S. 341/5.]
Facharbeiter. F. Schiirholz: S tre if lic h te r  iiber 

das beru fliche  A usb ildungsw esen  im  A usland. 
[Technische Erziehung 1 (1926) Nr. 2, S. 16/8; Nr. 3,

S. 26/8.]
E. Ronceray: Lehrlingsw esen  u nd  -ausb ildung 

im  G ieBere ibe trieb  in  F rank re ich . [Fonderie mod.20 

(1926) Nr. 2, S. 49/53.]
Chas. F. Bailey: L e h r lin g sau sb ild u ng .*  Ge- 

schichtliches. Ausbildung in den Werken der Newport 
News Shipbuilding and Dry Dock Co. Erfahrungen. 
[Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 11, S. 1110/1.]

Hochschulausbildung. Charles Edward Lucke: 
Ingen ieu rw issenscha ften . EinfluB der technischen 
Wissenschaften auf die Entwicklung der Industrie. E in
teilung. Wissenschaftliche und praktische Ausbildung 
der Ingenieure. Interesse der Oeffentlichkeit an der 
Ausbildungsfrage. [Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 11,

S. 1089/91.]

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen1).
(Patentblatt Nr. 50 vom 16. Dezember 1926.)

KJ. 1 c, Gr. 4, E 32 387. Vorrichtung zur Schaum- 
schwimmaufbereitung. Elektro - Osmose, A.-G. (Graf- 
Schwerin-Gesellschaft), Berlin.

Kl. 10 a, Gr. 12, O 15 670. Kokskuchenfuhrung. 
Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum.

Kl. 10 a, Gr. 26, T 31 139. Drehrohrofen. Thyssen & 
Co., A.-G., Mulheim a. d. Ruhr.

Kl. 10 b, Gr. 9, M 93 546. Verfahren zur Siebung 
von kornigem Trockengut unter gleichzeitiger Kiihlung 
mittels eines Luftstromes. Maschinenfabrik Hartmann, 
A.-G., Offenbach a. M , und I.-G. Farbenindustrie, A.-G., 
Leverkusen b. Koln.

!) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an wahrend zweier Monats fiir jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r lin  aus.

Kl. 12 e, Gr. 5, S 72 848. Tragyorrichtung fur die 
Elektroden elektrischer Gasreinigungsanlagen. Siemens- 
Schuckertwerke, G. m. b. H., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 12 e, Gr. 5, St 40 967. Verfahren und Yorrich
tung zur Verhiitung oder Verminderung des MitreiBens 
der von den Elektroden abgelósten Staubteile in elek
trischen Entstaubungsanlagen. Ed. W ilh. Straus, Schón- 
bóckenerstr. 5 — 7, und Albert Bodenmiiller, Kronsforder 

Allee 8, Liibeck.
Kl. 18 b, Gr. 13, L 63 674. Verfahren zum Erzeugen 

yon Roheisen, GrauguB, FluBeisen oder Stahl aus Erzen 
in einem m it einer Kohlenstaubflamme beheizten Herd- 
ofen. Hans Losche, Berlin-Neutempelhof,

Hohenzollernkorso 15.
Kl. 18 c, Gr. 8, B 123 665. Verfahren zum Gliihen 

von naturharten oder hart gewordenen, beispielsweise 
durch SchleuderguB erzeugten Rohren. Buderussche 
Eisenwerke, Wetzlar a. d. Lahn.
B Kl. 18 e, Gr. 9, A 46 080. Elektrisch beheizter Kanal- 

gliihofen. Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin.
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KI. 18c, Gr. 9, F 58 636. Vorrichtung zum Gliihen 
von Eisenbahnwagenpuffern und Gliihofen zur Anwen
dung der Vorrichtung. Ludwig Kopkę, Witten a. d. Ruhr, 
Crengeldang 62, und Hermann Frank, Hagen
i. W., Kórnerstr. 27.

KI. 21 h, Gr. 22, B 117 371. Verfahren zur Her
stellung einer stromleitenden Langsyerbindung zwischen 
aus Kern- und Stampfelektrode und inneren eingelegten 
Metalleitern bestehenden gebrannten Elektrodenstiicken. 
Carl Becker, Dobrava pro jesenicah, Jugoslawien.

KI. 24 c, Gr. 5, J  25 563. Kreuzstrom-Warmeaus- 
tauscher fiir gasfórmige Brennstoffe m it nur unmittel- 
barer Heizflache. $r.=Qrtg. Hugo Junkers, Aachen- 
Frankenburg, Bismarckstr. 68.

KI. 24 i, Gr. 1, G 64 747; Zus. z. Anm. G 64 314. 
Steuerungsvorrichtung fiir Drehklappen-Rauchschieber. 
Bernard Gentrup, Halle a. d. S., Kurallee 11.

KI. 241, Gr. 4, G 61 296. Speisevorrichtung fiir 
Brennstaubfeuerungen m it iiber einem siebartig durch- 
brochenen Behalterboden angeordnetem Riihrwerk. Gel
senkirchener Bergwerks-A.-G. und Emil Opderbeck, Wil- 
denbruchstr. 78, Gelsenkirchen.

KI. 31 a, Gr. 3, 0  15 040. Beheizung von Tiegeln 
mit ringfórmigem Querschnitt. Oelfeuerungswerk Mayer
& Co., ,,Oemco“ , Frankfurt a. M.

KI. 31 b, Gr. 1, P 51 061. Formmaschine m it selbst- 
tatiger Verriegelung des ausschwingbaren PreBhauptes. 
Johannes Petin, Hannover, Podbielskistr. 348.

KI. 31 c, Gr. 1, N  25 511. Kernsandbindemittel. 
Guido Neustadt und Ismar Neustadt, Breslau, Leuthen- 
str. 45.

KI. 31 c, Gr. 10, M 94 342. Markierung fiir Ko- 
killengufi. Messingwerk Schwarzwald, A.-G., Villingen 
(Baden).

KI. 31 c, Gr. 10, P  52 866. Yerbindung der einzelnen 
Kanalsteine fiir GieBplatten. ,,Phoenix“ , A.-G. fiir 
Bergbau und Hiittenbetrieb, Abteilung Diisseldorfer 
Róhren- und Eisen wal zwerke, Dusseldorf.

KI. 48 b, Gr. 3, K  88 128. Vorrichtung zur Her
stellung yon Ueberziigen. besonders metallisehen, auf 
kleinen Gegenstanden. Albert Knepper, Briissel (Belgien).

KI. 49h2, Gr. 17, C 37 058. Rohrbiegemaschine mit 
einer feststehenden Formrolle und einer umlaufenden 

Andriickrolle. Climax-Werke,A.-G.,Aachen-B., Eckenberg.
KI. 80 a, Gr. 1, St 40 209. Anlage zur Aufspeicherung 

der Rohstoffe bei der Herstellung keramischer Erzeug
nisse, insbesondere feuerfester Steine. Stettiner Chamotte- 
Fabrik, A.-G., vormals Didier, Berlin-Wilmersdorf.

KI. 81 e, Gr. 58, G 67 599. Rollenrutsche. Gute- 
hoffnungshiitte Oberhausen, A.-G., Oberhausen (Rhld.).

Deutsche Gebrauchsmusrereintragungen.
(Patentblatt Nr. 50 yom 16. Dezember 1926.)

KI. 19 a, Nr. 972 469. Schienenbefestigung. Hein
rich Marggraff, Charlottenburg, Potsdamer Str. 42.

KI. 19 a, Nr. 972 773. Hakenplatte fiir den Eisen- 
bahnoberbau. Max Muller, Hannover, Alleestr. 14.

KI. 19 a, Nr. 972 796. Schienenbefestigung. S)r.*^ng. 
Theodor Buchholz, Berlin-Zehlendorf, Schwerinstr. 26.

KI. 19 a, Nr. 972 797. SchienenstoByerbindung mit 
FuBklammern. Oscar Melaun, Lankę b. Bernau.

Deutsche Reichspatente.
KI. 7 a, Gr. 15, Nr. 433 345, vom 5. April 1924; aus

gegeben am 30. August 1926; Zusatz zum Patent 418 002.

M asch in e n fa b r ik  S ack , G. 
m. b. H ., und  J o s e fG a s s e n in  

D iisse ldo rf- R a th . Walzwerk.
Das Walzwerk besteht aus 

zwei im AnschluB aneinander an- 
geordneten Walzenpaaren a, b 
und c, d, weiche ein zusammen- 
hangendes, zuerst sich verengen- 

^ des und dann wieder erweiterndes
Kaliber bilden und das Werkstiick f gemeinsam iiber 
dem Dorn e bearbeiten. Nach der Erfindung sind die 
Walzen a und b schwach konisch, so daB sie sich an 
allen Stellen genau auf dem Werkstiick abwickeln.

KI. 18 b, Gr. 15, Nr. 433 353, vom 21. Jun i 1925; 
ausgegeben am 27. August 1926. M asch inenbau-  

Akt.-Ges. T ig ler in  D u isbu rg- M e ide rich . Beschilc- 
kungsvorr ichtung fiir Ofen- 
anlagen, besonders fiir Elek
troófen.

Der in Langs- und Quer- 
richtung bewegliche und in 
diagonaler Richtung einstell- 
bare Beschickungsarm a ist 
auch in der eingestellten 
Diagonalrichtungselbstandig 
beweglieh angeordnet, um 

ein genaues Verfahren in dieser Schragrichtung herbei- 
fiihren zu konnen. Dies ermoglicht es, auch Oefen, 
dereń Besc.hickungsóffnungen schrag (diagonal) zur 
Fahrbahn liegen, ohne Sohwierigkeiten zu beschicken.

KI. 7 a, Gr. 26, Nr. 433 411, yom 27. September 1925; 
ausgegeben am 1. September 1926. A lb e r t N ó ll in  
Duisburg-H ochfe ld . U eberhebevorrichtung fiir W alzstabe.

DerUeberhebe- 
tisch a, der die 
Walzstabe von 
einem Warmlager 
auf einen daneben- 
liegenden Abfuhr- 
rollgang iiberfiih- 
ren soli, wird iiber 
der neu anwan- 
dernden Stab- 
gruppe oder iiber 
dem noch mit Sta- 
ben belegten Ab- 
fuhrrollgang in der 

Schwebe gehalten, so daB die nachfolgenden Walzstabe 
zur freigegebenen Stelle anwandern konnen, bevor die 
angehobene Stabgruppe auf den Abfuhrrollgang abge- 
legt werden kann.

KI. 7a, Gr. 26, Nr. 433412, vom 27. September 1925; 
ausgegeben am 16. September 1926. A lb e r t N ó l l  in  
Du isburg-H ochfe ld . Warmbett fur Feineisenstrafien.

Der Auflaufrollgang a erhalt durch Einrichtung 
von Trennungswandsn b durchlaufends Auflaufrinnen, 
die sich iiber die ganze Lange des Auflaufrollganges 
erstrecken. Jede Rinne ist mit einer besonderen Aushebe- 
yorrichtung c, d, e versehen, und die dem Warmbett 
nachstliegende Aushebevorrichtung leitet die in der 
zugehórigen Auflaufrinne ankommenden und die ihr 
von den iibrigen Rinnen zugefiihrten Walzstabe auf das 
Warmbett ab.

KI. 7c, Gr. 21, Nr. 434 495, vom 29. April 1922; 
ausgegeben am 23. September 1926. F irm a  Rhei- 
n ische S tah lw erke , A bt. R óhrenw erke  in H ild e n . 
Verfahren zur Herstellung von Rohren mit Bunden oder 
Flanschen.

Ein Stab vom Querschnitte des Rohrbundes wird 
in Schraubenwindungen, dereń Innendurchmesser dem 

AuBendurchmesser des Rohres entspricht, aufgewickelt; 
der dadurch entstehenda Zylinder wird in der Liings- 
richtung aufgeschnitten, und dann werden in einem Ar- 

beitsgange die dadurch entstehenden Werkstiicke selbst 
und mit dem Rohr zusammengeschweiBt.

235
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Statistisches.

Die Leistung der Walzwerke einschlieBlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreBwerke 

im Deutschen Reiche im Noyember 1926x).

■

Sorten

Rheinland
und

Westfalen

t

Sieg-, Lahn-, 
Dillgebiet u. 
Oberhessen 

t

Schlesien

b

Nord-,Ost- 
und Mittel
deutschland 

t

Land

Sachsen

t

Sud

deutschland

t

Insg

1926

t

ssamt

1925

t

N o v e m b e r  in t  zu 1000 kg

Halbzeug zum Absatz
93 918 1 845 3 774 6 237 1 830 107 604 67 075

Eisenbahnoberbaustoffe . . j 109 038 — 10 146 14 393 133 577 132159

Formeisen (Uber 80 mm) und 
Uniyersaleisen .............. 58 544 __ 26 307 9184 94 035 36 4464)

Stabeisen und Formeisen 
unter 80 mm Hohe . . • 187 918 3 960 11 496 21 048

1
12 412 | 8 688 245 522 186 2505)

32 324 3 0Ó0 1 884 36 208 23 850

86 953 6  9 0 8 2)  | —  | —  —«) 93 861 S2 876

Grobbleehe (5 mm u. dariiber) 65 111
-----------------' --------  /

5 255 8 830 | 4123 83 319 38 137

Mittelbleche (von 3 bis unter 
5 m m )............................ 11 314 1 211 3 540 1459 17 524 11 595

Feinbleche (von Uber 1 bis 
unter 3 m m ) .................. 15165

1
11 309 I 1 644 ! 1 888 30 006 23 668

Feinbleche (yon Uber 0,32 bis 
1 m m )............................ 10 881 12 717 — 7 719 31 317 30 667

Feinbleche (bis 0,32 mm). . 5 022 1 5 743) 1 _  | _ 6 596 2 663

WeiCbleche.........................
N 1 ------- - I

11651 | —  — 1 — | — 11 651 5 995

Rohren................................ 64 544 | — | 5 774 | — 70 318 45 406

Rollendes Eisenbahnzeug . . 9 700 | — | 787 | 1643 12 130 6 654

SchmiedestUcke.................. 18 060 1 802 j 914 | 546 20 322 12 802

Andere Fertigerzeugnisse . . 4 964 | 1 739 | 309 7 012 3 221

Insgesamt November 1926 . 
davon geschatzt..............

781 679 
8 445

43 029 34 056 79 871 39 521 22 846 1 001 002 
8 445

—

Insgesamt November 1925 . 
davon geschatzt..............

553 967 
6 150

34 721 23 813 53 774 28 872 14 320 - 709 467 
6 150

Januar b is  N o y e m b e r  in  t  zu 1000 kg

Halbzeug zum Absatz 
bestimmt......................... 999 845 24 700 73 036 28 944

'------- ----------

11 911 j 1 138 436 890 891

Eis^nbnhnohprbaiTatoffe . . 1 185 038 99 283 | 139 528 1 423 849 1 342 576
Fornuńsen (Uuer 60 mm) und 

Universaleisen.............. 504 705 - 204 874 73 359 782 938 644 7764)
Stabeisen und Formeisen 

unter 80 mm Hohe . . . 1 674 548 3 7  6 2 5 108 849 229 953 130 426 65 260 2 216 661 2 664 696* )

Bandeisen......................... 265 470 2 6  0 5 4  j 4 1 8 7 295 711 368 713

W alzdrah t......................... 883 176 6 0  8 7 0 2 ) | — | — | _ « ) 944 016 991 819

Grobbleehe (5 mm u.dartiber) 500 393 4 1  5 0 6  | 7 9  9 3 9  | 4 7  2 2 4 669 062 790 225
Mittelbleche (von 3 bis unter 

5 m n i) ............................. 99 414 1 1  2 3 8 31 682 14 395 156 729 163 156
Feinbleche (von Uber 1 bis 

unter 3 m m ) .................. 133 099 8 3  8 1 7 18 395 12 726 248 037 305 003
Feinbleche (ron Uber 0,32 bis 

1 m m )......................... . 97 433 1 0 1  3 2 3 — | 52 466 251 222 344 170

Feinbleche (bis 0,32 mm). . 43 359 5  8 9 4 3 )  | _  | _ 49 253 31 509

Wei3bleche..................... 88 770 | — — | — | — 88 770 86 445

Rohren......................... 536 107 — | 5 0  9 3 7  | _ 587 014 599 760

Rollendes Eisenbahnzeug . . 90 775 —  | 7 1 5 8  j 7 2 2 9 105 162 112 150

SchmiedestUcke . . . 134 063 6  2 2 0  1 3  7 1 1 5 665 159 659 170 458

Andere Fertigerzeugnisse . . 33 972 1 0  8 7 3 897 45 742 56 392

Insgesamt:
Novemberl926 ...............
dayon geschatzt..............

7 242 993 
67 645

3 4 3  2 4 2  
1 1 0 0

351 828 698 330 364 326 191 602 9 192 321 
68 715

-

Insgesamt Noyember 1925 . 
dayon geschatzt...............

7 616 789 
68 100

4 2 5  8 1 2 265 570 687 496 378 688 188 287 — 9 562 612 
68 100

*) JTach den Emittlungen des Yereins Deutscher Eisan-und Sfcahl-Industrieller. 2) EinschlieBlich Suddeutschland und Land Sachsen. 
3) Ohne Schlesien. 4) 1925 ohne Universal- und Spunlwanleisen. 8) 1925 m it CJniversal- und Spundwandeisen. a) Siehe Siesę- Lahn- DilU 
gebiet und Oberhessen. ’ ’
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Die Kohlenwirtschaft Oesterreichs im dritten Viertel- 
jahr 1926.

Nach den amtliohen Erhebungen des osterreichischen 
Bundesministeriums fur Handel und Verkehr betrug 
der Gesamtbezug Oesterreichs an mineralischen Brenn
stoffen im dritten Jahresviertel 1926 1 789 103 t, und 
zwar 907 712 t Steinkohle, 779 105 t Braunkohle und 
102 286 t Koks. Gegeniiber dem gleichen Zeitraum des 
Vorjahres ist ein Riickgang um 236 750 t oder mehr a!s 
13 %  zu verzeiehnen, der sich durch einen Minderbezug 
von 111 1011 Steinkohle, 95 272 t Braunkohle und 30377 t 
Koks ergibt. Dieser Umstand ist jedoch weniger auf 
einen geringeren Verbrauch, ais yielmehr auf die Auswir
kungen des englischen Bergarbeiterstreiks zuriickzu- 
fiihren. Die in den hauptsachlichsten Kohlenversorgungs- 
gei>ietcn Oesteireichs sich fiihlbar machende Wagennot 
vęrursachte bereits zu Ende des Monats August Stockun- 
gea im Yersand nach Oesterreich und verhinderte die 
in dieser Zeit iibliche Beschaffung von Wintervorraten. 
Insbesondere in Wien sanken die Vorrate von 200 000 t 
auf 40 000 t  herab.

Im  In la n d e  w urden gefórdert:
Steinkohle:

Jud  6 855 t, August 11 933 t, September 12 765 t, 
Braunkohle:

Ju li 231 876 t, August 221 941 t, September 242 795 t. 
Insgesamt 728 165 t. (31 553 t Steinkohle und 696 612 t 
Braunkohle), die fast restlos vom Inlandsmarkt auf- 
genommen wurden. Hierdurch betrugen die In lands-  
lie fe rungen  709 181 t  bzw. 40 %  des Gesamubezuges, 
was eine Steigerung von 2 %  gegeniiber 1925 bedeutet.

Die A us lands lie fe rungen  stellten sich auf 
1 079 922 t; hiervon waren 876 5341 Steinkohle, 101 102 t 
Braunkohle und 102 286 t Koks. Der M inderbezug  
gegeniiber 1925 beziffert sich auf 182 095 t, und zwar 
142 279 t  Steinkohle, 9439 t Braunkohle und 30 377 t 
Koks.

Nach der Herkunft gliederten sich dr Lieferungen:

Juli

t

August

t

September

t

3. Viertel- 

jahr 1926

t

Steinkohle

Oesterreich . . . . 7189 11 649 12 340 31178
A u s la n d ............... 275 037 322 139 279 358 876 534

und zwar
Poln.-Oberschlesien. 144 120 193 662 161 374 499 162
Domhrowa-llevier . 19 102 19 977 18 627 57 706
Tschechoslowakei . 87 932 79 062 76 423 243 417
Ruhrgebiet . . . . 16 604 20 835 11 436 48 875
Dtsch.-Oberschlesien 6 626 8 166 10 684 25 476
sonstige Lander . . 647 437 814 1 898

Braunkohle

Oesterreich . . . . 222 847 217 914 237 242 678 003
Ausland . . . . 28 704 33 583 38 815 1Ó1 102

hiervon
Tschechoslowakei . 14 610 15 813 20 864 51 287

Koks

A u s la n d ............... 32 685 34 637 34 965 102 286
und zwar

Ruhreebiet . . . . 16 216 15 564 13 813 45 593
Tschechoslowakei . 9 587 9 724 9 901 29 212
Poln.-Oberschlesien. 2 193 4 369 3 717 10 279
sonstige Lander . . 4 689 4 980 7 533 17 202

RuBlands Manganerzfdrderung im Jahre 1924/25 und 
1925/26.

In  den am 30. September endenden Fiskaljahren 
1923/24 und 1924/25 wurden in RuBland folgende Mengen 
Manganerz gefordert1):

Bezirk 1923/24 

t zu 1000 kg
1924/25 

t zu 1000 kg

U r a l .............................. 7 030 3 017
N ik o p o l ...................... 173 531 380 523
T s c h ia t u r i ................. 320 132 435 984

Zusammen 500 693 819 524

*) Iron  Coal Trades Rev. 113 (1926) Nr. 3061

S. 656.

Die Fórderung der Mangangruben ist im abge
laufenen Fiskaljahr 1925/26 weiter stark gestiegen1). Das 
Harrimansche Konzcssionsunternehmen „Giusinskij 
Marganez'1, das die Gruben von T sch ia tu r i im zweiten 
Jahre ausbeutet, hat 1925/26 eine Zunahme der Fórderung 
an Roberz auf 772 0001, d. h. um iibe, 80 % , aufzuweisen. 
Der Ertrag an angereichertem und keine Anreicherung 
erfordern dem Erz ist von 390 000 t auf 554 300 t gestiegen. 
Die Ausfuhr von Tschiaturi-Manganerz aller Sorten stieg 
auf 472 000 t, d. i. um 24 %.

Auch die Arbeit des ,,Ju rt“ (Siiderztrustes) im  
N iko po le r  M anganbez irk  weist betracbtiiche Fort
schritte auf. So ist namentlich die Fórderung an Roherz 
1925/26 auf 815 000 t, d. h. um mehr ais das Doppelte, 
gestiegen. 1924/25 waren zwei Gruben in Betrieb, 
1925/26 drei; zwei weitere Gruben werden abgeteuft. 
Das Fórderprogramm des Nikopoler Gebiets sah die 
Gewinnung von 500 000 t  angereicherten Erzes aller 
Sorten vor. Der tatsachliche Ertrag betrug 419 000 t 
(84 %  des Programms) gegen 180 000 im Jahre 1924/25. 
Die Fórderleistung ist im Berichtsjahre um 132 %  ge
stiegen. Wichtige Verbesserungen sind auf dem Gebiete 
der Anreicherungstechnik zu yerzeichnen. So wurde die 
Frage der Verwendung von zweiten und dritten Sorten 
angereicherten Erzes vermittels einer zweiten Anreiche
rung gelóst. Bisher waren diese Sorten unverkauflich 
gewesen. Mit dem Eintreffen neuer Aggregate und 
Schlammvorrichtungen aus dem Auslande ist eine weitere 
Leistungssteigerung des Gebietes zu erwarten. Die 
Ausfuhr von Nikopoler Manganerz betrug im Jahre 
1925/26 235 000 t  gegen 137 000 t im Jahre 1924/25. 
Auf dem inneren Markte, namentlich bei den siidrussi- 
schen Metallfabriken, wurden 34 %  abgesetzt; ausgefiihrt 
wurden 40 % . Der Rest lagert im Nikolajewer Hafen 
zur Yerfrachtung ins Ausland.

Bergbau, Kokserzeugung und Brikettherstellung der 
Vereinigten Staaten in den Jahren 1924 und 1925*).

1924 3) 

t (zu 1000 kg)4)

1925 

t (zu 1000 kg)4)

Eisenerz:
Gesamtfórderung . . 55 135 698 62 898 525
E in f u h r ..................... 2 079 808 2 225 748
A u s fu h r ..................... 604 940 640 609
Fórderung am Oberen

S e e ......................... 45 559 187 52 889 570
Verschiffungen vom

Oberen See . . . 44 597 432 56 404 606
Fórderung mangan-

haltiger Eisenerze
(5 bis 35 %  Mn) . . 887 472 1 443 248

Manganerz (iib.35 %Mn)
F órde rung ................. 57 419 99 897
E in f u h r ..................... 227 818 281 488

Kohle: Gesamtfórderung 518 567 676 530 516 045
davon:

Weichkohle . . . 438 800 427 474 435 662
Anthrazit . . . . 79 767 249 56 080 518

Einfuhr ................. 485 034 893 257
Ausfuhr (ohne Bun-

kerkohle) . . . . 19 158 370 18 725 121
Koks: Erzeugung . . 40 161 386 45 996 854

davon:
in Bienenkorbófen 9 331 493 9 719 741
in Oefen m it Ge
winnung der Ne-
benerzeugnisse . . 30 829 893 40 627 808

E in f u h r ..................... 75 146 182 872
A u s fu h r ..................... 598 162 851 690 '
Durchschnittspreis je

t  erzeugten Koks $ 3,46 3,85
Brikettherstellung . . 526 602 761 476

*) Vgl. „Die Yolkswirtschaft der UdSSP..“ 5 (1926) 
S. 38. 2) Nach Minerał Resources of the United States
in 1925, Washington 1926. 3) Teilweise berichtigte
Zahlen. 4) Bei derUmrechnung ist eine long t zu 1016 kg, 
eine short t  zu 907,2 kg gerechnet.
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Wirtschaftliche Rundschau.

Der Arbeitsplan der kommenden Weltwirtschaftskonferenz.

Die im September des Jahres 1925 tagende sechste 
Volkerbundversammlung nahm gemaB einem Antrag 
Loucheurs eine EntschlieBung an, nach weicher der 
Volkerbundrat die ZweckmaBigkeit der Bildung eines 
vorbereitenden Ausschusses fiir eine Weltwirtschafts
konferenz erwagen sollte. Im  Dezember des gleichen 
Jahres stimmte der Vólkerbundrat dieser Anregung zu. 
Der vorbereitende AusschuB trat erstmalig im April 1926 
in Genf zusammen. Vertreter yon 22 Staaten waren 
erschienen. Ueber das Ergebnis dieser Tagung ist aus- 
fuhrlich in dieser Zeitschrift berichtet worden1). Man 
hatte damals drei Ausschusse eingesetzt; ein AusschuB A 
befaBte sich mit Sonderfragen, Landwirtschaft . und 
Finanzen, ein AusschuB B mit industriellen Erzeugungs- 
fragen und ein AusschuB C mit Handels- und Markt- 
fragen. Unter Berucksichtigung der von diesen drei 
Ausschiissen und ihren Unterausschiissen aufgestellten 
Gesichtspunkte sollten eingehende Unterlagen gesammelt 
und alsdann in zusammengefaBter Form in der Voll- 
sitzung des vorbereitenden Ausschusses im Herbst dieses 

Jahres vorge!egt werden.
Die zweite und abschliefiende Tagung des yorberei- 

tenden Ausschusses fand Mitte Noyember 1926 in Genf 
statt. Deutschland war wiederum durch Dr. Lam mers, 
Staatssekretar Trendelenburg und Gewerkschafts- 
sekretar Eggert yertreten, iiberdies nahm ais landwirt- 
schaftlicher Sachverstandiger der friihere Reichsminister 
Dr. Hermes an den Sitzungen teil. Die Konferenz- 
mitglieder fanden auBerordentlich reichhaltige Angaben 
und eine Fiille von Denkschriften vor, von deutscher 
Seite u. a. yon der Fachgruppe der Eisen schaffenden 
Industrie beim Reichsverband der Deutschen Industrie, 
von der Fachgruppe Bergbau des Reichsyerbandes, von 
der Kaliindustrie, der chcmischen Industrie, dem Zentral- 
yerband der elektrotechnischen Industrie usf. Auch 
dieses Mal hatte den Yorsitz der belgische Staatsminister 
und Senator Theunis ubernommen. Vier Aufgaben 
hatte der yorbereitende AusschuB zu losen: Bearbeitung 
und Sichtung der eingegangenen Unterlagen, Aufstellung 
eines Arbeitsplanes der kommenden Weltwirtschafts
konferenz, Festsetzung des Zeitpunktes, an dem die 
Konferenz stattfinden sollte, schlieBlich Festlegung der 
Zusammensetzung der Konferenz.

Bevor der AusschuB in eine Aussprache ein trat, 
nahm er zwei Kundgebungen entgegen. Sir Artur 
B a lfour wies auf die Beschltisse der Brusseler Handels- 
kammerkonferenz des Jahres 1925 hin und legte einen 
Bericht iiber die yon den Handelskammern yeranstal- 
teten Umfragen und Erhebungen vor. GroBe Aufmerk- 
samkeit fanden auch die Erklarungen Jo u h a u x ’ , die er 
im Namen der Arbeiteryertreter der Welt abgab. Er 
entwickelte die VorschIage der Vertreter der Arbeiter 
und der Genossensehaften, die yor allem eine Priifung 
folgender Fragen wiinschten: Wahrungsfestigung, Be- 
strebungen gegen die Hemmungen und Erschwerungen 
des internationalen Handels, internationale Industrie- 
abkommen, Schaffung eines standigen Wirtschafts- 
amtes, Regelung der Ein- und Auswanderung. Die 
Wahrungsfestigung diirfe nicht nur zum Ziel haben, 
die noch nicht sanierten Wahrungen auf Goldgrundlage 
zu stabilisieren, ais Hauptzweck sei yielmehr die Festi- 
gung der K a u fk ra ft  anzustreben. Beziiglich der 
internationalen Industrieabkommen wurden wirksame 
MaBnahmen zum Schutze sowohl der Verbraucher ais 
auch der Rechte der Arbeiterschaft gewiinscht. E in  
standiges W ir tsc h a fts am t solle errichtet werden, 
um die Ausfiihrung der von der Wirtschaftskonferenz 
zu fassenden Beschltisse zu sichern und die Fortfiihrung 
der weiteren Arbeiten yorzubereiten. Die Arbeiter-

x) Vgl. Dr. W. S te inberg : Ansatze internationaler 
Gemeinschaftsarbeit unter besonderer Berucksichtigung 
der Arbeiten des yorbereitenden Ausschusses der Welt
wirtschaftskonferenz. St. u. E. 46 (1926) S. 981/5.

schaft und die Yerbraucher wiinsche man in diesem W irt
schaftsamt yertreten zu sehen. Oudegeest, der General- 
sekretar der internationalen Gewerkschaftszentrale in 
Amsterdam, begriindete diese Vorschlage spaterhin 
noch im einzelnen vor Presseyertretern1).

Es war von yornherein nicht die Absicht des Aus
schusses, sich in die Einzelheiten der gro Ben Arbeits- 
gebiete zu yerlieren. Bald nach dem Beginn der Sitzungen 
erstatteten die drei Vorsitzenden der Hauptausschiisse 
Bericht. B e llon i (Italien) behandelte die landwirtschaft
lichen und geldlichen Fragen sowie die Bevólkerungs- 
aufgaben. Der Vorsitzende des zweiten Hauptausschusses 
(industrielle Erzeugung), Hodac (Tschechoslowakei), 
wiinscbte eine Erganzung der eingereichten Unterlagen 
namentlich fiir Kohle, Schiffbau sowie die Textiiindu- 
strie, auBerdem eine Untersuchung iiber die gesetzgebe- 
rischen und yerwaltungstechnischen Bedingungen des 
Kartellwesens in den einzelnen Landern. Der dritte 
AusschuB (Handel und Markte) hatte, wie aus den Aus
fiihrungen seines Vorsitzenden K ro lle r  (Holland) 
heryorging, yerhaltnismaBig wenig Unterlagen erlangen 
konnen. Beachtlich waren auch die Erklarungen des 
Schweizers Dubo is . Er yerwies auf die dritte Ent- 
schlieBung der Genuaer Konferenz vom Jahre 1922 und 
regte eine Beratung iiber die Vereinbarungen der Zentral- 
banken an. Dubois warnte ferner vor einer zu gro Gen 
Ausbreitung der kurzfristigen óffentlichen Schulden, 
die der notwendigen Herabsetzung des ZinsfuBes hinder- 
lich sei.

Obwohl namentlich die Italiener das groBte Gewicht 
darauf legten, die m it der Bevólkerungsbewegung im 
Zusammenhang stehenden Fragen auf der Weltwirt
schaftskonferenz zur Erórterung zu stellen, glaubte die 
Mehrzahl der Vertreter der in Genf anwesenden Staaten 
hiervon Abstand nehmen zu sollen. Der yon dem Prasi- 
denten Theunis ausgearbeitete Entwurf der Beratungs- 
punkte der Weltwirtschaftskonferenz, weicher von den 
Ausschiissen spaterhin genehmigt wurde, legte drei 
H au p ta b sc h n itte  fest, m it denen sich die kommende 
Konferenz zu besehaftigen haben wird:

H ande l (Handelsfreiheit, Zoll-, Tarif-undHandelsver- 
trage, mittelbare MaBnahmen zum Schutze des Handels 
und der nationalen Schiffahrt), In d u s t r ie  (Lage der 
Industrien, Kennzeichnung der Schwierigkeiten und 
Lósungsmoglichkeiten), L a n d w ir ts c h a ft  (Lage der 
Landwirtschaft, Ursachen der gegenwartigen Schwierig
keiten und Móglichkeiten eines internationalen Zusam- 
mengehens). Diesen Einzel untersuchungen der Wirt- 
schaftsgruppen wird ein allgemeiner Bericht voraus- 
gehen iiber die gegenwartige Lage des Wirtschaftslebens 
sowie iiber die Ursachen und wirtschaftlichen Stro- 
mungen, die den Weltfrieden beeinflussen konnten.

Es wurde ferner beschlossen, einen Verbindungs- 
ausschuB zu ernennen (weichem von deutscher Seite 
Staatssekretar Trendelenburg angehort), der die Auf
gabe hat, auf Grund dieser neuen Einteilung der kom
menden Arbeit die Gruppierung der sehr weitschichtigen 
Unterlagen yorzunehmen. Der VerbindungsausschuB 
soli Anfang des nachsten Jahres erneut zusammentreten 
und sich auch schliissig werden iiber diejenigen einge
reichten Gutachten, die bereits yeroffentlicht werden 
konnen. Von den 55 eingereichten Gutachten werden 
u. a. sofort yeroffentlicht die Arbeit von Professor 
G roBm ann iiber „Methoden zur wirtschaftlichen An- 
naherung" sowie die Arbeit Professor W ieden fe ld s , 
Leipzig, iiber „Kartelle und Truste“ .

Man einigte sich dahin, dem Volkerbundrat zu 
empfehlen, die Weltwirtschaftskonferenz bereits zum
4. Mai 1927 einzuberufen. Es wird sich im Dezember 
entscheiden, ob der Rat diesem Vorschlage zustimmt; 
gleichzeitig wird dann auch die Entscheidung iiber den

2) S. a. Oudegeest: Genf und der Wiederaufbau. 
Vorwarts vom 19. Noyember 1926.
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Ort getroffen werden, an dem die Konferenz tagen soli. Es 
sind Bestrebungen im Gange, ais Tagungsort Amsterdam 
zu wahlen, um auf diese Weise gegebenenfalls auch den 
Russen die Moglichkeit einer Teilnahme zu geben. Die- 
jenigen Staaten, welche an der Weltwirtschaftskonferenz 
teilnehmen, sollen das Recht haben, neben yerschiedenen 
Sachyerstandigen fiinf Vertreter, welche stimmberechtigt 
sind, zu entsenden. AuBerdem wird sich der Yólker- 
bundrat das Recht yorbehalten, seinerseits erganzende 

Ernennungen vorzunehmen.
Nach sechstagigen Beratungen konnte Prasident 

Theunis die Tagung zum AbschluB bringen. Er sprach 
in seiner SchluBrede die Hoffnung aus, daB das Ergebnis 
der Bemiihungen des yorbereitenden Ausschusses die 
ktinftige Konferenz in die Lage versetzen werde, ein 
groBes Werk zu beginnen. Die Konferenz werde aller
dings ihre Aufgabe nur lósen konnen, wenn auch allseitig 
Opfer gebracht wurden. Theunis wiederholte im iibrigen 
iiber die Ziele der Konferenz dasjenige, was er bereits 
am SchluB der Apriltagung des yorbereitenden Aus
schusses gesagt hatte: Er erhoffe von einer klaren Ge- 
samtdarstellung der Verhaltnisse eine nachhaltige und 
giinstige Aufklarung und Beeinflussung der óffentlichen 
Meinung der Welt, ohne die kein Erfolg zu erzielen sein 
werde.

Die beiden Tagungen des yorbereitenden Aus
schusses lassen nunmehr erkennen, welches die Ziel- 
richtung der groBen Konferenz sein wird. Da Beschliisse 
nur einstimmig gefaBt werden konnen, liegt die Gefahr 
einer sehr allgemeinen Wortfassung vor, m it der praktisch 
nur wenig anzufangen ist. Bei dem an sich gutzuheiBen- 
den Bestreben, die Tagesordnung móglichst auf wenige 
Punkte zu beschranken, sind leider wichtige Zusammen- 
hange unterbrochen worden. Es muB auffallen, daB z. B. 
Wahrungsfragen und Geldwesen, dereń Erórterung 
gerade in der heutigen Zeit sehr dringlich ware, von der 
Tagesordnung abgesetzt worden sind. Man hatte zu
nachst nicht m it einem so friihen Zusammentritt der 
Weltwirtschaftskonferenz gerechnet. Nachdem aber nun 
einmal der 4. Mai festgesetzt worden ist, muB eine móg- 
lichste  B esch leun igung  der A rbe ite n  des En- 
quete-Ausschusses yerlangt werden; denn gerade 
die Ergebnisse dieser Arbeiten sollten ja auch dazu 
dienen, unseren Unterhandlern auf der Weltwirtschafts
konferenz das notwendige Rustzeug m it auf den Weg 
zu geben. Dr. W. Steinberg.

Rheinisch-Westfalisches Kohlen-Syndikat. — Zwi
schen dem Rheinisch-Westfalischen Kohlen-Syndikat 
und der Vertretung der franzósischen Hiittenwerke 
(Orca) ist ein Kokslieferungsyertrag fiir den Zeitraum von 
Dezember 1926 bis Ende Mai 1927 abgeschlossen worden. 
Dieser sieht eine Preiserhóhung bis annahernd an die 
Hohe derInlandspreise vor, und zwar ist, der,,Usine“ zu- 
folge, der Koks^reis fiir die Zeit vom 1. Dezember bis 
1. Juni auf 21 M  je t festgesetzt worden. Fiir den Fali, daB 
die Orca die entsprechende Option yor dem 15. April 1927 
annimmt, ermaBigt sich der Preis fiir die Zeit vom Juni 
bis Ende 1927 auf 19 M. Der bisherige Preis betrug
16,50 M  bis 16,80 M. Das Syndikat hat der Orca eine 
Option auf Yerlangerung des Vertrages bis Ende 1927 
gegeben. Bei der Ausiibung der Option tritt eine Preis- 
ermaBigung fiir einen Teil der Vertragszeit ein.

Siegerlander Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen. —
Die Mitgliederyersammlung des Siegerlander Eisenstein- 

yereins beschloB, die Verkaufstatigkeit fiir den Monat 
Januar 1927 zu unye rande rten  Preisen freizugeben. 
Fórderung, Absatz und Belegschaftszahl weisen weitere 
Steigerung auf. Die dem Verein angehórenden Gruben 
beschaftigen zur Zeit iiber 8500 Mann, also doppelt soviel 
wie im April 1926.

Von der deutschen Rohstahlgemeinschaft. — Der
aus Vertretern der Rohstahlgemeinschaft und der Eisen- 
yerbraucher bestehende AusschuB hat folgende Welt- 
m ark tp re ise  ermittelt, die fiir den Monat J a n u a r  1927 

gelten sollen:

M M
Rohblocke . . . . 95,- Walzdraht . ■ . . 122,50
Yorblócke . . . . 98,- Grobbleche . . . 132,50
K n iip pe l................ 103,- Mittelbleche . . . 145,-
P la t in e n ................ 108,- Feinbleche 1 mm u.
Formeisen . . . . 110,- starker . . . . 147,50
Stabeisen . . . . 112,— Feinbleche unter
Bandeisen . . . . 123,- 1 mm . . . . . 157,50

Internationale Rohstahlgemeinschaft. — Oester-
re ich , U ngarn  und die Tschechoslowakei sind m it 
Wirkung vom 1. Januar 1927 an der Internationalen 
Rohstahlgemeinschaft ais Sondęrgruppe  beigetreten, 
d. h. die neuen Mitglieder nehmen die Aufteilung der 
ihnen gewahrten Gesamtquote unter sich selbst vor, 
so daB die Rohstahlgemeinschaft nur mit dieser Gesamt- 
quote fiir alle drei Lander abrechnet. Die Beteiligung 
wurde bei einem Kontingent von 27,28 Mili. t der iibrigen 
der Gemeinschaft angehórenden Werke Deutschlands, 
Frankreichs, Belgiens, Luxemburgs und des Saargebiets 
m it 2,14 Mili. t oder 7,272 %  der Gesamterzeugung fest
gesetzt. Diese Quote erfahrt keine Aenderung, solange 
die Beteiligung der fiinf Hauptlander nicht unter 
25,287 Mili. t sinkt; bei einem Riickgang unter dieses 
AusmaB wird sie yerhaltnismaBig gekiirzt. Von den 
osterreichischen Werken kommt nur die A lp in e  Mon- 
tangese llscha ft ais Stahl erzeugendes Werk in Be- 
tracht, von den ungariseben Werken ist vorerst nur die 
R im a-M uranyer E ise n in d u s tr ie , A.-G., der Ge
meinschaft beigetreten, nieht aueh die staatlichen Werke. 
Die Aufteilung der Quote der neu beigetretenen Werke 
untereinander erfolgt auf Grund der von ihnen bereits 
vorher getroffenen Vereinbarung, wobei der Alpinen 
Montangesellschaft ihre yerhaltnismaBig gróBere Erzeu
gung im ersten Yiertel 1926 zustatten kam. Unter ahn- 
lichen Bedingungen sind die tschechischen und die ge
nannten osterreichischen und ungarischen Eisenwerke 
dem In te rn a t io n a le n  S ch ienenka rte ll beigetreten.

Herabsetzung der Roheisenpreise in Frankreich. — 
Im  Hinblick auf die durch die Frankensteigerung ge- 
schaffene Lage hat das franzósische GieBereiroheisen- 
kartell den Preis fiir phosphorre iches G ieB ere iroh 
eisen Nr. 3 P. L. von 600 auf 540 Fr. und den fiir ph os- 
phorarm es G ieBereiroheisen von 640 auf 580 Fr. 
je t, Frachtgrundlage Longwy, herabgesetzt. Gleichzeitig 
hat das Sonderroheisenkartell die Preise fiir H a m a t it  
fiir G ieBerei und fiir S tah le rzeugung  ebenfall3 um 
60 Fr. ermaBigt, d. h. von 750 bzw. 735 Fr. auf 690 bzw. 
675 Fr. je t frei ostfranzósischer Verbrauchsst,ationen. Fiir 
Spiegeleisen ist die PreisermaBigung auf 80 Fr. je t fest
gesetzt worden. Die Nachfrage yerlangsamt sich zu- 
sehends.

Aus der schwedischen Eisenindustrie. — Eine ent- 
scheidende Wendung zum Bsssern haben auch die letzten 

Monate der schwedischen Eisenindustrie nicht gebracht1). 
Indessen war wahrend des Herbstes ein etwas festerer, 
Grundton zu spiiren, und zwar sichtlich ais Folgeerschei- 
nung der anregenden Wirkung, die der englische Kohlen- 
streik in seinen Begleiterscheinungen auf den Eisenmarkt 
im allgemeinen ausgeiibt hat. Die Ausfuhr schwedischen 
R ohe isens nach England war zwar sehr gering; dagegen 
trat Deutschland in  letzter Zeit starker ais Kaufer auf. 
Die Ausfuhrzahlen fiir Roheisen, die sich in diesem 
Jahre bisher stets unter der jeweiligen Monatsziffer fiir
1925 gehalten hatten, konnten aus diesem Grunde im 
August und September die Vorjahrshóhe erreichen.

Im  Absatz von S tabe isen  und andern Eisen- 
sorten, die von der Sheffield-Industrie bezogen werden. 
rief der Kohlenstreik fiihlbare Storungen hervor. Auf 
die Stahlwerke scheint er dagegen im allgemeinen 
giinstig gewirkt zu haben, da sich dereń Auftragsbestand 
erhohte. Die gewóhnlichen im Handel gangbaren Eisen - 
sorten fanden etwas besseren Absatz.

Die P re is lage  war unbefriedigend, wenn auch seit 
August Anzeichen einer schwachen Besserung yorgelegen 
haben.

1) Schwedische Wirtschaftliche Rundschau 1926, 
Nr. 4, S. 9/10.



1854 Stahl und Eisen. Buchbesprechungen. 46. Jahrg. Nr. 51.

D?.n IJmfang der Erzeugung im  laufenden Jahr 

zeigt die folgende Zusammenstellung:

Herstellung (in 1000 t):
Januar-Juni Juli-September Januar-September 
1925 1926 1925 1926 1925 1926

Roheisen ..............  224,1 231,4 102,2 118,9 326,3 350,3
Schmiedbares Balb-

zeug ..................  256,2 248,3 124,9 144,6 381,1 392,9

Gewalztes und ge- 
schmiedetes Eisen 159,8 160,6 83,5 36,1 243,3 246,7

Somit haben im dritten Yierteljahr vor allem Roh
eisen und Stahl, in ge.ringerem MaBe aber auch Walz- 
und Schmiedeisen hohere Erzeugungszahlen ais im 

gleichen Zeitabschnitt 1925 aufweisen konnen.
Die Ausfuhrzahlen hielten sich dagegen nach wie 

vor unter denen des Vorjahres, wenn sie sich auch im 
Vergleich zum ersten Halbjahr 1926 etwas besserten.

Ausfuhr (in t):
Januar-.Tuni Juli-September Januar-September 
1925 1926 1925 1926 1925 1926

Roheisen, Legie
rungen u. Schrott 53 980 29 030 26 090 20 990 80 070 50 020

Schmiedeisen und 
Stahl sowie Walz-
zeug ................  60 880 52 890 31 020 30 060 91 900 82 950

Ein erster Schritt zu notwendiger Konzentration in 
der schwedischen Eisenindustrie wurde wahrend des 
Herbstes unternommen, ais die vier groBen Huttenwerke 
Fagersta, Kioster, Horndal und Gimo-Oesterby, die zur 
Interessensph are der Svenska-Handelsbanken gehoren, 
zusammengeschiossen wurden1).

Rtichbesprechunsren.
Beitrage zur Geschichte der Technik und In dus tr ie . 

Jahibucl’ des Vereines deutscher Ingenieure. Hrsg. 
von Conrad MatschoB. Bd. 16. Mit 159 Textabb. 
u. 16 Bildnissen. Berlin (NW 7): V.-D.-I.-Verlag,
G. m. b. H., 1926. (IX , 354 S.) 4°. Geb. 16 B.-iC, 
fiir Mitglieder des V. d. I. 14,40 J l.

Der yorliegende Band zeigt die ersten Ansatze zu 
einem wirklichen ,,Jahrbuche“ fiir die Geschichte der 
Technik. In  der Einleitung gibt der Herausgeber einen 
Ueberblick iiber die technisch-geschichtliche Arbeit des 
Vorjahres. Neben dieser Chronik, dereń Wert naturlich 
erst nach und nach in die Erscheinung treten und die bei 
spateren geschichtlichen Arbeiten wertvo!le Dienste 
lcisten wird, ist ais weiterer Schritt zur planmaBigen Aus- 
gestaltung des Buches die Aufnahme yon Ausziigen aus 
den in Zeitschriften erschienenen geschichtlichen Arbeiten 
des Vorjahres zu yerzeichnen. Endlich ist noch die schlag- 
wortmaBige Verarbeitung der technisch-geschichtlichen 
Buch- und Zeitschriftenliteratur aus dem letzten Jahre 
unter Beriicksichtigung der in diesem Bandę zum Ab- 
druck gelangten Ausziige zu erwahnen.

Von den im vorliegenden Bandę enthaltenen Original- 
arbeiten sind fiir den Eisenhiittenmann folgende von be
sonderer Bedeutung: Die ,,Holz- und Eisenbahn" Bud- 
weis—Linz, das erste Werk deutscher Eisenbahnbaukunst 
(H. Lorenz); Hermann Gruson, ein Pionier deutscher 
Ingenieurkunst (Max Dreger); Die technische Entwick
lung der Oelfeuerung (Bruno Schulz); Die Entwicklung 
des Kohlenbergbaues im Gebiet um Halle bis zum Bau 
der Eisenbahnen (Wilh. P ieper); Biringuccio und seine 
Pirotechnia (Otto Joh annsen2)). Was sagt uns die 
Schedula diversarum artium des Theophilus presbyter ? 
(Theobald); Beitrage zur Geschichte des elektrischen 
Hebezeuges (W. Geyer). Die in der „Rundschau" ver- 
offentlichten Ausziige aus der Zeitschriftenliteratur sind 
der Geschichte des Eisens, des Werkstoffpriifmaschinen- 
ba,ues und der Gesehiitzherstellung in Amerika, der 
GieBerei u. a. m. entnommen.

Auf jeden Fali zeigt der yorliegende Band das ernst- 
hafte Streben des Herausgebers, das Jahrbuch so aus- 
zugestalten, daB es neben den jeweilig veróffentlichten Ori- 
ginalarbeiten ein Spiegelbild der technisch-geschicht
lichen Arbeit eines Jahres darbietet. Der gute Anfang 
ist gemacht; Gliiekauf zur weiteren Arbeit!

_____________  Die Schri/tleiłung.

M Siehe St. u. E . 46 (1926) S. 1574.

2) Ygl. St. u. E. 46 (1926) S. 556 u. 1154/7.

GieBerei-Handbuch. Hrsg. vom Yerein Deutscher E js®ii' 
gieBereien, Giefiereiyerband in Dusseldorf. Mit 78 Text- 
abb. und 100 Zahlentaf. 2. Aufl. Miinchen und Berlin: 
R. Oldenbourg 1926. (X II, 413 S.) 8°. Geb. 18 B .-Jl.

Die erste Auf lage des vorliegenden GieBerei-Hand- 
buches ist an dieser Stelle seinerzeit eingehend be
sprochen und gewiirdigt worden1). Die Stoffeinteilung 
und die behandelten Gebiete sind bei der Neuauflage im 
allgemeinen die gleichen geblieben, wenn auch gerne 
festgestellt werden kann, daB eine liebevolle Ueber- 
arbeitung, Erganzung und Bichtigstellung mancher 
alterer Angaben der 1. Auflage yorgenommen worden ist. 
Von den Neuaufnahmen sei hervorgehoben die Wieder- 
gabe bis jetzt erschienener Industrienormen, soweit sie 
die GraugieBerei angehen, und der immer noch viel zu 
wenig in die in Betracht kommenden Kreise gedrungenen 
Konstruktionsregeln fiir GrauguB. So bietet das Buch 
eine fleiBige Zusammenstellung wertvoIler Angaben, die 
in Lehr- und Handbuchern wissenschaftlicher Bichtung 
nicht gefunden werden, und wird daher gerne yon der 
Praxis aufgenommen werden.

Das Buch will, wie yerschiedene Małe im Vorwort 
betont ist, kein Lehrbuch, sondern ein Nachscblagebuch 
fiir den GieBereileiter sein. Dann gehoren aber meines 
Erachtens Bruchstiicke wissenschaftlicher Metallurgie 
und ahnliche Dinge, wie sie z. B. in den Abschnitten iiber 
die physikalischen Eigenschaften des gieBbaren Eisens, 
iiber die metallographischen Grundziige des Boheisens 
(mit Gefugebildern), iiber Formstoffe, gegeben sind, 
wenn diese auch von heryorragenden Fachleuten geschrie- 
ben wurden, nicht hinein. Auch der Anzeigenanhang 
ware besser weggcblieben. Erst vor kurzem2) wurde 
unter Hinweis auf eine Auslassung des Reichsverbandes 
der Deutschen Industrie diese Unsitte m it Worten gegeiBelt, 
denen man voll und ganz zustimmen kann. C. Geiger. 

Taschenbuch fiir H iitten-  und G ie fle re ileu te  von 
Hubert H e rm anns , Zivilingenieur fiir Huttenwesen 
und Warmewirtschaft. (Jg. 1.) Mit 171 Textabb. und 167 
Zahlentaf. Halle-Saale: Wilhelm Knapp 1926. (V III, 392 
S. u. 32 BI.Kalendarium.) 8° (16°). Geb. 8,50 B .-Jl.

Wer das umfangreiche, selbstbewuBte Vorwort liest 
und dabei erfahrt, daB das yorliegende Taschenbuch 
bestimmt ist, dem erfahrenen Hiittenmann durch Ueber - 
mittlung vieler in der in- und auslandischen Literatur 
yerstreuter Angaben und Mitteilungen, zusammengefaBt 
in kurzer, iibersichtlicher Form, ein Hilfsmittel bei der 
Beurteilung immer wieder auftauchender Tagesfragen 
zu sein, der wird zunachst leicht geneigt sein, das Er
scheinen eines solchen Kalenders zu begriiBen. Leider 
entspricht jedoch der Inhalt des Buches den stolzen 
Worten der Ankiindigung in keiner Weise. Auch der 
noch weniger erfahrene Hiittenmann wird aus den mit 
nicht abzuleugnendem FleiB aus der Literatur gesammelten 
Darstellungen kaum wirklich neue Anregungen er
halten. Dazu fehlt, wo iiberhaupt neuere Forschungs- 
ergebnisse u. dgl. erwahnt sind, durchweg die Quellen- 
angabe. Mit einer einfachen Anfiihrung von Ergebnissen 
ohne Mitteilung der Versuchsbedingungen ist aber dem 
heutigen, denkenden Ingenieur nicht gedient, ihm muB 
die Móglichkeit geboten werden, sich iiber den betreffen
den Gegenstand genauer zu unterrichten.

In  Anbetracht der bereits reichlich yorhandenen 
einschlagigen Buchliteratur mufi daher der yorliegende 
Taschenkalender, solange er jenen hoheren Forderungen 
nicht gerecht wird, ais iiberfliissig bezeichnet werden.

G. Geiger.

Lischka, A., ®r.«Q;ng.: Die S e lb s tkos ten rechnung  in 
der E isengieBerei. (Mit 26 Abb. im Text.) Miinchen 
und Berlin: B. Oldenbourg 1926. (3 BI., 82 S.) 8°.
6,50 B.-J£.

In  keinem Industriezweige ist die Errechnung der 
Selbstkosten so unterschiedlich wie in den GieBereien, was 
in den starken Preisabweichungen der Erzeugnisse yon- 
einander seinen Ausdruck findet. Die Selbstkosten auf 
eine gemeinsame Grundlage zu stellen, die allen GieBe
reien gerecht wird, ist das Bestreben des Verfassers. Die 
yorliegende Arbeit enthalt eine Zusammenfassung der in

>) St. u. E . 42 (1922) S. 1382/3.
2) GieB. 13 (1926) S. 716.



23. Dezember 1926. Buchbesprechungen. Stah l und Eisen. 1855

den GieBereien gebrauchlichen Selbstkosten-Berechnungs- 
weisen und dereń kritische Beleuchtung. Zugleich werden 
neue Arten und Moglichkeiten der Selbstkostenrechnung 
erórtert und ihre Anwendung auf yerschiedene Betriebe 
besprochen. Die S^lbstkostenfrage ist in erster Linie von 
der technischen Seite behandelt, ohne daB die kauf- 
mannischen Belange yernachlassigt werden. Die E in
teilung und Einordnung des umfangreichen Stoffes ist gut 
und iibersichtlich. Das Buch fiillt eine Liicke im Schrift- 
tum des Selbstkostenwesens aus und ist besonders geeignet, 
den kleinen GieBereien ais niitzlicher Wegweiser auf dem 
schwierigen Pfade der Selbstkostenrechnung zu dienen.

Rudolf Agte.

Stahl, Erhard, Obering., Niirnberg: M eta llg ieBere i. 
Hilfsstoffe, Arbeitsverfahren, Erzeugnisse und Kal- 
kulationsregeln, aus der Praxis dargestellt. 2., neu 
bearb. Aufl. M it 85 Fig. u. 16 Legierungstabelien. 
Freiberg i.Sa.: Craz und Gerlach 1926. (2 BI., 167 S.) 
8°. Geb. 9,50 R.-M.

Das yorliegende Buch yergróBert durch seine Neu- 
auflage leider die Zahl der fiir das MetallgieEereiwesen 
ganz unbrauchbaren Biicher. Wer, wie der Berichter- 
statter, in der vordersten Reihe im Kampfe um die 
wissenschaftliche Durchdringung des MetallgieBerei- 
wesens steht, wer die Riickstandigkeit kennt, die, abge- 
sehen yon einzelnen heryorragend geleiteten Werken, in 
manchen MetallgieBereien noch herrscht, und wer ferner- 
hin genau weiB, um welchen Einsatz in den kommenden 
Jahren in den Industrien der Welt gespielt wird, der wird 
das Erscheinen eines solchen Buches, das auf knapp 
160 Seiten ein Arbeitsgebiet behandeln will, das fiir die 
Darstellung eines kleinen Teilabschnittes seines Stoffes 
allein ein Buch gleichen Umfanges erforderte, stets be- 
dauern. Dr. Willi Claus.

Kr uśpi, Friedrich, G egenw art und Z u k u n ft

der deu tschen  M asch inen indus tr ie . Mit34Text- 
abb. Berlin: Julius Springer 1926. (2 BI., 127 S.) 
8°. 7,50 R.-Jl. |

Im  Einleitungsabschnitt wird ein geschichtlicher 
Riickblick auf die Entwicklung des deutschen Maschinen- 
baues gegeben und die Bedeutung der Maschinenindustrie 
fiir die deutsche Wirtschaft gekennzeichnet. Die Wir- 
kungen des Krieges und die allgemeine wirtschaftliche 
Lage nach dem Kriege werden kurz behandelt. In  
weiteren Abschnitten werden die erschwerten Produk- 
tionsbedingungen der Maschinenindustrie und ihre Not- 
lage an der Hand statistischer Unterlagen sowie die 
Organisationen der Maschinenindustrie geschildert. Das 
SchluBstiick faBt die gegenwartige Lage des Maschinen- 
baues und seine zukiinftigen Aussichten zusammen.

Die in der Schrift yerarbeiteten Unterlagen, besonders 
die Statistiken, sind m it FleiB zusammengetragen. 
Leider wird der Verfasser den Daseinsbedingungen der 
Eisen schaffenden Industrie nicht immer gerecht. Das 
geht besonders aus dem Hauptabschnitt iiber die Eisen- 
yersorgung heryor. So wird z. B. an die Behandlung der 
Roheiseneinfuhr im Jahre 1922 die Behauptung gekniipft, 
sie zeige, wie stark Deutschland auf das in den yerlorenen 
Gebieten erzeugte Roheisen trotz des gewaltigen Riick- 
ganges des inneren deutschen Verbrauchs angewiesen 
sei. Die Roheiseneinfuhr des Jahres 1922 sei zu 80 %  
aus diesen Gebieten gekommen. Demgegeniiber ist zu 
beton en, daB die deutsche Roheisenerzeugung zusammen 
mit der des Saargebietes den deutschen Verbrauch 
spielend decken kann, auch wenn er yiel starker ist 
ais zur Zeit. Im  Jahre 1925 hat der EinfuhriiberschuB 
an Roheisen, wie der Verfasser auf Seite 40 auch selbst 
nachweist, nur noch 10 000 t  gegenuber 294 000 t im 

Jahre 1922 betragen. Die Erzeugungsmóglichkeit der 
Hochofen und Stahlwerke (S. 42) ist bedeutend zu niedrig 
angegeben. Unzutreffend ist ferner die Behauptung 
(S. 42), die deutsche Eisenyersorgung sei auf jeden Fal] 
vom Ausland abhangig und bleibe es auch nach einer 
Wiederyereinigung des Saargebieto3 mit dem Deutschen 
Reiche. Auch die an diese Behauptung gekniipften 
Schlu Bfolgerungen (S. 42) sind hinfallig. '  Eisenmangel 
herrscht in Deutschland nicht und wird in Zukunft auch 
nicht herrschen, und eine Herabminderung des Wett- 
bewerbes des Maschinenbaues ais Folgę der Rohstoff-

yersorgung, wie der Verfasser sie befiirchten zu miissen 
glaubt, ist bisher weder eingetreten noch wird sie in Zu
kunft eintreten. Der Verfasser gibt ferner internationale 

Eisenpieiszusammenstellungen. Diese Zusammenstel- 
lungen geben aber zum Teil (S. 44) die belgischen und die 
englischen Preise zu niedrig an. Dadurch wird das Ver- 
haitnis der Preise zu Ungunsten der deutschen Eisen
preise yerschoben. Es ist auch nicht richtig, daB die 
Eisenpreise 1923, wahrend der Inflation, yerhaltnismaBig 
sehr hoch gewesen waren. Der Verfasser yergiBt heryor- 
zuheben, daB, an der Geldentwertung und der Teuerung 
gemessen, der Preis fiir Maschinen yerhaltnismaBig 
starker gestiegen ist , ais der fiir Stabeisen und andere 
Halbstoffe der Eisen schaffenden Industrie; er yergiBt 
auch (S. 46), bei den Preisyergleichen auf den hoheren 
Qualitatsunterschied des deutschen Roheisens gegenuber 
den franzósischen und belgischen Sorten hinzuweisen, 
die ungefahr 5 J l  unter der deutschen Roheisengualitat 
liegen. Auf die Frankenentwertung und das Valuta- 
dumping der westlichen Wettbewerbslander sowie den 
hierdurch bewirkten Druck auf die deutschen Eisenpreise 
und auf die hierdurch heryorgebrachte Yerwirrung des 
internationalen Eisenmarktes geht der Yerfasser nicht ein. 
Auch iiber die Eisenzollfrage (S. 48) kann man ganz 
anderer Ansicht sein.

Berlin. Dr. Eduard Buchmann.

Zollunion, Europaische. Beitrage zu Problem und Losung,
. junter Mitarbeit yon Prof. Dr. Blaustein [u. a.] hrsg.
. von Dr. Hans H e im an . Berlin: Reimar Hobbing 1926 

(278 S.) 8°. 7,60 R.-Jl.

Der Gedanke einer europaischen Zollgemeinschaft 
ist dadurch entstanden, daB die Handelspolitik der Nach- 
kriegszeit, statt eine wirtschaftliche Befziedung zu bringen, 
in fast allen Staaten den Grundsatz gegenseitiger Ab- 
schniirung yerfolgte, und unter diesem Drang nach dem 
„geschlossenen Handelsstaate“ die Handelshemmnisse 
allmahlich so groB wurden, daB bis auf den heutigen Tag 

die Wiederherstellung weltwirtschaftlicher Beziehurgen 
noch auf sich wartet. Es war deshalb natumotwenuig, 
daB eine Bewegung entstand, die im Gegensatze zu diesem 

Zustande gegenseitiger Abschniirung die yollstandige 
Wirtschaftsfreiheit wiederherzustellen bestrebt war, und 
die weiterhin den Gedanken yerfolgte, der iibermaBigen 
wirtschaftlichen Entwicklung Amerikas dadurch ein 
Gegengewicht zu geben, daB man die europaischen Staaten 
zu einer wirtschaftlichen Einheit untereinander yerbinde. 
Insofern haftet also dem Gedanken einer europaischen 
Zollgemeinschaft ebensoviel Traumhaftes an, wie in dem 
entgegengesetzten Gedanken der Selbstversorgung kleiner 
Staaten enthalten ist. Es ist ein Verdienst des Heraus- 
gebers, die yerschiedenen Meinungen iiber die Moglichkeit 
und ZweckmaBigkeit der Bildung einer europaischen Zoll
gemeinschaft einmal in einem Buche zusammengefaBt 
zu haben. Zwei Arbeiten ragen aus dem Gesamtwerk 
heryor, die des Professors E u le n b u rg , die sich scharf 
gegen eine europaische Zollgemeinschaft ausspricht, und 
die von Professor W eber, die die tatsachlichen Trieb- 
krafte einer wirtschaftspolitisehen Einheit in Europa 
iiberaus griindlich untersucht und gut darstellt. In  diesen 
beiden Arbeiten wird man alle Gedankengange finden, die 
fiir die Beurteilung der einschlagigen Fragen der Ueber- 
legung wert sind. Insbesondere wird der Wirtschafts- 
politiker, der an die Wirklichkeit der Dinge gebunden ist, 

wichtige Fingerzeige aus den Untersuchungen iiber die 
gemeinsamen Grundlagen der europaischen Industrie- 
wirtschaft schópfen konnen. Jedenfalls zeigt die Vertie- 
fung in diese Frage, daB man sich davor hiiten muB, den 
fast zum Schlagwort gewordenen Gedanken einer euro
paischen Zollgemeinschaft kritiklos anzunehmen. Sicher 
iit , daB die Erkenntnis der gegenseitigen wirtschaftlichen 
Abhangigkeit besonders der europaischen Staaten zu 
Lósungen fuhren wird, die eine starkere Anerkennung 
dieser Tatsache bedeuten ais der friihere freiheitliche 
A.ufbau der Handelsvertrage. Ob aber dariiber hinaus 

die Bindungen wirtschaftspolitisciier Art so stark sein 
konnen, daB die Form einer Zollgemeinschaft gewahlt 
wird, das zu bejahen hindert den nuehternen Beobachter 
noch der heutige tatsachliche Zustand Europas sehr ein- 

dringIich- Dr. M. Hahn.
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Yereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhuttenleute.

Aus den Fachausschiissen.
Neu erschienen sind ais „Berichte der Fachausschiisse 

des Vereins deutscher Eisenhiittenleute"1) :

AusschuB fur Betriebswirtschaft.

Nr. 13. A. Koegel, Haspe: E in f lu B  von Ange- 
bot und  N achfrage auf Le is tung , GróBe und  
W arm eyerbrauch von StoBófen. Aufgabe der 
Warmófen und die in ihrem Betriebe auftretenden 
Schwankungen. Ergebnisse aus Betriebsyersuchen an 

StoBófen. Statistische Ermittlungen iiber das Warme- 
angebot und den Warmebedarf, sowie iiber die Leistung 
und den Wirkungsgrad einiger StoBófen. [12 S.]

HochofenausschuB.

Nr. 73. H. B le ib treu , Vólklingen: Aus dem 
am erikan ischen Hochofen- und  Kokereiwesen. 
Bedeutung der Kleinarbeit in der Betriebsfuhrung fiir 
die GleichmaBigkeit im Erzeugnis und Stetigkeit in der 
Erzeugung. Kohlenwaschen und ihre yerschiedenen 
Arbeitsverfahren. Klaranlagen. Trockenaufbereitung. 
Koksofenbauarten und maschinelle Einrichtungen. Be
trieb der Oefen. Bedeatung eines planmafiigen Ueber- 
wachungsdienstes. Nebenerzeugnisgewinnung. Koks- 
klassierung und Yerwendung. Hochofen. Erze und ihre 
Eigenschaften. Allgemeine Merkmale und besondere 
Einzelheiten der Anlagen und ihre Arbeitsweise. Hoch- 
ofenbetriebsfiihrung. Zusammenfassung. [41 S.]

Nr. 78. Bu lle  und ®ipl *Sn9- Len-
n ings , Dusseldorf: H ocho fenuntersuchungen  und  
ihre rechnerische Ausw ertung. Forschungsarbeit 
im Hochofenbetriebe. Bericht iiber durchgefiihrte Yer
suche. Betriebsverhaltnis3e. Messungen der Gas-, Tem
peratur- und Druckyerhaltnisse. Rechnerische Aus
wertung der Ergebnisse. Leistung des Ofens. Oert liche 
Feststellung der Reaktionen und des Wśirmeflusses im 
Hochofen. SchluBfoJgerungen fiir die wissenschaftliche 
Forschung und die praktische Betriebsfuhrung. Zu
sammenfassung. [25 S.]

KckereiausschuB.

Nr. 25. ®r.«5ng. G. D órflinge r, Borsigwerk, O.-S.: 
G roBbetriebsversuche zur Verbesserung von 
oberschlesisehem Koks. Giinstigste Kammerbreite 
und Heiztempeiatur fiir oberschlesische Kokskohlen. 
Versuche mit yerschiedenen Kohlenmischungen. E in
fluB von Halbkoks und Erzzusatzen. Wirkung von 
niederschlesischen Backkohlen ais Zusatz. Verbren- 
nungsyersuche. Folgerungen fiir zweckmafiige Betriebs
fuhrung. EinfluB der Gefiigebestandteile der Kohle. 
Zusammenfassung. [9 S.]

StahlwerksausschuB.

Nr. 116. 'Sr.^slig. A lfred  Schack, Diisseldorf: 
G astem peraturm essung m it D urch f lufipyro- 
metern. Fehlermóglichkeiten bei der Gastemperatur
messung. Mefiergebnisse mit yerschiedenen DurchfluB- 
pyrometern. Beschreibung eines neuen DurchfluB- 
pyrometers und der damit erzielten Genauigkeit. [5 S.]

Nr. 117: E rórte rungsbe itrage  zu den B e 
r ich ten  des Stahlwerksausschusses Nr. 111, 113, 
114 und 115. [14 S.] ‘

*) Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
Dusseldorf, Schliefifach 664. — Berechnung nach Druck- 
seiten. Grundpreis je Druckseite 12 Pf. (Mitglieder 
7 Pf.) Fiir ein Abonnement fiir die Berichte eines Aus
schusses wird eine Vorauszahlung von 12 M  (Mitglieder
7 M) erbeten, woriiber nach Verbrauch Abrechnung 
erfolgt. Fiir das'Ausland dieselben Goldmarkpreise oder 
dereń Gegenwert in Landeswahrung.

WerkstoffausschuB.

Nr. 84. H. H anem ann , Berlin: U eber R e k r l ' 
s ta ll is a t io n . Ueberblick iiber das Schrifttum. Yerlaut 
der Rekrista'lisation. Die Rekristallisationsgeschwindig- 
keit. Rekristallisationsschaubilder. Vorsttllungen iiber den 
Mechanismus der Rekristallisation. Die Rekristal lisations-
kurye. Theoretische und praktische Folgerungen. [11 S.]

Nr. 89. ®r.»gng. F r itz  S ch m itz , Dusseldorf: 
Der E in f lu B  des F lug s taubes  au f die Zer
s tó rung  der feuerfesten  S te ine  im  Siemens- 
M artin-O fen . Bestatigung der Untersuchungen von 
Blasberg iiber die Zerstórung von Silikasteinen in Siemens- 
Martin-Oefen. Untersuchung yon Flugstaubproben und 
Asche von Braunkohlenbriketts. Besprechung der che
mischen Zusammensetzung der einzelnen Proben und der 
Ursache der zerstórenden Wirkung des Flugstaubes. 
Yorschlage zur Beseitigung des Flugstaubes in den 
Generatorgasen. [4 S.]

Nr. 92. Dr. phil. F. H a r tm a n n , Hórde: Hoch- 
feuerfeste  A ns tr ichm assen . Zweck und Anforde
rungen der Anstrichmassen. Theorie der Schutzwirkung. 
Diffusionsgeschwindigkeit, Wanderung der Flufimittel. 
Praktische Anforderungen an Sehutzsehichten. Be
merkungen Iiber das praktisch Erreichbare an Hand yon 
Beispielen m it Kaolin-, Korund- und Zirkonmassen. 
[7 S. u. 2 Tafeln.]

Nr. 94 noch nicht erschienen.
Nr. 95. Dr. phil. E. S te in h o ff , Dortmund: H e r

s te llu ng  u nd  E igenscha fte n  eines neuen feuer
festen L e ich ts te ines  aus C r is to b a lit . Bekannte 
Verfahren. Ziel der Untersuchung. Petrographische Vor- 
stellungen iiber die Entstehungsbedingungen der Kiesel- 
sedimente. Verarbeitung unbildsamer Oxyde ohne Binde- 
mittel. Anwendung der Vorstellungen auf die yorliegende 
Frage. Beschreibung des endgiiltig angewandten yer
fahrens. Uebertragung des Verfahrens in die Praxis. 
Erklarung des bildsamen Zustandes und des Verfestigungs- 
yorganges. Verhalten der Kieselgurmasse beim Brennen. 
Eigenschaften und Verwendung der feuerfesten Leicht- 

steine aus Cristobalit. Zusammenfassung. [10 S.]

Warmestelle.

Nr. 93. Georg B u lle , Dusseldorf: 100 Fragen 
fiir  N eu linge  der W arm e w ir ts cha ft . Zusammen- 
stellung von 100 Fragen zur Anleitung und Begleitung des 
jungen Warmeingenieurs auf seinen Gangen durch das 
Werk. Hinweis auf einschlagiges Schrifttum. [11 S.] 

Nr. 94. A. K oege l, Haspe: Versuche iiber die 
Warm- und  A b k iih lu n g sbe d in g u n g e n  von Blók- 
ken und  Fo lge rungen  f iir  d ie  L e is tung  yon 
W arm ófen . Bestimmung der Warmzeiten von Blócken 
yerschiedenen Querschnitts in einem Versuchsofen. Ein
fluB des Temperat.urunterschieds zwischen Blockobcr- 
flache und Kem. Wertung der Blockoberflache ais Heiz
flache. Ermittlung der Warme ii bergangszah len bei der 
Abkuhlung yon Blócken. Abbrand in Abhangigkeit 
von Ofentemperatur und Warmzeit. Die Moglichkeit 
der Berechnung von Warmzeiten aus den Versuchs- 
ergebnissen. Der EinfluB des warmen Einsatzes auf die 
Warmzeiten. [16 S.]

Nr. 95. Fr. W esem ann, Gleiwitz, O.-S.: D ie E r 
m it t lu n g  des D ru ck ab fa lls  durch  R e ib ung  in 
L e itu n g e n  f iir  Gase, D ru c k lu f t , D am p f und 
W asser un te r  besonderer B e riick s ich tig ung  
g raph ischer Verfahren . Physikalische Grundlagen. 
Die Druckverlustformel von Fritzsche fur Gase, Dampf 
und Prefiluft und ihre Anwendung mittels einer Flucht- 
linientafel. Leitungen mit hóherem Druckverlust und 
Anwendung einer Fehlerkurye. Erweiterung der An- 
wendbarkeit der Fluehtlinientafel auf die Beiechnung 
von Wasserleitungen nach den Formeln yon Brabbće. 
Untersuchung der StoByerluste und Zusammenstellung 
der Beiwerte ihrer Berechnungsformeln. [10 S.]

E is e n h iit te  S iid w e s tI . I U U I I I I U U U  U U U H U U l .  Kasi no-Qesellsch aft Saarbrucken statt. I


