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Formstoff- und Formenprüfung.
Von L e o n h a rd  T re u h e i t  in Elberfeld und L e o n h a rd  T re u h e i t  in Breslau.

( Beschreibung der Unter suchungsverfahren. E in fluß  und Ermittlung der Stampfarbeit. Wechselseitige Beziehung 
von Stampffestigkeit, Bindefähigkeit, Qasdurchlässigkeit, Feuchtigkeit und Tongehall Chemische und physikalische 
Beschaffenheit der verwandten Formstoffe und Mischungen. Kritische Behandlung der Versuchsergebnisse. Festig

keitsunterschied bei den einzelnen Formverdichtungsverfahren.)

A. E in le itu n g .

I  m Schrifttum des In- und Auslandes sind in der 
^  letzten Zeit eine Anzahl Verfahren zur Prüfung 
der Formstoffe auf ihre Brauchbarkeit für Formen 
und Kerne erschienen. Unter diesen sind diejenigen 
zur Erprobung der „Festigkeit der Form “ recht 
zahlreich; man unterscheidet solche für Bruch-, 
Druck- und Zugbestimmung. Alle diese Verfahren 
sind lediglich Formstoff- oder Formstoffmischungs- 
prüfungen, die nicht unmittelbar auf die Formen an
gewandt werden, zumal da sie an laboratoriumsmäßig 
hergestellten Probekörpern und nicht an Gebrauchs
formen vorgenommen wurden. F ür die Formtechnik 
haben solche an Probekörpern erzielten Versuchswerte 
keine praktische Bedeutung. Deshalb werden nach 
wie vor, trotz neuer und neuester Untersuchungsver
fahren dieser Art, Formstoffe und Formen nach alten 
Erfahrungsgrundsätzen geprüft. Die an laboratoriums
mäßig hergestellten Probekörpern ausgeführten Ver
suche gehen von Voraussetzungen aus, die für Ge
brauchsformen nicht zutreffen. Während man an 
einem solchen Probekörper eine bestimmte Sand
mischung von entsprechendem Ton- sowie Feuchtig
keitsgehalt und Kornanteile und -große bei einer 
genau festgelegten Stampf- oder Schlagarbeit prüft, 
kommen für die Prüfung von Gebrauchsformen ganz 
andere Umstände in Betracht. Dabei hat man es nicht 
m it nur einer Formstoffmischung zu tun, sondern mit 
mindestens zwei Sand- oder einer Masse- und einer 
Sandmischung, und zwar dem Modellsand und dem 
Füllsand bzw. der Massenmischung und dem Füllsand. 
Bekanntlich wird der Modellsand fingerdick am 
Modell oder an der Schablonenform aufgetragen, 
während der Füllsand den H auptbestandteil der 
Gebrauchsform darstellt und einen großen Einfluß 
auf die Stampffestigkeit und m ittelbar auch, auf die 
Bindefähigkeit und Gasdurchlässigkeit ausübt.

Ferner besteht auch eine gewisse Unsicherheit in 
der Beurteilung und Erm ittlung der Stampfarbeit. 
Diese ist bei dem Probekörper eine bestimmt fest
gelegte, etwa durch Schlagarbeit1). Die Festlegung

*) Vgl. Verfahren von S te in itzer: St. u. E. 27 (1907)
S. 779, oder Verfahren von D o ty : F oundry  51 (1923)
S. 545/7.
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der Stampfarbeit für Gebrauchsformen ist dagegen 
sehr schwierig, da diese von Hand oder anderen Form
verdichtungsverfahren gestampft werden. Die Feuch- 
tigkeits- sowie Tongehalte und Korngrößen des 
Modellsandes und auch des Füllsandes beeinflussen 
sowohl die beabsichtigte, festzulegende Stampfarbeit, 
als auch die Gasdurchlässigkeit sowie die Bindefähig
keit. Alle Bestrebungen, „die Festigkeit der Form “ 
für die verschiedensten Verwendungszwecke zu 
messen und sodann für die Folge festzulegen, sollten 
darauf gerichtet sein, nur wirkliche Gebrauchsformen 
und Gebrauchsformstoffe, auch Mischungen als 
Versuchsunterlage zu wählen. Das Verlangen des 
Formtechnikers geht also dahin, die praktischen 
und als die günstigsten erkannten Festigkeitswerte 
von gut gestampften Formen zu kennen, um für 
die Folge allen anderen Formen die einzig richtigen 
Festigkeiten zu verleihen. Es ist in der Formpraxis 
eine allgemein bekannte Tatsache, daß es in jeder 
Gießerei stets sehr wenige Former gibt, die gleich
mäßig gut gestampfte Formen und Kerne ohne Aus
schuß herzustellen vermögen. Die von solchen 
Formern hergestellten Formen oder Kerne bilden 
ständig umfangreiche Untersuchungsmöglichkeiten, 
um an Hand einer geeigneten Festigkeitsprüfein
richtung m it spezifischen Einheitswerten, d. h. in 
g/mm2 brauchbare Werte für die Praxis zu gewinnen2). 
Die Prüfung der Formfestigkeit bietet dem Form 
techniker die Möglichkeit, die Verdichtung der Form 
stoffe durch Formmaschinen so einzustellen, wie dies 
den besten, erprobten Handstampfungen entspricht, 
denn bei hydraulischer, pneumatischer, Rüttel- oder 
Sandschleuder - Formverdichtung zeigen sich er
schreckende Unterschiede gegenüber der ersteren; 
Kraftverschleuderung und Fehlgüsse könnten ver
mieden werden. Gerade in unserer Zeit, in der die 
Heranziehung von Lehrlingen für den Gießereiberuf 
auf größere Schwierigkeiten stößt, ist der Gießerei
fachmann auf ungeübte oder unerfahrene Leute 
angewiesen. Erfahrene, gute Former werden immer 
seltener und das Erfordernis immer dringender, plan
mäßige Arbeitsweisen einzuführen; diese Forderung

2) Vgl. H arteprüfer nach „T reu h eit“ D. 
St. u. E . 43 (1923) S. 1363/9 u. 1494/8.
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ist nur an Hand praktisch, an Gebrauchsformen er
probten Normalwerten möglich; es ist Aufgabe eines 
jeden Gießereileiters, die Frage der günstigsten Festig
keit einer Form mit ihren Beziehungen zu Gasdurch
lässigkeit, Bindefähigkeit, Feuchtigkeits- und Ton
gehalt mit lösen zu helfen.

B. B e sc h re ib u n g  
d er U n te rs u c h u n g s v e r fa h re n .

Um die hier beschriebenen Versuchsergebnisse 
zu erzielen, mußten folgende Größen ermittelt und in 
Beziehung gebracht werden; Stampffestigkeit, Binde
fähigkeit, Gasdurchlässigkeit, Feuchtigkeitsgehalt und
Tongehalt.

Wie bereits erwähnt, sind die bisher an Formen 
gemessenen S ta m p ff  e s t ig k e i ts w e r te  relative Zah
len. Jeder Forscher auf diesem Gebiete wandte 
andere Größen und Faktoren bei seinen Unter
suchungen an und stellte sie in Rechnung. So liegt das 
Bestreben besonders in unserer Zeit der Typenbildung 
und Normung sehr nahe, die M essung  d er S ta m p f 
fe s t ig k e i t  m it sp e z if is c h e n , ü b e ra ll  g le ic h 
b le ib e n d e n  u n d  b e k a n n te n  M aßen a u s z u 
fü h re n , was mit dem erwähnten Härteprüfer nach 
„Treuheit“ ermöglicht wird, da die Festigkeit der

dfode/teand Fü/Zsand

Abbildung 3. Versuchsanordnung 
zur Bestimmung der Gasdurchlässigkeit 

nach Dr. S teinitz.

ergibt sich die Härtezahl H  bzw. 
je g/mm2 nach der Gleichung:

P

H ärte des Sandes

Abbildung 1 und 2. E inrichtung zur Prüfung der Bindefestigkeit.

Form in g/mm2 ausgedrückt werden kann. Der 
Grundgedanke des Stampffestigkeitsprüfers ist folgen
der : Eine Kugel von bestimmtem Durchmesser erzeugt 
durch einen konstanten Druck je nach der mehr oder 
weniger festen Stampfung der Form oder des Kernes

Zur Erleichterung ist eine 
Berechnungstafel angefertigt, 
in der zu der jeweilig gefun
denen Kalottenhöhe h die 
entsprechenden Stampffestig- 
keiten in g/mm2 abgelesen 
werden können.

Für die P rü fu n g  der 
B in d e fe s t ig k e i t  wurden 

Kernstücke von 400 mm Länge, 100 mm Breite und 
50 mm Dicke aus dem jeweilig zu untersuchenden 
Formsand gestampft, und zwar nach den weiter unten 
angegebenen verschiedensten Formsandverdichtungs- 
verfahren, wie sie in der Praxis angewandt werden.

X 25 X 25

Abbildung 4.
R einer Quarzsand.

eine Kalotte von bestimmter Höhe. Die Höhe der 
eingedrückten Kalotte wird an der Präzisionsuhr 
abgelesen. Die Kalottenhöhe h entspricht wiederum 
einer bestimmten Kalottenoberfläche, die die belastete 
Fläche darstellt. Durch Teilung der gleichmäßigen 
Belastung durch die belastete Kalottenoberfläche

Abbildung 6 Quarz und  grüner Form sand 
m it zusammen 9 %  T onsubstanz.

Das so hergestellte Kernstück wurde samt dem um
gewendeten Kernkasten auf eine Abrollvorrichtung, 
ähnlich wie eine solche von Doty angewandt wird, 
gebracht und das Kernstück auf eine mit Oelpapier 
bedeckte Glasplatte aus dem Kernkasten entleert. 
Da der Kernkasten etwas verjüngt ist, so erfolgt
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Z ahlen tafel 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  a n g e w a n d t e n  F o r m s t o f f e .

Form stoff bzw. 
Form st offmisch ungen
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1. W eißer Quarzsand 1,03 97,43 0,98 0,03 2,77 1,57
*• —

37,2 0,00 o ,c o 61,70 36,50 2 100 etwas

( 3 Teile grüner Form - . M

2 •csand m it 10 Teilen
J Quarzsand 8,66 88,00 2,30 0,55 2,70 1,40 50,0 7,22 4,22 82,80 4,12 1,640
(7 Teile grüner Form- 11,95 84,36 2,85 0,68 2,65 1.42 40.7 16,50 1,30 79,20 1,50 1,500

3. (sa n d  m it 10 Teilen 
 ̂Quarzsand

4. Grüner Form sand 24.40 70,16 3,27 0,80 2,49 1,40 45,0 17,50 1,60 77,20 3,60 0,128
5. B ottroper Form 

sand 30,70 61,70 6,40 1,20 2,70 1,40 44,0 38,99 2,06 2,63’ 55,31 1,000
6. Füllsand 3,90 89,52 3,30 0,80 2,40 1,50 17,4 3,28 1,35 5,11 85,81 4,430 rauh

x) N ach  Angaben von  Prof. Dr. H . Seger (siehe P ost’s chem isch-technische Analysen 1909, S. 105) wurden bei der Schlämmanalyse 
die Sandproben vor dem Schlämmen m it Natronlauge zwecks schnellerer Zerteilung der Tonteilchen behandelt und das Ganze gekocht.

X 25 X 25

Abbildung 6. Quarz und  grüner Form sand 
m it zusammen 12 %  Tonsubstanz.

x  25

Abbildung 7.
Grüner Form sand m it 24 %  Tonsubstanz.

x  25

Abbildung 8. B ottroper^ Form sand 
m it 30 %  Tonsubstanz.

die Entleerung schon bei geringer Erschütterung 
desselben, um etwaige Rißbildung des Sandkernes zu 
vermeiden. Das Kernstück sowie alle Formen, die zu 
den beschriebenen Versuchen dienten, wurden mit 
keinerlei Formwerkzeug bearbeitet oder poliert. — 
Aus Abb. 1 und 2 ist zu ersehen, wie die Abroll
vorrichtung m it Handkurbel arbeitet. Es wurde 
peinlich darauf geachtet, daß das Abrollpapier mit 
gleicher Geschwindigkeit, und zwar m it 2,86 cm/sek 
fortbewegt wurde. Das abgebrochene Stück des 
Sandkernes wurde auf einer vorher gewogenen Eisen
blechschaufel (s. Abb. 2) aufgefangen und gewogen.

Abbildung 9.
Füllsand (d. h. Altsand).

Um die Bindefestigkeit in g/mm2 ausdrücken zu 
können, wurde das Gewicht des abgebrochenen Kern
stückes durch den Bruchquerschnitt geteilt:

Bruchgewieht .---------- —-----------=  g/mm .
B ruchquerschnitt

Diese Rechnungsweise war um so nötiger, als die 
Stampffestigkeiten mit dem Härteprüfer nach Treu- 
heit in g/mm2 gemessen wurden, um  eine Gegen
überstellung von Binde- und Stampffestigkeit zu 
ermöglichen.

Zur Bestimmung der G a s d u rc h lä s s ig k e i t  
wurde das Verfahren von Steinitzer angewandt
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ist, wurde Bottroper Sand m it 30%  
bindendem Ton geprüft. Diese Sande 
mit 0,9, 12, 24 und 30%  Tongehalt 
wurden jeweils m it 5 ,7 ,10  und 15 % 
Wassergehalt aufbereitet und in einer 
Versuchsreihe geprüft. Parallel zu 
diesen Versuchen wurden dieselben 
Sande etwa zwei Finger dick, wie in 
der Praxis üblich, auf das Modell 
oder an die Wandungen des Kern
kastens gedrückt und der übrige 
Teil der Form mit Füllsand aufge
füllt und fertiggestampft. Der Füll
sand war ein nur zum Vollstampfen 
von Formen angewandter Altsand 

die Stampfungen wurden von einem guten Former mit einem Feuchtigkeitsgehalt von fast 7 %  und
so vorgenommen, wie sie zur Herstellung einer der Zusammensetzung, wie sie Zahlentafel 1 angibt.
Gebrauchsform notwendig sind. Der Zylinder war In den beiden Versuchsreihen wurden von jedesmal 
nach oben durch Gummi dicht verschlossen und unten einer Formsandmischung fünf verschiedene Formver-
etwas konisch, um ein dichtes Anliegen des Sandes an dichtungsverfahren angewandt, und zwar Handstamp-
den Wandungen zu erzielen. fung, Prcßluft-Handstampfung, hydraulische Pres-

In die zur Bestimmung der Gasdurchlässigkeit sung,RiittelungundSchleuderung.Bem erktsei,daßdie
erforderliche Woulfsche Flasche führte eine Mariotte- Umlaufzahl des Motors am Sandschleuderer 1450 je min
sehe Röhre, die unten eine verengte Oeffnung von betrug, während der Druck in der Preßwasserleitung
2 mm besaß, deren Abstand von der Mitte des für hydraulische Formmaschinen 45 bis 50 a t war

Fei/cM/ff/ce/fsqe/iaff'e in %

Abbildung 10. Stam pffostigkeit in A bhängigkeit vom 
Feuchtigkeitsgehalt und der Verdichtungsart.

Ausflußhahnes 5 cm betrug, um konstanten Druck 
zu erhalten.

Der F e u c h t ig k e i t s g e h a l t  der verwendeten 
Formsande und -mischungen wurde durch Wägung 
vor und nach der Trocknung bei 105° in Prozent 
angegeben.

Der im Formsand als Bindemittel wirkende T o n 
g e h a l t  von der Zusammensetzung Alä0 3 ■ 2 S i0 2 • 

2 H ,0  wurde durch die r a t io n e l le  
A n a ly se  der verwendeten Sande 
fcstgestellt. Es wurde von reinem 
Quarzsande ausgegangen, dessen 
Tongchalt ungefähr als 0 %  ange
sehen werden darf. Um eine Stei
gerung des Tongehaltes zu erzielen, 
wurde der grüne Formsand mit 
etwa 24 %  Tongehalt zu genann
tem Quarzsand gemischt, so daß 
auf diese Art eine langsame Steige
rung im Gesamttongehalt möglich 
wurde. Es wurden so Formsande 
mit bindendem Ton von 9 und 12 %  
hergestellt. Um aber einen noch 
höheren Tongehalt zu erzielen, als 
bei Verwendung des grünen Form
sandes m it 24 %  Ton allein möglich

Abbildung 11. Verdichtungs- 
vorgang bei hydraulischer Pressung.

(s. Abb. 3). Hierbei wird die Gasdurchlässigkeit durch 
Messung der Zeit bestimmt, die erforderlich ist, um 
100 cm3 Luft durch eine Sandprobe zu saugen. Diese 
befindet sich in einem Zylinder (a und b) und wird 
durch die verschiedenen Formsandverdichtungs
verfahren in diesem verdichtet. Da die Versuche der 
Praxis entsprechen sollen, ist eine Verdichtung nach 
Steinitzer durch Schlagarbeit vermieden worden;
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Ueber die chemische und physikalische Zusammen
setzung der verwandten Formstoffe und Mischungen 
gibt Zahlentafel 1 Aufschluß. In Abb. 4 bis 9 sind die 
Kornformen der Formstoffe und Mischungen zu 
ersehen.
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Abbildung 12. Stam pffestigkeitsversuehe an  handgestam pften, pneum atisch hand- 
gestam pften, gerüttelten , hydraulisch gepreßten und  geschleuderten Form en gleichen 

Modells, m it konstan ten  Tongehalten und wechselnden Feuchtigkeitsgehalten.

C. K r i t i s c h e  B e h a n d lu n g  d e r  V e r s u c h s 
e rg e b n is se .

Bevor die genannten Versuchsreihen und ihre 
Ergebnisse behandelt werden, sei auf die erschrecken
den Unterschiede in den Stampffestigkeiten bei den 
einzelnen Formverdichtungsverfahren hingewiesen

(vgl. Abb. 10). Zu diesen Versuchen wurde nur e in  
Formsand angewandt, dessen Feuchtigkeitsgehalt auf 
5, 7, 9, 10, 12, 14 und 15 %  gehalten wurde. Die 
Stampffestigkeit wurde an wagerechten und senk
rechten Formflächen gemessen. Betrachtet man zu

nächst einmal die 
Stampffestigkeit bei 
5 %  Wassergehalt: 
Die Werte, welche 
für handgestampfte, 
von einem guten 
Former hergestellte 
Formen angegeben 
sind, können und 
sollen als gute Nor
malwerte angenom
men werden. Im 
Vergleich hierzu wei
sen andere Stampf- 
arten, z. B. die hy
draulische Pressung, 
eine viel zu hohe 

Stampffestigkeit 
auf, die unter Um
ständen namentlich 
für Naßguß zu Fehl

güssen infolge 
Schülpenbildung 

führen kann. Eine 
Erklärung hierfür 
besteht darin, daß 
bei hydraulischer 
Pressung (s. Abb.11) 
an den höchsten 
Stellen eines Mo
dells der Sand be
deutend fester ge
preßt wird als am 
Fuße desselben bei 
a. Es müßte also 
eine kalibrierte Vor
stampf ung erfolgen, 
um gleichmäßige 
Pressung zu erhal
ten. Trotzdem ist 
aber die Pressung 
im allgemeinen viel 
zu fest; dies bedeu
te t eine unnötige 

Kraftverschleude
rung, ein Uebel- 
stand, der eine Aen- 
derung auf dem 
Gebiete der Form 
maschinentechnik 

erfordert. Abb. 10 
zeigt weiter, daß bei fast allen maschinellen Form
verdichtungsverfahren und bei allen Feuchtigkeits
graden die Stampffestigkeitskurven bedeutend höher 
liegen als bei der Handstampfung. Wie sehr der weiter 
oben gemachte Einwand gegen laboratoriumsmäßig 
hergestellte Probekörper zu derartigen Untersuchun-
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Abbildung 13. Stampffestigkeitsversuche an handgestam pften, pneum atisch handgestam pften, 
gerüttelten, hydraulisch gepreßten und geschleuderten Form en gleichen Modells, m it kon

stanten  Feuchtigkeitsgehalten und wechselnden Tongehalten.

—j>StamnfYkstiake/ten rerf/Kater Kormf/äctren 

Konstant 70 °/oft20 Konstant 7S °/oft20

gen berechtigt ist, zeigen die nicht unwesentlichen 
Stampfunterschiede bei der Messung der wagerechten 
und senkrechten Flächen ein und derselben Form.

1. S ta m p f f e s t ig k e i t  u n d  A b h ä n g ig k e it  vom  
W a sse rg e h a lt .

In den Abb. 12 und 13 sind die Stainpffestig- 
keiten nach den verschiedensten Formverdichtungs
verfahren bei w ec h se ln d em  W a s s e rg e h a lt  und

k o n s ta n te m  T o n g e h a lt  sowie bei k o n s ta n te m  
W a s s e rg e h a lt  und w e c h se ln d e m  T o n g e h a lt  
wiedergegeben. Zum Unterschied der Feststellung 
der Stampffestigkeiten in Abb. 10 sind für diese 
Prüfungen Formen nach einem gleichbleibenden 
Modell, und zwar einer rechteckigen P latte  von den 
Abmessungen 300 x 120 x  60 mm vorgenommen 
worden. Modell- und Füllsand wurden wie in der 
Praxis angewandt.
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Während bei den der Abb. 10 zugrunde liegenden 
Versuchen die Stampffestigkeit an verschiedenen 
Modellen wechselnder Form gemessen und die 
Stampfung von verschiedenen Formern ausgeführt 
wurden, sind die folgenden Stampfungen von ein 
und demselben Former unter Zuhilfenahme der je
weiligen Form Verdichtungsmöglichkeiten ausgeführt.

Im letzten Falle ist durch die Prüfung derselben 
Form eine größere Gewähr für die Sicherheit der 
Beurteilung der Stampffestigkeit für die verschiedenen 
Formverdichtungsverfahren und anderen Bedingun
gen gegeben, zumal da jeder angegebene W ert außer
dem ein Durchschnittswert ist. Zur besseren Ueber- 
sicht und zum Vergleich der Unterschiede in den
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Stampffestigkeiten bei wechselnden Formverdich
tungsverfahren sind in Abb. 12 und 13 die Hand- 
stampfarbeiten jedesmal mit vermerkt. Hierbei zeigt 
sich noch viel deutlicher, daß selbst bei denselben Be
dingungen, d. h. bei derselben Form, demselben Sand, 
demselben Wasser- und Tongehalt, trotzdem große 
Unterschiede bestehen. Die Unterschiede liegen 
einmal zwischen den Messungen an wagerechten und 
senkrechten Flächen der Form bei demselben Ver
dichtungsverfahren, zum anderen bei der hydrau
lischen und Sandschleuderstampfung.

Auffallend ist, daß bei wechselndem Feuchtigkeits
gehalt die Stampffestigkeiten am günstigsten liegen, 
wenn die Formsande 7 bis 10 %  Feuchtigkeit besitzen. 
Das trifft durchschnittlich sowohl für die wagerechte 
als auch senkrechte Formprüfung zu. Erfahrungs
gemäß sind die Formen mit 7 bis 10 %  Feuchtigkeits
gehalt die best vergießbaren, d. h. ohne Schiilpen oder 
andere Formfehler. Bei allen Messungen zeigte sich 
durchschnittlich, daß die Prüfungen an senkrechten 
Flächen höhere Stampffestigkeiten ergaben als die 
an wagerechten. Besonders macht sich dies bei der 
Formsandmischung m it 24 und 30 %  Tongehalt 
bemerkbar, während auffallenderweise bei 12 %  Ton
gehalt die Stampffestigkeit der senkrechten Flächen 
geringer ist als an wagerechten.

2. S ta m p f f e s t ig k e i t  in  A b h ä n g ig k e it  vom  
T o n g e h a lt.

Betrachtet man die Versuche mit den bereits 
angeführten Sandsorten, jedoch m it wechselndem 
T o n g e h a lt  (Abb. 13) unter Berücksichtigung eines 
jeweils konstanten Feuchtigkeitsgehaltes, so zeigen 
sich erhebliche Abweichungen in den Stampffestig
keiten der verschiedenen Formsandverdichtungs
verfahren. Auch hier liegen die Stampffestigkeits-

werte bei der hydraulischen und Sandschleuder
verdichtung erheblich höher als bei der Handstamp- 
fung. Die günstigsten Stampffestigkeitswerte für alle 
Verdichtungsverfahren liegen bei konstanten Feuch
tigkeitsgehalten von 7 bis 10 %  und einem Tongehalt 
von 8 bis 12 %  mit einer durchschnittlichen Stampf
festigkeit von 12 bis 20 g/mm2. Aus den Abb. 12 
und 13 ergeben sich noch höhere Stampffestigkeiten, 
besonders für Naßgut bei über 12 bis 30 %  Ton, 
jedoch kommen solche Gehalte für die Praxis nur 
selten in Anwendung. Es kann also gesagt werden, 
daß m it steigendem Tongehalt und steigendem 
Wassergehalt bis zu 15 %  die Festigkeit zunimmt. 
Kleine Unterschiede in den gefundenen Werten, die 
diesen Annahmen widersprechen, rühren aus Fehler
quellen her, die sich in der Praxis nicht vermeiden 
lassen.

3. B in d e f e s t ig k e i t  im  V e rg le ic h  z u r  S ta m p f
f e s t ig k e i t  b e i w e c h se ln d e m  W a s s e rg e h a lt  

u n d  k o n s ta n te m  T o n g e h a lt.

Bei den Bindefestigkeitsversuchen sind zwei 
Versuchsreihen m it Modellsand und Modell- mit 
Füllsand angesetzt worden, und zwar läß t Abb. 14 
erkennen, daß bei konstantem Tongehalt und wech
selndem Feuchtigkeitsgehalt die Bindefestigkeit mit 
der Stampffestigkeit zu- oder abnimmt. Dies trifft 
nur bei Versuchen m it Modellsand allein zu. Wird 
Modell- m it Füllsand angewandt, so zeigt sich, daß 
die Bindefestigkeit im Durchschnitt etwas höher 
liegt, wenn reiner Quarz als Modellsand verwandt wird 
und sich derFeuchtigkeitsgehalt ändert. DieErklärung 
hierfür besteht darin, daß der Füllsand durch seinen 
Gehalt von 3 bis 6 %  Ton und 7 %  Feuchtigkeit 
gegenüber Quarz von 0 %  Ton der Gesamtmischung 
eine höhere Bindefestigkeit verleiht. (Schluß folgt.)

Die Wirkungsweise des Flußspats als Kuppelofen-Zuschlag  
in der Eisengießerei.

Von E r n s t  W ilk e -D ö rfu r t  und T h eo d o r K lin g e n s te in  nach Versuchen von F r i t z  S e ite r .
[M itteilung aus dem Laboratorium  für anorganische Chemie und anorganisch-chemische Technologie 
der Technischen Hochschule S tu ttg a r t  und dem Gießereilaboratorium  der M aschinenfabrik Eßlingen,

W erk M ettingen, W ü rtt.]

( Uebertragung von laboratoriumsmäßigen Entschwefelungsversuchen auf den Kuppelofenbetrieb. Entschwefelnde 
Wirkung von Kalkstein und Flußspat. E influß der Kieselsäure des K alksteins und des Ofenfutters. Aenderung 
in  der Eisen- und Schlackenzusammensetzung. Fluorgehalt und Eiinnflüssigkeit der Schlacke. Zusammenfassung.)

1—1 äufig wird im Kuppelofenbetrieb ein Zuschlag 
^  -*■ von Flußspat zum Zwecke der Entschwefelung 
gegeben. Die Meinungen über seinen Nutzen sind ge
teilt. Die Veranlassung zu einer genaueren Unter
suchung über die Wirkungsweise dieses Fluorids im 
Kuppelofen war der Befund von W ilk e -D ö rfu r t  
und B u c h h o lz 1), die, eine Theorie von U h litz s c h 2) 
bestätigend, die Wirkung des Flußspats als E n t
schwefelungsmittel auf seinen Fluorgehalt zurück
führen. Es schien wünschenswert, festzustellen, ob 
im K u p p e lo fe n b e tr ie b  der Flußspat in gleicher

i) Vgl. S t. u. E. 46 (1926) S. 1817/20.
a) Vgl. H. O s a n n :  Beiträge zum Verhalten des 

Schwefels bei Schmelzvorgängen. Privatdruck  (Berlin: 
Aug. Scherl, G. m. b. H ., 1923).

Weise durch das in ihm enthaltene Fluor entschwe- 
felnd wirken kann, seine Verwendung also als E n t
schwefelungsmittel gerechtfertigt ist.

Von vornherein mußten sich Bedenken erheben 
gegen eine Uebertragung der Versuchsergebnisse von 
W ilk e -D ö rfu r t  und B u c h h o lz  auf den Kuppel
ofenbetrieb. Wenn in ihren Versuchen eine chemische, 
schwefelentfernende Reaktion stattfand, so fragt es 
sich doch, ob das, was sie im kleinen Versuchstiegel
ofen beobachteten, sich auch im Kuppelofen wieder
findet. Im Tiegelofen kann sich das Fluorid in Be
rührung m it dem flüssigen Metall zersetzen, und 
fluorhaltige Stoffe können unm ittelbar auf Schwefel
eisen oder Schwefelmangan einwirken. Im Schacht
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ofen jedoch als Zuschlag gegeben, hat der Flußspat 
einen langen Weg durch Zonen hoher Temperaturen, 
durch Gebiete mannigfacher chemischer Wechsel
wirkungen der verschiedenartigsten Stoffe unter
einander zu durchwandern, bis er das flüssige Metall, 
also die Stelle, wo er entschwefelnd wirken soll, er
reicht. Hier liegen ganz andere und offensichtlich für 
eine entschwefelnde Wirkung wesentlich ungünstigere 
Bedingungen vor. Ungünstiger müssen sie sein, weil 
natürlich m it der Möglichkeit einer vorzeitigen Zer
setzung des Fluorids und eines Entweichens des 
schwefelbindenden Fluorbestandteils gerechnet wer
den muß, bevor er auf Schwefeleisen wirken kann. 
Auch kann diese Zersetzung sich in Zonen abspielen, 
in denen noch Wasserdampf vorhanden ist, also 
durch Hydrolysenvorgänge in ganz andere Bahnen 
gelenkt werden. Eher noch könnten im S iem e n s- 
M artin -O fen  Bedingungen herrschen, die den 
Versuchen von W ilk e  - D ö r f u r t  und B u c h h o lz  
entsprechen. Ein Hinweis dafür ist eine Angabe von 
S. S c h le ic h e r3), der in der Siemens-Martin-Ofen
schlacke noch 2 bis 2,5 % Fluorkalzium unzersetzt 
wiederfand. Zwischen dem basisch ausgefütterten 
Siemens-Martin-Ofen und dem Kuppelofen besteht 
weiterhin der hierbei grundsätzlich wichtige Unter
schied, daß in diesem eine basische Schlacke stets 
durch Kieselsäure der sauren Ausmauerung neutrali
siert werden, also an Basizität einbüßen kann.

Es wurde nun eine Reihe von praktischen Be
triebsversuchen über die Wirkung eines Flußspat
zuschlages beim Kuppelofen durchgeführt4). Im 
Kuppelofen wurde mehrere Schmelztage hindurch 
abwechselnd m it reinem Kalksteinzuschlag und mit 
Flußspatzuschlag geschmolzen. Nach Erschmelzung 
des 30. und des 60. Satzes wurde ein Trichterstück 
zur Analyse genommen. Von der zerschlagenen Ge
samtschlacke eines Schmelztages wurde entweder eine 
Gesamtdurchschnittsprobe in Gestalt zahlreicher 
kleiner Einzelbrocken entnommen, oder man erfaßte 
zwei oder drei getrennte Durchschnittsproben aus 
den einzelnen Schlackenabstichen, um Verände
rungen in der Schlackenzusammensetzung während 
eines Schmelztages erkennen zu können. Die che
mische Zusammensetzung des Rohstoffes, Menge und 
N atur der Zuschläge und die Zahlen der Schlacken
analysen wurden dann rechnerisch zusammengefaßt. 
Als Maß der Entschwefelung ist in der vorliegenden 
Arbeit der prozentuale Schwefelzubrand benutzt, 
d. h. der Unterschied zwischen dem Prozentgehalt 
an Schwefel im erschmolzenen und im gattierten 
Eisen, bezogen auf den Schwefelgehalt in Prozent 
des gattierten Eisens. Die Berechnung des Unter
schiedes im Schwefelzubrand entspricht besser dem 
Begriff der Entschwefelung des Eisens als die sonst 
übliche Angabe eines Unterschiedes im Schwefel
gehalt des erschmolzenen Eisens, weil bei dieser der 
Schwefelgehalt des gattierten Eisens nicht beriick-

3) St. u. E . 41 (1921) S. 357.
4) Auch an  dieser Stelle m öchten w ir der D irektion 

der F irm a S t o t z ,  A.-G., insbesondere H errn  D irek tor 
2 )r.^ n g . R . S t o t z ,  unseren D ank ab sta tten , daß sie uns 
zu diesen Versuchen Gelegenheit gaben.

sichtigt ist. Die Ergebnisse dieser Versuchsreihe 
sind in der Abb. 1 zusammengestellt hinsichtlich des 
Schwefelgehalts im erschmolzenen Eisen.

Die Darstellung zeigt, daß an den Schmelztagen 
1 bis 4 m it Kalksteinzuschlag, an den Tagen 5 bis 7 
m it Kalkstein -f Flußspat, am achten und neunten 
Tage m it (normalem) Kalksteinzuschlag und an den 
Tagen 10 bis 13 wiederum m it Kalkstein +  (wech
selnden Mengen) Flußspat geschmolzen wurde. Die 
Kurve des Schwefelgehalts im erschmolzenen Eisen 
zeigt deutlich, daß die Schwefelwerte während der 
Flußspatzeiten stark gedrückt sind. Zur Erfassung 
des Betrages der Entschwefelung wurde jeweils der 
Schwefelzubrand erm ittelt (s. o.): er ergibt sich in 
den Tagen 1 bis 4 zu 46,5 %, 5 bis 7 zu 19,2 %, 
8 und 9 zu 60,1 %, 10 bis 13 zu 28,1 %; die Unter
schiede im Zubrand zwischen den Zeiten 1 und 2 und 3 
und 4 ergeben sich zu 27,3 % bzw. 32,0 % z u g u n 
s te n  e in e r  E n ts c h w e fe lu n g  w ä h re n d  d e r  
Z e ite n  m it  F lu ß s p a tz u s c h la g .

¿¡33

0J7

%
•%0,70

Taffe
Abbildung 1. Entschwefelnde W irkung von K alk 

und  F lußspat bei der Versuchsreihe I.J

Damit hätte die Frage, ob im Kuppelofen ein 
Zuschlag von Flußspat eine entschwefelnde Wirkung 
auf das erschmolzene Eisen ausübt, positiv beant
wortet werden können, und sicherlich geht die viel
verbreitete Ansicht über die günstige Wirkung des 
Flußspats auf Ergebnisse zurück, die den hier er
haltenen entsprechen.

Nun stellte sich aber bei genauerer Betrachtung 
der Betriebsverhältnisse während der Dauer der 
ganzen Versuchsreihe heraus, daß diese Entschwefe
lung m it betriebswidrigen Umständen erkauft war. 
Die Analyse der Schlacken der einzelnen Versuchs
tage wies nämlich eine anormale Zusammensetzung 
aus, woraus auf einen gleichfalls nicht normalen 
Ofengang während der Flußspatzeiten geschlossen 
werden mußte. Solcher Preis aber für eine E n t
schwefelung muß als zu hoch bezeichnet werden.

Die Schlacke war während der Flußspattage in 
ihrem Kalkgehalt auffallend stark zurückgegangen. 
So lag die Vermutung nahe, daß der Kalkgehalt des 
als Zuschlag verwendeten Kalksteins von entschei
dendem Einfluß sein könnte. In den bisher be

17
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schriebenen Versuchen war ein Kalkstein der Cann- 
statter Gegend verwendet worden m it 85 bis 88 % 
CaC03. Zwei Versuchsreihen m it diesem Rohstoff als 
Zuschlag zeigten hinsichtlich des Kalkgehalts der 
Schlacke so große Unterschiede, daß ein Versuch m it 
einem reineren, also weniger Kieselsäure enthaltenden 
Kalkstein notwendig erschien. Bei Verwendung 
eines Kalksteins mit 98 % CaC03 ohne Flußspat
zuschlag wurde eine gleichmäßig normale Schlacken
zusammensetzung erhalten, und zwar bei Einsatz 
von 6 kg dieses Kalksteins gegenüber bisher 10 kg 
des nur 85- bis 88prozentigen Kalksteins5).

Als nun dieser Kalkstein in Abwechslung mit 
Flußspat im Kuppelofen zugeschlagen wurde, ergab 
sich in den Versuchstagen 29 bis 40 keine Entschwefe
lung während der Flußspatzusatztage. Der Schwefel
zubrand stellte sich: 29. bis 33. Tag (Kalkstein) auf 
55,6 %, 34. bis 40. Tag (Flußspat) auf 63,6 %. Es 
war damit also keine Entschwefelung, sondern im 
Gegenteil eine Schwefelzunahme in den Flußspat
tagen festgestellt.

Genaue Analysen der Schlacken zeigten außer
dem, daß der Kieselsäuregehalt während der Flußspat
tage zunimmt. Das bedeutet, daß das Fluorid auf 
das Ofenfutter zerstörend wirkt und die Schlacke 
sich an Kieselsäure anreichert. Ferner bleibt der 
Gehalt an Eisenoxyd und Manganoxyd annähernd 
gleich, ob nur Kalkstein oder ob Kalkstein und Fluß
spat zugeschlagen wird. Auch bleibt der Schwefel
gehalt der Schlacke gleich, wenn man m it 98prozenti- 
gem Kalkstein mit oder ohne Flußspatzusatz schmilzt.

Diese betriebstechnischen und chemisch-analyti
schen Ergebnisse zusammengenommen mit dem zuerst 
erhaltenen Befund einer deutlichen Entschwefelung 
des Eisens ließen nun einen schwerwiegenden Ver
dacht aufkommen, nämlich den, daß gar nicht der 
Fluorgehalt des Flußspats im Kuppelofen wirksam 
ist, sondern sein Kalkgehalt, und daß ein Einblick 
in seine Wirkungsweise erschwert bzw. verhindert 
wird durch seine aus dem Angriff auf das Ofenfutter 
sich ergebende Versäuerung der Schlacke.

Es schien darum wünschenswert, die Versuche 
nach mehreren Richtungen hin zu vervollständigen, 
wozu wir in dem Werk Mettingen der M a sc h in e n 
fa b r ik  E ß lin g e n  Gelegenheit hatten6). Diese 
wurden so durchgeführt, daß zunächst 12 Tage lang 
m it normalem Zuschlag von 20 kg Kalkstein und 6 kg 
Flußspat, dann drei Tage m it 13 kg Kalkstein und 
6 kg Flußspat, entsprechend einem Drittel Flußspat, 
dann weitere drei Tage mit 6 kg Kalkstein und 12 kg 
Flußspat, also zwei D rittel Flußspat, und schließlich 
drei Tage m it 18 kg Flußspat geschmolzen wurde. Auf 
Grund von Analysen waren Kalkstein- und Flußspat
zusatz so bemessen, daß in allen Fällen der Schlacke 
d ie se lb e  M enge K a lk  (CaO) zugeführt wurde.

6) W ir fanden also eine alte Erfahrung bestätig t, die
B. O s a n n  im Lekrb. d. Eisen- u. Stahlgießerei, 5. Aufl. 
(Leipzig: Wilh. Engelm ann 1922), in die W orte faß t: 
„ E in  K alkstein, welcher 97 bis 98 % Kalzium karbonat 
en thä lt, dürfte  dasjenige sein, was man anstreben soll.“

6) D afür der Direktion des Werkes, insbesondere 
H errn D irektor ir .'Q tig . (S. f). F r. G re in  e r ,  auch an  dieser
Stelle zu danken, is t uns eine angenehme Pflicht.

Um Fehlerquellen, die durch den Ofengang be
dingt sein können, zu verstopfen, wurden 12 Eisen- 
jiroben, gleichmäßig über den Schmelztag verteilt, 
entnommen, und zwar als besondere Proben gegossen, 
so daß auch Trugschlüsse ausgeschaltet wurden, die 
von Seigerungserscheinungen bei Trichterstücken 
hervorgerufen werden können. Außerdem wurde 
auf Grund der Analysen des erschmolzenen Eisens, 
der Schlacke, des Kalkstein- bzw. Flußspatzuschlages, 
des Kokses und seiner Asche nach dem von O sa n n 7) 
angegebenen Verfahren die Menge des abgeschmol
zenen Ofenfutters in kg für 100 kg Eisen berechnet. 
Grundsätzlich wurden sämtliche verbrauchten und 
erzeugten Stoffe analysiert und der Ofengang genau 
beobachtet, dam it man unter Umständen auf noch 
unbekannte Fehlermöglichkeiten aufmerksam werden 
konnte. So wurde der Koks auf seinen Wassergehalt, 
und zwar in Berücksichtigung seiner Wasseraufnahme
fähigkeit, täglich während der Versuchsschmelzzeit 
untersucht, sein Heizwert, Aschen- und Schwefel
gehalt bestimmt, es wurden die Temperaturen des 
Eisens zu verschiedenen Zeiten des Schmelztages 
festgelegt, Windmenge und W inddruck des Ofens 
fortlaufend gemessen. Aus der rechnerischen Aus
wertung der dabei erhaltenen, sehr umfangreichen 
Zahlenunterlagen, von dessen Mitteilung im einzelnen 
hier Abstand genommen werden muß, ergibt sich, 
daß bei dieser Versuchsreihe eine Entschwefelung des 
Eisens durch Flußspatzuschlag nicht eingetreten ist. 
Die Abb. 2 stellt die erhaltenen W erte in einem 
Schaubild zusammen. Somit hatten wir nun mehrere 
Ergebnisse erhalten m it einander scharf wider
sprechenden Angaben über eine entschwefelnde 
Wirkung eines Flußspatzuschlages im Kuppelofen
betrieb. Davon wiegt aber das zweite, verneinende, 
schwerer als das ersterhaltene positive, da es mehr
mals, und zwar unter normalen Betriebsbedingungen 
erhalten war.

Eine Aufklärung schien nur erreichbar durch eine 
planmäßige Auswertung aller betriebsmäßigen und 
analytischen Erfahrungen, und insbesondere mußte 
der Einfluß des Flußspats auf die Abbrandverhält
nisse und auf alle in Betracht kommenden Eigen
schaften der Schlacke erm ittelt werden. Ln folgenden 
sind die aus den Versuchszahlen gewonnenen Ergeb
nisse zusammengestellt.

Bei Flußspatzuschlag zeigt sich keine wesentliche 
Aenderung im Abbrand des Siliziums. In Abb. 3 
sind die Ergebnisse zusammengestellt.

Der Kalkgehalt der Schlacke wird durch den 
Flußspatzusatz stark herabgesetzt, sie verliert also 
an Basizität, was für die theoretische Behandlung der 
Entschwefelung durch Flußspat natürlich von ein
schneidender Bedeutung ist. Entsprechend steigt 
der Gehalt der Schlacke an Kieselsäure und Tonerde. 
Die Abb. 4 und 5 stellen diese Verhältnisse in der 
Zusammenfassung der Schlackenanalysen dar.

Die Erklärung für das Sinken der Basizität wird 
man in der Einwirkung des zugeschlagenen Flußspats 
auf das Ofenfutter zu suchen haben. Ist das der Fall, 
dann muß die Schlackenmenge auf Kosten der Aus-

7) Gieß. 11 (1924) S. 703.
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mauerung während der F lußspat
zeiten zugenommen haben. Die 
Zusammenstellung der Bestim
mungen der Schlackenmenge 
(s. o.), die in Abb. 6 gegeben ist, 
zeigt das in der Tat überzeugend. 
Diese Feststellungen der Herab
setzung der Basizität und der 
Vermehrung der Menge einer 
Schlacke bei Flußspatzuschlag 
gaben nun gänzlich neue Gesichts
punkte für die Beurteilung der 
Wirkungsweise dieses „E n t
schwefelungsmittels“ , wenigstens 
für den Kuppelofenbetrieb, an 
die H and und lenkten die Auf
merksamkeit auf zwei grund
sätzliche Fragen, auf die anschei
nend bisher eine Antwort nicht 
gesucht worden ist, obwohl be
reits so viele Versuche über die 
Wirkung des Flußspats im 
Kuppelofenbetrieb angestellt 
worden sind. Die eine ergibt 
sich daraus, daß von jeher der 
Flußspat als ein Mittel angesehen 
wird, eine Schlacke dünnflüssiger 
zu machen; je dünnflüssiger aber 
eine Schlacke ist, um so leichter 
kann sich in ihr eine Gleichge
wichtsreaktion abspielen, die, 
entsprechend der Basizität der 
Schlacke, Schwefel aus dem ge
schmolzenen Eisen in sie hin
einlöst. Die zweite Frage ist 
etwas merkwürdig: Ist in einer 
m it Flußspatzuschlag erschmol
zenen Kuppelofenschlacke über
haupt Fluor vorhanden ? Zu 
unserer Ueberraschung ergaben 
die in dieser Richtung unternom
menen Versuche, daß eine m it 
Flußspatzuschlag erschmolzene 
Ktfppelofenschlacke erstens zäh
flüssiger ist als eine m it Kalk
steinzuschlag erhaltene, und daß 
sie zweitens überhaupt kein Fluor 
enthält. Das letzte, die Ab
wesenheit von Fluor, auch in 
einer m it reinem Flußspatzu
schlag, also ohne Kalksteinzu- 
mischung erhaltenen Kuppel
ofenschlacke, wurde in vielen 
sorgfältigen Schlackenanalysen 
einwandfrei festgestellt.

Die größere Zähflüssigkeit 
einer Flußspatschlacke wurde 
in besonderen Versuchen er
m ittelt. Dazu wurden die E r
starrungspunkte bzw. -gebiete 
von „Flußspat- und Kalkstein
schlacken“ festzulegen versucht.
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Abbildung 2. Entschwefelnde W irkung von K alk und Flußspat 
bei der Versuchsreihe 2.
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Abbildung 3. Veränderung im  Siliziumgehalt.
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Abbildung 4. Schwankungen des K alkgehalts der Schlacke.
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Abbildung 5.

Schwankungen des Kieselsäure- und  Tonerdegehalts der Schlacke.
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Das mißlang, weil die untersuchten Schlacken 
glasig ohne jede Andeutung eines Erstarrungspunktes 
erstarrten. Auch die Schmelzkurven dieser Schlacken 
haben keine Andeutungen von Schmelz- oder E r
weichungspunkten ergeben. Als letzte Hoffnung 
blieb der Versuch, einen „mittleren Erweichungs
punkt“ in normalisierender Versuchsanordnung und 
-deutung zu finden. Dazu wurde aus Ton das Modell 
eines Kegels nach Art der Seger-K egel gefertigt m it 
einem gleichseitigen Dreieck von 15 mm Seitenlange 
als Grundfläche, mit einem gleichschenkligen Dreieck 
von der Höhe 60 mm als einer Seitenfläche und zwei 
rechtwinkligen Dreiecken, deren Ausmaße dann ge
geben sind, als anderen Seitenflächen. Dieses Modell 
wurde in glatt gestampften Formsand an mehreren 
Stellen mit der Spitze nach unten eingedrückt, und 
die so erhaltenen Formen wurden mit „Kalkstein“- 
und „Flußspat“-Schlacke ausgegossen. In einen 
großen Graphittiegel, dessen Boden m it Ton ausge
strichen war, wurden sechs solcher Schlackenkegel, 
abwechselnd ein „Flußspat“- und ein „Kalkstein- 
Schlacken“-Kegel, so eingesetzt, daß die senkrechte
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Abbildung 6.

Schwankungen der Schlackenmenge.

Seitenfläche nach innen stand, also der Kegel beim 
Weichwerden nach innen fallen mußte. In den Mittel
punkt des von den Kegeln gebildeten Kreises wurde 
die Lötstelle eines Thermoelements gebracht. Der 
Tiegeldeckel gestattete die Beobachtung der Kegel 
während des Erhitzens, das in einem Kryptolofen 
m it einer Temperatursteigerung von 10° innerhalb 
5 min erfolgte. Die Beobachtung hat ergeben, daß 
innerhalb 5 min, also innerhalb 10° Temperatur
unterschied, sämtliche Kegel umsanken, und zwar 
zuerst ein „Flußspat“-, dann ein „Kalkstein“-Kegel, 
dann als dritter und vierter wieder ein „Flußspat- 
Schlacken“-Kegel und als fünfter und sechster wieder 
ein „Kalkstein“-Kegel. So kann man also die F luß
spatschlacke keinesfalls als dünnflüssiger bezeichnen 
als die Kalksteinschlacke.

Die Abwesenheit von Fluor in einer „Flußspat
schlacke“ und die Tatsache, daß sie nicht niedriger 
schmilzt als eine „Kalksteinschlacke“ , zusammen
gefaßt m it den Ergebnissen der Entschwefelungs

wirkung eines Flußspatzuschlages, geben Anlaß zu 
folgenden Ueberlegungen und zu der aus ihnen ab
geleiteten Zusammenfassung der in der vorliegenden 
Arbeit gewonnenen versuchsmäßigen Ergebnisse.

Man muß sich klarmachen, daß die F lußspat
schlacke, die frei von Fluor gefunden wird, unmöglich 
die ursprüngliche Schlacke sein kann, sondern ein 
sekundäres Erzeugnis darstellt, hervorgegangen aus 
einer primären, wirklich Fluorkalzium enthaltenden 
Schlacke. Daß eine fluorhaltige Schlacke leichter 
fließt als eine fluorfreie, daß also in der Tat zwischen 
einer primären fluorhaltigen und einer sekundären 
fluorfreien, im Betriebe wirklich anfallenden „Fluß
spatschlacke“ unterschieden werden muß, haben be
sondere Versuche gelehrt. Sie wurden folgender
maßen angestellt.

Aus fein pulverisiertem getrockneten Quarzsand, 
Ton und Kalkstein einerseits, Quarzsand, Ton und 
Flußspat anderseits, wurden Gemische m it gleichem 
Gehalt an Kieselsäure, Ton und Kalk hergestellt, wie

Abbildung 7. E rhitzungskurven künstlich  gem ischter 
Schlacken.

sie in ihrer chemischen Zusammensetzung ungefähr 
der einer technischen Kuppelofenschlacke en t
sprechen. Je 150 g dieser Gemische wurden in einem 
kleinen Graphittiegel m it konstantem Strom erhitzt, 
verwendet wurde ein Kryptolofen, und unter Ver
folgung der Temperatur m it Hilfe eines Platin- 
Platinrhodium - Thermoelements wurde das Flüssig
werden der Gemische beobachtet. Die Ergebnisse 
dieser Versuche zeigt Abb. 7. Kurve I zeigt den 
Erhitzungsverlauf einer solchen künstlichen Fluß
spatschlacke. Die Erhitzung wurde abgebrochen, 
sobald vollkommene Schmelzung eingetreten war. 
Kurve I II  gibt die Erhitzung einer künstlichen 
„Kalksteinschlacke“ wieder. Um vollständige Ver
flüssigung zu erreichen, mußten hierbei 1000 Ampere
minuten mehr zugeführt werden als bei der „F luß
spatschlacke“ . Kurve II, in der Abbildung ’etwas 
nach rechts verschoben, zeigt den Erhitzungsverlauf 
wieder einer „Kalksteinschlacke“ bei Aufwendung 
nur derselben Strommenge, die zur Schmelzung der
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Flußspatschlacke I hingereicht hatte, diese Kalk- 
steinschlacke aber nicht zum Zusammenfließen 
bringen konnte. Somit ist in der Tat die primär ent
stehende „Flußspatschlacke“ leichter flüssig als eine 
Kalksteinschlacke.

Solange nun diese Schlacke sozusagen in statu  
nascendi, v o r  dem Angriff auf das Ofenfutter, durch 
Reaktion des Kalziumfluorids stark basisch und 
durch ihren Fluorgehalt noch dünnflüssig ist, wird 
sie entschwefelnd auf das Eisen wirken können. 
Diese Eigenschaft verliert sie in dem Maße, als sie 
m it der Ofenausmauerung reagiert und sich in die 
durch Abstich zur Untersuchung gelangende E nd
schlacke umwandelt. Als solche kann sie dann dem 
schwefelhaltigen Eisen keinen Schwefel mehr ent
ziehen. Es wird also jeweils von den besonderen ört
lichen Bedingungen im Kuppelofen abhängen, ob 
ein mehr oder weniger entschwefeltes Eisen erschmol
zen wird bei Zuschlag von Flußspat, d. h. ob die 
primäre Fluoridschlacke auf einen großen oder kleinen 
Anteil des niederschmelzenden Eisens einwirken kann.

Zur Theorie von U h li tz s c h ,  der sich W ilk e -  
D ö r f u r t  und B u c h h o lz  anschließen, läßt sich 
für den Kuppelofenbetrieb nach diesen Versuchs
ergebnissen nichts feststellen, was auf eine E n t
schwefelung m it Hilfe von Fluorschwefelverbindungen 
hinwiese. Wenn man die geringe Basizität der „Fluß
spatschlacke“ und ihre Zähflüssigkeit berücksichtigt, 
so ist es nicht ausgeschlossen, daß immerhin ein Teil 
des Schwefels zusammen m it dem Fluor fortgegangen 
ist. Denn wäre das nicht der Fall, müßte der Schwefel
gehalt im Eisen in den Versuchen doch wohl höher 
gewesen sein.

Aus diesen Darlegungen ergibt sich, daß die Frage 
nach der Uebertragbarkeit der Theorie von U h litz sc h  
und der Versuche von W ilk e -D ö rfu r t  und B u c h 
h o lz  auf den Kuppelofenbetrieb überhaupt nicht 
durch Ofenzuschläge von Flußspat geprüft werden 
kann. Es müßte dafür gesorgt werden, daß das

Fluorid m it dem schwefelhaltigen Eisen wirklich in 
unmittelbare Berührung kommt und nicht vorher 
m it anderen Stoffen, insbesondere der Ofenaus
mauerung unter Verlust seines chemisch affinen 
Anteils, des Fluors, reagieren kann. Außerdem aber 
geht für die Praxis aus den Versuchsergebnissen 
hervor, daß, wenn eine chemische Einwirkung des 
Fluors auf den Schwefel des Eisens überhaupt s ta tt
findet, sie keinesfalls bei dem bisher geübten Verfahren, 
die Fluorverbindung als schlackenbildenden Zu
schlag zu geben, erwartet werden darf, und in dieser 
Hinsicht ein Flußspatzuschlag von vornherein nutz
los ist. Da er metallurgisch durch Vermehrung der 
Schlackenmenge und dam it des Abbrandes an Eisen, 
Mangan und Silizium zudem noch Nachteile bietet, 
muß man zusammenfassend ihn im Kuppelofen
betrieb überhaupt verurteilen. Wir kommen somit 
durch unsere gemeinsame Untersuchung zu dem 
gleichen Ergebnis, das Th. K lin g e n s te in 8) aus 
eigenen Versuchen ähnlicher Art bereits abgeleitet 
hatte.

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

Eine m it Zuschlag von Flußspat erschmolzene 
Kuppelofenschlacke ist weniger basisch und weniger 
dünnflüssig als eine ohne solchen Zuschlag ge
wonnene normale Schlacke bei Verwendung eines 
hochprozentigen Kalksteins, weil sie sich m it Kiesel
säure und Aluminiumoxyd anreichert. Sie enthält 
außerdem kein Fluor. Dies wird vielmehr bei der 
Entstehung der Gesamtschlacke vollständig ver
flüchtigt, noch bevor die endgültige Schlacke die 
Hauptmenge des niedergeschmolzenen Eisens be
deckt. Damit ist es ausgeschlossen, daß im Kuppel
ofen Flußspat eine entschwefelnde Wirkung ausüben 
kann. E in Zuschlag von Flußspat im Kuppelofen
betrieb ist vielmehr zwecklos und sogar schädlich.

8) Gieß.-Zg. 22 (1925) S. 311 u. 022.

Die Bestimmungen zur Regelung der Arbeitszeit in dem Regierungs
entwurf eines Arbeitsschutzgesetzes.

Von Dr. E. H o f f  in Düsseldorf.
(Beschränkung der Ausgleichsmöglichkeit ausgefallener Arbeitsstunden. Einengung der Verlängerung der Arbeits
zeit. Bestimmungen über Mehrarbeit. Heraufsetzung des Alters der jugendlichen Arbeitnehmer von 16 auf 18 Jahre.)

In dem Regierungsentwurf zu einem Arbeitsschutz
gesetz hat der Reichsarbeitsminister eine Neu

regelung der Arbeitszeit in die Wege geleitet, die auf 
Wiedereinführung des Achtstundentages und damit 
auf die Beseitigung der zweigeteilten Schicht hinaus
läuft. Dieser Entwurf bedeutet für die Unternehmer 
eine weder in den wirtschaftlichen noch den tech
nischen Verhältnissen begründete Einengung der 
Bestimmungen der Arbeitszeitverordnung vom 21. De
zember 1923. Der Gesetzentwurf verdankt seine 
Entstehung nicht wirtschaftlichen Notwendigkeiten, 
sondern ist einzig auf politische Beweggründe zu
rückzuführen. Maßgebend ist fraglos auch der Wunsch 
des Reichsarbeitsministers gewesen, die Regelung 
der Arbeitsverhältnisse in Deutschland den Bestim

mungen des Washingtoner Uebereinkommens, die 
Einführung des Achtstundentages betreffend, so 
anzugleichen, daß dessen Ratifizierung jederzeit 
erfolgen kann. Die Knappheit des hier zur Verfügung 
stehenden Raumes gestattet keine erschöpfende Be
handlung des ganzen Gesetzentwurfes. Es sollen 
deshalb nur die wichtigsten Bestimmungen über die 
Arbeitszeit und deren Verschlechterungen gegenüber 
den bisher gültigen Bestimmungen hervorgehoben 
werden, soweit ihre Durchführung für die Eisen
industrie von ungünstigen Folgen begleitet sein 
müßte.

Der Regierungsentwurf des Arbeitsschutzgesetzes 
bestimmt (§ 9) in Uebereinstimmung m it der Verord
nung über die Arbeitszeit vom Dezember 1923 (§ 1),
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daß die Arbeitszeit des einzelnen Arbeitnehmers 
8 Stunden täglich und 48 Stunden wöchentlich nicht 
übersteigen darf. Bei Betrieben mit ununterbroche
nem Fortgang tr itt an Stelle der 48stündigen 
Wochenarbeitszeit eine 56stündige (§ 11).

Der Gesetzentwurf bringt gegenüber den bis
herigen Bestimmungen eine Reihe von schwerwiegend
sten Einschränkungen. Was zunächst die Aus
gleichsmöglichkeit ausgefallener Arbeitsstunden be
trifft, so sind folgende Verteilungsmöglichkeiten für 
die Eisenindustrie von Bedeutung. Bei regelmäßiger 
Verkürzung der achtstündigen Arbeitszeit an be
stimmten Tagen kann die ausgefallene Arbeitszeit 
auf die anderen Wochentage derselben Woche bis zu 
täglich einer Stunde verlegt werden (§ 10, 1), eine 
Bestimmung, die den Samstagfrühschluß ermöglicht. 
Aus wirtschaftlichen Gründen kann innerhalb zweier 
Wochen die 48stündige Wochenarbeitszeit auf 5 Tage 
oder die 96stündige Doppelwochenarbeitszeit auf 
11 Arbeitstage bei einer Verlängerung um täglich 
2 Stunden, wöchentlich 12 Stunden, verlegt werden 
(§ 10, 2). Diese Bestimmung gestattet eine aus wärme
technischen Gründen zweckdienliche Verteilung der 
Arbeitszeit, zumal die Einführung einer zweigeteilten 
Schicht auf die vier ersten Wochentage mit 10 Stun
den, den Freitag mit 8 Stunden und Freigabe des 
Samstags, des weiteren die Arbeitsruhe am Montag 
und entsprechende Arbeitszeitverteilung für die Zeit 
vom Dienstag bis Samstag. Sie erlaubt auch eine 
regelmäßige 9stündige Arbeitszeit bei Verkürzung 
der Arbeitszeit an einem Samstag und der Freigabe 
des zweiten Samstags innerhalb zweier Wochen. 
Wichtig für die Hüttenbetriebe ist die Bestimmung: 
„Wird in mehreren Schichten gearbeitet, so darf die 
Arbeitszeit der zur gleichen Schicht gehörenden 
Arbeitnehmer so geregelt werden, daß die zulässige 
Arbeitszeit im Durchschnitt von höchstens 3 Wochen 
nicht überschritten wird.“ (§ 10,3.) Diese Bestimmung 
stellt eine Erleichterung gegenüber der Arbeitszeit
verordnung vom Dezember 1923 (§ 7) dar, indem 
sie die Einführung eines Springersystems nicht nur 
in Stahl- und Walzwerken, sondern auch bei den 
Hochöfen ermöglicht. In den vorgenannten Fällen 
ist aber die praktische Verwertung der vom Gesetz 
gegebenen, an sich schon sehr beschränkten Aus
gleichsmöglichkeiten äußerst gering, da sie an das 
Zustandekommen von Tarifverträgen oder Betriebs
vereinbarungen geknüpft sind. Es muß unbedingt 
gefordert werden, daß, wenn Betriebsrücksichten es 
verlangen, eine anderweitige Verteilung der Arbeits
zeit, die den wirtschaftlichen Erfordernissen des Be
triebes entspricht, von der Werkleitung angeordnet 
werden kann. Gerade wenn aus wirtschaftlichen 
Gründen eine Verlängerung der Arbeitszeit an ein
zelnen Tagen und entsprechende Verkürzung an 
anderen Tagen erforderlich ist, darf diese nicht er
schwert werden. Es muß hier möglich sein, auch in 
der folgenden Woche genau so wie in derselben Woche 
für die ausgefallenen Arbeitsstunden durch Ver
längerung der Arbeitszeit einen Ausgleich zu schaffen. 
Durchaus unberechtigt ist die Bestimmung, wonach 
sogar Vereinbarungen über die Verteilung der Arbeits

zeit aufgehoben werden können, falls sie nicht durch 
allgemeinverbindlich erklärten Tarifvertrag getroffen 
sind. Dadurch würde der Landesbehörde bzw. dem 
Reichsarbeitsminister ein durch nichts gerechtfertig
tes Recht gegeben werden, in die A rt der Betriebs
führung einzugreifen. Umgekehrt muß dem Arbeit
geber ein einseitiges Anordnungsrecht gegeben werden, 
das privatrechtliche Wirkungen herrufen kann, ohne 
Rücksicht darauf, daß das Gesetz seiner Struktur 
nach an sich nur öffentlich-rechtliche Vorschriften 
enthalten soll. Die Bestimmungen der jetzigen 
Arbeitszeitverordnung, die nach Anhörung der Be
triebsvertretung auch privatrechtlich eine Verpflich
tung für den Arbeitnehmer begründen, die ander
weitig im Rahmen der 48-Stunden-Woehe vom Arbeit
geber nach Anhörung der Betriebsvertretung fest
gesetzte Arbeitszeit einzuhalten, müssen deshalb in 
entsprechender Weise auch in einem neuen Gesetz 
festgelegt werden.

Handelte es sich in den zuvor besprochenen Fällen 
um die Möglichkeit, die 48stündige wöchentliche 
Arbeitszeit auf die einzelnen Tage der Woche ver
schieden zu verteilen, so werden in den folgenden 
die Ausnahmen erörtert, in denen eine Verlängerung 
der 48stündigen Wochenarbeitszeit s ta tthaft ist. 
Vorbereitungs- und Ergänzungsarbeiten (§ 12) dürfen 
über die für den Betrieb allgemein zulässige Arbeits
zeit hinaus von einzelnen Arbeitern verrichtet werden 
bis zu 2 Stunden zum Zwecke der Bedienung von 
Kraft-, Beleuchtungs-, Heizungs- und Aufzugs
anlagen sowie Arbeiten an Oefen usw., die erforderlich 
sind, um den Betrieb aufzunehmen oder fortzuführen, 
desgleichen zur Vorbereitung von Hilfsstoffen, In
standsetzung von Hilfsgeräten und Betriebseinrich
tungen. Damit ist die Grenze für Reparaturarbeiten 
auf die vollkommen ungenügende Höchstdauer von 
2 Stunden täglich festgesetzt. Bis zu einer Stunde 
Verlängerung ist sta tthaft zur Reinigung und In
standhaltung von Betriebsräumen, Maschinen, Oefen 
und anderen Betriebseinrichtungen. Ebenfalls bis 
zu einer Stunde sind gestattet Arbeiten von Vor
arbeitern, Werkführern und sonstigen bei der Be
aufsichtigung der Arbeitnehmer oder des Arbeits
vorganges beteiligten Personen, soweit ihre Tätigkeit 
zur Vorbereitung, zum Abschluß oder zur Weiter
führung des Betriebes notwendig ist. Es bedarf keiner 
besonderen Ausführungen, um darzulegen, daß eine 
Beschränkung, wie sie im Gesetzentwurf für die Auf
rechterhaltung der betrieblich notwendigen Arbeiten 
vorgesehen ist, zu den schwersten Störungen führen 
muß. Für die Reinigung und Instandhaltung von 
Betriebsräumen ist unbedingt eine um 2 Stunden 
verlängerte Arbeitszeit zu fordern. Ferner ist genau 
wie in der jetzigen Regelung als Vorbereitungs- und 
Ergänzungsarbeit anzusehen das Be- und Entladen 
von Eisenbahnwagen und Schiffen sowie das Verschie
ben von Eisenbahnwagen.

Die Bestimmungen des Gesetzentwurfes über 
Arbeitsbereitschaft (§ 13) schränken den Kreis der 
Personen, die in Arbeitsbereitschaft tä tig  sind, ganz 
erheblich ein. Die Anwendung der Bestimmungen 
über Arbeitsbereitschaft ist im wesentlichen be
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schränkt auf Feuerwehrleute, Personal in Bade
anstalten, W ärter, Pförtner usw. (§ 13,1). Eine ge
wisse Bedeutung kann die Bestimmung haben, 
nach welcher der Reichsarbeitsminister m it Zu
stimmung des Reichsrats für sonstige Gruppen von 
Arbeitnehmern, deren Arbeit ihrem Wesen nach 
Unterbrechungen erfährt, durch Verordnung eine 
Verlängerung der Arbeitszeit bis zu 10 Stunden täg
lich, 60 Stunden wöchentlich, bestimmen kann 
(§ 13, 4). Arbeitsbereitschaft in den Pausen ist nur 
dann möglich, wenn geringfügige Beobachtungs
pflichten bestehen. Daher wird man mit ihrer An
wendung für die im Produktionsbetrieb tätigen 
Arbeiter kaum noch rechnen können. Eine Bestim
mung im Gesetze ist deshalb notwendig, nach der 
die Zeiten nicht als Arbeitszeit angerechnet werden 
dürfen, in denen dem Arbeitnehmer allgemeine Be
obachtung und Aufmerksamkeit obliegen, wenn 
eine andere Regelung aus betriebstechnischen bzw. 
betriebsorganisatorischen Gründen nicht angängig ist.

Weitgehende Einschränkung erfährt auch die 
Mehrarbeit (§ 14). Der Gesetzentwurf beschränkt 
die Mehrarbeit über 8 Stunden hinaus zunächst ein
mal auf 300 Stunden im Jahre. Es ist zu fordern, 
daß die Möglichkeit der Mehrarbeit erweitert wird 
auf 600 Stunden, damit eine produktive Arbeit von 
10 Stunden täglich möglich ist. Nach dem Entwurf 
ist jede Mehrarbeit m it einem angemessenen Zu
schlag zu bezahlen. Als „angemessen“ gilt mangels 
einer entsprechenden Vereinbarung ein Zuschlag 
von 25 %. Hier erscheint ein Zusatz, wonach auch 
ein geringerer Satz vereinbart werden kann, uner
läßlich.

Der Gesetzentwurf bringt schließlich als wesent
liche Erschwerung eine Heraufsetzung des Schutz
alters der Jugendlichen von 16 auf 18 Jahre. Es liegt 
zu einer derartigen Maßnahme angesichts der deut
schen Arbeitsverhältnisse keinerlei Veranlassung vor. 
Hier sind offensichtlich lediglich die diesbezüglichen 
Bestimmungen der Washingtoner Abmachungen für 
den Regierungsentwurf maßgebend gewesen. Die 
Beschäftigung von jungen Leuten bis zu 18 Jahren 
wird dadurch jedenfalls übermäßig erschwert, so daß 
als Folgeerscheinung sehr leicht eine Nichtbeschäfti
gung von derartigen Arbeitnehmern eintreten kann. 
Das Gesetz wird dam it eine Gefährdung der Arbeits
möglichkeit für jüngere Leute überhaupt bringen.
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Es bringt daher auch die Heraufsetzung des Schutz
alters dem von ihr betroffenen Personenkreise selbst 
keinen Vorteil. Daß die Ausbildungsmöglichkeit in 
den Werken durch eine derartige Bestimmung aufs 
schwerste leidet, ja zum Teil gänzlich vereitelt wird, 
braucht hier nicht näher ausgeführt zu werden. Wenn 
auch der Reichsarbeitsminister die Möglichkeit hat, 
Verordnungen zu erlassen, welche die Einschrän
kungen der Arbeitszeit für die Jugendlichen beseiti
gen, so genügt diese Möglichkeit doch nicht, um die 
Bedenken, die gegen diese Bestimmungen bestehen, 
zu zerstreuen. Wenn dem Reichsarbeitsminister 
aber eine derartige Möglichkeit gegeben wird, so 
muß er auch die Möglichkeit haben, die einschränken
den Bestimmungen über Pausen aufzuheben, damit 
nicht hier erst wieder Verhandlungen mit den Arbeits
aufsichtsämtern stattfinden müssen, die nur zu un
nötigen weiteren Schwierigkeiten führen. Die E r
teilung einer solchen Blankovollmacht an den Reichs
arbeitsminister hat aber sehr erhebliche Bedenken und 
paßt sicherlich nicht in ein Gesetz, das dazu bestimmt 
ist, klare Bestimmungen zu geben.

In dem Regierungsentwurf kommt überall der 
Wille des Gesetzgebers zum Ausdruck, Abänderungen 
des schematischen Achtstundentages nur durch 
tarifvertragliche Regelung zuzulassen. Jedem mit 
dem Gang tariflicher Verhandlungen Vertrauten 
ist die Erschwerung, die damit der Durchführung 
einer den wirtschaftlichen und technischen Verhält
nissen gerecht werdenden raschen Verständigung 
entgegensteht, bekannt. Durch Tarifverträge kann 
wohl ein Rahmen gegeben werden; tarifliche Verein
barungen sind aber bei eiligen Entscheidungen viel 
zu zeitraubend. Entschließungen, die schnelles, den 
Umständen angepaßtes Handeln im Betrieb erfordern, 
müssen deshalb von einer Stelle gefaßt werden, die 
rasch arbeitet. Daher ist die Befugnis der Arbeits
aufsichtsämter bzw. der Landesbehörden und des 
Reichsarbeitsministers, an Stelle des Tarifvertrages die 
Mehrarbeit zu gestatten, gleichwertig neben die Befug
nis der Verlängerung der Arbeitszeit durch Tarifvertrag 
zu setzen. Diese Befugnis ist außerdem nicht davon ab
hängig zu machen, daß Gründe des Gemeinwohls eine 
Mehrarbeit erforderlich machen, sondern sie ist, wie 
in der jetzigen Arbeitszeitregelung, schon dann zuzu
lassen, wenn sie aus betriebstechnischen oder allgemein 
wirtschaftlichen Gründen erforderlich erscheint.

Umschau.

Umschau.
Elektrische Oefen im  Gießereibetriebe.

Zum Ausbau ih rer G ießereiabteilungen fü r Grauguß 
und  schm iedbaren Guß haben die Ross-Meehan Foundries 
in  C hattanooga eine Stahlgießerei geb au t1), die ganz 
elektrisch betrieben w ird; erzeugt werden h ier un ter 
anderem  Teile fü r Eisenbahnwagen, aber auch gewöhn
liche und hochlegierte Stähle.

Die Stahlgießerei h a t eine Länge von 73,7 m und  
eine B reite von 37,2 m ; sie ist m it einem kippbaren elek
trischen Schmelzofen m it drei K ohlenelektroden ausge
rü ste t, der angeblich 3 t  je Schmelzung leistet, jedoch 
durch Vertiefung des H erdes u n d  Verringerung der 
W andstärke des F u tte rs  bis auf etw a 12 t  Leistung je
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Schmelzung gebracht werden kann. Die Schmelzungs
dauer b e träg t bei einer 4-t-Schmelzung etw a 1% bis 2 st, 
bei einer 12-t-Schmelzung etw a 5 s t;  der E insatz besteht 
aus Roheisen m it niedrigem  Phosphorgehalt, ausgewähl
tem  u nd  analysiertem  S tahlschrott, Federn, B lechab
fällen, K nüppelenden und  dicken S tahldrehspänen. Die 
Schmelzung w ird im  Ofen selbst ganz fertiggem acht.

Zum Ofen gehört ein 1500-kVa-Transform ator m it 
den entsprechenden Schaltapparaten , in  dem der ankom - 
mende D rehstrom  von 6000 V und 60 Perioden je nach 
Bedarf auf 80 bis 220 V um gew andelt w ird.

In  einem anderen Gebäude befindet sich ein kleiner 
Tropenas-K onverter, der dann gebraucht wird, wenn 
der elektrische Ofen auf volle Leistung geh t und keinen 
S tahlguß zu liefern b rau ch t; der K leinkonverter kann 
im Tag in  20 Schmelzungen etw a 22 t  liefern.

Auch das Trocknen der Form en und  K erne und  das 
Ausglühen der Gußstücke erfolgt auf elektrischem
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Wege. Zwei Kerntrockenöfen und ein Form entrocken
ofen sind vorhanden. Die Tem peratur wird selbst
tä tig  m it Schwankungen von ±  1,5U geregelt. Die Trock
nungsdauer wird an jedem Ofen durch eine Uhr selbst
tä tig  geregelt, die den Strom  zu einer bestim m ten Zeit 
ausschaltet, so daß die Oeten ohne W artung arbeiten; 
ein Therm om eter zeigt die Tem peratur an.

Im  Formentrockenofen stehen die Form en auf 
einem  Wagen, der auf einem Gleis durch eine elektrische 
Winde eingeschoben oder ausgezogen wird. Der Ofen 
h a t 2,03 m Breite, 2,84 m Länge und 2,28 m lichte Höhe 
über Schienenoberkante. Die in den Seitenwänden und 
in einer Grube un ter dem Wagen eingebauten Heiz
körper können 136,8 kW Drehstrom  von 440 V auf
nehmen. Je  ein D rittel der W ärme wird von den beiden 
Seitenwänden des Ofens und von un ten  geliefert. Im  
ganzen sind 36 W iderstands-Heizkörper vorhanden, von 
denen jeder bei 110 V 3,8 kW  aufnim m t; dabei sind 
Gruppen von je vier Heizkörpern auf 440 V hinterein
ander geschaltet. Der Ofen ist m it einer Türausschalt- 
vorrichtung versehen, die den Strom ausschaltet, wenn 
die T ür geöffnet wird, so daß der Arbeiter vor der Be
rührung m it strom führenden Heizkörpern geschützt wird.

In  die Kerntrockenöfen sind Gestelle eingebaut, 
auf denen die Kernen getrocknet werden. Jeder Ofen 
h a t 1,46 m lichte Weite, 1,98 m Höhe, 1,82 m Länge 
und ist in der Lage, 45,6 kW Drohstrom von 440 V auf
zunehmen. An jeder Seitenwand sind sechs Heizkörper 
angebracht, die je 3,8 kW bei 110 V aufnehmen und in 
Gruppen von vier K örpern auf 440 V hintereinander 
geschaltet sind. Auch diese Oefen haben eine Türaus- 
schaltvorrichtung. Alle Oefen sind in einem Geschränk 
aus Blechplatten m it einer 102 mm dicken W ärmeschutz
schicht eingebaut.

Der Glühofen für Gußstücke ist für den Betrieb m it 
einem Glühwagen eingerichtet, der m it einer 241 mm 
dicken Schicht aus W ärm eschutzsteinen und einer 
weiteren von 144 mm Dicke aus feuerfesten Steinen 
ausgekleidot ist. Der Ofen ha t 1,98 m lichte Weite, 
3,05 m Länge und 1,22 m Höhe. Die Seitenwände be
stehen aus einer 114 mm dicken Schicht W ärm eschutz
steinen, einer gleich dicken Schicht von W ärm eschutz
pulver und einer Außenschicht von Ziegelsteinen von 
102 mm Dicke. Das Gewölbe besteht aus einer Schicht 
von 229 mm dicken feuerfesten Steinen und einer weite
ren Schicht von 280 mm dicken W ärmeschutzsteinen.

Der Ofen kann 340 kW Drehstrom  von 440 V auf
nehmen. Die Heizkörper an den Seitenwänden bestehen 
aus W indungen von dickem Nickel-Chrom-Band, die 
auf feuerfesten Vorsprüngen der Seitenwände liegen und 
voneinander getrennt sind. Die W indungen sind in der 
Nähe der T ür etwas dichter angeordnet, um  Verluste 
beim Oeffnen der T ür auszugleichen. An der von H and 
betätigten Schalttafel kann eine beliebige Belastungs- 
etufe eingestellt werden; die T em peratur wird durch 
einen elektrischen Regler auf der festgesetzten Höhe 
gehalten und aufgeschrieben. Eine besondere W artung 
is t nicht nötig. Der Regler ist so empfindlich, daß er 
während des Glühens jeden Tem peraturabfall im Ofen 
anzeigt.

Eine Ofenladung um faßt etw a 10 t  Stahlguß; h a t 
diese eine Tem peratur von 871° erreicht, so wird sie 
herausgezogen, und eine neue kalte  Ladung auf kalten  
W agen wird eingesetzt.

Zur Tem peraturüberwachung des Ofens dienen zwei 
Thermoelemente, von denen eins bei den Heizkörpern 
durch eine Seitenwand geht und die T em peratur im 
Ofen anzeigt, während das andere durch den Boden des 
Wagens zu der kältesten Stelle der Ladung fü h rt und die 
d o rt herrschende T em peratur wiedergibt. I s t  an dieser 
Stelle eine T em peratur von 871° erreicht, so ist die 
Glühung beendet und die Ladung zum Ausziehen fertig.

Zum Schweißen und Schneiden w ird ebenfalls der 
elektrische Strom verwendet. Außerdem werden noch 
Azetylenbrenner benutzt, die m it Gas aus eigener An
lage gespeist werden; das Gas wird durch eine R ohr
leitung überall hingeführt, wo es in der Gießerei ge
braucht wird.

Die K rane, der Sandkollergang, die Putztrom m eln 
und Schleifmaschinen werden elektrisch betrieben, des
gleichen der Kompressor, der die D ruckluft fü r das 
Sandstrahlgebläse liefert. Mit Ausnahm e des elektrischen 
Ofens wird n u r D rehstrom  von 440 V verwendet, doch 
wird durch einen Um form er noch Gleichstrom  fü r die 
M otoren der Oteneinsetz- und Ausziehwinden und  für 
die elektrische Schweißvorrichtung geliefert.

Außer S tahlguß aus dem elektrischen Ofen wird 
in den Gießereien noch schm iedbarer Guß, Grauguß und 
Guß besonderer H ärte  hergestellt. Die jährliche E r
zeugung beträg t etw a 70000 t .  In  einem  g u t ausge
s ta tte te n  Laboratorium  werden alle Rohstoffe und Fer
tigerzeugnisse chemisch und  physikalisch un tersuch t; 
ferner sind für die entsprechenden Prüfungen noch eine 
Zerreißmaschine und ein Fallham m er vorhanden. Auch 
wird der Prüfung des Sandes besondere Sorgfalt gewidmet.

Die Gießerei fü r schm iedbaren Guß h a t vier F lam m 
öfen, und zwar einen von 25 t, einen von 15 t  und  zwei 
von 10 t ,  die bei voller Leistungsfähigkeit täglich je 
drei Schmelzungen machen können; die zugehörigen 
vom F lu r aus gesteuerten K rane und  die E insetzvor
richtungen werden elektrisch betrieben. Die Oefen werden 
m it Braunkohle geheizt. Ferner ist noch eine kleine 
Metallgießerei angegliedert.

In  der Putzerei werden die G ußstücke vor der 
Glühung geschliffen, da festgestellt wurde, daß  beim 
Schleifen der ausgeglühten Gußstücke sich bisweilen 
harte  Stellen bildeten und  anderseits sie etw a beim 
Schleifen ungeglühter Stücke entstandenen  K ratze  beim 
nachherigen Glühen verschwinden. Durch dieses Ver
fahren w ird der Ausschuß an  unbrauchbaren Gußstücken 
verm indert. Die H auptprüfung  auf das Aussehen der 
Gußstücke wird nach dem Schleifen vorgenomm en; 
wenn hierbei Mängel en tdeck t werden, so werden die 
Gußstücke durch elektrische Schweißung wieder brauch
b ar gem acht, was nach dem Glühen n ich t so g u t möglich 
ist. Durch diese Arbeitsweise wird die Erzeugung er
höht. Alle an einem Tage gegossenen Stücke müssen am 
folgenden Tage geputz t werden. F rü h er w urden die 
Gußstücke so rasch wie möglich nach dem E ntleeren der 
Glühöfen geschliffen, es w ar aber sehr schwer, den Vor
gang des Putzens zu überwachen. An allen Modellen 
fü r schm iedbare Gußstücke werden M arken fü r Probe
stäbe angebracht, an deren Bruchaussehen erkannt 
werden kann, ob die Glühung rich tig  war.

Zum Glühen dienen zwölf m it Kohle aus der Um 
gegend geheizte Glühöfen. Die T em peratur in  den Oefen 
kann an selbstanzeigenden Pyrom etern abgelesen werden. 
Nach dem Glühen werden die G ußstücke durch Sand 
strahlgebläse und  in Putztrom m eln  geputzt.

Die Graugießerei h a t drei Kuppelöfen von 2,44 m, 
1,88 m und  0,96 m Durchm esser sowie eine W erksta tt 
zur Anfertigung von Holz- und Metallmodellen und eine 
mechanische W erksta tt, in der die Gußstücke bearbeitet 
werden. $ipl.V)ng. H. Fey.

Die Förderkosten in Eisengießereien.
N icht ohne Berechtigung weist K arl H o f f m e i s te r 1) 

auf die geringe Aufm erksam keit hin, die m an gerade in 
Gießereifachkreisen dem Förderwesen bisher geschenkt 
h a t. Die Bedeutung der Förderkosten, insbesondere für 
die Selbstkostenberechnung, geh t schon aus der Fest
stellung des Verfassers hervor, wonach in Eisengießereien 
die 60- bis 65fachen Gewichtsmengen, gemessen am 
Fertigguß, zu fördern sind. Dabei sind die Stoffbewe
gungen Im Ofenbetrieb, in der Handformerei und in der 
Maschinenformerei einschließlich Putzerei herangezogen.

Die Untersuchungen des Verfassers erstrecken sich 
auf eine K lärung der Fragen, welchen Anteil die Förder
kosten an den Fertigungskosten haben, ob, insbesondere 
in kleineren Gießereien, die Handförderung zweekmäßiger- 
weise durch maschinelle Förderung ersetzt werden kann,

*) Karl H o f f m e i s te r :  D ie  F ö r d e r k o s t e n  in  
E is e n g ie ß e r e ie n .  Von der Technischen Hochschule 
H annover zur Erlangung der W ürde eines Doktor- 
Ingenieurs genehmigte D issertation. W ittenberg 1926.
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und  endlich, wo die Möglichkeiten zur Verringerung der 
Förderkosten liegen.

Zur E rm ittlung  der Förderkosten wurden zunächst 
Zeitaufnahm en fü r die Handförderung und die Be
dienung der Förderm ittel gem acht. Bei Messung der 
täglichen Gesam tzeit für die einzelnen Förderarbeiten 
ergaben sich ziemlich gleichmäßig um  40 bis 45 %  höhere 
W erte als bei Messung der Teilarbeiten m ittels Stoppuhr, 
was auf die Verlustzeiten zurückzuführen ist, d. h. auf 
die Zeiten für die n ich t vorauszubestimm enden Vorgänge, 
m it denen bei jeder A rbeit gerechnet werden muß, und 
deren Umfang von den jeweiligen Betriebsverhältnissen 
abhängt. Die von Vorarbeitern und Meistern genannten 
Verlustzeiten sind noch höher, da sich die A rbeiter bei 
den Versuchen beobachtet wußten. W eiter wurden 
Strommessungen vorgenommen und Abschreibungen 
sowie Verzinsung des Anlage- und B etriebskapitals zur 
B etrachtung herangezogen.

Von wesentlicher Bedeutung für die Selbstkosten 
ist der B e s c h ä f t ig u n g s g r a d  eines Unternehmens. 
Fü r die Förderkosten darf angenommen werden, daß die 
K osten der Handförderung im gleichen Verhältnis wie 
der Beschäftigungsgrad steigen, da sich m it steigenden 
Rohstoffmengen in  gleicher Weise die Zeiten fü r das 
E nt- und  Beladen sowie das Fahren erhöhen. Unab-

hebliche Summen, die bei sinkendem  Beschäftigungs
grade ein schnelles Ansteigen der Förderkosten für die 
Mengeneinheit zur Folge haben. Noch stärker t r i t t  der 
Einfluß der Beschäftigung in der H a n d f o r m e r e i  in 
Erscheinung, und zwar vor allem in  den K osten der 
Hebezeuge und K rane. Die Handförderkosten setzen 
sich in erster Linie aus den K osten für die Förderung der 
Modelle, des Form - und Kernsandes und  des Trocken
kokses für die tragbaren  Kokskörbe zusammen.

In  Abb. 1 sind die Förderkosten für 1 t  Fertigguß im 
Ofenbetrieb, in der Maschinenformerei und  in der H and
formerei einander gegenübergestellt. Die K urve der

Abbildung 2. Die gesamten Kosten der Eisengießerei.

Förderkosten im Ofenbetrieb ist für die Menge gesetzten 
Eisens bestim m t, die einer täglichen Fertiggußm enge von 
1 t  in der Maschinenformerei oder in  der Handformerei 
entspricht. Bei etw a 9 t  täglich ausgebrachtem  Rohguß 
sind die Förderkosten für die Mengeneinheit gleich für 
die Maschinenformerei und fü r die Handformerei. Bei

Abbildung 1. Die Förderkosten für 1 t  Fertigguß.

hängig vom Beschäftigungsgrad,’’und zwar stets gleich
bleibend, sind die für die Verzinsung des Anlagekapitals 
aufzuwendenden Beträge. Das gleiche; g ilt für die Ab
schreibungskosten. P roportional dem Beschäftigungsgrad 
sind die U nterhaltungskosten, ebenfalls die Strom kosten 
fü r die Förderanlagen, die n u r bei Benutzung einge
schaltet werden, und  bei denen som it keine Leerlauf
verluste auftre ten , und  die W artungs- und Bedienungs
kosten für die K rane. B etrach te t m an die Förderkosten 
fü r den Ofenbetrieb, fü r die Maschinenformerei und für 
die H andform erei in A bhängigkeit vom Beschäftigungs
grad, so stehen im O f e n b e t r i e b  die K osten fü r die 
Handförderung an  erster Stelle, da jedes S tück der Be
schickung, bevor es in den Ofen kom m t, mehrmals ge- 
han d h ab t werden muß. Auch das Stapeln des Roheisens 
m uß von H and vorgenommen werden, wodurch aber die 
spätere E ntnahm e erleichtert wird. Abschreibungs- und 
Verzinsungskosten sind neben den Schm alspurbahn
wagen nur für den G ichtaufzug aufzuwenden. Im  Ver
hältn is zu den H andförderkosten spielen sie anscheinend 
eine geringe Rolle; es zeigt sich aber, daß die K osten für 
die M engeneinheit des Förderguts bei abnehm endem  
Beschäftigungsgrad infolge der K apitalkosten  schnell 
anwachsen. In  der M a s c h in e n f o r m e r e i  erfordert die 
Förderung auf Schmalspurgleisen infolge der großen 
Fahrw iderstände und der Unm öglichkeit, die Gleise nahe 
an  die A rbeitsplätze heranzuführen, großen A rbeits
aufwand, der in  der Höhe der H andförderkosten zum 
Ausdruck kom m t. Anderseits ergeben die für die Gleis
anlage und fü r elektrisch betriebene Laufkrane aufzu
wendenden Abschreibungs- und  Verzinsungsbeträge er-
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Abbildung 3. Die Förderkosten in % der Fertigungskosten.

geringerer Beschäftigung übersteigen infolge der höheren 
K apitalkosten  die Förderkosten der Handform erei die 
der M aschinenformerei; bei stärkerer Beschäftigung ist 
das V erhältnis um gekehrt, da dann der Anteil der H and
förderung den Ausschlag gibt.

Abb. 2 zeigt die gesamten Förderkosten der Gießerei 
in ih rer Zusammensetzung aus den Förderkosten im 
Ofenbetrieb, in der Maschinenformerei und in der H and
formerei. Die K urven entsprechen den norm alen Ver
hältnissen der untersuchten  Gießerei. Die als Abszisse 
aufgetragene Menge des täglich gesetzten Eisens ergibt 
die K osten des Ofenbetriebes; von dieser Eisenmenge
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Abbildung 4. Handkarre m it senk- 
recht unter dem Lastschwerpunkt 

angeordneten Rädern.

entfallen 48 %  auf die Maschinenformerei und 52 %  auf 
die Handformerei. Dementsprechend sind die Kosten 
auf die Hand- und die Maschinenformerei verteilt. 
So sind z. B. über 50 t  gesetztem Eisen die Kosten für 24 t  
der Maschinenformerei und für 26 t  der Handformerei 
aufgetragen. Außer der Kurve der Förderkosten für 1 t  
is t noch die Kostenkurve für 10 t  eingezeichnet, um ihre 
Veränderung m it dem Beschäftigungsgrade deutlicher 
hervorzuheben.

Setzt man die Förderkosten in Beziehung zu den 
übrigen Herstellungskosten, wie es Abb. 3 erkennen 
läßt, so betragen bei voller Beschäftigung die Förder
kosten im vorliegenden Fall 27 %  der Fertigungskosten 
und erreichen dam it fast die Höhe der unm ittelbaren 
Löhne, die 32 %  der Fertigungskosten ausmachen.

Bei 59 %  Beschäf
tigungsgrad sind För
derkosten und un 

m ittelbare Löhne 
gleich je 30 % dcrFer 
tigungskosten. Bei 
noch geringerer Be 
schäftigung sind die 
Förderkosten höher 
als die unm ittelbaren 
Löhne, sie sind bei 
15%  Beschäftigungs
grad doppelt so hoch 
wie letztere und er
reichen bei einem Be
schäftigungsgrad von 
0 %  theoretisch eine 
Höhe von 42 %  der 
Fertigungskosten.

Eine V e r r in g e ru n g  d e r  S e lb s tk o s te n  ist durch 
wirtschaftliches Fördern möglich, dessen Grundlagen im 
wesentlichen sind: möglichst seltenes Umladen aller 
Stoffe, in gleichbleibender Richtung durch die W erk
stä tten  gehender Fluß der W erkstoffe, Anpassung des 
Förderganges an den Arbeitsgang, möglichst volle Aus
nutzung maschineller Förderm ittel, Ausführung aller 
Förderarbeiten durch geringer entlohnte Hilfsarbeiter, 
Ausnutzung der Schwerkraft zur Förderung dort, wo es 
die örtlichen Verhältnisse gestatten.

Was die W ahl geeigneter Förderm ittel angeht, 
so läßt die Verwendung von H a n d k a r r e n  nur kleine 
Lasten und kurze Förderwege zu. Bei dem in Abb. 4 
dargestellten Handkarren sind unter dem Schwerpunkt 
der Last zwei Laufräder schief angeordnet. Dam it wird 
die Bauhöhe gegenüber den üblichen K arren nicht ver
größert, aber es bleibt die W endigkeit der K arre sowie 
die Möglichkeit, nach der Seite zu kippen, erhalten. Das 
Tragen der Last fällt weg, und die Leistung des Arbeiters 
wird erhöht. W ichtig sind Art und Anordnung der 
Krane, die unter dem Gesichtspunkt größtmöglicher 
Ausnutzung der Tragfähigkeit und großer regelmäßiger 
Arbeitsgeschwindigkeiten gewählt werden müssen. Die 
Magnetförderung ist erst bei größeren täglichen Förder
mengen wirtschaftlicher als Handförderung. Bei einem 
Stundenlohn von 0,45 M  für die T ransportarbeiter liegt 
die Grenze bei mindestens 41 t  Eisen täglich, bei 0,62 M  
Stundenlohn bei 29 t. Allerdings gestattet ein Magnet
laufkran auch seine Verwendung zu einer Reihe anderer 
Arbeiten. Der Vergleich einer Kuppelofenbegichtung 
m ittels Steilaufzug und m ittels Elektrohängebahn ergab 
nur bei größeren täglichen Beschickungsmengen die 
wirtschaftliche Ueberlegenheit der letzteren.

Zusammengefaßt zeigen die Untersuchungen von 
Hoffmeister, daß die Verzinsungskosten für kleinere 
Betriebe von erheblicher Bedeutung sind; ausschlag
gebend aber ist der Beschäftigungsgrad oder, auf die 
Förderm ittel angewendet, der Grad ihrer Ausnutzung.

C. O.

Internationale Gemeinschaftsarbeit im Gießereiwesen.
Die Vorstände der Gießerei-Fachorganisationen der 

europäischen Länder haben sich zu einem Internationalen 
Hauptausschuß der Gießerei verbände (Comité inter-

national des Associations Techniques de Fonderies) zu" 
sammengeschlossen. Der H auptausschuß will die Ge
m einschaftsarbeit zur Förderung des technischen F o rt
schritts im Gießereiwesen durch Fachausstellungen und 
Gießereitagungen pflegen. Dem H auptausschuß gehören 
zunächst die V ertreter von Belgien, Deutschland, E ng
land, Frankreich, Italien , Spanien und der Tschecho
slowakei an. Zum Vorsitzenden für das J a h r  1927 wurde 
Paul R o p s y , Antwerpen, Vorsitzender der Association 
technique de fonderie de Belgique, zum stellvertretenden 
Vorsitzenden Siegfried G. W e r n e r ,  Düsseldorf,
Vorsitzender des Vereins Deutscher Eisengießereien, 
Gießereiverbandes, zum Sekretär T. M a c k e n s o n , London, 
Generalsekretär des In s titu te  of B ritish  Foundrym en, 
gewählt.

Es wurde ferner beschlossen, alle drei Jah re  gemein 
sam m it den amerikanischen Fachgenossen eine große 
internationale Tagung und in  den dazwischen liegenden 
Jah ren  eine kleinere, europäische Zusam m enkunft abzu
halten. Im  Septem ber 1927 soll der internationale K on
greß m it Ausstellung in  Paris s ta ttfinden , 1928 in  Barce
lona, 1929 der große Kongreß in  London. F ü r 1932 ist 
der große Kongreß für Düsseldorf vorgesehen.

Aus Fachvereinen.

American Foundrym en’s Association.
In  den Tagen vom 27. September bis 1. Oktober 1926 

fand in  D etro it die 30. Hauptversam m lung der American 
Foundrym en’s Association s ta tt ,  der eine umfangreiche 
Gießereifachausstellung angeschlossen war.

Gleichzeitig war die Tagung m it dem zweiten in ter
nationalen Gießerkongreß verbunden, so daß die Beteili
gung in diesem Jah re  besonders s ta rk  w ar; auch waren 
etwa 100 V ertreter der europäischen Gießereien, davon 
rd. 40 Deutsche, der E inladung der Am erikaner gefolgt. 
In  24 zum Teil gleichzeitig sta ttfindenden  Sitzungen 
wurden wissenschaftliche und technische Vorträge und 
Berichte über alle Gebiete des Gießereiwesens e rstattet. 
Soweit diese auch für die deutschen Fachleute von Be
deutung sind, sei im folgenden ih r  In h a lt kurz wieder
gegeben, während über die Ausstellung sowie die im An
schluß an die Tagung fü r die ausländischen Teilnehmer 
veranstaltete  lehrreiche Besichtigungsreise durch ameri
kanische Gießereien später in  unserer Z eitschrift be
rich te t wird.

J. E. H  u r s t , Kilmarnock, Schottland, berichtete über 
Die Entwicklung der Schleudergußverfahren in 

Großbritannien und Europa.
Der Schleuderguß findet gegenwärtig in  allen In d u 

strieländern besondere Beachtung. Als M iterfinder einer 
Sohleudergußabart behandelt der Vortragende n a tu r
gemäß vorzugsweise das H urst-B all-V erfahren, das eine 
neue Lösung der Eintragungsschw ierigkeit von flüssigem 
Metall in lange eiserne Drehform en un ter Zugrunde
legung des a lten  W hitleyschen K ipptroges bringt. In  
einer früheren A rbeit1) m achte H urst Angaben über die 
Entstehungsgeschichte seines Verfahrens, die im vor
liegenden V ortrag noch erw eitert werden. Bemerkenswert 
ist darin  die Anführung, daß W hitley gemäß seinem eng
lischen P a ten t Nr. 13 204 vom Jah re  1884 den K ipptrog 
bereits m it zahlreichen U eberlaufausschnitten versehen 
ha tte , eine Ausführung, die 1922 eine W iedergeburt durch 
Clow*) erfuhr. Bemerkenswert ist ferner die M itteilung, 
daß die Nachteile eines derartigen K ipptroges durch eine 
hin- und hergehende Bewegung in der L ängsrichtung be
hoben wurden. Nach dem verbesserten W hitleyschen 
Verfahren hergestellte Zylinderbüchsen in Eisen, Messing 
und Bronze wurden im Jah re  1888 auf einer Ausstellung 
gezeigt.

H urst h a t anfänglich die G ießkante des Troges 
terrassenförm ig ausgeschnitten (Abb. 1); er zerlegte 
hierdurch den flüssigen M etallvorhang in zahlreiche

J) Iron  Age 115 (1925) S. 1704.
2) St. u. E. 44 (1924) S. 910.
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Einzelbänder, die sich nacheinander in die Drehform 
ergossen. Durch Verkleinerung der Stufenbreite erhielt 
die G ießkante schließlich die Form  einer Schraubenlinie 
gemäß Abb. 2. Neuerliche Verbesserungsbestrebungen 
zielen auf die A usschaltung des nachfolgenden Glühens 
der in eisernen Drehform en erzeugten und äußerlich 
etwas abgeschreckten Gußstücke hinaus. E in  belgisches 
W erk soll dieses Ziel m it Erfolg durch einen Ueberzug 
der Drehform  m it hochprozentigem feinverteilten Ferro- 
silizium erreichen; das Hurst-Ball-V erfahren benutzt 
dagegen sta rk  vorgewärm te Drehformen ohne W asser
kühlung und  sieht einen ziemlich hohen Siliziumgehalt 
des verwendeten Eisens bis 2,75 %  vor. In  einem Falle 
w ird also die starke  W irkung des Siliziums zur G raphit
bildung benutzt, im  zweiten außerdem  noch eine ver
ringerte Abkühlungsgeschwindigkeit. Außer Rohren, vor 
allem solchen von großem  Durchmesser, werden nach dem

Abbildung 1. Abbildung 2.
Gießtrog m it terrassen- Gießtrog mit schrauben

förmiger Kante. förmiger Kante.

Hurst-Ball-V erfahren Zylinderbüchsen, Kolbenringm äntel 
u. dgl. in ungekühlten Drehformen geschleudert, die kein 
Glühen erfordern. Die Festigkeitssteigerung des in 
eisernen Form en hergestellten Schleudergusses ist be
kannt, sie t r i t t  auch in gewärm ten Drehformen ein, so
lange es sich n ich t um  zu große W andstärken der Guß
stücke handelt.

Nach der ausgedehnten Behandlung des eigenen Ver
fahrens und seiner Erzeugnisse kom m t die Anwendung 
des Schleuderverfahrens auf Stahl, Metalle und Beton zu 
kurz ab, um  etwas Neues von Bedeutung zu bringen.

C P.

Das Gießen in Dauerformen

wurde durch zwei Arbeiten von J . A. M u rp h y , H am il
ton  (Ohio), und H. A. S c h w a r tz ,  Cleveland, behandelt. 
E rsterer schildert die Vorläufer der Dauerformen, die aus 
feuerfesten Steinen aufgebaut sind und nach Erneuerung 
des Ueberzuges häufiger zum Guß benutzt- werden 
können. Solche „dauerhaften“ Form en bereiten bei 
weitem nich t die Schwierigkeiten, die m it metallenen 
Dauerform en verknüpft sind, besonders fehlt die große 
Abschreckwirkung auf das Gießmetall, jedoch gestatten  
auch sie infolge ihrer S tarrheit kein ungehindertes 
Schwinden des Gußstückes.

Die Ausführungen von Schwartz erstrecken sich 
eingehend auf die Vorgänge und Gesichtspunkte, die bei 
Dauerform en zu beachten sind. Die Beanspruchungen 
sind ausschließlich therm ischer A rt und  steigern sich 
m it der Schm elzpunkthöhe des zu vergießenden Metalls 
und den S toffstärken des Gußstückes. Durch die auf
einander folgenden Güsse ist die W andung der Dauer
form fortw ährenden W ärmewellen ausgesetzt, es m uß 
deshalb Aufgabe eines geeigneten K ühlm ittels und einer 
sachgemäßen Stoffverteilung in der Dauerform sein, die 
überschüssige W ärm e schnell und gleichmäßig abzuführen.

Die Lösung der Aufgabe erstreckt sich auf möglichst 
gleichmäßige E inhaltung einer bestim m ten Tem peratur 
in jedem Querschnitt der Schale, rechtzeitige Ableitung 
der m it dem flüssigen Metall eingeführten W ärme und 
Regelung der Ableitungsgeschwindigkeit, wie es zur E r 
zielung des verlangten Gefüges und  der H ärte  des Guß
stückes erforderlich ist. Als geeignetste K ühlm ittel 
haben sich Oele erwiesen. N icht besonders hervorgehoben, 
aber von großer Bedeutung is t die E inhaltung einer 
möglichst geringen W andstärke der Dauerform  (unter 
12 mm). Man scheint in dieser H insicht lange Zeit falsche 
Wege gegangen zu sein, weil die Ursache der auftretenden 
Zerstörungen nich t e rkannt wurde, die nach unserem 
heutigen S tande der E rkenntnis vorwiegend m it dem 
W achsen der therm isch beanspruchten Schalenoberfläche 
infolge Gefügezerfalls und Oxydation zu erklären ist.

Die vom  Vortragenden ins Auge gefaßten D auer
form en fü r kleinere Gußstücke sind zu Gruppen von 
4 bis 6 S tück zusam m engefaßt, deren eine H älfte  fest

s teh t, während die andere m it Hilfe von Preßzylindern 
bewegt werden kann; die Oelzufuhr für beide Schalen
hälften wird entsprechend dem oben Gesagten genau 
geregelt, wobei die inneren Form wände auf 175 bis 450° 
gehalten werden, je nachdem ob weiche oder harte  Guß
stücke erzeugt werden sollen. Maßgeblich für diesen 
Ausfall ist die Erfahrung, daß bei einer bestim m ten 
Eisenzusammensetzung nur ein verhältnism äßig kleiner 
Unterschied in der Spanne zwischen F o r m t e m p e r a t u r  
und G ie ß te m p e r a tu r  genügt, um  die A bkühlungs
geschwindigkeit und hierdurch die H ärte, d. h. die G ra
phitisierung in entscheidender Weise zu beeinflussen. 
Man fand, daß eine Schwankung in der G ießtem peratur 
von 65 bis 95° genügt, um  bei der höheren Tem peratur 
weiße und bei der niedrigeren Tem peratur graue Guß
stücke zu erzielen.

Die gleiche E rkenntnis beim Sandguß ist bekanntlich 
durch den P e r l i t g u ß  schon früher erfolgt und hierin, 
aber auch n u r hierin liegt der W ert dieses Verfahrens. Die 
langsame Durchlaufung des kritischen Punktes von etwa 
760° bei Grauguß wird nach dem Verfasser ferner ge
sichert durch frühzeitiges Ausleeren nach erfolgter E r 
starrung und gegebenenfalls durch verlangsam te A b
kühlung in isolierten Gruben oder K asten oder schließlich 
durch kurzes Glühen.

Die leichte Regelung der Abkühlungsgeschwindigkeit 
in Dauerformen wird m it R echt als ein Vorzug iü r  die 
T e m p e r g u ß h e r s te l lu n g  angesehen, weil in diesem 
Falle höhere, die Bildung der Temperkohle begünstigende 
Siliziumgehalte (nicht un ter 1 % ) angewendet werden 
können. D am it ist ein Weg gewiesen zur Abkürzung der 
Glühzeit. Versuche in dieser H insicht sollen eine H erab
setzung der Glühdauer auf lü  bis 15 st ermöglicht haben. 
Bei dem Zukunftsbild, das dem Vortragenden vorschwebt, 
Temperguß auf diesem Wege in e in e r  H itze zu erzeugen, 
ist natürlich  nur an den amerikanischen Schwarzkein- 
tem perguß gedacht. C. P.

Eine in ihrer Durchführung etwas um ständliche 
Arbeit über das einschlägige Them a, b e tite lt:

Einige Betrachtungen über das Metall zu schweren Guß
stücken aus Dauerformen

lieferten H. P. K im b e r  und S. M. U d a le  in D etroit. Sie 
zeigen an  H and von Mikroaufnahmen, Zonenanalysen und 
Zonenhärten von Gußblöcken, die einmal in Sandform, 
das andere Mal in Schalenform gegossen sind, daß die 
Festigkeitsverm ehrung der letzteren n ich t auf chemische, 
sondern auf physikalische Einflüsse zurückzuführen ist. 
Die Verfasser weisen alsdann auf Feststellungen von 
H o w e hin, nach welchen die größere D ichte von G uß
stücken aus Dauerform en n ich t durch die gesteigerte 
Abkühlungsgeschwindigkeit, sondern durch den hohen 
Innendruck bewirkt wird, den die Volumenvergrößerung 
des Gußeisens im Augenblick der E rstarrung  herbeiführt 
Bei ihren Versuchsgußstücken war die Dauerform m it 
einem feuerfesten Ueberzug versehen, so daß die Ver
feinerung ebenfalls n ich t durch zu schnelle Abkühlung, 
sondern durch Innendruck erfolgt sei.

Ueber diese Auffassung kann m an geteilter Meinung 
sein. Jeder H artgußfachm ann weiß, daß die Abschreck
tiefe durch Veränderungen im Siliziumgehalt geregelt 
werden kann. Bei einem Gehalte von 2,5 %  Si, wie ihn 
die Verfasser für ihre Gußstücke anwenden, läß t sich 
kein H artguß m ehr erzielen. In  nur einseitig gegen 
Schalen gegossenen Stücken kann die Volum enver
m ehrung w ährend der E rstarrung  in diesem Falle keinen 
Innenüberdruck erzeugen. Vielmehr dürfte  die Sache so 
liegen, daß der den Karbidzerfall begünstigende Einfluß 
des Siliziums bei 2,5 bis 3 %  so stark  ist, daß selbst bei 
schnellster Abkühlungsgeschwindigkeit noch G raph it
bildung e in tr itt , in  diesem Falle aber in der bekannten 
feinkörnigen Form , die als Ursache der Festigkeitssteige
rung erkannt ist. Die weitestgehenden Aufschlüsse über 
diesen P u n k t brachte die bekannte A rbeit von S c b ü z 1), 
die von den Verfassern m it R echt als bahnbrechend be
zeichnet wird. C. Pardun.

l ) St. u. E . 45 (1925) S. 144.
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O. Q u a d r a t  und J . K o r i t t a ,  Prag, berichteten 
über eine

Studie über schmiedbaren Guß.

Die Verfasser untersuchten den Einfluß der Tem per
kohle auf die mechanischen Eigenschaften des grauen 
Kernes von schmiedbarem Guß. Für die Untersuchung 
wurden Proben aus 15 verschiedenen Glühungen heran- 
gezogen. Der Bohguß h a tte  folgende Zusamm ensetzung: 
2,58 bis 2,95 %  C, rd. 0,80 %  Si, 0,08 bis 0,14 %  Mn, 
0,075 bis 0,095 % P  und 0,05 bis 0,07 %  S.

Das Tempergut wurde in Stahlgußkasten in schwe
dischem Eisenerz eingepackt und in einem gasgefeuerten 
Ofen innerhalb 60 st auf Tem peratur gebracht, dann 
60 s t  lang auf 920 bis 1000 0 gehalten und in 60 bis 72 st 
abgekühlt. Getempert wurden P la tten  in Abmessungen 
von 200 x  80 X 20 mm. Die entkohlte Oberflächenzone 
war 1 bis 3 mm stark. Die Probestücke wurden aus dem 
grauen Kern der P la tten  herausgeschnitten. Der Kohlen
stoff betrug in diesem Teil noch 2,46 bis 2,90 % , davon 
waren 95 bis 99 %  als Temperkohle und der Best in 
gebundener Form als P erlit vorhanden.

Die Zugfestigkeit nahm  m it sinkendem Kohlenstoff
gehalt innerhalb der Grenzen von 2,90 bis 2,46 %  C 
von 25,8 bis 29,9 kg/m m 2 gleichmäßig zu. Entsprechend 
änderte sich die Brinellhärte. Zwischen Schlagfestigkeit 
und Kohlenstoffgehalt wurde kein bestim m ter Zu
sammenhang gefunden. Die W erte lagen zwischen 
1,43 und 1,77 kg/m m 2. Dasselbe gilt von der Dehnung 
und Einschnürung. Bei 2,89 %  C wurde 4,85 %  Dehnung 
und 11,4 % Einschnürung und bei 2,46 %  C 4,95 % 
Dehnung und 17,05 % Einschnürung gefunden.

Die Aenderung der Eigenschaften m it der Prüfungs
tem peratur ist in der Zahlentafel 1 zusammengestellt, 
und zwar sind die W erte in Prozent vom ursprünglich 
vorhandenen W ert angegeben.

Zahlentafel 1. D ie  p h y s i k a l i s c h e n  E i g e n 
s c h a f t e n  b e i v e r s c h i e d e n e n  T e m p e r a t u r e n .

Temperatur 

0 0

Schlag
festigkeit

%*)

Zug
festigkeit

% l)

Dehnung

% l)

E in 
schnürung

“/o1)
-  10 bis -  13 

100 
200 
300

82 bis 88 
93 
88 
92

83 bis 87 
91 bis 92

—

-
74
73
_

79 bis 92 
92 bis 97

Ferner wurden Proben auf 600, 700, 800 und 950 0 
e rh itzt und unter verschiedenen Bedingungen abgekühlt. 
Die Ergebnisse gehen aus Zahlentafel 2 hervor. Darin 
bedeu tet:

a) im Ofen in 4 s t abgekühlt,
b) langsam an der L uft abgekühlt,
c) in W asser abgeschreckt.

Zahlentafel 2. E in f lu ß  d e r  A b k ü h l u n g s a r t  u n d  
d e r  E r h i t z u n g s t e m p e r a t u r .

Erhitzt auf 

»C

Art der Ab
kühlung

Schlag
festigkeit 

% 2)

Zug
festigkeit
kg/mm2

a) 98
*>00 b) 98

v) 94 bis 96

a) 94 bis 97
700 b) 94 „  97

o) 88

. a ) 84 bis 85
800 b) 84 „  85

c) 47
a) 22 53,6

950 b) 13 36,8
c) 10 3 bis 4

1) Vom ursprünglichen W ert.
2) Vom ursprünglichen W ert.

Tn der letz ten  Versuchsreihe war die Dehnung in 
allen Fällen praktisch  gleich Null.

Nach einer einstündigen E rhitzung der Probe auf 
950 0 und  Abschrecken in W asser ergab die Analyse nur 
noch 1,4 bis 1,6 %  Temperkohle, der B est w ar in Lösung 
gegangen. E r  schied sich selbst nach einer 4 st langen 
Abkühlung nicht wieder als Tem perkohle aus.

P. Bardenheuer.

K. B. K e n n e d y  und G. J . O s w a ld ,  Dayton, O. 
legten einen Bericht vor über den

Einfluß verschiedener Legierungselemente auf das Wachsen  
von Gußeisen bei wiederholtem Erhitzen.

Durch die U ntersuchung wurde der Zweck verfolgt, 
ein Gußeisen zu erm itteln , das bei w iederholtem  Erhitzen 
möglichst langsam  wächst. Es wurde gewöhnliches 
Kuppelofeneisen benutzt. Die besonders legierten Proben 
wurden durch Zusatz der betreffenden Legierungsele
mente in  der Pfanne hergestellt. Die Zusammensetzung 
der Versuchsstäbe geh t aus Zahlentafel 1 hervor.

Z ahlentafel 1. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  
V o lu m e n z u n a h m e  d e r  u n t e r s u c h t e n  

Gu ß e is e n p r o b e n .

Probe
Nr.

Oes.- |

C

%  I °/o

Mn

3,12 I 2,90 ! 0,58 I 0,60

2,19 0,51 ! 0,52

2,39 i  1.51 | 0,61

Volumenzunahme 
nach dem

°//O

3.54

3,41 2.39 1.51 0,61 0,068

2.96

13,23

außerdem  1,12 %  Ni und 
0,17 %  Cr

25. 50.
Erhitzen Erhitzen

% %

( 12,70 26,24
\ \  12,51 38,48
/  31,10 32,20
\ 26,60 32,77
1 20,55 37,25
1. 17,27 30,75
1 11,44 17,63

| \  8,33 15,64
\f  25,44 28,15
V 25,58 28,32

Die G ußstäbe waren 32 mm sta rk  und  356 mm lang. 
Aus jedem wurden zwei Versuchsstäbe von 25,4 mm 
Durchmesser und 127 mm Länge herausgedreht. Die 
Stäbe wurden in Gußspänen eingepackt und  jedesmal 
3 s t bei rd . 850 0 geglüht. Die Messung der Länge und 
des Durchmessers erfolgte nach der 1., 6., 11., 25. und 
50. Glühung. Die Volumenzunahme nach dem 25. und 
50. E rhitzen  sind in Zahlentafel 1 wiedergegeben. Von 
den Ergebnissen ist besonders bemerkenswert, daß die 
Probe Nr. 4 m it dem hohen Phosphorgehalt das geringste 
W achsen zeigte. Im  Gegensatz zu den Proben N r. I 
bis 3 zeigte diese nach dem W achsen keine Oberflächen
risse. E in  Zusatz von Nickel und Chrom neben einem 
mäßigen Siliziumgehalt kann das W achsen n ich t ver
ringern (Nr. 5), doch h a tten  auch die Stäbe dieser Proben 
keine Oberflächenrisse.

Zahlentafel 2. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  
u n d  V o lu m e n z u n a h m e  d e r  m it  T i t a n  d e s -  

o x y d i e r t e n  P r o b e n .

j Probe | 
N i.

i Ges.-
0
0//o

Si Mn p s Volumenzunahine 
nach dem 

25. Erhitzen
1 % % % % ___% __

2.93 0,63 0.58 O.076

_
S
)

6,34
6,90

2,80 0,64 1,67 0,080 f
l

5,86
5,18

2,81
2,98

0,60
0,69

0,60
0,57

0,074
0,069

13,37
9,90
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W eitere Versuche wurden m it Proben durchgeführt, 
die m it 0,25 %  Ti desoxydiert waren. Die chemische 
Zusamm ensetzung sowie die Versuchsergebnisse dieser 
Reihe sind in  Zahlentafel 2 wiedergegeben. Die Proben 8 
und 9 sind Vergleichsproben, die n ich t desoxydiert sind.

H iernach w ird das W achsen durch die Desoxydation 
sta rk  aufgehalten. Leider haben die Verfasser es u n te r
lassen, diese Versuchsreihe w eiter durchzuführen, denn 
aller W ahrscheinlichkeit nach würden die Unterschiede 
in der Volumenzunahme der desoxydierten und der 
nicht desoxydierten Proben immer kleiner geworden 
sein. Beim Glühen bei der angew andten Tem peratur 
un ter L u ftz u tritt  is t das W achsen die Folge von Oxy
dationsvorgängen, für die beim nich t desoxydierten W erk
stoff bereits ein Teil des dazu erforderlichen Sauerstoffs 
in der Probe vorhanden ist, während er bei der desoxy
dierten  erst von außen her eindringen muß, bevor das 
W achsen in vollem Umfange einsetzen kann. Die Ver
zögerung des W achsens durch einen hohen Phosphor
gehalt w ird dadurch erklärt, daß das Eisenphosphid- 
eutektikum  das E indringen von Gasen in das Eisen 
erschwert.

Der B erich tersta tte r möchte besonders darauf hin- 
weisen, daß die Ergebnisse dieser Untersuchung nur auf 
solche Fälle zu beziehen sind, in denen Gußeisen bei R o t
g lu t der W irkung einer oxydierenden A tm osphäre aus- 
gesetzt ist, z. B. bei R oststäben oder Auspuffrohren von 
Großgasmaschinen. In  anderen Fällen, z. B. in H eiß
dampfmaschinen, in denen überh itzter W asserdampf 
von etw a 300 bis 450 0 auf das Gußeisen einw irkt spielen 
Oxydationsvorgänge nur eine untergeordnete Rolle; das 
W achsen is t  hier fast ausschließlich auf den Zerfall des 
Eisenkarbids zurückzuführen. P. Bardenheuer.

C. M. C a m p b e ll ,  Cleveland, 0 .,  sprach über 
Erzielung höchster physikalischer Eigenschaften in Stahl

gußstücken.
E r befürw ortet beim Erblasen des Stahlgusses im Klein
konverter eine Gliederung in drei Gruppen nach dem 
Kohlenstoffgehalt, und zwar von 0,15 bis 0,20 %  C

0,20 bis 0,28 %  C und 0,40 bis 0,50 %  C, deren jede beim 
Blasevorgang eine besondere Behandlungsweise erfordert. 
Zur Rückkohlung w ird der ersten Gruppe 80prozentiges 
Ferrom angan und SOprozentiges FerrosUiziuin, der zweiten 
geschmolzenes oder kaltes Silikom angan teils im K on
verter, teils in  der Pfanne zugesetzt, während 0,40- bis 
0,50prozentiger S tahl nu r geschmolzenes Silikomangan 
im K onverter erhält. Die Blasezeit be träg t im Durch
schn itt 16 min bei einem K onverterinhalt von 1,8 bis 2,0 t. 
Zum Gießen w ird fü r schwere Gußstücke eine Bodenguß-, 
für kleinere eine Schenkelpfanne benutzt. Beim Glüh- 
verfahren werden dünnwandige Stücke von 0,15 bis 
0*28 %  C in  2 s t  auf 900° aufgeheizt, 1 s t bei dieser 
Tem peratur gehalten und  dann langsam  abgekühlt, 
während bei 0,4 bis 0,5 %  C nur bis 870° erw ärm t wird. 
Schwere Stücke dieses Kohlenstoffgehaltes werden be
deutend langsam er, etw a um  200° je  s t  bis auf 870° auf- 
yeheizt, 1 bis 3 st darauf gehalten und  dann abgekühlt. 
Auch in  diesem Falle werden Stücke von niedrigerem 
Kohlenstoffgehalt bis auf 900° aufgeheizt.

Zur Erzielung hoher und gleichmäßiger W erte für 
erreißfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung und E inschnü

rung ist neben der D ichtigkeit des Gußstückes und seiner 
Reinheit von Schwefel, Oxyden und anderen uner
wünschten Eisenbegleitern auch größte Einheitlichkeit 
in der chemischen Zusammensetzung zu erstreben. 
Selbstverständlich wird d er Schwefel als der größte Feind 
des Stahles angesehen. Durch Zugeben geschmolzener 
Soda in der Pfanne gelingt es, ihn  zum größten Teil zu 
entfernen. E in  Zusatz von y2 %  des Pfanneninhaltes 
erniedrigt den Schwefelgehalt auf 0,07 bis 0,05 % , ein 
solcher von 1 %  auf 0,035 bis 0,025 %.

Bei der B eurteilung der Gußstücke nach ihren 
physikalischen Eigenschaften em pfiehlt sich eine E in 
teilung in geglühten und ungeglühten S tahl, ebenso die 
schon eingangs erwähnte Gliederung nach dem K ohlen
stoffgehalt. Zahlentafel 1 zeigt die chemische Zusamm en
setzung und die zugehörigen M indestwerte für die physi
kalischen Eigenschaften der einzelnen Stahlgußgruppen.

In  dem Stahlguß der letzten  Reihe ist an  Stelle des 
Kohlenstoffs der M angangehalt erhöht worden. Diese 
Abweichung wird angewandt, um besonders hohe W erte 
für Dehnung und Einschnürung zu erhalten. Aus der 
Zahlentafel is t ersichtlich, daß beim Vergleich der Stähle 
von 0,47 %  C und 0,73 %  Mn sowie von 0,28 %  C und 
1,14 %  Mn zwar die Streckgrenze dieselbe bleibt (rd. 
4000 kg/cm 2), Dehnung und  Einschnürung aber von 
18 bzw. 30 %  auf 25 und  40 %  steigt. Man h a t also 
auch durch Vermehrung des Mangans ein M ittel in der 
Hand, die physikalischen Eigenschaften des Stahlgusses 
bis zu einem gewissen Grade zu erhöhen.

Arno Wapenhenseh.

W. C. H a m il to n ,  E ast Chicago, Ind ., berichtete
über

Siemens-M artin-Ofenschlacken.

Ausgehend von der allgemeinen Kennzeichnung 
saurer und basischer Schlacken weist der Verfasser auf 
die engen Beziehungen zwischen M etallbad und Schlak- 
kenzusammensetzung und auf die W echselwirkungen 
zwischen Bad und Schlacke hin, die auch heute noch 

n ich t als völlig geklärt gelten 
können, da es n ich t möglich 
ist, die im Siemens-Martin- 
Ofen oberhalb 1600° ver
laufenden R eaktionen im 
Laboratorium  zu verfolgen. 
W eiter gibt der Verfasser 
ein Bild von den Vorgängen 
beim Einschmelzen, über die 
Bildung der Schlacke und 
die Ueberwachung deren 
E igenschaften beim Arbeiten 
nach dem sauren und  dem 
basischen Verfahren und 
zeigt schließlich an  einem 
Rechnungsbeispiel, welchen 

Einfluß die Zusammensetzung des Einsatzes auf die 
Höhe des Abbrandes hat.

W esentlich Neues ist in  den Ausführungen von 
H am ilton n ich t en thalten , weshalb auf die ausführliche 
W iedergabe des Rechnungsganges sowie einiger kurzer 
M itteilungen über die Verwendung von F lußspat und 
Schlackeneinschlüsse im Stahl verzichtet werden kann.

Ueber den
Gießerei-Unterricht an technischen Lehranstalten

lagen drei Berichte vor, von denen der eine, m it dem Titel 
E r z ie h u n g  zu m  G ie ß e r e i - B e t r ie b s b e a m te n ,  Wm. 
H. D o s e y , P ittsbu rgh , zum Verfasser h a tte  und sich 
m it den E inrichtungen des C a r n e g i e - I n s t i t u t s  f ü r  
T e c h n o lo g ie  befaßte. Bei Gründung des In s titu ts  
h a tte  Carnegie selbst den W unsch ausgesprochen, dam it 
sowohl dem H and- als auch dem K opfarbeiter förderlich 
zu sein. In  der ersten Zeit h a tte  m an zweijährige Kurse 
eingerichtet, zu denen junge Leute aus der praktischen 
T ätigkeit heraus zugelassen wurden, um sie zur Erlangung 
besserer Posten geeigneter zu m achen; doch gelang es 
n icht, genügend Studenten m it akademischer Vorbildung

Z ahlentafel 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  p h y s i k a l i s c h e  E ig e n s c h a f t e n .
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hereinzubekommen, und man war genötigt, die Klassen 
m it jungen Leuten aufzufüllen, die an der Hochschule 
n icht bleiben wollten. Die Kurse waren so angelegt, 
daß der Student die H älfte der Zeit auf die Anfertigung 
von Zeichnungen und Fertigungskunde zu verwenden 
hatte , während die andere Hälfte dem U nterricht in der 
englischen Sprache, in M athematik, Physik und Chemie 
gewidmet war. Langsam kamen mehr Leute m it abge
schlossener Hochschulbildung, und man konnte in 
Uebereinstimmung m it den gesteigerten Anforderungen 
der Praxis die Bedingungen für die Aufnahme erhöhen 
und die Ausbildungszeit verlängern. Auch die E n t
wicklung der Industrie- und Fachhochschulen zwang zu 
diesem Vorgehen. Im  Schuljahr 1919/20 wurde zum 
ersten Male nach vierjährigem Studium  in Tageskursen 
der Grad eines „Bachelor of Sciences“ verliehen.

Außer den regelmäßigen Tageskursen werden je tz t 
auch zweijährige, gedrängte Fertigungskurse für reifere 
Leute ohne Erteilung eines Abschlußdiploms abgehalten. 
An d ritte r Stelle werden die Abendkurse genannt, zu 
denen w erktätige junge Leute zum Teil aus der weiteren 
Umgebung kommen, um in zwei- bis vierjährigem 
U nterricht zu lernen, was ihnen in früheren Jahren  ver 
sagt war. Um sie die ihnen bei N achtschicht verloren
gehenden Stunden einholen zu lassen, wird der Stoff 
an einigen Tagen zu bestim m ten Stunden wiederholt.

Fü r die Aufnahme in die regelmäßigen Tageskurse 
wird je tz t die ordnungsgemäße Erledigung eines vier
jährigen Hochschulstudiums gefordert bzw. eine diesem 
entsprechende Vorbildung. Die Unterrichtsfächer, die der 
Verfasser für die einzelnen Jahre  aufzählt, umfassen 
neben Zeichnen, M athem atik, Chemie, Physik und den 
eigentlichen Fachwissenschaften auch allgemein bildende 
Fächer, wie englische L iteratur, Hygiene, Psychologie, 
Politik und solche volkswirtschaftlicher Art. Im  letzten 
Studienjahr sind u. a. vorgesehen: Formmaschinen, 
Preßguß, Entw urf und Betrieb der Kuppelöfen, G at
tieren, Gießereiorganisation und -betriebsführung, W erk
stoffprüfung, Anlage und Einrichtung von Gießereien, 
W ohlfahrtseinrichtungen.

Bei den gedrängten Tageskursen m it zweijähriger 
Dauer, die hauptsächlich von Leuten m it zweijährigem 
Hochschulstudium besucht werden, bleiben die allge
meinen Fächer nahezu gleich wie oben, doch wird mehr 
W ert auf Fertigungskunde und Zeichnen gelegt und we
niger auf theoretische Fächer, da diesen Leuten meist 
die nötigen Grundlagen zu deren Verständnis fehlen. 
Aehnlich sind auch die regelmäßigen Abendkurse ange
legt, wobei aber wegen der wenigen täglichen Stunden 
die Ausbildungszeit natürlich länger dauert und normal 
vier Jahre  in Anspruch nimmt. W ährend von den Tages- 
studenten eine ganze Anzahl stets m it recht unklaren 
Vorstellungen über ihre künftige Stellung kommen, ist 
der Durchschnitts-Abendstudent sich darüber klar, was 
ihm fehlt und was er zu lernen hat. Die Abendkurse 
finden gewöhnlich wöchentlich an drei oder vier Abenden 
von 7.30 bis 9.30 U hr s ta tt. Endlich werden auch noch 
Abend Sonderkurso für bestim m te Gegenstände abge
halten.

Die weiteren einschlägigen Vorträge von R. E. 
W e n d t,  Lafayette, Ind ., über den G ie ß e r e iu n te r r i c h t  
an  d e r  P u r d u e - U n iv e r s i t ä t ,  von H. L. C a m p b e ll,  
M ichigan-Universität; „ E in  K u r s u s  ü b e r  E is e n -  
u n d  M e ta l lg u ß “ und von H. 0 . H a u g h to n ,  Urbana, 
III., über den G ie ß e r e iu n te r r i c h t  a n  d e r  U n i 
v e r s i t ä t  v o n  I l l i n o i s  dürften wegen ihres sehr in 
Einzelheiten gehenden Inhalts nur für einen kleinen 
Kreis der Leser von W ert sein, und es kann daher wohl 
von einer B erichterstattung abgesehen werden. C. 0.

Ueber die bei der Newport News Ship Building and 
Dry Dock Co. durch theoretischen U nterricht und durch 
gute Beaufsichtigung erreichten

Ergebnisse der Lehrlingserziehung
berichtete P. R. R a m p , Newport News, Va. D ort 
kommen jeden M ittwoch-Nachmittag vierzig Minuten vor 
Feierabend sämtliche Lehrlinge der Gießerei und der 
Modellmacherei in einem U nterrichtssaal zusammen,
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um a n  H and von Arbeitsbeispielen über einzelne Vor
gänge ihrer T ätig k e it und über Ausführungsverfahren, 
sowie die Gründe, warum  so oder so im einzelnen Falle 
am zweckmäßigsten vorgegangen wird, belehrt zu werden. 
Dadurch wird der Arbeitseifer der Lehrlinge gehoben, 
und sie werden un ter entsprechender Aufsicht und  An
leitung zur Ausführung auch schwierigerer Stücke be
fähigt. (Fortsetzung folgt.) Cb Cb

Patentbericht.
D eutsche Patentanm eldungen1).

(Patentblatt Nr. 3 vom 20. Januar 1927.)

Kl. 7 a, Gr. 13, Q 1382. R ückführvorrichtung an 
W alzenstraßen. Bruno Quast, K öln-Ehrenfeld, Ever- 
hardstr. 52, und  Friedrich  Lomberg, Köln-Deutz, Mül- 
heimer Str. 154.

Kl. 10 a, Gr. 11, K 98 925. Kam merfüllwagen. Aug. 
Klönne, Dortm und.

Kl. 10 a, Gr. 17, K  98 620. I okslösch- und  Verlade
einrichtung. ®x. Qng. ©. f). Heinrich Köppers, Essen
a. d. R uhr, M oltkestr. 29.

Kl. 10 a, Gr. 19, S t 39 877. Koks- oder Kammerofen 
m it Abzug der Destillationsgase durch die Kammersohle. 
Carl Still, Recklinghausen.

Kl. 12 i, Gr. 35, E  33 180. Gewinnung von Kohlen
säure aus Gasgemischen. Eisen- u. Stahlw erk Hoesch, 
A.-G., Dortm und.

Kl. 13 b, Gr. 9, S t 38 153. V orrichtung zum Ab
scheiden von K esselstein und Schlamm aus dem Speise
wasser von Heizrohrkesseln m it Rauchkam m er.
Johann Stum pf, Berlin, K urfürstendam m  33.

Kl. 14 c, Gr. 10, E  30 007. N aßdam pfturbine. Erste 
Brünner M aschinen-Fabriks-Gesellschaft, Brünn, Tsche
choslowakei.

Kl. 14 h, Gr. 3, D 48 866. W ärm espeicher (£ipl.=Qng. 
Paul D ettenborn, Gerthe b. Bochum.

Kl. 18 a, Gr. 1, T 31 119. V orrichtung zur Zündung 
der Beschickung runder Sinterpfannen. Helge Gustaf 
Torulf, Stockholm.

Kl. 18 a, Gr. 6, K  94 089. Vorrichtung zum Verladen 
von Koks in Begichtungskübel. ®r. Qrtg. 1). Heinrich 
Köppers, Essen, M oltkestr. 29.

Kl. 18 a, Gr. 16, H 100 826. Verfahren zum Betriebe 
von W inderhitzeranlagen und  W inderhitzeranlage. H auts 
Fourneaux & Aciéries de Differdange-St. Ingbert-Rum e- 
lange, Société Anonyme, Luxem burg, u n d  Pierre 
Ries, L üttich  (Belgien).

Kl. 18 a, Gr. 16, H  104 757; Zus. z. Anm. H  100 826. 
W inderhitzeranlage. H auts Fourneaux & Aciéries de 
Differdange-St. Ingbert-R um elange, Société Anonyme, 
Luxemburg, und Pierre Ries, L ü ttich  (Belgien).

Kl. 24 e, Gr. 10, L 62 315. Generatorm antel aus 
Röhren. 5)ipl.'Qng. B ernhard Ludwig, München, Dachauer 
Str. 148.

Kl. 24 f, Gr. 7, R  62 860. Verschiebbarer R ost für 
Feuerungen und Gaserzeuger. W ilhelm R uppm ann, 
S tu ttgart.

K l. 24 h , Gr. 4, S 66 645. Beschickungsvorrichtung 
für Gaserzeuger und  andere Schachtöfen. Société Ano
nyme Usines Lam bot, La Buissière (Belgien).

Kl. 11b, Gr. 2, M 91 197. Form m aschine m it zwei
teiligem  Kasten. Crispin M artinez und Charles M arti 
nez, Clichy (Frankr.).

Kl. 31 b, Gr. 11, W 72 058. V orrichtung zum  Be
wegen und Absetzen des Form kastens bei Form m aschinen. 
Werkzeug- und A pparatebau, G. m. b. H., K öln-Ehren
feld.

Kl. 31 b, Gr. 14, H  105 196. V orrichtung zum W en
den der Form kasten an Handform m aschinen. Heinr 
Herring & Söhne, Milspe i. W estf.

Kl. 31 c, Gr. 1, M 86 724. Verfahren zur Vorberei
tung des Form sandes für den Guß leicht oxydierbarer 
Metalle. G ilbert Michel, Bagneux, Seine (Frankr ).

f) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an  w ährend zweier M onate für jederm ann zur E insicht 
und  E insprucherhebung im P aten tam te  z u B e r J in  aus.

Patentbericht.
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Kl. 31 c, Gr. 8, W 72 088. Schieber zum Festhalten  
des Unterbodens in  Form kasten. W erkzeug- und A ppa
ratebau-G . m. b. H ., Köln-Ehrenfeld.

Kl. 31 c, Gr. 16, E  32 864. Verfahren und Gußform 
zum Gießen von R oststäben. E. Ericsson, Oslo (Norw.).

Kl. 31 c, Gr. 25, L 64 553. Durch Hebel verstellbare, 
auf einem S tänder gelagerte Gießform. F ritz  Liers, 
Berlin-Lichtenberg, K ietzer Weg 15.

Kl. 42 k , Gr. 23, M 91 780. Schnitthärteprüfer. 
Friedrich Müller, C annsta tt, Taubenheim str. 51.

K l. 80 a, Gr. 6, D 48 185. B ehälter zum Zuführen 
des M ahlgutes zu M ahlvorrichtungen für Zement, insbe 
sondere Schlackenzement u. dgl. Carl Fincken, Duisburg, 
Kaiser-W ilhelm-Str. 89.

Kl. 81 e, Gr. 99, A 45 919; Zus. z. P a ten t 396 855. 
Scherenkipper. (S te tig .  ö .  I). Heinrich Aumund, Berlin- 
Zehlendorf, E lsestr. 8.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 3 vom 20. Januar 1927.)

Kl. 7 c, Nr. 975 805. D irekter elektrischer Antrieb 
für die H auptspindel an  Blechbearbeitungsmaschinen. 
G ustav K ux Söhne, L auter i. S.

Kl. 7 c, Nr. 975 981. Stellvorrichtung für Blech- 
richtm aschine. K arl F r. Ungerer, Pforzheim-Brötzingen, 
Arlingerstr. 5 a.

Kl. 31 c, Nr. 975 942. G ießvorrichtung für Quali
täts-Edelstahle und andere Metalle. Franz Geißler, 
Düsseldorf-Oberkassel, M aasstr. 4.

Kl. 42 1, Nr. 975 741. F lam m punktprüfer. Sommer 
& Runge, Berlin-Friedenau.

D eutsche Reichspatente.

Die aus brennbarem  Stoff (Holz o. dgl.) bestehenden 
Form nadeln sind auf der N adelplatte  abhebbar auf
gesteckt und verbleiben in den geformten und verdich
teten  Böden beim Brennen.

Kl. 24 c, Gr. 10, Nr. 435 464,
vom 2. Dezember 1924; ausgegeben 
am  16. Oktober 1926. L in k e - H o f 
m a n n - L a u c h h a m m e r - A k t.  - Ges. in  
B e r lin .  (E rfinder: A rthur Koning in 
R iesa a. d. E.) Brenner für Gas oder 
Brennstaub.

In  der Brennkam m er c, der 
durch das R ohr d das Brennstoff
luftgemisch zugeführt wird, liegt der 
Verteilungskegel, der aus zwei entgegen
gesetzt zueinander liegenden Einzel
kegeln a und b besteht, die gegen
einander verstellt werden können und 
dadurch den Querschnitt der Brennstoff- 
gemischzuleitung und des Brenner
m undes e verändern oder abschließen.

K l. 7 a , Gr. 18, Nr. 435 466, vom 23. Ju n i 1925; 
ausgegeben am  15. Oktober 1926. F r ie d .  K r u p p ,  
G r u s o n w e r k ,  A k t.-G e s .,  in  M a g d e b u rg -B u c k a u . 
Walzwerk m it versetzt zueinander angeordneten Walzen- 
zapfenlagern.

Bei einem Triowalzwerk, 
bei welchem die Milteiwalze 
b sich w ährend des W alzvor
ganges abwechselnd auf die 
obere W alze a und die untere 
W alze c ab stü tz t, ist die 
Mittelwalze gegenüber der 
Ober- und Unterwalze derart 
verkürzt, daß nicht n u r die 
Zapfen, sondern auch deren 
Lager, ohne selbst in  den 

W alzenständer hineinzuragen, zwischen den Stirnseiten 
der M ittel walze und den benachbarten  S tändern  an- 
geordnet werden können.

Kl. 18 b, Gr. 19, Nr. 435 597, vom 23. Oktober 1925; 
ausgegeben am  15. Oktober 1926. F e r d i n a n d  R a e s c h  
in  S a a r b r ü c k e n .  Verfahren und Vorrichtung zum  
Einformen und Brennen von Konverterböden auf Rüttel
formmaschinen.

Kl. 18 c, Gr. 10, Nr. 435 598,
vom 21. Jan u a r 1925; ausgege
ben am 18. Oktober 1926. P a u l  
P ie p e r  in  B e r l in - D a h le m  
und L a u c h h a m m e r - R h e in 
m e ta l l ,  A k t.-G e s .,  in  B e r lin .
Wärmofen ( Stoßofen).

Der S toßherd ist in zwei in 
der M ittelachse des Ofens zuein
ander geneigte, schräge H erd
flächen geteilt, auf denen zwei 
Reihen von Blöcken gleichzeitig in Schräglage durchge- 
füb rt werden. Dadurch w ird die Ausnutzung der 
Heizgase verbessert und die Strahlungsverluste durch das 
Ofenmauerwerk verm indert.

Kl. 1 8a , Gr. 6, Nr. 435595 , vom 16. Mäiz 1926; 
ausgegeben am 16. Oktober 1926. D e u ts c h e  M a 
s c h in e n f a b r ik ,  A .-G ., in  D u is b u rg . Vorrichtung 
zum lieben und Senken 
von Sondenstangen.

Bei einer Gichtglocken
winde, bei der der W in
denhub größer als der 
Glockenhub gehalten und 
derH ubunterschied durch 
ein nachgiebig angeord
netes Gegengewicht aus
geglichen wird, wird die 
vordem O effnenund nach 
dem Schließen der G icht
glocke a eintretende Be 
wegung des nachgiebigen 
Zwischenglieds h, c zur Hub- und Senkbewegung der 
Sondenstange d nutzbar gemacht.

Kl. 1 8a , Gr. 6, Nr. 435 596, vom 14. März 1925; 
ausgegeben am 15. Oktober 1926. G u s ta v  H i lg e r  in  

G le iw itz .
Verteilungs

vorrichtung für 
die Beschik- 
kungvonOejen.

Aus dem 
Bunker a ge
langt das Gut 
durch ein heb- 
und senkbares 
Rohr c in den 
verfahrbaren 
Zwischenbe

hälter d, des
sen unteres 
Ende in ein R ohr b ausläuft, das einen um die Rohrachse 
drehbaren, rüsselartigen Ansatz e hat.

Kl. 7 a , Gr. 22, Nr. 436111 , vom l .  August 1924; 
ausgegeben am  25. Oktober 1926. SiipT.sQttg. R u d o lf  
W e ise  in  C h a r lo t t e n b u r g .
Kaltwalzwerk.

Die Stützrollen c, d, e sind 
derartig  angeordnet, daß die 
Arbeitswalzen a, b, ohne im W alz
gerüst gelagert zu sein, in ihrer 
Lage lediglich durch die S tü tz 
rollen gehalten werden, so daß 
das W alzgerüst in  der Längs
richtung der W alzen verhältn is
m äßig schmal ausgebildet werden 
kann. Die Seitenstützrollen d, e 
sind in  Höhe der L ängsm ittel
achsen der Arbeitswalzen ange
ordnet.
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. D .
Verzeichnis der regelmäßig bearbeiteten Zeitschriften.

Abkürzung Titel Bezugsstelle

A-E-G-M itt.
Arbeitgeber

Arch. Eisenbahnwes. 
Arch. Wärmewirtsch.

Bauing.
B-B-C-Mitt.

Ber. Betriebsw.-Aussch.
V. d. Eisenh.

Ber. Chem.-Aussch.
V. d. Eisenh.

Ber. Erzaussch.
V. d. Eisenh.

Ber. Hochofenaussch.
V. d. Eisenh.

Ber. Kokereiaussch.
Ber. Masch.-Aussch.

V. d. Eisenh.
Ber. Rechtsaussch.

V. d. Eisenh.
Ber. Schlackenaussch.

V. d. Eisenh.
Ber. Schmiermittel-

stelle V. d. Eisenh.
Ber. Stahl w.-Aussch.

V. d. Eisenh.
Ber. Techn. Haupt-

aussch. Gießereiwes.
Ber. Walz w.-Aussch.

V. d. Eisenh.
Ber. W ärmestelle

V. d. Eisenh.

Ber. W erkstoffaussch.
V. d. Eisenh.

Ber. D. Chem. Ges.

Ber. D. Keram. Ges.

Berg-HUttenm. Jahrb. 
Beton Eisen

Betriebswirtsch. Kdsch. 
B last Furnace

Braunkohle 
Brennstoff-Chem. 
Brennst. Wärmewirtsch. 
Bull. Brit. Cast Iron 

Research Ass.
Bull. Bur. Mines

Bull. Inst. Phys. Chem.
Research 

Bull. N at. Research 
Council 

Bull. Soc. d’Enc.

Bull. U niv. Illinois

Carnegie Schol. Mem.

Chal. Ind.
Chem. Met. Engg.

Chem. Zentralbl.

Chem.-Zg.
Circ. Bur. Standards

A .-E.-G.-M itteilungen  
Der Arbeitgeber

Archiv für Eisenbahnwesen  
Archiv für W ärmewirtschaft und 

D am pfkesselwesen  
Der Bauingenieur
B.-B.-C.-M itteilungen

Berichte 
der Fachausschüsse des Vereins 

deutscher Eisenhüttenleute 
Ausschuß für Betriebswirtschaft

Chemikerausschuß

Erzausschuß

Hochofenausschuß

Kokereiausschuß
Maschinenausschuß

R echtsausschuß

Ausschuß für Verwertung der Hoch
ofenschlacke 

G em einschaftsstelle Schm ierm ittel

Stahlwerksausschuß

Technischer H auptausschuß für Gießerei
wesen 

W alz werksausschuß

W ärm estelle (U eberwachungsstelle für 
Brennstoff- und Energiewirtschaft 
auf Eisenwerken)

W erkstoff ausschuß

Berichte der Deutschen Chemischen 
Gesellschaft

Berichte der Deutschen Keramischen 
G esellschaft 

Berg- und Hüttenm ännisches Jahrbuch 
Beton und Eisen

Betriebswirtschaftliche Rundschau 
Blast Furnace and Steel Plant

Braunkohle 
Brennstoff-Chemie 
Brennstoff- und Wärme Wirtschaft 
Bulletin of the British Cast Iron  

Research Association  
Bulletin of the Bureau of Mines, D epart

m ent of Commerce 
Bulletin of the Institu te o f Physical and 

Chemical Research (Japanisch) 
Bulletin of the National Research 

Council
Bulletin de la  Société d’Encouragement 

pour l ’Industrie Nationale 
Bulletin of the U niversity of Illinois, 

Engineering Experim ent Station  
Carnegie Scholarship Memoirs

Chaleur et Industrie
Chemical and Metallurgical Engineering

Chemisches Zentralblatt4)

Chemiker-Zeitung
Circular of the Bureau of Standards

Jährl.
H eft-
bzw.

Bd.-Zahl

Berlin NW  40, Friedrich-K arl-U fer 2— 4 
Berlin S 42, Oranienstr. 140/142, Otto 

Eisner, V erlagsgesellschaft m. b. H. 
Berlin W 9, Linkstr. 23/24, Julius Springer 
Berlin NW  7, D orotheenstr. 40, V .-D .-I.-  

Verlag, G. m. b. H.
Berlin W 9, Linkstr. 23/24, Julius Springer 
Leipzig, Salom onstr. 13, Friedrich Schneider

i. Komm.

12 12 M
24 12 M

6 56 M
12 16 M
52 30 M
12 9,60 M

D üsseldorf, Schließfach 604, Verlag 
Stahleisen m. b. H.

Berlin W 10, Corneliusstr. 3, Verlag Chemie, 
G. m. b. H.

Berlin-H alensee, R ingbahnstr. 10

Wien I .,  Schottengasse 4, Julius Springer 
Berlin W 8, W ilhelm str. 90, Wilhelm Ernst 

& Sohn
Leipzig, Liebigstr. 0, G. A. Gloeckner 
(für D eutschland) Berlin SW 48, Friedrich

straße 218, H ubert Herm anns 
Halle a. d. S., Mühlweg 19, W ilhelm  Knapp  
Essen, Gerswidastr. 2, W. Girardet 
H alle a. d. S ., Mühlweg 19, W ilhelm  Knapp  
Birmingham, 24, St. P au l’s Square

W ashington, D. C., Departm ent of Commerce, 
Bureau of M ines 

Komagome, Hongo, Tokyo (Japan), In s t i
tu te  of Physical and Chemical Research  

W ashington, D. C., National Academ y of 
Sciences

Paris (6e), 44, Rue de R ennes, Soci6t6 
d ’Encouragem ent 

TJrbana (Illinois), U niversity  of Illinois

London, S. W. 1, 28, V ictoria S t., Iron and 
Steel Institu te  

Paris, 5, Rue Michel-Ange 
London, E. 0 . 4, 6 & 8 Bouverie S t., 

McGraw Hill Publishing Co., Ltd.
Berlin W 10, Corneliusstr. 3, Verlag Chemie, 

G. m. b. H.
Cöthen (Anhalt), Verlag der Chemiker-Zeitung 
W ashington, D. C., D epartm ent of 

Commerce, Bureau of Standards

versch.

Jahres- 
bzw. Bd.. 

Preis2)

versch. 
nach der 
Zahl der 

Seiten

12 70 Jk 
(Ausland 

73 cJ)
versch. versch.

4 21,60 M
24 i Ausg. A 24 M

\ Ausg. B 28
12 24 M
12 3,50 $
52 24 M
24 24 M
24 16 M

4 3)

versch. versch.

versch. 3)

versch. 5 $

10 3)
versch. versch.

1 Bd. 16 S
12 60 Fr.

12 21 S

52 100 M
104 32 M

versch. a>

1) Wegen der nichteisenhüttenm ännischen Fachgebiete, die hier nur berücksichtigt werden, sow eit sie die Leser von Stahl und 
E isen“ besonders angehen, verweisen wir auf die vom V e r e in  d e u t s c h e r  I n g e n ie u r e  herausgegebene ,,T e c h n is c h e  Z ei t so h  ri f te n  - 
s c h a u “ (Berlin NW  7, Dorotheenstr. 40: V .-D .-I.-V erlag, G. m. b. H .). e> b „ ^ u . u s c n e  ¿ e i t s c n r n c e n

2) Soweit schon Angaben Vorlagen, nach dem Stande vom  Januar 1927; im übrigen nach Angaben aus dem Vorjahre. M = R eichs-
mark.

3) Vorläufig n icht zu erm itteln bzw. n icht angegeben.
4) D iese Zeitschrift, die selbst lediglich A u s z ü g e  aus anderen Zeitschriften oder Titelanzeigen bringt, wird nur dann il«  o hpIIo 

benutzt, wenn der Schriftleitung die betreffende Originalarbeit nicht zugänglich ist. * ^
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Jährl. Jahres-
Abkürzung Titel Bezugsstelle H eft-

bzw.
Bd.-Zahl

bzw- Bd.- 
Preis2)

Comptes rendus Comptes rendus hebdomadaires des Paris, 55, Quai des Grands-Augustin s.
séances de l ’A cadém ie des Sciences Gauthier-Villars & Cie. 52 *)

De Ing. De Ingenieur den H aag. Paviljoensgracht 19 52 25 £1.
D . Handels-Arch. D eutsches Handels-Archiv Berlin SW 68, Kochstr. 68/71, E. S.

M ittler & Sohn 24 80 M
Dingier Dinglers Polytechnisches Journal Berlin W 50, Regensburger Str. 12a,

Richard D ietze 24 12 Jt
Elektrizitätsw irtsch. Elektrizitätsw irtschaft. M itteilungen der 

Vereinigung der Elektrizitätsw erke
Berlin SW 48, W ilhelm str. 37, II 24 20 .K

Eng. The Engineer London, W. C. 2, 33, Norfolk S t., Strand 52 3 £ 3 6'
Engg. Engineering London, W. C. 2, 35 & 36, Bedford St., Strand 52 3 £ 3 S
Engg. Min. J. Engineering and Mining Journal New  York, 10th A ve. at 36th S t., McGraw-

H ill Publishing Company 52 8 *
Engg. Progress Engineering Progress Berlin SW 19, Krausenstr. 38/39, „Pro- 

gressus“ , International Engineering Pu
blishers 12 0 M

E. T. Z. E lektrotechnische Zeitschrift Berlin W 9, Linkst r. 23/24, Julius Springer 52 30 .£
Feuerfest Feuerfest Leipzig C 1, H einrichstr. 9, Otto Spamer 12 11,20 M
Feuerungstechn. Feuerungstechnik Leipzig C 1, Heinrichstr. 9, Otto Spamer 24 1C Jt
Fonderie mod. La Fonderie moderne Paris (9e), 15, Rue Bleue 12 35 Fr.

A ss. Techn. Fond. (A bt.: A ssociation Technique de 
Fonderie)

Forg. Stamp. Heat Forging, Stam ping, H eat Treating (für D eutschland) Berlin SW 48, Friedrich
Treat. straße 218, Hubert Hermanns 12 3,50 8

Foundry The Foundry (für D eutschland) Berlin SW 48, Friedrich
straße 218, H ubert Herm anns 24 1 £

Foundry Trade J. The Foundry Trade Journal London, W. C. 2, 49, W ellington St., Strand 52 it  s  6 a j
Fuel Fuel in Science and Practice London, E . C. 4, 30 & 31, Furnival S t.,

The Colliery Guardian Co., Ltd. 12 21 S
Fuels Furn. Fuels and Furnaces Pittsburgh, P a ., F. C. Andresen

& A ssociates, Inc ., House Building 12 2 $
Gas W asserfach Das Gas- und Wasserfach München, Glückstr. 8, R. Oldenbourg 52 25 M
Génie civil Le Génie civil Paris (9e), 6, Rue de la  Chaussee-d’Antin 52 180 Fr.
Gieß. Die Gießerei München, Glückstr. 8, R. Oldenbourg 52 25 M
Gieß.-Zg. Gießerei-Zeitung Berlin SW 19, Jerusalem er Str. 46/49 24 42

i Glaser Glasers Annalen Berlin SW 68, Lindenstr. 80, Verlag der
Firma F. C. Glaser 24 24 M

Glückauf Glückauf Essen (Ruhr), Friedrichstr. 2, Verlag
Glückauf m . b. H. 52 24 M

Gorni-J. Gorni-Journal (R ussisch) Moskau, Iljinka 7, Gorni-Sowjet 12 25 Rbl.
Handl. Ing.-V etensk.- Handlingar [av] Ingeniörs-Vetenskaps- Stockholm , A .-B . Gunnar T isells Tekniska

Akad. Akadem ien Förlag versch. versch.
Ind . Engg. Chem. Industrial and Engineering Chemistry W ashington, D. C., 1709 G. S t., N . W .,

Charles L. Parsons 36 7,50 $
Ind. Handelszg. Industrie- und Handelszeitung Berlin SW 19, Beuthstr. 10 rd. 300 44,40 M
Ind. Manag. Industrial M anagement New York, 381 Fourth A ve., The E n

gineering Magazine Company 12 3 $ ;
Ind. Psychotechn. Industrielle Psychotechnik Berlin W 9, Linkstr. 23/24, Julius Springer 12 24 M
Intern . Bergwirtsch. Internationale Bergwirtschafr Leipzig, H ospitalstr. 10, C. L. Hirschfeld 12 20 M
Iron Age The Iron Age N ew  York, 239 W est 39th S t., Iron Age

Publishing Company 52 12 $
Iron Coal Trades R ev. The Iron and Coal Trades Review L ondon, W. C. 2, 49, W ellington S t., Strand 52 2 £ 5 *s :
Iron Steel Eng. Iron and Steel Engineer Pittsburgh, Pa., 1706 Empire Buüding, 

A ssociation of Iron and S teel Electrical
Engineers 12 5 $

Iron Trade R ev. The Iron Trade Review (für D eutschland) Berlin SW 48, Friedrich-
straße 218, H ubert Herm anns 52 8,50 $

Jahrb. Geol. Landes- Jahrbuch der Preußischen Geologischen Berlin N  4, Invalidenstr. 44, Geologische
anst. Landesanstalt, Berlin Landesanstalt versch. versch.

J . A m . Ceram. Soc. Journal of the Am. Ceramic Society Columbus, Ohio, 2525 N . High St. 12 12,50 $
Jernk. Ann. Jern-K ontorets Annaler Stockholm , A ktb. Nordiska Bokhandeln 12 15 Kr. 1
J . Frankl. Inst. Journal of th e Franklin Institu te Philadelphia. Pa., 15 South 7th  St. 12 « S
J. In st. Metals Journal of th e In stitu te  of Metals London, S. W. 1, 36, Victoria S t., Institu te

(London) of Metals 2 Bde. 3 £ 5 S « (1
J . Iron Steel Inst. The Journal of th e Iron and Steel London, S. W. 1, 28, V ictoria S t., Iron and

Institu te S teel In stitu te 2 Bde. i n s  :
J. R oy. Techn. College The Journal of th e R oyal Technical Glasgow, C. 1, 142, W est N ile S t., R obert ' !

College, Glasgow Anderson 1 H eft 5 S
J . R uss. Met. Ges. Journal der R ussischen Metallurgischen  

G esellschaft
Leningrad, N autschnoje chim iko-techni- 

tscheskoje isdatelstw o, N autschno-tech-
nitscheski otdel W. S. N . Ch. versch.

Kolloid-Z. Kolloid-Zeitschrift D resden-Blasew itz, R esidenzstr. 32,
Theodor Steinkopff 12 51 Jt

Korr. Metallsch. Korrosion und M etallschutz Berlin W 10, C om eliusstr. 3, Verlag Chemie,
G. m. b. H. 12 30 Jt

Kruppsche M onatsh. Kruppsche M onatshefte Essen, Fried. Krupp, A.-G. 12 12 M
Masch.-B. Maschinenbau Berlin NW  7, D orotheenstr. 40, V .-D .-I.-

Verlag, G. m. b. H. 24 30 .«
Mech. Engg. Mechanical Engineering N ew  York, 29 W est 39th S t., Am . Society

of M echanical Engineers 12 6,50 8
Medd. Ing.-V etensk.- Meddelande [av] Ingeniörs-Vetenskaps- Stockholm . Svenska Bokhandelscentralen

Akad. A kadem ien A.-B. versch. versch.
Meßtechn. Meßtechnik Halle a. d. S., Mühlweg 19, W ilhelm  Knapp 12 19,20 M
Metal Ind. Metal Industry  and the Iron Foundry London, W. C. 2, 22, H enrietta S t., The

1 £ 2 S  6 d(London) Louis Cassier Co., Ltd. 52
Metall Erz Metall und Erz Halle a. d. S ., Mühlweg 19, W ilhelm  Knapp 24 36 .K
Metallurgia ita l. La M etallurgia italiana Mailand, Via Capellari 2 12 40 L
Metallurgist The M etallurgist, Supplem ent to „The London, W. C. 2, 33 Norfolk S t., Strand, 12 { m. H auplb l.

Engineer“ The Engineer 3 £ 3 S
Min. M etallurgy M ining and Metallurgy New York, 29 W est 39th  St. 12 10 S
Min. Proc. In st. Civ. I M inutes of Proceedings of the In sti London, S. W. 1, Great George S t., W est 2 Bde. 3)

Engs. tu tion  of Civil Engineers minster, The Institu tion . . .
M itt. K .-W .-Inst. M itteilungen aus dem  Kaiser-W ilhelm- Düsseldorf Schließfach 664, Verlag Stahl

Eisenforsch. In stitu t für Eisenforschung eisen  m . b. H. versch. versch.
M itt. Materialprüf. M itteilungen aus dem  M aterialprüfungs

am t und dem  K aiser-W ilhelm -Institut 
für M etallforschung zu Berlin-Dahlem

Berlin W 9, L inkstr. 23/24, Julius Springer versch. versch.

Siehe die Fußnoten *) und 3) auf Seite 144.
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Jährl. Jahres-

Abkürzung Titel Bezugsstelle H cft-
bzw. bzw. Bd.-

Bd.-Zahl Preis2)

Mitt. Vers.-Amt M itteilungen des Staatlichen Techni Wien I ., Schottengasse 4, Julius Springer
2 H efte 3)schen Versuchsamtes- (W ien) i. Komm.

M onats-Bull. Schweiz. M onats-Bulletin [des] Schweizerischen Zürich 4, Stauffacherquai 36/38, Fach-
12 15 Fr.V. G-as "Wasserfachm. Verein[s] von Gas- und W asserfach schriften-Verlag u. Buchdruckerei, A.-G.

Mont. Rdsch.
männern

Montanistische Rundschau, Zeitschrift Berlin W 62, Oourbièrestr. 3, Verlag für
24 24 M,für Berg- u. H üttenw esen  

Die Naturwissenschaften
Fachliteratur, G. m. b. H.

N aturw. Berlin W 9, Linkstr. 23/24, Julius Springer 52 36 JC
Naturw. Umschau Naturwissenschaftliche Umschau der Cöthen (Anhalt), Verlag der Chemiker-

12 (
m. Hauptbl.

Chem.-Zg. 
Organ Fortschr. 

Eisenbahn wes.

Chemiker-Zeitung 
Organ für die Fortschritte des E isen

bahnwesens

Zeitung, Otto von Halem  
München, Troger-Str. 56, C. W. K reidel’s 

Verlag 24

32 À 
3>

Phys. Ber. Physikalische Berichte4) Braunschweig, Vor der Burg 18, Friedr. 
Vieweg & Sohn, A kt.-G es. 24 3>

Phys. Z. 
Power

Physikalische Zeitschrift Leipzig, K önigstr. 2, S. Hirzel 24 14 . f t

Power New York, 10th Ave. at 36th S t., McGraw-
52Hill Company 6 $

Proc. Am. Soc. Civ. Proceedings of the American Society New York, 33 W est 39th St. 10 8 S
Engs. of Civil Engineers

Philadelphia, Pa., 1315, Spruce Street 2 Bde. 3)Proc. Am. Soc. Test. Proceedings of the American Society
Mat. for Testing Materials

London, S. W. 1, Storey’s Gate, St. Jam es’Proc. Inst. Mech. Engs. Proceedings of the Institution of Mecha
2 Bde.nical Engineers Park, The Institu tion  . . . 3)

Psychotechn. Z. Psychotechnische Zeitschrift München, Glückstr. 8, R. Oldenbourg 6 20 .«
Publ. Engg. Found. Publications [of] the Engineering New York City, 29 W est 39th S t., En

versch. 3)Foundation gineering Societies Building
Reichsarb. Reichsarbeitsblatt Berlin SW 61, Großbeerenstr. 17, Reimar

20 .«Hobbing 36
Repr. Circ. Ser. Nat. Reprint and Circular Series of the W ashington, D. C., 1701, M assachusetts

versch.Research Council National Research Council A ve., National Research Council versch.
Rev. Ind. min. Revue de l ’Industrie minérale Saint Etienne (Loire), 19, Rue du Grand-

Moulin 24 100 Fr.
Rev. M6t. Revue de Métallurgie Paris (9e), 5, Cité Pigalle

M6m. Mémoires
Extr. Extraits 12 32 M

Rev. min. R evista minera, m etallurgica y de Madrid, Villalar, 3, Bajo 48 35 Pes.
Ingenieria

Luxemburg i. Gr., Place Guillaume 11Rev. Techn. Lux. Revue Technique Luxembourgeoise 6 24 Fr.
Schmelzschweißung Die Schmelzschweißung Hamburg 36, H olstenw all 2, H anseatische

12 MV erlagsanstalt 12
Schweiz. Bauzg. Schweizerische Bauzeitung Zürich, Dianastr. 5, Carl Jegher-Rascher

& Cie. i. Komm. 52 50 Fr.
Science Rep. Tohoku Science Reports of the TÔhoku Imperial Tokyo u. Sendai (Japan), Maruzen Co., Ltd. 5 3)

Univ. U niversity
Scient. Papers Bur. Scientific Papers of the Bureau of Stan W ashington, D. C., Governm ent Printing

Standards dards, D epartm ent of Commerce Office, Superintendent of D ocum ents versch. 1,25 $
Scient. Papers Inst. Scientific Papers of the Institu te of Tokyo, K om agom e, Hongo, The In stitu te

Phys. Chem. Research Physical and Chemical Research of Physical and Chemical Research versch. versch. '
Sel. Engg. Papers Inst. Selected Engineering Papers, [issued London, S. W. 1, Great George S t., W est

Civ. Engs. by] the Institution  of Civil Engineers m inster, The I n s t itu t io n ... versch. versch. 1
(London)

Siemens-Z. Siemens-Zeitschrift S iem ensstadt b. Berlin 12 12
Soz. Praxis Soziale Praxis und Archiv für Volks

wohlfahrt
Jena, Gustav Fischer 52 30 JC

Sparwirtsch. Sparwirtschaft Wien V ., Straußengasse 16 (Verwaltung) 12 3)
St. u. E. Stahl und Eisen Düsseldorf, Schließfach 664, Verlag Stahl

eisen m. b. H. 52 40 M,
Techn. Bl. Technische Blätter (W ochenschrift zur Essen-Ruhr, Herkulesstr. 5, D eutsche Berg

werks-Zeitung, G. m. b. H.
CO / m. Hauptbl.

Techn. mod.
Deutschen Bergwerks-Zeitung) 48 À

La Technique moderne Paris (6e), 92, Rue Bonaparte, Dunod, Editeur 24 148 Fr.
Techn. Paper Bur. Technical Paper [of the] Bureau of W ashington, D. C., D epartm ent of Com

Mines Mines, D epartm ent of Commerce merce, Bureau of Mines 
W ashington, D. C., D epartm ent of Com

versch. 31
Techn. Papers Bur. Technologie Papers of the Bureau of

Standards Standards merce, Bureau of Standards versch. versch.
Techn. Wirtsch. Technik und W irtschaft Berlin NW  7, D orotheenstr. 40, V .-D .-I.-

Techn. Zs.
Verlag, G. m. b. H. 12 12 .«

Technische Zeitschriftenschau4) Berlin NW  7, Dorotheenstr. 40, V .-D .-I.-
Verlag, G. m. b. H. 24 29 .«

Tekn. Tidskrift Teknisk Tidskrift Stockholm  5, Hum legardsgatan 29 52 35 Kr.
Tekn. Ukeblad Teknisk Ukeblad Oslo (K ristiania), Akersgaten 7 52 30 Kr.
Tonind.-Zg. Tonindustrie-Zeitung Berlin NW 21, D reysestr. 4 104 24 . f t
Trans. Am. Electro- Transactions of the American Electro New York City, Columbia U niversity 2 Bde. 3)chem . Soc. chemical Society
Trans. Am. Foun- Transactions of the American Foundry- Chicago, J II., 140, South Dearborn St.,

drymen’s Ass. m en’s Association Am. Foundrym en’s Association 1 Bd. 3)1 Trans. Am. Inst. Min. Transactions of the American Institu te New York, 29 W est 39th S t., Am. Institu te
Met. Engs. of Mining and Metallurgical Engineers of Mining and Metallurgical Engineers 2 Bde. 3)Trans. Am. Soc. Steel Transactions of American Society for Cleveland, Ohio, 4600, Prospect A ve.,
Treat. Steel Treating Am. Society for Steel Treating 12 10 SUmschau

Usine
Die Umschau  
L’Usine

Frankfurt a. M., N iddastr. 81/83 
Paris (9e), 15, Rue Bleue

52
52

25,20 . f t  
170 Fr.Verhdlg. D. Phys. Ges. Verhandlungen der Deutschen Physi Braunschweig, Vor der Burg 18, Friedr.

Volkswirtsch. U. S. S. R.
kalischen Gesellschaft Vieweg & Sohn, A kt.-G es. versoh. 3)Die Volkswirtschaft der Union der Berlin SW 68, Lindenstr. 20/25, H andels

Wärme
Sozialistischen Sowjet-Republiken vertretung der U. d. S. S. R. 24 20 .ftDie Wärme Berlin SW 19, Jerusalem er Str. 46/49,

Wärme wirtsch.
Rudolf Mosse 52 42 . f tDie W ärmewirtschaft Berlin SW 61, Belle-A lliance-Str. 82,

Werft R. H. W erft, Reederei, Hafen
Albert LUdtkes Verlag 12 10 . f t

Berlin W 9, Linkstr. 23/24, Julius Springer 24 30 . f tW erkst.-Techn. W erkstattstechnik Berlin W 9, Linkstr. 23/24, Julius Springer 24 24 . f tW irtschaftsdienst W irtschaftsdienst, W eltwirtschaftliche Hamburg 36, Poststr. 19, Verlag W irtschafts

Wirtsch. Stat.
Nachrichten dienst, G. m. b. H. 52 48 .«W irtschaft und Statistik Berlin SW 61, Großbeerenstr. 17, Reimar

Y ear-Book Am. Iron 
Steel Inst.

Y ear-Book of the American Iron and 
Steel Institu te

Hobbing
New York, 40, Rector S t., Barret Building

24 
1 B d.

12 M 
3)

Siehe die Fußnoten *), *) und *) auf Seite 144. *) Postbezug, sonst 16
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Jährl. ! Jahres-
Abkürzung Titel Bezugsquelle i H eft- 

bzw. 
Bd.-Zahl

bzw. Bd.- 
Zahl2)

Z. anal. Chem. Zeitschrift für analytische Chemie München, Troger-Str. 56, J . F. Berg etwa jeder Bd.

Z. angew. Chem.
mann 2 Bde. 20 M

Z eitschrift für angewandte Chemie Berlin W 10, Corneliusstr. 3, Verlag Chemie,
G. m. b. H. 52 36 ß.

Z. angew. Math. Mech. Zeitschrift für angewandte M athematik Berlin NW 7, D orotheenstr. 40, V .-D .-I.-
und Mechanik Verlag, G. m. b. H. 6 24 M.

2 . anorg. Chem. Z eitschrift fiir anorganische und all
gem eine Chemie

Leipzig, Salom onstr. 18b, Leopold Voß etwa 8 
Bde. zu 
4 Heften versch.

Z. Bayer. R ev.-V . Zeitschrift des Bayerischen Revisions- 
Vereins

München 23, Kaiserstr. 14 24 10 .«

Z. Bergwes. Preuß. Zeitschrift für das Berg-, H ütten- u. Berlin W 66, W ilhelm str. 90, Wilhelm
Salinenw esen im  Preuß. Staate Ernst & Sohn versch. *)

Z. Betriebswirtsch. Zeitschrift für Betriebswirtschaft Berlin W 10, Genthiner Straße 42, Industrie
verlag Spaeth & Linde 6 21,60 JC

Z. D . Geol. Ges. Zeitschrift der D eutschen Geologischen Stuttgart, Hasenbergsteige 3, Ferdinand
G esellschaft Enke (A ) 4 3)

A . Abh. A. Abhandlungen (B) 12 s)
B . M onatsber. B. M onatsberichte

j Z. E lektrochem . Zeitschrift für Elektrochem ie und Berlin W 10, Corneliusstr. 3, Verlag Chemie,
angewandte physikalische Chemie G. m . b. H. 12 45 .«

' Zem ent Zem ent Charlottenburg 2, Knesebeckstr. 74, Zem ent
verlag, G. m. b. H. 52 12 .«

Zentralbl. Gew.-H yg. Zentralblatt für Gewerbehygiene und Berlin W 10, Corneliusstr. 3, Verlag Chemie,
U nfallverhütung (N eue Folge) G. m. b. H. 12 15 .«

Z. Metalik. Zeitschrift für Metallkunde Berlin NW 7, Dorotheenstr. 40, V .-D .-I.-
Verlag, G. m. b. H. 12 30 .«

! Z. Oberschles. Berg- Zeitschrift des Oberschlesischen Berg- Katowice, Poln.-O .-S., E xpedition  der
H ü tten m . Y. u. H üttenm änn. Vereins, Z. z. ,,Z. d. Oberschles. B .- u. H. V .“ 12 24 .«

Z. Oest. Ing.-V . Zeitschrift des Oesterreichischen Inge W ien I .,  Seilerstätte 24, Deutsch-Oesterr.
nieur- u. Architekten-V ereines Staatsdruckerei 52 14 M

Z. Phys. Zeitschrift für Physik Berlin W 9, Linkstr. 23/24, Julius Springer versch. 3)
Z. phys. Chem. Zeitschrift für physikalische Chemie Leipzig, Markgrafenstr. 4, Akadem ische 5— 6 jeder Bd.

V erlagsgesellschaft m. b. H. Bde. 25 .14
Z. prakt. Geol. Zeitschrift für praktische Geologie Halle a. d. S., Mühlweg 19, W ilhelm Knapp 12 24 M
Z. techn. Phys. Zeitschrift für technische Physik Leipzig, Dörrienstr. 16, Johann Ambrosius

Barth 12 48 M
Z. Y. d. I. Zeitschrift des Vereines deutscher Berlin NW  7, D orotheenstr. 40, V .-D .-I.-

Ingenieure Verlag, G. m. b. H. 52 40 M
Zwangl. M itt. D. Ybd. Zwanglose M itteilungen des Deutschen Berlin NW 7, Ingenieurhaus, Deutscher

Materialprüf. Techn. Verbandes für die Materialprüfungen Verband für die M aterialprüfungen der
der Technik Technik versch. *)

Siehe die Fußnoten *) und 3) aut Seite 144.

Die nachfolgenden A n z e ig e n  neuer B ü c h e r  sind 
durch ein am  Schlüsse angehängtes S  B 5  von 
den Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä tz e n  unterschieden. — 
B u c h b e s p r e c h u n g e n  werden in  der S o n d e r 

a b t e i l u n g  gleichen Nam ens abgedruckt.

Allgemeines.
T a s c h e n b u c h  f ü r  H ü t t e n -  u n d  G ie ß e r e i l e u te  

1927 von H ubert Herm anns, Zivilingenieur fü r H ü tten 
wesen und  W ärm ew irtschaft. Jg . 2. M it 171 Textabb. 
und 167 Zahlentafeln. Halle-Saale: W ilhelm K napp 1927. 
(V III, 392 S. und  K alendarium .) 8 °. Geb. 7,20 R .-M. — 
Soweit Stichproben ein U rteil erlauben, is t das Bändchen 
gegenüber dem ersten Jahrgange [vgl. St. u. E. 46 (1926) 
S. 1854] nu r insoweit geändert, als die Jahreszahl 1926 
durch 1927 ersetz t und ih r  die Bemerkung ,,2. Jah rg an g “ 
hinzugefügt worden ist. Selbst die Abteilung „ S ta 
tistisches aus der Eisen-, Stahl- und M etallinsustrie“ gib t 
keinerlei neue Zahlen, sondern berücksichtig t (im gün
stigsten  Falle) nach wie vor den Ja n u a r 1925. Neu is t 
danach nu r das Kalendarium . S B S

W heeling Steel Corporation of W heeling, W est V ir
g in ia : F ro m  M in e  to  M a rk e t .  The facilities and scope 
of steel m anufacture. (W ith fig.) Selbstverlag 1926. 
(116 S.) 4 ° . s b :

Geschichtliches.
W. Serlo: Bergm annsfam ilien II . Fam ilie W e d d in g . 

Die Strom berger E isenindustrie und die Fam ilien 
P a s t e r t ,  S a h le r  und  W a n d e s le b e n .  [G lückauf 62 
(1926) Nr. 49, S. 1621/6.]

H erbert D ickm ann: Z u m  5 0 jä h r ig e n  B e s te h e n  
d e r  D u i s b u r g e r  K u p f e r h ü t t e .  [St. u. E . 46 (1926) 
Nr. 44, S. 1523.]

E rn st D arm staed te r: B e rg - ,  P r o b i r -  u n d  K u n s t 
b ü c h le in .  M it B ibliographie und 12 Abb. M ünchen:

Verlag der Münchner Drucke 1926. (S. 101 bis 207.) 8 °.
7 R .-J l  (Münchener Beiträge zur Geschichte und L ite 
ra tu r der Naturwissenschaften und Medizin. Hrsg. von
E. D arm staedter, München. H. 2/3.)

Ju tz i, W .: 50 J a h r e  C a r ls w e rk :  1874 b is  1924. 
Felten & Guilleaume, Carlswerk, Aktien-Gesellschaft, 
Köln-Mülheim. (Mit zahlreichen Abb. und  1 P lan. Köln 
1926: K unstdruckerei Ziegler, Beckmann, G. m. b. H. 
138 S.) 4». S B S

W ilhelm Berdrow: A lf r e d  K ru p p .  M it 48 B ildtaf. 
in K upfertiefdruck und 11 Faksimile-W iedergaben. Bd. 2. 
Berlin (SW  61): R eim ar Hobbing [1926]. (3 Bl., 422 S.)
8 °. Bd. 1/2 in Leinen geb. 30 R ,-M , in  H albleder geb. 
36 R .- i i .  -  Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1838. S B S

Allgemeine Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Physik. O. D. Chwolson, Prof. ord. a. d. U niversitä t 

Leningrad: L e h r b u c h  d e r  P h y s ik .  2., verb. und  verm. 
Aufl. Bd. 4, Abt. 2: D a s  k o n s t a n t e  M a g n e tfe ld .  
Hrsg. von Gerhard Schm idt, Prof. a. d. U niversität 
M ünster i. W. M it 181 Abb. Braunschweig: Friedr. 
Vieweg & Sohn, Akt.-G es., 1927. (V II, 565 S.) 8 °. 
18 R .-Jf , geb. 20,50 R ,-JL

Angewandte M echanik. Rudolf Saliger, $r.=3ng., 
ord. Prof. a. d. Techn. Hochschule in W ien: P r a k t i s c h e  
S t a t i k .  E inführung in  die Standberechnung der T rag
werke m it besondeerer R ücksicht auf den Hoch- und 
E isenbetonbau. 2., teilw. umgearb. u. erweit. Aufl. Mit 
650 Abb. im Text. Leipzig und  W ien: Franz Deuticke 
1927. (XV I, 646 S.) 8°. 30 R ,-M  (oder 45 Sch.), geb. 
33 'R.-M  (oder 49,50 Sch.).

F riedrich  R eich, ©r.'Qrtg.: U m le n k u n g  e in e s  
f r e ie n  F l ü s s i g k e i t s t r a h l e s  a n  e in e r  s e n k r e c h t  
z u r  S t r ö m u n g s r i c h tu n g  s t e h e n d e n  e b e n e n  P l a t t e  
M it 89 Abb. u. 23 Zahlentaf. Berlin (NW 7): V.-D.-I.- 
Verlag, G. m. b. H ., 1926. (2 Bl., 74 S.) 4 ». 8 R .-J t .

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe 8.144/47. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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(Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des Ingeniem- 
wesens. Hrsg. vom Verein deutscher Ingenieure. H. ßßO .̂

*  B •
Chemie. K o llo id c h e m is c h e  T e c h n o lo g ie .  Ein 

Handbuch kolloidchemischer Betrachtungsweise in der 
chemischen Industrie und Technik. Unter M itarbeit von 
Dr. R. Auerbach [u. a.] hrsg. von Dr. Raph. Ed. Liese
gang, F rankfurt a. M. Mit vielen Abb. Dresden und 
Leipzig: Theodor Steinkopff. 4°. Lfg. 3 u. 4 (S. 161 bis 
320). 1926. Jede Lfg. (Subskriptionspreis) 5 R .-JL

■  R h

H a n d b u c h  d e r  M in e ra lc h e m ie . 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. 4, Lfg. 7 (Bog. 1 bis 10). 1926. (160 S.) 8 _ R --^

Sonstiges. Siegfried K iehne: R e s o n a n z e r s c h e i 
n u n g e n  a n  B a u w e rk e n .*  [Bauing. 7 (1926) Nr. 50, 
S. 968/70.]

Bergbau.
Lagerstättenkunde. A. Chermette und L. Sire: F l u ß 

s p a tv o r k o m m e n  im  Z e n t r a lm a s s iv  F r a n k r e ic h s  
u n d  s e in e  V e rw e n d u n g . Geographische Verteilung 
und Entstehung. Ausbeutung und Fördermengen. Ab
bau und Aufbereitung. Vergleich m it ändern Vorkommen 
in Frankreich und dem Ausland. Anwendung des Fluß 
spates in den verschiedenen Industrien. [Rev. Ind. min.
(1926) Nr. 141, S. 481/92; Nr. 143, S. 515/28.]

Abbau. D as B r a u n k o h le n a r c h iv .  M itteilungen 
aus dem Brannkohlenforschungsinstitut Freiberg (Sa.). 
Hrsg. von Prof. Dr. R. Frhr. von W alther, Prof. Karl 
Kegel und Prof. $ ip i =Q;na. F. Seidenschnur. H . 14. (Mit 
Abb.) Halle a. d. S.: Wilhelm K napp 1926. (195 S.) 8 “. 
9,40 R. M. — In h a lt: 1. Aufschlußmöglichkeiten im 
Tiefbau und im Tagebau von Braunkohlenfeldern, deren 
Lagerstätte durch glaziale Einwirkungen stark  beeinflußt 
ist, vom S tandpunkte des Bergwirtschaftlers aus be
trach te t. Von $ipi.=3;tig. William Leichter-Schenk 
(S. 1/172). 2 Die Selbstentzündungstem peraturen des 
Kohlenstaubes. Von Dr. Hans Steinbrecher (S. 173/95).

Aufbereitung und Brikettierung,
Kohlen A rthur Grounds: D ie  A u f b e r e i tu n g  v o n  

F e in k o h le .  Grundlagen der Aufbereitung. Verschie
dene englische und amerikanische Aufbereitungsverfahren 
u n i  Betriebsweisen. „Overshom-“ , „Newaygo-“ , „Moto- 
Vibro-“ , Stoß- und „H um m er“ -Sieb. „Masscö-“ und 
„But,chart“ -Tisch. Trockenaufbereitung. Der ,.A rm s“ - 
Tisch. Entwässerungseinrichtungen. [Iron Coal Trades 
Rev. 113 (1926) Nr. 3068, S. 927/8; Nr. 3070, S. 1029.]

P r e ß lu f t - A u f  b e r e i tu n g s a n la g e  f ü r  K o h le n  
bei d e n  W a r d le y - G r u b e n  in  D u rh a m .*  Beschrei
bung der Aufbereitungsanlage m it einer stündlichen 
Leistung von 100 t, der Transportanlagen sowie der 
einzelnen Betriebseinrichtungen. [Iron Coal Trades Rev. 
113 (1926) Nr. 3070, S. 1021/4]

W. R. Chapman und R. A M ott: D ie  A u f b e 
r e i t u n g  d e r  K o h le . IX .* Allgemeine Grundlagen der 
Aufbereitung im abwärts gerichteten W asserstrom. Ver
schiedene W äschebauarten. Trogwäsche, endlose K ette, 
Rhéo-Wäsche und Schütteltische. [Fuel 5 (1926) Nr. 1?, 
S 534/49.]

Erze und Zuschläge.
Zuschläge. K a lk - T a s c h e n b u c h  1927. Jg. 5. 

Hrsg. vom Verein Deutscher Kalkwerke, E. V. Berlin 
(W 62, Kielganstr. 2): Kalkverlag, G. m. b. H., 1927. 
(X V III, 75 S. u. Kalendarium .) 8 . Geb. 1,10 R ,-M  
e'nschl. Versandkosten. — Vgl. St. u , E. 46 (1926) 
S. 2021. =  B =

Brennstoffe.
Allgem eines. D. Aufhäuser, Dr., Inhaber der Therm o

chemischen Versuchsanstalt zu H am burg: B r e n n s to f f  
u n d  V e rb re n n u n g .  T. 1: B re n n s to f f .  Mit 16 Abb.

im T ext u zahlr. Tab. Berlin: Ju lius Springei 1926. 
(V, 116 S.) 8°. 4,20 R .-M . S B S

D e u ts c h e  K o h le n - Z e i tu n g .  Organ des C entral
verbandes der K ohlenhändler Deutschlands. Jg . 44, 1926, 
Sonderheft: D ie  R u h r k o h le .  Berlin (W 62, Wich- 
m annstr. 19): Verlag Deutsche Kohlen-Zeitung Karl 
Borchardt. (S. 601 bis 628.) 4°. 0,90 R .-J ii. -  E n thä lt 
folgende Aufsätze: Die Stellung des R uhrbergbaues in 
der deutschen Volkswirtschaft*, von Dr. E . Jüngst 
(S. 601/5); Die Entw icklung des Ruhrbergbaues*, von 
Dr. W. Balz (S. 605/9); Die Organisation des R uhrberg
baues, von Dr. A. Pilgrim  (S. 610/1); Die Organisation 
des Ruhrkohlenhandels*, von Dr. H. Emmendörfer 
(S. 612/3); Die Gewinnung und W eiterverarbeitung der 
Ruhrkchle*, von Bergassessor F. W. W edding (S. 614/8): 
Die Verwendung der Ruhrkohle in der Industrie, von Dr.
F. W iedemann (S. 618/20); R uhrkohle und  Ruhrzechen 
koks im Hausbrand*, von /LipUQug. H. B arth (S. 620/2); 
Die Vergasung der Ruhrkohle, von /S ipl.^tig . Ruß 
(S. 622/4); Die Kohlenstaubfeuerung und  ihre E n t
wicklung, von S t y l i n g .  Schulte (S. 624/5); Gasfern
versorgung, von Rieh. F . Starke (S. 626/7); Neuzeitliche 
Fragen der Koblenchemie, von $r.*Qrtg. H ans Tropseh 
(S. 627/8). S  B S

Steinkohle. R . W. D avies: D ie  V e r te i lu n g  des 
P h o s p h o r s  in  v e r s c h ie d e n e n  K o h le n  v o n  Süd- 
W ales .*  Flotationsergebnisse. Aschen-, Schwefel- und 
Phosphorgehalt verschiedener K ohlensorten und 
-mischungen. Aschen- und Phosphorgehalt bei verschie
dener Stückgröße und verschiedenem spezifischen 
Gewicht. [Fuel 5 (1926) Nr. 12, S. 550/7.]

I n t e r n a t i o n a l e  Z u s a m m e n k u n f t  v o n  K o h le n 
f a c h le u t e n  in  P i t t s b u r g h .*  (November 1926.) Be
rich t über die Tagung und Vorträge über die Fortschritte  
auf dem Gebiete der wissenschaftlichen Kohlenforschung. 
[Blast Furnace 14 (1926) Nr. 12, S. 492/501.]

Sonstiges. W ilhelm Schm itz: S e lb s te n tz ü n d u n g  
vo n  F i l t e r s t a u b  v o n  r h e in i s c h e n  R o h b r a u n 
k o h len .*  Tem peraturen im  Kohlenstaubkübel. Einfluß 
der Luitbewegung auf die Entzündung. [Arch. Wärme- 
wirtsch. 7 (1926) Nr. 12, S. 355.]

Veredlung der Brennstoffe.
Allgemeines. T a s c h e n b u c h  f ü r  G a s a n s t a l t e n .  

K o k e re ie n ,  S c h w e le re ie n  u n d  T e e r d e s t i l l a t io n e n  
1927. U nter M itwirkung erster Fachleute hrsg. von Dr. 
H. W inter, Bochum. Mit 101 Abb. Halle (Saale): Wil 
heim K napp 1927. (36, 496 S. u. K alendarium .) 8°. 
Geb. 7,20 R .-J l.  — Der neue Band des Taschenbuches — 
wegen des 1. Jahrganges vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1306 — 
ist durchweg inhaltlich unverändert geblieben, aber durch 
einige Nachträge zu den A bschnitten „G asansta lten  und 
N ebenprodukte“ und „Schw elung“ ergänzt worden; 
außerdem  sind die im „A nhang“ abgedruckten „H ilfs 
tabellen“ um 17 verm ehrt worden; neu is t ferner ein 
alphabetisches Inhaltsverzeichnis und ein Verzeichnis der 
Abbildungen. 5  B 5

Koks und Kokereibetrieb. Ch. B erthelo t: D er 
S ta n d  d e r  G a s in d u s t r i e  in  F r a n k r e i c h .  Die Ver
wendung von Koksofengas als S tad tgas und  N ach
prüfung der Einwendungen gegen eine solche. Ge
stehungskosten. Schlußfolgerungen. [Techn. mod. 19
(1927) Nr. 1, S. 17/21.]

H. Bleibtreu: A u s  d em  a m e r ik a n i s c h e n  H o c h 
o fe n - u n d  K o k e re iw e se n .*  Bedeutung der K lein
arbeit in der Betriebsführung für die Gleichmäßigkeit im 
Erzeugnis und S tetigkeit in der Erzeugung. Kohlen
wäschen und ihre verschiedenen A rbeitsverfahren. K lär
anlagen. Trockenaufbereitung. K oksofenbauarten und 
maschinelle E inrichtungen. Betrieb der Oefen. Be
deutung eines planm äßigen Ueberwachungsdienstes, 
Nebenerzeugnisgewinnung. Koksklassierung und Ver
wendung. [Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh N r 73 
(1926).]

Z e r le g u n g  d e r  K o k s o f e u g a s e  d u r c h  
Isolierung der E inzelbestandteile des

J . Bronn:
T ie fk ü h lu n g .

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 144/47. — Ein  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Gases. Aethylenabscheidung und Verarbeitung nach 
F ritzsche und  den L indeverfahren. M ethangewinnung. 
[Z. für kom pr. und  flüss. Gase u. Preßluft-Ind . 25 (1926) 
Nr. 5, 7 u. 8. Sonderabdruck.]

D ie  K o k e r e ia n la g e  in  O s te n d e .*  Beschreibung 
der Kokereianlage (B auart Semet-Solvay und  P iette) in 
Ostende m it rd . 750 t  täglicher Erzeugung und ihrer 
E inrichtung sowie der dazugehörigen Anlage zur syn
thetischen  Ammoniakgewinnung. [Iron Coal Trades 
Rev. 113 (1926) Nr. 3069, S. 973/5.]

G. Dörflinger: G r o ß b e t r i e b s v e r s u c h e  z u r  V e r 
b e s s e r u n g  v o n  o b e r s c h le s is c h e m  K o k s . Günstigste 
K am m erbreite und  H eiztem peratur für oberschlesische 
Kokskohlen. Versuche m it verschiedenen Kohlen
mischungen. E influß von Halbkoks und  Erzzusätzen. 
W irkung von niederschlesischen Backkohlen als Zusatz. 
Verbrennungsversuche. Folgerungen fü r zweckmäßige 
Betriebsführung. Einfluß der Gefügebestandteile der 
Kohle. Zusammenfassung. [Ber. Kokereiaussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 25 (1926).]

Sauerm ann: E in f lu ß  d e r  v e r ä n d e r l i c h e n  Z u 
s a m m e n s e tz u n g  d es K o k e r e ig a s e s  a u f  se in e  
w i r t s c h a f t l i c h e  V e r b r e n n u n g .  Veränderung des 
Raumgewichts und  des Heizwertes. Luftbedarf bei ver
schiedenem Heizwert. Verbrennungs- und T aupunkts
tem peratur sowie Abgasverluste bei verschiedenem L uft
überschuß. Gasdurchgang durch den Brenner in  Ab
hängigkeit von Raum gewicht und  Druck. [Gas W asser
fach 69 (1926) Nr. 52, S. 1135/41.]

T. Schm idt: D a s  V e rk o k e n  u n d  d e r  W eg des 
G a se s  im  K o k so fe n .*  Zeitlicher Verlauf des Ver- 
kokens und  der Gasbildung. Einfluß der Verkokungs
dauer und  der Zusammensetzung der Kohle auf Lage und 
Größe der bildsamen Schicht. P orositä t des Kokses in 
verschiedener Tiefe des Kokskuchens. Rißbildung. 
Gasdruck- und T em peratur verlauf an verschiedenen 
Stellen des Koksofens w ährend des Verkokens. Zu
sam mensetzung und  Menge des erzeugten Gases. [Fuel 5 
(1926) Nr. 11, S. 486/509.]

Schwelerei. G. Agde und H. Bendheim : B e i t r ä g e  
z u r  K e n n tn i s  d e r  U r s a c h e n  d e r  T e e r a u s b e u t e n 
u n te r s c h i e d e  b e i d e r  V e r s c h w e lu n g  v o n  R o h 
b r a u n k o h le .  II .*  Beschreibung der Versuchseinrich
tung (Aluminiumschweirohr). E influß verschiedener An
heizzeiten bei der Verschwelung von Kohlen verschiedenen 
W assergehaltes und verschiedener Korngrößen. U nter
suchungen über den E influß der Zusammensetzung des 
Teeres auf die Unterschiede der Ausbeuten. Folgerungen. 
[Braunkohle 25 (1926) Nr. 31, S. 721/9; Nr. 32, S. 746/54.] 

S. M cEwen: T ie f t e m p e r a tu r v e r k o k u n g  von
F e t tk o h l e .  Verwendungszweck und Bewertung der 
Erzeugnisse. Die Verkokung von K ohlenstaub. Zu
künftige Entw icklung. [Iron Coal Trades Rev. 113 (1926) 
Nr. 3067, S. 900/1.]“

Ph ilip  C. Pope: D ie  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  
T ie f te m p e r a tu r v e r k o k u n g .  Anlage- und B etriebs
kosten einer Tieftem peraturverkokungsanlage. Höhe der 
Ersparnisse durch Gewinnung von Nebenerzeugnissen. 
[Fuel 5 (1926) Nr. 11, S. 510/1.]

D ie  T ie f t e m p e r a t u r v e r k o k u n g  im  „ F u s io n “ - 
D re h ro h ro fe n .*  Lageplan einer Anlage in  Middlewich. 
Betriebsweise, Rohstoffe und  Ausbringen. Menge, Stick
stoffgehalt, spezifisches Gewicht und  Heizwert des er
zeugten Gases. Ausbringen an  Koks und  Nebenerzeug
nissen. [Iron Coal Trades Rev. 113 (1926) Nr. 3066, 
S. 842/3.1

Brennstoffvergasung.
Gaserzeuger. D e r  „ T r e f o is “ - G a s e rz e u g e r .*  Be

schreibung des wassergekühlten Gaserzeugers B auart 
Trefois m it besonders ausgebildeter Aufgabevorrichtung, 
D rehrost, W asserabschluß und selbsttä tiger Aschenaus
tragung. Arbeitsweise und  Betriebsergebnisse. [Iron 
Coal’tTrades Rev. 113 (1926) Nr. 3062, S. 684/5.]

Gaserzeugerbetrieb. Gwosdz: N e u e re  E r f a h r u n 
g e n  u n d  E r k e n n t n i s s e  ü b e r  d ie  Z e r s e tz u n g  d es 
W a s s e r d a m p f e s  im  G a s e r z e u g e r  u n d  ih r e n  E in -

i lu ß  a u f  d ie  N e b e n e rz e u g n is g e w in n u n g .  V er
fahren von L y m n  und  R a m b u s h  zur Vergasung 
von Steinkohle m it Ammoniak- und Teergewinnung bei 
verringertem  Dam pfzusatz. E influß der Schütthöhe. 
Wärmebewegung und Reaktionszone. Dam pfzersetzungs
grad und Kohlensäurereduktion. G ünstiger Einfluß 
hoher Schüttung auf die Nebenerzeugnisgewinnung. 
[Feuerungstechn. 15 (1925) Nr. 4, S. 37/9; Nr. 5, S. 52/5; 
Nr. 6, S. 63/7.]

Holzvergasung. O. F . S tafford: H o lz  z u r  G a s 
e rz e u g u n g . Ergebnisse bei der Vergasung von Holz 
in R etorten. Verwendung von Holz bei der Blaugas- 
und Generatorgaserzeugung. Tieftem peraturverkokung 
von Holz. W ert der Nebenerzeugnisse. Folgerungen. 
[Ind. Engg. Chem. 18 (1926) Nr. 12, S. 1318/20.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgem eines. F e u e r f e s t e  B a u s to f f e  in  d e r  G a s 

in d u s t r ie .  [Gas-Journ. 175 (1926) Nr. 3305, S. 664/7; 
nach Techn. Zs. 11 (1926) Nr. 23, S. 8.]

H ans H irsch: D ie  f e u e r f e s te  I n d u s t r i e  a ls  c h e 
m isc h e s  P ro b le m .*  Die Rohstofffrage, insbesondere 
die Veredelung der natürlichen Rohstoffe. Die Prüfung 
feuerfester Steine. Druckerweichungsversuche; W ärm e
ausdehnung und ih r Zusammenhang m it den im Silika-' 
stein auf tretenden Kieselsäuremodifikationen. [Z. angew. 
Chem. 39 (1926) Nr. 47, S. 1437/43.]

Heinz K ornfeld: Z u r  F r a g e  d e r  B e a n s p r u c h u n g  
f e u e r f e s t e n  W e rk s to f fe s .*  B etrachtung einfacher 
linearer W ärmeleitprobleme. Relative Aussagen über die 
Beanspruchung des Ofenmauerwerks. G ünstigste W and
stärke bzw. W ärmeisolierung. [St. u. E. 46 11926) Nr. 50, 
S. 1790/5.]

E. R ichards: D ie  K o r r o s io n  u n d  E ro s io n  
f e u e r f e s t e r  S te in e .  [Korrosion M etallschutz 2 (1926) 
Nr. 11/12, S. 269/71.]

G e w in n u n g  u n d  V e r a r b e i tu n g  v o n  S ila c e n e  
(Q u a rz -T o n g e m isc h ) .*  [Foundry Trade J . 34 (1926) 
Nr. 536, S. 463.]

Eigenschaften. D ie  th e r m is c h e  A u s d e h n u n g  
d e r  f e u e r f e s t e n  S to ffe . Versuche im gasgefeuerten 
Muffelofen. Schmelzpunkte, B renntem peraturen, A us
dehnungskoeffizient. E inteilung feuerfester Baustoffe 
nach der Ausdehnbarkeit. [Ciment 31 (1926) Nr. 8, 
S. 295/7; nach Techn. Zs. 11 (1926) Nr. 22, S. 9.]

J .  B ronn: D ie  F e u e r f e s t i g k e i t  u n s e r e r  g e 
b r ä u c h l ic h e n  f e u e r f e s t e n  O x y d e .*  Schm elztempe
ra tu ren  von Zwei- und Dreistoffgemischen. Graphische 
und plastische Darstellung solcher Gemische durch drei
achsige Diagramme. [Feuerfest 2 (1926) Nr. 6, S. 56/7; 
Nr. 11, S. 105/8.]

K. Endeil und R. H arr: E in f lu ß  o x y d is c h e r  
B e im e n g u n g e n  a u f  d ie  p h y s ik a l i s c h e n  E ig e n 
s c h a f te n  v o n  S i l ik a s te in e n .*  Ausgangsstoffe und 
Versuchsanordnung. Ergebnisse und Folgerungen. Zu
sammenfassung. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 52, S. 1870/6.] 

W . Miehr, H. Im mke und I. K ra tze rt: D ie  s p e z i 
f i s c h e n  W ä rm e n  u n s e r e r  f e u e r f e s t e n  S te in e  in  
i h r e r  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  T e m p e r a tu r .*  A ppa
ra tu r und  Versuchstechnik zur Bestimmung der spezi 
fischen W ärm en feuerfester Stoffe bis zum Schmelzpunkt. 
Messungen fü r Silika. „Schmelzende S interung.“ Be
ziehung zwischen Ausdehnungskoeffizient und spezi
fischer W ärme. [Tonind.-Zg. 50 (1926) Nr. 95, S. 1671/7.] 

Yoshiaki Tadokoro: E in f lu ß  d e r  P o r o s i t ä t  a u f  
d ie  W ä r m e le i t f ä h ig k e i t ,  d a s  D if fu s io n s v e rm ö g e n  
u n d  W ä r m e in h a l t  v o n  f e u e r f e s t e n  B a u s to f f e n  
b e i h o h e n  T e m p e r a tu r e n .*  Abnahme, W ärm eaus
dehnung und -Spannungen m it der Porosität. Minimum 
des Diffusionsvermögens, der Leitfähigkeit und  des 
W ärm einhalts bei 37 bis 38 %  Porositä t. Gefahr des A b
platzens n im m t m it steigender P orositä t hyperbolisch ab. 
[Science Rep. Tohoku Univ. 15 (1926) Nr. 4, S. 567/96.] 

Verhalten im Betriebe. Rudolf Böhm : A t te r u n g s -  
e r s c h e in u n g e n  a n  G i t t e r s t e in e n  v o n  G a s 
k a m m e rn . M öglichkeit des G asdurch tritts durch die

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 144/47. — E in  * bedeutet. Abbildungen in der Quelle.
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Porenräum e der Steine in W ärmespeichern. [Sprech
saal 59 (1926) S. 647/51; nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) 
Bd. H , Nr. 19, S. 2474.]

A. T. Graen: E in f lu ß  e in e r  l ä n g e r e n  B e t r i e b s 
d a u e r  a u f  d ie  W ä r m e le i t f ä h ig k e i t  v o n  h a l b 
s a u r e n  S te in e n  in  e in e r  K o k s o fe n w a n d . Gegen
überstellung von Messungsergebnissen an ungebrauchten 
und gebrauchten (18jährige Betriebsdauer) Koksofen
steinen. [Trans. Ceramic Soc. 25 (1925/26) Tl. 3, S. 258/61.]

Feuerfester Ton. W. Schuen: D ie  S c h m e lz b a r 
k e i t  d e r  T o n e  u n d  d ie  v a n ’t  H o f fs c h e  F o rm e l.*  
Anw endbarkeit der Schmelzpunkterniedrigung bei Ton
gemischen. Berechnung der latenten  Schmelzwärme und 
der Schm elztemperatur eines Tones. Anwendung auf die 
Praxis. Bei Herstellung von Silikasteinen größere Ton
sätze zu vermeiden. [Tonind.-Zg. 50 (1926) Nr. 93, 
S. 1643/6.]

Feuerfeste Anstrichmassen. F. H artm ann: H o c h 
f e u e r f e s te  A n s tr ic h m a s s e n .  Zweck und Anforde
rungen der Anstrichmassen. Theorie der Schutzwirkung. 
Diffusionsgeschwindigkeit, W anderung der Flußm ittel. 
Praktische Anforderungen der Schutzschichten. Be
merkungen über das praktisch Erreichbare an H and von 
Beispielen m it Kaolin-, Korund- und Zirkonmassen. 
[Ber. W erkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 92 (1926).]

Sonstiges. L. L itinsky : F e u e r f e s te  B a u s to f f e  
f ü r  K a m m e rn  d e r  K o k e re i-  u n d jG a s w e r k s ö f e n .  
(Fortsetzung.) Einteilung der feuerfesten Stoffe. Der 
für Kam m ern der Kokerei- und Gaswerksöfen in Frage 
kommende feuerfeste Stoff. Bemerkungen über R oh
stoffe für feuerfeste Steine. Anforderungen der Kohlen
destillationsöfen. Silika oder Scham otte (vgl. St. u. E. 45
(1925) S. 1004). [Feuerfest 1 (1925) Nr. 7, S. 65/7;
2 (1926) Nr. 9, S. 81/5; Nr. 11, S. 101/5.]

E. Steinhoff: H e r s te l lu n g  u n d  E ig e n s c h a f te n  
e in e s  n e u e n  f e u e r f e s t e n  L e ic h t s te in e s  a u s  C r is to -  
b a li t .*  Bekannte Verfahren. Ziel der Untersuchung. 
Petrographische Vorstellungen über die E ntstehungs
bedingungen der Kieselsedimente. Verarbeitung unbild
samer Oxyde ohne B indem ittel. Anwendung der Vor
stellungen auf die vorliegende Frage. Beschreibung des 
endgültig angewandten Verfahrens. Uebertragung des 
Verfahrens in  die Praxis. Erklärung des bildsamen Zu
standes und des Verfestigungsvorganges. Verhalten der 
Kieselgurmasse beim Brennen. Eigenschaften und Ver
wendung der feuerfesten Leichtsteine aus Cristobalit. 
Zusammenfassung. [Ber. W erkstoffaussch. V. d. Eisenh. 
Nr. 95 (1926).]

Feuerungen.
Allgem eines. T a s c h e n b u c h  f ü r  B r e n n s t o f f 

w i r t s c h a f t  u n d  F e u e r u n g s t e c h n ik  1927. F ü r Berg
leute, Feuerungstechniker, K onstrukteure und Brenn
stoffverbraucher von H ubert Hermanns, Zivilingenieur 
für Hüttenw esen und W ärm ewirtschaft. Jg . 2. Mit 
137 Abb. Halle a. d. S.: W ilhelm K napp 1927. (VII, 
287 S- u - Kalendarium .) 8°. Geb. 6,50 R .-J i. ¡S B  —

Rostfeuerung. J . H aack: D ie  n e u e n  A u fg a b e n  
d e r  R o s t f e u e r u n g  f ü r  S te in k o h le  u n d  G e s i c h ts 
p u n k te  f ü r  d e re n  w e i te r e  A u s g e s ta l tu n g .*  Größe 
und feuerungstechnische Bedeutung des Feuerraumes. 
H ilfsm ittel zur Verbesserung des W irkungsgrades von 
Rostfeuerungen. Rostfeuerung und Kohlenstaubfeuerung. 
[Arch. W ärmewirtsch. 7 (1926) Nr. 12, S. 337/44.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. E. Abolin: 
Z u r  B e s t im m u n g  d e r  V e r lu s te  d u r c h  u n v o l l 
k o m m e n e  V e r b r e n n u n g  in  D a m p f k e s s e l f e u e 
ru n g e n .*  Bestim m ung der Verluste durch unvoll
kommene Verbrennung m ittels des Ostwald-Seufertschen 
und eines ergänzten Verbrennungsdreiecks. Unzuläng
lichkeit aller Abgasschaubilder. [Arch. W ärm ewirtsch. 7
(1926) Nr. 12, S. 345/8.]

H uffelm ann: D ie  B e w e r tu n g  d e r  h ü t t e n t e c h 
n is c h e n  H e iz g a se .*  E igenstrahlung von Kohlensäure 
und W asserdampf bei verschiedenen Tem peraturen. 
Bestwerte fü r die Eigenstrahlung eines Gasgemisches aus 
C 0 2, H jO  und N 2. Einfluß veränderter Gaszusamm en

setzung und  veränderten W asserdampfgehaltes. [Brennst. 
W ärm ewirtsch. 8 (1926) N r 21, S. 350/4; Nr. 23,
S. 391/4.]

Wärm- und Glühöfen.
Allgem eines. A u fb a u  v o n  G lü h ö fe n  in  be

m e r k e n s w e r t  k u r z e r  Z e it.*  [Iron Age 118 (1926) 
Nr. 20, S. 1354.]

Stoß- und Rollöfen. A. Koegel: V e rs u c h e  ü b e r  
d ie  W ä rm - u n d  A b k ü h lu n g s b e d in g u n g e n  vön 
B lö c k e n  u n d  F o lg e r u n g e n  f ü r  d ie  L e is tu n g  v o n  
W ä rm ö fe n . Bestimmung der W ärm zeiten von Blöcken 
verschiedenen Querschnitts in einem Versuchsofen. E in 
fluß des Tem peraturunterschieds zwischen Blockober
fläche und Kern. W ertung der Blockoberfläche als Heiz
fläche. E rm ittlung  der W ärmeübergangszahlen bei der 
Abkühlung von Blöcken. Abbrand in Abhängigkeit von 
Ofentem peratur und  W ärm zeit. Die Möglichkeit der 
Berechnung von W ärm zeiten aus den Versuchsergeb
nissen. Der Einfluß des warmen Einsatzes auf die W ärm 
zeiten. [Ber. W ärmestelle V. d. Eisenh. Nr. 94 (1926).]

A. Koegel: E in f lu ß  v o n  A n g e b o t  u n d  N a c h 
f r a g e  a u f  L e i s tu n g ,  G rö ß e  u n d  W ä r m e v e r b r a u c h  
v o n  S to ß ö fe n . Aufgabe der W ärmöfen und die in 
ihrem  Betriebe auftretenden Schwankungen. Ergebnisse 
aus Betriebsversuchen an Stoßöfen. S tatistische E rm itt
lungen über das W ärm eangebot und  den W ärmebedarf, 
sowie über die Leistung und den W irkungsgrad einiger 
Stoßöfen. [Ber. Aussch. Betriebswirtsch. V. d. Eisenh. 
Nr. 13 (1926).]

W. Tafel und H. G rünn: W ä r m e le is tu n g  v o n  
S to ß ö fe n . E rm ittlung  der W ärm eübergangszahl G a s -  
Eisen un ter Ausschaltung des Tem peraturgefälles an 
verschiedenen Oefen. Anwendung der Ergebnisse. [St.
u. E. 46 (1926) Nr. 49, S. 1750/2.]

Emaillieröfen. Henry L. R ead: G a s g e fe u e r te  
E m a i l l ie r ö f e n  f ü r  G u ß e is e n s tü c k e .*  Vergleich gas
gefeuerter und elektrischer Emaillieröfen. Em aillierein
richtungen. Betriebs- und Brennstoffkosten. [J . Am. 
Ceram. Soc. 9 (1926) Nr. 12, S. 797/804.]

Elektrische Oefen. .J .  G uichard: E le k t r i s c h e  
O efen  f ü r  d ie  W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  S tä h le n  
u n d  L e g ie ru n g e n .*  O fenbauarten, Tem peraturver- 
teilung, Strom verbrauch und W ärm ebehandlungskosten. 
[Aciers spéciaux 2 (1926) Nr. 15, S. 595/601.]

E. F r. R uss: E in  n e u a r t i g e r  e l e k t r i s c h e r  T ie f 
o fen .*  [St. u. E. 46 (1926) Nr. 52, S. 1878/9.]

Wärmewirtschaft.
A llgem eines. Georg Bulle: 100 F r a g e n  f ü r  N e u 

lin g e  d e r  W ä r m e w ir t s c h a f t .  Zusammenstellung von 
100 Fragen zur Anleitung und Begleitung des jungen 
W ärmeingenieurs auf seinen Gängen durch das W erk. 
Hinweis auf einschlägiges Schrifttum . [Ber. W ärmestelle 
V. d. Eisenh. Nr. 93 (1926).]

(G.) de Grahl, $r.«Qng. ©. 1).: V e r w e r tu n g  v o n  
A b fa l l-  u n d  U e b e r s c h u ß o n e r g ie .  M it 290 Abb. u. 
74 Zahlentaf. Berlin (NW 7): V.-D.-I.-Verlag, G. m. b. H., 
1927. (VII, 305 S.) 4°. Geb. 22 R .-,« . S  B =

W ärmeisolierungen. S. E. Josi und  A. E. H ubbard: 
D ie  I s o l a t i o n  k e r a m is c h e r  O efen .*  [Trans. Ceram. 
Soc. 25 (1926) 3. Teil, S. 185/99.]

Schulte: I s o l i e r u n g  d e r  D a m p f k e s s e le in m a u e 
ru n g . [Arch. W ärm ewirtsch. 7 (1926) Nr. 12, S. 351/4.] 

Gaswirtschaft und Fernversorgung. E. K ö ttin g : 
G a s f e r n v e r s o r g u n g .  Fortsetzung des Z uschriften
wechsels durch F. Starke, K offert, un ter A nführung des 
Amerikaners A rthu r Pound, und H einrich W interer. 
Aeußerung des Gaswerks W ien. W ahrung kom m unaler 
Interessen. [Gas Wasserfach 69 (1926) Nr. 51, S. 1124/30; 
Nr. 52, S. 1150/1.]

Gasreinigung. Léon Guillet: D ie  F o r t s c h r i t t e  
a u f  d e m  G e b ie te  d e r  G a s r e in ig u n g  in  H ü t t e n 
b e tr ie b e n .*  Allgemeines. Einteilung und Grundlagen 
verschiedener Gasreinigungsverfahren. Beschreibung 
einiger neuzeitlicher Anlagen. Gaswäscher, B auart 
T h e is e n . Gasreinigungsanlagen, B auart N e u s t a d t .

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 144/47. — Ein  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle
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Gasfilteranlage, B auart H a lb e r g - B e th .  Elektrische 
Gasreinigung, B auart C o t t r e l l  und E lg a . Vergleich 
der H auptverfahren. [Techn. mod. 18 (1926) Nr. 23, 
S. 723/8.]

W. J . M cG urty: G a s r e in ig u n g  in  d e r  S ta h l 
in d u s tr ie .  K o k s o fe n - ,  G a s e rz e u g e r-  und H o c h 
o fe n g a s . A rt und Menge ihrer Verunreinigungen in  den 
verschiedenen Aggregatzuständen. Abscheidungsver
fahren. [Iron Coal Trades Rev. 113 (1926) Nr. 3062 
S. 690.]

Josef W eyl: E le k t r i s c h e  E n t t e e r u n g  v o n
G e n e r a to r -  u n d  K o k s o fe n g a s .*  Bisherige E ntw ick
lung und Arbeitsgebiete der elektrischen Gasreinigung. 
Physikalische und rechnerische Grundlagen. Labora
torium sversuche zur elektrischen Teerabscheidung. Be
schreibung und Ergebnisse der ersten Betriebsanlagen. 
Zusammenfassung. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 52, S. 1863/70.]

K r a f t e r z e u g u n g  u n d  - V e r t e i lu n g .  
Allgem eines. W . R ohrbeck: V e rg le ic h e n d e

U e b e r s ic h t  ü b e r  W ä rm e  v e r b r a u c h  u n d  K o s te n  
v o n  D a m p f k r a f tw e r k e n  in  d e n  V e r e in ig te n  
S ta a te n .  Brennstoff , Betriebs- und Ueberwachungs- 
sowie U nterhaltungskosten von 136 Dam pfkraftwerken 
in Amerika. [E lectrical W orld 86 (1925) Nr. 13; nach 
E lektrizitätsw irtsch. 25 (1926) Nr. 422, S. 517/20.]

Kraftwerke. N e u z e i t l i c h  a u s g e s t a l t e t e s  K r a f t 
w e rk  zu  C o lu m b u s .*  Anlage des Picway-Kraftwerkes 
m it einer H öchstleistungsfähigkeit von 150 000 kW. 
2 Turbogeneratoren von je 30 000 kW. Mechanische 
Feuerungen. E lektrisch betä tig te  Hilfseinrichtungen. 
Luft- und Speisewasservorwärmung durch Anzapfdampf. 
Brennstofftransport. [Power 64 (1926) Nr. 20, S. 724/9.] 

R  S. Lane: U n te r s u c h u n g  d e r  m ö g lic h e n  Z u 
s a m m e n a r b e i t  d e r  e in z e ln e n  M a s c h in e n  in  K r a f t 
w e rk en .*  Zusam m enarbeit neuerer und ä lterer Ma
schinen in dem Fifty-N inth-S treet-K raftw erk  der Inter- 
borough R apid T ransit Co. Aufstellung eines allgemein 
anwendbaren Diagram ms für das Zusam m enarbeiten 
älterer und neuerer Anlagen. [Power 64 (1926) Nr. 20, 
S. 739/41.]

Dam pfkessel. Eggen: D a m p f k e s s e lü b e r w a c h u n g  
in  S c h w e d en . [Arch. W ärm ewirtsch. 7 (1926) Nr. 12, 
S. 348.]

Alfred S tern : D ie  F r a g e  d e r  K o n d e n s w a s s e r -  
v e r w e r tu n g  f ü r  K e s s e ls p e is e z w e c k e .  [W ärme 49 
(1926) Nr. 50, S. 368/70.]

E . Höhn: D ie  B e r e c h n u n g  u n d  E in t e i l u n g  d e r  
N ie tn ä h te  v o n  D a m p fk e s s e ln .  Vernietungsarten. 
Biegespannungen in N ietnähten. Die Ringspannungen 
längs des Mantels. [Z. Bayer. Rev.-V. 30 (1926) Nr. 21,
S. 255/8; Nr. 22, S. 267/71.]

Luftvorwärmer. H. E. W itz : E r f a h r u n g e n  im  
D a m p f k e s s e lb e tr i e b e  m it  v o r g e w ä r m te r  V e r 
b r e n n u n g s lu f t .*  Praktische Versuchsergebnisse m it 
vorgewärmter L uft bei M uldenrosten und die W irtschaft
lichkeit von Lufterhitzeranlagen. [W ärme 49 (1926) 
Nr. 52, S. 901/2.]

Dampfturbinen. E . A. K ra ft: D ie  n e u z e i t l ic h e  
D a m p f tu r b in e  u n d  ih r e  A n w e n d u n g  f ü r  d e n  
S c h i f f s a n t r i e b .  [W erft R . H. 7 (1926) Nr. 23, 
S. 557/8.]

E . A. K ra ft, Prof. (B r.^ng., Techn. Hochschule in 
Berlin: A m e r ik a s  D a m p f tu r b in e n b a u .  M it 125 Text- 
abb. Berlin (NW 7): V. D. I-V erlag , G. m. b. H ., 1927.
(3 Bl., 116 S.) 4°. Geb. 14 R .-M . — Beobachtungen des
Verfassers auf einer Studienreise durch Amerika, wieder
gegeben nach folgendem Plane: 1. Turbinenentw urf (Be
triebssicherheit, W irtschaftlichkeit). 2. Turbinenbau 
(B auarten  Allis Chamers Mfg. Co., Ford  Motor Co., 
General E lectric Co., W estinghouse El. & Mfg. Co.; B au
stoffe und ihre Beanspruchung; Herstellungsverfahren).
3. T urbinenbetrieb. 4. Zusammenfassung. S  B 5  

Elektrom otoren und Dynam om aschinen. J . Kozisek: 
U e b e r  d ie  W a h l  d e r  s y n c h r o n e n  D r e h z a h l  b e i 
D r e h s t r o m - R e g e ls ä tz e n .  A nalytische und graphische 
Beziehung fü r die Bestim m ung der Größe der H in te r

maschinen bzw. der synchronen Drehzahl der H au p t
maschine bei kleinen H interm aschinen tür Drehstrom 
regelsätze bei unter- und übersynchronem Betrieb. 
[E. T. Z. 47 (1926) Nr. 47, S. 1385/7.]

W. Seiz: D r e h z a h l r e g e lu n g  v o n  A s y n c h r o n 
m o to r e n  n a c h  S y s te m  B r o w n -B o v e r i -S c h e rb iu s .*  
Grundlegende Verhältnisse bei unter- und übersynchroner 
Regelung der Asynchronmaschine. Schaltung der Scher- 
biusmaschine. Compoundierung des Asynchronmotors, 
d. h. Erzeugung eines zusätzlichen Drehzahlabfalls 
zwischen Leerlauf und Belastung. [E. T. Z. 47 (lb26) 
Nr. 48, S. 1412/7.]

C. T re ttin : U e b e r  d ie  G re n z e n  g r o ß e r  G le ic h 
s tro m m a s c h in e n .*  [Siemens-Z. 6 (1926) Nr. 11,
S. 538/45.]

Elektrische Leitungen und Schalteinriehtungen. C.
H. S. Tupholm e: E in e  n e u e  e le k t r i s c h e  S c h a l t v o r 
r i c h tu n g  f ü r  W a lz w e rk s m o to re n .*  R eduktions- 
Zeitschalter. [Iron Coal Trades Rev. 113 (1926) Nr. 3060,
S. 611.]

Gleichrichter. O. Seitz: D ie  K ü h lu n g  v o n  Q u e c k 
s i l b e r d a m p f - G r o ß g le i c h r i c h t e r n .  D irekte und  
indirekte Kühlung durch Frischwasser-Rückkühlung. 
[B-B-C-Mitt. 13 (1926) Nr. 12, S. 283/8.]

Preßluft-Kraftübertragungen. Ju l. Oelschläger: B e 
s t im m u n g  d e r  U n d ic h th e i t e n  in  R o h r l e i t u n g e n  
f ü r  L u f t  u n d  G ase.*  Bedingung der U ndichtheit in 
R ohrleitungen zwischen zwei Meßstellen. Berechnung 
des spezifischen Gewichts und der Gasmenge an  den zwei 
Meßstellen. Angabe der M eßinstrumente sowie eines 
neuen Geschwindigkeits- und Volumenmeßapparates. 
[Wärme 49 (1926) Nr. 52, S. 895/8.]

Rohrleitungen. Fr. W esem ann: D ie  E r m i t t l u n g  
d e s  D r u c k a b f a l l s  d u r c h  R e ib u n g  in  L e i tu n g e n  
f ü r  G ase , D r u c k lu f t ,  D a m p f u n d  W a s s e r  u n t e r  
b e s o n d e r e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  g r a p h is c h e r  V e r 
fa h re n .  Physikalische Grundlagen. Die D ruckverlust
formel von Fritzsche für Gase, Dampf und  Preßluft und 
ihre Anwendung m ittels einer Fluchtlinientafel. Lei
tungen m it höherem D ruckverlust und Anwendung einer 
Fehlerkurve. Erweiterung der Anw endbarkeit der F lu ch t
linientafel auf die Berechnung von W asserleitungen nach 
den Form eln von Brabbee. Untersuchung der Stoßver- 
luste und Zusammenstellung der Beiwerte ih rer Berech
nungsformeln. [M itt. W ärmestelle V. d. Eisenh. Nr. 95 
(1926).]

Schmierung und Schmiermittel. S tu d ie n  ü b e r  d ie  
P r ü f u n g  d e r  T r a n s fo r m a to r e n ö le .*  Sammlung von 
Forschungsarbeiten des Ausschusses 9 über die Prüfung 
von Transform atoren- und Schmierölen. [M itt. d. Deutsch. 
Verb. M aterialprüf. Technik Nr. 77 (1926) S. 1/39.] 

Charles Hum m el: K r i t i s c h e  D r e h z a h le n  a ls  
F o lg e  d e r  N a c h g ie b ig k e i t  d e s  S c h m ie r m i t t e l s  im  
L a g e r . M it 50 Abb. u. 4 Zahlentaf. Berlin (NW 7):
V.-D.-I.-Verlag, G. m. b. H ., 1926. (48 S.) 4°. 3,80 R .-J l.  
(Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des Ingenieur
wesens. Hrsg. vom Verein deutscher Ingenieure. H . 287.)

Allgem eine Arbeitsmaschinen. 
Trennvorrichtungen. U. Lohse: E in e  n e u e  G u ß - 

t r e n n m a s c h in e .*  N achteile der a lten  G ußtrennver
fahren. W irkungsweise des neuen Verfahrens. Aufbau 
der M ars-G ußtrennm aschine und ihre H andhabung. 
E lektrische Ausrüstung. [Z. V. d. I . 70 (1926) Nr. 51, 
S. 1700/2.].

M aterialbewegung.
Hebezeuge und Krane. C. Schiebeier: D ie  L e i 

s tu n g s b e w e r tu n g  b e i K r a n m o to r e n .*  Es w ird 
nachgewiesen, daß fü r Hebezeugmotoren die A u s s e tz - 
le i s tu n g  die einzig richtige Grundlage fü r den Entw urf 
und Bau bildet. [Ä-E-G-M itt. (1926) Nr. 12, S. 448/51.] 

Förder- und Verladeanlagen. K o h l e n t r a n s p o r t 
a n la g e n  b e i  d e n  G as L ig h t  a n d  C o k e  C o m p a n y ’s 
B e c k to n  W o rk s .*  Greifer- und K rananlagen zum E n t
laden der Schiffe. Allgemeiner Lageplan. Anlage von

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 144/47. — Ein  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Förderbändern. Fortlaufend selbsttätige Verwiegeein
lichtungen. [Engg. 122 (1926) Nr. 3174, S. 589/91; 
Nr. 3176, S. 650/3.]

W erkseinrichtungen.
Beleuchtung. A. L. Powell und W. H. Radem acher: 

D ie  B e le u c h tu n g  in  d e r  M e ta l l in d u s tr ie .*  [Blast 
Furnace 14 (1926) Nr. 10, S. 434/8.]

Heizung. Franz Berger: E le k t r i s c h e  W a r m 
w a s s e r - S p e ic h e r h e iz u n g  f ü r  F a b r ik e n  u n d  W o h n 
b a u te n .*  [Siemens-Z. 6 (1926) Nr. 11, S. 550/3.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenanlagen. John  D. K nox: D ie  A n la g e  

n e u z e i t l ic h e r  H o c h ö fen .*  Beschreibung eines neu
zeitlichen Hochofens m it 600 t  Tagesleistung. Rohstoff
zufuhr, Gießeinrichtung und Roheisenabfuhr. Brenner 
zur W inderhitzerbeheizung. Kühlwasser- und W ind
lieferung. [Iron Trade Rev. 79 (1926) Nr. 23, S. 1418/21 
und 1434.]

Hochofenbetrieb. H. Blcibtreu: A u s d em  a m e r i 
k a n is c h e n  H o c h o fe n -  u n d  K o k e re iw e se n .*  Hoch
ofen. Erze und ihre Eigenschaften. Allgemeine Merk
male und besondere E inzelheiten der Anlagen und  ihre 
Arbeitsweise. Hochofenbetriebsführung. [Ber. Hoch- 
ofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 73 (1926).]

G. Bulle und W. Lennings: H o c h o f e n u n te r 
s u c h u n g e n  u n d  ih r e  r e c h n e r is c h e  A u sw e rtu n g .*  
Forschungsarbeit im Hochofenbetriebe B ericht über 
durchgeführte Versuche. Betriebsverbältnisse. Mes
sungen der Gas-, Tem peratur- und Druckverhältnisse. 
Rechnerische Auswertung der Ergebnisse. Leistung des 
Ofens. Oertliche Feststellung der R eaktionen und des 
Wärmeflusses im Hochofen. Schlußfolgerungen für die 
wissenschaftliche Forschung und die praktische Betriebs
führung. Zusammenfassung. [Ber. Hochofenaussch. V.
d. Eisenh. Nr. 78 (1926).]

B. Osann: D e r  K o k s v e r b r a u c h  b e im  S c h r o t t 
z u s a tz  im  H o c h o fe n . [St. u. E. 46 (1926) Nr. 50, 
S. 1795/6.]

T. T. R ead: F e h le r m ö g l ic h k e i te n  b e i d e r  A u f 
s te l lu n g  v o n  H o c h o f e n - B e t r ie b s z a h le n  u n d  H o c h 
o f e n -B e r e c h n u n g e n *  Fehler in  der E rm ittlung  der 
dem Ofen zugeführten Sauerstoffmenge, Koks- bzw. 
Kohlenstoff menge, Eisenmenge usw. Einfluß des W asser
dampfgehaltes der Luft. Ungenauigkeiten durch ver
schiedenen Nässegehalt der Erze. E rörterung. [Trans. 
Am. Inst. Min. Met. Engs. 73 (1926) S. 1009/25; vgl. 
St. u. E. 45 (1925) S. 1610/1.]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. R. Jo rdan : 
H o c h o fe n g a s re in ig u n g .*  Trockenreinigung nach dem 
Halberg-Beth-Verfahren. Naßreinigung. Beschreibung 
einer Theisen W äscheranlage. Elektrische Gasreinigung 
nach Cottrell-Möller. Leistungsfähigkeit, K raftverbrauch, 
R einheitsgrad. Anwendbarkeit. [Rev. Met. 23 (1926) 
Nr. 12, S. 687/700.]

Eisen- und Stahlgießerei.
A llgem eines. Joh . Durscheidt: G e s ta l tu n g  v o n  

G u ß s tü c k e n .  Formgebung der Gußstücke vom m etall
urgischen Standpunkte. Zwangläufiges Herbeiführen 
und Vermeiden von F e h le r n ,  Mängeln, U nkosten usw. 
durch die Zeichnung. Vorteile des gießereitechnischen 
Ueberblicks. [Masch.-B. 5 (1926) Nr. 22, S. 1027/30.]

C. H. R idsdale: A n g e w a n d te  W is s e n s c h a f t  in  
d e r  G ie ß e re i.*  Ablehnung einer für die Praxis un 
geläufigen Ausdrucks weise in der W issenschaft. Genaue 
Bezeichnung und Erklärung der englischen Fachaus
drücke für die W erkstoffprüfung und Eigenschaften. 
Eisen- und Stahlzusammensetzung und Gefügeaufbau. 
Koksprüfung. [Foundry Trade J .  34 (1926) Nr. 537, 
S. 475/6; Nr. 538, S. 499/504; Nr. 539, S. 519/22.]

Gießereianlagen. K. Schunck: E in e  n e u z e i t l ic h e  
G ie ß e re ia n la g e .*  E inrichtung einer veralte ten  und 
neuzeitlichen Gießerei. Modellschreinerei und Modell
lager. Gesamtgliederung. Eisen- und Sandförderung.

Sandaufbereitung. Putzerei. L aboratorium . W ohl
fahrtseinrichtungen. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 48, S. 1701/5.] 

Gießereibetrieb. A. Allison: Z w e if e ls f r a g e n  in  
d e r  E is e n g ie ß e re i.*  Kurze B etrachtungen über die 
richtige Anwendung chemischer und physikalischer 
Prüfungs- und Beobachtungsergebnisse zur Kennzeich
nung der Güte von Gußstücken. Vorgänge im  Hochofen 
und Kennzeichnung verschiedener Roheisensorten. Aen- 
derungen der Roheisenbeschaffenheit im  Kuppelofen. 
[Foundry Trade J . 34 (1926) Nr. 541, S. 567/8.]

J . Cournot und J .  Galibourg: F o r t s c h r i t t e  im  
G ie ß e r e ib e t r ie b .*  Neue Gießverfahren. Der S c h le u . 
d e r g u ß ,  der Guß in  die Kokille bei Anwendung von 
Druck. Der gewöhnliche Kokillenguß. Metalle und 
Legierungen. W ärm ebehandlung. E inrichtungen und 
Rohstoffe. W issenschaftliche Forschung und  Be
triebsüberwachung. [Techn mod. 18 (1926) Nr. 23, 
S. 729/36.]

E spana: A n w e n d u n g  d e r  F o r t s c h r i t t e  au f 
w is s e n s c h a f t l ic h e m  G e b ie t  im  n e u z e i t l ic h e n  
G ie ß e r e ib e t r ie b .*  Verschiedene Prüfm aschinen zur 
betriebswissenschaftlichen Ueberwaehung der Festig
keitseigenschaften sowie der Dünnflüssigkeit und dazu 
verwendete Proben. Sandprüfm aschine. Sonderaus
führung des K uppelofenabstichs als Syphon und dadurch 
erzielte Vorteile. Vorteile durch Zugabe von Ferro- 
silizium und zweckmäßigste A rt der Zugabe. Uebersicht 
über die zur w issenschaftlichen Betriebsführung no t
wendigen A pparate und E inrichtungen. [Fonderie mod. 
20 (1926) Nr. 12, S. 299/311.]

Edw ard J . T ournier: V e rm in d e r u n g  e in e s  d e r 
H a u p t k o s t e n a n te i l e  im  G ie ß e r e ib e t r ie b  d u rc h  
z w e c k m ä ß ig e  F ö r d e r e in r ic h tu n g e n .*  Menge der in 
einer Gießerei je t  Ausbringen zu befördernden Rohstoffe. 
Verringerung der K osten durch zweckmäßige Anordnung 
von Förderbändern. Beschreibung verschiedener Trans 
port- und Fördereinrichtungen. Bedeutung einer richtigen 
Behandlung des Gießereisandes. [Industrial Manage
ment 72 (1926) Nr. 4, S. 236/43.]

M etallurgisches. E rn st W ilke-D örfurt und Hugo 
Buchholz: D ie  e n ts c h w e f e ln d e  W irk u n g  v o n  F l u o r 
v e r b in d u n g e n  a u f  g e s c h m o lz e n e s  E is e n .*  Ver
halten  des F lußspats in  der Schlacke Versuche m it 
anderen reaktionsfähigen Fluorverbindungen. Versuchs
einrichtung und Arbeitsweise m it dem Tiegelofen. E nt- 
schwefelnde W irkung auf E isen und Schlacke. Zu
sammenfassung. [St. u. E . 46 (1926) Nr. 51, S. 1817/20.] 

Formstoffe und Aufbereitung. T. F . K iley: A u f 
b e r e i tu n g  v o n  F o rm s a n d .*  Erhöhung der B in d e 
f ä h ig k e i t  von gebrauchtem  Form sand zu Zusatz von 
Ton. Betriebs- und Prüfungsergebnisse. [Foundry 54 
(1926) Nr. 24, S. 978/9.]

E r s a t z  d e s  S a n d m is c h e n s  v o n  H a n d  d u rc h  
m e c h a n is c h e  S a n d m is c h e r .*  E rhöhte  Anpassungs
fähigkeit in den Eigenschaften der Sandmischungen 
bei besonderen Anforderungen durch Verwendung von 
mechanischen Sandmischern. Beschreibung verschie
dener B auarten  und  dereo Arbeitsweise. [Foundrv 54 
(1926) Nr. 23, S. 939/43.]

H. R ies: A n w e n d u n g 4 g e n o r m te r  P r ü f v e r 
f a h r e n  z u r  U n te r s u c h u n g  v o n  F o r m s a n d e n .  B e
deutung und Vorteile der dauernden Ueberwaehung der 
Eigenschaften des Form sandes. E rörterung. [Trans. Am. 
Inst. Min. Met. Engs. 73 (1926) S. 394/7; vgl. St. u. E. 46 
(1926) S. 1025.]

Trocknen. H. Luyken: D ie  T ro c k n u n g  d e r 
F o rm e n  a u f  d e r  4. G ie ß e r e i f a c h a u s s te l lu n g  1925 
in  D ü s se ld o rf .*  Zeichnerischer U eberblick über die 
Entw icklung der Trockenvorrichtungen von den ein
fachsten Oefen bis zu den neuzeitlichsten B auarten . Ver
gleich von W ärm ebilanzen sowie sonstige w ärm etech
nische Untersuchungen. [Gieß. 13 (1926) Nr. 50, 
S. 957/69; Nr. 51, S. 977/86; Nr. 52, S. 997/1004.] 

Schmelzen. Franz R oll: B e i t r a g  d e r  M e ta l lo  
g r a p h ie  d e r  in  K u p p e lo f e n s c h la c k e n  e in g e s c h lo s  
s e n e n  E is e n k u g e ln .*  Zonenweise U ntersuchung der

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe 8.144/47. — Ein  * bedeutet. Abbildungen in der Quelle.



27. Ja n u a r 1927. Zeitschriften- und Bücherschau. Stah l und Eisen. 153

Granalien auf chemische Zusammensetzung und  Gefüge
bild. [Gieß. 14 (1927) Nr. 2, S. 21/3.]

Rudolf Genwo: B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  m it  e in e m  
E le k t r o o f e n  im  G ie ß e r e ib e t r ie b e .*  B etriebsergeb
nisse. Beschreibung des Lichtbogenofens und seiner 
Arbeitsweise. Angaben über E insatz und Erzeugnis. 
Gegenüberstellung der Gestehungskosten im  K onverter- 
und Elektroofenbetrieb. Schmelzen von synthetischem  
Roheisen. Grauguß und  Tem perguß im  Elektroofen. 
[St. u. E . 46 (1926) Nr. 48, S. 1697/1701.]

E . J .  Lowry: W ir t s c h a f t l i c h e  K u p p e lo f e n 
b e tr ie b s w e is e .  R ichtlin ien  für gute Betriebsweise. Ver
schiedenes Verhalten versch iedener Gußeisensorten im K up- 
pelofen. Einfluß von Koks-, Roheisen- und Schrottbeschaf
fenheit auf den K uppelofenbetrieb. Die Erzeugung von 
Sondergußeisen. [Foundry 54 (1926) Nr. 23, S. 936/8.] 

Grauguß. A. C. Jebens: D e u ts c h e r  E i s e n k u n s t 
g u ß .*  [Das W erk 6 (1926) Nr. 9, S. 399/403.]

E. Longden: E in f lu ß  v o n  G a s e in s c h lü s s e n  a u f  
d ie  G ü te  v o n  G u ß s tü c k e n .  I I .  Beispiele von fehler
haften Gußstücken infolge von Gaseinschlüssen und 
Hohlräumen. Chemische Zusammensetzung und Festig 
keitseigenschaften von in  g raph itierte  Form  gegossenen 
Stücken ohne Steiger und verlorene Köpfe. [Foundry 
54 (1926) Nr. 23, S. 944/5 u. 958; Nr. 24, S. 984/6.] 

P a t Dwyer: S o n d e r h e i t e n  b e i  d e r  H e r s t e l l u n g  
v o n  P a p ie r - T r o c k e n w a lz e n .*  Anforderungen an  die 
Formerei und das zu vergießende Eisen. Beschreibung 
■der Gießereianlage der B la c k -C la w s o n  Co., Ham ilton, 
und ihrer E inrichtungen. Herstellungsweise großer und 
kleinerer W alzen. [Foundry 54 (1926) Nr. 23, S. 930/5.] 

A. L ißner: A l te  V e r f a h r e n  d e r  G u ß v e r e d e lu n g  
i n  n e u e r  A u f la g e . Neuzeitliche Gußveredelungsver
fahren und ih r U rsprung. R ü tte ln  u nd  Schütteln  des 
Gußeisens durch H e in r ic h  S to r e k  vor 23 Jahren . 
[Gieß.-Zg. 23 (1926) Nr. 24, S. 678/9.]

Sonderguß. H o c h w e r t ig e s  G u ß e ise n .*  K urze 
Beschreibung der verschiedenen Verfahren zur Erzeugung 
hochwertigen Gusses. [El Progreso De La Ingenieria 7 
(1926) Nr. 12, S. 331/3.]

C. Irresberger: R ü t t e l h e r d  z u r  V e r g ü tu n g  v o n  
f lü s s ig e m  G u ß e is e n  u n d  S ta h l .  Zuschriftenwechsel 
m it A. Lißner und  K arl Irresberger. [S t. u. E . 46 (1926) 
N r. 48, S. 1705/6.]

Schleuderguß. 0 . W ortm ann: U n i t e d  S t a te s  
S te e l  C o r p o r a t io n  u n d  V e r e in ig te  S ta h lw e r k e ,  
A.-G. (Eine vergleichende B etrachtung.) Ursachen, 
Ziele und Begleiterscheinungen der Gründungen. U nter
schiede des verwaltungsm äßigen und rechtlichen Auf
baues. Arbeitsbereich und  Bedeutung beider Konzerne 
im  Rahm en der am erikanischen bzw. deutschen V olks
wirtschaft. [St. ». E . 46 (1926) Nr. 51, S. 1824/8.]

Abfallverwertung. M e c h a n is c h e  S c h r o t t s c h e id e 
a n la g e .*  Vorteile, die durch die mechanische Trennung 
von beispielsweise M onelm etall, Stahl- und  Eisenabfällen 
erzielt werden. Kurze Beschreibung des Magnetscheiders. 
[Foundry 54 (1926) Nr. 23, S. 938.]

Organisation. C. P ard u n  und  R . A gte: F l i e ß a r b e i t  
in  a m e r ik a n i s c h e n  G ie ß e re ie n .*  Gesichtspunkte fü r 
die E inrichtung. Beschreibung der Ausführungsarten. 
[St. u. E . 46 (1926) Nr. 51, S.~1820/4.]

Stahlerzeugung. 
Siemens-M artin-Verfahren. C. H. H erty  jr .:  C h e 

m is c h e s  G le ic h g e w ic h t  v o n  M a n g a n , K o h l e n 
s to f f  u n d  P h o s p h o r  b e im  b a s i s c h e n  S ie m e n s -  
M a r t in - V e r f a h r e n .*  Um setzungen des an  E isen ge
bundenen Sauerstoffs m it Mangan, Phosphor und Kohlen
stoff. Anwendung de3 Verteilungssatzes. Versuchsergeb
nisse zur Bestim m ung der G leichgewichtskonstanten. 
Uebereinstim m ung zwischen Rechnung und Prax is. E r
örterung. [Trans. Am. In st. ¡Min. Met. Eng. 73 (1926) 
S. 1107/34; vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 46, S. 1597/1601.] 

J .  L. K eats und  C. H . H erty  j r .:  D ie  A h s c h e id u n g  
d e r  M e ta l lo id e  im  b a s is c h e n  S ie m e n s - M a r t in -  
V e r fa h re n .*  Ausführliche Untersuchungsergebnisse 
über den zeitlichen Verlauf einer Versuchsschmelzung in

einem 100-t-Siemens-Martin-Ofen. Untersuchungen üb e- 
das Verhalten der verschiedenen Metalloide und  ihre Ab
scheidung, über das V erhalten des Mangans, die Ab
nutzung der Auskleidung sowie den Verlauf der B ad
tem peratur. [Trans. Am. Inst. Min. Met. Eng. 73 (1926)
S. 1079/1106; vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 52, S. 1880/3.]

K . Huessener: V e r b r e n n u n g  im  S ie m e n s - M a r 
t in - O f e n ,  in s b e s o n d e r e  m it  s e l b s t t ä t i g e r  E in 
s te l lu n g .*  Theoretische Voraussetzung fü r eine Rege
lung. Errechneter W ärm ebedarf je  t  S tahl hei Beheizung 
m it verschiedenen Brennstoffen. Verbrennungsregler, 
B auart Huessener. Lage plan und Betriebsweise einer en t
sprechenden Anlage. Betriebsergebnisse. [Trans. Am. 
In st. Min. Met. Eng. 73 (1926) S. 1047/78; vgl. S t. u.
E . 46 (1926) Nr. 44, S. 1524/7.]

Carl Peirce: E rz e u g u n g  v o n  s o g e n a n n te m
R a n d s ta h l .*  E insatz, Schmelzungsführung, Vergießen 
und  Fehlerursachen im ,, R andstab l“ . E rörterung. [Trans. 
Am. Inst. Min. Met. Eng. 73 (1926) S. 1026/46; vgl. S t.
u. E. 46 (1926) Nr. 45, S. 1564/6.]

F . W. Sperr jr .:  E r h ö h u n g  d e s  A u s b r in g e n s  v o n  
S ie m e n s - M a r t in -O e f e n  d u r c h  R e in ig u n g  d e s  v e r 
w e n d e te n  G ases.*  Beschreibung des S e a b o a rd -V e r-  
fahrens durch Auswaschen des Schwefelwasserstoffs 
durch eine verdünnte Sodalösung m it gleichzeitiger Ge
winnung des abgeschiedenen S c h w e fe ls . Anlage und 
Arbeitsweise. Leistung und Betriebskosten. Vorteile für 
den Stahlw erksbetrieb. [Iron Trade R ev. 79 (1926) Nr. 17,
S. 1046/7 u  1052.]

F ritz  Schm itz: D e r  E in f lu ß  d e s  F lu g s t a u h e s  
a u f  d ie  Z e r s tö r u n g  d e r  f e u e r f e s t e n  S te in e  im  
S ie m e n s  - M a r t in  - O fen . B estätigung der U n te r
suchungen von Blasberg über die Zerstörung von Silika
steinen im  Siemens-M artin-Ofen. U ntersuchung von 
F lugstaubproben und  Asche von B raunkohlenbriketts . 
Besprechung der chem ischen Zusammensetzung der 
einzelnen Proben und der Ursache der zerstörenden 
W irkung des Flugstaubes. Vorschläge zur Beseitigung 
des Flugstaubes in  den Generatorgasen. [Ber. W erk- 
stoffausseh. V. d. Eisenh. Nr. 89 (1926).]

E. Sieurin: U e b e r  d ie  V e r ä n d e r u n g  v o n  S i l i k a 
s t e in e n  w ä h r e n d  d e s  B e t r i e b e s  im  M a r t in o f e n .  
V erhalten eines deutschen und  eines schwedischen 
Steines. Vorteilhaft°rweise M aterial bis zu einem spezi
fischen Gewicht von 2,45 zu brennen. Steine m it höherem 
G ehalt an Fe O bei gleicher E rw eichungstem peratur weni
ger beständig gegen Scblackenangriffe. [Ber. D. K eram . 
Ges. 7 (1926) Nr. 5, S. 241/8.]

Elektrostahl. J .  R . Jackson: D e r  E le k t r o o f e n  
z u r  E r z e u g u n g  v o n  E d e l s t a h l .  E n tw ick lung  der 
verschiedenen O fenbauarten. Kurze Beschreibung der 
heute verwendeten E lektrostahlöfen. [Iron T rade R ev. 79 
(1926) Nr. 11, S. 644/5.]

J .  B ronn: E in ig e s  ü b e r  H o c h f r e q u e n z ö fe n .*  
Umwandlung von Niederfrequenz- in  HochfrequenzstTom. * 
Abhängigkeit der W ärm eaufnahm e der zu erhitzenden 
W erkstoffe von ihrer elektrischen Leitfähigkeit, von der 
Periodenzahl, vom  V erhältnis des Durchmessers und  der 
Höhe des Körpers zu denen der Ofenwickelung und von 
der Zahl bzw. D ichte und Q uerschnitt der W indungen. 
E rreichte Schmelzleistungen. Vergleich der W irtschaft
lichkeit von Hochfrequenz- und Induktionsöfen. E n t
wicklungsfähigkeit der Hochfrequenzöfen. [Z. M etallk. 18 
(1926) Nr. 11, S. 333/8.]

Franz W ever und  W ilhelm Fischer: Z u r  K e n n t n i s  
d e s  H o c h f r e q u e n z - I n d u k t io n s o f e n s  I. U e b e r  
T h e o r ie  u n d  B a u  e is e n lo s e r  I n d u k t io n s ö f e n .*  
Geschichtliches. Theorie des eisenlosen Induktionsofens: 
Strom - und  Feldverteilung im  Innern  eines massiven 
Zylinders; der L ufttransform ator: Däm pfungsm aß; E in 
schränkungen. Bau eisenloser Induktionsöfen: All
gemeine G esichtspunkte; Schaltungen; W irkungsgrad; 
Ausführungsbeispiele; Entw icklungsm öglichkeiten. [M itt. 
K .-W .-Inst. Eisenforsch. 8 (1926) Lfg. 10, S. 149/70.] 

Sonderstähle. E. H. M acClelland and V ictor S. 
Polansky: M a n g a n e s e  S te e l .  A bibliography. W ith
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preface by R obert Hadfield. P ittsb u rg h : Carnegie
Library 1926. (60 p.) 8°. S B S

Verarbeitung des Stahles. 
W a lz w e lk s a n la g e n . George A. R ichardson: D as 

n e u e  , .G a u t ie r “ -W a lz w e rk  d e r  B e th le h e m - S te e l  
C o m p a n y  zu  J o h n s to w n .*  Feineisenstraße zur E r 
zeugung leichter Prof de und Schienen, Stabeisen und 
Sonderprofiie. E inrichtung der W alzwerke, Gebäude, 
Lagerräume, Antriebe, W ärmöfen, elektrische E in
richtungen und Sicherheitsvorrichtungen. Krafterzeugung 
und  Hochofenanlage. [Blast Furnace 14 (1926) Nr. 10, 
S. 416/22 ]

W a lz w e rk s z u b e h ö r. W. R ohn: L a g e r s c h m ie ru n g  
u n d  - k ü h lu n g  a n  h o c h b e a n s p r u c h te n  W a lz 
w e rk en .*  [St. u. E. 46 11926) Nr. 52, S. 1877/8.]

F e in e is e n w a lz w e rk e . F. L. Prentiss: S t r e i f e n w a lz 
w e rk  d e r  C le v e la n d  C o ld  R o l lin g  M ills  Co., C le v e 
lan d .*  203-mm-Duokaltwalze m it drei nebeneinander 
steh tnden  Gerüsten für kontinuierlichen Betrieb. 
Leistung 40 t  in  zwei 9stündigen Schichten. Neue 
H aspelart fü r kontinuierliche Beizerei. F ü r 3 Gerüste 
nur 2 Mann erforderlich. [Iron Age 118 (1926) Nr. 17, 
S. 1127/8.]

F e in b le c h w a lz w e rk e . Rogers A. F iske: E in  z w e c k 
m ä ß ig  a n g e o r d n e te s  B le c h -  u n d  W e iß b le c h w a lz 
w erk .*  E inrichtung des neuen Feinblechwalzwerkes der 
Youngstown Sheet & Tube Co. in Indiana Harbor. Gleich
bleibende Bewegungsrichtung des W alzgutes beim E n t
wurf der Anlage berücksichtigt. Fördereinrichtungen. 
Antriebe, Glüherei, Verzinnerei, Beleuchtung, [fron 
Age 118 (1926) Nr. 16, S. 1062/5.]

Rohrwalzwerke. Z u r V e rw e n d u n g  v o n  K o h le n 
s ta u b f e u e r u n g e n  in  R o h rw a lz w e rk e n .  Gründe 
gegen die Einführung der Kohlenstaubfeuerung in R ohr
walzwerke. [Röhrenind. 19 (1926) Nr. 12, S. 182/3.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung. 
Pressen und Drücken. E. V. Crane: G e se n k e  u n d  

P re s s e n  f ü r  a u s z u s ta n z e n d e  S c h m ie d e s tü c k e .*  
[Forg. Stamp. H eat T reat. 12 (1926) Nr. 11, S. 416/20.] 

R. L. R olf: D ie  H e r s te l lu n g  v o n  A u to m o b il -  
A e h sg e h ä u s e n .*  [Forg. Stam p. H eat T reat. 12 (1926) 
Nr. 11, S. 408/12.]

Seile. Herm ann Altpeter, ®r.=Qng.: D ie  D r a h t 
s e i le ,  ih r e  K o n s t r u k t io n  u n d  H e r s te l lu n g .  (Mit 
Abb. u. 1 Norm blatt.) Halle (Saale): M artin  Boeiner 
1926. (2 Bl., 75 S.) 8°. =  B S

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl. 
Allgem eines. H. C. K nerr: W ä r m e b e h a n d lu n g  

u n d  M e ta l lo g r a p h ie  d es S t a h le s .  Einrichtungen für 
die W ärm ebehandlung; Brennstoffe. [Forg. Stamp. H eat 
T reat. 12 (1926) Nr. 11, S. 428/32.]

Glühen. Larry J .  B arton : D as  G lü h e n  v o n  
•  S ta h lg u ß  I, Tl.* W ärm ebehandlungsvorschriften. Tem 

peraturm essung. E ntnahm e der Probestäbe. Festigkeits- 
eigsnschaften in A bhängigkeit von der W ärm ebehand
lung. R ichtlinien für das Glühen von Sonderstählen. 
[Foundry 54 (1926) Nr. 21, S. 854/7; Nr. 22, S. 892/4.] 

Härten und Anlassen. D ie  N i t r i e r a n l a g e  d e r  
F r ie d .  K r u p p  A k t ie n g e s e l l s c h a f t .*  [Kruppsche 
M onatsh. 7 (1926) Oktober, S. 179/80.]

Zementieren. Leon Guillet: U e b e r  d ie  N i t r ie r u n g  
v o n  S ta h l.*  Vergleich zwischen der H ärte von ein- 
satzgebärteten  Stählen (0,9 mm Einsatztiefe) und 
n itrierten  Stählen (0,8 mm n itriert) m it Hilfe der B rinell 
probe (5/500) im Tem peraturgebiet von — 180 bis +  600°. 
N itrierte  Stähle zeigen höhere H ärte und verlieren ihre 
H ärte  in geringerem Maße m it steigender Tem peratur. 
[Comptes rendus 183 11926) Nr. 21, S. 933/9.]

F. S. O’Neil: D re h - Z e m e n t ie r ö f e n .*  Anlage der 
Link Belt Co., Indianapolis. Gleichförmigkeit der 
zem entierten Stücke. Kosten. H ilfseinrichtungen. [Iron 
Age 118 (1926) Nr. 21, S. 1407/9.]

Eugene Pöro t: D ie  Z e m e n ta t io n  d e s  w e ic h e n  
S t a h le s  m i t t e l s  Z y a n  u n d  Z y a n a m in .*  Einfluß

von Zeit, T em peratur und  D ruck, Gaserneuerung und 
K onzentration  auf die Zem entationstiefe. Bei Verwen
dung von Zyanam in feh lt die übereutekto ide Schicht. 
Ueberlegenheit von Zyan gegenüber A ethylen  und  Me
th an . [Comptes rendus 183 (1926) N r. 23, S. 1108/10.] 

M. A. Sanfourche: D ie  Z e m e n t a t i o n  v o n  E is e n  
d u r c h  S i l iz iu m c h lo r id .  Bildung von F e3Si. E ntfer 
nung d. G raphits durch W asserstoff. [Comptes rendus 183 
(1926) N r. 19, S. 791/3.]

Einfluß auf die E igenschaften. A. Pom p: V e r g ü te n  
v o n  K e t te n .  E rhöhung der Betriebssicherheit der 
Förderketten  durch Vergüten. [Techn. Bl. 16 (1926) 
N r. 49, S. 396/7.]

W. A. Tim m : E le k t r i s c h e  G lü h b e h a n d lu n g  v o n  
M a g n e t  W e rk s to f fe n  f ü r  T e le p h o n a p p a r a te .*  
[Trans. Am. Soc. Steel T reat. 10 (1926) Nr. 5, S. 782/99.] 

Sonstiges. H. A. Schw artz: D ie  W ä r m e b e h a n d 
lu n g  b e im  T e m p e rn . Die Grundlagen des Temperns, 
insbesondere die Rolle des CO-C02-Gehaltes in  der 
Tem peratm osphäre. Die verzögernde W irkung von Cr, 
S und Mn. Gebräuchliche Temperöfen. Leistungsfähig
keit der Tunnelöfen. [Forg. Stamp. H eat T reat. 12 (1926) 
Nr. 11, S. 413/5.]

Schneiden und Schweißen. 
A llgem eines. E r w e i t e r t e  A n w e n d u n g  d e s  

S c h w e iß e n s .*  B ericht über Vorträge vor der American 
W elding Society am 16.— 19. Novem ber 1926 in  Buffalo. 
[Iron Trade Rev. 79 (1926) N r. 22, S. 1364/6 u. 1394.] 

Schmelzseh weißen. Sam uel Daniels: A n w e n d u n g  
d e r  S c h m e lz s c h w e iß u n g  b e i F lu g z e u g k o n s t r u k 
t io n e n .*  [Mech. Engg. 48 (1926) Nr. H a , S. 1240/6.] 

P. P. A lexander: V e r h ü tu n g  d e r  M e ta l lo x y 
d a t io n  b e im  L ic h tb o g e n s c h w e iß e n .  Einfluß der 
als Schutzatm osphäre verw endeten Gase auf die Schweiße 
(Gaslöslichkeit). Versuchsergebnisse m it verschiedenen 
Schutzgasen. V ortrag vor der Am erican W elding Society, 
Nov. 1926. [Iron  Trade Rev. 79 (1926) N r. 22, S. 1360/1.)

A. M. Candy: K a n n  S c h w e iß e n  d a s  N ie te n  e r 
s e tz e n  ? Vergleichende Prüfergebnisse an genieteten und 
geschweißten Trägern. K osten der Verfahren. [Scient. 
Americ. (1926) Nov., S. 344/5.]

Grimm: D ie  n e u e  W e r k s t ä t t e  f ü r  E l e k t r o 
s c h w e iß u n g  b e im  E is e n b a h n a u s b e s s e r u n g s w e r k  
I n g o l s t a d t .*  [Organ Fortsehr. Eisenbahnwes. 81 (1926) 
Nr. 22, S. 454/7.]

W alter Grobm ann: M o d e rn e  L ic h tb o g e n 
s c h w e iß a n la g e n  u n t e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  
W i r t s c h a f t l i c h k e i t .*  [Schmelzschweißung 5 (1926) 
Nr. 9, S. 130/3; Nr. 12, S. 171/6.]

K . H aas: A m e r ik a n is c h e  u n d  d e u ts c h e
S c h w e iß p r a x i s  m it  b e s o n d e r e r  B e » ü c k s ic h t ig u n g  
d e r  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g .  [Schmelzschweißung 5 
(1926) Nr. 2, S. 17/9; Nr. 3, S. 4 5 /7 ; N r. 4 , S. 61; 
Nr. 12, S. 177/80.]

H. Schottky: S c h m e lz s c h w e iß u n g  u n d  D a u e r 
b ru c h .*  In  Beispielen w ird gezeigt, daß die Brüche in 
einem unm ittelbaren  Zusam m enhang m it dem Aufträgen 
von Schw eißm aterial stehen. [K ruppsche M onatsh. 7 
(1926) Dez., S. 213/6.]

Michael Zack: U e b e r  e in e  n e u  a r t i g e  D r e h s t r o m - 
a n la g e  z u m  e l e k t r i s c h e n  B o g e n sc h w e iß e n .*  
[Schmelzschweißung 5 (1926) Nr. 11, S. 164/5.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz. 
Verzinken. Heinz B ablik: N e u z e i t l i c h e  B le c h 

v e r z in k p r a x i s .*  [Centralbl. H ü tten  Walzw. 30 (1926) 
Nr. 51, S. 549/53.]

Spritzverfahren. R obert H opfelt: D a s  A l u m e t i e r 
v e r f a h r e n .*  Verschiedene Verfahren zum  Schutz des 
Eisens gegen hohe T em peraturen , insbesondere das 
M etallspritzverfahren. Zweckmäßigste Zusamm ensetzung 
von Gußeisenteilen für Alum inium überzüge. [W ärme 49 
(1926) Nr. 52, S. 899/900.]

R. A. Parkes: B e i t r a g  z u r  T h e o r ie  u n d  P r a x i s  
d e s  M e ta l l s p r i t z v e r f a h r e n s .*  [K orrosion M etall
schutz 2 (1926) N r. 11/12, S. 266/9.]
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M. U. Schoop: W ie  w e rd e n  G a s o m e te r  u n d  
T a n k s  a m  b e s t e n  g e g e n  R o s t  g e s o h ü tz t? *  Spritz 
verzinkungsverfahren. [Chem.-Zg. 50 (1926) N r 104 
S. 850/1.]

Beizen. Hom er E. S taley: T h e o r ie  d e s  B e iz e n s  
v o n  S t a h lb l e c h e n  z u m  Z w e c k e  d e s  E m a i l l ie r e n s .*  
[ J . Am. Ceram. Soc. 9 (1926) N r. 12, S. 787/96.]

Sonstiges. A. M alinovszky: E m a i l l e f e h l e r ,  v e r 
u r s a c h t  d u r c h  G u ß e ise n .*  [J . Am. Ceram. Soc 9 
(1926) Nr. 12, S. 805/13.]

Metalle und Legierungen.
Allgem eines. J . Czochralski: D e r  G e fü g e a u f b a u  

d e r  M e ta l le  u n d  s e in e  B e d e u tu n g  f ü r  d e n  G ie ß e 
r e ib e tr i e b .*  Vorkommen, spezifisches Gewicht, Be
arbeitbarkeit, G ießbarkeit und mechanische Eigenschaf
ten  in ihrer Beziehung zur T em peratur als Kennzeichen 
für die technische V erwendbarkeit eines M etalles bzw. 
einer Legierung. Gefügebild, E rstarrungsvorgänge, Gas
löslichkeit usw. Anwendung, Behandlung und V erhalten 
verschiedener M etalle. Beispiele. [Gieß.-Zg. 24 (1927) 
Nr. 1, S. 1/12.]

D. Rozanskv: D e r  F e r r o m a g n e t i s m u s  d e s
N ic k e ls  u n d  d e r  Q u a n t e n z u s t a n d  s e in e r  A to m e.*  
[Phys. Z. 27 (1926) Nr. 23, S. 779/87.]

M etallschmelzöfen. H. Reininger: D a s  S c h m e lz e n  
u n d  V e rg ie ß e n  v o n  M a g n e s iu m le g ie r u n g e n .  Ma
gnesiumlegierungen und  E le k t r o n m e ta l l .  Koks-, gas
ölgefeuerte sowie elektrische M e ta l l s c h m e lz ö f e n .  
[Gieß. 14 (1927) N r. 2, S. 17/21.1

Eigenschaften von Eisen und Stahl und ihre 
Prüfung.

A llgem eines. B e s t im m u n g  d e r  S tr e c k g re n z e .*  
N iederschrift über die Sitzung des Ausschusses 23 des 
Deutschen Verbandes fü r die M aterialprüfungen der 
Technik am 15. Ju l i  1926. [Zwanglose M itteilungen des 
Deutschen Verbandes fü r die M aterialprüfungen der 
Technik (1926) Nr. 8, S. 88/95.]

Prüfm aschinen. A p p a r a t u r  z u r  B e s t im m u n g  
d e r  V e r d r e h u n g s f e s t i g k e i t  f e in e r  D rä h te .*  Be
schreibung der neuen V orrichtung von A lfred J . Amsler 
& Co. [Engg. 122 (1926) N r. 3176, S. 679.]

B r in e l l - H ä r t e p r ü f m a s c h in e n .*  Prüfm aschine 
nach H erbert m it unm ittelbarer Gewichtsbelastung, 
[fron Coal Trades Rev. 113 (1926) Nr. 3069, S. 981.] 

Eugen Irion : F e d e r p r ü f m a s c h in e n .*  Ausfüh
rungsformen der M aschinenfabrik Losenhausen. [Organ 
Fortsehr. Eisenbahnwes. 81 (1926) N r. 22, S. 443/4.] 

Moll: V a k u u m - T h e r m o e le m e n t .  V akuum -Ther
moelement (K onstantan-M anganin) für Strahlungsm es
sung. Wegen geringer W ärm ekapazität nu r unbedeutende 
Trägheitserscheinungen. [Journ . scient. instr. 3 (1926) 
Nr. 10, S. 349; nach Phys. Ber. 7 (1926) N r. 23, S. 1989.] 

L. B. Tuckerman, G. H. K eulegan u. H. N. E aton: 
E in  D e h n u n g s m e s s e r  f ü r  d e n  F lu g z e u g b a u .*  
[Techn. Papers Bur. S tandards 20 (1926) N r. 320, 
S. 581/96.]

Biegebeanspruchung. Jam es Muir u. David Binnie: 
U e b e r b e a n s p r u c h u n g  v o n  S t a h l  d u r c h  B ieg e n .*  
Die E rm ittlung  der Fließgrenze durch Biegen. [Engg. 122 
(1926) N r. 3179, S. 743/4.]

Kerbschlagbeanspruchung. R . M ailänder: D as  
A e h n l ic h k e i t s g e s e tz  b e i  d e r  K e r b s c h la g p r o b e .*  
Aeltere Ergebnisse von Stribeck, Schüle, Moser. Versuche 
an drei S tählen über den E influß des Kerbdurchm essers 
und der Probengröße. [St. u .E .4 6  (1926) N r. 49, S .1752/7; 
Kruppsche M onatsh. 7 (1926) Dez.,-S. 217/22.]

Dauerbeanspruchung. H . F. Moore: D e r  E r m ü 
d u n g s v o r g a n g  b e i  M e ta l le n .*  Alle Form eln gelten 
nur fü r ein ideal homogenes M etall. T rotzdem  gibt die 
G roßzahl der K örner ein annähernd  richtiges Bild. 
S tarker Einfluß kleinster R ißchen au t die Spannungen. 
[ J . F rank l. In st. 202 (1926) N r. 5, S. 547/68.]

Verschleiß. Ch. F rem ont: B e i t r a g  z u r  F r a g e  d e s  
V e r s c h le iß e s  d u r c h  R i f f e l b i ld u n g  b e i  S c h ie n e n .*

Die E inw irkung tangentia ler Stöße und der reinen D ruck
w irkung auf die Riffelbildung. H ärtung  der Schienen
oberfläche durch Deformation. E rm ittlu n g  der Druck- 
Verteilung durch Papierdrücke. [Génie civil 89 (1926) 
N r. 20, S. 425/8.]

H. J . F rench u. H. K. Herschm an: D e r  V e r s c h le iß  
v o n  S t a h l ,  g e m e s s e n  a n  z y l in d r i s c h e n  P ro b e n .*  
Beschreibung einer neuen Prüfm aschine. Prüfergebnisse 
für nasse gleitende Reibung von M etall auf M etall. Ver
gleich des Verhaltens im Betrieb m it den L aboratorium s
prüfergebnissen. Oberflächenhärte für die A bnutzung 
ohne Bedeutung. Vergleich m it verchrom ten Proben. 
E rörterung. [Trans. Am. Soc. Steel T reat. 10 (1926) 
Nr. 5, S. 683/717.]

O tto Heinz Lehm ann: D ie  A b n u tz u n g  d e s  G u ß 
e is e n s  b e i  g l e i t e n d e r  R e ib u n g .*  Bisherige Versuche 
über die A bnutzungsfestigkeit von Gußeisen. E infache 
Prüfm aschine. Versuchsführung bei Bremsklötzen. Ver
ha lten  von Grauguß gegenüber S tahl, hartem  und weichem 
Guß. Unzulänglichkeit der B rinell-H ärteprüfung zur 
B eurteilung des Verschleißes. E influß des Gefüges. Ver
schleißfestigkeit von Grauguß bei rein  perlitischem  
Gefüge. Einfluß des Phosphideutektikum s. Schrifttum s
übersicht. [Gieß.-Zg. 23 (1926) Nr. 21, S. 597/600; N r. 22, 
S. 623/7; N r. 23, S. 654/6.]

M agnetische Eigenschaften. Ulfilas Meyer: H y s t e 
r e s e v e r l u s t e  b e i s t a r k e n  u n d  s c h w a c h e n  M a g n e t i 
s ie ru n g e n .*  Die Abhängigkeit der Hystereseverluste 
von den magnetischen Feldgrößen. Wie kann m an v e r
schiedene Stoffe hinsichtlich ihrer Hystereseverluste ve r
gleichen ? Die Hysteresezahl. Magnetische H ärte.
[Z. techn. Phys. 7 (1926) Nr. 12, S. 606/9.]

W. Vogel: M a g n e tis c h e  A n f a n g s p e r m e a b i l i 
t ä t .*  Zuschrift von O. v. Auwers. [Phys. Z. 27 (1926) 
Nr. 22, S. 724/5.]

Elektrische Eigenschaften. W ilhelm Peters: D e r  
w ir k s a m e  W id e r s t a n d  v o n  S t a h la l u m i n i u m s e i 
len .*  W echselstrom -Verteilung im Seil. Vergrößerung 
der Schlaglänge verringert die Verluste; am  besten v er
drillungsfreie Seilkonstruktion für Hochfrequenzseile, 
M antel aus zwei Lagen A l-D rähte, die entgegengesetzt 
geschlagen sind, für Starkstrom seile. [Wiss. Veröffentl 
Siemens-Konz. 5 (1926) Nr. 2, S. 61/8.] *

F. R ibbeck: U e b e r  d ie  A b h ä n g ig k e i t  d e s  e l e k 
t r i s c h e n  W id e r s t a n d e s  d e r  N ic k e l s t ä h l e  v o n  
Z u s a m m e n s e tz u n g ,  T e m p e r a tu r  u n d  W ä r m e b e 
h a n d lu n g .*  Die vollständigen W iderstandstem peratur
kurven von — 185 bis 1000°. U m w andlungszustand und 
K urvenverlauf. Die U m w andlungstem peraturen. W ider
standsisotherm en. Grenze zwischen reversiblen und 
irreversiblen Stählen. W irkung des Abschreckens und 
Anlassens. [Z. Phys. 39 (1926) Nr. 10/11, S. 787/812.] 

Einfluß von Beim engungen. K. Daeves: D ie  W i t t e 
r u n g s b e s t ä n d ig k e i t  g e k u p f e r t e n  S ta h le s .*  Ge
schichtliches. Uebereinstim m ung aller Versuche in  der 
Ueberlegenheit gekupferten Stahles. B edeutung für die 
L andw irtschaft. E rfahrungen der E isenbahnen. A m eri
kanische Großversuche. B estätigung durch deutsche 
Versuche. Ueberlegenheit des Thom asstahls. Theorie 
der Schutzw irkung. Anwendungsgebiete. [S t. u. E. 46 
(1926) Nr. 52, S. 1857/63.]

Sonderuntersuchungen. P. Fedotjew , nach Versuchen 
von T. Petrenko: U e b e r  d e n  M e c h a n is m u s  d e r
O x y d a t io n  v o n  E is e n  d u r c h  W a s s e r d a m p f ,  L u f t  
u n d  K o h le n s ä u r e  b e i  h o h e n  T e m p e r a tu r e n .  K oh
lensäure und  W asserdam pf ergeben bei 1000 bis 1100° 
den gleichen Oxydationsverlauf. V erhalten  beim Glühen 
in trockener Luft. E influß der G lühdauer auf die Zu
sam mensetzung der Oxydschicht. [Journ . Russ. Phys.- 
Chem. Ges. 58 (1926) S. 222/8; nach Chem. Z entralb l. 97 
(1926) Bd. I I ,  N r. 18, S. 2284/5.]

Léon Guillet u. A lbert R oux: E in f lu ß  v o n  G a se n  
a u f  d ie  E ig e n s c h a f t e n  v o n  S tä h le n .  Gasgehalt 
von 3 C -Stählen (0,04, 0,13 und 0,44 %  C) e rm itte lt 
im  Vakuum  bei 950° nach m ehrm aliger Glühung. E influß 
eines Anlassens in L uft und  im  Vakuum  auf die K erb-
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Zähigkeit, H ärte, Leitfähigkeit und Lösungsgeschwindig
keit und das Gefüge. [Comptes rendus 183 (1926) Nr. 18, 
S. 717/9.]

W. Jub itz : E in f lu ß  d e r  B e a r b e i tu n g  a u f  d e n  
t h e r m is c h e n  A u s d e h n u n g s k o e f f i z ie n te n  d e r  M e
t a l l e .  Bei Flußeisen kein Einfluß der B earbeitung fest
zustellen. [Z. techn. Phys. 7 (1926) Nr. 11, S. 522/7.] 

Metzkow: E r g e b n is s e  d e r  V e rs u c h e  f ü r  d ie  
E r m i t t l u n g  d e s  R e ib u n g s w e r te s  z w is c h e n  R a d  
u n d  B re m s k lo tz .  [Glaser 99 (1926) Nr. 11, S. 149/59.] 

Baustähle. Schaper: F - S ta h l .  Untersuchungsergeb
nisse an  Siliziumstahl. Zerreiß- und Scherversuche. 
K alt biegeversuche. Versuche zur Feststellung der W ech
selfestigkeit. Kerbzähigkeit, Ausglühversuche, Schweiß- 
und Nietversuche. Gefügeuntersuchungen. [Die B au
technik 4 (1926) Nr. 17, S. 237/8.]

E isenbahnm aterial. Masuhiro Suzuki: N e u e  m a g n e 
t i s c h e  A p p a r a t u r  z u r  F e s t s t e l l u n g  v o n  S c h ie n e n 
f e h le r n  (D e fe k to sk o p ) .*  Beschreibung der A pparatur 
und des Prüfverfahrens. Auswertung der Diagramme. 
Vorteile des Verfahrens. Uebereinstim m ung m it den 
Festigkeitsergebnissen. [Science Rep. Tohoku Univ. 15 
(1926) Nr. 4, S. 479/91.]

Dampfkesselbaustoffe. F ry : D a s  V e r h a l t e n  d e r  
K e s s e lb a u s to f f e  im  B e tr ie b .*  Legierter und un
legierter F lußstahl. P rüfung durch Laugen, Säuren. 
Kerbzähigkeit bei verschiedenen Tem peraturen. Gute 
Uebereinstimmung der Kerbbiegeprobe m it der Kerb- 
sehlagprobe. Alterungsfreies Sonderflußeisen. [K rupp
sche Monatsh. 7 (1926) S. 185/96.]

W erkzeugstähle. W ladyslaw W razej: I s t  es z w e c k 
m ä ß ig ,  im  K o h le n b e r g b a u  l e g ie r te  S tä h le  zu  
v e rw e n d e n  ?* Beispiele richtiger und falscher W ärm e
behandlung von hochlegierten W erkzeugstählen. [Z. 
Oberschles. Berg-Hüttenm . V. 65 (1926) Nr. 12, S. 811/3.J 

Rostfreie Stähle. Paul Brès: D ie  r o s t f r e i e n  S tä h le  
im  F lu g z e u g b a u .*  E igenschaften und Verwendung. 
[Aciers spéciaux 2 (1926) Nr. 15, S. 591/4.]

T. W. Downes: D ie  V o r te i le  r o s t f r e i e n  S ta h ls .*  
Festigkeitseigenschaften, Korrosionsfestigkeit und 
Schweißbarkeit eines C-armen Cr-Stahles m it rd. 12 %  Cr 
m it Rücksicht auf seine Verwendbarkeit im Flugzeugbau. 
[Iron Age 118 (1926) Nr. 19, S. 1265/8.]

E ig e n s c h a f te n  u n d  A n w e n d u n g s g e b ie te  v o n  
n i c h t r o s t e n d e m  S ta h l .  [E lectrical Rev. 98, Nr. 2526, 
S. 658; nach Gieß.-Zg. 23 (1926) Nr. 21, S. 591.]

M e c h a n isc h e  E ig e n s c h a f te n  v o n  N ic k e l-  u n d  
C h ro m -N ic k e l-  S tä h le n .*  Festigkeitseigenschaften 
von Vergütungs- und E insatzstählen bei wechselnder 
W ärmebehandlung. [Nickel steel Nr. 9, S. 2/16.]

Stähle für Sonderzwecke. J . Becq: U e b e r  d ie  M e
t a l l u r g ie ,  d e s  F lu g z e u g m o to rs .*  Erforderliche Zu- 
sammenstzung und mechanische Eigenschaften der 
Kurbeln, Kolbenstangen, Zylinder und Ventile. [Aciers 
spéciaux 2 (1926) Nr. 15, S. 575/9.]

M. Mahoux: L a b o r a to r iu m  u n d  W e r k s t ä t t e n  
f ü r  d a s  F lu g z e u g w e s e n .*  W erkstoffverarbeitung und 
-behandlung. [Aciers spéciaux 2 (1926) Nr. 15, S. 580/90.] 

J .  F . Saffy: E in f lu ß  lä n g e r e n  V e rw e ile n s  v o n  
W e r k s to f f e n  f ü r  A u s p u f f  v e n t i l e  b e i R o t g lu t  a u f  
ih r e  K e r b z ä h ig k e i t .  Legierte Stähle verschiedener 
Zusammensetzung wurden bei 600 und 850° mehrere 
W ochen geglüht. Reiner Cr-Stahl bei 850° geglüht m it 
zunehm ender Glühdauer spröde. Cr-Si-Stähle nicht 
geeignet für Ventile. Am besten austenitische Ni-Cr- 
Stähle. [Comptes rendus 183 (1926) Nr. 20, S. 861/3.] 

Gußeisen. P e r l i t i s c h e s  G u ß e is e n , d a s  M a u re r -  
D ia g ra m m  u n d  a n d e r e  F o r m e ln  f ü r  G u ß e ise n .*  
Zusammenhang zwischen C- und Si-Gehalt. [Metal Ind. 29 
(1926) Nr. 20, S. 467/8; Nr. 21, S. 491/2 ]

Pierre Chevenard u. A lbert Portevin : E in f lu ß
d e s  K o h le n s to f f -  u n d  S i l iz iu m g e h a l t e s  w e iß e n  
G u ß e ise n s .*  G raphitisierungstem peratur sinkt m it 
wachsendem Si-Gehalt und erreicht bei 3,5 %  rd. 600°. 
Graphitisierungsisotherm en in  Abhängigkeit vom C und 
Si-Gehalt. [Comptes rendus 183 (1926) Nr. 25, S. 1283/4.]

Oliver Smalley: G u ß e is e n , d a s  g e g e n  H i tz e  u n d  
V e r z u n d e r u n g  b e s tä n d ig  is t .*  Chem. Zusam m en
setzung von weichen Eisensorten. [Foundry  T rade J . 34 
(1926) Nr. 529, S. 303/5; Nr. 530, S. 334/6; Nr. 531, 
S. 343/7.]

Stahlguß. H erbert F . Moore: V e r s u c h e  ü b e r  
d ie  E r m ü d u n g s f e s t i g k e i t  v o n  G u ß s ta h l .*  Durch 
verschiedenartige W ärm ebehandlung (Glühen bei 900 
bzw. 830° m it nachfolgendem Anlassen bei verschiedenen 
Tem peraturen) wurden fü r zwei S tahlgußsorten E r
m üdungsfestigkeiten erreicht, wie sie gewalzter Stahl 
derselben Zusammensetzung zeigt. [Univ. 111. Bull. 23 
(1926) Nr. 44.]

Sonstiges. K arl Schimz: V e rs u c h e  m it  0 ,8d  h o h e n  
M u tte rn .*  B ütte l- und  Zugversuche an  Schrauben
verbindungen m it abnehm ender M utterhöhe und Aus
wertung für die 0,8 d hohe M utter. [Dingler 341 (1926) 
Nr. 23, S. 263/6.]

M etallographie.
Allgemeines. Gürtler, W., Dr., a. o. Prof. a. d. Techn 

Hochschule B erlin: M e ta l lo g r a p h ie .  Bd. 2: Die E igen
schaften der Metalle und ihrer Legierungen. T. 2: Physi
kalische Metallkunde. A bschnitt 5: D a s  V o lu m en . 
Lfg. 2: D ie  t h e r m is c h e  A u s d e h n u n g  von Dr. A' 
Schulze, P rivatdozent a. d. Techn. Hochschule zu Berlin. 
(Mit 108 Fig.) Berlin (W 35, Schöneberger Ufer 12a): 
Gebrüder Borntraeger 1926 (XV, 336 S.) 4°. 18,80 R. M.

Aetzmittel. Takejiro M urakam i und K in ’ichi Someya: 
D ie  H a l t b a r k e i t  a lk a l i s c h e r  L ö s u n g e n  v o n  K a - 
l i u m f e r r i z y a n id  a ls  A e t z m i t t e l  in  d e r  M ik ro s k o 
p ie . Aetzwirkung in  verschiedener K onzentration auf 
Schnellstahl-Karbide. Allmähliche Zersetzung. Aufbe
wahrung zweckmäßig im  Dunkeln. Aetzwirkung nim m t 
m it Aufbewahrung zunächst zu. Der dunkle Niederschlag 
scheint ein Ferrioxyd zu sein. [Z. anorg. Chem. 158 (1926) 
Nr. 1/2, S. 117/35.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. Keizo Iw ase: 
D as  G le ic h g e w ic h t  z w isc h e n  E is e n ,  K o h le n s to f f  
u n d  S a u e r s to f f :  R e d u k t io n  d e r  E is e n e r z e ,  Z e m e n 
t a t i o n  u n d  in  E is e n  u n d  S ta h l  a u fg e n o m m e n e  
G ase . Ableitung des ternären D iagram ms F e -0 2-C auf 
Grund bisheriger Veröffentlichungen. Besprechung der 
Zementations- und Reduktionsvorgänge auf Grund dieses 
Diagramms. [Science R ep. Tohoku Univ. 15 (1926) 
Nr. 4, S. 511/29.]

H akar M asum oto: E in e  n e u e  U m w a n d lu n g  des 
K o b a l t s  u n d  d ie  G le ic h g e w ic h ts d ia g r a m m e  
N ic k e l - K o b a l t  u n d  E is e n - K o b a l t .*  Um wandlung 
oberhalb 400° durch Messung der elektrischen Leitfähig
keit, der W ärm eausdehnung, durch therm ische Analyse 
und m agnetische Messungen festgestellt. E influß des 
Eisens auf die Lage des Um wandlungspunktes. [Science 
Rep. Tohoku U niv. 15 (1926) Nr. 4, S. 449/77.]

E rich Scheil: Z u r F r a g e  d e r  S t a b i l i t ä t  des 
E is e n k a r b id s  b e i h ö h e re m  D ru c k .*  D er Gleich
gewichtsdruck zwischen den E u tek tik a  y -Fe-G raphit und 
y-Fe-F3C. Besprechung des Tem peratur-Druck-K onzen- 
trationsdiagram m s. [Z. anorg. Chem. 158 (1926) Nr. 1 
und 2, S. 175/80.]

Röntgenographie. G. Sachs: A n w e n d u n g  d e r  
R ö n tg e n s t r a h l e n  f ü r  d ie  W e r k s to f f  U n te r s u c h u n g .  
Reflexionserscheinungen an  K ristallen. Laue-Verfahren. 
Untersuchungen an M etallkristallen. Einfarbiges R önt
genlicht. Legierungsforschung. Nachweis von K altver
formungen und R ekristallisation. Chemische Analyse, 
Absorptionsverfahren von Glöckner. D urchleuchtung von 
W erkstücken. Röntgenanlagen. Folgerungen für die 
Praxis. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 49, S. 1634/40.]

G. Tam m ann: D ie  K r i s t a l l i t e n o r i e n t i e r u n g  in  
m e ta l l i s c h e n  W e r k s tü c k e n  in  i h r e r  B e z ie h u n g  
zu  d e n  e la s t i s c h e n  E ig e n s c h a f t e n .  E in ige Ver
fahren zur Bestim m ung der K ristallitenorientierung. 
[Z. techn. Phys. 7 (1926) Nr. 11, S. 531/4.]
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Adolf Sm ekal: Z u r  M o le k u la r th e o r ie  d e r  F e s t i g 
k e i t  u n d  d e r  V e r f e s t ig u n g .  U ntersuchung des Mole
kularzustandes verform ter K ristalle. W irkliche K ristalle 
haben keine idealen K rista llg itter. Begründung der 
Gleitfläcbenbildung. [Z. techn. Phys. 7 (1926) Nr. 11, 
S. 535/44.]

Jean -Jaques T rilla t: A n w e n d u n g  d e r  R ö n tg e n 
s t r a h l e n  in  d e r  M e ta l lo g r a p h ie .*  [Rev. Möt. 23 
(1926) Nr. 11, S. 671/84.]

Gefügearten. V. N. K rivobok: D ie  D e n d r i t e n 
s t r u k t u r  u n d  K o r n b i ld u n g  im  S ta h l.*  E influß der 
D endritenstruk tur auf die Ausbildung des sekundären 
Gefüges. D endriten n ich t unbedingt für den Stahl 
schädlich. D endritenstruk tu r bei verschiedener Zusam
mensetzung. Beeinflussung des Gefüges durch die W ärm e
behandlung. [Trans. Am. Soc. Steel T reat. 10 (1926) 
Nr. 6, S. 758/81.]

Kaltbearbeitung. Georg M asing: B e r e c h n u n g  v o n  
D e h n u n g s -  u n d  S t a u c h u n g s l in i e n  a u f  G ru n d  v o n  
in n e r e n  S p a n n u n g e n .*  Berechnung nach gegebener 
Dehnungslinie nach Heyn. [Wiss. Veröffentl. Siemens- 
Konz. 5 (1926) N r. 2, S. 135/41.]

Georg Masing u. W ilhelm M auksch: U e b e r  d a s  
V e r h a l te n  v o n  k a l t  g e r e c k te m  M e ss in g  b e i  Z ug- 
u n d  S ta u c h b e la s tu n g .*  rWiss. Veröffentl. Siemens- 
Konz. 5 (1926) N r. 2, S. 142/55.]

Rekristallisation. H. H anem ann: U e b e r  R e k r i 
s ta l l i s a t io n .*  Ueberblick über das Schrifttum . Verlauf 
der Rekristallisation. Die Rekristallisationsgeschwindig
keit. R ekristallisationsschaubilder. Vorstellungen über 
den Mechanismus der R ekristallisation. Die R ekristalli
sationskurve. Theoretische und  praktische Folgerungen. 
[Ber. W erkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 84 (1926).]

E. Schmid u. G. W asserm ann: U e b e r  d ie  R e 
k r i s t a l l i s a t i o n  v o n  K u p f e r d r a h t .*  [Z. Phys. 40 
(1926) Nr. 6, S. 451/5.]

F . Sauerwald u. H. Giersberg: U e b e r  W a rm - u n d  
K a l tv e r f o r m u n g  d e r  M e ta l le  * Die U ntersuchungs
verfahren und der A rbeitsverbrauch bei der Verformung. 
Kristallisation und Verfestigung beim Verformen. [Cen- 
tralbl. H ü tten  Walzw. 30 (1926) Nr. 47, S. 501/4; 
Nr. 49, S. 525/9.]

Korngröße und W achstum . A. A. Botschwar: U e b e r  
d ie  B e z ie h u n g  d e r  T e m p e r a t u r  d e s  B e g in n s  d es 
K o r n w a c h s tu m s  zu  d e r  S c h m e lz te m p e r a tu r  d e r  
M e ta lle . Das V erhältnis der Rekristallisations- zur 
Schm elztemperatur fä llt von höheren W erten (0,55) bei 
niedrigen Schm elzpunkten zu tieferen (0,35) bei höheren 
Schmelzpunkten. [Z. anorg. Chem. 157 (1926) Nr. 4, 
S. 319/20.]

Diffusion. Franz R oll: D ie  D i f f u s io n  im  m e t a l 
l is c h e n  Z u s ta n d ,  i n s b e s o n d e r e  d ie  d e s  S c h w e fe ls  
u n d  P h o s p h o r s  im  G u ß e ise n .*  Untersuchungen über 
die Diffusion von Phosphor und  Schwefel im Gußeisen 
und deren Bedeutung. E influß derT em peratur auf die V er
änderung der Grundmasse. [Gieß. 14 (1927) Nr. 1, S. 1/7.]

G. T am m ann: D ie  T e m p e r a t u r  d e s  B e g in n s  
i n n e r e r  D if f u s io n  in  K r i s t a l l e n .  Die Tem peraturen 
liegen bei Metallen bei 0,33 der absoluten Schm elzpunkt
tem peratur; bei Salzen 0,57; bei Kohlenstoffverbindungen 
0,90. [Z. anorg. Chem. 157 (1926) Nr. 4, S. 321/5.]

Gase. Keizo Iw ase: G a s a u f n a h m e  (O k k lu s io n )  
d u rc h  M e ta l le  u n d  L e g ie r u n g e n  im  f e s t e n  u n d  im  
f lü s s ig e n  Z u s ta n d e .*  [Science Rep. Tohoku Univ. 15 
(1926) Nr. 4, S. 531/66.]

T. Carlton Suttori u. H . R . A m bler: A n o rm a le  
A b s o r p t io n  v o n  G a se n  d u r c h  S ta h l .  Bei erhöhten 
Tem peraturen und  Drücken nim m t Stahl bis 30 cm8/g 
Gas auf. U nterhalb  600° kein Entw eichen, bei 1000° 
noch kein vollständiges Entw eichen der Gase. [Trans. 
Faradav Soc. 22 (1926) Nr. 6, S. 406/19.]

Theorien. R obert S. A rcher: D ie  H ä r t u n g  v o n  
M e ta l le n  d u rc h  fe in  v e r t e i l t e ,  a u s  e in e r  f e s te n  
L ö su n g  e n t s t a n d e n e  B e s t a n d t e i l e .*  U. a. Eisen- 
W olfram-Legierungen. [Trans. Am. Soc. Steel T reat. 10 
(1926) Nr. 5, S. 718/57.]

J. S. D unn: E in f a c h e  k in e t i s c h e  T h e o r ie  d e r  
V is k o s i tä t .*  [Trans. Faraday  Soc. 22 (1926) N r. 6, 
S. 401/5.]

Sonstiges. E. Schm id: U e b e r  d ie  S c h u b v e r 
f e s t ig u n g  v o n  E in k r i s t a l l e n  b e i  p l a s t i s c h e r  D e 
f o r m a t io n .*  [Z. Phys. 40 (1926) Nr. 1/2, S. 54/74.]

Fehler und Bruchursachen.
Rißerscheinungen. R. H. Greaves: H a a r r i s s e  in  

C h ro m -N ic k e l-S tä h le n .*  Bisherige Forschungser
gebnisse über Haarrisse und  Flockenbildung in Ni-Cr- 
Stählen. [M etallurgist (1926) November, S. 167/71.] 

Korrosion. A n f r e s s u n g e n  a n  H e iß d a m p f r o h 
ren .*  [Z. Bayer. Rev.-V. 30 (1926) Nr. 22, S. 278.]

Max H aas: K o r r o s io n s f o r s c h u n g  in  E n g la n d .  
[Korrosion M etallschutz 2 (1926) Nr. 11/12, S. 272/5.] 

P. W iegleb: D ie  E n ts te h u n g  u n d  d ie  V e r h ü tu n g  
v o n  K o r r o s io n e n  in  D a m p fk e s s e ln .  E influß  gelöster 
Salze und Gase auf den Kesselbaustoff. V erhütung durch 
Speisewasserreinigung und -entgasung. [Brennst. W ärm e
wirtsch. 8 (1926) Nr. 22, S. 369/73.]

Chemische Prüfung.
Allgem eines. Th. Döring: F o r t s c h r i t t e  a u f  d em  

G e b ie te  d e r  M e ta l l a n a ly s e  im  J a h r e  1925. I ,  I I ,  
I I I ,  IV, V, VI, V II. Auszügliche Schrifttum szusam m en
stellung über Verfahren zur Bestim m ung von Kupfer, 
Silber, Gold, Zink, Quecksilber. Aluminium, Zinn, Blei, 
Arsen, Antim on, W ism ut, Mangan, E isen und seinen 
Beimengungen, Nickel und  K obalt sowie von P la tin  und 
P latin  m etallen. [Chem.-Zg. 50 (1926) Nr. 109, S. 897/9; 
Nr. 110, S. 906/9; Nr. 111, S. 917/8; Nr. 113, S. 934/6; 
Nr. 114, S. 942/3; Nr. 115, S. 949/53; Nr. 117, S. 971/3.] 

Schmiermittel. N o r m v e r f a h r e n  z u r  P r o b e n a h m e  
u n d  A n a ly s e  v o n  H a n d e l s f e t t e n  u n d  -ö len .*  Von 
der American Chemical Society aufgestellte Normen zur 
Probenahm e und Prüfung von F e tten  und  Oelen sowie 
dazu verwendete A pparate. [Ind. Engg. Chem. 18 (1926) 
Nr. 12, S. 1346/55.]

W asser. D ie  k a lo r im e t r i s c h e  B e s t im m u n g  d e r  
W a s s e r s to f f io n e n k o n z e n t r a t io n  in  d e r  W a s s e r 
a n a ly s e .  E rm ittlung  der W asserstoffionenkonzentration 
als Maß für die angreifende W irkung des W assers, z. B. 
bei Schnellfilter- und Entsäuerungsanlagen. K alori
m etrische Bestimmung. [Gas W asserfach 69 (1926) 
Nr. 42, S. 903.]

E in z e l  b e s t im m  u n g e n .

Silizium . H. Pinsl: B e i t r a g  z u r  S i l iz iu m b e 
s t im m u n g  im  R o h e is e n  u n d  G uß . U ntersuchung der 
Siliziumbestimm ungsverfahren durch Lösen in  Schwefel
säure bzw. Salpeter- oder Salzsäure auf ihre Genauigkeit. 
Versuche zur Vermeidung des zweiten Eindam pfens von 
F iltra t  und W aschwasser durch Aufnahme des gerösteten 
R ückstandes m it Salzsäure ohne vorherige F iltra tion . 
Genauigkeit. [Chem.-Zg. 50 (1926) Nr. 112, S. 924/5.] 

Eisen. A. D. H orlück: D ie  q u a n t i t a t i v e  B e s t im 
m u n g  d e s  E is e n s  im  F e r r u m  r e d u c tu m .  Prüfung 
verschiedener V erfahren zur B e s t im m u n g  d e s  E is e n s  
n e b e n  E is e n o x y d e n .  Auflösung des m etallischen 
Eisens m it Quecksilberchlorid und  T itra tio n  des Eisen- 
chlorürs m it K alium perm anganat. Nachprüfung des 
Verfahrens von C h r i s te n s e n  auf G enauigkeit. [Dansk 
T idsskrift for farm aci 1 (1926) S. 37/48; nach Chem. 
Zentralbl. 97 (1926) Bd. I I ,  Nr. 18, S. 2329.]

H. W . van  U rk : U e b e r  d ie  k o lo r im e t r i s c h e  
B e s t im m u n g  d e s  F e r r i io n s  u n d  e in ig e  B e m e r 
k u n g e n  ü b e r  b e k a n n te  R e a k t io n e n .  S törungen bei 
den R eaktionen m it R hodan und Ferrozyankalium  in 
s tark  sauier Lösung. Em pfindlichkeit der R eaktionen 
m it Pyram idon. Verwendung von K alium persulfat an 
Stelle von K alium perm anganat bei Anwendung der 
B erlinerblau - R eaktion . Angaben zur kolorim etrischen 
B estim m ung nach der R hodanreaktion. [Pharm . Week- 
blad 63 (1926) S. 1101/7; nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) 
Bd. I I ,  N r. 19, S. 2465.]
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Niekel. C. Marie und J . B ertheloot: Z w ei F e h l e r 
q u e l le n  b e i  d e r  e le k t r o l y t i s c h e n  N ic k e lb e s t im 
m u n g  in  G e g e n w a r t  v o n  E ise n . Untersuchungen 
über die Genauigkeit der Fällung in  ammoniakalischer 
Lösung. Einfluß eines zu großen bzw. zu kleinen Zusatzes 
an  Ammoniak. Arbeitsweise zur Erzielung genauer 
Ergebnisse. [Comptes rendus 183 (1926) Nr. 19, S. 793/5.] 

Kalzium und Magnesium. A. Tereschtschenko und M. 
N ekritsch: K r i t ik  e in ig e r  B e s t im m u n g s m e th o d e n  
v o n  M a g n e s iu m  u n d  K a lz iu m . Die Fällung von Mg 
in  Gegenwart von Zitronensäure is t niemals quan tita tiv . 
Die m aßanalytische Bestimmung als Magnesium-Ammo- 
nium arseniat m ittels Jodkalium  is t ebenfalls ungenau. 
Befriedigende Abänderung dieses Verfahrens. [Journ. 
Chimique de l’Ukraine 2. W issenschaft!. Teil, S. 163/72; 
nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) Bd. II , Nr. 19, S. 2464/5.] 

Kieselsäure. R. Grengg: U e b e r  d ie  s o g e n a n n te  
lö s l ic h e  K ie s e ls ä u r e  in  K ie s e lg e s te in e n  u n d  v e r- 
k ie s e l t e n  G e s te in e n  u n d  ih re  E r m i t t lu n g .*  Frühere 
Arbeiten und Ergebnisse von Färbeversuchen verschiede
ner gepulverter Mineralien. Löslichkeitsversuche und 
Ergebnisse von Dünnschliffuntersuchungen zahlreicher 
Silikate. [Mikrochemie 4 (1926) Nr. 9/16, S. 129/44.] 

Kalium. M. A. H am id: D ie  B e s t im m u n g  v o n  
K a l iu m  in  G e g e n w a r t  u n d  A b w e s e n h e it  v o n  
S u l f a te n .  Arbeitsweise und Genauigkeit bei der K alium 
bestimmung m it K obaltn itrit. [Analyst 51 (1926) S. 450 
bis 453; nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) Nr. 19, S. 2464.]

W ärmemessungen und Meßgeräte. 
Allgem eines. Fr. K retzschm er: D ie  w i r t s c h a f t 

l ic h e  F o rm  d e r  B e tr ie b s m e s s u n g .*  [St. u. E. 46 
(1926) Nr. 49. S. 1759/61.)

Temperaturmessung. Alfred Schack: G a s te m p e 
r a tu r m e s s u n g  m it  D u r c h f lu ß p y r o m e te r n .  Fehler
möglichkeiten bei der Gastemperaturmessung. Meß
ergebnisse m it verschiedenen Durchflußpyrom etern. Be
schreibung eines neuen Durchflußpyrom eters und der 
dam it erzielten Genauigkeit. — H erm ann Schm idt: 
U e b e r  e in  G a s p y r o m e te r  m it  s e k u n d ä r e r  W ä r m e 
q u e lle .  Beschreibung eines Verfahrens zur Messung 
von Gastemperaturen. Meßergebnisse und Genauigkeit. 
[Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh., Nr. 116 (1926).] 

Herm ann Schm idt: U e b e r  e in  V e r f a h r e n  z u r  
M e ssu n g  v o n  G a s te m p e r a tu r e n .*  Verfahren zum 
Messen von Gastem peraturen bis 1100°; Benutzung einer 
sekundären W ärmequelle für das Thermometer, Steige
rung des konvektiven W ärmeüberganges durch Be 
schleunigung des Gasstromes. [Z. techn. Phys. 7 (19261 
Nr. 11, S. 518/22.]

W ärmeleitung. F. G. Hechler: F r ü h e r  u n d  h e u te  
g e b r ä u c h l ic h e  V e r f a h r e n  z u r  B e s t im m u n g  d e s  
W ä rm e ü b e rg a n g e s .*  [Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 11a, 
S. 1337/43.]

R. H. H eilm ann: B e s t im m u n g  d e r  W ä r m e le i t 
z a h l  v o n  I s o l i e r s to f f e n  f ü r  T e m p e r a tu r e n  b is  
540° b e i u n e b e n e n  F lä c h e n . Fehlermöglichkeiten. 
Durchbildung der A pparatur zwecks Erzielung genauer 
Versuchsergebnisse. [Mech. EDgg. 48 (1926) Nr. 11a, 
S. 1297/1306.]

P. Nicholls: S ta n d  d e r  K e n n tn is s e  ü b e r  d ie  
W ä r m e ü b e r t r a g u n g  b e i f e u e r f e s t e n  S to f fe n . 
[Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 11a, S. 1307/11.]

Spezifische Wärme. H. K linkhard t: E in e  n e u e  
M e th o d e  z u r  B e s t im m u n g  w a h r e r  s p e z if i s c h e r  
W ä rm e n  b e i h o h e n  T e m p e r a tu r e n .*  Erwärm en des 
Probekörpers m ittels K athodenstrahlen bei Spannungen 
unterhalb 1000 V. Besonders geeignet für Tem peraturen 
bis 350°. [Z. Elektrochem. 32 (1926) Nr. 11, S. 534/6.] 

Heizwertbestimmung. W ilhelm Steuer: Z u r  k a lo 
r im e t r i s c h e n  H e iz w e r tb e s t im m u n g  v o n  B r e n n 
s to f f e n  I, II . Geschichtlicher Ueberblick über die E n t
wicklung der kalorim etrischen Verfahren. Vorschläge 
zur Verbesserung von A pparatur und Arbeitsweise. 
D irekte Bestim m ung des unteren Heizwertes in  der 
Bombe. Ergebnisse. [Brennstoff-Chem. 7 (1926) Nr. 23, 
S. 357/9; Nr. 24, S. 375/81.]

H udler: S o g e n a n n te r  u n d  w i r k l ic h e r  H e iz 
w e r t .  Oberer, unterer und w irklicher Heizwert von 
Stein- und Braunkohle. W irklicher Heizwert als Ver
gleichsm aßstab für verschiedene Brennstoffe. Schluß
folgerungen. [Feuerungstechn. 15 (1926) Nr. 5, S. 49/52.] 

A rturo Mennucci: A n g a b e n  u n d  B e o b a c h tu n g e n  
b e z ü g l ic h  d e r  k a lo r im e t r i s c h e n  B o m b e n . P lan 
mäßige Untersuchungen zur E rm ittlung  der Fehler
quellen beim Arbeiten m it der kalorim etrischen Bombe. 
Besprechung der Ergebnisse an einer Kroeker-Bombe. 
Bestim m ung des W asserwertes. W ärm eaustausch m it 
der Umgebung. G ünstigste Arbeitsweise. Heizwert 
bestim m ung bei schwefelhaltigen Brennstoffen. [Revista 
Facultad  Ciencias Quimicas. Univ. Nac. de La P lata
2. T. 1 (1923) S. 25/72; nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) 
Bd. I I ,  Nr. 19, S. 2463.]

W ärmetechnische Untersuchungen. E in e  M e th o d e  
z u r  B e s t im m u n g  d e r  T a u p u n k te  v o n  B r e n n s to f f -  
L u f t-M is c h u n g e n .*  [Brennst. W ärm ewirtsch. 8 (1926) 
Nr. 23, S. 394/5.]

A. Schack: D ie  G a s s t r a h lu n g  v o m  p h y s i 
k a l i s c h e n  u n d  t e c h n i s c h e n  S ta n d p u n k t .*  Physi
kalische Grundlagen der reinen Gasstrahlung und der 
Strahlung leuchtender Kohlenwasserstoffflammen. Die 
ultraro te Gasstrahlung in  der Technik. Unm ittelbare 
Messungen der u ltra ro ten  Gasstrahlung. [Z. techn. 
Phys. 7 (1926) Nr. 11, S. 556/63.]

Sonstiges. K arl Becker: E in e  r ö n t g e n o g r a 
p h is c h e  M e th o d e  z u r  B e s t im m u n g  d e s  W ä r m e 
a u s d e h n u n g s k o e f f i z ie n te n  b e i  h o h e n  T e m p e 
r a tu r e n .*  [Z. Phys. 40 (1926) Nr. 1/2, S. 37/41.]

W. Koch: M e ß g e n a u ig k e i t  a r m i e r t e r  T h e r m o 
m e te r  f ü r  F lü s s ig k e i te n  u n d  g e s ä t t i g t e  D äm p fe .*  
[Arch. W ärm ewirtsch. 7 (1926) Nr. 12, S. 349/50.]

Sonstige Meßgeräte und Apparate.
W agen. A. T. Pinkowsky: E in f a c h e  P r ü f u n g e n  

f ü r  L a b o r a to r iu m s g e w ic h t s s ä tz e .  Angaben zur 
Nachprüfung der Genauigkeit. [Scient. Papers Bur. 
S tandards 21 (1926) Nr. 527, S. 65/93.]

Gas-, Luft- und Dampfmesser. E le k t r i s c h  b e 
t ä t i g t e r  S trö m u n g s m e s s e r .*  M eßgerät für Dämpfe, 
Gase und Flüssigkeiten der B ro w n  I n s t r u m e n t  Co., 
Philadelphia. [Eng 142 (1926) Nr. 3695, S. 504/5.] 

Dichtemesser und Viskosimeter. R ichard  v. Dallwitz- 
W egner: E in  n e u e s  e in fa c h e s  S k a le n  V isk o s im e te r . 
Beschreibung eines einfachen Skalenviskosimeters, das 
das Arbeiten m it geringen Oelmengen (30 cm3) und ohne 
W asserbad bei den höchsten Tem peraturen gestattet. 
Vorteile. [Petroleum 22 (1926) S. 1048/9; nach Chem. 
Zentralbl. 97 (1926) Bd. I I ,  Nr. 20, S. 2616.]

F. Sauerwald und  K. Töpler: U e b e r  d ie  in n e r e  
R e ib u n g  g e s c h m o lz e n e r  M e ta l le  u n d  L e g ie ru n g e n  
I I  * W e ite r e s  ü b e r  d ie  M e ß m e th o d e  u n d  ü b e r  d ie  
in n e r e  R e ib u n g  d e r  B i - S n - L e g ie r u n g e n  u n d  d e r  
L e g ie ru n g  Cu3Sn. Vervollkommnung der Versuchsan 
Ordnung; Möglichkeit der Messungen bis 1000° und 
darüber Durchflußversuche m it verschiedener Ge
schwindigkeit bzw. verschiedenem U nterdrück. Neues 
Auswertungsverfahren. Innere Reibung der Legierung 
Cu3Sn. [Z. anorg. Chem. 157 (1926) Nr. 1/3, S. 117/37.] 

Sonstiges. C. W eise: E in  n e u e r  K o r n g r ö ß e n 
b e s t im m u n g s a p p a r a t .*  Bedeutung der Korngröße 
in einem Zement-Feinmehl und Beschreibung eines A ppa
rates zur Bestim m ung der Korngröße auf Grund der ver
schiedenen Fallgeschwindigkeiten. Zuschrift von Vier
heller m it P rioritätsanspruch. [Tonind.-Zg. 50 (1926) 
Nr. 94, S. 1658/9; Nr. 102, S. 1785/6.]

Eisen und sonstige Baustoffe.
Eisen. P. F rech: F o rm e n  v o n  g e s c h lo s s e n e n  

A c h s b ü c h s e n  f ü r  E is e n b a h n w a g e n .*  [St. u. E. 46 
(1926) Nr. 48, S. 1706/7.]

A. L ion: D e r  e n g li s c h e  , ,W e ir“ -W o h n h a u s b a u .  
Beschreibung und  Pläne einer Stahlhaus-B auart. 
[Schweiz. Bauzg. 88 (1926) Nr. 25, S. 339/42.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 144/47. — Ein * bedeutet. Abbildungen in der Quelle.
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Schlackenerzeugnisse. R ichard G rün: H e r s t e l l u n g  
v o n  S c h la c k e n z e m e n te n .  Versuchsergebnisse von 
Untersuchungen über die Festigkeitseigenschaften ver
schiedener Schlackenzemente bei wechselndem Kalk- 
und K linkerzusatz. Kalkzusatz als Erreger fü r die 
Schlacke h a t sich weder in  gelöschter noch in unge
löschter Form  bew ährt. [Zement 15 (1926) Nr. 52, 
S. 952/4.]

Zement. H ans K üh l: F ü n f  J a h r z e h n t e  Z e m e n t 
fo r s c h u n g .  Entw icklung der Zem entindustrie durch 
Ausbau der w issenschaftlichen Untersuchungs- und 
Forschungsverfahren. Stellung der Zemente aus Hoch
ofenschlacke. [Tonind.-Zg. 50 (1926) Jubil.-A usg.,
S. 47/50.]

Sonstiges. H einrich M allison: T e e r s t r a ß e n b a u  
m it  E m u ls io n e n .  K itonverfahren m it lehm haltiger 
Teeremulsion. M agnonverfahren, Teer m it anorganischen 
Stoffen in  pastenartiger Form . Herstellungsweise und 
Anwendung. [Z. angew. Chem. 39 (1926) Nr. 47, S. 1450/1.]

Normung und Lieferungsvorschriften.
Allgem eines. G. B em dt, Dr., Prof. a. d. Techn. 

Hochschule Dresden: D ie  G e w in d e . Ih re  Entwicklung, 
ihre Messung und ihre Toleranzen. Im  Aufträge von 
Ludw. Loewe & Co., A.-G., Berlin, bearbeitet. 1. Nach
trag. M it 102 Abb. im  T ext und 79 Tab. Berlin: Julius 
Springer 1926. (X, 180 S.) 8». Geb. 15,75 R.-JH. — G ibt 
die infolge der ständigen W eiterentw icklung der Nor
mung seit Erscheinen des H auptwerkes — vgl. St. u. 
E. 45 (1925) S. 320 — nötig  gewordenen Ergänzungen 
und Aenderungen in  der Form , daß sie in der Anordnung, 
der Zählung der Seiten, Abbildungen und Tabellen genau 
dem Hauptwerke entsprechen, und  dieses som it wieder 
völlig dem heutigen Stande der Dinge angepaßt wird. 
D am it man auch die neu aufgenommenen Gewinde und 
Meßgeräte schnell auffinden kann, ist dem N achtrag eine 
besondere Inhaltsübersich t beigegeben. 5  B 2

Bauer & Schaurte, N euß: R o h e  S c h ra u b e n .  (Mit 
49 Abb. u. N orm blättem .) (Düsseldorf [1926]: A. Bagel, 
Akt.-Ges. 3 Bl., 164 S.) 8°. — Gelegenheitsscbrift, her
ausgegeben aus Anlaß des 50jährigen Bestehens der Fa. 
Bauer & Schaurte In h a lt: 1. Grenzen der N o rm u n g * , 
von K. Gramenz (S. 1/35). 2. In ternational S tandardi
zation, by P. G. Agnew (S. 36/45). 3. Toleranzen*, von 
Prof. Dr. G. B em dt (S. 46/99). 4. Some fundam ental 
Principles of screw th read  Standardization*, by R. E. 
Flanders (S. 100/17). 5. Die W e r k s to f f  Überwachung 
in der S c h r a u b e n -  und M u tte rn -F a b rik a tio n * , von 
®r.*§tig. Anton Pom p (S. 118/64). 6. Norm entabellen 
und N orm blätter für Schrauben, M uttem  und  Zubehör 
(S. 165/221). =  B =

Lieferungsvorsehriften. B e s t im m u n g e n  ü b e r  E i n 
r ic h tu n g  u n d  B e t r i e b  d e r  A u fz ü g e . E rl. v. H. 
Jaeger, W irkl. Geh. Oberregierunesrat u. vortr. R a t im 
Preuß. M inisterium  für H andel und Gewerbe. Neu 
bearb. von Dr. jur. O. Ulrichs, M inisterialrat, und F. 
Wolter, Gewerberat. 3. Aufl. M it einem Anhang: Tech 
nisehe Grundsätze für den Bau von Aufzügen, aufgestellt 
vom Deutschen Aufzugsausschuß auf Grund des § 4 
der Aufzugsverordnung nebst E rläuterungen. Berlin: 
Carl Heym anns Verlag 1927. (X I, 124 S.) 8° Geb. 
6 R .-Al. — Bearbeitung des bekannten  älteren  Werkes, 
die notwendig geworden war, weil die im  letzten  Jah re  
auf Grund einer Vereinbarung der E inzelstaaten  des 
Deutschen Reiches erlassene neue Aufzugsverordnung 
von den bisherigen preußischen Vorschriften erheblich 
abweicht. — B —

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.
Allgem eines. B e r ic h t  ü b e r  d ie  T ä t i g k e i t  d e r  

S t a t e n s  P r o v n i n g s a n s t a l t ,  S to c k h o lm , im  J a h r e  
1925/26. Der 26 Seiten umfassende R echenschaftsbericht 

e rs treck t sich über die Zeit vom 1. Ju li 1925 bis 30. Ju n i 
1926. E r um faß t die 5 technischen Abteilungen und die 
kaufm ännische Abteilung. Die 5 technischen Abteilungen 
setzen sieh zusammen aus der mechanischen, bauteeh- 
nischen, elektro-physikalischen, hüttenm ännisch-chem i

schen und chemisch-technischen Abteilung. [Berättelse 
över S tatens P rovningsanstalts verksam bet under ar 
1925/26. Stockholm 1926.]

W illiam  F . D urand: W is s e n s c h a f t  u n d  I n g e 
n ie u rw e s e n . [Repr. Circ. Ser. N at. Research Cuneil 
(1926) Nr. 71, S. 1/13.]

H. Häneke und E. K o the : E r f a s s e n  v o n  V e r l u s t 
q u e lle n  in  d e n  V e r e in ig te n  S t a a t e n  v o n  A m e rik a .*  
Die A rbeit des „Ausschusses zur Beseitigung von Verlust
quellen“ und die E ntstehung des „W aste  R eport“ , der 
über die A rt der aufgedeckten Fälle von Verschwendung 
in  sechs Industriezweigen berichtet, w ird erläutert. 
Schilderang der von staatlicher und industrieller Seite 
angewandten M ittel im Kam pfe gegen die Verlustquellen 
und der hierbei erzielten Erfolge. [Techn. W irtsoh. l9  
(1926) Nr. 12, S. 325/31.]

K ö r p e r  u n d  A rb e i t .  H andbuch der A rbeitsphysio
logie. U nter M itwirkung von Prof. Dr. René du Bois- 
Reymond-Berlin [u. a.] hrsg. von Prof. Dr. E dgar Atzler, 
D irektor des Kaiser-W ilhelm -Institutes für A rbeitsphysio
logie, Berlin. Mit 102 teils farbigen Abb. Leipzig: Georg 
Thieme 1927. (X II, 770 S.) 8°. 42,50 R .-A l, geb. 45 R .-M . 
— Das W erk, das zu einer Zeit erscheint, in  der m an von 
den verschiedensten Seiten dem schaffenden Menschen 
neben der Maschine und der Organisation im  W erk
betriebe besondere Aufm erksam keit zu widmen begonnen 
h a t, en thä lt folgende Beiträge aus der Feder von Fach
leuten: (Theoretischer Teil.) Funktionelle Anatom ie; 
Physiologie der Muskeln; Sinnesorgane und N erven
system ; Physiologisch-mechanische B etrachtungen über 
H altung und Bewegung des menschlichen Körpers; K reis
lauf und Atm ung; Stoff- und Kraftw echsel; Theorie der 
Erm üdung. (1. P raktischer Teil ) Die physische A rbeits
eignung; Rassenbiologie und Arbeitseignung; Physio
logische R ationalisierung; Erm üdung im praktischen 
Betrieb. (2. P raktischer Teil.) E rnährung des Arbeiters; 
Kleidung des Arbeiters; Sport und A rbeit; A rbeit und 
Pharm aker. E B 5

Betriebsführung. A. W allichs, Geh. Reg -R at Prof. : 
D ie  F l i e ß a r b e i t  u n d  ih r e  N u tz b a r m a c h u n g  f ü r  
d ie  d e u ts c h e  W ir t s c h a f t .  M it 13 Abb. S tu ttg a r t: 
W alter Hädecke 1927. (63 S.) 8°. 1,50 R .-M . =  B =

Psychotechnik. H  H ildebrandt: B e i t r ä g e  z u r  
M e th o d ik  u n d  P r a x i s  d e r  p s y c h o te c h n is c h e n  
E ig n u n g s p r ü f u n g e n  a u f  G ru n d  v o n  U n t e r 
s u c h u n g e n  b e i d e r  F i r m a  A. B o rs ig ,  T eg e l.*  
[Psychotechn. Z. 1 (1925/26) Nr. 2, S. 49/54; Nr. 6, 
S. 187/94.]

W aldem ar Zim m erm ann: P s y c h is c h e  W ir k u n g e n  
d e r  R a t io n a l i s i e r u n g  a u f  d ie  A r b e i t e r s c h a f t .  I I .  
[Reichsarb. 6 (1926) N ichtam t]. Tl., Nr. 28, S. 488/90; 
Nr. 44, S. 780/3; Nr. 45, S. 797/801.]

W. Hische, Dr., D irektor d. s täd t. psychologischen 
In s titu ts  u. L eiter d. s täd t. Berufsam ts in  H annover: 
D as  E ig n u n g s p r in z ip .  R ich tlin ien  psychologisch
m enschenwirtschaftlicher Berufsberatung. Halle a. d. S. : 
Carl M arhold 1926. (44 S.) 8°. 1,50 R.-JÜ. (Deutsche 
Psychologie. Arbeitenreihe. Hrsg. von Priv.-Dozent Dr. 
F ritz  Giese, Techn. Hochschule, S tu ttg a rt. Bd. 4, H . 4.)

s  b  a
Sonstiges. G. Peiseler: E in  n e u e s  H i l f s g e r ä t  

d e s B e t r i e b s w i r t s c h a f t le r s .*  Neuer Selbstschreiber 
zum  Aufzeichnen der Relativwege zwischen W erkstück 
und Werkzeug zur Kennzeichnung des ganzen A rbeits
verlaufes. Beispiele. [W erkst.-Techn. 20 (1926) Nr. 22,
S. 661/3.]

K arl H ax, Dr., Diplom handelslehrer: D e r  G e w in n 
b e g r if f  in  d e r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t s l e h r e .  Leipzig:
G. A. Gloeckner 1926. (X, 121 S.) 8°. 8 R .-M . (E r
gänzungsband 5 zur „Z eitschrift für Handelswissen- 
schaltliche Forschung“ .) — Neben der Inhaltsübersicht, 
einem L iteraturverzeichnis und einem kurzen Vorwort 
en th ä lt der erste Teil der Schrift E inzeluntersuchungen 
über den Gewinnbegriff in  der heutigen B etriebsw irt
schaftslehre, und zwar nach der Auffassung folgender 
Lehrer und Forscher: E. Schmalenbach, E. W alb, M. R .

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 144/47. — Bin  * bedeutet. Abbildungen in der Quelle.
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Lehm ann, W. Mahlberg, A. te r  Vehn, E. Geldmacher, 
E. Schm idt, H. Nicklisch, W. Osbahr, J . F . Schär, 
M. Berliner und P. Gerstner; im zweiten Teil werden 
dann die m it dem Gewinnbegriff verknüpften Fragen 
planm äßig behandelt. 5  B 5

W irtschaftliches.
A llgem eines. W. D äbritz : I n s t i t u t  f ü r  K o n ju n k 

t u r f o r s c h u n g ,  A b te i lu n g  W es te n .*  [St. u. E. 46
(1926) Nr. 50. S. 1806/12.]

W. Grävell: O r g a n is a t io n  u n d  A u fg a b e n  d es 
E n q u e te -A u s s c h u s s e s .  Ueberblick über die Organi
sation des Enquete-Äusschusses und das A rbeitspro
gramm, das den streng enquetem äßigen Untersuchungen 
zugrunde liegt. [Techn. W irtsch. 19 (1926) Nr. 12,
5. 321/5 ]

W. Steinberg: D e r  A r b e i t s p la n  d e r  k o m m e n d e n  
W e l tw i r t s c h a f ts k o n f e r e n z .  [St. u. E . 46 (1926) 
Nr. 51, S. 1852/3.]

Erwin Goerke, D r.: D e r  W ir t s e h a f t s e r f o lg .  Die 
Lebenswurzeln der Erwerbswirtschaft in  fünfhundert 
Grundgedanken. S tu ttg a rt: Muthsehe Verlagsbuchhand
lung 1927. (469 S.) 8°. Geb. 9 R.-M. — Das Buch be
handelt in anziehender Darstellung eine Reihe w irt
schaftlicher Fragen in 25 H auptabschnitten  un ter fol
genden übersichtlich gegliederten Ueberschriften: H aup t
wurzeln der w irtschaftlichen E rkenntnis; Umschau in 
der menschlichen Innenw elt; Umschau in der mensch
lichen Außenwelt; Seelenkunde als Wegweiser w irt
schaftlicher E rkenntnis; Führerfrage; Verwaltungsteeh- 
nik ; Auswahl und Schulung des Personals; Grundfragen 
der K reditw irtsohaft; Bankwesen; M arkt und M arkt
fragen; Börsenwesen; Wagnis und Sicherheit; Werbung 
und W irtschaftserfolg; Ertragsw irtschaftliehe Bedeutung 
der Unternehm ungsform en; Grundfragen der K ap ita l
w irtschaftlichkeit; Arbeitsw irtschaft als Ertragsquelle; 
Im  Lebensraume fortschrittlicher E rtragsw irtschaft; 
W irkung und Bedeutung des Großbetriebes; Zusammen
schlüsse der U nternehm ungen; Interessenverbände und 
ihre K am pftä tigkeit; Das Ringen um den W irtschafts
frieden; Die w irtschaftliche Gesetzgebung und die w irt
schaftliche Freiheit; S taat und W irtschaft; K u ltu r und 
S ta a t ; Die sozialethischen Grundfragen. E B £

R obert Haas, D r.: V om  w i r t s c h a f t l i c h e n  G e is te  
in  d e r  T e c h n ik . Berlin (NW 7): V.-D. I.-Verlag. G. m. 
b. H ., 1927. (4 Bl., 62 S.) 8°. 1,40 R .-M . -  In h a lt:
1. Vom technischen Denken. 2. Die Technik als Glied 
der W irtschaft. 3. Vom kaufmännischen W irken. 4. Vom 
technischen Denken. 5. Vom w irtschaftlichen Geiste.
6. Die Erwerbung w irtschaftlichen Geistes. 7. W irtschaft 
und Volkswirtschaft. 8. Erwerbung volkswirtschaftlicher 
Kenntnisse. 9. Vorschläge für die W irtschaftslehre an 
den Technischen Hochschulen. Anhang: Die Persönlich
keit. Zusammenfassung und Schluß. Lebensgang des 
Verfassers. S  B S

W irtschaftsgeschichte. D a s W i r t s c h a f t s j a h r  1926. 
Jahresbericht der Arbeitsgem einschaft der Industrie- 
und Handelskammern des R uhrbezirks zu Bochum, D ort
mund, Duisburg R uhrort, Essen, Krefeld und Münster. 
Essen (1927): W. G irardet. (V II, 391, 42 S.) 8°. -  
E rster gemeinsamer Jahresbericht der im Titel genannten 
Kam m ern, deren W irtschaftsgebiet hei einer Bodenfläohe 
von über 10 000 qkm  m it fast 5 Millionen Einwohnern 
etw a 25 000 handelsgerichtlich eingetragene U nterneh
mungen aufweist. Der B ericht en thä lt in seinen H au p t
teilen Abhandlungen über die w irtschaftspolitischen 
Fragen, die für den ganzen Bezirk gemeinsam besonders 
w ichtig waren und sind, sowie K onjunkturberichte der 
bedeutendsten Gewerbezweige des Bezirks. Aufsätze über 
die Bedeutung und die Aufgaben der Industrie- und H an
delskammern selbst und über die politische Entwicklung 
des vergangenen Jahres rahm en die 33 zumeist recht 
anregenden w irtschaftspolitischen Aufsätze ein. Die vor
liegende Ausgabe des Bandes en thä lt auf den letzten 
42 Seiten noch einen Sonderberieht der Industrie- und 
Handelskam m er zu Dortm und, der den allgemeinen Teil 
für das Gebiet dieser K am m er ergänzt. E B E

J a h r b u c h  f ü r  d e n  O b e r b e r g a m ts b e z i r k  D o r t 
m u n d . E in  Führer durch die rheinisch-westfälischen 
Bergwerke und H üttenkonzerne und die m it ihnen in  
Verbindung stehenden Großbanken und  E lek triz itä ts
werke in w irtschaftlicher und finanzieller Beziehung mit 
einer Darstellung aller in  B etrach t kommenden Behörden 
und Organisationen, von Alfred Baedeker. Jg . 25, 
1925 bis 1926. Essen: G. D. Baedeker 1926. (XVI,. 
653 S.) 8°. [Nebst Anlageheft:] D ie  B e rg w e rk e  u n d  
S a l in e n  im  n i e d e r r h e in i s e h - w e s t f ä l i s c h e n  B e rg 
b a u b e z i r k  1925. B earbeite t vom Verein fü r die berg
baulichen Interessen. Essen. Essen: G. D. Baedeker 
1926. (141 S.) 8». Geb. 26 R .-M . — Vgl. S t. u. F-. 47
(1927) S. 79. 5  B S

Außenhandel. Friedrich  K rusp i: D e u ts c h la n d s  
M a s c h in e n a u ß e n h a n d e l  u n d  s e in e  S te l lu n g  au f 
d em  M a s c h in e n - W e l tm a r k t .*  Die deutsche Ma
schinenausfuhr, die kurz vor dem Kriege die englische 
und amerikanische überflügelt h a tte , konDte bald nach 
dem Kriege wieder eine verhältnism äßig große Höhe er
reichen, steh t je tz t aber h in te r Amerika und England 
auf dem d ritten  Platz. Sie bat den führenden Anteil an 
der ak tiven  Handelsbilanz der Fertigw aren. [Techn. 
W irtsch. 19 (1926) Nr. 12, S. 340/4.]

Bergbau. L. Curlbaum : Lage und  Aussichten
des R u h r k o h le n b e r g b a u s  im  L ic h te  d e r  K o n 
j u n k tu r f o r s c h u n g .*  Versuch, Lage uDd Aussichten, 
des deutschen Steinkohlenbergbaus und insbesondere 
des Buhrkoblenbergbaus m it den M itteln  der neuen. 
K onjunkturforschung näher zu kennzeichnen. [Wirtsch. 
Nachr. für R hein und R uhr 8 (1927) Nr. 1, S. 7/10.] 

W irtschaftsgebiete. D äbritz : D e r  r h e in i s c h - w e s t 
f ä l i s c h e  I n d u s t r i e b e z i r k  a ls  O b je k t  d e r  K o n 
ju n k tu r f o r s c h u n g .*  Abgrenzung des Gebietes. S tand
ortverteilung. A rbeitsplan der Abteilung W esten des 
In s titu ts  fü r K onjunkturforschung. W irtschaftszahlen- 
[W irtsch. Nachr. für R hein und R uhr 8 (1927) Nr. 1,
S. 11/24.]

Verkehr.
Eisenbahnen. G ü te r - K u r s b u c h  (Gkb) [der] 

D e u tsc h e [n ]  R e ic h s b a h n - G e s e l l s c h a f t .  Auswahl 
schnellster Güterzugverbindungen für den Wagonladungs
fernverkehr. (Mit 1 K arte.) Im  Aufträge der H aupt
verwaltung bearb. von den O berbetriebsleitungen Ost, 
Süd und W est und  den Reichshahndirektionen, hrsg. von 
der Oberbetriebsleitung Süd in W ürzburg. Ausgabe vom 
3. Oktober 1926. Berlin (W 66, W ilhelm str. 87): Verlag 
der Verkehrswissenschaftlichen Lehrm ittelgesellschaft m.
b. H. bei der Deutschen R eichsbahn 1926. (700 S.) 4°. 
3 R.-^C. — E n th ä lt eine sorgfältig bearbeitete  Zusammen
stellung der günstigsten Beförderungsgelegenheiten für 
Eil- und Frachtgut-W agenladungen im In- und Auslands
fernverkehr, aus der die genauen Abgangszeiten der für 
W agenversendungen bestim m ten Züge sowie die Be
förderungsdauer zu ersehen sind. Zur Auffindung der 
gewünschten Eil- und F rachtgutkurse, die getrennt auf
geführt sind, dient außer der beiliegenden Uebersichts- 
k arte  ein alphabetisches Stationsverzeichnis. In  der 
K arte  sind die Grenzstationen für den Auslands verkehr 
besonders hervoigehoben. £  B S

D e u ts c h e r  R e ic h s b a h n - K a le n d e r  1927. Hrsg. 
von ‘Jjr.^ ttg . Dr. Hans Baum ann. Leipzig: Konkordia- 
Verlag [1926] 4°. 4 R .-JL  — A breißkalender (m it je
1 B latt für 3 Tage), der in  W ort und Bild über schöne 
deutsche Landschaften, die der Eisenbahnzug durch
fäh rt, über bemerkenswerte Bahnhofs- und E isenbahn
brückenbauten, über Fährbetriebe. W ohnsiedlungen und 
viele andere Schöpfungen oder E inrichtungen der D eut
schen Reichsbahn, über ihre täglichen Zugleistungen, die 
geschichtliche Entw icklung ih rer 30 Diroktionsbezirke, 
die leitenden Männer usw. A uskunft gibt und dam it 
Wesen und Bedeutung dieses größten V erkehrsunter
nehmens der W elt in anziehender Form  veranschaulicht: 
ein W erbem ittel, wohl geeignet, die Reiselust zu wecken.

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 144/47. — Ein  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Wasserstraßen. W a s s e r s t r a ß e n  u n d  E is e n b a h n .  
Hrsg. von der Berliner Börsen-Zeitune, Druckerei und 
Ver’atr, G. m. b. H., Berlin W  8, K ronenstr. 37. Berlin: 
Selbstverlag der Herausgeberin [1926]. (54 S.) 8°.

Soziales.
A llgem eines. Berger: S o z i a lp o l i t i k  in  d e n  V e r 

e in ig te n  S t a a t e n  v o n  A m e rik a . Am tlicher L ohn
schutz. Materielle Lohnpolitik. Gewinnbeteiligung. 
Unfall-, Kranken-, Alters- und Arbeitslosenversicherung. 
Alkoholverbot. E inkom m enbesteuerung. [Reiehsarb. 6 
(1926) nichtam tl. Teil Nr. 40, S. 714/7: Nr. 41, S. 731/5; 
Nr. 42, S. 750/4; Nr. 44, S. 787/9; Nr. 45, S. 802/5.]

E. Lysinski: B e i t r ä g e  zu  e in e r  m a th e m a t  is c h e n  
T h e o r ie  d e r  k ö r p e r l i c h e n  A r b e i t .  II .*  [Psycho- 
teehn. Z. 1 (1926) Nr. 6, S. 180/7.]

Arbeitszeit. D e r  s c h w e d is c h e  A c h t s tu n d e n ta g  
u n d  d ie  A r b e i t s z e i t e n q u e te .  Das schwedische 
Arbeitszeitgesetz vom 22. Ju li 1923. [Arbeitgeber 16
(1926) Nr. 23, S. 495/Rni.]

Arbeiterfürsorge. Ludwig Schm idt-Kehl, Dr., 
Assistent am Hygienischen In s titu t  der U niversität W ürz
burg: D ie  d e u ts c h e  F a b r ik p f le g e r in .  Berlin:
Julius Springer 1926. (31 S.) 8°. 1,80 R .-J t .  (Schriften 
aus dem Gesamtgebiet der Gewerbehygiene. Hrsg. von 
der deutschen Gesellschaft für Gewerbehygiene in  F ran k 
fu rt a. M. Neue Folge. H. 15.) Z  B 2

Unfallverhütung. C urt Piorkow ski: U n f a l lv e r 
m in d e ru n g  in  d e r  S c h w e r in d u s t r i e  d u r c h  E ig 
n u n g s p rü fu n g e n  u n d  A n le rn v e r fa h re n . [R eichs
arb. 6 (1926) Nr. 47, S. 830/1.]

Tarifverträge. W .-D. v. W itzleben, D r.: D e r  T a r i f 
v e r t r a g  f ü r  d ie  A n g e s t e l l t e n  d e r  B e r l in e r  M e ta l l 
i n d u s t r ie  u n t e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  a l l g e 
m e in e n  E n tw ic k lu n g  u n d  B e d e u tu n g  v o n  T a r i f 
v e r t r ä g e n  f ü r  A n g e s te l l t e .  B erlin: F r. Zillessen 
(Heinrich Beenken) 1926. (157 S.) 8°. (Schriften der

Vereinigung der Deutschen Arbeitgeberverbände,
e.V . H. 15.) =  B =

Gesetz und Recht.
Gewerblicher Rechtsschutz. R . Worms, Dr., P a ten t

anw alt: D ie  V e r w e r tu n g  v o n  E r f in d u n g e n .  E in  
Leitfaden für Erfinder und K apitalisten. Nach dem 
gleichnamigen Buche neu hrsg. von Dr. Gustav R auter, 
P aten tanw alt in  Berlin. 4., völlig umgearb. Aufl. Halle
a. d. S.: Carl Marhold 1926. (114 S.) 8°. 3 R .-M , geb.
4 R.-.ff. Z  B 2

Arbeitsrecht. [H.] Schoppen, Rechtsanw alt, Düssel
dorf: A r b e i t s r e c h t  u n d  S o z ia lp o l i t ik .  Bielefeld: 
Rennebohm  & Hausknecht, Komm.-Ges., 1926. (20 S.) 
8°. 1 R .-Jf. S  B =

Bildung und Unterricht. 
Arbeiterausbildung. F. A ubry: U e b e r  d ie  L e h r 

l in g s a u s b i ld u n g  im  G ie ß e r e ib e t r ie b .  Auswahl der 
Lehrlinge. A lt und Dauer der Ausbildung. Allgemeines 
und Folgerungen. E rörterung. [Fonderie mod. (Assoc. 
Techn. Fond.) 20 (1926) Nr. 12, S. 148/60.]

Sonstiges. 7. V e r w a l tu n g s b e r i c h t  ü b e r  d a s  
g e w e rb l ic h e  S c h u lw e se n  u n d  d ie  G e w e rb e fö r 
d e ru n g  in  P r e u ß e n .  E rs ta tte t  zur Vorlage an  das 
Landesgewerbeamt vom M inisterium  fü r Handel und 
Gewerbe. 1926. B erlin: Carl Heymanns Verlag 1926. 
(X I, 454 S.) 8«. Geb. 18 R .-Jf. -  E n th ä lt u. a .: M it
teilungen über die gewerblichen Berufsschulen für die 
m ännliche Jugend, über kaufmännisches Bildungswesen, 
über Fachschulen für die M etallindustrie, über Fach
schulen für W irtschaft und Verwaltung, ferner über E n t
wicklung, gesetzliche Grundlage und Organisation, Um 
fang und Ergebnisse sowie über den inneren Ausbau der 
Berufsberatung. B erücksichtigt sind vor allem auch die 
einschlägigen Ministerialerlasse, die Lehrpläne, Prüfungs
ordnungen u- ähnl. 2  B —

Statistisches.
Die Ruhrkohlenförderung im  Dezember und Jahre 1926.

Im  Monat Dezember 1926 wurden im  Ruhrgebiet 
insgesamt an 258/8 A rbeitstagen 10 675 707 (arbeits
täglich 420 718) t  K o h le  gefördert (bei achtstündiger 
Arbeitszeit einschließlich Ein- und  Ausfahrt) gegen 
10 441 017 (arbeitstäglich 430 557) t  in  24]4 A rbeits
tagen im November 1926, 8 662 383 (355 380) t  in 243/8 
Arbeitstagen im Dezember 1925 6 471 130 (266 851) t  
in 24)4 Arbeitstagen im Dezember 1919 (7stündiger 
Arbeitszeit) und 9 101 858 (377 279) t  in  241/8 A rbeits
tagen (8]4stündige A rbeitszeit) in 1913. Die K o k s 
e rz e u g u n g  des R uhrgebiets ste llte  sich im  Dezember 
1926 auf 2 385 974 (täglich 76 967) t ,  November 1926 
2 200 304 (73 343) t ,  Dezember 1925 1 885 986 (60 838) t, 
Dezember 1919 1 612 140 (52 005) t ,  Dezember 1913 
2 098 872 (69 962) t. Die B r ik e t t e r z e u g u n g  h a t im 
Dezember 1926 355 338 (arbeitstäglich 14 003) t  betragen 
gegen 315 974 (13 030) t  im  Novem ber 1926, 331 071 
(13 582) t  im Dezember 1925, 246 749 (10 175) t  im  De
zember 1919, 368 285 (15 266) t  im  Dezember 1913. Ueber 
die Steinkohlenförderung des R uhrgebiets in den einzelnen 
Monaten der Jah re  1913, 1919, 1925 und 1926 un ter
rich te t nachstehende Zahlentafel 1. Die arbeitstägliche 
Förderung is t jeweils in K lam m ern gesetzt.

Die G e s a m tz a h l  d e r  b e s c h ä f t ig t e n  A r b e i te r  
stellte sich Ende Dezember 1926 auf 411 214 gegen 
407 512 E nde November 1926, 896 008 Ende Dezember 
1925, 471 359 Ende Dezember 1919. Im  Jahresdurch
schn itt waren insgesam t beschäftigt 1926: 385 153 A r
beiter, 1925: 432 691 A rbeiter, 1919: 432 083 A rbeiter, 
1913: 426 033 A rbeiter (berichtigte Zahl, bei der sowohl 
die durch den T arifvertrag  von 1919 in  das B eam ten
verhältnis übernommenen A rbeiter als auch die in  den 
H auptverw altungen tä tig en  Beam ten entsprechend be
rücksichtigt sind).

Zahlentafel 1. 
S te in k o h le n b e r g b a u  d e s  R u h r g e b ie t s .

1913

Schichtdauei

sy2 st

1919 1925

unter Tage (einschl. Ein-

8 s t  bis 31.3. I
7/z st vom ! 8 .
1. bis 8. 4. ö sz 
7 s t  s e it  9. 4. |

1926 

2. Ausfahrt):

8 s t

Monat t * t t

Januar . . 9 786 005 6 263 070 9 560 005 8 391 084
(389 493) (248 042) (378 614) (34-1 250)

Februar. . 9 194 112 5 430 776 8 396 950 8 050 361
(383 088) (226 282) (349 873) (335 432)

März . . . 9 181 430 6 299 591 9 047 182 8 584 366
(382 560) (242 292) (347 969) (317 939)

April . . . 9 969 569 2 132 6072) 8 300 432 7 757 798
(383 445) (88 8592) (345 851) (323 242)

Mai . . . 9 261 448 5 826 873 8 403 531 8 336 680
(381 915) (233 075) (336 141) (347 362)

Juni . . . 9 586 385 5 607 977 7 881 549 9 209 238
(383 455) (241 203) (331 855) (374 004)

Juli . . . 10 150 347 6 696 813 8 811 053 10 173 961
(375 939) (248 030) (326 335) (376 813)

August . . 9 795 236 6 518 894 8 591 736 10 011 968
(376 740) (250 727) (330 451) (385 076)

September 9 696 397 6 580 219 8 721 264 9 990 285
(372 938) (253 085) (335 433) (384 242)

Oktober . 9 895 090 6 945 901 9 160 791 10 485 369
(366 484) (257 256) (339 289) (403 283)

November. 8 932 276 6 172 248 8 522 106 10 441 017
(386 261) (265 473) (355 088) (430 557)

Dezember 9 101 858 6 471 130 8 662 383 10 675 707
(377 279) (266 851) (355 380) (420 718)

Januar-
Dezember1) 114 529 928 71155 612 104 335 556 112 107 834

(379 710) (236 397) (345 054) (370 450)

*) Die Jahreszahlen sind durch besondere Erhebung 
nachträglich berich tig t, so daß die Aufrechnung der 
einzelnen M onatszahlen n ich t die Summe ergibt.

*) Streikm onat.
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Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und 
im Deutschen Reiche im Dezember 19261) .

Preßwerke

Sorten
Rheinland

und
Westfalen

t

Sieg-, Lahn-, 
Dillgebiet u. 
Oberhessen 

t

Schlesien

t

Nord-, Ost- 
und M ittel
deutschland 

t

Land
Sachsen

t

Süd
deutschland

t

Insgesamt

1926
t

1925
t

D ezem b er in  t  zu 1000 kg

Halbzeug zum Absatz 
bestimmt 100 700 2 036 2 511 6 961 1 805 114 013 60 244

Eisenbahnoberbaustoffe . . 136 673 __ 12 925 14 406 164 004 155 999

Formeisen (über 80 mm)Höhe 
und Universaleisen . . . . 57 788 25 692 6 843 90 323 31 464«)

Stabeisen und Formeisen  
unter 80 mm Höhe . . . 191 862 4 801 12106 23 697

1
14158 i  9 291 255 915 174 7825)

B a n d e is e n .............................. 37 216 3 599 1 1 130 41 945 20 506

W a lz d r a h t ............................. 99 039 6 5872) 1 — 1 6> 105 626 81 061

Grobbleche (5 mm u. darüber) 71186 5 700 8 751 4 703 90 340 42 791

Mittelbleche (von 3 bis unter 
5 m m ) .................................. 11 839 1 279

-
3 544 1 094 17 756 10 730

Feinbleche (von über 1 bis 
unter 3 m m ) ..................... 15 785 11 958 1 852 1 769 31 364 20121

Feinbleche (von über 0,32 bis 
1 m m ) .................................. 11 929 12 525 — 8 838 33 292 18 728

Feinbleche (bis 0,32 mm) . . 4 513 6853) 1 —  1 — 5 198 2 775

W eißb lech e............................. 11 624 | —  | —  | —  | — 11 624 4 650

Köhren ...................................... 68104 | — | 5 653 | — 73 757 37 075

Rollendes Eisenbahnzeug . . 14 339 | 931 | 2 427 17 697 7 263

S chm iedestücke..................... 20 348 ! 1 329 | 1085 | 470 23 232 12 519

Andere Fertigerzeugnisse . . 5 682 1 850 | 329 7 861 2 726

Insgesamt Dezember 1926 . 
davon gesch ä tzt.................

855 070 
6 350

45 957 31 965 86 642 41 023 23 290 1 083 947 
6 350

—

Insgesamt Dezember 1925 . 
davon gesch ä tz t.................

543 796 
6150

25 109 20 915 50 613 26 790 16 211 — 683 434 
6 150

J a h r  1926 in  t  zu 1000 kg

Halbzeug zum Absatz 
b e s t im m t.............................. 1100 645 26 736 75 547 35 905 13 716 1 252 449 951138

Eisenbahnoberbaustoffe . . 1321 711 | — 1 112 208 ] 153 934 1 587 853 1 498 575
Formeisen (über 80 mm) Höhe 

und Universaleisen . . . 562 493 | —  j  230 566 80 202 873 261 676 240«)
Stabeisen und Formeisen 

unter 80 mm Höhe . . . 1 864 355 J  42 426 120 955 253 650 144 584 74 551 2 500 521 2 839 3785)

B a n d e is e n .............................. 302 453 | 29 653 | 5 317 337 423 389 219
W a lz d r a h t.............................. 982 203 [ 67 4572) | — | «) 1 049 660 1 072 880

Grobbleche (5 mm u. darüber) 571 579 I 47 206 | 88 690 | 51927 759 402 833 016
Mittelbleche (von 3 bis unter 

5 m m ) .................................. 111 253 | 12 517 35 226 15 489 174 485

282 696

173 886
Feinbleche (von über 1 bis 

unter 3 m m ) ..................... 154 851 | 95 722 17 628 14 495 325 124
Feinbleche (von über 0,32 bis 

1 m m ) .................................. 103 546 114 130 — 63 923 281 599 362 898

Feinbleche (bis 0,32 mm) . . 47 872 1 6 579s) | —  | — 54 451 34 284

W eißb lech e.............................. 100 394 | —  1 — | —  | — 100 394 91 095

R öh ren ...................................... 604 211 | —  | 56 590 | — 660 801 636 835

Rollendes Eisenbahnzeug . . 106 748 | 8 089 | 9 656 124 493 119 413
Schm iedestücke..................... 154 504 7 549 | 14 796 | 6135 182 984 182 977

Andere Fertigerzeugnisse . . 39 661 12 723 | 1 226 53 610 59 118
Insgesamt : Jan. bis Dez. 1926 

davon gesch ä tz t.................
8 097 648 

71 900
389 428 383 793 784 972 405 349 214 892 10 276 082 

71 900
-

Insgesamt; Jan. bis Dez. 1925 
davon g esch ä tzt.................

8 160 585 
73 800

450 921 286 485 738 109 405 478 204 498 —  110 246 076
—  73 800

2) Einschließlich Süddeutschland und Land Sachsen.
3) Ohne Schlesien.
*) 1925 o h n e  Universal- und Spundwandeisen.
5) 1925 m it Universal- und Spundwandeisen.
«) Siehe Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen.
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Die Saarkohlenförderung im November 1926.
Nach der S ta tis tik  der französischen Bergwerksver

waltung betrug die K o h le n f ö rd e r u n g  des Saargebiets 
im November 1926 insgesam t 1 124 958 t ;  davon e n t
fallen auf die s t a a t l i c h e n  G ru b e n  1 092 252 t  und auf 
die Grube F r a n k e n h o lz  32 706 t. Die durchschnittliche 
T a g e s le is tu n g  betrug bei 23,68 A rbeitstagen 47 512 t. 
Von der Kohlenförderung wurden 89 623 t  in  den eigenen 
Werken verbraucht, 32 432 t  an die B ergarbeiter geliefert, 
29 485 t  den Kokereien und 246 t  den B rikettfabriken 
zugeführt sowie 988 420 t  zum  Verkauf und Versand 
gebracht. Die H a ld e n b e s tä n d e  verm inderten sich um 
15 248 t. Insgesam t waren am Ende des B erichtsm onats 
67 912 t  Kohle, 2729 t  Koks und 25 t  B riketts auf Halde 
gestürzt. In  den eigenen angegliederten Betrieben wurden 
im November 1926 21 239 t  K oks und  202 t  B riketts 
hergestellt. Die B e le g s c h a f t  betrug einschließlich der 
Beamten 77 013 Mann. Die durchschnittliche Tages
leistung der A rbeiter un ter und über Tage belief sich auf 
702 kg.

Eisen- und Stahlerzeugung Luxemburgs 
im Dezember 1926.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

 ̂
T

ho
m

as
- ou©=3©s

t

lu
2

t

a
■ V
g B 
* S

eS
CO

t

COcS1
43
EH
t

Si
em

en
s-

 
1 **

" 
M

ar
tin

- óh
M
03

t 1
zu


sa

m
m

en

Januar 199 754 2 689 1230 203 673 1 71 244 1748 883 173 875
Febr. 180 528 3 365 1205 185 098 168 180 1600 667 170 447
März . 207 466 3 993 1270 212 729 193 038 2121 625 195 784
April . 192 116 4 505 30 196 651 177 830 2144 554 180 528
Mai 187 627 7 264 5 194 896 167 937 1216 603 169 756
Juni . 204 386 6 865 — 211 251 188 317 1597 440 190 354
Ju li. . 205 848 5 431 — 211 279 189 039 2012 487 191 538
August 202 308 7 241 — 209 549 182 301 1265 714 184 280
Septbr. 203 694 11 213 10 214 917 186 684 1753 715 189 152
Oktbr. 208 811 13 335 690 222 836 192 097 2532 617 195 246
Nov. . 209 230 6 061 1065 216 356 192 404 1042 660 194 106
Dezbr. 225 409 5 957 960 232 326 205 760 2501 395 208 656

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie 
im  Dezember 1926.

November
1926

Dezember
1926

K oh len fö rd eru n g ..............................t
K ok serzeu gu n g .................................. t
B rikettherstellung ..............................t

2 310 270 
393 820 
145 360

2 378 480 
408 900 
128 180

Hochöfen im  Betrieb Ende des Monats 56 56

Erzeugung an:
R o h e is e n ...........................................t
R o h s ta h l...........................................t
S ta h lg u ß .......................................... t
Fertigerzeugnissen ..........................t
Schweißstahlfertigerzeugnissen . t

309 520 
302 140 

7 210 
257 660 

16 620

328 570 
319 670 

7 820 I 
272 090 
15 680 !

Die R oheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten 
Staaten im Dezember 19261).

Die R o h e is e n e r z e u g u n g  der V ereinigten S taaten  
ging im Monat Dezember gegenüber dem V orm onat um 
145 657 t  zurück; sie w ar die niedrigste seit Februar 1926. 
Die a r b e i t s t ä g l i c h e  Erzeugung h a tte  einen Rückgang 
um 8237 t  =  7,5 %  zu verzeichnen. Die Zahl der im  Be-

*) Nach Iron Trade Rev. 80 (1927) S. 71 u. 17!.

trieb  befindlichen Hochöfen nahm  im Berichsm onat um 
14 ab ; insgesamt waren 202 von 368 vorhandenen Hoch
öfen oder 55 %  im  Betrieb. Im  einzelnen stellte sich die 
Roheisenerzeugung, verglichen m it der des Vormonats, 
wie fo lg t: Not_ 1926 Dez 1926

( i n  t  z u  1 0 0 0  k g )

1. G esam terzeu g u n g .................. 3 289 800 3 144 143
darun ter Ferrom angan und
S p ie g e le is e n ........................... 40 099 39 161
A rbeitstägliche Erzeugung . 109 660 101 423

2. A nteil der Stahlwerksgesell
schaften ...................................  2 568 072 2 416 558

3. Zahl der Hochöfen . . . .  374 368
davon im F e u e r .................. 216 202

Insgesam t wurden nach den E rm ittlungen der ,,Iro n  
Trade Review“ im  abgelaufenen Jah re  39 732 097 t  
Roheisen erzeugt gegen 36 952 330 t  im  Jah re  1925 und 
31 573 797 t  im  Jah re  1924. Es is t dies die zweithöchste 
Leistung in  der Geschichte der amerikanischen Roheisen
erzeugung; sie bleibt nur unwesentlich h in ter der H öchst
leistung im Jah re  1923 (40 666 264 t)  zurück. Die 
a r b e i t s t ä g l i c h e  Erzeugung bezifferte sich im Jah res
durchschnitt 1926 auf 107 185 t  gegen 101 239 t  im  Jah re  
1925 und 111 414 t  im  Jah re  1923.

Die Stahlerzeugung ging im  Berichtsm onat gegen
über dem Vormonat um  6,8 %  zurück. Nach den Be
richten  der dem „Am erican Iron  and Steel In s ti tu te “ 
angeschlossenen Gesellschaften, die 94,5 %  der gesamten 
amerikanischen Rohstahlerzeugung vertreten , wurden 
im Dezember 1926 von diesen Gesellschaften 3 333 537 t  
R ohstahl hergestellt gegen 3 573 680 t  im  Vormonat. Die 
Gesamterzeugung der Vereinigten S taaten  is t auf 
3 527 552 t  zu schätzen, gegen 3 781 673 t  im  Vormonat. 
Die arbeitstägliche Leistung betrug bei 26 Arbeitstagen 
(wie im Vormonat) 135 6751 gegen 145 4491 im  Vormonat.

Im  Dezember 1926, verglichen m it den vorhergehen
den und den einzelnen Monaten des Jahres 1925, wurden 
folgende Mengen Stahl erzeugt:

Dem „American Iron and Steel  T __
Institute“ angeœhloœene Ge- sämtljcher s ta hlwerkS- 

R°h - gesellschalten

1925 1926 1925 1926
(in t  zu 1000 kg)

Jan u ar . . 4 028 139 3 984 948 4 265 741 4 216 877
F e b ru a r . . 3 603 772 3 650 161 3 816 343 3 862 604
März . . . 4 028 097 4 309 366 4 265 696 4 560 176
April . . . 3 441 902 3 959 478 3 644 924 4 189 924
M ai. . . . 3 317 878 3 788 098 3 513 585 4 008 461
Ju n i . . . 3 076 878 3 601 077 3 258 369 3 810 663
Ju li . . . 2 962 261 3 505 451 3 136 991 3 709 472
August . . 3 285 048 3 844 880 3 478 819 4 068 656
Septem ber 3 351 123 3 773 920 3 548 790 3 993 566
Oktober 3 735 005 3 929 337 3 955 316 4 158 029
November 3 748 830 3 573 680 3 969 956 3 781 673
Dezember 3 814 441 3 333 537 4 039 437 3 527 552

Nach der obigen Zusammenstellung wurden in  den 
V ereinigten S taaten  im Jah re  1926 insgesam t 47887 653 t  
R ohstah l erzeugt gegen 44846980 t  im  Vorjahre. A rbeits
täglich durchschnittlich belief sich die Erzeugung des 
Berichtsjahres auf 153 9801 gegen 144 203 t  im  Jahrel925. 
Im  Jahresdurchschnitt waren die W erke zu 84,4 %  ihrer 
Leistungsfähigkeit beschäftigt. Der höchste Beschäfti
gungsgrad war im  März m it 92.58 % , der niedrigste 
im Dezember m it 74,37 %  zu verzeichnen.

W irtschaftliche Rundschau.

Zur N eu reg e lu n g  des Normalgütertarifs.
Die vor m ehr als zwei Jah ren  begonnenen Vor

arbeiten der Reichsbahn für einen N euaufbau des Norm al
gütertarifs sind beendet und haben sich le tz th in  zu be
stim m ten, schon seit M onaten von der W irtschaft m it 
großer Spannung erw arteten Vorschlägen verdichtet. 
Die Vorschläge sind zusamm engefaßt in  der „D enk
schrift des Verwaltungsausschusses der deutschen E isen

bahnen zur Neuregelung des N orm algütertarifs über d ie 
system atische Prüfung des N orm algütertarifs“ , die 
gegen M itte Dezember 1926 den besonders beteiligten 
Stellen vorläufig vertraulich überm itte lt wurde, d. h. 
m it der Maßgabe, daß  vor der Sitzung der Ständigen 
Tarifkommission am  20. und 21. Ja n u a r 1927 in  Garmisch- 
Partenkirchen, in  der die N iederschrift beraten wurde,
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eine E rörterung des Inhalts in der Presse n ich t erfolgen 
sollte. Nachdem diese Sitzung h in ter uns liegt, deren 
Ergebnisse allerdings noch nicht bekannt sind, ist eine 
öffentliche Erörterung der für die W irtschaft äußerst 
wichtigen Frage der Neuregelung des Norm algütertarifs 
nicht nur zulässig und zweckmäßig, sondern sogar 
dringend erforderlich.

Ob allerdings die Gegenwart als geeignet angesehen 
werden kann, an eine Neuordnung des jetzigen, in den 
Jah ren  1920 bis 1923 geschaffenen Norm algütertarifs 
heranzutreten, mag dahingestellt bleiben. N icht m it 
Unrecht neigte man der Ansicht zu, daß man eine ein
gehende Prüfung und etwaige Neugestaltung des Tarifs 
so lange zurückstellen müsse, bis die wirtschaftlichen 
Verhältnisse wieder eine größere S tetigkeit erlangt hätten. 
Anscheinend h ä lt der Verwaltungsausschuß der Reichs
bahn diesen Zeitpunkt für erreicht, denn er h a t die Prü
fung nunmehr vollendet unter Hinweis auf folgende E r
wägungen :

„Diese Festigung der W irtschaftsverhältnisse darf 
man heute, nach endgültiger Sicherung der deutschen 
W ährung, angesichts der Entwicklung, die die politi
schen und wirtschaftlichen Verhältnisse in der Zeit seit 
Beendigung des Ruhrkampfes genommen haben, als 
genügend fortgeschritten ansehen.“

Soweit hier von einer Entwicklung der w irtschaft
lichen Verhältnisse zum Besseren die Rede ist, kann man 
der Ansicht nach den Erfahrungen der letzten Zeit bei
pflichten. Darüber hinaus erscheint es aber mehr als 
zweifelhaft, ob eine weitere Festigung der deutschen 
W irtschaft demnächst festzustellen sein wird. Es ist 
durchaus nicht unwahrscheinlich, daß sogar nochmals 
ein mehr oder weniger langer rückläufiger Weg be
schritten  werden muß. E ine A rbeit am Tarifneubau 
wäre dann am zweckdienlichsten, wenn sich ein stärkerer 
Pulsschlag der W irtschaft bemerkbar m achte und dem
zufolge eine stärkere Güterbewegung die deutschen 
Verkehrsunternehmungen belastete und befruchtete, die 
eine weitgehende Ausnutzung aller Beförderungsmittel 
und dam it eine allgemeine Verbilligung des Beförderungs
entgelts zuließe.

Zur Denkschrift muß vorweg festgestellt werden, daß 
— soweit aus Kreisen der W irtschaft je tz t schon Stellung
nahmen vorliegen — ih r Inhalt fast ausnahmslos eine 
mehr oder minder starke E n t tä u s c h u n g  ausgelöst hat. 
Begreiflicherweise is t von einer Tarifneuregelung die Ge
währung beachtlicher Erleichterungen im allgemeinen 
erw artet worden. Der Verwaltungsausschuß der Reichs
bahn is t sich der W irkung seiner Vorschläge auf die 
Oeffentlichkeit auch von vornherein durchaus bewußt 
gewesen. Denn schon in  den Vorbemerkungen zur Denk
schrift weist er m it besonderem Nachdruck darauf hin, 
daß sich seine Ausführungen überhaupt nicht m it der 
absoluten Höhe der Frachten befaßten. Es handele sich 
vielmehr lediglich um das S y s te m  und den A u fb a u  des 
Tarifs.

Dem Verwaltungsausschuß war ferner seit Beginn 
seiner Arbeiten eine Fessel angelegt, die ihn offensichtlich 
an einer den w irtschaftlichen Bedürfnissen gerecht 
werdenden Tätigkeit sehr stark  gehindert hat. Die 
Reichsbahn-Hauptverwaltung h a t nämlich dem Aus
schuß die bindende Weisung m it auf den Weg gegeben, 
daß das je tz ig e  g e ld l ic h e  G e s a m te r t r ä g n is  des' 
G ü te r v e r k e h r s  be i d e r  N e u o rd n u n g  d e r  T a r i f e  
g e w a h r t  w e rd e n  m ü sse , a ls o  w e d e r  b e e in t r ä c h 
t i g t  n o c h  e r h ö h t  w e rd e n  so lle . H ierüber sagt der 
Verwaltungsausschuß nich t m it Unrecht:

„Diese R ücksicht legt von vornherein dem Be
streben nach einer durchgreifenden Tarifreform, näm 
lich Schaffung eines allen berechtigten Verkehrs
bedürfnissen und -wünschen gerecht werdenden Nor
maltarifs, naturgem äß große Beschränkung auf. Das 
Maß von Erleichterungen, das der einen Seite gewährt 
wird, w ird zwangläufig beschränkt durch den Um 
stand, daß die dabei entstehenden Ausfälle an einer 
anderen Stelle wieder hereingebracht werden müssen.“ 

Diesem strengen Gebote der unbedingten Vermei
dung von etwaigen Einnahmeausfällen, das schon an sich

im Hinblick auf die heutige Lage der Deutschen Reichs
bahn-Gesellschaft als zu weitgehend bezeichnet werden 
muß, ist das unbefriedigende Ergebnis der gemachten 
Vorschläge vorwiegend zuzuschreiben. Hinzu kommt 
noch, daß nach der sa ttsam  bekannten und scharf zu 
bekämpfenden eisenbahnseitigen Berechnungsweise der 
Einnahmeausfälle bei Tarifvergünstigungen (heutige 
Verkehrsmenge X Frachtnachlaß  =  künftiger Einnahm e
ausfall!) natürlich auch der Verwaltungsausschuß in 
bedenklicher Weise den w ichtigen G e s i c h ts p u n k t  d e r  
V e rk e h r s w e rb u n g  b e i T a r i f e r l e ic h te r u n g e n  n a h e 
zu v ö llig  a u ß e r  a c h t  g e la s s e n  h a t .  Es muß m it 
Bedauern zum Ausdruck gebracht werden, daß in  dieser 
H insicht auch die ganze D enkschrift den Schluß recht
fertigt, daß die E isenbahn von einer w ahrhaft kaufmän 
nischen Einstellung noch weit en tfernt zu sein scheint.

Die Grundlage für die in  der D enkschrift Ange
stellten E rm ittlungen und fü r die gesam ten Vorschläge 
bildet die eigens fü r die Zwecke der Tarifneuordnung 
erstellte S t u f e n s t a t i s t i k  f ü r  d a s  J a h r  1925, aus der 
ersichtlich ist, welche Gewichtsmengen an Gütern in den 
einzelnen Klassen und E ntfernungen gefahren worden 
sind und welche E innahm en sich daraus ergeben haben. 
Diese Stufenstatistik  is t bisher von der Reichsbahn- 
Verwaltung nich t herausgegeben worden. Dies is t um so 
mehr zu bemängeln, als ohne sie die W irtschaft unmöglich 
in der Lage ist, von sich aus die Gesamtauswirkungen 
der in  der Denkschrift vorgeschlagenen Tariferschwe- 
rungen und -erleichterungen in ihrer allgemeinen Bedeu
tung und vor allem in  geldlicher H insicht beurteilen zu 
können. Diese Unterlage muß entweder vollständig oder 
aber je nach Bedarf m indestens teilweise der W irtschaft 
und dam it der öffentlichen E rörterung zur Verfügung 
gestellt werden.

Erfreulicherweise sind diese grundsätzlichen E r
wägungen zur D enkschrift auch vom Verkehrsausschuß 
des Reichsverbandes der Deutschen Industrie  in  seiner 
Sitzung vom 14. Ja n u a r 1927 in  folgender Entschließung 
treffend zum Ausdruck gebracht worden: '•

„D er Verkehrsausschuß des Reichsverbandes h a t es 
seinerzeit begrüßt, daß die H auptverw altung der 
Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft einen besonderen 
Verwaltungsausschuß eingesetzt h a t, der sich m it der 
system atischen Prüfung des N orm algütertarifs zu be
fassen hatte . E r bedauert, daß dem Ausschuß von 
vornherein vorgeschrieben war, eine Senkung der ab
soluten Höhe der Frachtsätze n icht in  den Kreis seiner 
Erwägungen zu ziehen, und daß er bei seinen Vor
schlägen die R ichtlinie h a tte , das finanzielle Gesamt
erträgnis des Güterverkehrs bei der Neuordnung der 
Tarife zu wahren. W enn der Ausschuß davon ausgeht, 
daß das Maß von Erleichterungen, das der einen Seite 
gewährt wird, zwangläufig durch den U m stand be
schränkt is t, daß die dabei entstehenden Ausfälle an 
einer anderen Stelle wieder hereingebracht werden 
müssen, so h a t m an bei der D urcharbeitung der Denk
schrift doch den E indruck, daß eine etw a entstehende 
Vermehrung dps Verkehrs zu wenig in Rechnung ge
stellt und daß vielfach lediglich rechnerisch vorge
gangen wird.

Der Verkehrsausschuß des R eichsverbandes kann 
es bei der gegenwärtigen Lage n ich t fü r seine Aufgabe 
halten, zu prüfen, ob die Deutsche Reichsbahn-Gesell
schaft auch heute noch durch ihre Finanzlage ge
zwungen ist, generell auf jede Gewährung einer ta r i
farischen Erleichterung zu verzichten. Bei der außer
ordentlichen Bedeutung, die eine Senkung der abso
luten Höhe der Tarife fü r das gesamte W irtschafts
leben haben würde, b i t te t  er die zuständigen Organe 
des Reichsverbandes, dieser Frage ihre besondere Auf
m erksam keit zu widmen und hofft, daß die H aupt
verwaltung der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft sich 
einer etwaigen M itarbeit hierbei n ich t entziehen wird. 
Den Ausschuß der Verkehrsinteressenten bei der 
Ständigen Tarifkommission b itte t  er, die Frage ernst
haft zu erwägen, ob eine N eugestaltung des Systems 
der N orm algütertarife n ich t noch m it einer E rm äßi
gung der absoluten Höhe der Tarife H and in  Hand



27. Januar 1927. Wirtschaftliche Rundschau. Stahl uno Eisen. 165

gehen muß. Er glaubt n ich t, daß die Vorschläge der 
Denkschrift, selbst wenn eine eingehende Prüfung er
gibt. daß ihre Durchführung an sich begrüßenswert 
wäre, irsendeine fühlbare Erleichterung der w irt
schaftlichen Lage m it sieh bringt.

Im  übrigen muß der Verkehrsausschuß des Reichs- 
verbandes erklären, und  er b itte t den Ausschuß der 
Verkehrsinteressenten bei der Ständigen T arifkom 
mission das gleiche zu tun . daß eine Stellungnahme zu 
dem in der Denkschrift Au3geführten in  endgültiger 
Form so lanze unmöglich is t, als die sta tistischen  U nter
lagen der öffentlichen Verhandlung entzogen sind. E r 
erklärt, daß seines E rachtens die deutsche Oeffentlich- 
keit einen Anspruch darauf h a t, K larheit über die 
Verkehrs Verhältnisse und über die Frachtaufkom m en zu 
erhalten. E r k a n n  irgendeinen zureichenden Grund 
für die Geheimhaltung der sogenannten S tufenstatistik  
nicht anerkennen.“

Zu den einzelnen, den N orm algütertarif betreffenden 
Fragen hat der Verwaltungsausschuß in  der D enkschrift 
folgende Vorschläge gem acht:

1 Die gegenwärtige s e n k r e c h te  S t a f f e l  d e r  
S tre c k e n sä tz e  soll unverändert beibehalten werden.

2. Zwischen den Klassen D und  E  und E  u nd  F  soll 
ie eine neue  K la s se  eingeschoben und die w a g e 
rech te  S ta f fe l  d e r  F r a c h t s ä t z e  un ter Senkung der 
Verhältniszahl der Klasse A von 100 auf 97 wie folgt fest
gesetzt werden: A  B C D D l  E E l  F

97 82 63 53 45 56 31 26
oder in P r o zen tza h len ...................  100 85 70 57 46 37 32 27
{ermifiister Frachtsatz der 

Klhsse A =  100)
(heutige Yerhältniszahlen . . . 100 85 70 55 — 35 —  26)

3. Für die B i ld u n g  d e r  N e b e n k la s s e n  sollen 
folgende Zuschläge zu den ausgerechneten Frach tsätzen  
der jeweiligen H auptklasse festgesetzt werden:

N e b e n k la ss e  10 t  
A B C D D l  B E l  F
7«„ 7%  10%  15%  20%  20%  25%  25%

(halte: 10%  10%  15%  80%  —  25%  — 30% )

N e b e n k la s s e  5 t  
A B  C D D l  E  E l

25%  25%  35%  45%  5 5 % "  55 % 60%  
biente: 30%  20%  30%  40%  — 50%  — )

4  Die Z a h l d e r  S t ü e k g u tk l a s s e n  soll unver
ändert bleiben und ihre Verhältniszahlen wie nachstehend 
festgesetzt werden:

I  n  a

in P u n k te n ............................  150 120 97
in Prozentzahlen....................  154,6 123,7 100
oder a b geru n d et....................  155 124 100
5. Die w a g e re c h te  S t a f f e lu n g  d e r  A b f e r t i 

g u n g sg e b ü h re n  soll wie folgt gesta lte t werden:
I  n  A  B  C D  D I E  E l  F 

in Verhäitniszahlen 160 160 100 90 80 70 65 60 55 50
(heute: 160 160 100 100 90 70 — 60 — 50)

in Pf. für 100 kg 32 32 20 18 16 14 13 12 11 10
(heute: 32 32 20 20 18 14 — 12 — 10)

6. Die W ie d e r e in f ü h r u n g  e r m ä ß ig t e r  A b 
f e r t ig u n g s g e b ü h re n  im  N ahverkehr w ird  abgelehnt.

7. Die Frachtberechnung bei E i l g u t  in  W a g e n 
lad u n g e n  soll künftig  so geregelt werden, daß fü r alle 
nicht der erm äßigten Eilgutklasse angehörenden G üter 
die Fracht für das doppelte Gewicht nach den Sätzen der 
für das Gut zutreffenden Tarifklasse — m indestens aber 
der Klasse D — berechnet wird. —
■ Nach den obigen, zunächst notwendigen und  ein

gehenden Darlegungen zu der D enkschrift im  allgemeinen 
würde der für diese A bhandlung gesteckte R ahm en er
heblich überschritten werden müssen, wenn auch die 
Emzelfragen in  diesem Zusamm enhang gleichen näheren 
Betrachtungen unterw orfen würden. Es k ann  daher zu
nächst nur kurz auf die w ichtigsten P u n k te  eingegangen 
werden, wobei aber schon je tz t in  A ussicht genommen ist, 
sie in besonderen Abhandlungen später eingehender zu 
untersuchen.

1. S e n k re c h te  S ta f f e lu n g  d e r  S t r e c k e n s ä tz e .
Die senkrechte Staffel, die nach dem Vorschläge des 

Verwaltungsausschusses unverändert beibehalten werden

soll, w ar seit E inführung des je tz t geltenden Norm al
tarifs äußerst h a rt um stritten . Bekanntlich ha t z. B. 
besonders die rheinisch-westfälische E isenindustrie den 
S taffeltarif bis vor n ich t allzu ferner Zeit m it Entschieden
h e it bekäm pft. Bemerkenswerterweise w ar in  den letzten  
M onaten von dieser grundsätzlichen Gegnerschaft n ich ts 
m ehr zu vernehmen. Ob diese unverkennbare W andlung 
der Anschauungen darauf zurückzuführen is t, daß früher 
fü r die Beurteilung der Frage „S taffe lta rif  oder K ilo
m eterta rif“ lediglich die in  den einzelnen Entfernungs
zonen beförderten G e w ie h ts m e n g e n  m aßgebend waren 
und n ich t die h ierfü r aufgekommenen F r a e h tb e t r ä g e ,  
oder ob andere Erwägungen h ierfü r ausschlaggebend ge
wesen sind, mag dahingestellt bleiben. Im  übrigen ist 
Ln vielen D enkschriften, die in  den letz ten  M onaten aus 
W irtschaftskreisen zur Frage des S taffeltarifs veröffent
lich t worden sind, der grundsätzliche Fehler begangen 
worden, daß das Interesse an  den Nah- oder W eitfraehten  
nur an den Gewiehtsmengen und nich t — wie es zweifel
los rich tig  is t — an den Frach ten  abgesehätzt wurde.

W .e die grundsätzliche Einstellung zum S taffeltarif 
auch sein mag, so ist jedenfalls eine in  den tatsächlichen 
Verkehrsverhältnissen begründete Stellungnahm e hierzu 
erst dann möglich, wenn die S tufenstatistik  der Reichs
bahn vorliegt. W enn die Untersuchungen des Verwal- 
tungsaussehusses in  der D enkschrift als rich tig  u n te r
stellt werden, dann ist d em  V o rs c h lä g e  d ie s e s  A u s 
s c h u s s e s  — die senkrechte Staffel der Streckensätze 
beizubehalten — z u z u s tim m e n ,  weil die zum Ausgleich 
fü r eine wirksame Erm äßigung der N ahfrachten angeblich 
erforderliche Erhöhung der W eitfraehten eine wohl als 
unerträglich und verkehrshem mend zu bezeichnende 
M ehrbelastung dieser F rach ten  zur Folge haben würde.

H ier und  da werden sogar Stim m en lau t, die F rach ten  
fü r W eitentfem ungen noch m ehr zu ermäßigen. Diese 
Forderungen werden aber schon deswegen n ich t ernst zu 
nehmen sein, weil die W eitfrachten gegenüber den N ah
frachten  schon heute derart bevorzugt sind, daß sie zum 
Teil nicht einm al die Selbstkosten der E isenbahn decken 
können. Unliebsame weitere W ettbewerbsversehiebnngen 
wären die Folge, die un ter keinen U m ständen hinge
nommen werden können. D er W irtschaft im  allgemeinen 
is t vielm ehr hauptsächlich  an  den Frach ten  fü r Nah- 
entfem ungen gelegen, zumal da auf E ntfernungen bis 
237 km  rd. 80 %  and  auf E ntfernungen über 237 km  nur 
rd . 20 %  der Gewichtsmengen befördert werden. D ie  
g e g e n ü b e r  f r ü h e r  g e w a l t ig  e r h ö h te n  F r a c h te n  
f ü r  N a h e n t f e r n u n g e n  m ü s s e n  u n b e d in g t  b e i 
d e r  N e u re g e lu n g  d e s  N o r m a lg ü t e r t a r i f s  e in e  
w ir k s a m e  E r m ä ß ig u n g  e r f a h r e n .  E s wäre unseres 
E rach tens allerdings zweckmäßiger, wenn dieses Ziel 
n ich t durch eine Aenderung der senkrechten Staffel der 
Streckensätze, sondern durch die W iedereinführung der 
früheren Staffel der A bfertigungsgebühr im  N ahverkehr 
zu verwirklichen versucht wird.

2. W a g e r e c h te  S t a f f e l  u n d  V e r m e h r u n g  d e r  
T a r i f k la s s e n .

Die E inschiebung der neuen Klassen D 1 und E  1 
kann nu r begrüßt werden, allerdings un ter der Voraus
setzung, daß A u f t a r i f i e r u n g e n  in  d e n  n e u e n  
K la s s e n  u n te r b l e ib e n .  E s darf auch e rw arte t werden, 
daß bei Verwirklichung dieses Vorschlages A btarifie
rungen von G ütern der Klassen D  u n d  E  leich ter und 
schneller als bisher vorgenommen werden.

Auf G rund des vorgeschlagenen neuen Spannungs
verhältnisses zwischen den einzelnen Tarifklassen sollen 
die F rachtsätze  der höheren Ladungsklassen A, B und C 
gesenkt, dagegen die der Klasse E erhöht werden. W enn
gleich gegen die Erm äßigungen der höheren W agen
ladungsklassen an  sieh keine Bedenken bestehen, so m uß 
es aber doch B e f re m d e n  a u s lö s e n ,  d a ß  t a t s ä c h l i c h  
d ie  E r h ö h u n g  d e r  K la s s e  E  a u c h  n u r  v o rg e -  
s e h la g e n  w ir d ,  d e r  d ie  w i c h t i g s t e n  R o h s to f f e  
a n g e h ö re n .  S c h o n  j e t z t  m u ß  m it  a l le m  N a c h 
d r u c k  e r k l ä r t  w e rd e n ,  d a ß  i r g e n d e in e  E r h ö h u n g  
d e r  R o h s to f f k l a s s e  E  u n t e r  k e in e n  U m s tä n d e n  
h in g e n o m m e n  w e r d e n  k a n n .
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3. B i ld u n g  v o n  N e b e n k la s s e n .
Die vorgeschlagene Erm äßigung der 10-t-Neben- 

klasse wird überall begrüßt werden, wenn sie auch einigen 
Wirtschaftszweigen noch n ich t weitgehend genug er
scheint. Anderseits wird die beabsichtigte Erhöhung der 
5-t-Nebenklasse beklagt; es dürften jedoch kaum  Bedenken 
vorliegen, den Vorschlag des Verwaltungsausschusses 
über die neue Bildung der Nebenklassen hinzunehmen.

4. D ie  Z a h l  d e r  S tü c k g u tk la s s e n .
Diese vorab weniger wichtige Frage kann vorläufig 

übergangen werden.

5. S ta f f e lu n g  d e r  A b f e r t ig u n g s g e b ü h r e n .
Gegen den Vorschlag auf Aenderung der wagerechten 

Staffelung scheinen keine Bedenken zu bestehen, weil 
hierdurch Frachterhöhungen bei keiner Tarifklasse vor
gesehen sind.

6. S ta f f e lu n g  d e r  A b f e r t ig u n g s g e b ü h r  im  N a h 
v e rk e h r .

Bis zum Jahre  1920 waren die Abfertigungsgebühren 
m it R echt hei Entfernungen un ter 100 km gestaffelt. 
Die W iedereinführung dieser Staffelung lehnt der Ver
waltungsausschuß zunächst m it der Begründung ab, 
daß die Abfertigungsgebühr nur die Leistungen abzu
gelten habe, die vor Beginn und nach Beendigung der 
tatsächlichen Beförderung ausgeführt werden. Unseres 
Erachtens muß und soll die Abfertigungsgebühr aber 
auch ein Ersatz für solche Leistungen und Aufwendungen 
sein, die auf Unterwegsstationen, Verschiebebahnhöfen 
usw. ihre Ursache haben. Beim Nahverkehr fallen diese 
Sonderaufwendungen im allgemeinen fort, so daß er 
g e r in g e r e  S e lb s tk o s te n  der Eisenbahn verursacht 
als der Fernverkehr.

Ganz abgesehen davon ist aber die Ermäßigung der 
N ahfrachten durch eine entsprechende Staffelung der 
Abfertigungsgebühr schon deswegen eine unumgängliche 
Notwendigkeit, weil die Frachtbelastung des Nahver
kehrs wieder tragfähig gemacht werden muß. Ein solches 
Vorgehen würde auch im Hinblick auf den immer stärker 
werdenden W ettbewerb des Kraftwagens, der der Reichs
bahn heute schon rd. 100 Millionen M  kosten soll, voll und 
ganz den eigenen Bedürfnissen der Deutschen Reichs
bahn-Gesellschaft entsprechen.

Der im Falle der W iedereinführung der Abfertigungs
gebührenstaffel im Nahverkehr von der Reichsbahn 
„errechnete“ Einnahmeausfall von rd. 48 Mill. M  würde 
zweifellos zu einem erheblichen Teil d u rc h  E in n a h m e 
s te ig e r u n g  in fo lg e  V e rk e h rs z u w a c h s e s  a u s g e 
g l ic h e n  werden.

Erfreulicherweise kann nach den bisherigen Erfah
rungen erw artet werden, daß sich die W irtschaft einmütig 
für die hier vorgeschlagene Ermäßigung der Nahfrachten 
einsetzen wird.

7. E rm ä ß ig u n g  d e r  E i lg u t f r a c h te n .
Wenngleich m it R echt bezweifelt werden kann, ob 

der Vorschlag des Verwaltungsausschusses, die E ilgu t
fracht für Wagenladungen zu ermäßigen, allgemeinen 
Bedürfnissen der W irtschaft entspricht, so steh t aber 
doch nichts entgegen, die beabsichtigte Neuregelung als 
eine v e rk e h r s w e rb e n d e  M a ß n a h m e  der Reichsbahn 
aufzufassen. Ob ein tatsächlicher Verkehrszuwachs die 
Folge sein wird, muß die Zukunft lehren. Jedenfalls 
m uß es aber a u s g e s c h lo s s e n  sein, daß etwaige E in 
n a h m e a u s f ä l le  im  E i lg u tv e r k e h r  d u rc h  e in e  
M e h r b e la s tu n g  d es F r a c h tg u t v e r k e h r s  a u s g e 
g l ic h e n  werden.

Vorbehaltlich einer eingehenderen Prüfung der vom 
Verwaltungsausschuß gemachten Vorschläge, die erst 
nach Vorliegen der obengenannten Stufenstatistik  ab
schließend möglich is t, kann schon je tz t zum Ausdruck 
gebracht werden, daß die ganze D enkschrift n u r  in s o 
w e it  G e g e n s ta n d  e r n s t l i c h e r  E r ö r te r u n g e n  
se in  k a n n ,  a ls  d ie  V o rs c h lä g e  k e in e r le i  F r a c h t 
e r h ö h u n g e n  (vielleicht abgesehen von den 5-t-Sätzen) 
z u r  F o lg e  h a b e n . Insbesondere sei dabei auf die 
beabsichtigte Erhöhung der Sätze für die Klasse E

verwiesen. Andernfalls erscheint es u. U. zweckmäßiger, 
die gesamte Vorlage der D eutschen Reichsbahn-Gesell
schaft abzulehnen und es bei der bestehenden Regelung 
des Norm algütertarifs bis auf weiteres zu belassen. A.

Vom Roheisenmarkt. — Der Roheisen-Verband hat 
den Verkauf für den M onat F e b r u a r  d. J .  zu u n v e r 
ä n d e r t e n  Preisen aufgenommen; auch die Zahlungs
bedingungen haben keine Aenderung erfahren.

Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft in Düssel
dorf. — Das Geschäftsjahr 1925/26, das durch die Auf
nahme der V erkaufstätigkeit der un ter dem Stahlwerks- 
Verband vereinigten, im vorjährigen Bericht schon er
w ähnten Verbände gekennzeichnet war, stand  noch ganz 
unter der W irkung der auf dem deutschen W irtschafts
leben lastenden Krisis. Die Abwärtsbewegung am I n 
la n d s m a r k te ,  die schon in  den ersten M onaten des 
Berichtsjahres begonnen h a tte , setzte sich im  zweiten 
H albjahre zunächst fort. Der schädigende W ettbewerb 
der deutschen Werke untereinander w ar zwar ausge
schaltet, jedoch blieb die Konkurrenz der Saar- sowie der 
Lothringer-Luxemburger Werke noch bestehen; dazu kam, 
daß die große Menge der sogenannten Vorverbands
geschäfte auf den M arkt d rückte; es wurde dadurch 
schwierig, angemessene Preise auf der ganzen Linie zu 
erzielen und von vornherein umfangreiche Aufträge auf 
alle Erzeugnisse fü r Verbandsrechnung hereinzunehmen. 
Vor allem wurde die A ufnahm efähigkeit des Marktes 
durch den allgemeinen K apitalm angel beeinträchtigt. 
N icht nur die E isenindustrie selbst sowie der Bergbau 
litten  un ter dieser Geldnot, auch die H auptverbraucher 
in der w eiterverarbeitenden Industrie, die Maschinen
fabriken, Schiffswerften, W aggonhauanstalten, waren 
zum Teil ganz ungenügend beschäftigt, zumal da auch 
die Reichseisenhahn ihre Ausgaben den ih r  durch den 
Dawesplan auferlegten Verpflichtungen anpassen mußte. 
Die B autätigkeit bewegte sich infolge der W ohnungs
zwangswirtschaft und  des teuren Geldstandes ebenfalls 
in engeren Grenzen. Der Inlandsbedarf ging von Monat 
zu Monat zurück, so daß Betriebseinschränkungen und 
-Stillegungen in immer größerem Umfange nötig  wurden.

Im  F rüh jahr 1926 begannen sich die ersten Ansätze 
zu einer Besserung auf dem inländischen E isenm arkt be
m erkbar zu machen. Händler und  Verbraucher, deren 
Lager durch die lange Zurückhaltung zusammengeschmol
zen waren, tra ten  m it gesteigerter K auflust hervor, so daß 
der Auftragseingang sich hob. Die im Gang befindlichen 
internationalen Eisenverhandlungen sowie der englische 
Bergarbeiterausstand, der die britischen Eisenwerke fast 
ganz zum Erliegen brachte, dürften  m it dazu heigetragen 
haben, die Nachfrage zu beleben. E ine völlige Ausnutzung 
der vorhandenen Betriehsanlagen konnte zwar nicht 
erw artet werden, aber festgestellt werden darf doch, daß, 
wenigstens was die Beschäftigung angeht, ein erheblicher 
F o rtsch ritt zu verzeichnen war.

Der A u s la n d s m a r k t  lag preislich unbefriedigend. 
W ährend in  einer Reihe von Ländern ein s ta rk  ausge
bautes Schutzzollsystem das Eindringen deutschen Eisens 
sehr erschwerte, teilweise ganz unmöglich machte, 
drückte in den übrigen Absatzgebieten das billige Angebot 
der Inflationsländer auf die W eltm arktpreise. Dieses 
Geschäft war daher nur un ter großen Opfern möglich; 
gleichwohl m ußte ihm  m it R ücksicht auf die ungenügende 
Aufnahm efähigkeit des Inlandsm arktes stärker nach- 
gegangen werden, um ein einigerm aßen w irtschaftliches 
Arbeiten zu ermöglichen und weitere Betriebsstillegungen 
und Arbeiterentlassungen zu vermeiden.

Die inländische Ausfuhr der weiterverarheitenden 
Industrie  hat die Rohstahlgem einschaft dadurch zu fördern 
gesucht, daß den E isenverarbeitern bei nachgewiesener 
Ausfuhr das verwendete W alzgut zu ungefähr gleichem 
Preise geliefert wurde, zu dem für den ausländischen 
^ erbraucher das Eisen erhältlich w ar; in dem W erkstoff- 
hezug wurde auf diese Weise der preisliche Vorsprung, 

cn das Ausland ha tte , im großen und ganzen beseitigt.
^ u' Einschränkung der Erzeugung durch die deutsche 

Rohstahlgem einschaft, die im August 1925 von 25 auf
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35 ° ' erhöht werden m ußte, blieb in  dieser Höhe während 
d e s  ganzen Berichtsjahres bestehen und konnte e rst im 
neuen Geschäftsjahre nach und nach bis auf 20 %  er
mäßigt werden. Inzwischen is t auch die In ternationale 
Kohstablgemeinschaft ins Leben getreten, um  die R oh
stahlerzeugung gemeinsam der Aufnahm efähigkeit des 
Weltmarktes anzupassen. Von diesen gemeinsam zu 
treffenden Beschlüssen w ird es abhängig sein, inwieweit 
die Leistungsfähigkeit der Werke in Anspruch genommen 
werden kann.

Die Eisen schaffende Industrie  h a t im  B erichtsjahre 
in ihrem ernsten Bemühen nicht nachgelassen, die W irt
schaftskrise nach K räften zu lindem ; sie bedarf aber 
nach wie vor einer ta tk räftigen  behördlichen U nter
stützung durch eine verständnisvolle Behandlung der 
Steuerfragen, der Fragen der Lohn- und Sozialpolitik so
wie des Tarif- und Verkehrswesens, wenn ihren  eigenen 
Sparmaßnahmen, Verbesserungen und Um stellungen 
dauernder Erfolg beschieden sein soll.

Mit Rücksicht darauf, daß das Abrechnungsjahr der 
bedeutendsten Verkaufsverbände, insbesondere des A- 
Produkten-Verbandes und des Stabeisen-Verbandes, m it 
dem Kalenderjahre parallel läuft, w ird zukünftig auch 
das Geschäftsjahr des Stahlwerks-Verbandes auf das 
Kalenderjahr verlegt.

Vereins-Nachrichten.
Eisenhütte O bersch les ien .

Zweigverein d e s  V ere in s  d e u tsc h e r  E ise n h ü tte n le u te .
Auf Veranlassung der „E isen h ü tte  Oberschlesien“ 

fanden in der Zeit vom 4. bis 14. Ja n u a r 1927 in der 
Staatlichen Maschinenbau- und H üttenschule Gleiwitz 
akademische Fortbildungskurse s ta tt .  Es sprachen: 
Professor Dr. W. T a fe l  über: „Theoretisches und P rak 
tisches über Spannungen (Guß-, H ärte-, W alzspan- 
nungen)“, Professor Dr. S c h m e id le r  ü b er: „D ie
Leistungsfähigkeit der modernen M athem atik“ , Professor 
Spackeier über: „D ie  jüngste Entw icklung auf dem 
Gebiete der Vorrichtung und des Abbaues“ , Dozent Dr. 
Sieben über: „Aufgaben und Grenzen der Betriebs
wissenschaft im Bergbau“ , Professor D ie p s c h la g  über: 
„Die Wärmetechnik der Schachtofenbetriebe“ , Professor 
Dr. S a u e rw a ld  über: a) „Sauerstoff im E isen“ , b) „S tah l 
und Leichtmetall“, Professor Dr. H e in e l  über: „B elast
barkeit von Drahtseilen, insbesondere Förderseilen, 
mit Rücksicht auf Seilschwingungen“ , Professor V. 
Tafel über: „Allgemeiner Ueberblick über die heutigen 
Gewinnungsmethoden der w ichtigsten N ichteisenm etalle“ , 
Professor Dr. W a e tz m a n n  ü b e r: , ,Technische Anwendun
gen neuzeitlicher physikalischer Forschungsergebnisse“ .

Die Kurse, welche sich m it 39 Vortragsstunden auf 
10 Nachmittage verteilten, erfreuten sich wie in  den 
Vorjahren einer sehr regen Beteiligung, was wohl als 
Beweis dafür anzusehen is t, daß sie einem tatsächlich 
vorhandenen Bedürfnis entsprechen. Die oberschlesischen 
Hütten- und Grubenverwaltungen haben sich auch dies
mal in anerkennenswerterW eise bereit e rk lärt, einen Teil 
der Kosten für die Kurse auf sich zu nehmen, so daß die 
Hörer nur eine geringe Gebühr zu en trich ten  haben.

Verein Deutscher Stahlformgießereien.  
Niederschrift über die sechste außerordentliche H aupt

versammlung am 8. Dezember 1926 in Berlin.
T a g e s o r d n u n g :

1. Mitteilungen der Geschäftsstelle.
2. Aussprache über die Marktlage.
3. Verschiedenes.
4. Vortrag von O t t h e r m a n n  G ru s o n ,  M agdeburg: 

„Aus dem Stahlgießerei wesen in den Vereinigten 
Staaten.“ (Bericht über eine Studienreise.)

Anwesend sind m it den Gästen 45 Herren, die 33 M it
gliedsfirmen vertreten.

Der Vorsitzende 3)r.=3no. R. K r ie g e r  begrüßt die 
Mitglieder und Gäste und weist darauf hin, daß der Vor
stand beschlossen hat, wieder wie in früheren Jah ren  
eine Herhrtversammlung zu veranstalten, um den M it
gliedern die Möglichkeit zu geben, zu den schwebenden

Vereinsangelegenheiten Stellung zu nehmen und  ihre 
Meinungen auszutauschen.

Zu P u n k t 1 berichtet der Geschäftsführer $t.*Jjttg.
F . B a u w e n s  zunächst über die Mitgliederbewegung. 
W ährend der Verein im Jah re  1923 eine Höchstzahl von 
85 M itgliedern aufwies, t r i t t  er in  das kommende Ja h r  
m it nu r 60 Mitgliedsfirmen. Der Rückgang hängt fast aus
schließlich m it der Stillegung zahlreicher Stahlgießereien 
zusammen. Uebergehend zu der Beschäftigung stellt 
Dr. Bauwens fest, daß diese sich in letzter Zeit erfreulich 
gehoben ha t. Die Besserung, die sich zuerst im  rheinisch
westfälischen Industriegebiet bem erkbar m achte, h a t 
inzwischen auch in  den übrigen Teilen Deutschlands 
P latz gegriffen, äußert sich aber noch wenig bei den W er
ken, die vornehmlich die Reichsbahn und die Autom obil
industrie beliefern. Trotz der besseren Beschäftigung 
sind die Preise aber immer noch unzureichend.

Nach einigen M itteilungen des Vorsitzenden über 
innere Angelegenheiten berichtet der G e s c h ä f t s f ü h r e r  
w eiter über die im H erbst nächsten Jahres in  Berlin 
stattfindende W erkstofftagung, verbunden m it einer 
W erkstoffausstellung, und bringt den Beschluß des Vor
standes, sich an  dieser bedeutungsvollen Tagung zu be
teiligen, zur K enntnis der Versammlung, die ihrerseits 
diesem Beschlüsse zustim m t.

Sodann berich te t der V o r s i tz e n d e  über A b
änderungsanträge zu dem D inorm blatt 1681 für S tah l
guß, die er jedoch in  seiner Eigenschaft als Vorsitzender 
des betreffenden Normenausschusses vorerst zurückstelle, 
da seines E rachtens das N orm blatt zu seiner E inbürge
rung eines längeren Zeitraumes bedürfe, der eine dauernde 
Aenderung der Vorschriften hinderlich sei. Es sei zunächst 
n u r beabsichtigt, das N orm blatt durch Hinzufügung 
einer neuen Güteklasse fü r Stahlguß fü r höhere Tem pe
ra tu ren  zu ergänzen, da die Anwendung dieser hoch
beanspruchten Stahlgußteile immer größeren Umfang 
annim m t und  m an andernfalls Gefahr laufen würde, 
daß die Verbraucher von sich aus willkürlich Liefer
bedingungen festsetzen. Inzwischen habe un ter M it
wirkung des Vereins der Faehnormenausschuß für Arm a
turen  für die fraglichen Abgüsse vorläufig eine M indest
festigkeit von 45 kg/m m 2 bei 22 %  Dehnung festgesetzt, 
w ährend der Deutsche Dampfkesselausschuß in  seinen 
neuen, vom Ministerium genehmigten Vorschriften

für Stahlguß I  35—45 kg/m m 2 bei 25 %  Dehnung 
und für Stahlguß I I  über 45 kg/m m 2 bei 22 %  Dehnung 
vorschreibe. Am 26. Jan u a r nächsten Jah res soll der 
Normenausschuß, Gruppe Stahlguß, zusam m entreten, 
um eine endgültige Bestimmung für das N orm blatt 1681 
zu schaffen. Der Vorsitzende b itte t, alle Versuche der 
Verbraucher, abweichende Vorschriften zu erlassen, auf 
das entschiedenste zurückzuweisen.

Zu P unk t 2: Die von der Geschäftsführung festge
stellte Besserung der w irtschaftlichen Lage w ird auch aus 
dem Kreise der Versammlung bestätig t. Gleichzeitig w ird 
aber auch auf die noch immer unausköm mlichen Preise 
hingewiesen und  eine Reihe von Einzelfällen angeführt. 
Der Vorsitzende g ib t der Hoffnung Ausdruck, daß die 
bessere Beschäftigung auch bald eine annehm bare Preis- 
steiiung m it sich bringen möge.

Zu P u n k t 3 liegt n ichts vor.
Zu P u n k t 4 h ä lt H err G ru s o n  einen V ortrag:

Aus dem Stahlgießereiwesen in den Vereinigten Staaten. 
E r berichtet über eine Studienreise, die eine Anzahl 
G ießereifachleute von 10 europäischen N ationen auf E in 
ladung der Am erican Foundrym en’s Association im H erbst 
1926 nach den Vereinigten S taaten  gemacht haben, wobei 
die Deutschen m it 34 Herren und 5 Damen am zahl
reichsten vertre ten  waren. Nach einer Schilderung der 
äußeren E indrücke Amerikas und  seiner großen In d u 
striestäd te  sowie der Gießereifachausstellung in D etro it 
auf den europäischen Besucher gibt der B erich tersta tter 
seine W ahrnehmungen in den Stahlgießereien der Ver
einigten S taaten  zusamm engefaßt wie folgt w ieder:

„D ie vielen Stahlgießereien, die ich besichtigen 
konnte, waren teilweise sehr m odern eingerichtet, daneben 
fehlte es aber auch n ich t au  zahlreichen W erken m it ver
a lte ten  Einrichtungen. Dem Am erikaner kommen für die 
Fertigung eine Reihe günstiger Vorbedingungen zustatten .
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E r kann, so wie der Arbeitsm arkt in Amerika liegt, 
nach rein kaufmännischen Gesichtspunkten arbeiten. 
E r leistet in Q ualität nur das, was die K undschaft ver
langt. Ich sehe hierin einen Unterschied gegenüber dem 
deutschen Hersteller, der infolge der Arbeitsnot viel 
mehr darauf sehen muß, durch Verbesserung der Q ualität 
neue Absatzgebiete zu erschließen.

Die Reihenherstellung, die eine Folge der Normali
sierung und der Massenherstellung ist, setzt den Ameri
kaner in die Lage, einen großen Erzeugungsplan aufzu
stellen. Es ist keine Seltenheit, daß von ein und dem
selben Stück hunderttausend Abgüsse bestellt werden. 
Der Amerikaner ha t gute Formstoffe. E r kann N atur
sand ohne viel Zusätze verwenden. Er h a t Ersparnisse im 
Heizbetrieb durch die Oel- und Naturgasheizung, die 
m it ihren hohen W ärmeeinheiten billig im Gebrauch 
und in der Bedienung ist.

Die Mechanisierung der Betriebe ist sehr weit fo rt
geschritten; dam it ist verbunden eine kurze Fertigungs
dauer. Schließlich ist die Arbeitsleistung nicht zu unter
schätzen. Durch die Reihenarbeit haben die Arbeiter 
eine Fingerfertigkeit erreicht, die sich auf einen ver
hältnismäßig niedrigen Akkord auswirken muß. Aus 
diesen Gründen erklären sich auch die Leistungen, die 
ich in verschiedenen Gießereien feststellen konnte. So 
z. B. erzeugt ein Werk, das auf reine Reihenarbeit ein
gestellt ist, m it 275 Mann 750 t, ein anderes m it 68 Mann 
500 t  Stahlguß im Monat. Zwei Werke, die n ich t auf 
Reihenarbeit eingestellt sind, schaffen m it 250 Mann 
500 t ,  bzw. m it 1200 Mann 1700 t  im Monat.

Der amerikanische Stahlgießer bedient sich zur 
Herstellung seines flüssigen Stahles eines ausgezeichneten 
Schrottes. Preise, die m ir genannt wurden, bewegten 
sich für K ernschrott um 93 M  und für Hohlschrott 
um 75 Jll je t ,  Preise, die für amerikanische Verhältnisse 
außerordentlich günstig anzusehen sind. P ü r die Schrott
bewegung stehen fast durchweg Krane m it Lasthebe
magnet zur Verfügung, die auch das E inlagem  hoher 
Schrottberge ermöglichen.

Der flüssige Stahl wird wie in  Deutschland in der 
Hauptsache im Siemens-Martin-Ofen erschmolzen, für 
Kleinguß (Automobilguß) auch im Elektroofen. Klein- 
bessemereien habe ich nur vereinzelt angetroffen. Die 
Siemens-Martin-Oefen sind durchweg sauer zugestellt 
und m it Oel beheizt; ihr Fassungsvermögen schwankt 
bis zu 30 t. Die H altbarkeit eines Ofens soll über 1000 
Schmelzungen betragen. Die Ofenbauart ist die gleiche 
wie bei uns in Europa. Die Beschickung geschieht 
meistens selbsttätig. In  einzelnen W erken werden 
innerhalb 24 st 5 Schmelzungen erzeugt. Kippbare 
Siemens-Martin-Oefen habe ich nirgends feststellen 
können. Der flüssige Stahl wird im D urchschnitt m it 
190 J i  je t  angesetzt.

Der normale Stahlguß entspricht bei einer Festig
k e it von 38 bis 50 kg und einer entsprechenden Dehnung 
unserer Güte. Sonderstahlguß verschiedener A rt wird 
von folgenden Werken erzeugt:

Die Detroit-Michigan Steel Castings Corporation 
bringt einen hitzebeständigen, nicht rostenden Stahlguß 
auf den M arkt m it 0,25 %  C, 0,65 %  Mn, 35 %  Ni, 16 % 
Cr, der für Glühgefäße und Flüssigkeitsgefäße zur Wärme
behandlung von Säuren verwandt wird.

Die Union Steel Castings Corporation in P ittsburgh 
stellt einen Vanadinstahl her, der für den Lokomotiv- 
bau Verwendung findet. Die Analyse ergibt 0,25 bis 
0,4 %  C, 0,4 bis 0,6 % Mn, 0,05 % P, 0,05 %  S und 
0,18 bis 0,2 %  V.

E in H artgußstahl für die Walzenherstellung wird 
von der Otis Steel Corporation in Cleveland m it einer 
Analyse von 2,75 % C, 0,25 %  Si und 0,65 bis 1,7 %  Mn 
hergestellt, der nach einem besonderen Glühverfahren, 
tro tz  der großen, durch den Kohlenstoff bedingten Härtet 
eine erstaunlich leichte Bearbeitbarkeit aufweist.

An Elektroofen werden in der Hauptsache 2- bis 5-t- 
Lichtbogenöfen verwandt. Die hierin hergestellte Güte 
des Stahlgusses ist die gleiche wie bei uns in Europa. 
Mit festem Einsatz dauert die Schmelzung 3 bis 4 st. 
Der Strom verbrauch schwankt zwischen 800 und 900 kW /st 
je t  Stahl.

Nur in einem Werke in D etro it konnte ich eine 
Kleinbessemerei besichtigen. In  den sauren 3-t-Bimen 
wird ein ausgezeichneter Stahl hergestellt, was auf den 
sehr guten Schrott zurückzuführen ist. Analyse: 0,2 % C, 
0,41 %  Si, 0,8 %  Mn, 0,035 %  P, 0,045 %  S.

F ü r Kleinguß wird in der Form erei vorwiegend 
Naßguß verwendet. Bei Verwendung eines ausgezeich
neten Sandes m it 97,5 %  S i0 2, der m it den notwendigen 
Bindem itteln — Ton und Melasse — verm ischt wird, 
besitzt die Form  eine besondere Feuerfestigkeit. Der 
Trockenguß ist ebenfalls Sandguß; der Sand wird m it 
den gleichen Zusätzen etwa 4 bis 6 s t in der Form  ge
brannt. Auf den W erken ist fast nirgends Koks oder 
Kohle zu finden; alle Feuerstellen, so auch die Trocken
öfen, sind fü r Oel- oder N aturgasfeuerung eingerichtet. 
Vereinzelt haben die Am erikaner zwar auch elektrische 
Trocken- und Glühöfen. Zentrale Sandaufbereitungen, 
von welchen der Sand selbsttä tig  in  Bunker über die 
Formmaschinen geleitet w ird, sowie selbsttätige Rück
führung des Altsandes zur Aufbereitung sind Einrich
tungen, in  denen uns der Am erikaner w eit voraus ist. 
Auch in der Kernm acherei bedient sich der amerikanische 
Stahlgießer vornehmlich der M aschinenarbeit. Die 
Sandschleuder, die in den Eisengießereien sehr eingeführt 
ist, habe ich in den Stahlgießereien verhältnismäßig 
wenig gesehen.

Die Putzerei ist ebenfalls im w eitesten Maße mecha
nisiert. Alle E inrichtungen gehen darauf hinaus, das 
Arbeitsstück möglichst wenig in  die H and zu nehmen. 
Ein großer Teil des Gusses w ird gerommelt. Die Trichter 
werden bis zu den größten Q uerschnitten abgebrannt. 
Ich konnte hierin eine große Fertigke it beobachten und 
sah, wie in 4 min ein T richter m it einem Querschnitt von 
500 X 400 mm abgebrannt wurde. Die Entfernung des 
Grades und das Glattm aehen der Trennfläche geschieht 
auf Schleifmaschinen. In  halb versenkten Glühöfen mit 
abnehm baren Gewölben w ird der Guß geglüht. Auch 
diese Oefen haben ausschließlich Oel- oder N aturgas
feuerung.

Einzelne Gießereien fielen m ir auf durch die E in
fachheit der Gesam tanordnung und die Großzügigkeit 
der Ausführung. So leisteten z. B. bei Anwendung von 
Bunkern, Form m aschinen und  R ollenbahn, un ter der 
Voraussetzung, daß dem Form er der Neusand auf der 
Sohle zugeführt und der A ltsand in  die Bunker befördert 
wurde, an einem solchen Satz 4 Mann, bei einer K asten
größe von 2000 x  1000 X 600 mm, m it etw a 10 Kernen, 
40 K asten in 8 st. Im  Vergleich h ierm it konnte ich eine 
Sandschleudermaschine beobachten, die in 40 sek einen 
Kasten in  den Abmessungen 1400 x  500 X 300 mm m it 
vorher aufbereitetem  Sand füllte. In  diesem Falle 
schafften 7 Mann Bedienung täglich 150 K asten .“

Zum Schlüsse un tersucht der B erichterstatter 
noch die Gründe, die die Reihenherstellung in der am eri
kanischen Gießerei begünstigen. Als solche bezeichnet 
er neben dem gewaltigen Absatzgebiet hauptsächlich 
die in der w eiterverarbeitenden Industrie  bereits durch
geführte Normung und n ich t zuletzt eine gewisse Stoff
verschwendung, die man in  den V ereinigten S taaten  auf 
fast allen Gebieten feststellen kann. In  einem abschließen
den U rteil g ib t er seiner Meinung dah in  Ausdruck, daß 
der amerikanische Stahlgießer dem deutschen in  der Art 
der Herstellung entschieden überlegen is t, daß  aber der 
in  Deutschland erzeugte Stahlguß dem amerikanischen 
an Güte zum mindesten gleichkomm t. E in  unm ittelbarer 
Vergleich zwischen am erikanischen und deutschen Ver
hältnissen ist deshalb so schwierig, weil die Spanne zwi
schen W erkstoff und Lohn in  beiden Ländern entgegen
gesetzt ist.

In  der anschließenden Aussprache un terstre ich t 
Ing. Max B e c k e r ,  Menden, als M itteilnehm er an der 
Studienreise auf Grund eigener W ahrnehm ungen ver
schiedene Ausführungen des B erich tersta tters; auch aus 
dem Kreise der Versammlung w ird  nam entlich die 
Schlußfolgerung hinsichtlich der Güte des deutschen 
Stahlgusses durch Anführung praktischer Beispiele belegt.

Der Vorsitzende spricht Herrn Gruson und den an 
der Aussprache beteiligten H erren den D ank der Ver
sammlung aus.


