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Der Einladung der American Foundryrnen's Asso
ciation zur Teilnahme an der internationalen 

Gießertagung in Detroit vom 20. September bis zum 
13. Oktober 1926 leisteten aus den europäischen 
Ländern etwa 100 Gießer in Begleitung einiger 
Damen Folge. Deutschland war einschließlich 
3 Herren der ungefähr zu gleicher Zeit in Amerika 
anwesenden Metallgießergruppe mit 42 Personen am 
stattlichsten vertreten; dann folgten Großbritannien 
mit 21, Italien mit 16, Frankreich mit 9, Holland 
mit 5, Belgien mit 4. die Schweiz mit 3 und Spanien 
sowie Schweden mit je 1 Vertreter. Dank der Für
sorge, die den Teilnehmern vom Betreten des ameri
kanischen Bodens an bis zur Heimreise von den 
amerikanischen Fachgenossen zuteil ■wurde, wird 
wohl keiner der Gäste Amerika verlassen haben, 
ohne die angenehmsten Erinnerungen und höchst 
wertvolle Bereicherung seines Wissens in fachtech
nischer und sonstiger mannigfacher Beziehung ge
wonnen zu haben. Abgesehen von Los Angeles 
wurden die fünf größten amerikanischen Städte und 
etwa ein Dutzend kleinerer Orte besucht; überall 
wurden die Teilnehmer mit größter Liebenswürdigkeit 
und Gastfreundschaft aufgenommen. Die Fahrt 
erstreckte sich, wie Abb. 1 zu entnehmen ist, von 
New York (8 Mill. Einwohner) nach Philadelphia 
(2y2 Mill. Einwohner), woselbst Gelegenheit war, die 
allerdings wenig geglückte Weltausstellung zur Feier 
des 150. Jahrestages der Unabhängigkeitserklärung 
der Vereinigten Staaten zu besuchen, dann über 
das Alleghanygebirge und teilweise den romantische 
Landschaftsbilder liefernden Susquehana entlang 
nach Buffalo, wo ein Ruhetag zum Besuche der 
N iagarafälle  eingeschaltet wurde. An den Fällen 
bot sich Gelegenheit, einige der riesigen Wasserkraft
anlagen zu besichtigen, die einen kleinen Teil der un
geheueren Wassermenge dieses Naturwunders zu in
dustrieller Ausnutzung bringen. Sämtliche besichtig
ten Kraftwerke mit Einzelleistungen von 145000 bis 
480 000 PS zeichneten sich durch klare, bestens über
sichtliche Anordnung und musterhafte Sauberkeit aus. 
Auf der Rückfahrt wurde es möglich, kanadischen 
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Boden zu betreten und zu erkennen, daß in den Ver
hältnissen jenseits der zwischenstaatlichen Grenze, 
abgesehen vielleicht vom „drüben“ erhältlichen Alko
hol, kaum irgendein Unterschied besteht.

Die folgende Nacht brachte bei einer Fahrt auf 
dem Riesendampfer „Greater Buffalo“ über den 
Eriesee nach Detroit Seebilder von nicht gekanntem 
Reiz. Dieser Dampfer mit 780 Kabinen, Garagen 
für 125 Autos, großem Speisesaal, schönen Hallen 
und Treppenhäusern bietet die Annehmlichkeiten 
der größten Ozeandampfer. E r hat aber wesentlich 
geringeren Tiefgang und wird mittels Schaufel
räder angetrieben, deren Ausbauten die Stabilität 
des Schiffes fördern. Bei schlechtem Wetter wird 
die Fahrt unterlassen, die Reisenden sind dann ge
nötigt, die am südlichen Ufer verkehrende Eisenbahn 
zu benutzen.

D e tro it mit etwa 3 Mill. Einwohnern, das 
Hauptziel der Fahrt, ist eine sehr schön gelegene, 
weit ausgedehnte Stadt. Sie gilt mit ihrem Strande 
und den zahlreichen großen und kleinen Inseln sowohl 
im Detroitfluß als auch im Lake St. Claire und im 
Eriesee, für deren leichte Erreichbarkeit durch die 
mannigfachsten Beförderungsmittel gesorgt ist, als 
eine Idealstadt für sommerlichen Aufenthalt im 
Norden der Union. Wir vermochten freilich dieser 
Schönheiten nur in sehr beschränktem Maße teilhaftig 
zu werden, da die zur Verfügung stehende Zeit kaum 
dazu reichte, der Tagung des internationalen Kon
gresses, der Gießereifachausstellung und den Be
sichtigungsmöglichkeiten von Gießereien, Autofabri
ken und sonstigen großen Industrieanlagen auch nur 
im bescheidensten Maße Rechnung zu tragen. Die 
sechs Tage in Detroit vergingen im Fluge; auf das 
dort Gesehene soll später näher eingegangen werden.

Die Fahrt ging nun zum Michigansee und um 
dessen südliches Ufer herum nach C hicago, das 
mit 4y2 Mill. Einwohnern die zweitgrößte Stadt der 
Vereinigten Staaten ist. Chicago war den meisten 
Fahrtteilnehmern vom Hörensagen nicht im besten 
Rufe. Um so angenehmer aber war die Wirklichkeit. 
Schon die letzte Strecke der Bahn dem Michigansee
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entlang bot landschaftliche Schönheiten in reicher 
Menge. Eine Rundfahrt nach der Ankunft, eine 
sogenannte „Sightseeing tour“ bot dann des Schönen 
in großer Fülle. Ein weit ausgedehnter Strand, dem 
entlang man im Auto fast eine halbe Stunde fährt, 
zeigte regstes Badeleben, dahinter prachtvolle Park
anlagen, mit einer Reitallee, die, von guten Reitern 
männlichen und weiblichen Geschlechts auf zum 
Teil herrlichen Pferden benutzt, auf uns arme Euro
päer einen blendenden Eindruck machen mußte. 
Die belgischen und holländischen Bäder in Blanken- 
berghe und in Scheveningen kommen in keiner 
Hinsicht dem Strande von Chicago nahe, sie verhalten 
sich zu ihm wie etwa zwar recht gut gepflegte, aber 
immerhin durch ihre engen Verhältnisse sehr be
schränkte Kleinstaatresidenzen zu einer mächtigen 
Kaiserstadt. Manche Teilnehmer hatten gefürchtet, 
in Chicago würde sich die Einwirkung der vielen 
großen Schlachthäuser unangenehm bemerkbar 
machen. Es war jedoch nicht nur nichts davon in 
den nicht mit solchen Anstalten beglückten Stadt
teilen zu merken, sondern der allergrößte Teil der 
Stadt und ganz besonders natürlich die am Strande 
gelegenen Teile derselben erfreuen sich einer herr
lichen, balsamischen Luft, wie sie kaum eine andere 
Großstadt in Amerika oder Deutschland zu bieten 
vermag. Es war Gelegenheit gegeben, mehrere große 
Werke zu besichtigen; leider erfolgte schon nach 
zwei Tagen die Weiterreise, so daß das Gebiet nörd
lich von Chicago, das sehr viel Bürger deutscher Ab
stammung beherbergen soll, nicht mehr besucht 
werden konnte.

Um die Zeit auszunutzen und um auch die eigen
artigen Schlafwagenverhältnisse der Pullmanwagen 
kennenzulernen, wurde in einer Nachtfahrt Cleve
land erreicht, das als Sitz der Penton Publishing Co. 
und der von ihr herausgegebenen Zeitschrift „The 
Foundry“ wohlbekannt ist. C leveland mit etwa 
1 y2 Mill. Einwohnern nennt sich gerne die fort
geschrittenste Stadt der Union. Sie lebt haupt
sächlich von industrieller Tätigkeit, in der Haupt
sache von der Schwerindustrie; in der Kleider
industrie soll sie nur von New York übertroffen 
werden. Im Gegensatz zu den anderen bisher ge
sehenen Städten zeichnet diese Stadt sich durch 
breite, dem Verkehr noch auf lange Zeit hinaus 
genügende Straßen aus. Man hat hier rechtzeitig 
daran gedacht, die schönen, großen Bauten möglichst 
auf einen Stadtteil zu vereinigen. Es ergab sich so 
eine vornehme City, die sich bis zum Ufer des Erie- 
sees erstreckt. Außer einigen bemerkenswerten 
Gießereien wurde der gesamte Betrieb der Druckerei 
und der Verlagsanstalt der P en to n  P u b lish in g  Co. 
eingehend besichtigt. Besonders den Herren D. M. 
A vey, dem Herausgeber der Foundry, und Herrn
H. Cole E s te p , dem Vorsitzenden des Empfangs
ausschusses, sind wir für ihre liebenswürdige und 
aufopferungsvolle Hilfsbereitschaft in Cleveland und 
während der ganzen Fahrt zu allergrößtem Danke 
verpflichtet.

Von Cleveland ging die Fahrt nach dem Mittel
punkt der nordstaatlichen Eisenindustrie P i t t s 

burgh. Diese landschaftlich sehr schön am Zu
sammenfluß der Flüsse Monongahela und Alleghany, 
die dann als Ohio-Strom weiterfließen, gelegene 
Stadt ist in ihren Niederungen wohl meistens sehr 
stark durch Rauch und Ruß belästigt. Auf den längs 
des Flußnetzes teilweise steil ansteigenden Höhen 
hat sich aber eine freundliche Wohnstadt von großer 
Ausdehnung entwickelt, die vom Rauche verschont 
ist und die angenehmsten Daseinsbedingungen bietet. 
Hier hatten wir Gelegenheit, das Stahlwerk Edgar 
Thompson in Homstead kennenzulernen, das jährlich 
1 000 000 t  Stahl erzeugt, der zum größten Teile 
sofort verwalzt wird. Von der Bedeutung dieser 
Menge macht man sich den richtigen Begriff, wenn 
man bedenkt, daß sie etwa 1/10 der Stahlerzeugung 
ganz Deutschlands entspricht.

Neben verschiedenen, höchst entwickelten Gieße
reien, auf die in einem anderen Zusammenhänge 
eingegangen werden wird, bot die Liebenswürdigkeit 
der amerikanischen Fachgenossen die Möglichkeit 
eines sehr gründlichen Einblickes in den Betrieb einer 
Großbank, der „Union Trust Co. of Pittsburgh“. 
Räumlichkeiten von riesenhaften Abmessungen, alles 
mit italienischem Marmor verkleidet; eine Rundhalle 
mit fünf Galerien und eine weite Schatzkammer mit 
schwersten teleskopischen Türen erregten allseits 
Bewunderung. Sehr bemerkenswert war der Saal 
mit der Lehrlingsabteilung. Hier ist eine größere 
Anzahl Damen und Herren beschäftigt, die für den 
Dienst der Bank angelernt werden. Es wird niemand 
angestellt, der nicht diese Lehrabteilung durch
gemacht hat und dabei auf Fähigkeit und Eignung 
für bestimmte Fächer genauestens geprüft worden ist.

Hier lernten wir auch eine der hervorragendsten 
technischen Bildungsanstalten, das Carnegie Institute 
of Technology, kennen, das noch eingehend behan
delt werden wird. Eine, tiefstem und gründlichstem 
technischen Studium gewidmete Anstalt, das Research 
Institute der Westinghouse Co., das in West-Pitts- 
burgh seinen Sitz hat, verdient gleichfalls größte 
Aufmerksamkeit. Ueber den Umfang der darin 
geleisteten Arbeit gibt die Leistungsfähigkeit seiner 
Lichtpause-Abteilung von täglich 20 000 Licht
pausen einen beiläufigen Begriff. Für die uns dort 
zuteil gewordene freundliche Aufnahme sei den 
Herren D. V inogradoff und W. J. M erten  vom 
Bureau of Development Information auch an dieser 
Stelle wärmstens gedankt.

Mit dem Aufenthalt in Pittsburgh, der gleich 
demjenigen in den anderen bisher besuchten Städten 
mit einem prächtigen Festbankett abgeschlossen 
wurde, war der offizielle Teil der Besuchsfahrt 
erledigt. Die Teilnehmer fuhren nun nach W ash ing 
to n , wo wir lernen konnten, in welchem Umfange 
und mit welcher Vertiefung die Amerikaner es ver
stehen, das Volks- und Staatsbewußtsein und die 
Kenntnis der Wertschätzung seiner großen Männer 
und Helden zu pflegen und damit Heimatliebe und 
das Gefühl der Volkszusammengehörigkeit lebendig 
zu erhalten. Auch darauf und auf die Auswirkung 
dieser Tatsachen auf das industrielle Leben wird 
noch eingehender zurückzukommen sein.
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In W ashington  verabschiedete sich der Groß
teil der europäischen Gäste, während eine Minderheit 
zur Erfüllung von Sonderaufgaben noch zurückblieb. 
Eine kleine Gruppe, der der Berichterstatter ange
hörte, trat eine neuerliche Rundfahrt an, deren Ziel 
der sonnige Süden, „The S unny  S o u th “ , im 
neu emporstrebenden Eisenlande A labam a mit 
seiner Hauptstadt Birmingham war.

Von B irm ingham , einer Stadt mit heute noch 
kaum 350 000 Einwohnern, davon 70 % Schwarze, 
ihres schnellen Wachstums halber die „Magic City“ 
genannt, die mit ihren über 700 Fabriken besonders 
für uns Gießer genug des Sehenswerten bot, ergab 
sich noch Gelegen
heit, eine Reihe 
höchst bemerkens- 
werterkleinererOrte 
zu besuchen. Da war 
in Bessemer das 
Entstehen einer In
dustriestadt schier 
in den ersten An
fängen zu verfolgen, 
in A nniston eine 

bereits ältere, 
hauptsächlich der 

Röhrenerzeugung 
gewidmete kleinere 
Industriestadt süd
lichen Charakters 

kennenzulernen
u. in T uscaloosa,
„einer der alten ari
stokratischen Städte 
des Südens“, wie sie 
ein Führer nannte, 
neben höchst be
merkenswerten in
dustriellen Anlagen 
der Betrieb einer 
der ältesten ameri
kanischen Hoch
schulen (gegründet 
1831) zu studieren.
Die Fahrt von Bir
mingham nach Tuscaloosa erfolgte in einem der vor
züglichen amerikanischen Auto-Omnibusse, zum Teil 
durch tropischen Urwald.

Von Birmingham ging die Fahrt über C h a tta -  
nooga, der Stadt mit den vollendetsten landschaft
lichen Reizen, die wir in Amerika kennenlernten. 
Sie ist zwischen Höhen eingebettet, ähnlich wie 
Heidelberg oder Salzburg, nur geht alles ins Riesen
hafte, wie es eben in Amerika mit fast allen Dingen 
der Fall zu sein scheint. Zwischen diesen Höhen 
windet sich der Tennesseefluß in den kühnsten Krüm
mungen und gibt so Gelegenheit zu ganz eigen
artigen Siedelungsformen. In der Stadt befinden 
sich etwa 400 Fabriken, darunter viele Gießereien, 
die ihr aber doch infolge der weitläufigen Verteilung 
nicht den Stempel einer unfreundlichen Fabrikstadt 
auf drücken.

Die A rb e it und der A rbeiter.

Die amerikanische Arbeiterschaft läßt sich, um 
ein richtiges Bild derselben zu gewinnen, in vier 
Hauptgruppen einteilen. Die unterste Schicht wird 
von den frisch eingewanderten, ungelernten Leuteri 
gebildet, die zunächst in New York hängen bleiben 
und deren Unerfahrenheit dort von zweifelhaften 
Elementen in schlimmster Weise ausgenutzt wird. 
Nicht selten sind die Ausnutzer und Vermittler 
solcher Niedertracht Landsleute der Betreffenden. 
Die zweite Gruppe besteht aus Arbeitern, die sich 
schon zu besseren Arbeitsgelegenheiten durchgear
beitet haben und zur Erkenntnis gelangt sind, daß

durch hartes Schuften sehr erstrebenswerte Dinge, 
vor allem ein Eigenheim und ein recht hoher Lebens
stand, wirklich zu erreichen sind. Diese Lebenshaltung 
zeigt sich in einer Form, wie man sich ihn in Europa 
nicht hätte träumen lassen. Und die Anstrengung hat 
Erfolg. Der Mann arbeitet sich in die dritte und 
Hauptgruppe der amerikanischen Arbeiterschaft 
hinauf, der diese schönen Dinge — ein Einfamilien
haus mit fünf Räumen, mit Zentralheizung, Bad 
und Garage — wirklich beschieden sind. Diese 
Arbeiter sehen in ihrem Verhältnis zum Unternehmen, 
dem sie gerade dienen, nichts anderes als ein Ge
schäftsverhältnis. Sie sehen zu viele auf Grund 
ihrer Tüchtigkeit weit über den an sich sehr hohen 
Arbeiter-Lebensstand emporgekommene Leute, als 
daß nicht die Hoffnung gehegt würde, es allmählich 
auch immer höher und höher zu bringen.

ß/rm/hg/r&rn
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Abbildung 1. Reiseplan.
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Geistige und körperliche Arbeit wird im allgemei
nen ganz gleich geschätzt und bezahlt. Ein junger 
Ingenieur bekommt keinen höheren Lohn als ein 
Handarbeiter. Erst wenn er in der Lage ist, auf 
bestimmte Leistungen zu verweisen, z. B. Vor
schläge zu machen, die in irgendeiner Form nutz
bringend zu verwerten sind, wird er sich einen aus
giebigen Vorteil in Form von hohen Beteiligungen 
sichern können. Wir haben manche Ingenieure 
kennengelernt, junge und auch ältere, die in ihrem 
Verdienste weit hinter den besser bezahlten Arbeitern 
ihres eigenen Betriebes ’zurückstanden. Und wir 
lernten auch Arbeiter kennen, die auf Grund von guten 
Betriebseinfällen oder Erfindungen Anteile bezogen, 
die ein Mehrfaches ihres Arbeitsverdienstes betrugen.

Unter solchen Umständen hat der Sozialismus 
auf Grund marxistischer Gedankengänge noch sehr 
wenig Wurzel schlagen können. Die Leute ver
sprechen sich von ihrer eigenen Leistung mehr als 
vom Klassenhaß. Männer wie Henry Ford sind 
leuchtende Beispiele dafür, was die ungehemmte 
Entwicklung eines schöpferischen Unternehmers 
für die Wohlfahrt großer Arbeitermassen bedeutet. 
Ford selbst ist staunenswert rasch zu einem der 
reichsten Menschen des Erdballes geworden, zugleich 
aber brachte sein Wirken Hunderttausenden von 
Arbeitern bis dahin kaum geahnte Daseinsmöglich
keiten. Er beschäftigt zur Zeit allein in Detroit 
über 200 000 Arbeiter, die zu den bestbezahlten in 
Amerika zählen.

Eine vierte Gruppe von Arbeitern wird von den 
Negern gebildet. Bezüglich derselben ist scharf 
zwischen dem Norden und dem Süden der Vereinigten 
Staaten zu unterscheiden. Im Norden wird in der 
Arbeiterschaft diesbezüglich kaum ein Unterschied 
gemacht, doch nehmen viele Gewerkschaften keine 
Farbigen auf, weil sie ihnen allzu unzuverlässig er
scheinen. Der schwarze Arbeiter wird allgemein, 
auch dort, wo man ihm unzweifelhaft wohlwill, als 
minder intelligent geschildert. In den Nordstaaten 
verrichtet er die härteste Arbeit, unter anderem in 
großer Hitze, die ein Weißer überhaupt nicht be
wältigen würde, und wird dafür entsprechend hoch 
bezahlt. Er tritt hier aber bisher nur in wenig belang
reicher Anzahl auf. In den Südstaaten, wo er in 
manchen Industriebezirken die große Mehrheit 
bildet, wird er zwar seiner Billigkeit halber geschätzt, 
seiner im allgemeinen geringen Intelligenz wegen aber 
auch geringer geachtet. In einer großen Gießerei in 
Alabama, woselbst auf drei Schwarze ein weißer 
Arbeiter kommt, wurde dem Schwarzen ein Stunden
lohn von 15 Cent, dem Weißen dagegen ein solcher von 
35 Cent bezahlt. Ein Werksleiter versicherte uns, die 
Schwarzen für viele Arbeiten sehr gut gebrauchen 
zu können, er wäre aber doch froh, einen erheblichen 
Teil derselben durch Weiße ersetzen zu können. In 
der Nähe von Anniston, einer überwiegend schwarzen 
Stadt, fanden wir ein Gußwerk, das sich durch be
sonders fleißige und flinke Arbeit auszeichnete, durch
weg mit weißen Arbeitern besetzt.

Die Anzahl der Arbeiter wurde für Ende 1926 
auf etwa 29 Millionen geschätzt. Von dieser Zahl

sind höchstens 20 % Mitglieder von Gewerkschaften. 
Das Gewerkschaftswesen hat nur während der 
Kriegsjahre eine bescheidene Blüte erfahren und ist 
seit dieser Zeit wieder erheblich zurückgegangen. 
Dazu ist zu bemerken, daß sich die hier angegebenen 
Zahlen auf die Vereinigten Staaten und auf Kanada 
beziehen, da getrennte Zahlen nicht zu erlangen 
waren. Uebrigens liegen in beiden Gebieten die 
Arbeitsverhältnisse völlig gleich, was schon durch die 
ungehemmte Freizügigkeit zwischen den Vereinigten 
Staaten und Kanada bedingt ist. Die Gewerk
schaften sind mit einer Ausnahme durchaus unpoli 
tisch; es ist das die Gewerkschaft der „Industrial 
Workers of the World“ (LW.W.). Sie umfaßt nicht 
eine seßhafte Arbeitergruppe,sondern unstete Elemente, 
die sich nur gelegentlich, wenn die Not sie zu diesem 
Aeußersten zwingt, zur Arbeit entschließen. Diese 
auf etwa 40 000 Mitglieder geschätzte Gewerkschaft 
ist ausgesprochen anarchistisch gerichtet und gilt als 
eine staatsgefährliche Organisation, gegen die sich 
verschiedene Staaten durch Sondergesetze zu schützen 
versucht haben. Das dürfte übrigens gar nicht not
wendig gewesen sein, denn der gesunde Sinn der 
amerikanischen Arbeiterschaft hat sich von jeher 
gegen derartige Richtungen schroff ablehnend ver
halten.

Nur eine Gewerkschaftsorganisation, die „Ameri
can Federation of Labor“ , hat es zu einer stattlicheren 
Mitgliederzahl gebracht. Sie dürfte Ende 1926 
2 800 000 (1920 etwa 4 000 000) Mitglieder gezählt 
haben. Diese Gewerkschaft hält sehr darauf, nur 
arbeitswillige und ehrenwerte, in irgendeinem Fache 
oder Gewerbe tätige Leute zu Mitgliedern zu haben. 
Sie umfaßt die Mehrzahl der für die verschiedenen 
Arbeitsberufe bestehenden Fachgewerkschaften, 
deren Vorschriften bezüglich der Mitgliedschaft nicht 
einheitlich sind. Die meisten derselben schließen 
Minderjährige von der Aufnahme aus, einige verlangen 
ein bestimmtes Maß von Fachausbildung, fast alle 
verweigern Schwarzen die Mitgliedschaft. Am 
strengsten halten es die fast 500 000 Mitglieder 
umfassenden Gewerkschaften der Eisenbahner, die 
sich Bruderschaften (Brotherhoods) nennen. Sie 
gliedern sich in vier Gruppen: die Gewerkschaft der 
Lokomotivführer, der Heizer, der Schaffner und der 
übrigen Zugbegleiter. Die Anfänge dieser Verbände 
sollen bis auf die sechziger Jahre des vorigen Jahr
hunderts zurückgehen. Obwohl auch sie auf völliger 
Freiwilligkeit beruhen, ist es ihnen gelungen, nahezu 
die gesamten in diesen Berufen tätigen Leute in 
ihren Reihen zu vereinigen. Bei ihnen spielen Standes
fragen eine große Rolle. Sie halten streng auf tadel
lose Lebenshaltung ihrer Genossen, um das Ansehen, 
das sie sich im Laufe von über einem halben Jahr
hundert erworben haben, keinen Schaden erleiden 
zu lassen. Schon vor der „Prohibition“ wurde ein 
Trinker unweigerlich aus dem Verbände entfernt. 
Sie verlangen ein geordnetes Familienleben ihrer 
Angehörigen und gewissenhafte Erfüllung aller be
ruflichen und staatsbürgerlichen Verpflichtungen. 
Ein wesentlicher Faktor ihrer Macht nach außen wie 
den Mitgliedern gegenüber bilden ihre vorzüglichen
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Einrichtungen zur Versicherung bei Krankheit, für 
Altersversorgung, für den Todesfall und für die Hinter
bliebenen verunglückter Berufsgenossen. Es sind das 
wahre Musteranstalten erfolgreicher Selbsthilfe, die 
zeigen, was tüchtige Leute durch eigene Kraft zu 
erreichen vermögen, ohne sich außerhalb des Kreises 
ihrer Volksgenossen zu stellen. Derartige Leistungen 
tragen natürlich ganz wesentlich dazu bei, Berufs
freudigkeit und einen gewissen, berechtigten Berufs
stolz zu entwickeln. Klassengegensätze sind den 
amerikanischen Arbeitern unbekannt, solche sind 
auch tatsächlich kaum vorhanden. Ueber 80 % der 
Kinder der Lokomotivführer durchlaufen höhere 
Schulen, und die Befähigten unter ihnen sind in der 
Lage, sich irgendeinem zusagenden Berufe zu widmen, 
und zwar aus eigener Kraft.

Bezüglich der Zugehörigkeit ihrer Arbeiter zu 
irgendeiner Gewerkschaft unterscheidet man„Union 
shops“ , das sind Betriebe, die nur Gewerkschafts
angehörige beschäftigen, und „Non U nion Shops“ , 
die keinen gewerkschaftlich organisierten Arbeiter 
aufnehmen. Einen Uebergang von der einen zur 
anderen Art bilden die „P re fe rred  Shops“ , die 
zwar im allgemeinen nur gewerkschaftsangehörige 
Arbeiter aufnehmen, die aber vertragsmäßig berech
tigt sind, auch gewerkschaftsfreie Leute anzuneh
men, wenn ihnen gewerkschaftsseitig nicht binnen 
48 Stunden nach erhobenem Anspruch geeignete Ge
werkschaftler zugewiesen werden.

In der Schwerindustrie soll es keine Union Shops 
geben; wo solche während des Krieges entstanden, 
wurden sie in den folgenden Jahren wieder frei und 
zu Non Union Shops umgebildet. Auch in der Ma
schinenindustrie soll es ähnlich stehen; wir haben 
bei unseren vielen Werksbesuchen nur einmal einen 
Unionbetrieb getroffen — es handelte sich um eine 
kleine Maschinenfabrik —, alle anderen besuchten 
Betriebe waren Non Union Shops. Die Unternehmen 
der letztgenannten Art lehnen es keineswegs ab, mit 
ihren Leuten über Arbeitsbedingungen und Arbeits
verhältnisse zu unterhandeln, weigern sich aber, mit 
werksfremden, berufsmäßigen Arbeiter-,,Führern“ zu 
verhandeln. Die Mehrzahl der Betriebe, die wir 
kennenlernten, hatten eine Organisation, um körper
schaftlich oder richtiger im Namen der Mehrheit aller 
Angestellten und Arbeiter mit der Werksleitung zu 
unterhandeln und Wünsche vorzubringen. Die durch 
Mehrheitswahlen berufenen Vertretungen wurden als 
■Works Committees“ oder „Shop Councils“ be
zeichnet. In einem Falle war dieser Ausschuß pari
tätisch aus gewählten Mitgliedern und aus von der 
Werksleitung bestimmten Mitgliedern zusammen
gesetzt. Dieser Ausschuß bildete die letzte Instanz bei 
Entlassungen und hatte auch sonst einige entschei
dende Befugnisse.

Der Verkehr zwischen Vorgesetzten und Arbeitern 
wickelte sich, wo immer wir ihn zu beobachten Ge
legenheit hatten, stets in freundlichen, vielfach sogar 
in kameradschaftlichen Formen ab. Trotzdem

herrschte aber überall strengste Disziplin. Zu ihrer 
Aufrechterhaltung trägt ganz besonders die in den 
vielfältigsten Formen angetroffene Arbeit „am 
Bande“ bei. Das laufende Band ist ein strenger Ge
bieter, es ist aber doch nicht der blindwütige Tyrann, 
als den es oft hingestellt wird. Am Bande hat freilich 
jeder Mann seine regelmäßige Arbeit zu verrichten. 
Tut er es nicht, so hemmt er die Arbeit seiner Ge
nossen und kann unter Umständen einen Schaden 
anrichten, der weit über den durch das Nichtstun 
eines für sich allein arbeitenden Mannes hinausgeht. 
Das laufende Band ist aber schließlich doch keine 
willkürlich arbeitende Maschine, seine Tätigkeit be
ruht in sehr vielen Fällen auf einer vorhergehenden 
ganz außerordentlichen Kopfarbeit. Jeder Griff des 
einzelnen Arbeiters muß genau überlegt und bestimmt 
werden, und bei verwickelter Bandarbeit, z. B. bei 
der Herstellung eines Autos, handelt es sich um Fest
legung zehntausender solcher Griffe und Hand
habungen, ehe ein Band in Tätigkeit gesetzt werden 
kann. In dieser Beziehung hatten wir Gelegenheit, 
wahre Wunderwerke hervorragender Ingenieurkunst 
kennenzulernen. Nach den gesehenen Bandarbeiten 
konnte in keinem Falle weder von einer Arbeitshast 
noch von einer stumpfsinnig machenden Arbeits
verrichtung gesprochen werden. Die Arbeit wickelte 
sich zwar überall in ununterbrochenem Fortschreiten 
ab, es war aber nirgends irgendein nervöses oder 
übereiltes Arbeiten wahrzunehmen. Ebenso gab es 
kaum irgendwo eine Verrichtung, die ohne Aufmerk
samkeit mit mehr- oder weniger Stumpfsinn hätte 
verrichtet werden können. Ln Gegenteil, auch bei den 
einfachsten Verrichtungen erforderte es stets ein sehr 
erhebliches Maß von Aufmerksamkeit, recht oft auch 
von Geschicklichkeit, um richtig mitzukommen. Die 
Arbeit wird darum vielfach nicht dem Stücke oder 
der Zahl nach entlohnt, sondern im Tagelohne ver
gütet. Es ergibt sich so die Möglichkeit, dem Tüchtigen 
entsprechend höhere Anteile am Gesamterträge zu
zuteilen. Wir erfuhren freilich auch von Arbeiten am 
Bande in anderen Industrien, die mit schlimmster 
Einförmigkeit erledigt werden; in den vielen 
von uns besuchten Werken der Eisenindustrie 
war das aber niemals der Fall. Insbesondere in den 
viel besprochenen und viel verleumdeten Fordschen 
Betrieben war die Bandarbeit durchaus keine mörde
rische, Geist und Leib aufzehrende Verrichtung. In 
diesen Betrieben machten die Leute mit sehr wenig 
Ausnahmen einen recht gesunden und zufriedenen 
Eindruck. Dort herrscht auch der Brauch, einen 
Arbeiter, der sich für die ihm zugewiesene Arbeit als 
ungeeignet erweist, erst an einer anderen Stelle zu 
beschäftigen, ehe man ihn wieder fortschickt. Auch 
auf alte Arbeiter wird gebührend Rücksicht ge
nommen. So sahen wir an einem Bande ältere Leute 
in recht ruhiger Weise damit beschäftigt, aus dem 
langsam an ihnen vorbeifließenden Strome von 
Abfällen Schmiede- und Gußeisenteile auszuklauben.

(Fortsetzung folgt.)
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Einwirkung einer weitgehenden Ueberhitzung auf G efüge  
und Eigenschaften von Gußeisen.

Von F r i tz  M eyer in Winterthor.
( Beeinflußbarkeit des Feinheitsgrades der Graphitausbildung durch Ueberhitzung im  Schmelzfluß. Versuchsplan, 

Anordnung und Arbeitsweise. Zusammenstellung der E-gebnisse und ihre Deutung. Zusammenfassung.)
[Hierzu Tafel 2.]

mäßige Beeinflußbarkeit des Feinheitsgrades derDie planmäßige Herstellung von Gußeisen mit 
hohen mechanischen Eigenschaften hat in den 

letzten Jahren große Fortschritte gemacht. Aus 
Schrifttum und Praxis sind verschiedene Verfahren 
zur Herstellung von solchem hochwertigem Gußeisen 
bekannt; sie sind zu einem großen Teil zum Gegen
stand von Patenten gemacht worden. Alle diese 
neuen Verfahren haben zur grundlegenden Voraus
setzung die Herstellung eines Graugusses mit vor
wiegend perlitischem Gefüge. Die Erzeugung höher
wertigen Gußeisens als solche ist eigentlich nicht 
neu; Stücke mit annähernd denselben Festigkeits
eigenschaften, wie sie heute mitgeteilt werden, sind 
schon aus gut geführten alten Gießereien der neun-

Graphitausbildung durch Ueberhitzung im Schmelz
fluß hinweist. Die für die Praxis so außerordentlich 
wertvolle Tatsache einer planmäßigen Graphitver
feinerung im Schmelzfluß ist von vielen Seiten nun
mehr so zuverlässig bestätigt worden, daß an ihrer 
Tatsache kein Zweifel mehr besteht. Lediglich der 
von Piwowarsky gemachten Beobachtung der Kar
bidumkehr (rückläufige Kurve), sowie der zu ihrer 
Erklärung herangezogenen Arbeitshypothese, stand 
ein Teil der Fachleute und der reinen Wissenschaftler 
zweifelnd gegenüber. Zu diesen gehörte auch der 
Verfasser, und es schien ihm der Mühe wert, ähnliche 
Versuche anzustellen, um sich ein Urteil darüber zu

Zahientaiel 1. S c h m e lz -  u r .d  V e r s u c h s p la n .

G ruppe O fenart G attie ru n g
G ew icht 

der 
Schm el
zen in g

T ieg e la rt
A usgangs
leg ierung

erschm olzen
im

A tm osphäre
im

Tiegel

A uf H ö ch s t
te m p e ra tu r  
g eh a lten

Bei 1250°

Ia F le tscher-
Tiegelofen

hochgekoh lt 80 000 G raph ittiegel 
au sgek leidet 

m it M agnesit 
u n d  Ton

K uppelofen N orm ale
A tm .

— in  trockene 
Form en  

vergossen

Ib F le tscher-
Tiegelofen

niedrig 
gekoh lt

8 000 G raph ittiegel 
au sgek le idet 

m it M agnesit 
und Ton

K uppelo fen N orm ale
A tm .

in  trockene 
F orm en  

vergossen

I I Borchers-
K ryp to lo fen

R eihe 7 
n iedriggekoh lt 

R eihe 8 
h ochgekohlt

125 G raph ittiegel 
au sgek le idet 

m it M agnesit 
u nd  T on

K uppelofen N orm ale
A tm .

5 min au s  dem  Ofen 
genom m en u. 
L u ftab k ü h lu n g  

überlassen
I I I T am m ann-

K urzschluß-
ofen

hochgekoh lt 150 A loskatiegel G astiegelofen N orm ale
A tm .

5 m in in  g e trocknete  
F orm eu 

vergossen
IV T am m ann-

K urzsohluß-
ofen

Roheisen 250 D4- u . A loska
tiegel

H ochofen S tick sto ff
s tro m

5 min in  K ieselgur 
ab k ü h len  
gelassen

ziger Jahre bekannt. Einige Fachleute haben sich 
in den letzten Jahren um die Erzeugung hochwertigen 
Graugusses verdient gemacht. Praxis, Versuchs
anstalten und Hochschulen haben in neuester Zeit 
in gemeinsamer Arbeit viel zur Hebung der Be
schaffenheit von Grauguß beigetragen. Dieser Erfolg 
ist vorwiegend auf die stärkere Berücksichtigung der 
Metallurgie im Gießereiwesen während der letzten 
Jahre zurückzuführen.

Mit einer perlitischen Grundmasse allein aber ist 
die besondere Güte des Gußeisens noch nicht ver
bürgt. Neben der Ausbildung des Graphits werden 
Ausbildungsform und Korngröße des Perlits sowie 
auch die Dichte des Gußeisens einen hervorragenden 
Anteil auf die Eigenschaften des Graugusses austiben. 
In diesem Zusammenhang sei auf den eine Anzahl 
wertvoller neuer Gesichtspunkte anschneidenden 
neueren Aufsatz von E. P iw ow arsky1) hingewiesen. 
Zu den wichtigsten Arbeiten während der letzten 
Jahre über die Graphitbildung im Gußeisen dürften 
seine Berichte2) gehören, in denen er auf die plan

!) Gieß.-Zg. 23 (1926) S. 379.
2) St. u. E. 45 (1925) S. 1455 u. 2001; Gieß. 12 

1925) S. 836.

bilden, inwiefern die von Piwowarsky gemachten 
Beobachtungen verallgemeinert werden können oder 
nicht. Diesem Zwecke sollte eine größere Anzahl 
möglichst den praktischen Verhältnissen angepaßter 
kleinerer und größerer Versuchsschmelzen dienen, 
über die hier kurz berichtet sei.

Es wurden vier Gruppen von Versuchsreihen auf
gestellt, die sich durch die Ofenart, die gewählte 
Gattierung, das Schmelzgewicht und die Art der 
Schmelztiegel unterschieden. Es wurde sowohl mit 
hoch- bzw. niedriggekohlten als auch mit reinen Roh
eisensorten gearbeitet. Zahlentafel 1 zeigt den 
Schmelz- und Versuchsplan. Es würde zu weit 
führen, auf die Durchführung und die Ergebnisse 
der Versuchsgruppen im einzelnen einzugehen. Zur 
Ergänzung des Schmelz- und Versuchsplanes soll 
Abb. 1 dienen, die schematisch die Ofenarten, wie 
sie für die einzelnen Versuchsgruppen verwendet 
wurden, darstellt.

Für die Versuchsgruppe Ia (Fletscher-Kokstiegel- 
ofen) war ein Satzgewicht von 80 kg gewählt worden, 
in der Absicht, neben der Abhängigkeit der Kohlen
stofform und der Art und Feinheit des graphitischen 
Gefüges vom Grade der Ueberhitzung auch die Ver-
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Zahlentafel 2. V e r s u c h s e r g e b n i s s e  d e r  G r u p p e  la .

Schmelze
Nr.

Erhitzt 
auf °C

Vergossen 
bei »C

Biege
festigkeit
kg/mm2

Ein
biegung 
in mm 

Meß länge 
20 X d

Zug
festigkeit
kg/mm2

1 1250 1250 3 0 ,0 11,2 24 ,1
2 1300 1250 41.1 9 ,2 23 ,8
3 1350 1250 30 ,1 4 ,3 17,1
4 1450 1250 4 1 .9 1 1 ,2 2 4 ,0
5 1530 1250 4 3 ,3 8 ,2 2 8 ,9

änderung der Festigkeitseigenschaften zu verfolgen. 
Die Temperaturmessungen wurden mit einem Hol-

ßorcfrers -Ofen

/¡’o /rra i/sß ff/cT ro t/errm o ferio /

Wasserzu/ertunĝ
/7

HirsserabLe/h/rg

sich vermuten, daß die verschiedenen Ueberhitzungs- 
temperaturen sich auch in den Gießspannungen 
äußern könnten. Daher wurden Spannungsgitter 
(Abb. 2) gegossen, ähnlich wie dies bereits früher bei 
Versuchen von S te ig e r3) der Fall war. Mehrere der 
Spannungsgitter zeigten Warmrisse und wurden da
durch für die Untersuchung unbrauchbar. Die 
übrigen wiesen nach dem Aufschlitzverfahren bei 
gleicher chemischer Zusammensetzung und verschie
denen Ueberhitzungsgraden nur sehr geringe Unter
schiede in den Spannungen auf. Letztere waren 
nicht in einen bestimmten Zusammenhang mit den 
Ueberhitzungstemperaturen zu bringen. Zur Er

reichung höchster Ueberhitzungs- 
temperatur war das Satzgewicht 
von 80 kg für den verwendeten 
Ofen zu groß. Es mußte nämlich 
während des Schmelzens Brenn
stoff nachgesetzt werden, wodurch 
aber ein vorübergehendes Sinken 
der Temperatur der Schmelze ein
trat. Da jedoch jede Störung der

Tammann-
FurzsoMu/sofen

Scfrau/oc/>

F/etsefrer -OffenH
Sc/rc/u/cc'r

Abbildg. 1. 

Ofenarten

Sropbfttfege//r/77 Zo/7 
~i/m/Mrg/7es/fi7iisyes7r/c/rerr 

y/7n</
/7o7r/e-6ez>r.£/e/r7roden=

für die

einzelnen

Versuchs

gruppen.

Jso//'em /7g

born- Kurlbaum-Pyro
meter neuester Bauart 
ausgeführt. Um den 
Einfluß verschieden 
hoher Gießtemperatu
ren auszuschalten, wur
den sämtliche Schmel
zen erst bei 12500 
vergossen. Diese Tem
peratur war leider zu 
tief gewählt worden, 
was sich erst später 

durch teilweise blasigen Guß erwies, so daß der 
Einfluß einer Schmelzüberhitzung in den Festig
keitseigenschaften kaum zum Ausdruck kam. Immer
hin lassen die Werte in Zahlentafel 2 für die 
Versuchsgruppe Ia erkennen, daß die Festigkeiten 
mit zunehmendem Ueberhitzungsgrad steigen. Da 
der prozentuale Graphitgehalt eines Gußstücks 
hauptbestimmend ist für seine Schwindung, so ließ

750,S

¿V

7SO,S

77

A l

Abbildung 2. 
Spannungsgitter.

Temperaturverhältnisse die Ver
suchsergebnisse unnachweisbar 
beeinflussen konnte, wurde es 
vorgezogen, das Einsatzgewicht 
zu verringern bzw. zu Oefen 
überzugehen, welche eine ge
nauere Ueberwachung und Ein
stellung ermöglichten.

Die folgenden im Fletscher- 
bzw. Borchers-Ofen ausgeführten 
Schmelzen (9 kg Einsatzgewicht) 

der Gruppen I und II (Zahlentafel 3) waren leider 
ihrerseits wieder dadurch gekennzeichnet, daß es 
unmöglich war, die gleichmäßige Temperatursteige
rung in der Zeiteinheit beim Einschmelzen genau 
innezuhalten. Diese Fehlerquelle auszuschalten schien 
nur möglich durch Arbeiten in einem elektrischen 
Kurzschlußofen. Die Schmelzen der Gruppen III 

s) D issertation E. T. H. Zürich 1913.

tz=  T7ege/ 
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Zahlentafel 3. Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  S c h m e lz e n  u n d  A b h ä n g i g k e i t  d e r  
K o h l e n s t o f f o r m  v o m  U e b e r h i t z u n g s g r a d .

V er Schm el E r Bei Ges.-C
Geb.n G raphit Si Mn P s G raphit

Gruppe suchs ze h itz t 1250» zu
reihe Nr. auf »C o//o °//o % °//o % °//o °//o Ges.-C

1 1250 in 3,78 2,65 0,89 0,77 0,23 0,23 0,062 0,702
2 1300 trockene 3,76 1,13 2,63 0,70 0,25 0,25 0,119 0,700

Ta 1 3 1350 Form en 3,58 1,04 2,54 0,61 0,76 0,26 0,114 0,710
4 1450 gegossen 3,63 1,13 2,50 0,86 0,81 0,23 0,085 0,688
5 1530 3,45 0,92 2,53 0,65 0,66 0,24 0,106 0,733

9 1250 3,38 0,83 2,55 1,32 0,72 0,22 0,079 0,754
10 1250 3,62 0,97 2,65 1,39 0,81 0,22 0,080 0,732
11 1250 in 3,63 1,10 2,53 1,45 0,76 0,20 0,079 0,697
12 1380 trockene 3,52 1,06 2,46 1,63 0,75 0,22 0,076 0,699

Ia 2 13 1440 Form en 3,61 1,19 2,42 1,48 0,76 0,24 0,072 0,671
14 1440 gegossen 3,45 1,11 2^34 1,87 0,75 0,23 0,078 0,678
15 1150 3,2G 0,95 2,31 1,97 0,70 0,21 0,094 0,709
16 1570 3,44 0,88 2,56 1,29 0,80 0,22 0,081 0,743

22 1300 in trock . 3,57 0,93 2,64 3,37 0,71 0,20 0,07 0,739
Ia  • 3 23 1450 Form en 3,25 0,93 2,32 3,65 0,78 0,22 0,07 0,714

24 1580 gegossen 3.50 0,78 2,72 3,27 0,80 0,21 0,073 0,778

26 1250 in trock . 2,89 2,67 0,38 0,85 0,84 0,10 0,181 0,131
Ib •1 27 1450 Formen 2,78 2,67 0,29 0,90 0,83 0,11 0,160 0,104

28 1560 gegossen 3,00 2,17 0,83 0,86 0,79 0,092 0,148 0,277

30 1270 2,97 0,95 2,02 1,86 0,80 0,11 0,132 0,682
31 1400 in 3,02 1.00 2,02 1,86 0,81 — — 0,668

Ib 5 32 1440 trockene 3,14 1,10 2,04 1,40 0,84 0,099 0,134 0,650
33 1540 Form en 2,79 0,93 1,86 1,47 0,87 0,097 0,143 0,667
34 1560 gegossen 2,76 0,89 1,87 1,62 0,78 0.11 0,142 0,678

! 35 1570 2,48 0,47 2,01 1,59 0,85 0,097 0,158 0,810

38 1270 in 2.96 0,94 2,02 1,86 0,80 0,11 0,132 0,682
Ib 6 39 1460 trockene 2,92 1,11 1,81 2.11 0,88 0,11 0,155 0,620

40 1560 Formen 3,01 1,14 1,87 1,91 0,98 0,099 0,153 0,622
41 1600 gegossen 2,50 0,74 1,76 1,73 0,55 — — 0,704

44 1310 an der 3,17 0,65 2,52 3,55 0,83 0,23 0,088 0,795
I I 7 45 1450 L uft 3,09 0,64 2,45 3,21 0,85 — — 0,792

46 1600 abgekühlt 2,98 0,47 2,51 4,07 0,70 — — 0,842

51 1225 3.32 1,0 2 32 2,04 0,80 0,23 0,082 0,700
52 1250 an der 3,37 0,81 2*56 1,77 0,79 — — 0,76

I I 8 53 1400 L uft 3,32 0,76 2,56 2,03 0,82 — — 0,77
54 1450 abgekühlt 3,43 0,93 2,50 1,84 0,81 0,23 0,093 0,728
55 1550 3,34 0,98 2,36 2,06 0,88 0,24 0,100 0,706

56 1250 in 3,59 0,70 2,89 1,23 0,59 0,028 0,009 0,805
ni 9 57 1450 trockene 3,82 0,28 3,10 1,20 0,60 0,026 0,006 0,812

58 1470 Form en 3,51 0,57 2,94 1,39 0,60 0,031 0,007 0,838
59 1700 gegossen 2,97 0,72 2,25 1,27 0,59 0,031 0,005 0,758

63 1300 in 3,57 0,93 2,64 3,16 0,62 0,087 0,025 0,740
IV 10 64 1450 Kieselgur 3,59 1,03 2,56 3,37 0,71 0,084 0,050 0,712

65 1630 abgekühlt 3,26 0,80 2,46 3,55 0,70 — — 0,755

66 1250 in 3,18 0,94 2,25 ( ?)1,57 0,96 0,067 0,068 0,705
IV 11 67 1450 Kieselgur 3,05 0,85 2,20 2,26 1,01 0,055 0,053 0,722

68 1620 abgekühlt 3,10 0,84 2,26 2,18 1,01 — — 0*729

69 1250 in 3,96 1,16 2,80 0,39 0,35 0,025 0,032 0,707
IV 12 70 1450 Kieselgur 3,61 1,39 2 22 0,45 0,21 — — 0,615

71 1630 abgekiihlt 3,52 0,93 2,59 0,54 0,31 — — 0,736

72 1250 in 3,45 0,76 2,69 1,83 0,63 0,060 0,066 0,780
IV 13 73 1450 Kieselgur 3,34 0,87 2,47 1,68 0,61 — — 0,740

74 1640 abgekiihlt 4,04 0,60 ( ?)3,44 2,22 0,66 — 0,852

75 1250 in 3,46 0,52 2,94 1,77 0,74 0,060 0,044 0,850
IV 14 76 1450 Kiese'gur 3,84 0,82 3,02 1,75 0,77 — — 0,787

77 1610 abgekühlt 3,54 0,57 2,97 1,74 0,79 — 0,830

und IV wurden daher in einem Tammann-Ofen 
durchgeführt.

Versuchsreihe 9 (Gruppe III) mußte allerdings 
wegen der nachträglich festgestellten Unstimmig
keit der Temperaturmessung und der zu großen 
Ab- und Zubrände an Kohlenstoff als unzuverlässig 
verworfen werden. Zur Verminderung von Ab
bränden wurden die Schmelzen der Gruppe IV dem
nach in einem reinen Stickstoffstrom ausgeführt. 
Um Luftzutritt und damit Oberflächenoxydation 
zu vermeiden, wurde über den Ofen eine Glocke ge
stülpt, durch welche nur das Stickstoffzuführungs
rohr geführt wurde (s. Abb. 1). Die aufgestülpte 
Glocke hatte eine mit Glimmerplättchen zugedeckte 
Oeffnung, durch welche der Schmelzgang beobachtet

47. Jah rg . Nr. 8.

werden konnte. Obwohl 
im Stickstoffstrom ge
schmolzen wurde, konnte 
der Abbrand an Eisen
begleitern doch nicht voll
kommen vermieden wer
den, da jeweils bei der 
Temperaturmessung durch 
das vorübergehende Oeff- 
nen des Schauloches Luft 
in den Ofen eintreten 

konnte. Geschmolzen 
wurde in sogenannten D4- 
Tiegeln der Staatl. Por
zellan-Manufaktur, Berlin. 
Für Schmelzen, die auf 
Temperaturen von 1600° 
und darüber gebracht wer
den sollten, wurden Aloska- 
tiegel verwendet.

Das Satzgewicht betrug 
für jede dieser Schmelzen 
250 g. Für die Schmelzen 
der Versuchsreihen 10, 11. 
12 und 14 wurde nur je 
eine Roheisensorte be
nutzt, und zwar für 

10: französischer 
Hämatit,
deutscher Hämatit, 
schwedisches Holz- 
kohlen-Roheisen, 
deutscher Hämatit. 

Die Gattierung für Ver
suchsreihe 13 bestand aus 
je gleichen Gewichtsteilen 
der Roheisensorten, wie 
sie für die Reihen 10, 11 
und 12 verwendet wurden.

Zahlentafel 3 zeigt die 
Analysen der einzelnen 
Schmelzen und die Kohlen
stofform in Abhängigkeit 
vom Grade der Ueber
hitzung.

Bei Betrachtung von 
Abb. 3. die das Verhältnis 

der Kohlenstofform zum Grade der Ueberhitzung 
darstellt, wird auffallen, daß auf der Abszisse das 
Verhältnis von Graphit zum Gesamtkohlenstoff
aufgetragen wurde, und nicht einfach der Graphit
gehalt selbst. Dieses Verhältnis mußte zur Kenn
zeichnung der metallurgischen Rückwirkung der
verschiedenen Schmelzüberhitzung gewählt werden, 
um deren Zahlenwerte unabhängiger zu machen von 
dem störenden Einfluß des Abbrandes an Kohlen
stoff. Die Versuchsreihen 10, 12, 13 und 14 weisen 
ein die Umkehrbarkeit der Karbidbildung kennzeich
nendes Temperaturgebiet in der Gegend von etwa 
1450° auf. Das Schaubild der Versuchsreihe 11 zeigt 
merkwürdigerweise mit steigender Ueberhitzungs- 
temperatur zunehmenden prozentualen Graphit-
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Abbildung 3. Einfluß der U eberhitzungstem peratur im Schmelzfluß 
auf die G raphit bi ldung im ersta rrten  Grauguß.

Die für die O rdinaten gültigen Zahlen geben die prozentualen Anteile 
des G raphits am Gesam tkohlenstoff an.

Ueberraschung auch metallographisch dadurch zum 
Ausdruck, daß die Schmelzen der untersten und 
höchsten Erhitzungsstufe Ferrit neben Perlit zeigten, 
während die mittlere, am meisten zur Karbidbildung 
neigende Ueberhitzungsstufe nur Perlit als Grund
masse aufwies. (Vgl. Abb. 6 und 7 sowie Abb. 9.) In 
zwei Fällen zeigten die äußersten Ueberhitzungs- 
stufen Perlit, die mittlere dagegen Perlit und Lede- 
burit (s. Abb. 4 und 10). Piwowarsky hat für hoch
gekohlte Eisen-Kohlenstoff-Legierungen die kritische 
Wendetemperatur je nach dem Siliziumgehalt zwi
schen 1420 und 1525° gefunden. Nach den vor
liegenden Versuchen scheint es, daß die obere Grenze 

bei 1525° etwas zu hoch angenommen wurde, da 
verschiedene, nur wenig über 1500° überhitzte 
Schmelzen mit geringem Siliziumgehalt schon 
wieder Zunahme der Neigung zur graphitischen Er
starrung zeigen. Die Untersuchungen sollten aber 
nicht die genaue Lage des kritischen Wendepunktes 
von Gußproben mit verschiedener chemischer Zu- 

ffe/A e70 äammensetzung festlegen, sondern es 
sollte neben einer Untersuchung über 
die planmäßige Graphitverfeinerung 
auf dem Ueberhitzungswege durch 
eine größere Zahl von Versuchen das 
Vorhandensein oder Nicht Vorhan
densein einer Wendetemperatur nach- 
gepriift werden.

In den schaubildlichen Darstel
lungen der Versuchsergebnisse (Abb.3) 
erscheint der Temperaturbereich 
der Umkehr oft als scharfer Knick.

00 07 00

gehalt. obwohl in der Versuchsführung dieser Reihe 
kein Fehler erinnerlich ist. Die Ergebnisse der 
Gruppen I und II  reihen sich trotz mancher Unvoll
kommenheit der Versuchsführung im allgemeinen 
diesen Ergebnissen an. Die Schliffbilder der Gruppe 
IV veranschaulichen äußerst deutlich die mit 
steigendem Grade der Ueberhitzung zunehmende 
Graphitverfeinerung (s. Abb. 4, 5, 6. 7, 8 in Tafel 2). 
Die für die Praxis so wertvolle Bestätigung einer zu
nehmenden Graphitverfeinerung mit steigendem 
Ueberhitzungsgrad kam aber auch in den Schmelz
reihen I und II überzeugend zum Ausdruck.

Sieht man von der Versuchsreihe 9 ab, die, wie 
schon früher erwähnt, der ungenauen Temperatur
messung und der großen Ab-und Zubrände an Kohlen
stoff wegen als unzuverlässig verworfen werden muß, 
so kann also zusammenfassend festgestellt werden, 
daß von den übrigen 13 unter den verschiedensten 
Versuchsbedingungen hergestellten Versuchsreihen 
nur 2 (Reihe 11 und Reihe 8) gegen die Beobach
tungen von Piwowarsky sprechen, während 11 Reihen 
dieselbebestätigen. Das Vorhandensein eines kritischen 
Temperaturgebiets hat neben seinem wissenschaft
lichen auch insofern einen praktischen Wert, als es 
vielleicht zur Kennzeichnung des höchsten der Gefüge
verbesserung erforderlichen Ueberhitzungsbereichs 
(100 bis 200° oberhalb Wendetemperatur) bei verschie
den zusammengesetzten Gußeisensorten dienen kann.

Das Vorhandensein eines kritischen Temperatur
bereichs kam in 4 bis 5 Versuchsreihen zur größten 

V III. „

Es sei bemerkt, daß von einer so scharfen Umkehr 
natürlich nicht die Rede sein kann, daß es sich viel
mehr um einen größeren Temperaturbereich der Um
kehr handeln wird. Durch Verbindung der verhältnis
mäßig wenigen Versuchspunkte kommt diese Um
kehr unverhältnismäßig scharf zum Ausdruck.

Es sei noch bemerkt, daß nach persönlicher Mit
teilung von Piwowarsky merkwürdigerweise beim 
Schmelzen im Vakuum die Karbidumkehr sehr oft 
ausbleibt, was darauf hindeutet, daß doch offenbar 
ein Zusammenhang zwischen dem Gasgehalt und den 
beobachteten Vorgängen bestehen dürfte, eine An
sicht, die Piwowarsky inzwischen an Hand einiger 
grundlegender Versuche bereits veröffentlicht4) hat.

Zusam m enfassung .

An Hand von 13 unter den verschiedensten Be
dingungen hergestellten Versuchsreihen konnte fest
gestellt werden, daß

1. in allen Fällen eine mit steigender Ueberhitzung 
des Roh- bzw. Gußeisens zunehmende Graphit
verfeinerung eingetreten war,

2. 11 von 13 Versuchsreihen das Vorhandensein 
eines Temperaturbereichs der Karbidumkehr zeigen.

3. in einigen Fällen auch bei der metallographi- 
schen Untersuchung der Proben die Karbidumkehr 
im Gefüge zum Ausdruck kam.

4) GieB.-Zg. 23 (1926) S. 379/85,414/21. Vgl. auch 
E. Piwowarskv: Progress in th e  Production of high Duty 
Cast Iron. Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 308/10.

38
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Formstoff- und Formenprüfung.
Von L eonhard  T reu h e it in Elberfeld und L eonhard  T reu h e it in Breslau.

[Schluß von Seite 128.]

(Wechselseitige Beziehung von Stampffestigkeit, Bindefähigkeit, Gasdurchlässigkeit, Feuchtigkeit und Ton
gehalt. Chemische und physikalische Beschaffenheit der verwandten Formstoffe und Mischungen. Kritische 
Behandlung der Versuchsergebnisse. Festigkeitsunterschied bei den einzelnen Formverdichtungsverfahren.)

4. B in d e fe s tig k e it in A b h än g ig k e it von 
g rößer w erdenden S tam p ffes tig k e iten .

Um ein übersichtliches Bild der angestellten 
Bindefestigkeitsversuche in Abhängigkeit von 

der Stampffestigkeit und wechselnden Tongehalten 
zu gewinnen, sind die Versuchswerte in Abb. 15 zu
sammengestellt. Die stark ausgezogenen Linien 
zeigen die Versuche an Modellsand, wohingegen die 
schwach gezeichneten die Versuche an Modell- mit 
Füllsand bedeuten sollen. Die Schaubilder mit 
konstantem Feuchtigkeitsgehalt von 5 % mit 
wechselndem Tongehalt zeigen deutlich, daß die Bin- 
defähigkeit des Modellsandes geringer ist als die von 
Modell- und Füllsand; die Bindefestigkeiten nehmen 
mit der Stampffestigkeit zu. Mit der Erhöhung des 
Tongehaltes zu Quarzsand zeigt sich im Durchschnitt 
eine Erhöhung der Bindefähigkeit des Modellsandes,

was an dem größeren Neigungswinkel der Binde
festigkeitskurven zu erkennen ist. Beachtlich ist, daß 
bei der Anwendung von Quarzsand und weiter er
höhtem Wassergehalt von über 5 bis 10 % die Binde
festigkeit geringer wird, dagegen beim Modell- mit 
Füllsand eine Erhöhung erfährt. M t der Zunahme 
des Tones von 9,12 bis 24 % sind die Bindefähigkeiten 
des Modellsandes höher als die von Modell- und Füll
sand; ein Beweis dafür, daß der Füllsand infolge 
seines geringeren Ton- und Feuchtigkeitsgehaltes die 
Gesamtbindefähigkeit erniedrigt. Bei Anwendung 
von Bottroper Sand mit 30 % Ton und 7 bis 10 % 
Feuchtigkeit zeigen sich unterschiedliche Binde
festigkeiten zwischen Modell- und Füllsand, und zwar 
insofern, als erstere einmal tiefer und einmal höher 
liegen. M t der Zunahme des Wassergehaltes bis 
15 % und bei 9 % Ton steigt die Bindefestigkeit des 
Modellsandes normal an mit der Stampffestigkeit,

konst 7S%02 0konst. 7% (t2 0 konst. 70% 0,0konst. S  °/o 0p O

Boffropper Sand 
_0O%Jon\2_

F rischerprdner f orm- 
~sand 2¥% Ton m itfu /tsand

Ouorz-mitForm -Sand 
^72%ron\

Quarz-m it Form -Sand 
I 3  VoTon

Ouarzsand
0 °/oTon

0  70 20 20 ¥0 SO 0 70 20 30 ¥0 SO SO 0 70 20 30 ¥0 SO 00 0 70 20 30 ¥0 SO 6
■—   S ta m p ffestig k eit in  g~/mm 2   -----—----- >-

Abbildung 15. Zusammenstellung der Bindefestigkeitsversuche an Modellsand und Modellfüllsand in Ab 
hängigkeit von der Stam pffestigkeit bei konstanten Feuchtigkeitsgehalten und wechselnden Tongehalten
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fällt dagegen beim Modell mit Füllsand ab. Das 
gleiche gilt für den Versuch mit 15 % Feuchtigkeit 
und 12 % Ton. Die Anwendung grünen Formsandes 
mit 24 % Ton zeigt ebenfalls, daß die Bindefestigkeit 
gegenüber der Mischung mit Füllsand fast gleich 
ansteigt, wohingegen sie aber bei dem Versuch mit 
Bottroper Sand von 30 % Tongehalt und 15 % 
Wassergehalt ohne Füllsand erheblich höher liegt 
als die mit Füllsand.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daß mit 
der Zunahme von Ton- und Feuchtigkeitsgehalt bis 
15 % die Bindefestigkeiten des Modellsandes sowie 
des Modellfüllsandes mit den Stampffestigkeiten 
zunehmen, und zwar sind die Bindefestigkeiten des 
Modellsandes allein höher als diejenigen der Modell- 
füllsandmischung. Es ist auch ohne weiteres aus den 
Abb. 14 und 15 erkennbar, daß die Bindefähigkeit von 
der Stampffestigkeit abhängt. Es wäre von Vorteil, 
durch weitere Versuche neben den bisher bekannten 
Stampffestigkeiten auch die entsprechenden Binde
festigkeiten festzulegen, um diese als Funktion der 
Stampffestigkeit (bei bestimmtem Ton- und Feuchtig
keitsgehalt) ausdrücken zu können, also eine Möglich
keit zu schaffen, auf Grund der Stampffestigkeit aus 
einer Tabelle die entsprechenden Bindefestigkeiten 
abzulesen.

5. G asd u rch lässig k e it.
Abb. 16 zeigt die Beziehungen zwischen Stampf

festigkeit und Gasdurchlässigkeit; ebenso wie bei den 
Versuchen der Bindefestigkeit wurden auch hier 
einerseits Formstoffmischungen mit 0, 9, 12, 24 und 
30 % Ton und 5, 7, 10, 15 % Feuchtigkeit und 
anderseits dieselben Sande mit Füllsand untersucht. 
Auch die verschiedenen Aenderungen der Gasdurch
lässigkeit bei den einzelnen Formverdichtungsver- 
fahren ist zu erkennen. Wie weiter oben angegeben, 
wird die Gasdurchlässigkeit durch Angabe der Zeit 
bestimmt, die erforderlich ist, 100 cm3 Luft durch die 
Sandprobe zu saugen. Da nun zu einer kleinen Gas
durchlässigkeit ein großer Zeitwert in Minuten er
forderlich ist, so wurden der besseren Uebersicht 
wegen die Zeitwerte umgekehrt in ihrer Folge auf die 
Ordinate in den Schaubildern aufgetragen. So waren 
die Vergleichsmöglichkeiten mit der Stampffestigkeit 
weit günstiger.

Betrachtet man die Gasdurchlässigkeit bei der 
Verwendung n u r re in en  Q u arzsan d es, so zeigen 
sich keine nennenswerten Unterschiede zwischen 
Modell- und Modellfüllsand. Die größte Gasdurch
lässigkeit lie g t bei Q uarzsand  bei 5 bis 10%  
Feuchtigkeitsgehalt, und zwar mit 1 min 59 sek. Mit 
der Zunahme der Feuchtigkeit über 10 % nimmt die 
Gasdurchlässigkeit ab. Die geringste Gasdurch
lässigkeit liegt bei 15 % Wassergehalt. Bezüglich der 
einzelnen Formverdichtungsverfahren fällt auf, daß 
die Gasdurchlässigkeit keine erheblichen Unterschiede 
aufweist, daß aber die geringste Gasdurchlässigkeit 
bei erhöhter Feuchtigkeit bis 15 % ausschließlich der 
hydraulischen Pressung, Sandschleuder und Preßluft- 
Handstampfung mit 2 min 7 sek bis 2 min 10 sek fest
gestellt wurde. Die Stampffestigkeit hat bei der Ver
wendung von Quarzsand keinen Einfluß auf die Gas

durchlässigkeit, denn, wie aus Abb. 16 hervorgeht, 
zeigen von Hand gestampfte Formen mit 25 g/mm2 
Stampffestigkeit eine Gasdurchlässigkeit von 1 min 
59 sek, während bei der gleichen Feuchtigkeit Formen 
von 19,02 g/mm2 ebenfalls 1 min 59 sek gebrauchen.

Die Gasdurchlässigkeit bei der F o rm sa n d 
m ischung m it 9 %  T o n g eh a lt zeigt, daß auch 
hierbei keine nennenswerten Unterschiede zwischen 
Modell- und Modellfüllsand bestehen. Die größte 
Gasdurchlässigkeit liegt wieder bei 5 bis 10 % 
Wassergehalt und nimmt über diesen Gehalt bis zu 
15 % ab (s. Abb. 16). Es ist aus dem Schaubild zu 
ersehen, daß bei der angegebenen Mischung von 9 % 
Ton die Gasdurchlässigkeit von der Stampffestigkeit 
nur in Verbindung mit dem Feuchtigkeitsgehalt 
abhängig ist. Sie nimmt von 5 bis 10 % Wassergehalt, 
wie auch die Stampffestigkeit, zu und über diesen 
Gehalt hinaus wieder ab. Der Einfluß der einzelnen 
Formverdichtungsverfahren macht sich für die Gas
durchlässigkeit erst bei 15 % Wassergehalt bemerkbar, 
und zwar sind die Unterschiede hauptsächlich bei der 
Preßluft-, Sandschleuder- und Rüttelarbeit zu ver
zeichnen. Bei der Preßluftarbeit stellt sich eine 
recht niedrige Gasdurchlässigkeit von 62 min 40 sek 
ein, die vielleicht darauf zurückzuführen ist, daß der 
Former in der Zeiteinheit dem Stampfer viel mehr 
Stampfschläge gegeben hat und so eine außergewöhn
lich hohe Verdichtung des Formmittels erhält. Sehr 
beachtenswert ist im Vergleich hierzu dieselbe Stampf- 
art, jedoch bei Verwendung von Modellfüllsand. 
Hierbei ist die Gasdurchlässigkeit wesentlich größer, 
und zwar 2 min 13 sek. Ebenso zeigen sich ähnliche 
Verhältnisse beim Sandschleuderer, indem beim 
Modellsand die Gasdurchlässigkeit 5 min 48 sek und 
bei Modellfüllsand 2 min 9 sek beträgt. Bei der 
Rüttelarbeit sind beim Modellsand 3 min 11 sek und 
beim Modellfüllsand 1 min 58 sek die Zeitwerte für 
die Gasdurchlässigkeit.

Die Erklärung für die Steigerung der Gasdurch
lässigkeit bei Verwendung von Modellfüllsand gegen
über reinem Modellsand bei gleich hohem Feuchtig
keitsgehalt nur des Modellsandes liegt darin, daß in 
kürzester Zeit eine Aufsaugung des hohen Wasser
gehaltes durch den Füllsand stattfindet, und dieser 
auch durch seine gröbere und den Gebrauch rundere 
Koniformen sowie durch Konglomeratbildung eine 
Vergrößerung des Porenraumes bedeutet.

Auch bei Betrachtung der F o rm san d m isch u n g  
mit 12 % Ton zeigen sich mit Ausnahme des Feuch
tigkeitsgehaltes über 10 % keine nennenswerten 
Unterschiede der Gasdurchlässigkeit von Modellsand 
und Modellfüllsand. Aus Abb. 16 ist zu erkennen, 
daß die Gasdurchlässigkeiten bei den handgestampf- 
ten, handgeschleuderten, gerüttelten und hydraulisch 
gepreßten Formen bei Verwendung von nur Modell
sand geringer sind als bei den gleichen Formverdich
tungsverfahren, jedoch bei Herstellung mit Modell
füllsand. Die Unterschiede liegen sogar im Höchst
fälle bei Gasdurchlässigkeiten von 11 min 20 sek bei 
Modellsand allein, gegenüber 2 min 7 sek bei Anwen
dung von Modellfüllsand. Die Ursache liegt darin, daß 
auch hier der außerordentlich feuchte Modellsand
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seinen Wassergehalt an den weniger feuchten Füllsand 
abgibt, und ferner darin, daß durch die gröberen 
Kornformen des Füllsandes, der in diesem Falle den 
größeren Teil der Form ausfüllt, ein größerer Poren-
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u.FüZZsand

ModeZZsond Mode//scr/7d 
y.g%To/7gefjoff (v.S°/oTor7geZi.)

u. FüZZsand

geringe, nicht mehr feststellbare Gasdurchlässigkeit 
der Form, welche mit Modellfüllsand hergestellt war. 
Wie schon bei der Mischung mit 9 % Ton und 5 bis 
10 % Wassergehalt angeführt, nimmt die Gasdurch-
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Abbildung 16. Gasdurchlässigkeitsversuche an Modellsand und Modellfüllsand in Beziehung 
zur Stam pffestigkeit bei konstanten Tongehalten und wechselnden Feuchtigkeitsgehalten.

raum, d. h. eine größere Gasdurchlässigkeit entsteht. 
Um eine Bestätigung dieser Tatsache zu erhalten, ist 
der umgekehrte Versuch gemacht worden. Es wurde 
Modellsand von 15 % Wassergehalt mit Füllsand von 
noch höherem Wassergehalt mittels Preßluft hand
gestampft. Das Ergebnis war eine geringe Gasdurch
lässigkeit des Modellsandes, dagegen eine unendlich

lässigkeit mit der Stampffestigkeit zu, sie ist als 
außer von der Stampffestigkeit vom Wassergehal 
abhängig. Die einzelnen Formverdichtungsverfahre 
üben bei der angewandten Mischung bis 7 0 
Wassergehalt keinen Einfluß auf die Gasdurchlässig 
keit aus. Dagegen vermindert sich die Gasdurcl 
lässigkeit bei Ueberschreitung des Feuchtigkeit«
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u. Füllsand
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gehaltes beim hydraulischen, Sandschleuder- und 
Rüttelverfahren.

Es hat sich in der Praxis herausgestellt, daß sand
geschleuderte Formen (da überwiegend Fiillsand

geschleudert wird) 
ModeHsom.3 ModeUsand trotz höherer

Stampffestigkeit 
eine gleichmäßigere 
und günstigere Ent
gasung zeigten. N ach 
diesem Verfahren 
hergestellte Formen 
und Kerne, nament
lich für Naßguß, 
zeigten die geringste 

Schülpenbildung 
oder andere Form
fehler.

Die Gasdurch
lässigkeit ist auch 
bei n a tü r lic h  r e i 
nem F orm sand  
(24 % Ton) ohne 
Zumischung von 
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Die Ursache mag 
darin zu suchen sein, 
daß der Ton, der 
im Füllsand kaum 
4 bis ¡5 % beträgt, 
einen außergewöhn
lichen Einfluß auf 
die Gasdurchlässig
keit der Formen 
ausübt. Es ist des
halb, wie auch aus 
der Abb. 16 zu er
sehenist, auffallend, 
daß nicht wie bei 
den bisher bespro- 

und 12 % Tongehalt 
erst bei 10%  Wasser
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0, 9c-henen Sanden von 
die Gasdurchlässigkeit 
gehalt abnimmt, sondern die Abnahme infolge des 
höheren Tongehaltes schon bei 7 % Wassergehalt 
eintritt. Es zeigt sich auch bei dieser Sandmischung 
vornehmlich mit 15 % Wassergehalt, und zwar bei 
hand- und preßluftgestampften Formen, daß der

weniger feuchte und weniger tonhaltige Füllsand bei 
Anwendung mit Modellsand ausgleichend wirkt und 
die Gasdurchlässigkeit erhöht. Auch hier ist die Gas
durchlässigkeit von der Stampffestigkeit und einem 
entsprechenden Feuchtigkeitsgehalt abhängig, indem 
sie bis zu 7 % Wassergehalt ansteigt und mit Zu
nahme der Feuchtigkeit abnimmt. Es ist auffallend, 
daß über 7 bis 10 % Feuchtigkeitsgehalt, wie schon 
erwähnt, bei allen Formverdichtungsverfahren die 
Stampffestigkeit ansteigt, dagegen aber die Gasdurch
lässigkeit abnimmt. Dies zeigt deutlich, daß die 
Gasdurchlässigkeit vornehmlich vom Wassergehalt 
abhängig ist. Der Einfluß, den ein Sandverdichtungs
verfahren auf die Gasdurchlässigkeit ausübt, zeigt 
sich erst bei 15 % Feuchtigkeitsgehalt der Sand
mischungen, indem sie bei allen Verfahren ver
mindert wird.

Bildete bei den bisher besprochenen Formstoff
mischungen der grüne Formsand den Träger für die 
Zuführung und Steigerung des Tongehaltes, so haben 
wir es bei dem weiteren Versuch mit B o ttro p e r  
Sand (30 % Ton) mit einem reinen natürlichen Form
sand ohne jede Beimischung zu tun. Während wir bei 
dem grünen Formsand mit 24 % bindenden Ton fest
stellen konnten, daß die Gasdurchlässigkeit infolge 
des Tongehaltes schon bei 7 % Wassergehalt abnimmt, 
so haben sich auffallenderweise, wie aus Abb. 16 zu 
ersehen ist, die Gasdurchlässigkeiten hier von An
fang an bei allen Versuchen von 5 bis 15 % Feuchtig
keit weder erhöht noch erniedrigt. Sie blieben kon
stant, und zwar betrug die Gasdurchlässigkeit durch
schnittlich die gleich günstige. Wassergehalt, Stampf
festigkeit und Tongehalt haben also nichts an der 
Gasdurchlässigkeit zu ändern vermocht. Die Er
klärung hierfür liegt darin begründet, daß der Anteil 
der gröbsten Körnerteilchen in Bottroper Sand größer 
ist als bei allen bisher besprochenen Formstoffen (vgl. 
Zahlentafel 1 auf S. 123). Es ist also ersichtlich, daß 
die Gasdurchlässigkeit hauptsächlich von der Korn
größe und -form abhängig ist. Je größer und runder 
die Kornform ist, desto größer ist naturgemäß die 
Gasdurchlässigkeit. Die Anwendung von Bottroper 
Formsand hat in der Praxis aber eine gewisse Grenze, 
die durch die geringere Bildsamkeit begründet ist.

Während also der grüne Formsand mit 24 % 
Tongehalt noch ohne jede Zumischung anderer 
Formstoffe praktisch angewandt und verbraucht 
werden kann, ist die Anwendung von nur Bottroper 
Sand zu Gußformen wegen der schlechten Bildsam
keit ausgeschlossen. Bottroper Sand wird deshalb 
auch nur als Zusatzstoff mit anderen Formstoffen 
angewandt. Wäre er allein verwendbar, so stellte er 
das beste Formmittel dar, mit welchem man sogar bei 
wechselndem Wassergehalt bis 15 % trotzdem noch 
die günstigen Gasdurchlässigkeiten erzielen könnte. 
Wertvoll ist aus den Versuchen die Tatsache, daß die 
Stampffestigkeit mit Ausnahme des reinen Quarz
sandes fast durchweg höher liegt bei Verwendung 
von Modell- als bei Verwendung von Modellfiillsand. 
Die Verdichtungsverfahren zeigen in ihren S ta n d 
festigkeiten Schwankungen, jedoch bleibt die Gas- 
durchlässigkeit gleichmäßig günstig. Die günstigste
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Gasdurchlässigkeit beträgt 1 min 55 sek, die ungün
stigste 2 min 5 sek, wobei der Versuch ohne Sandprobe 
eine Zeit von 1 min 49 sek verbrauchte, um 100 cm3 
Luft einzusaugen. Die Schwankungen sind als gering 
anzusprechen.

Z usam m enfassung.
Es wurde zunächst der grundlegende Unterschied 

klargestellt, der zwischen der Formstoffprüfung an 
besonders hergerichteten Probekörpern gegenüber der

Prüfung an Gebrauchsformen besteht. Um die 
wechselseitige Beziehung von Stampffestigkeit, Binde
fähigkeit, Gasdurchlässigkeit, Feuchtigkeit und Ton
gehalt genau zu ermitteln, wurden planmäßige Ver
suchsreihen mit je einer Veränderlichen durchgeführt. 
Die in Schaubildern dargestellten Einzelergebnisse 
lassen deutlich den Einfluß der einzelnen Umstände 
erkennen und dürften wertvolle Hinweise für die 
Praxis bilden.

Aus dem Tätigkeitsbereich der Nordwestlichen Gruppe des Vereins  
Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

( Das Deutsche Institu t für technische Arbeitsschulung. Zusammenarbeit m it der Presse. Große Ausstellung 
für Gesundheitspflege, soziale Fürsorge und Leibesübungen. Aufgaben der statistischen Abteilung. Schrott

versorgung. Ausblick.)

[Fortsetzung von Seite 259.]

Deutsches Institut für technische Arbeitsschulung.

I—dner wichtigen Neugründung sei gedacht, weil sie 
'  große Bedeutung für die zukünftige Gestaltung 

des Verhältnisses zwischen Arbeiter und Unter
nehmer haben wird. Im Mai 1925 sprach Gen.-Dir. 
Dr. Vogler anläßlich einer Gemeinschaftssitzung des 
Vereins deutscher Eisenhüttenleute: „Die Einsich
tigen unter uns und vor allem die, auf denen die Ver
antwortung besonders schwer lastet, sind zu der 
Erkenntnis gekommen, daß wir in der Arbeiterfrage 
festgelaufen sind. Seit Jahren sind Versuche von 
hohen Stellen, von Berufenen und Unberufenen, 
von Organisationen unternommen worden. Wir 
müssen feststellen, daß wir um keinen Schritt weiter 
gekommen sind. Die große Masse unserer Arbeiter 
und, ich muß hinzufügen, auch unserer Angestellten 
steht dem Werk und dem Prozeß im Werk fremd, 
sogar feindlich gegenüber. Was hilft es uns, wenn 
wir uns bemühen, die Hüttenbetriebe und Sie, meine 
Herren, stets von dem hohen Stand der Technik zu 
unterrichten? Was hilft es uns, wenn Sie die Kennt
nisse, die Sie gewinnen, möglichst schnell in die Tat 
umsetzen, wenn ein so gewaltiger Faktor wie die 
Arbeiterschaft nicht innerlich an Ihren Arbeiten 
teilnimmt?“ Aber gerade der Verlauf jener Sitzung 
zeigte, daß man nicht etwa gewillt war, nun die 
Hände in den Schoß zu legen, und die weitere Ent
wicklung abzuwarten. Die Professoren D unkm ann  
und P o p p e lre u te r  sowie Oberingenieur A rnhold  
wiesen neue Wege. Sie versuchten klarzulegen, wie 
die durch die neue Wirtschaftsgestaltung hervor
gerufene Vereinsamung des Arbeiters zu mildern sei, 
neue Berufs- und Arbeitsfreude geweckt und die 
Beziehungen zwischen Arbeitgeber und Arbeitnehmer 
enger geknüpft werden könnten. Die damaligen 
Anregungen Voglers und der genannten Redner, 
die Industrie müsse in Zukunft der Bewirtschaftung 
der menschlichen Arbeitskraft in ganz besonderem 
Maße ihre Aufmerksamkeit schenken, führten mittler
weile zu einem großen praktischen Erfolg: das 
D eu tsche  I n s t i tu t  fü r techn ische  A rb e its 
schu lung  (Dinta) ist vor Jahresfrist in Düsseldorf 
ins Leben gerufen worden. Trotz der Kürze des Be
stehens des Dinta haben die Bestrebungen bereits

Eingang gefunden in die Eisenindustrie, den Ruhr
kohlenbergbau, die Maschinen-, Textil-, Zement
industrie und das Bauwesen, ja die Organisation 
spielt heute bereits bis in das österreichische Gebiet 
hinüber. Das Ziel der neuen Bestrebungen ist, in 
dem Arbeiter einen hochwertigen, wendigen und ver
antwortungsbewußten Mitarbeiter zu gewinnen, der 
aus der Kenntnis seines technischen Aufgabenkreises, 
aus dem Begreifen der Eigenart seines Werkes inner
halb der ganzen volkswirtschaftlichen Produktion 
und dem Miterleben seines wirtschaftlichen Schick
sals heraus zu diesem Werk ein ganz besonderes per
sönliches Verhältnis hat. Lehrwerkstatt, Werkschule 
und außerdienstliches Gemeinschaftsleben sollen, 
von auserlesenen Männern betrieben, eine erzieherische 
Einheit bilden. Bei der Auswahl der Lehrlinge findet 
eine strenge Auslese auf psychotechnischer Grund
lage statt. Auch die Einordnung des erwachsenen 
Arbeiters in ein System der Schaffung innerer Bin
dungen an Werk und Arbeit wird versucht. Rn 
Mittelpunkt der Arbeit wird ferner die planmäßig 
verkürzte und im Wirkungsgrad gesteigerte An- 
lernung der ungelernten Arbeitskräfte stehen, die 
Schulung der Arbeiterinnen und weiblichen Mit
glieder der zur Werksgemeinschaft gehörenden Ar
beiterfamilien, eine produktive Fürsorge für die 
Werks Veteranen und Invaliden sowie eine organische 
Verknüpfung all dieser Einrichtungen durch die 
Werkszeitung. Die Auflage der vom Dinta heraus
gegebenen Werkszeitungen ist mittlerweile auf un
gefähr 250 000 gestiegen. Das gesamte Werks
zeitungswesen wird insbesondere eingesetzt zur Be
kämpfung der Unfallursachen.

Das Deutsche Institut für technische Arbeits
schulung hat in erster Linie die Aufgabe, geeignete 
Persönlichkeiten zu suchen, Führernaturen, sie für die 
Erziehungsarbeit an der werktätigen Jugend unseres 
Volkes und für die selbständige, schöpferische Mit
arbeit innerhalb des großen Baues der Menschen
wirtschaft zu schulen. Im Deutschen Institut in 
Düsseldorf sollen in erster Linie in Verbindung mit 
der staatswissenschaftlichen Fakultät der Universität 
Köln, der Kölner staatlichen Ausbildungsstätte für 
Gewerbelehrer, einer Anzahl weiterer wissenschaft
licher Anstalten und besonders den „Vereinigten
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Stahlwerken“ , Abt. Schalker Verein, in Lehre und 
Leben alle Kräfte geweckt und gefördert werden, 
von denen die Beteiligten hoffen, daß sie zu einer 
Entgiftung der Stimmung zwischen Arbeitgeber und 
Arbeitnehmer beitragen werden. Das Institut wird 
für die von ihm ausgebildeten Mitarbeiter, auch wenn 
diese in den Betrieben ihre praktische Tätigkeit auf
genommen haben, stets der lebendige Mittelpunkt 
bleiben. Darüber hinaus läßt das Institut durch seine 
Einsatz-Ingenieure gleichzeitig seine Gedanken auf 
den Einzelwerken in die Tat umsetzen.

Zusammenarbeit mit der Presse.
Die vielfältigen Anfragen und Rückfragen der 

großen Presse sowie die häufig zum Schaden der 
Wirtschaft festzustellende unrichtige Berichterstat
tung über wirtschaftliche Vorgänge machten die Ein
richtung eines Pressedezernats zur Notwendigkeit. 
Die bisher schon bestehenden Fäden zu den großen 
Zeitungen des rheinisch-westfälischen Industriebezirks 
wurden enger geknüpft, darüber hinaus neue Be
ziehungen zu den in anderen Landesteilen, namentlich 
auch in Berlin, erscheinenden großen Blättern an
gebahnt, und auch die Zusammenarbeit mit der 
gerade in Deutschland heute noch sehr wichtigen 
Provinz- und Ortspresse fand pflegliche Behandlung. 
Mit besonderer Sorgfalt bereitete das Pressedezernat 
die Berichterstattung über die Kundgebungen der 
Gruppe vor. Die Berichte über unsere Tagungen ge
langten an die Mehrzahl der wichtigen deutschen 
Tageszeitungen zum Versand. Unsere Presseeinrich
tung wurde bei gegebenen Anlässen befreundeten 
Verbänden zur Verfügung gestellt.

Ausstellungs- und Messewesen.
Die anhaltende schlechte Lage der Wirtschaft 

veranlaßte uns, den A u ss te llu n g s- und M esse
plänen gegenüber eine besonders kritische Haltung 
einzunehmen. Aus diesem Grunde haben wir im 
Einvernehmen mit dem Ausstellungs- und Messeamt 
des Reichsverbandes der Deutschen Industrie auch 
darauf hingewirkt, daß die „G roße A u sste llu n g  
für G esund h eitsp fleg e , sozia le  F ü rso rg e  und 
L eibesübungen  D üsse ld o rf 1926“ (Gesolei) 
nicht zu einer verkappten Industrieausstellung wurde. 
Neben dieser hemmenden Tätigkeit für diese Aus
stellung haben wir aber auch fördernd mitgearbeitet, 
als wir erkannten, daß das deutsche Unternehmen 
mit seinen gesundheitserhaltenden und -fördernden 
Einrichtungen nicht fehlen durfte. Die Beteiligung 
der Industrie an der Gesolei geschah mithin nach 
einem neuen Grundsatz und Gesichtspunkt. Es galt, 
nicht die einzelnen Erzeugnisse eines Gewerbe
zweiges oder einer Einzelfirma anzupreisen und aus
zustellen, sondern zu zeigen, was das deutsche Unter
nehmertum im Laufe der Zeit für das Wohl der Ar
beiter und Angestellten getan hat. Es war nicht 
leicht, diese Ansicht bei der Industrie durchzusetzen. 
Aber der Verlauf der Ausstellung und die Erfolge 
haben dargetan, wie richtig wir handelten, als wir 
uns für eine Beteiligung der Industrie im oben
genannten Sinne einsetzten. In der Hauptgruppe 
„Arbeits- und Gewerbehygiene, Unfallverhütung“

kamen auf unsere Veranlassung auch Ausstellungen 
der Eisenindustrie zustande. Sie zeigten mit den 
neuesten Ausstellungsmitteln den Fortschritt, den 
vor allem die Unfallverhütung und der Unfallschutz 
mit der Entwicklung der Technik genommen haben. Da 
die Stadt Düsseldorf in einem besonderen Hause die 
hervorstechendsten Eigenschaften Düsseldorfs zeigen 
wollte, so haben wir außerdem eine Ausstellung der 
wirtschaftlichen Verbände veranlaßt, welche die Be
deutung Düsseldorfs als Sitz dieser Verbände hervor
hob. Wir haben ferner geglaubt, unsere Anerkennung 
und unseren Dank für eine Reihe unserer ehemaligen 
Vorstandsmitglieder dadurch zum Ausdruck zu 
bringen, daß wir der Stadt eine Anzahl Bilder führen
der Düsseldorfer Wirtschaftler für den Ehrenhof des 
„Hauses Düsseldorf“ zur Verfügung stellten. Schließ
lich erstreckte sich unsere Tätigkeit auf der Düssel
dorfer Ausstellung auch noch auf die Vertretung der 
Belange einzelner Aussteller.

Statistische Aufgaben.
Die Arbeiten der S ta tis t is c h e n  A b te ilu n g , 

die aus leicht erklärlichen Ursachen in der Nach
kriegszeit stark gehemmt waren, sind im Berichtsjahr 
wieder in größerem Umfange aufgenommen worden.

Hierbei erschien es der Geschäftsführung zunächst 
wichtig, für ihre eigentlichen Aufgaben über die un
bedingt nötigen statistischen Unterlagen zu ver
fügen; denn die Tätigkeit der wirtschaftlichen Ver
bände kann nur dann die nötige Stoßkraft und Aus
sicht auf Erfolg haben, wenn sie die Möglichkeit 
besitzt, sich jederzeit sowohl von der Gesamtlage der 
durch sie vertretenen Wirtschaftszweige als auch 
von der Lage ihrer einzelnen Mitglieder ein zutreffen
des Bild zu machen. Die Erfahrung hat aber gezeigt, 
daß die bei der Nordwestlichen Gruppe vorhandenen 
Statistiken häufig nicht ausreichen, um zu wichtigen 
Fragen sofort und entschieden Stellung nehmen zu 
können. Es war vielmehr für die Nordwestliche 
Gruppe in den meisten Fällen nötig, sich erst durch 
zeitraubende Rückfragen bei den Mitgliedern die 
nötigen Unterlagen zu beschaffen. Diese Mängel 
sind z. B. besonders fühlbar geworden bei den deutsch
französischen Verhandlungen, machten sich aber 
auch geltend bei den ständigen Verhandlungen mit 
den Zentralbehörden, den Eisenbahnverwaltungen, 
Finanzämtern usw. bzw. bei den von diesen Behörden 
gestellten Anfragen.

Auf der anderen Seite ist es für die Werke von 
nicht minderer Bedeutung, über alle Vorgänge inner
halb der Eisenindustrie des In- und Auslandes zu
verlässig unterrichtet zu werden, mag es sich um die 
eigentliche Erzeugung in den einzelnen Ländern 
handeln, um die Ausfuhrstatistik, die Preisstatistik 
für Eisen und Eisenerzeugnisse, um die benötigten 
Rohstoffe o. dgl. Die Belange der Nordwestlichen 
Gruppe und ihrer Mitglieder gehen in allen diesen 
Dingen Hand in Hand.

Die Geschäftsführung war sich darüber klar, 
daß sie bei der Durchführung ihrer Pläne peinlich 
darauf achten müsse, ihre Mitglieder vor jeder über
flüssigen Arbeit, insbesondere auch Doppelarbeit, 
zu bewahren, überhaupt die Unterstützung der Werke.
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soweit sie beansprucht werden m uß, auf das Mindest
maß zu beschränken.

Die Pläne der Geschäftsführung richteten sich 
im einzelnen auf folgendes:

Zunächst wurde die Neuherausgabe, Ergänzung 
und Weiterführung der „Statistischen Mitteilungen“, 
Eisenerze, Roheisen und Rohstahl, vorgesehen. Die 
Hefte hatten sich gut eingeführt und als brauchbar 
erwiesen, wie die noch immer bestehende Nachfrage 
zeigte, obwohl die Hefte zum Teil veraltet waren. 
Eine Neubearbeitung war daher notwendig und 
erwünscht.

Ferner wurde geplant, ausführliche Berichte und 
statistische Zusammenstellungen über die Eisen
industrie der einzelnen Länder auf Grund der amt
lichen Veröffentlichungen herauszugeben in der Art, 
wie dies schon seit langen Jahren durch das Comité 
des Forges geschieht. Für die wichtigsten Eisenländer 
war etwa an eine halbjährliche Berichterstattung ge
dacht, für die übrigen an eine jährliche. Zur Ver
meidung von Doppelarbeit und jeder nicht unbedingt 
nötigen Beanspruchung der Werke wurde auf die 
Durchführung besonderer Erzeugungsstatistiken ver
zichtet, die vielmehr beim Verein Deutscher Eisen- 
und Stahl-Industrieller in Berlin verbleibt; nach 
Absprache mit dem Hauptverein erhält die Gruppe 
lediglich ein Doppel der von den in Frage kommenden 
Werken ausgefüllten Fragebogen.

Dagegen wurde beschlossen, einige neue Statisti
ken aufzuziehen, von denen als wichtigste die B e
z u g ss ta tis t ik  der Hochofen-, Stahl- und Walz
werke anzusehen ist. Die Wichtigkeit dieser Sta
tistik liegt vor allem darin, daß sie gleichzeitig eine 
V e rk e h rss ta tis tik  darstellt, die bisher fehlt, die 
aber durchaus notwendig ist. In der Statistik wird 
nach der Menge der bezogenen Roh- und Werkstoffe 
gefragt, aufgeteilt nach Herkunftsländern und nach 
Bezugswegen (Reichsbahn, Wasserweg, gebrochener 
Verkehr).

Von großer Bedeutung erschien ferner eine V er
sa n d s ta tis tik . Eine solche kann natürlich, soweit 
syndizierte Erzeugnisse in Frage kommen, nur mit 
Hilfe der Verbände aufgezogen werden; für die 
übrigen Erzeugnisse wären die Angaben unmittelbar 
bei den Werken einzuholen. Die Statistik muß zer
fallen in Inlands- und Auslandsversand, jener wieder 
aufgeteilt nach Wirtschaftsgebieten, dieser nach Ver
sandländern. Soweit wir mit den Verbänden schon 
Fühlung genommen haben, haben sich diese zur Her
gabe der Unterlagen auf Grund eines einheitlichen 
Fragebogens bereit erklärt.

Schließlich waren auch noch verschiedene P re is 
s ta t is t ik e n  über Roh- und Betriebsstoffe sowie für 
Eisen und Eisenerzeugnisse vorgesehen. Der Vor
stand, dem die Geschäftsführung diese ihre Pläne 
unterbreitete, war mit ihnen im allgemeinen einver
standen und überwies sie im übrigen zur Weiterbe
handlung an einen kleinen Ausschuß, bestehend aus 
den Herren G erw in, K ö n g ete r, P e te rsen  und 
S pringorum . Der Ausschuß kam zu dem gleichen 
Ergebnis; nur lehnte er eine Preisstatistik für Eisen 
und Eisenerzeugnisse ab, stimmte dagegen der Preis

ermittlung für Roh- und Betriebsstoffe (Kohle, Eisen
erze, Kalkstein, gebrannter Kalk, Rohdolomit, 
Sinterdolomit, Magnesit, Ferromangan 80 %, Spiegel
eisen, Ferrosilizium 10, 45 und 75%, Stahlwerks
teer, Elektroden für Elektrostahlöfen, feuerfeste 
Steine, Walzen, Oele und Fette) zu. Die Auf
stellung der Preisstatistik soll seinerzeit allmonatlich 
erfolgen.

Der vorgesehene Ausbau der statistischen Ab
teilung ist also ziemlich umfangreich. Natürlich 
wird er nur langsam und organisch erfolgen können, 
schon um zu verhüten, daß das Ganze auf eine un
nötige und für die Zwecke der Gruppe unbrauchbare 
Materialsammlung hinausläuft. Die sofortige Durch
führung aller Pläne ließe sich auch nur durch Ein
stellung neuer Kräfte ermöglichen, was die Gruppe 
unter den heutigen Verhältnissen äußerst schwer 
belasten würde. Zunächst wurde daher nur als vor
läufig wichtigste Statistik die B e z u g ss ta tis t ik  der 
Hochofen-, Stahl- und Walzwerke eingerichtet. 
Ein unter Hinzuziehung von Sachverständigen 
entworfener Fragebogen geht den Werken allmonat
lich zu. Erfreulicherweise beteiligen sich außer den 
Mitgliedern der Nordwestgruppe auch die meisten 
außenstehenden Werke Rheinlands-Westfalens an 
dieser Statistik.

Außerdem werden die S ta t is t is c h e n  H efte  in 
Arbeit genommen. Das erste Heft über E isenerze  ist 
bereits erschienen, das zweite wird Anfang des 
neuen Jahres fertig vorliegen. Um diese Arbeit durch
führen zu können, haben wir uns mit dem Stahlwerks
verband in Verbindung gesetzt und den Gedanken 
einer Gemeinschaftsarbeit der statistischen Abtei
lungen von Stahlwerksverband und Nordwestgruppe 
angeregt. Auch hierbei leitete uns neben dem Zwange 
sparsamster Wirtschaftsführung die Absicht, durch 
dieses Zusammenarbeiten jede Doppelarbeit auszu
schließen. Der Stahlwerksverband ist bereitwilligst 
auf unseren Vorschlag eingegangen und hat uns seine 
statistische Abteilung zunächst für die Herausgabe 
der Statistischen Hefte und für die Bearbeitung der 
geplanten Verbrauchs- und Versandstatistiken zur 
Verfügung gestellt. Soweit Veröffentlichungen er
folgen, sollen diese schon unter dem gemeinsamen 
Namen von Stahlwerksverband und Gruppe erfolgen.

Bezugs-, Versand-, Preisstatistiken usw. erscheinen 
im gegenwärtigen Augenblick noch von besonderer 
Wichtigkeit, als sie u. a. dazu dienen sollen, die Ab
teilung Westen des Instituts für Konjunkturforschung 
mit Unterlagen zu versehen. Die Abteilung Westen, 
die der Leitung des Herrn Dr. D ä b r itz  von den 
Akademischen Kursen in Essen untersteht, arbeitet 
unter engster Fühlungnahme mit dem Institut für 
Konjunkturforschung in Berlin, ist aber im übrigen 
ganz selbständig und will vor allen Dingen die wirt
schaftliche Lage des Rhein-Ruhr Gebietes als eines 
in sich abgeschlossenen wirtschaftlichen Bezirkes 
untersuchen. Die allgemeine Bedeutung der Kon
junkturforschung wird heute überall anerkannt, und 
darüber, daß die Eisenindustrie aus diesen For
schungen Nutzen ziehen kann und wird, besteht kein 
Zweifel. Wir glaubten daher, die Arbeiten des Insti
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tuts aufs nachdrücklichste unterstützen zu sollen. 
Dies um so mehr, als auch der Bergbau diese Unter
stützung seinerseits bereits zugesagt hat. Daß das 
Institut für Konjunkturforschung auf die Mitarbeit 
von Kohle und Eisen den allergrößten Wert legt, geht 
schon daraus hervor, daß für den Bergbau Herr Berg
assessor K ra v e h l und für die Eisenindustrie unser 
erster Geschäftsführer in das Kuratorium des Insti
tuts berufen worden sind. Selbstverständlich werden 
die von uns der Abteilung Westen mitgeteilten An
gaben nicht veröffentlicht werden; sie werden viel
mehr lediglich für wissenschaftliche Zwecke, wie Auf
stellung eines besonderen Konjunkturbarometers, 
dienen, so daß Bedenken gegen die Aushändigung des 
Materials wohl nicht bestehen.

Schrottversorgung.

Von unseren Arbeiten auf dem Gebiete uer Roh- 
stoffversorgung verdient unsere Tätigkeit in der 
S ch ro ttfrage  einen besonderen Hinweis. Die außer
gewöhnlichen Verhältnisse seit dem Beginn des
2. Halbjahres 1925 verlangten eine ganz besondere 
umfangreiche Tätigkeit auf diesem Gebiete, die wir 
gemeinsam mit der uns eng verbundenen Vereinigung 
der Schrottverbraucher und dem Hauptverein aus
übten. Die ersten Monate des Jahres 1925 hatten mit 
einer erhöhten Erzeugung auch einen starken Schrott
bedarf gebracht, der die Schrottpreise auf eine Höhe 
von 80 R.-M schnellen ließ. Aber um die Mitte des 
Jahres zeigte sich der Schrottmarkt wie so oft als 
Barometer für die kommende Krisis. Die Nachfrage 
nach Schrott ging ständig zurück, sie sank im August 
auf ein Mindestmaß. Dieser nur auf die schwere 
Krise und die Beschäftigungslosigkeit der Werke 
begründete Zustand veranlaßte die Händler und einen 
Teil der Schrottabgeber, erneut und mit starkem Ein
satz gegen das Schrottausfuhrverbot Sturm zu laufen. 
Bei der ganzen Sachlage verschlossen die Schrott
verbraucher sich nicht der Einsicht, daß unter ge
wissen Umständen Ausfuhrbewilligungen gegeben 
werden konnten. Einer Aufhebung des Schrottaus
fuhrverbots konnten wir aber unmöglich zustimmen, 
da große schrottabgebende Länder ihr Ausfuhrverbot 
in erster Linie gegen Deutschland richteten, und da 
es klar war, daß bei einem wiederkehrenden Bedarf 
sich die Schrottdecke in Deutschland als zu kurz 
erweisen würde. Dazu kam noch, daß das Ausland, 
vor allem die Tschechoslowakei und Italien, unseren 
verhältnismäßig billigen Schrott zur Herstellung von 
Walzwerkserzeugnissen benutzten, mit denen sie 
uns im eigenen Lande Wettbewerb machten. Die 
Begründung der Händler, durch eine möglichst hohe 
Schrottausfuhr unsere Handelsbilanz zu stärken, 
widersprach also geradezu den Tatsachen. Unsere 
ständigen Vorstellungen beim Reichskommissar haben 
leider nicht den entsprechenden Erfolg gehabt. Zwar 
muß anerkannt werden, daß das Reichskommissariat 
versucht hat, auch unseren Wünschen gerecht zu 
werden. Vor allem machte es sich unseren Standpunkt 
zu eigen, daß der inländische Schrott als wichtiger 
Rohstoff der Eisen- und Stahlindustrie auch dem 
inländischen Verbrauch zur Verfügung gestellt werden

müsse. Die Einwirkung der Händler und Schrott
abgeber, die dazu noch einflußreiche Parlamentarier 
auf ihre Seite zogen, war mit der langen Dauer der 
Krise so stark, daß unsere Auffassung nicht restlos 
durchdrang. Dazu kam, daß die Eisenbahnverwal
tung im Besitze großer Schrottmengen war, die sie 
nicht abstoßen konnte, und bei der geldlichen An
spannung, in der sie sich befand, durch die Unver
käuflichkeit ihres Schrottes in ihren Bestellungen für 
Neueisen gehemmt wurde. So erreichte denn die 
Ausfuhr im Jahre 1925 die Zahl von 285 791 t. Im 
Jahre 1926 stiegen die zur Ausfuhr freigegebenen 
Mengen weiter, so daß die Gesamtausfuhr des Jahres 
1926 446 873 t  beträgt. Demgegenüber steht eine 
Einfuhr in der gleichen Zeit von 175 497 t. Damit 
vergleiche man die Zahlen für das ganze Jahr 1922. 
Damals betrug die Ausfuhr 98 467 t und die Einfuhr 
600 983 t. Der E in fu h rü b e rsc h u ß  des Jahres 
1922 in Höhe von 502 516 t ist also im Jahre 1926 in 
einen A u sfu h rü b ersch u ß  von 271 376 t  umge
wandelt worden. Trotzdem behaupten auch jetzt 
noch die Gegner des Ausfuhrverbotes, daß durch eine 
Lockerung des Verbotes unsere Handelsbilanz ge
bessert werden könnte, und daß durch das Schrott
ausfuhrverbot die Werke eine Monopolisierung des 
Marktes herbeigeführt hätten. Mit der Zunahme der 
Beschäftigung der Eisenindustrie sind erfreulicher
weise die Bewilligungen seit Juli 1926 erheblich zu
rückgegangen. Leider sind wir durch das sogenannte 
Genfer Abkommen gezwungen, bis zu 235 000 t  
jährlich an Polen abzugeben, so daß eine vollkommene 
Sperre der Ausfuhr nicht möglich ist. In den letzten 
Monaten ist der Schrottmarkt wieder sehr angespannt 
gewesen. Unsere Voraussage, daß bei steigender Er
zeugung jede ins Ausland abgewanderte Tonne uns 
fehlen würde, hat sich leider allzu rasch bewahrheitet. 
Besonders im Oktober und November 1926 setzte 
eine Preissteigerung ein, die vor allem durch das 
Ueberwiegen des spekulativen Gesichtspunktes bei 
den Schrottabgebern und -händlern hervorgerufen 
wurde. Die Werke sahen sich daher zu Gegenmaß
nahmen gezwungen, zumal da die Preise der Walz- 
werkserzeugnisse keine Aenderung erfuhren. Im 
November gründeten deshalb die Vereinigten Stahl
werke A.-G., die Gutehoffnungshütte, die Fried. 
Krupp A.-G., das Eisen- und Stahlwerk Hoesch, die 
Mannesmanmöhren-Werke, die Klöckner-Werke und 
die Henrichshütte eine gemeinsame Schrotteinkaufs
stelle. Diese Zusammenfassung ist durchaus zu be
grüßen. Sie wird, da sie 85 bis 90%  des Bedarfs 
der rheinisch-westfälischen Schrottverbraucher dar
stellt, zweifellos zu einer Beruhigung des Marktes 
beitragen und spekulative Einflüsse eindämmen. 
In der Oeffentlichkeit ist behauptet worden, daß 
durch diese Neugründung der Handel vollkommen 
ausgeschaltet werden soll. Das ist nicht der Fall. 
Die Einkaufsstelle wird vielmehr ihren Schrottbedarf 
auch beim Handel eindecken. Im Gegensatz zu 
Vorgängen aus früheren Jahren sind auch bei 
dem jetzigen Zusammenschluß keine vertrag
lichen Bindungen mit einzelnen Händlern einge
gangen.

VIII. 39
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Entwicklungsmöglichkeiten der deutschen Eisenindustrie.

Wenn man sich ein Bild über die zukünftige E nt
wicklung der Lage in der Eisenindustrie machen will, 
so ist zunächst davon auszugehen, daß in den letzten 
Monaten zweifellos eine starke Belebung stattge
funden hat. Ob aber diese Belebung anhalten wird, 
vor allen Dingen wenn die für uns günstigen Wir
kungen des englischen Bergarbeiterstreiks beendigt 
sind, ist immerhin fraglich. Man wird die Entwick
lung des Frühjahres geschäftlich abwarten müssen, 
um beurteilen zu können, ob auch der Inlandsmarkt 
eine weitere Stärkung erfahren hat. Wir haben 
in unserem Ueberblick über die letzten Monate ge
zeigt, daß die Eisen- und Stahlindustrie selbst keine 
Opfer und Mühen gescheut hat, um durch Ratio
nalisierung und Höchstanspannung aller Kräfte 
selbst die Voraussetzungen für eine wirtschaftliche 
Gesundung zu schaffen. Leider haben Reich, Staat 
und Gemeinde das Ihrige nicht im gleichen Umfange 
getan. Wenn keine wirksame steuerliche Entlastung 
der Wirtschaft, die Hand in Hand mit der auch von 
uns geforderten Verwaltungsreform gehen muß, ein
setzt, so werden auch für die Wirtschaft wieder 
Krisenzeiten kommen. Weiterhin muß sowohl zum 
Besten der gesamten Wirtschaft als auch des Gemein-

Umschau.
Ueber Steinmodelle und Steinmodellplatten.

Auf der Gießereifach-Ausstellung in Ham burg 
wurde im Jahre  1923 erstmals eine Steinm odellplatte von 
größeren Ausmaßen gezeigt. Diese Modellplatte w ar 
längere Zeit auf großen Rüttelform m aschinen im Ge
brauch, und es sind dam it tadellose Abgüsse sowie eine 
Mehrerzeugung bis 40 %  erzielt worden. Diese Tatsache 
hat berechtigte Aufmerksamkeit für steinfeste Dauer
form platten, zur Herstellung von Präzisionsformarbeit 
und Guß, bei den Gießereien gefunden. Nachdem seit 
längerer Zeit Steinm odellplatten für Form m aschinen
arbeit von den Gießereien mit größeren oder geringeren 
wirtschaftlichen Erfolgen gebraucht werden, scheint es 
angebracht, das Wesen der Steinmodelle, die Rohstoffe, 
deren Herstellung und Behandlung zur zweckmäßigsten 
Anfertigung der Steinmodelle zu kennen.

Die Gipsmodellplatten genügen der neuzeitlichen 
Form m aschinenarbeit auch in dem Falle n icht mehr, 
wenn Metallmodelle auf der G ipsplatte zur Verwendung 
kommen. Die Gipsplattenfläche gibt nach und wird be
schädigt, während das Metallmodell fast unversehrt bleibt. 
Nach kürzestem Gebrauch dieser Form platten werden 
die Abgüsse unbrauchbar oder erfordern wesentlich m ehr 
G ußputzarbeit. Die Rüttelformm aschine verlangt zur 
Abhaltung der Stoßkräfte einen festeren Modeilstoff, 
als es die Gipsmodellplatte bietet. Das Steinmodell 
ersetzt bei dieser Arbeitsweise die Dauerform platte m it 
MetallmodelJ.

F ü r die Herstellung der Steinmodelle sind die E r
fahrungen in der Herstellung von Magnesiazementen 
und Steinholzmasse aufgegriften worden; man hat m it 
dem hierfür verwendeten Stoff Modelle und Form platten 
angefertigt, in dem Verfahren Verbesserungen ange
s treb t und F ortschritte  gemacht. Von irgendwelchen 
Geheimnissen kann hierbei keine Rede sein, die es be
rechtig t erscheinen ließen, außergewöhnlich hohe Preise 
fü r die Steinmodellmasse zu fordern.

Mit der allmählich zunehmenden Erhärtung der ver
gossenen Steinmasse t r i t t  gleichzeitig eine größere 
Festigkeit ein. Dagegen bietet die R aum beständigkeit 
noch Schwierigkeiten, die in der N atur der Rohstoffe

wohls ohne Rücksicht auf entgegengesetzte Stim
mungen der Wählermassen immer wieder mit aller 
Eindringlichkeit gefordert werden, daß die Regierung 
gegenüber den Bestrebungen zur Kürzung der Ar
beitszeit mehr Rückgrad zeigt als bisher, zum min
desten aber nicht in erheblichem Maße diese Be
strebungen durch Gesetzentwürfe und andere Vor
lagen, wie Arbeitszeitnotgesetz, Arbeitschutzgesetz, 
Gesetz zur Ratifizierung des Washingtoner Abkom
mens, stützt. In dankenswerter Weise hat unser 
Vorsitzender Paul R eusch noch in jüngster Zeit 
seine warnende Stimme in der Presse erhoben. Weder 
die Regierung noch die Gewerkschaften, die die 
eigentlichen Träger der Arbeitszeitbewegung sind, 
haben das Wesen der vorläufig überstandenen Krise 
erkannt. Noch immer wird jeder noch so unbedeu
tende Ansatz zur notwendigen Kapitalneubildung aus 
der Wirtschaft heraus durch zusätzliche Forderungen 
erdrückt und dadurch niemandem mehr geschadet als 
der Arbeiterschaft selbst. Solange sich die heute 
bei der Gestaltung der Lohn- und Sozialpolitik maß
gebenden Kreise nicht praktisch zu der Auffassung 
bekennen, daß die Wirtschaft zu ihrem Wiederauf
stieg in erster Linie Ruhe und Festigkeit der Ent
wicklung braucht, so lange sind die Grundlagen für 
eine stetige Gesundung nicht geschaffen.

liegen und denen bei der Anfertigung der Steinmodelle 
und M odellplatten Rechnung getragen werden muß. Die 
H auptbestandteile  der Steinmasse, Magnesit und Tal
kum, kommen aus dem Auslande und werden in deutschen 
W erken aufbereitet, fein gemahlen und  un ter den ver
schiedensten Markenbezeichnungen in den Handel ge
bracht. W eitere Beimischungen zu diesen Stoffen, wie 
z. B. H artholzm ehl, haben einen Sonderzweck. Als 
B indem ittel dient Chlormagnesium, welches aus einem 
Abfallstoff, der Endlauge, in den deutschen Chlor
kalium fabriken hergestellt w ird und in dreierlei A rt in 
handelsüblicher W are auf den M arkt kom m t.

Zur Chlormagnesiagewinnung dient eine Endlauge 
aus der K arnalit-R ohsalzverarbeitung m it etwa folgender 
Zusamm ensetzung: bei S =  3 1 ° :1 4  KCl, 50 Mg SO,, 
12 Na CI, 384 MgCl2, wobei nach K u b ie r s c h k y 1) S das 
Mehrgewicht über 100 g von 100 cm3 bezeichne. Der ver
hältnism äßig geringeChlormagnesiumgehalt und die großen 
Verunreinigungen durch die noch in der Lauge enthal
tenen Salze ist als B indem ittel fü r die Steinmodellber- 
stellung nicht verwendbar. Das konzentrierte f lü s s ig e  
Chlormagnesium kom m t m it etw a folgender Zusammen
setzung in den H andel: bei S =  37,5° : 2 KCl, 37 M gS04, 
3 NaCl, 447 MgCl2. Außerdem sind in  dieser Lösung 
noch weitere Verunreinigungen insbesondere durch Eisen 
vorhanden.

Das handelsübliche Chlormagnesium wird in fester 
Form  in zwei verschiedenen Arten durch weitere Kon
zentration hergestellt, und zwar ohne Gewähr für eine 
einheitliche Zusammensetzung an  die Verbraucher ge
liefert.

Die relative Schwere des Chloimagnesiums bei einer 
Siedetem peratur von 157° be träg t S =  43,5". Eine 
Reinigung des Laugensudes wird während der Kon
zentration in Verdam pfungspfannen, bei einer Tempe
ra tu r von 154", durch die Zugabe von festem  Kalium- 
chlorat vorgenommen; nachdem  sich die Flüssigkeit 
vollständig beruhigt h a t, wird weiterhin Kalkmilch zu
gegeben. Bei 120° wird die heiße Chlormagnesiumlauge 
aus der Pfanne in V ersandbehälter abgelassen; der 
Schmelzpunkt liegt bei etw a 118°. Infolgedessen e rstarrt

L Monographien üher chemisch-technische Fabri
kationsm ethoden, Bd. 3 (Halle a. d. S .: W . Knapp).
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die Masse sofort und sinkt ein. Die fertige W are ist eine 
harte, dichte, glasige, weißliche Masse m it etw a 46,7 %  
MgCl2, 1,1 %  KCl, 0,5 %  MgSO«. 1,5 %  NaCl, 50,2 % H 20 .

Neben 96,9 %  (MgCl2 +  H 20 ) sind demnach noch
3,1 % unerwünschte Beimengungen in dem Chlormagne
sium enthalten, deren Vorhandensein ohne Zweifel die 
Steinformmasse beeinflußt.

Die zweite feste Darstellungsform , in welcher das 
Chlormagnesium in den Handel kommt und zur Stein
modellmasse Verwendung findet, wird in ähnlicher 
Weise hergestellt, zerkleinert und in Eisen- oder Holz
fässern versandt. Der K onzentra tionspunkt dieses 
Chlormagnesiums liegt um  etw a 1,5° tiefer, also bei 
etwa 42° S. Die K ristallm asse h a t in der Regel ein 
parallelstrahliges Gefüge und  etw a folgende Zusammen
setzung: 43,0 %  MgCl2, 1,3 %  KCl, 3,4 %  M gS01; 1,2 %  
NaCl, 51,1 %  H 20 .

In  bezug auf die R einheit ist das erstgenannte 
Erzeugnis vorzuziehen; dagegen bietet bei ihm  die Lösung 
des Chlorkaliumblockes fü r den Gebrauch mehr oder 
weniger Schwierigkeiten als bei dem zweiten, gebrochenen 
Erzeugnis. In  beiden Fällen m uß ein neutrales Lösungs
mittel (Flüssigkeit oder Dampf) verw andt werden, dam it 
weitere Verunreinigungen, insbesondere durch K alk und 
Gips, zur Herstellung des Binde- und H ärtem ittels ver
hindert werden. Aus dem Vorhergesagten geht hervor, 
daß ein technisch reines Chlormagnesium, ein neutrales 
Lösungsmittel und ein hochprozentiger Magnesit ange
wendet werden muß zur Anfertigung von Steinmodellen, 
die allen gerechten Ansprüchen Rechnung tragen. Die 
weiter beigemengten Stoffe haben nu r wenig Bedeutung 
und geringeren Einfluß auf die Beschaffenheit der Stein
modelle.

Für D auerplatten und für genauen Form m aschinen- 
guß ist es vorteilhaft, steinfesle M odellplatten anzu
fertigen; Gipsmodell p la tten  sind n u r dann zweckmäßig, 
wenn es sich um einmalige Ausführung einer Anzahl 
von Abgüssen und um kürzeste Lieferzeit handelt. Die 
Steinmodellplatte ist in den meisten Fällen erst am 
zweiten Tage gebrauchsfähig. Bei Modellen m it schwachen 
hohen Rippen oder Vorsprüngen is t es ratsam , Metall
teile einzusetzen und diese mit in die Steinmasse einzu
gießen. Sind Metallmodelle vorhanden, so sollte auch in 
diesem Falle eine Steinm odellplatte angefertigt werden. 
Auf aile Fälle werden dann die Gußlieferungen besser 
ausfallen, keine N acharbeiten erfordern und  die H er
stellungskosten vei billigt.

Zur Anfei tigung der Steinmodelle wird ein M utter
modell m it 1 %  Schwindmaß für Grauguß gebraucht und 
hiernach die benötigte Anzahl Steinmodelle, die keine Be
arbeitung erfordern, angefertigt. F ü r die Maschinenfor
merei werden die eigentlichen Modelle m it der Form platte  
zusammen hergestellt, und zwar in der gleichen Weise, 
wie dies bei den G ipsplatten geschieht. Zu beachten ist 
hierbei, daß die Rahm en der G ipsplatten zum Gebrauch 
für Steinmodell p la tten  in den m eisten Fällen zu hoch 
sind und dadurch der Masseverbrauch zu groß wird. 
Beispielsweise erfordern F orm platten  von 300 x  300 mm 
oder 400 X 400 mm eine S te inp la ttenstärke von rd. 
30 mm und demzufolge einen entsprechenden E isen
rahmen. Werden die Außenm aße der P la tten  größer, 
so sind P lattenstärke und Rahm enhöhe entsprechend zu 
wählen. Das gleiche g ilt von der S tärke in der Form . 
Das Verhalten der Steinmasse nach dem Guß ist ein 
anderes als dasjenige der Gipsmasse. Das Gipsmodell 
ist innerhalb einer Stunde h a rt, w ährend das Steinmodell 
6 bis 8 Stunden und länger zur H ärtung gebraucht. Alle 
Eisen- und Metallteile sind vor dem Guß m it einem 
Schutzanstrich zu versehen, die vorgenannten Rohstoffe 
in erprobtem V erhältnis g u t zu vermischen und  durch 
Zugahe der Löseflüssigkeit in eine gießfähige Breimasse 
anzurühren. Im  Großverbrauch von Steinm odellplatten 
werden die Vorgänge mechanisch, im Klein verbrauch 
m it der Hand und den erforderlichen Hilfsm itteln aus
geführt. Das fertige Steinmodell und  die Form platte  
werden m it einem Lacküberzug versehen und  im übrigen 
wie jedes andere Modell behandelt. Erforderliche Ver

änderungen am  Modell können wie bei jedem  anderen 
Modell vorgenommen werden.

Die Herstellungskosten der steinfesten M odellplatten 
gegenüber den Gipsm odellplatten sind nur unwesentlich 
höher, wenn der geringere M asseverbrauch in B etracht 
gezogen wird. Beispielsweise b e träg t der Preis für guten 
Modellgips 6 bis 8 J l  für je 100 kg. Der Preis für die 
Steinmasse-Rohstoffe beträgt dagegen 17 bis 18 J l  und 
bei einem 50 %  geringeren Verbrauch 9 J l  für je 100 kg 
Steinmodell. E ine einfache Steinm odellplatte, 300 
X 300 mm groß, erfordert 5 kg Magnesit und Talkum  
und 5 kg auf 28° Bé verdünnte Chlormagnesiumlauge. 
W erden Rohstoffkosten und A rbeitslohn erfahrungs
gemäß zu 20 J l  für je 100 kg angenommen, so betragen 
die Herstellungskosten dieser steinfesten D auerform 
p latte  2 M. Eine Vergleichsbereehnung über die K osten 
von Steinmodell und Metallmodell erübrigt, sich , weil die 
Bearbeitung an einem Metallmodell fü r jeden Fall ver
schieden ist. Die Steinmodelle erfordern keine N ach
arbeiten und sind als die genaueste Modellwiedergabe, bei
unbegrenzter H altbarkeit, anzusehen. TT. . , ,  , , .W ilh . R ie th .

Zur Siliziumbestimmung in siliziumreichen Legierungen. 
s t *

Bei kohlenstoffhaltigen Siliziumlegierungen m achte 
ich die Beobachtung, daß die nach den üblichen Analysen
verfahren abgeschiedene Kieselsäure Silizium  noch in  
anderer Form  als Verunreinigung en thalten  kann. 
Beim Abrauchen m it Flußsäure verflüch tig t sich die 
Kieselsäure als Fluorid. K ristallisiertes oder amorphes 
Silizium wird bei Gegenwart von etw as Alkali nach der 
Form el Si +  2 H 20  =  S i0 2 +  2 H 2 in  Silizium dioxyd 
übergeführt.

Der beim  Abrauchen m it Flußsäure hinterbleibende 
glänzende, blauschwarze Rückstand kann kein elem entares 
Silizium sein, wohl aber nach seinem V erhalten u nd  Aus
sehen Silizium karbid SiC oder Siloxikon m it der u n 
gefähren Zusammensetzung Si2C20 . Bei Ferrosilizium  
betrug dieser R ückstand, der in  vereinzelten Fällen beim 
Abrauchen zurückblieb, m eist nur einige Milligramm, 
die sich durch Aufschluß m it Soda usw. in  Kieselsäure 
überführen ließen. Bei anderen kohlenstoffreichen 
Legierungen hinterblieb oft ein weit größerer R ückstand. 
Die aus solchen R ückständen erhaltene Kieselsäure 
entsprach, auf die ursprüngliche Einwage um gerechnet, 
oft ganzen Prozenten Silizium; z. B. h in terließ  die 
aus 1 g Simanal durch Aufschluß m it A etznatron und  
Soda und nachträglicher Säurebehandlung erhaltene 
Kieselsäure nach dem Abrauchen einen R ückstand  von 
0,0380 g, der nach W iederholung des Aufschlusses usw. 
0,0400 g S i0 2 ergab, entsprechend 49,2 %  Si oder 
1,80 %  Si auf die ursprüngliche Einwage von 1 g um 
gerechnet. Silizium karbid en th ä lt nach der Formel 
rd . 70 %  Si, Siloxikon rd. 58,2 %  Si. In  den aus Simanal 
nach erw ähnter Behandlung gesamm elten R ückständen 
konnten über 21 %  C nachgewiesen werden. Silizium 
karb id  en th ä lt nach seiner Form el rd . 30 %  C, Siloxi
kon rd. 25 %  C. Abgesehen von anderen vorhandenen 
Verunreinigungen passen die erhaltenen W erte von Si
lizium  und  Kohlenstoff am  besten auf die Form el des 
Siloxikons Si2C20 .

Es is t  ra tsam , den beim  A brauchen m it F luß 
säure hinterbleibenden R ückstand  m it Soda u n d  ein  
paar K örnchen Salpeter im  P latin tiegel oder, wenn 
notwendig, m it schärferen Aufschlußm itteln, wie N atrium 
superoxyd oder A etznatron und  Borax, im  N ickeltiegel 
nochmals aufzuschließen. Die durch Behandeln dieser 
Schmelze erhaltene Kieselsäure m uß zu der H auptm enge 
h inzugezählt werden. — E rw ähnt möge h ier noch 
werden, daß die Anwesenheit von K arb iden  auch bei 
anderen Ferrolegierungen, wie besonders bei Ferrochrom  
und bei chrom legierten Stählen, zu falschen Zahlen 
führen können. U ngenauigkeiten, die m an oft gern einem 
bestim m ten Analysengang zuschreibt, beruhen häufig 
nu r auf Anwesenheit von M etallkarbiden, die sich schlecht 
aufschließen lassen und  in  Säuren schwer löslich sind.

Dr. P. K o c h ,  Bochum.
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Aus Fachvereinen.

A m erican  F o u n d r y m en ’s A ssoc ia tion .
(30. H auptversam m lung 27. Septem ber bis 1. O ktober in  D etro it. 

F ortsetzung von Seite 142.)

Professor E. P iw o w a rs k y , Aachen, zeigt
in seinem Vortrag über die
Fortschritte in der Herstellung von hochwertigem Guß

eisen
an H and von umfangreichen Zahlen, Diagram men und 
M ikrophotographien die Entwicklungsgeschichte der 
Grauguß beschaffenheit während der letzten 20 Jahre. 
E in  großer Teil des In h a lts  deckt sich m it den letzten 
Veröffentlichungen des Verfassers1). H inzu kommt die 
M itteilung einiger den beachtenswerten Einfluß der 
Dichte auf die Raum beständigkeit kennzeichnender 
Zahlen (vgl. Zahlentafel 1). Auch die in  Zahlentafel 2 
zusammengestellten Festigkeitswerte, welche an heiß
erschmolzenem, chromnickelhaltigem Gußeisen (unter 
Verwendung von natürlichem  und synthetisch herge
stelltem  Mayari-Eisen) niedrigen bis hohen Kohlenstoff
gehalts festgestellt worden sind, sind insofern beachtens-

Im  Gießereiwesen hat in  den letz ten  Jah ren  die 
H erstellung eines Gußeisens m it höheren m echani
schen und physikalischen Eigenschaften erhöhte Be
deutung gefunden. Die grundlegende Voraussetzung 
für ein mechanisch festes E isen ist bek an n tlich 3) 
eine vorwiegend p e r l i t i s c h e  G ru n d m a s s e .  Eine 
solche im Guß zu erzielen, wird ohne weiteres erreicht

~ 7 « ? 7 7 S 3 W S 0  ~-7700°'-TfOO0
A bbildung 1. K ristallisationsschaubild . 

a =  K ernzah l des G raphits, a* =  K ernzahl des G raph its, b =  K ri
stallisationsgeschw indigkeit des G raphits, c =  K ernzahl des Ze- 

m en tits . d =  K ristallisationsgeschw indigkeit des Zem entits.

Zahlentafel 1. E in f l u ß  d e r  D ic h te  a u f  d ie  R a u m b e s t ä n d i g k e i t .

bl
iS Ge-
oN sam t-

G raph.
Si

E rh itz t

*3 0 bis
| C

m
% % % » C_

i 2,99 2,02 2,18 1260
2 2,98 1,89 2,28 1420
3 2,85 1,81 2,40 1590

Ge-

gossen

bei

°C

1250
1250
1250

G rap b it

s tru k tu r

grobkörnig
fein
sehr fein

W achstum  in %  nach

I b i s 3 |4 b is2 4 (29bis31 j31 bis33 G esam t

w achs

tum
Pendelerh itzungen

in L u ft
im Va-I I min L uft S tick- 

k u u m  S to f f

1.7
1,79
2,00

3,71
3,99
3,20

0,49
0,79
0,41

0,10
0,00
0,11

©//O

6,1
6,57
5,72

Brinell-

härte

Spezi

fisches

G ewicht

180
170
185

7,364
6,972
7,219

Zusammen
setzung nach 

33 Pendel
erhitzungen

G esam t-
C

G raph.
C
%

2.69 
2,71
2.69

2.69 
2,71
2.69

Z ahlentafel 2. E in f lu ß  e in e s  N ic k e l -  u n d  C h r o m z u s a t z e s  a u f  d ie  E i g e n s c h a f t e n  v e r s c h i e d e n e r
s y n t h e t i s c h e r  G u ß e i s e n p r o b e n .

-N
%
a
om

Kr.

G attierung1)

Zusam m ensetzung
Biege
fes tig 

keit

kg/m m 2

D urch
b ie
gung

m m

D ruck
festig 

k e it

kg/m m 2

Zug
festig 

k e i t

kg/m m 2

Spezi
fische

Schlag
a rb e it

m kg/cm 2

B ri-
nell-
h ä rte

D auer
schlag
probe

Ge-
sam t-

0
%

G raph.
C
%

Si

%

H n

%

P

%

N i

%

Or

%

1 I +  I I  +  I I P ) 2,54 2,02 2,46 1,06 0,18 _ _ 61,3 11,0 115 31,1 1,5 179 n. b.
2 I +  I I  +  I I I 2) 2,30 1,65 2,64 1,40 0,14 0,27 0,85 71,0 9,0 124 35,5 1,0 223 n. b.
3 I  +  I I  +  I IP ) 2,20 1,28 2,35 1,19 0,16 0,71 1,40 62,0 8,0 130 31,6 1,2 245 n. b.

14 I  +  I I  +  I I P ) 3,45 2,71 1,92 — — — — 35,0 11,0 n. b. 18,0 n. b. 162 814
15 I  +  I I  +  I I P ) 3,40 2,65 1,76 — — 1,02 0,34 44,0 12,0 n. b. 19,0 n. b. 188 1 659
16 I  +  I I  +  I I P ) 2,59 1,79 2,32 — — 1,01 0,30 68,0 12,0 n. b. 33,0 n. b. 222 15 156
17 I +  I I  +  I IP ) 2,56 1,79 2,02 — — 1,18 0,29 68,0 8,5 n. b. 28,0 n. b. 247 4 771
18 I +  I I  +  IV 4) 3,02 1,91 1,64 — — 0,82 0,08 50,0 11,5 n. b. 25,0 n. b. 216 1 661
19 I  +  I I  +  IV 4) 2,00 0,99 1,84 — — 0,82 0,06 37,0 8,5 n. b. 18,0 n. b. 234 87

4) I  =  schwedisches Holzkohlenroheisen; I I  =  S c h ro tt; I I I  =  syn the tisches M ayari-E isen; IV  =  n a tü r
liches M ayari-E isen. 2) E rh itz t  bis über 1500°; vergossen bei 1450° in trockene Sandform en. 3) E rh itz t auf 1600°; 
vergossen bei 1400° in  trockene Sandform en. 4) E rh itz t  auf 1600°; vergossen bei 1450° in  trockene  Sandform en.
wert, als aus ihnen der nachteilige Einfluß einer zu starken 
Kohlenstoffverm inderung im Grauguß hervorgeht (untere 
Grenze etwa 2,2 %  Gesamtkohlenstoff). Die W irkung 
der vom Verfasser begründeten planm äßigen Schmelz
überhitzung auf die Graphitverfeinerung und das Ver
hältn is der Kohlenstoffarten (elementar und n ich t
elem entar) im festen Eisen konnte an H and neuerer 
Versuche von F. M e y e r2) erneut gezeigt werden, wobei 
der Wechsel im Verhältnis der Kohlenstoffarten (Um 
kehrkurven) in mehreren Fällen überraschenderweise 
auch metallographisch zum Ausdruck kam. Abb. 1 
zeigt schließlich das vom Vortragenden aufgestellte 
(zum Teil von ihm selbst noch als hypothetisch bezeich- 
nete) K ristallisationsdiagrrm m  des Gußeisens.

4) Ber. Gieß.-Zg. 23 (1926) S. 379 u. 414.
2) Siehe vorliegendes H eft S. 294/7.

boi zweckmäßiger Anpassung der chemischen Zusammen
setzung an  die m ittlere W andstärke der Abgüsse. An 
H and der schon früher in Gießereien gebräuchlichen 
sogenannten G a t t i e r u n g s t a f e ln ,  aus denen in jüngster 
Zeit die sehr übersichtlichen graphischen Diagramme von
E. M a u r e r 4) oder F. G r e in e r  und Th. K l  i n g e n s te in 3) 
sich entw ickelt haben, läß t sich ja  die für jede Guß
eisenart günstigste chemische Zusam m enletzung a b 
lesen. Das zweckmäßigste Kleingefüge, also erwünschten- 
falls auch das vorwiegend perlitische, s te llt sich alsdann 
z w a n g lä u f ig  ein. Diese G attierungsvorschriften sind 
meist den Abkühlungsbedingungen, bezogen auf etwa

3) Vgl. P. G o e r e n s :  Ueber die K onstitu tion  des 
Roheisens. St. u. E. 26(1906) S. 397/400. — 4) Kruppsche 
Monatsh. 5 (1924) S. 115; vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 140. 
—  6) Z. V. d. I. 70 (1926) S. 387.
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Raum tem peratur der Gießformen, angepaßt. Arbeitet 
man jedoch m it p la n m ä ß ig  v o r g e w ä r m te n  G ie ß 
fo rm e n , so gestattet diese künstliche Verzögerung der 
Abkühlungsgeschwindigkeit eine ganz bestim m te, en t
sprechende Verringerung des Gesam tkohlenstoffgehalts, 
insbesondere aber des Silizium gehalts im Guß. Für 

spannungsfreie, auch bei höhe
ren  Tem peraturen raum bestän
digere Abgüsse, insbesondere 
dünnerer W andstärken, hat die
ses bei der F irm a L a n z  in Mann
heim weitestgehend entw ickelte 
Verfahren besondere Vorteile.

E in  vorwiegend perlitisches 
Eisen garan tie rt aber noch 
k e in e sw e g s  d e n  B e s tw e r td e r  
aus dem Gußeisen herauszuho
lenden Eigenschaften. Menge 
und Ausbildungsform des G ra
ph its beeinflussen vielm ehr die 
erreichbaren Güteziffern wesent
lich. Beim Elektro- und Flam m 
ofenguß ist durch beliebig hoch 
gewählten Schrottzusatz die 
Verm inderung des freien G ra
ph its in jedem  Umfange durch
führbar. Zwar ist die Verwen
dung von weichem Schrott auch 
im Kuppelofenbetrieb uralt, aber 
erst K. E m m e l1) gelang es, 
durch planm äßiges Arbeiten auf 
ein weitgehend niedriggekohltes 

1300 nJ>0 iSOO 7SOO i/O ff J5jsen Jü ; günstigsten Betriebs-
r  zunf f /n bedingungen des Kuppelofens

der G ießtechnik für denkurve zur Erreichung eines
eutektischen Graphitgefüges, genannten Zweck wirksam zu

sammenzufassen. W ill m an 
aus metallurgischen, gießtechnisehen und aus Gründen der 
Schwindungserscheinungen jedoch den Gesamtkohlenstoff 
nicht zu weit drücken, so t r i t t  der G raphit leicht in Form  
langer Nadeln auf. Durch künstlich beschleunigte E r
starrung, z. B. durch Gießen in  Kokillen bei entsprechen
der Erhöhung des Siliziumgehalts, läß t sich allerdings auch

ein kohlenstoffreiches Eisen m it feiner G raphitausbildung 
erzeugen, wie E. S c h ü z 2) zeigte; doch h a t aus w irt
schaftlichen, metallurgischen, insbesondere aber aus 
form- und gießtechnischen Gründen dieses Verfahren 
nur eine beschränkte Bedeutung. Der Vortragende h a t 
nun vor etwa zwei Jah ren  auf Grund eingehender Ar
beiten2) nachweisen können, daß ungenügende Gieß-, 
insbesondere aber ungenügende Schm elztem peraturen 
des Gußeisens die Ursache vieler Fehlerquellen und  Män-

*) St. u. E. 45 (1925) S. 1466.
2) St. u. E. 45 (1925) S. 144/7.
3) St. u. E. 45 (1925) S. 1455.

Zahlentafel 3. E in f l u ß  d e r  A b k ü h l u n g s a r t  u n d  
d e r  U e b e r h i t z u n g  a u f  d ie  e u t e k t i s c h e  E r 

s t a r r u n g s t e m p e r a t u r .

Schmelze.

N r. 1 N r. 2 N r. 3

F o rm art G ieß tem pera tu r

1260» 1420» 1590»

E utek tische T em peratu ren

Sandform  auf 500° e r
h i tz t  ....................... 1186 1176 —

Trockene Sandform  . 1152 1145 1113
Grüne Sandform  . . 1136 1127 1103
M e ta llfo rm ................... — — 1013

gel, vor allem aber die Ursache grobgraphitischer Kohlen- 
stoffausbildung sind. E r zeigte, daß eine bislang p lan 
mäßig noch n ich t durchgeführte Schm elzüberhitzung 
in  Tem peraturbereiche je nach chemischer Zusamm en
setzung zwischen 1450 und etwa 1700° gehört, also 
in  Tem peraturbereiche, welche aus gießtechnischen 
Gründen eigentlich gar n ich t erforderlich wären, daß 
hierdurch zunehm end eine eutektische bis tem perkohle
artige Ausbildung des G raphits hervorgerufen werden 
kann, und  zwar unabhängig von der chemischen Zu
sammensetzung.

Die M aschinenfabrik Eßlingen h a t  nun  jüngst in 
Ergänzung der A rbeiten des Vortragenden diejenigen 
unteren Tem peraturgrenzen e rm itte lt, welche un ter 
normalen Betriebsbedingungen bei gegebenem Silizium- 
K ohlenstoff-G ehalt erreicht werden müssen, um  ein 
Eisen m it eutektischem  G raphitgehalt zu erreichen 
(vgl. Abb. 2). Im  allgemeinen aber wird in Zukunft n ich t 
die bislang vielfach als ideal hingestellte eutektische 
Graphitform , sondern vielm ehr die t e m p e r k o h le a r t i g e  
Ausbildung anzustreben sein, wenn die besten E igen
schaften des Gußeisens erzielt werden sollen. Bei zweck
mäßig durchgeführter Schmelzüberhitzung, hinreichender 
Zeitdauer der Schmelzbehandlung, gu ter D esoxydation 
und Entgasung der Schmelze s te llt sich die tem perkohle

artige G raphitausbildung im  Gußeisen m it hinreichender 
Sicherheit ein. Bezüglich der Ursachen dieser Erschei
nung sei kurz folgendes gesagt: Durch therm ische
Analysen konnte m it zunehm ender Höhe und Z eitdauer 
der Schm elzüberhitzung ein  allm ähliches Sinken des 
eutektischen H altepunktes beobachtet werden (Zahlen
tafel 3), das auf Unterkühlungserscheinungen beruht, 
verursacht vornehmlich durch zunehm ende Auflösung 
noch u n g e lö s te n  G raphits. Daß anderseits dem  G a s 
g e h a l t  und der D e s o x y d a t io n  des Gußeisens ein 
wesentlicher E influß auf die G raphitausbildung zukom m t, 
erhellt daraus, daß  im  Vakuum  erschmolzenes Gußeisen 
nur höchst selten m it ungünstiger G raphitausbildung

A x lO O  B x  250 C

Bei 1200» O im  V akuum  */2 s t  geg lüh t, Wie A , jedoch g eä tz t. Bei 1450» 0  im  V akuum  1 / 2  s t  geglüht,
ungeä tz t. S tets  im  Ofen abgekühlt.

A bbildung 3. E influß  des Schm elzens im  V akuum  auf d ie G raphitausbildung.



310 Stahl u nd  Eisen. A us Fachvereinen. 47. Ja h rg . Nr. 8.

e rsta rrt (Abb. 3). W ir werden daher dem Gußeisen in 
Zukunft m ehr und m ehr eine metallurgische Behandlung, 
wie bei der Stahlerzeugung, widmen müssen, wie auch 
schon y. K e r p e l y 1) betonte. Von größter W ichtigkeit 
erscheinen ferner die Feststellungen, welche vom Ver
fasser hinsichtlich der Rückwirkung eines derart, d. h.

anorm al überh itzt hergestell- 
M aterial von W erk B. ten  Gußeisens auf dessen 

N orm albetrieb . Raum beständigkeit bei hö
heren Tem peraturen gemacht 
werden konnte. Aus Schwin
dungsversuchen und Gas
bestim m ungen, aus D ichte
messungen und aus dem Ver
halten  in flüssiger Luft 
konnte der Verfasser ablei
ten, daß die metallurgische 
Vorbehandlung eines Guß
eisens auf dessen spezifische 
D ichte und dam it auf seine 
R aum beständigkeit bei höhe- 

H eiß erschm olzen.

29. und  30. E rh itzung  im  
Stickstoffstrom .

2. Reihe.

M aterial von W erk B. 
H eiß erschm olzen.

T em peratu r in 0 G T em peratu r in  0 0
1. Reihe. 1. Reihe.

A nlaßkurve und  1. bis 3. E rh itzung  u n te r L u ftzu tritt.

A bbildung 4. Einfluß d e r TJeberhitzung im  Schmelzfluß 
auf das W achsen von G rauguß (Piwowarsky).

ren Tem peraturen, und zwar sowohl in oxydierender 
Atm osphäre als auch im Dam pfstrom, teilweise von noch 
größerer Bedeutung is t als die chemische Zusammen
setzung. So zeigt z. B. Abb. 4 das Verhalten zweier 
chemisch gleich zusammengesetzter, aber therm isch und 
m etallurgisch verschieden behandelter Gußeisensorten 
aus dem Kuppelofen (Zylinderguß) beim W achstum s
versuch nach dem Differentialpendelverfahren.

!) Gieß.-Zg. 23 (1926) S. 435/46.

E in  überraschend deutliches Beispiel für den E in 
fluß der D ichte auf die B eständigkeit des K arbids stellt 
Abb. 5 dar. Dieses Eisen besaß etw a 3,5 %  Si bei rd. 3 %  
Gesamtkohlenstoff. E in  solches E isen e rsta rrt, selbst 
in  Kokillen vergossen, vollkommen grau. Im  vorliegenden 
Falle war es nach sehr hoher TJeberhitzung auf etwa 
1600 bis 1650° im Ofen sehr langsam  durch sein E r
starrungsintervall abgekühlt worden. Der L edeburit war 
aber dennoch nu r teilweise zerfallen, und  dies offenbar, 
weil bei der hohen spezifischen D ichte dieses Eisens 
infolge der starken TJeberhitzung und  der guten  Des
oxydation durch den hohen Silizium gehalt der m it 
W achstum  verbundene K arbidzerfall sehr bald einen 
so großen inneren Gegendruck hervorrief, daß der K arbid
zerfall des Ledeburits zum S tillstand  kam.

A bbildung 5. E influß  d er D ichte auf d ie B eständig- 
k e it des K arbids.

Manche der h ier nu r m it einigen Hinweisen gekenn
zeichneten E rkenntnisse haben zur Ausbildung einer 
Anzahl erfolgreicher technischer Verfahren geführt, 
auf die in  dem um fangreichen Aufsatz an  H and ein
gehender Zahlenangaben ausführlicher eingegangen ist. 
Auch die Herstellung legierten, hochwertigen Gußeisens 
t r i t t  infolge der heute gesicherten strukturellen  Beherr
schung der m etallischen Grundmasse und der g raphiti
schen Ausbildungsform in  eine neue, aussichtsreichere 
Entwicklung. E. Piwowarsky.

E in  B ericht von C. A. H a n s e n ,  Schenectady, N. Y., 
befaßt sich m it der

Gradeinteilung von Formsand.
Der Verfasser geht von der Erwägung aus, daß die 

fü r Form sande gewisser Bezirke (besonders des Albany- 
Bezirks) übliche E inteilung nach Feinheitsgraden ziem
lich willkürlich is t und  nu r auf langer Erfahrung der 
Probenehmer beruh t, dabei aber jeder genauen Kenn
zeichnung der einzelnen Sorten en tbehrt. Um  hier 
W andel zu schaffen, fordert der Verfasser die Anwendung 
eines Siebsatzes m it unbedingt s t e t i g e r  A e n d e ru n g  
der Maschenweite und  gleichzeitig eine B e n e n n u n g  
d e r  S ie b e  nach der Maschenweite. Der ersten Forde
rung w ird ein Siebsatz gerecht, den das Bureau of 
S tandards nach den Vorschlägen von R i t t i n g e r  aus
gearbeitet h a t, wobei die M aschenöffnungen eines Siebes 
jeweils doppelt so groß is t wie die des nächst kleineren, 
ausgehend von dem Sieb Nr. 200 (200 Maschen auf einen 
Zoll) m it 0,074 mm Maschenweite. Die American Foundry- 
m en’s Association h a t jedoch für Form sanduntersuchun
gen nu r einen Teil dieses Siebsatzes (Sieb Nr. 6, 12, 
20, 40, 70, 100, 140, 200 und 270) empfohlen, wodurch 
die S te tigke it in der Aenderung der Maschenweite ge
stö rt ist. Betreffs der zweiten Forderung schlägt der 
Verfasser abweichend vom Bureau of S tandards die 
N um m erneinteilung der Siebe nach R ittin g er nach der 
Maschenweite vor, wie sie in Zahlentafel 1 im Vergleich 
m it der E inteilung des Bureau of S tandards wieder
gegeben ist. E r h a t dabei die richtige E rkenntnis, daß 
eine Benennung der Siebe nach der M aschenzahl je 
Längeneinheit (Zoll) wie in Amerika, oder nach Flächen
einheit (cm2) wie in Deutschland üblich, n ich t eindeutig 
ist, da Siebe gleicher Num m er bei verschiedener
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Zahlentafel 1. S i e b a b m e s s u n g e n .

Drahtstärke ganz verschiedene Maschenweite haben 
können.

Mit der N um m erneinteilung nach R ittinger kann 
man sehr einfach die m ittlere Feinheit eines Sandes 
(Rittingerzahl) schaubildlich oder rechnerisch feststellen. 
Für die Praxis is t es n ich t nötig, den ganzen Siebsatz 
zu verwenden; durch Weglassen jedes zweiten Siebes 
bleibt die Stetigkeit erhalten, und die m ittlere Feinheit 
(Rittingerzahl) ergibt p raktisch  dasselbe Ergebnis.

An H and zahlreicher Siebanalysen m it der dazu 
berechneten R ittingerzah l weist der Verfasser nach, daß 
letztere sich sehr gu t m it den handelsüblichen Nummern 
für den A lbany-Sand deckt, weshalb er die Abgrenzung 
der Sandnum mem  nach der R ittingerzah l vorschlägt 
und zur allgemeinen Anwendung em pfiehlt.

Die Siebanalyse bezieht sich nach den Prüfvor- 
schriften der American Foundrym en’s Association nur 
auf den tonfreien eigentlichen Sand, weshalb auch die 
Nummerneinteilung nach der R ittingerzah l einen Form 
sand nicht eindeutig festlegt, sondern noch weitere 
Angaben über den Tongehalt (fett, mager usw.) n o t
wendig macht, doch is t eine allgemein genau festgelegte 
Nummerneinteilung des Sandes nach der Korngröße 
schon recht wertvoll.

Die vom Verfasser aufgestellte Beziehung zwischen 
der R ittingerzahl und  der Gasdurchlässigkeit ha t kaum  
praktische Bedeutung, weshalb h ier n ich t näher darauf 
eingegangen werden soll. C. Pardun.

T. C. A d a m s, Ithaca, N. Y., berichtete über 
Festigkeitsversuche an Formsanden.

Einleitend werden vom Verfasser die wichtigsten 
Gebrauchseigenschaften des Form sandes, Standfestig
keit neben ausreichender Gasdurchlässigkeit, eingehend 
erörtert, woran er, u n ters tü tz t durch zahlreiche Abbil
dungen, eine Schilderung der verschiedenen Versuchsvor
richtungen zur Bestimmung der Standfestigkeit anschließt.

Eine bündige Erklärung fü r die m ehr oder minder 
hohe Bindekraft eines Form sandes kann heute tro tz  
zahlloser Versuchsergebnisse noch n ich t gegeben werden; 
man neigt zu der Annahme, daß sie von der Anwesenheit 
kolloidaler Substanzen, zu denen in erster Linie die Ton
erde, alsdann die Kieselsäure und Eisenverbindungen 
gehören, abhängig ist. Das bisher geübte Verfahren, die 
Menge derselben durch Farbstoffadsorption zu be
stimmen, läß t noch viel zu wünschen übrig. Daneben ist 
die Höhe des Tongehaltes sowie das Gefüge der Sand
körner und deren Umhüllung m it kolloidalen Stoffen von 
erheblicher Bedeutung.

Es erhellt hieraus, daß die K örnergrößenstufen
verhältnisse eines Sandes in Beziehung zum Bindem ittel

*) 0,026 X 2 n in  mm.

geradezu ausschlaggebend sind. Als Beleg hierfür kann 
dienen, daß zwei Sande bei gleichem Tongehalt und 
gleicher Größe der Sandkörner dennoch verschiedene 
Bindefestigkeit besitzen. Von den verschiedenen Arten 
der Bindefestigkeitsbestim m ungsverfahren sind zu nen
nen: die Zug-, Druck- und Scherfestigkeit, zu denen 
noch als die Vereinigung aller drei die Bruchfestigkeit, 
wie sie nach dem Verfahren von Doty erfolgt, zu rechnen 
ist. Die geringste Bedeutung wird der Scherfestigkeit 
zugemessen. Bezüglich der Zugfestigkeit is t zu sagen, 
daß sie im Vergleich zur Bruchfestigkeit die geringsten 
W erte ergibt, was z. T. auf die zur Zeit noch unsicheren 
Berechnungsarten zurückzuführen ist.

Die Verfahren zur Bestimmung der Bindefestigkeit 
sind zu unterscheiden in wissenschaftliche und solche, 
die den Betrieb unm ittelbar zu unterstü tzen haben; 
erstere sollen dazu dienen, neue Sande auf ihre Ge
brauchseigenschaften zu prüfen, sowie M ittel und Wege 
ausfindig zu machen, um den Gebrauchssand in der 
Gießerei ständig zu verbessern, während die Betriebs
verfahren den Zweck verfolgen, durch einfache und 
schnelle E rm ittlungen zu bestimmen, ob das Sand
gemisch dem jeweiligen Bedarf angepaßt ist. F ü r kleinere 
Gießereien dürften  die letzteren vollauf genügen.

Eine der w ichtigsten Betriebsproben ist die Bestim 
mung des W assergehaltes des zu verwendenden Sandes. 
Es h a t sich erwiesen, daß es in dem Verhältnis von 
W assergehalt zur Bindefestigkeit einen Bestwert gibt. 
Die höchste Festigkeit liegt entweder unterhalb, innerhalb 
oder oberhalb der in Gießereien durch die angewandten 
M ischverfahren erzielten Gebrauchssande, ein Beweis 
dafür, daß eine ständige Ueberwachung m ittels geeig
neter Prüfverfahren notwendig ist.

Des weiteren w ird auf den Zusammenhang von 
Bindefestigkeit und Gasdurchlässigkeit hingewiesen. 
E ine besondere Beachtung verdient die Stam pffestigkeit 
der Gußform, die zu der Bindefestigkeit in naher Be
ziehung s teh t; neuere, noch n icht veröffentlichte Arbeiten 
auf diesem Gebiete zielen auf eine Normung der Stampf- 
a rbeit hin als Ergebnis der Einflüsse, die letztere auf die 
früher erfolgten Feststellungen der verschieden großen 
Bindefestigkeit ein und  desselben Formsandgemisches 
ausüben. Von dieser A rt des Vorgehens ist eine bedeut
same Förderung betrieblicher M aßnahmen zu erwarten, 
was wohl immer ein W unsch der Eisengießer gewesen 
ist. Hier hinein spielt dann auch die W iederauffrischung 
des Altsandes durch Zugaben von B indem itteln, weil sich 
gezeigt h a t, daß die Bindefestigkeit bei W iederverwen
dung des Sandes ständig abnim m t. Es wird durch Ver
such gezeigt, auf welche Weise die „Lebensdauer“ eines 
Sandgemisches e rm itte lt wird, die bekanntlich erschöpft 
ist, wenn sich plötzlich eine ungewöhnlich hohe Ausschuß
ziffer einstellt. Mit einem größeren V orrat von Ge
brauchssand werden Gußformen un ter jedesmaliger F e s t
stellung der Bindefestigkeit so oft hergestellt, bis der oben 
erwähnte Fall e in tr itt;  die hierbei e rm itte lte  Binde
festigkeit h a t als Grenze zu gelten, die keinesfalls u n ter
schritten  werden darf.

E in  großer Unterschied besteht in der Bindefestig
keit grüner und getrockneter Form en; die der letzteren 
ist naturgem äß erheblich größer. Daß Kernsande eine 
Sonderstellung bezüglich der Festigkeit sVerhältnisse ein
nehmen, bedarf wohl kaum  erw ähnt zu werden; sie 
erfordern einen Zusatz künstlicher Bindem ittel.

Alle Versuche sollen schließlich dazu dienen, die 
Beschaffenheit der Gußwaren zu heben und deren Selbst
kosten zu senken, was letzten  Endes nur durch ständige 
wissenschaftliche und  betriebstechnische Prüfung des 
Form sandes zu ermöglichen ist. Es würde zu weit führen, 
einen Ueberblick über die zahlreichen Versuchsvorrich- 
tungen zur Prüfung der Bindefestigkeit zu geben; es 
möge daher auf die A rbeit selbst verwiesen werden.

Ueber
Praktische und technische Ergebnisse bei Verwendung 
von Ton als Bindemittel für gebrauchten Formsand
berichteten  R . F. H a r r in g t o n ,  A. S. W r ig h t  und 
M. A. H o s m e r ,  Boston, Mass.

R ittinger
zahl bzw. 

Siebnummer

(n>

Maschenweite 
nach der Rit- 
tingerformel1) 

mm

Gebräuchliche 
Siebnummem 
des Bureau of 

Standards

Maschenweite 
nach dem Bureau 

of Standards
mm

8 6 ,6 3 3 6 ,7 2
7 ,5 4 ,6 8 4 4 ,7 6
7 3 ,3 2 6 3 ,3 6
6,5 2 ,3 4 8 2 ,3 8
6 1 ,66 12 1,68
5,5 1 ,18 16 1,19
5 0 ,8 3 20 0 ,8 4
4 ,5 0 ,5 9 30 0 ,5 9 0
4 0 ,4 1 5 40 0 ,4 2 0
3 ,5 0 ,2 9 4 5 0 0 ,2 9 7

3 0 ,2 0 7 70 0 ,2 1 0
2,5 0 ,1 4 7 100 0 ,1 4 9
2 0 ,1 0 4 140 0 ,1 0 5
1,5 0 ,0 7 4 2 0 0 0 ,0 7 4
1 0 ,0 5 2 2 70 0 ,0 5 3
0 ,5 ¡ 0 ,0 3 7 — _
0 0 ,0 2 6 — —
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Ton zum Wiederauffrischen von bereits mehrfach 
gebrauchtem  Form sand zuzusetzen, bezweckt Ersparnis 
von Frischsand und hierdurch Verringerung der Selbst
kosten. Noch höher zu werten ist die Güte der Guß
waren, Gußgefüge und äußere Beschaffenheit, erst in 
zweiter Linie kommt die Sandersparnis. Es ist in Amerika 
Brauch, Gußwaren dahingehend zu beurteilen, daß nach 
Wegnahme von 3,2 mm der Gußoberfläche sich keine 
Sandeinschlüsse sowie solche von der Formoberfläche 
mehr zeigen, die auf mangelnde Bindefestigkeit und Gas
durchlässigkeit der Gußform zurückzuführen sind, ein 
Grund also dafür, daß deren Bestimmung vor dem 
Gießen erfolgen muß.

Von den als Bindem ittel verwendeten Tonen kom 
men nur solche von hochwertiger Beschaffenheit in Frage; 
zu den von den Verfassern durchgeführten Versuchen 
wurden allein die von Jersey verwendet, da m it gewöhn
lichen Tonen ein günstiger Erfolg nicht zu erzielen war.

Die Zumischung von Ton zum Sand kann nur auf 
maschinellem Wege erfolgen; Mischen von H and führte 
selbst bei Zugaben von 5 bis 10 %  Ton zu keinem Ergeb
nis. Zweck des Mischens ist, eine angemessene Menge 
Ton dem Sande so beizumischen, daß die Körner mög
lichst vollständig von einer geringen Tonschicht um hüllt 
werden. Außerdem ist die zur Erzielung genügender 
Gasdurchlässigkeit erforderliche Menge Steinkohlen
staub zu erm itteln ; seine Zusammensetzung, namentlich 
der Gasgehalt sowie der Feinheitsgrad, sollte ständig 
nachgeprüft werden. Die nun folgenden Versuche lassen 
deutlich erkennen, daß man früher den Tonzusatz zu 
reichlich bemessen h a tte ; die hierauf beruhenden Miß
erfolge stellten das ganze Verfahren in Frage. Als neue 
von den Verfassern als zweckmäßig erkannte Gesichts
punkte seien genannt: durchlöcherte Form ksaten zur 
leichteren Abführung der sich entwickelnden Gase und 
zeitweise Zufuhr von Frischsand (4 bis 8 %), Tonzusatz 
von nicht mehr als 1,5 %  bei höchstens 1,5 %  Stein
kohlenstaubzusatz. Verwendet m an s ta tt  des bisher 
üblichen Kollerganges Tonschneider, so konnte der Ton
zusatz sogar auf 0,75 bis 1 %  m it gutem  Erfolge herab
gesetzt werden, immer un ter zeitweiser Auffrischung 
durch Neusand. Es versteht sich von selbst, daß ständig 
Untersuchungen des Sandes in bezug auf Bindefestigkeit 
und Gasdurchlässigkeit vorgenommen werden müssen, 
um Mißerfolge zu deuten und zu verhindern. Im  großen 
und ganzen sagen die Verfasser, daß das angewandte 
Verfahren bisher keinen nennenswerten Mehrbetrag an 
Fehlgüssen verursacht ha t, wenn auch hervorgehoben 
werden muß, daß eine Vermehrung der B etriebsm ittel 
(lang andauerndes Mischen, Fortbewegungsm ehrarbeit 
usw.) bei Anwendung des AufbesserungsVerfahrens sich 
als notwendig erwiesen ha t. Im m erhin werden sich je 
nach A rt des Betriebes und der Sandmischungen noch 
Schwierigkeiten ergeben, die nur durch zielbewußte Maß
nahmen beseitigt werden können, um den Erfolg zu 
sichern, der in einer Ersparnis von 60 %  Frischsand und 
Steinkohlenstaub besteht.

Einige Untersuchungsergebnisse über

Die Wirkung des Kollerns auf die physikalischen Eigen
schaften des Formsandes

teilte A. V. L e u n , I th aca , N. Y., m it.
Durch zahlreiche Versuche suchte der Verfasser den 

Einfluß der Zeitdauer des Kollerns auf die Eigenschaften 
des Sandgemisches zu klären. In  den meisten Fällen stieg 
die Gasdurchlässigkeit bei wachsender Kollerzeit a n ; des
gleichen nehmen auch die Zug- und Druckfestigkeit zu, 
und zwar erstere etwas schneller als die letztere. Es ha t 
sich als vorteilhaft erwiesen, den Sand m it einem W asser
gehalt zu kollern, der etwas unterhalb des günstigsten 
liegt; zu nasser Sand sollte nicht gekollert werden. Ein 
feinkörniger Sand m it mehr als 15 %  Tongehalt ist trocke
ner zu kollern als grobkörniger m it gleichem Tongehalt. 
Die Zeitdauer des Kollerns sollte keinesfalls mehr als 
20 min betragen; als geeignete Zeitdauer ist eine solche 
von 15 min anzusehen.

H andelt es sich um  die Herstellung synthetischer 
Form sande, so ist das Kollern so lange auszudehnen,

47. Jah rg . Nr. 8.

bis eine vollkommen gleichmäßige V erteilung des Ton
zusatzes gewährleistet is t; das gleiche g ilt fü r die Zugabe 
von Frischsand zu gebrauchten Sanden.

Am Schluß wird der Vorteil des Kollerns, das wohl 
K osten verursacht, hervorgehoben m it dem  Bemerken, 
daß letztere durch die gleichmäßige Beschaffenheit des 
Gebrauchssandes und dessen verlängerte Benutzungs- 
dauer reichlich aufgewogen werden.

H. W. D ie te r t  und H. W. W a k e f ie ld  jr ., D etroit, 
Mich., behandelten in einer A rbeit die

Sandüberwachung in der Gießerei.
Im  Verfolg früher veröffentlichter A rbeiten1) sind 

die Verfasser bem üht gewesen, die darin  beschriebenen 
Verfahren weiter zu vereinfachen und deren Anwen
dungsgebiet zu erweitern.

Es wird zunächst vorgeschlagen, die Bemessung der 
W asserzugabe zum Sandgemisch m ittels W asseruhr und 
angeschlossenem Gummischlauch vorzunehm en; die 
durchfeuchteten Sandhaufen sind späterh in  auf ihren 
D urchschnittsw assergehalt nachzuprüfen. E s werden 
alsdann erprobte Zahlen betreffend Gasdurchlässigkeit 
und  Bindefestigkeit für eine Reihe von Gußwaren ange
geben, die m it Versuchseinrichtungen der American 
Foundrym en’s Association ausgeführt sind. Wie groß die 
Unterschiede der B indefestigkeit in grünem  und  ge
trocknetem  Sand sind, zeigen die E rm ittlungen, durch 
die bei ersterem  Schwankungen zwischen 0,042 und 
0,16 kg/cm 2 und bei letzterem  zwischen 0,07 und 
1,76 kg/cm 2 festgestellt wurden, Unterschiede, die bisher 
kaum  Berücksichtigung fanden. Es zeigte sich ferner, 
daß die Festigkeit steigt, wenn der Feuchtigkeitsgehalt 
des Sandes vor dem Trocknen erhöht wird. Die richtige 
Durchfeuchtung ist von zweifacher Bedeutung, einmal, 
um  die geeignete B indefestigkeit, Gasdurchlässigkeit und 
Gefügeaufbau im grünen Zustande zu erwirken, zum 
anderen, um diese Eigenschaften im gewünschten Aus
maße auch im getrockneten Zustande zu erhalten. Jede 
grüne Sandform  zeigt nu r eine oberflächlich getrocknete 
H au t; sobald das flüssige Eisen den Sand berührt, wird 
die Feuchtigkeit ausgetrieben, und  es t r i t t  je nach der 
N atu r des angewandten Sandgemisches die Bindefestig
keit des Sandes im trockenen Zustande in die Erscheinung ; 
es eröffnet sich hier ein Versuchsgebiet m it der Aufgabe, 
die Beziehungen der B indefestigkeit im grünen zu der 
im trockenen Zustande so aufzuklären, daß  sie der prak
tischen Verwertung zugänglich sind.

Zur Bestim m ung des Steinkohlenstaubes in Durch
schnittsproben des Sandgemisches w ird eine Vorrichtung 
beschrieben, bei der m an sich der Flotationsw irkung von 
zugesetztem Petroleum  bedient; wenn auch die bisher 
gefundenen W erte noch etwas zu hoch ausfallen, so geben 
sie doch imm erhin einen A nhalt fü r die erfolgte gleich
mäßige Verteilung des Staubes.

Eine weitere Neuerung ste llt der Gasdurchlässig
keitsprüfer für fertige Gußformen dar, der an  jeder be
liebigen Stelle angesetzt werden kann und  es gestattet, 
festzustellen, ob eine gleichförmige Verdichtungsarbeit 
geleistet worden ist oder nicht. Der P rüfer besteht aus 
einem Gasdurchlässigkeitsprüfer, wie er von der American 
Foundrym en’s Association vorgeschlagen ist, in Verbin
dung m it einem biegsamen M etallschlauch nebst Auf
lagemundstück. Das Bestreben, zu einer Normung der 
V erdichtungsarbeit bei Gußformen zu gelangen, ist auch 
hierbei erkennbar.

In  weiteren zwei Abhandlungen berichtete H. L. 
C a m p b e ll,  A n n  A rb o r ,  Mich., über

Normsand zur Prüfung von Kernbindemitteln
sowie über

Verfahren zur Ermittlung der Eigenschaften von mit 
Mehl als Bindemittel hergestellten Kernen.

Der Einfluß von Größe und Form  der Sandkörner 
eines Kernsandes ist für die H erstellung von Kernen un
verkennbar ; die Bindefestigkeit steig t m it dem Feinheits
grad der K örner; haben letztere vorherrschend eckige

*) St. u. E. 45 (1925) S. 1034; 46 (1926) S. 263.
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Zahientafel 1. B r u c h b e la s tu n g  u n d  G a s d u r c h lä s s ig k e i t  v o n  O t ta w a -  
u n d  C o lu m b ia s a n d .

M ischungsverhältnis: 1 : 50 1 : 100

B ruchbelastung 
in  kg

G asdurchlässig-
keit

B ruchbelastung 
in kg

G-asdurchlässig-
ke it

Korngrößen
O tta w a

sand
Co

lum bia
sand

O ttaw a
sand

Co-
lum bia-

satid

O tta w a- 
sand

Co-
lum bia-
sand

O ltaw a-
sand

Co
lum bia

sand

0,40 bis 0,29 mm  (f) 
0,29 „  0,25 „  
0,25 „  0,21 
0,21 „  0,13 „

21.77
24.94
24.94

13,15
12,70

10.0
6,7
5,0

8.3
6.3

9.07
9.07
9.07 

10,43

3.17
2.72
2.72

10.0
6.7 
4,2
2.7

11,1
7.7
6.7

Form, so sind die Kerne weicher als solche m it runden 
Körnern, ganz entgegen dem Glauben, daß eckige K örner 
durch Ineinandergreifen die Masse fester machen m üßten. 
Entgegengesetzt verhält es sich m it der Gasdurchlässig
keit; sie nimm t m it dem Feinheitsgrad rasch ab. Es 
erwies sich für die Versuche als zweckmäßig, die in K ern
sanden am häufigsten auftretende Korngrößenstufe aus
zusieben, und zwar die, deren Körner 0,21 bis 0,25 mm (J) 
besitzen. Die dam it angefertigten Kerne zeigten hin
sichtlich Aufbau und V erhalten einwandfreie Beschaffen
heit. Zwecks E rm ittlung  des Einflusses der Korngröße 
auf die Bindefestigkeit und Gasdurchlässigkeit wurden 
außerdem noch die Korngrößen 0,40 bis 0,29, 0,29 bis 
0,25 und 0,21 bis 0,18 mm (J? zum Vergleich herange
zogen. Die M ischungsverhältnisse in Raum teilen Leinöl 
und Sand betrugen 1 : 50 und 1 : 100; alle Kerne wurden 
gleichmäßig hergestellt und  1 s t bei 220° getrocknet. 
Diese Tem peratur wurde im Trockenofen nach E in 
setzen der Kerne in 20 bis 25 min erreicht. Die für 
O ttaw asan d  (runde Körner) und  C o lu m b ia sa n d  
(eckige Körner) erhaltenen W erte sind auszugsweise in 
Zahlentafel 1 wiedergegeben.

Die Gasdurchlässigkeitszahlen bedeuten darin den 
Quotienten aus 100 und  der Zeit, die benötigt wird, um 
2000 cm3 L uft un ter gleichbleibendem Druck durch 
einen Kern von 2,54 mm Dicke und 6,45 cm2 Grundfläche 
hindurchzutreiben. Die vorliegende A rbeit stellt einen 
Teil der noch fortzusetzenden Untersuchungen dar.

In  der zweiten Abhandlung erörtern die Verfasser 
die Verwendung von Mehl als Bindem ittel für Kerne und 
betonen, daß sein W ert in erster Linie darin liegt, dem 
Sande sowohl vor als auch nach dem Trocknen Bindung 
zu verleihen. E in w ichtiger Gesichtspunkt fü r die W ahl 
eines Kem bindem ittels is t in den K osten der B indekraft
einheit zu erblicken; diesbezüglich sind die Mehlbinde
m ittel als vorteilhaft zu erachten. Da letztere dem Ge
wichte nach gehandelt werden, müssen auch die Versuche 
auf Gewichtsgrundlage erfolgen. Die erste Versuchsreihe 
betrifft die Bestimmung der Bindefestigkeit im grünen, 
d. h. ungetrockneten Zustande. D a diese in der üblichen 
Weise nicht bestim m t werden kann, bringen die Verfasser 
folgendes Verfahren in Vorschlag: Man drückt einen
Konus von bestim m ten Abmessungen in das Normal- 
Kernsandgemisch m ittels Gewichtsauflage (Schrotein
lauf) und bestim m t das Gesamtgewicht bis zum völligen 
Eindrücken des Konus. Der Sandkegel ist 7,6 cm hoch 
und 12,7 cm b reit und w ird durch 10 Schläge in der 
Kernbüchse verdichtet.

Die Sandmischung besteh t aus 2250 g Norm alsand 
von Michigan (0,21 bis 0,25 mm Korndurchmesser) und 
45 g Mehl. Die nachfolgende Zusamm enstellung zeigt 
Versuche, die erkennen lassen, daß die Festigkeit m it 
steigendem W asserzusatz wächst.

Wasserzusatz in cm3 70 140 210 280 350 420 |

Mittleres Gewicht in g 747 1019 1074 1137 1215 zu naß

Die Gasdurchlässigkeit der getrockneten Kerne ist 
deshalb von größerer Bedeutung, weil diese beim Gießen

sogleich von flüssigem Metall 
umgeben w erden; da die 
Fläche, durch die die Gase 
entweichen können, ver
hältnism äßig klein ist, ha t 
m an für höchste Gasdurch
lässigkeit der Kerne zu sorgen. 
Zwecks Nachahm ung der 
Betriebsverhältnisse um gibt 
m an bei der Prüfung den 
Versucbskern m it Queck
silber; die zu messende L u ft
menge kann daher nur in 
der R ichtung der Zylinder
achse durch den Kern 

streichen. Die Ausmaße des letzteren sind: 7,94 cm <J) 
und 3,81 cm Höhe. Die Ergebnisse m it verschiedenen 
Mehlen ergeben (bei einem M ischungsverhältnis von 
1 Teil Mehl zu 50 Teilen Normalsand) Durchlässigkeits 
zahlen von 4,2, 5,6, 3,2, 5,0 und 5,3, ein Zeichen, daß  
verschiedene Mehle auch verschiedenes Verhalten zeigen.

Die Bindefestigkeit im trockenen Zustande, nach 
Doty bestim m t (Querbruchverfahren), ist am  größten,
wenn der W asserzusatz dem Raume nach vierm al so
groß ist wie der Mehlzusatz. Als M ittel aus fünf Ver
suchen ergaben sich 18,6, 21,7, 14,0, 24,0 und 14,5 kg.

Ueber die

Eigenschaften von Kernölen

m achte C. A. H a n s e n ,  Schenectady, N. Y., einige M it
teilungen. Die H aupteigenschaft der als B indem ittel ver
wendeten Oele ist die Fähigkeit, sich zusammenzuballen, 
d. h. zähe H äutchen zu bilden, was entweder auf Po ly
merisation oder Oxydation zurückzuführen ist. U n ter 
dem spezifischen Bindevermögen ist die Zeitdauer zu 
verstehen, die erforderlich ist, um  ein völliges Zusamm en- 
ballen zu bewirken, ohne die kritische T em peratur bei 
der Trocknung zu überschreiten, bei der das Oel seine 
B indekraft verliert. Zu beachten ist ferner, daß sich die 
Oele gegenüber der Neigung, im getrockneten Zustande 
W asser zu absorbieren, verschieden verhalten, wodurch 
die Festigkeit der Kerne herabgem indert w ird; es ist 
dies dann von W ichtigkeit, wenn zwischen dem Einlegen 
der Kerne in grüne Form en und  dem Gießen eine längere 
Zeitspanne liegt. Frem de Beimengungen können w ert
voll oder auch bloße Verfälschungsm ittel sein.

Es wurden fünf Handelsöle pflanzlicher H erkunft 
untersucht, u. a. Leinöl, chinesisches Tungnußöl, Soja
bohnenöl und  Baumwollsamenöle m it der Aufgabe, die 
Festigkeit bei verschiedenem Oelzusatz in Verbindung 
m it der erforderlichen Trockenzeit zu erm itteln . In  
zahlreichen Zahlentafeln werden die Ergebnisse m it
geteilt, u. a. die Festigkeit bei verlängerter Trockenzeit, 
ferner der Einfluß von Trocken- und  Verdünnungs
m itteln , Zusatz von Kolophonium und Schwefel sowie 
die Einwirkung der Feuchtigkeit und  eines B indeton
zusatzes.

Die Vorteile der Oelbinder erblickt der Verfasser 
erstens in den verhältnism äßig geringen Oelmengen, die 
zur Herstellung von brauchbaren Kernen erforderlich 
sind, zweitens darin, daß die Festigkeit nu r wenig durch 
Feuchtigkeit beeinflußt wird, drittens, daß die ölgebun- 
denen Kerne wegen ihres raschen Zerfalls dem Schwinden 
keinen W iderstand entgegensetzen und sich leicht aus 
dem Gußstück entfernen lassen. Diesen Vorteilen stehen 
die Nachteile gegenüber, daß von einem oberflächlichen 
Trocknen der Kerne an der L uft kaum  etwas zu erw arten 
ist, so daß fü r baldiges Einsetzen in den Trockenofen 
in geordneter Weise Sorge zu tragen ist, um die T rocken
zeit genau einhalten zu können. Sodann sind die K osten 
fü r Oelbinder etw a zwei- bis vierm al so hoch wie für 
M ehlbindemittel, die allerdings gegen Feuchtigkeit sehr 
empfindlich sind. P . A ulick.

(F ortsetzung folgt.)

V III. 47 40
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Patentbericht.

D e u ts c h e  P a te n ta n m e ld u n g en 1).
(P a te n tb la tt N r. 7 vom 17. F eb ruar 1927.)

Kl. 7 a, Gr. 23, K  96 353. Verstellung der D ruck
spindeln in W alzgerüsten. Fried. K rupp, Grusonwerk, 
A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 7 a, Gr. 27, D 50 294. E inführung von W alzgut 
zwischen die Arbeitswalzen eines W alzwerks. Demag, 
A.-G., Duisburg.

Kl. 7 b, Gr. 7, H  99 808. Abschneidevorrichtung für 
von Rohrschweiß- oder Rohrform maschinen erzeugte R ohr
stränge. Paul Gedien, Köln-Braunsfeld, W iethasestr. 60.

Kl. 7 f, Gr. 1, K  99 404. Ringwalzwerk zum Aus
walzen von Ringen, insbesondere aus Leichtm etall. Adolf 
Kreuser, G. m. b. H., Ham m  i. Westf.

Kl. 10a, Gr. 5, V 18 231. Verfahren zum Betriebe eines 
Koksofens m it Zugumkehr. Paul E tienne Verpeaux, Paris.

Kl. 10 a, Gr. 12, St. 40 764. Koksofentür. Carl 
Still, Recklinghausen.

Kl. 10 a, Gr. 26, D 44 913; Zus. z. Anm. D 44 652. 
Vorrichtung zum Trocknen, Schwelen o. dgl. Karoline 
Dobbelstein, geb. Bußm ann, Rolf Dobbelstein, A linita 
Dobbelstein, O tto Dobbelstein und Irm gard  Dobbelstein, 
Essen, Schubertstr. 5.

Kl. 12 e, Gr. 5, M 72 426. Verfahren und Vorrich
tung zur elektrischen Gasreinigung. M etallbank und 
Metallurgische Gesellschaft, A.-G., F rankfu rt a. M.

Kl. 13 b, Gr. 18, S 72 819. E inrichtung zum Ver
hüten  von Kesselsteinablagerungen in B ehältern durch 
die Einwirkung eines magnetischen Kraftfeldes. Siemens- 
Schuckertwerke, G. m. b. H., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 18 a, Gr. 1, G 67 014. Verfahren und Vorrich
tung zur Beschickung von Sinteröfen. John  E ckert 
Greenawalt, New York.

Kl. 18 b, Gr. 20, G 62 390. Siliziumhaltiger Schienen
stah l m it hoher Verschleißfestigkeit und Zähigkeit im 
unbehandelten Zustande. H erm ann Gink, Zweibrücken 
(Pfalz), Landauer Str. 14.

Kl. 18 c,Gr. 9, S 72 667. E inrichtung zum Abdichten 
des Glühraumes von Glühöfen. Siemens-Schuckert- 
werke, G. m. b. H., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 21h, Gr. 28, B 123 820. Verfahren zum Betriebe 
elektrischer Oefen großer Leistung. Bayerische Stick
stoff-Werke, A.-G., Berlin.

Kl. 241, Gr. 7, S 69 342. Kohlenstaubfeuerung m it 
Vor Verbrennungskammern. Société Anonyme des Mines 
de Frankenholz, Paris.

Kl. 26 d, Gr. 8, J  27 436; Zus. z. Pa t. 411 389. Ver
fahren zur Entschwefelung von Gasen und Dämpfen.
I.-G . Farbenindustrie, A.-G., F ran k fu rt a. M.

Kl. 31 c, Gr. 18, J  24 888. Aus zwei konzentrischen 
Rohren bestehende Gußform zur Herstellung von Rohren 
m it Muffe durch Schleuderguß. In ternational De Lavaud 
M anufacturing Corporation L td ., C ity of Toronto, On
tario  (Canada).

Kl. 31 c, Gr. 25, G 66 151. Dauerform  für H a r t
m etallformguß, insbesondere W olframkarbidformstücke. 
Gewerkschaft W allram, Abteilung Messingwerke, Essen
a. d. R uhr.

Kl. 31 c, Gr. 25, R  66 247. Verfahren zur H erstel
lung von Lagerschalen, die aus einer äußeren S tah l
schicht und einer inneren Schicht aus Rotguß oder einer 
anderen Legierung durch Gießen zusammengesetzt sind. 
H ans R eisert & Co., Kom m anditgesellschaft auf Aktien, 
Köln- Braunsfeld.

Kl. 31 c, Gr. 26, J  27 782. Düsenbefestigung bei 
Spritzgußm aschinen. Gebrüder Junghans, A.-G., 
Schramberg (W ürttbg.).

Kl. 49 e, Gr. 14, B 121 485. Rollenführungsbüchse 
zum Gewindeschneiden, Rohraufwalzen, R ohrabstechen 
u. dgl. Carl Bornemann, Dortm und, Braunschweiger 
S tr. 1 2 -2 0 .

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an w ährend zweier Monate für jederm ann zur E insicht 
u n d  E insprucheihebung im P a ten tam te  zu B e r l in  aus.

Kl. 49 g, Gr. 2, D 49 852. Luftschm iedeham m er. 
Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 49 h 2, Gr. 17, V 21 295. Verfahren zum Biegen von 
Rohren. Vollmann & Schmelzer, Iserlohn.

Kl. 50 e, Gr. 3, Z 15 590. F liehkraftstaubabscheider. 
Zeitzer Eisengießerei und M aschinenbau-A.-G., Zeitz.

Kl. 50 e, Gr. 3, Z 15 591. Aus zwei gleichachsig 
ineinander gesteckten, hin tereinander geschalteten Einzel
abscheidern bestehender F liehkraftstaubabscheider. 
Zeitzer Eisengießerei und  M aschinenbau-A.-G ., Zeitz.

D e u ts c h e  G e b r a u c h sm u ste re in tr a g u n g en .
(P a te n tb la tt  N r. 7 vom  17. F eb ru a r  1927.)

Kl. 7 c, Nr. 979 721. A bstützrollen fü r Blechricht- 
und  Blechbiegemaschinen m it versetzten konischen 
Zunderkippnuten. F r. W . Schnutz, M aschinenfabrik, 
W eidenau a. d. Sieg.

Kl. 7 f, Nr. 979 494. Gewindewalzmaschine. Karl 
Happel, E lberfeld-H ahnerberg, Neuenhof 9.

Kl. 17 f, Nr. 979 331. K ühler m it Stahl-K ühlrohren. 
Zim m erm ann & Jansen, G. m. b. H ., Düren (Rhld.).

Kl. 49 c, Nr. 979 386. Rundeisen- u. dgl. Schneider. 
W erkzeug-M aschinenfabrik A. Schärfl’s Nachfolger, 
München.

Kl. 54 b, Nr. 979 656. Sucher fü r Tem peraturen 
zum H ärten  und Anlassen verschiedener Stahllegierungen. 
Annener Gußstahlwerk, A.-G., Annen i. W.

Kl. 54 b, Nr. 979 661. Sucher fü r die Tem peraturen 
zum H ärten  und Anlassen verschiedener Stahllegierungen. 
Rheinisch-W estfälische Stahl- uud  W alzwerke, A.-G., 
Verkaufsbüro Berlin, G. m. b. H ., Berlin.

D e u ts c h e  R e ich sp aten te .
Kl. 80a, Gr. 25, Nr. 428 429, vom 23. November 1924; 

ausgegeben am  5. Mai 1926. Oesterr. P rio ritä t vom
18. Dezember 1923. G e b r . B ö h le r  & Co., A k t .-G e s .,  
in  B e r l in .  Schwalbungen für die 
Formen von Brikettpressen und 
ähnliche Preßformen, die einer großen 
Abnutzung unterwarfen sind.

N ur der die größte W iderstandsfähigkeit gegen 
Abnutzung erfordernde m ittlere  Teil a der Schwalbung 
besteht aus hartem  Stahl, w ährend die m it scharfen 
K anten  versehenen, m it dem m ittle ren  Teil durch An
gießen, Schweißen, Löten o. dgl. verbundenen Randteile 
der Schwalbung aus einem  weicheren, zähen Stahl 
hergestellt sind.

Kl. 18a, Gr. 18, Nr. 437 912, vom  23. Ju n i 1920; 
ausgegeben am 1. Dezember 1926. Französ. P riorität 
vom 3. Septem ber 1918. L u c ie n  P a u l  B a s s e t  in  
P a r is .  Verfahren zur unmittelbaren Herstellung von 
kohlenstoffhaltigem oder kohlenstofffreiem Eisen im  Dreh
rohrofen.

Der m it Eisenerz und der zur R eduktion erforder
lichen Kohle sowie gegebenenfalls m it Zuschlägen be
schickte Drehrohrofen w ird m it einer praktisch  aus 
Kohlenoxyd bzw. K ohlenoxyd und  W asserstoff en t
haltenden Flamm e beheizt.

Kl. 21 h, Gr. 15, Nr. 434 620, vom  10. Jan u ar 1925; 
ausgegeben am  29. Septem ber 1925. E m il  F r ie d r ic h  
R u ß  in  K ö ln  a. Rh. Elek
trischer Widerstandsofen.

Unabhängig vom Ofen
körper ist außerhalb oder 
innerhalb des Tiegels a 
ein leicht auswechselbar ein
gesetzter, ringförm iger Heiz
körper b, c, d vorgesehen, 
dessen Heizwiderstände c 
zwischen zwei W andungen 
b, d eingelegt sind, die gegen 
den Tiegelinhalt gut w ärm e
leitend und gegen den Ofen
körper gut wärmeisolierend 
bzw. bei Verwendung innerhalb des Tiegels beide gut 
wärm eleitend sind.
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Zeitschriften- und Bücherschau  
Nr. T).

Die nachfolgenden A n z e ig e n  neuer B ü c h e r  sind 
durch ein am Schlüsse angehängtes 2  B S  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.
Otto Stolzenberg, Studiendirektor, D irektor der 

Gewerbeschule und der gewerbl. Berufsschule zu C har
lottenburg: M a s c h in e n b a u . 2., erweit. Aufl. Leipzig 
und Berlin: B. G. Teubner 1926. 8°. Bd. 1: W erkstoffe 
und ihre Bearbeitung auf warmem Wege. Mit 336 Abb. 
im Text. (2 Bl., 217 S.) Geb. 9 R.-JC. Bd. 2: A rbeits
verfahren. Mit 794 Abb. im Text. (V, 334 S.) Geb. 
14 R .-J t. —  Diese „gem einverständliche Darstellung der 
sogenannten Fachkunde fü r M etallarbeiterlehrlinge“ — 
vgl. St. u. E. 41 (1921) S. 529 — ist in der vorliegenden 
Neuauflage gegenüber der ersten  wesentlich erw eitert 
worden. Dahei ha t der Verfasser u. a. die A rbeiten des 
Normenausschusses der deutschen Industrie  und die der 
Arbeitsgemeinschaft deutscher Betriebsingenieure sowie 
die Lehrm ittel des deutschen Ausschusses für technisches 
Schulwesen sorgfältig berücksichtigt. In  den ersten 
Band sind aufgenommen Ausführungen über die neuere 
Gefügelehre und ein A bschnitt über Isolierstoffe, während 
die Abschnitte über das H ärten  und die w irtschaftliche 
Bedeutung der deutschen Industrie  eingehender gestaltet 
worden sind. Dem zweiten Bande ist u. a. ein Abschnitt 
über optische Meßwerkzeuge hinzugefügt worden. Viele 
Abbildungen sind durch neuere ersetz t, Neuerungen in 
der Praxis des Maschinenbaues in  erheblichem  Maße 
herangezogen worden. B

Geschichtliches.
Otto Vogel, Dr. m ont. h. c .: D ie  e r s t e n  A n fä n g e  

d e r  E is e n e m a i l l e te c h n ik .  T. 2. Meißen: (Geschäfts
stelle der) Zeitschrift „Em aillew aren-Industrie“ 1926. 
{32 S.) 8°. Aus: Em aillew aren-Industrie. Jg . 1926, 
Nr. 46, 47, 48 ,49  u. 50. — Vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 1055.

Allgemeine Grundlagen des Eisenhütten
wesens.

Mathematik. P. D upont: D ie  B e re c h n u n g  v o n  
D y n a m o m e te r r in g e n .*  [Genie civil 89 (1926) N r. 22, 
S. 472/6.]

Chemie. G m e lin s  H a n d b u c h  d e r  a n o r g a 
n is c h e n  C h em ie . 8., völlig neu bearb. Aufl. Hrsg. 
von der Deutschen Chemischen Gesellschaft. Bearb. 
von R. J . Meyer. System -Num m er 20: L ithium . Mit 
13 Fig Berlin: Verlag Chemie, G. m. b. H ., 1927. (XX IV, 
254 S.) 4°. 37,50 R .- J t ,  Subskr.-Preis 28,50 R .-J t.

Sonstiges. H arold A. E verett': T e m p e r a tu r -
E n tr o p ie -D ia g r a m m  f ü r  L u f t  u n d  d ie  z w e i
a to m ig e n  G a se  S a u e r s t o f f ,  S t i c k s to f f  u n d  
K o h le n o x y d .*  [Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 11a, 
S. 1329/32.]

Paul Böss, $t.=2inci., B aurat, Privatdozen t an  der 
Techn. Hochschule K arlsruhe: B e r e c h n u n g  d e r
W a s s e rs p ie g e lla g e .  Mit 48 Abb., 2 Zahlentaf. und 
7 Taf. Berlin (NW 7): V.-D.-I.-Verlag, G. m. b. H ., 1927. 
(IV, 96 S.) 4°. 7,50 R .-M.. (Forschungsarbeiten auf dem 
Gebiete des Ingenieurwesens. Hrsg. vom Verein deu t
scher Ingenieure. H . 284.) 2  B 2

Bergbau.
Lagerstättenkunde. George Rogers Mansfield: 

P h o s p h a t v o r r ä te  d e r  W e lt .*  Lage, E ntstehung  und

*) Siehe St. u. E . 47 (1927) S. 144/61.

A rt der verschiedenen Vorkommen. Mengenschätzungen 
und  Förderziffern. Zusamm ensetzung und Verwendungs
zweck. [Engg. Min. J . 122 (1927) Nr. 21, S. 810/4.] 

Abbau. A. J . H ain: E n tw ic k lu n g  d e s  a m e r i 
k a n is c h e n  E is e n e r z b e r g b a u e s .*  Besitzverteilung, 
V orräte und  Förderung der Erzvorkom m en am  Oberen 
See (Mesabi, Vermillion, Cuyuna, Gogebic, M arquette, 
Menominee u. a.). Neue Gruben. Aufbereitung. [Iron 
Trade Rev. 80 (1927) Nr. 1, S. 57/60.]

J. C. Pickering: M a n g a n e r z b e r g b a u  in  T s c h ia -  
tu r i .*  Lage und geschichtliche Entwicklung. Abbau, 
Förderm ittel und Löhne. Aufbereitung. Besitzverteilung 
und die Mangan-W eltversorgung. [Engg. Min. J . 122
(1926) Nr. 25, S. 964/7.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Allgemeines. E. Bierbrauer: D ie  p la n m ä ß ig e  

E r f a s s u n g  d e s  A n r e ic h e r u n g s e r fo lg e s  a ls  G r u n d 
la g e  w i r t s c h a f t l i c h e r  G e s t a l t u n g  d e s  A u f b e 
r e i t u n g s b e t r i e b e s .*  Die K onzentratbildung nach 
Maßgabe des höchsten Gewinnes. Die technische 
Leistung und ihre Messung durch den absoluten W ir
kungsgrad. Die w irtschaftlich günstigste Anreicherung. 
Praktische W inke für die schaubildliche E rfolgserm itt
lung. Der Einfluß schwankender Gestehungs- und Ab
satzverhältnisse auf den w irtschaftlichen Erfolg. Die 
Beziehung zwischen technischer Anreicherungsleistung 
und w irtschaftlichem  Erfolg. Die Messung eines Auf
bereitungserfolges m it Hilfe eines w irtschaftlichen W ir
kungsgrades. Schlußfolgerungen. Zusammenfassung. 
Schrifttum . [G lückauf 63 (1927) Nr. 5, S. 149/60; Nr. 6, 
S. 194/202.]

Erze. A. W eyel: D ie  V e r w e r tu n g  d e s  F e i n 
s p a ts .  [St. u. E . 47 (1927) N r. 1, S. 25/6.]

Brikettieren. W einm ann: D ie  K o l l o id b r i k e t 
t ie r u n g .*  Unterschied zwischen K olloidbrikettierung 
und  den bekannten B rikettierverfahren. Grundlagen 
des Verfahrens. B indung der Teilchen innerhalb des 
B riketts an H and von Mikroaufnahmen. Arbeitsweise 
und W irtschaftlichkeit. Anwendungsmöglichkeiten für 
Torf, Braunkohle, Steinkohle, G ichtstaub und Feinerze. 
[Feuerungstechn. 15 (1926) Nr. 6, S. 61/3; Nr. 7, S. 76/9.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze. W. Tomilin: D ie  E is e n e r z g r u b e n  d e s  

U r a l - E i s e n e r z - T r u s t s .  Besprechung der früheren 
und jetzigen Förderziffern und ihrer zukünftigen Auf
w ärts bewegung, sowie eingehende Angaben über A rt und 
Analyse der geförderten Erze sowie ihre Verwendung. 
[G orni-J. 102 (1926) Nr. 7, S. 436/87.]

Manganerze. W ilhelm  de la  Sauce, Bergassessor: 
B e i t r ä g e  z u r  K e n n t n i s  d e r  M a n g a n e r z la g e r 
s t ä t t e  v o n  T s c h ia t u r i  im  K a u k a s u s .  (Mit 7 Abb. 
u. 7 Taf.) Halle a. d. S.: W ilhelm  K napp 1926. (IV, 
90 S.) 8°. 6,40 R .-J t .  (Abhandlungen zur praktischen 
Geologie und Bergwirtschaftslehre. Hrsg. von Prof. Dr. 
Georg Berg, Bezirksgeologe, Berlin. Bd. 8.) 2  B 2

Brennstoffe.
Allgemeines. D e r B r e n n s t o f f v e r b r a u c h  R u ß 

la n d s  im  J a h r e  1925/26 u n d  e in ig e  F o lg e r u n g e n  
h ie r a u s .  Die m eisten Verbraucher haben die Mengen 
des Voranschlages i. M. um 5 %  (bis 13 % ) überschritten. 
In  sehr eingehenden Zusamm enstellungen sind eine Reihe 
näherer Angaben gem acht. [G orni-J. 102 (1926) N r. 9, 
S. 617/21.]

Braunkohle. M. Dolch: Z u r  K e n n t n i s  d e s  s p e z i 
f i s c h e n  G e w ic h te s  o d e r  V o lu m e n g e w ic h te s  d e r  
B r a u n k o h le  u n d  i h r e r  K o k u n g s p r o d u k te .  Be
stim m ungsverfahren im Pyknom eter m it feinkörnigem 
B leischrott als V erdrängungsm ittel. Raumgewichte von 
grubenfeuchter, lufttrockner und lignitischer B raun
kohle sowie von Braunkohlenkokserzeugnissen. [Z.
angew. Chem. 39 (1926) N r. 49, S. 1518/21.]

Steinkohle. R. K attw inkel: O x y 'd ie r te  K o k s 
k o h le n  a ls  R o h s to f f  u n d  B re n n s to f f .*  Theoretische

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 144/7. — E in  * bedeutet Abbildungen in  der Quelle.
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Erklärung für Selbstoxydation. Einfluß der Gefüge
bestandteile und des Gehaltes an flüchtigen Bestandteilen 
auf den Oxydationsgrad. Aenderung der Elem entarzu- 
sammensetzung und des Heizwertes sowie des Aus
bringens an  Nebenerzeugnissen. [Glückauf 63 (1927) 
Nr. 5, S. 160/5.]

Kohlenstaub. E. Ram m ler: U n te r s u c h u n g e n
ü b e r  d ie  M e ssu n g  d e r  K o h le n s t a u b f e in h e i t  d u r c h  
H a n d s ie b u n g .*  [Arch. W ärm ewirtsch. 8 (1927) Nr. 1, 
S. 18/22.]

P. Rosin und E. Ram m ler: F e in h e i t  u n d  S t r u k 
t u r  d e s  K o h le n s ta u b e s .  Mahlfeinheit und Brenn
eignung. Zusammensetzung und S truk tu r in Abhängig
keit von Kohlensorte und Mahlweise. Kornverteilungs
kurven. [Z. V. d. I. 71 (1927) Nr. 1, S. 1/7.]

Hans Steinbrecher: D ie  S e l b s t e n t z ü n d u n g s 
t e m p e r a t u r e n  d e s  K o h le n s ta u b e s .*  Einfluß der 
physikalischen Bedingungen und der chemischen Zu
sammensetzung auf die Zündfähigkeit. Versuchsanord
nung. Zündpunkt, B rennpunkt und Flam m punkt 
mehrerer Kohlen nach verschiedener Vorbehandlung 
und bei geänderten Versuchsbedingungen. [B raun
kohle 25 (1927) Nr. 42, S. 937/44.]

Veredlung der Brennstoffe.
Koks und Kokereibetrieb. E rnst Terres und Heinrich 

W olter: U e b e r  d ie  V e rk o k u n g s w ä rm e n  v o n  G as- 
u n d  K o k s k o h le n .*  Experim enteller Teil. Die Be
stimmung der W asserwerte und die Eichung der Appa
ra tu r. Die Abhängigkeit der spezifischen W ärm en von 
Koks von der E ntgasungstem peratur. Die Messung der 
Verkokungswärmen. Die Bedeutung der Verkokungs
wärmen für die Leistung von Verkokungsöfen. Zu
sammenfassung. [Gas Wasserfaoh 70 (1927) Nr. 1, S. 1/5; 
Nr. 2, S. 30 /5 ; Nr. 3, S. 53/8 ; Nr. 4, S. 81/5.]

E tienne A udibert und Louis Delmas: U e b e r  d ie  
V o rg ä n g e  b e i  d e r  V e rk o k u n g .*  Blähungsgrad der 
Kohle in  Abhängigkeit von Erhitzungsdauer, -tempe- 
ra tu r und -geschwindigkeit. Einfluß von nichtschm elzen
den Zusätzen. Der Vorgang des Aufblähens. Festig 
keitseigenschaften des Kokses bei verschiedenen Ver
kokungsbedingungen. Auswahl von Kokskohle und 
Verkokung von Kohlemischungen. [Rev. Ind . min. 
(1927) Nr. 145, S. 1/22.]

S. P. Burke und  V. F. P a rry : D ie  D e s t i l l a t i o n s 
w ä rm e  d e r  K o h le . Versuchseinrichtung m it Ver
kokung in umlaufenden inerten Heizgasen. Einzelheiten 
des „adiabatischen Ofens“ . Versuchsergebnisse. [Ind. 
Engg. Chem. 19 (1927) Nr. 1, S. 15/20.]

Schwelerei. Chas. V. M cln tire  und Lesslie R. Thom 
son: T ie f t e m p e r a tu r - H a lb k o k s  in  B r ik e t t f o r m .*  
Eigenschaften und Herstellung von Halbkoks als idealem 
Brennstoff. Beschreibung des M cln tire  Schweiverfahrens 
und der Brikettierung in  Fairm ont. [Ind. Engg. Chem. 19 
(1927) Nr. 1, S. 12/5.]

K arl Hassel: S c h w e lu n g  d e r  O e lk re id e  m it  
S p ü lg a s e n . Schachtofenschwelung m it inerten Gasen 
zur Erzielung eines günstigen W ärm everbrauchs und zur 
Vermeidung der Zersetzung der dabei erhaltenen Oele. 
Betriebsergebnisse. [Brennstoff-Chem. 8 (1927) Nr. 1, 
S. 5/8.]

D avid Brownlie: T i e f t e m p e r a tu r v e r k o k u n g  in  
E n g la n d .*  Geschichtliche Entw icklung. Die Ver
fahren von Crozier, Dvorkovitz, Stainer - Hutchins 
(Fusion-R etort), H ird, Illingw orth, Maclaurin, Marshall- 
E aston, Midland-Coal-Products, Nielson, Tozer, W inser 
und W ollaston. [Ind. Engg. Chem. 19 (1927) Nr. 1, 
S. 39/45.]

Alfred Faber: B r a u n k o h le n s c h w e iö f e n  in
F r a n k r e ic h .*  Pieters-Ofen. Salerni-Schweiofen. L au
rent-Schweiofen. Breuille-Schweiofen. [Braunkohle 25 
(1927) Nr. 43, S. 957/64.]

H. Verdinne: B e t r a c h tu n g e n  ü b e r  d ie  G r u n d 
la g e n  d e r  T ie f  t e m p e r a tu r v e r k o k u n g .  Begriffs
bestimmung. Ausgangsstoff und Erzeugnisse. Günstigste 
T em peratur. Technische Durchführung des Verfahrens.

Beziehung zwischen dem Gehalt an flüchtigen B estand
teilen und dem Teerausbringen. Folgerungen. [Revue 
universelle des mines 70 (1927) Nr. 2, S. 75/84.]

Verflüssigung der Brennstoffe. F ranz F ischer: 
U e b e r  d ie  S y n th e s e  d e r  P e t r o le u m k o h le n 
w a s s e r s to f f e .  Zersetzung von Kohle durch H itze und 
durch H ydrierung. H ydrierung von Kohlenoxyd. Syn
these m it Hochdruckhydrierung von K ohlenoxyd. Ver
wendung von K atalysatoren . Synthese von Petroleum . 
[Brennstoff-Chem. 8 (1927) Nr. 1, S. 1/5.]

Brennstoffvergasung.
Gaserzeuger. H . Becker: D ie  e le k t r i s c h e  E n t -  

t e e r u n g  d e s  B r a u n k o h le n - G e n e r a to r g a s e s .  Zu
schriftenwechsel zu obiger A rbeit zwischen F r i t z  H a g e r  
und H. B e c k e r . [Braunkohle 25 (1926) Nr. 36, S. 827/8; 
vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1757.]

Gaserzeugerbetrieb. Chr. Am m on: D e r  Z u s a tz  v o n  
A b g a s e n  i n d u s t r i e l l e r  F e u e r u n g e n  z u r  V e r 
g a s u n g s lu f t  d e r  G e n e r a to r e n .  E rörterung  der 
Grundlagen dieser Betriebsweise an  einem allgemeinen 
Beispiel. [Chem.-Zg. 51 (1927) Nr. 5, S. 41.]

Nebenerzeugnisse (Tieftemperaturvergasung). F. E. 
F rey  und W. P. Y an t: F r a k t i o n i e r t e  A n a ly s e  des 
b e i d e r  T ie f t e m p e r a t u r v e r k o k u n g  e n t s te h e n d e n  
G ases.*  Versuchseinrichtung. U ntersuchungen an einer 
n ich t kokenden und an einer Kokskohle. Ergebnisse 
bei der Verkokung m it innerer und äußerer Beheizung 
sowie in  der Mc In tire-R etorte . Ausbringen an  Gas und 
Oel. [Ind. Engg. Chem. 19 (1927) Nr. f, S. 21/6.]

Feuerfeste Stoffe.
Prüfung und Untersuchung. J .  E. H ibscü: U e b e r  

d ie  m ik r o s k o p is c h e  U n te r s u c h u n g  v o n  Q u a r 
z i t e n  u n d  K a lk q u a r z s t e i n e n  ( S i l ik a s t e in e n ,  D i
n a s s te in e n ) .*  [Feuerfest 2 (1926) Nr. 12, S. 113/7.]

W. Miehr, J .  K ra tze rt und  H. Im m ke: B e i t r a g  
z u r  B e s t im m u n g  d e r  S c h l a c k e n w id e r s t a n d s 
f ä h ig k e i t  f e u e r f e s t e r  B a u s to f f e .*  In  der Praxis 
übliche Verfahren. Das im  Z entral-Laboratorium  des 
Didier-Konzerns angewandte Verfahren. Bestimmung 
der Schlackenlöslichkeit und  der Schlackentränkung. 
[Tonind.-Zg. 51 (1927) Nr. 9, S. 121/2.]

F . H. N orton: D ie  W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t  e in ig e r  
f e u e r f e s t e r  S te in e .*  Auf Grund eingehender U nter
suchungen w ird eine neue A pparatur zur Bestim m ung 
der W ärm eleitfähigkeit entw ickelt. Versuchsergebnisse 
an  verschiedenen Steinsorten. G enauigkeit der Messungen. 
Bibliographie. [J .  Am. Ceram. Soc. 10 (1927) Nr. 1, 
S. 30/52.]

Eigenschaften. W . Miehr, H. Im m ke und  J .  K ra tze rt: 
D ie  s p e z if 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 te 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 .*  R ichtigstellung von Fehlern aus dem zweiten 
Teile der A rbeit. [Tonind.-Zg. 50 (1926) N r. 102. 
S. 1791/3.]

Verhalten im Betriebe. F e u e r f e s t e  B a u s to f f e  
f ü r  F e u e r u n g e n .  Anforderungen. E influß  von Zu
sätzen auf die Eigenschaften feuerfester Stoffe. H er
stellung. Prüfverfahren. [Génie civil 90 (1927) Nr. 2, 
S. 53/4.]

Ralph A. Sherm an, W. E . R ice und  L. B. Berger: 
U n te r s u c h u n g  d e r  B e t r i e b s b e d in g u n g e n  in  
D a m p f k e s s e l f e u e r u n 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  f e u e r f e s t e n  S te in e .*  E influß der Feuerraum 
tem peratur, des Tem peraturwechsels, der Gaszusammen
setzung, Gasgeschwindigkeit und  der Schlackenzu- 
sammcnsetzung auf das V erhalten feuerfester Baustoffe. 
Untersuchungen im B etrieb m it verschiedenen Kohle
sorten. Betriebsergebnisse. [Mech. Engg. 48 (1926) Nr.12, 
S. 1389/96.]

Klebsand und feuerfeste Stampfmassen. A. Schdanko : 
D a s  T o r k r e t i e r e n  u n d  d ie  e r s t e n  V e rs u c h e  in  
g ro ß e m  M a ß s ta b .  E ingehende Beschreibung der 
„T orkretkanone“ und des V erfahrens; B ericht über 
um fangreiche Versuche auf den verschiedensten An

Zeitschn/terwerzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 144/7. —  E in  * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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wendungsgebieten. 1 m 3 fertige Trockenmasse kostet 
demnach rd. 1,20 Jli, davon sind  15 %  Löhne, 60 % 
Material- und 3 5 %  K raftkosten. [G orni-J. 102 (1926) 
Nr. 6, S. 394/404; Nr. 7, S. 457/68.]

Feuerungen.
Allgemeines. E. K uhn: D e r  s e l b s t t ä t i g e  F e u e 

ru n g s r e g le r  v o n  B a ile y .  H auptregelim puls durch 
den Dampfdruck. Regelung auch durch Dampf- und 
Luftmengen beeinflußt. C 0 2-Messer überflüssig. B au
liche Einzelheiten. [W ärme 50 (1927) Nr. 2, S. 22/5.] 

Kohlenstaubfeuerung. Fr. Schulte: E r f a h r u n g e n  
m it S te in k o h le n s t a u b f e u e r u n g e n  a n  D a m p f 
k esse ln .*  B rennerbauarten. Verbrennung. Feuer
räume. Einfluß der Kühlflächen. Feuerfeste Steine. 
W artung. Zusatzfeuerungen. [Arch. W ärm ew irtsch. 8 
(1927) Nr. 1, S. 3/7.]

Gasfeuerung. E. D iepschlag: V e r b r e n n u n g s 
t e m p e r a tu r e n  u n d  N u tz w ä r m e n  in  g a s g e h e iz te n  
O efen , e in  B e i t r a g  z u r  B e w e r tu n g  d e r  I n d u s t r i e 
gase . W ahl der Rechnungsbeispiele. Verbrennungstem 
peraturen. W ärm ebilanzen. Nutzwärm e. G leichartig
keit zweier Gase. Heizzeiten. W ertverhältnis. Preis 
eines Gases. [Feuerungstechn. 15 (1927) Nr. 9, S. 97/101.] 

J . H udler: G e n e r a to r g a s  a ls  B r e n n s to f f  fü r  
G ro ß le is tu n g s -  u n d  H o c h d ru c k k e s s e l .*  Beziehun
gen zwischen Stundenleistung und  Flam m entem pera
turen bei demselben W irkungsgrad: bei verschiedenem 
Wassergehalt des Brennstoffes, bei Verbrennung m it ver
schiedenem Luftüberschuß, bei Vorwärmung der Ver
brennungsluft und der hierzu nötigen Erhöhung der 
Kesselabzugstemperatur. E influß der G eneratorarbeit 
auf die Befähigung zu hohen Leistungen. Vergleich der 
erreichbaren Leistungen un ter gleichem W irkungsgrad 
bei Vorwärmung von Gas und Luft auf 400° gegenüber 
Rostfeuerung ohne Luftvorw ärm ung. Schlußfolgerungen. 
[Feuerungstechn. 15 (1927) Nr. 7, S .73/6; Nr. 8, S. 89/90.] 

Rostfeuerung. F. G ropp: B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  
a n  W a n d e r ro s te n .*  Rollenlager s ta t t  Gleitlager an 
Wanderrostwellen. S tarre oder federnde Spannung des 
Rostes. [Arch. W ärm ewirtsch. 8 (1927) Nr. 1, S. 24/5.] 

Feuerungstechnische Untersuchungen. Wilhelm 
Gumz: D e r K o h le n s to f f  V e rlu s t.*  V ieldeutigkeit der 
Abgasanalyse beim A uftreten  von Kohlenstoffverlusten. 
Der Einfluß des K ohlenstoffverlustes auf die Verbren
nungstem peratur, die Rauchgasm enge und die W ärm e
ausnutzung. Schwierigkeiten der rechnerischen E r
fassung. Maßnahmen gegen Kohlenstoffverluste. [Feue
rungstechn. 15 (1927) Nr. 8, S. 85/8.]

E. Herm s: W ir b e lr in g e  f ü r  H e iz r ö h r e n k e s s e l .*  
Versuchsergebnisse m it und  ohne W irbelringe. [Feue
rungstechn. 15 (1927) Nr. 8, S. 93/4.]

Huffelm 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 .*  (Schluß.) Fester Kohlenstoff in 
Flammengasen. Der W ärm eübergang in technischen 
Feuerungen. Praktische Nutzanw endung aus den be
sprochenen Theorien. [Brennst. W ärm ewirtsch. 9 (1927) 
Nr. 2, S. 40/4.]

W ärm- und Glühöfen.
Flammöfen. A. Z ankl: B e t r i e b s e r f a h r u n g e n

m it cfem O e lf la m m o fe n  in  d e r  T e m p e r g ie ß e r e i .  
Bau des Ofens, Oelflammofen als Mischer. T em peratur 
der Abgase und der Zusatzluft. Oelschmelzofen, Be
triebsweise, Schmelzverlauf, Oelverbrauch, B etriebs
ergebnisse. Mauerwerk. [Gieß.-Zg. 24 (1927) Nr. 2, 
S. 35/8-1

Vergüteöfen. F. S. O’N eill: D ie  W ä r m e b e h a n d 
lu n g  von  F ö r d e r m i t t e l t e i l e n  in  e in e m  d r e h e n 
den R e to r te n o fe n .*  Gasgefeuerter Retortenofen zum 
Glühen, H ärten und Zem entieren. Arbeitsweise. K osten 
des Zementierens. Fassungsvermögen rd. 3,9 m3. H er
steller Gas Furnace Co. [Fuels F urn . 4 (1926) Nr. 12, 
S. 1451/2 u. 1468.]

A. E. W hite u. E . R. M cPherson: L e i s t u n g s 
fä h ig e r  Z e m e n t ie r o f e n  n a c h  d e m  O b e r f l ä c h e n 
v e r b re n n u n g s v e r f a h r e n .*  Ofen m it Oelfeuerung.

Durchsatz 378 kg /st. Tem peraturverteilung und -rege- 
lung. Brennstoffverbrauch. W ärm ebehandlungskosten. 
E rörterung. [Trans. Am. Soc. Steel T reat. 10 (1926) N r. 6, 
S. 941/53.]

Sonstiges. A rthur Sprenger: E in  n e u e r  W a lz 
w e rk s o fe n ,  B a u a r t  B o h le r.*  [St. u. E. 47 (1927) Nr. 2, 
S. 57/60.]

W ärmewirtschaft.
Allgemeines. R ichard v. Dallwitz-W egner: W ä r m e 

m o to r e n  n a c h  n e u e n  th e r m o d y n a m is c h e n  G r u n d 
s ä tz e n .*  B etrachtung von m otorischen Prozessen v er
schiedener Art. Entw icklung von W ärme-Arbeits-Kreis- 
prozessen m it dem W irkungsgrad E ins als Grenzwert, und 
von W ärm em otoren, die ohne Brennstoffaufwand A rbeit 
leisten können. [W ärme 50 (1927) Nr. 3, S. 33/9.]

Hch. Doevenspeck: B e g r if fe  d e r  i n d u s t r i e l l e n  
E n e r g ie w ir t s c h a f t .*  Versuch, In h a lt und Umfang 
energiew irtschaftlicher Begriffe. [W ärme 49 (1926) 
Nr. 53, S. 911/4.]

E. K ieft: S t a h le r z e u g u n g  u n d  B r e n n s t o f f 
v e r b ra u c h .  [Iron  Steel Eng. 3 (1926) Nr. 11, S. 471/3.]

V e r m in d e r u n g  d e r  K o s te n  f ü r  d ie  K r a f t 
e rz e u g u n g . Zusammenstellung einiger für die K ra ft
erzeugung zu berücksichtigender Fragen. [Ind. Manag. 72
(1926) Nr. 6, S. 373.]

\h ärmetheorie. M. ten  Bosch, TipU Qttg., Prof. a. d. 
eidgen. Technischen Hochschule in Zürich: D ie  W ä r m e 
ü b e r t r a g u n g .  E in  Lehr- und Nachschlagebuch für den 
praktischen Gebrauch. 2., stark  erweit. Aufl. Mit 169 
T extabb., 69 Zahlentaf. u. 53 Anwendungsbeispielen. 
Berlin: Ju lius Springer 1927. (V III, 304 S.) 8°. Geb.
22,50 R .- J l . =  B S

Friedrich Merkel, (B r.^ng ., Provatdozent a. d. Techn. 
Hochschule Dresden: D ie  G r u n d la g e n  d e r  W ä r m e 
ü b e r t r a g u n g .  Mit 88 Abb. Dresden u. Leipzig: Theodor 
Steinkopff 1927. (X I, 234 S.) 8°. 13,50 R .- i t ,  geb. 
15 R .-J i.  (W ärmelehre und W ärm ew irtschaft in Einzel
darstellungen. U nter M itwirkung von Sr.-Qng. A. Naegel 
und 3)t.-Qltg. W. Pauer hrsg. von Geh. H ofrat Prof. H. 
Pfützner. Bd. 4.) S  B S

Abwärmeverwertung. H. Illies: A b h i tz e k e s s e l  
h i n te r  zwei 3 0 - t - M a r t in ö f e n  be i d e r  M e lro se  P a r k  
P l a n t  d e r  N a t io n a l  M a m m e a b le  a n d  S te e l  
C a s t in g s  Co.* Beschreibung der Anlage. Arbeitsweise 
beim Einschalten der Kessel. Die beiden Kessel decken 
45 %  des gesam ten Dampf Verbrauches. [Feuerungs
techn. 15 (1927) Nr. 8, S. 92/3.]

Jean  Rey: A u s n u tz u n g  d e r  E n e r g ie  e in e r  
w a rm e n  F lü s s ig k e i t  in  e in e r  D a m p f tu r b in e .  
[Génie civil 89 (1926) Nr. 25, S. 570.]

Dampfwirtschaft. D ie  w i r t s c h a f t l i c h e  G re n z e  
d es D a m p fd ru c k e s .  Besprechung eines Vortrages von
G. L. G uy . [Eng. 142 (1926) Nr. 3698, S. 583/4.]

H . A. Neum ann: A u s d e r  n e u e r e n  E n tw ic k 
lu n g  in  D a m p f k ra f tw e r k e n .*  Wege zur Steigerung 
des w irtschaftlichen W irkungsgrades un ter besonderer 
Berücksichtigung der K ohlenstaubfeuerung, von H öchst
druckanlagen und der T ransportverhältnisse. [Brennst. 
W ärm ewirtsch. 9 (1927) Nr. 1, S. 17/24.]

F. Suabedissen: D e r  S p i t z e n k e s s e l ,  d e r  R u t h s 
s p e ic h e r  u n d  d ie  G r o ß d ie s e lm a s c h in e  im  S p i t z e n 
a u s g le ic h  in  W ä r m e k r a f tw e r k e n .*  Thermisches 
V erhalten des Ruthsspc i ’hers und des Spitzenkessels. 
Betriebsw irtschaftliche W ertigkeit des Ruthsspeichers, 
des Spitzenkessels und der Großdieselmaschine. W ertig
keit nach der Reihenfolge: Ruthsspeic her, Dieselmaschine, 
Spitzenkessel. Grenzen des Ueber- bzw. U nterlegenheits
bereiches. R uthsspeicher in Verbindung m it der Speicher
turbine  die w irtschaftlichste Spitzendeckung. [E. T. Z. 48
(1927) Nr. 1, S. 14/6; Nr. 2, S. 45/8.]

Dampfleitungen. F e r n l e i t u n g  f ü r  H o c h d r u c k 
d a m p f.*  [R. H . Baker „Pow er P lan t E ngineering“ 
Bd. 30, Nr. 20, S. 1095/7; nach W ärme 50 (1927) Nr. 2, 
S. 26/7.]

Dampfspeicher. W ichtendahl: D ie  D a m p f e r z e u 
g u n g  im  H e iß w a s s e r s p e ic h e r  d u r c h  D ru c k -

Zeitschi iftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 144/7. — Ein  * bedeutet Abbildungen in  der Quelle.
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S e n k u n g , in s b e s o n d e r e  bei f e u e r lo s e n  L o k o 
m o tiv e n .*  K ritik  der bekannten Form eln über Dam pf
entwicklung in einem Heißwasserspeicher. Ableitung 
einer neuen Gleichung un ter Berücksichtigung der 
Dampffeuchtigkeit und des Abkühlverlustes. [Arch. 
W ärmewirtsch. 8 (1927) Nr. 1, S. 13/7.]

Wärmeisolierungen. L. Kollbohm: W i r t s c h a f t 
l ic h e  I s o l i e r u n g  v o n  H o c h d r u c k d a m p f le i tu n g e n .*  
Verwendung des Schmidtschen W ärmeflußmessers zur 
Prüfung des w irtschaftlichen W ertes von Isolierungen. 
[Elektrizitätsw irtsch. 26 (1927) Nr. 425, S. 26/30.]

A. Sauermann: D ie  P r ü f u n g  d e r  G ü te  v o n  
R o h r is o l ie r u n g e n .  Einfluß der W ärm eleitzahl, der 
Isolierschichtdicke und der äußeren Abkleidung. Prüfung 
m ittels Wärmeflußmessers nach E. Schmidt. [Glückauf 63
(1927) Nr. 3, S. 101/2.]

Gasspeicher. 28 300 m 8 g e s c h w e iß te r  G a s b e 
h ä l t e r .  Arbeitsweise beim Aufbau des Gasbehälters. 
[Eng. 142 (1926) Nr. 3698, S. 586/7.]

Sonstiges. H . L. Callendar: N e u e re  E r g e b n is s e  
ü b e r  d ie  E ig e n s c h a f te n  v o n  D a m p f  b e i h o h e n  
D rü c k en .*  [Engg. 122 (1926) Nr. 3176, S. 649/50; 
Nr. 3177, S. 681/2.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Allgemeines. V iktor K aplan: D ie  D o n a u  a ls  

E n e rg ie q u e lle .*  [Z. Oest. Ing.-V. 79 (1927) Nr. 3 /4 , 
S. 21/6.]

Rudolf Doczekal: W ir t s c h a f t l i c h e  G ru n d la g e n  
d e r  E n e rg ie e rz e u g u n g .*  Energieerzeugungskosten 
und Energieumwandlungskosten. Der W irkungsgrad 
von W asserturbinen. Beziehung zwischen Leistungs
steigerung und Vergrößerung der Abmessungen. Be
stimmung des In tensitätsgrades von W asserturbinen, 
Dieselmaschinen, Dam pfkraftanlagen. Preisgestaltung 
je PS in Abhängigkeit von der Gesamtleistung und Kosten 
der Gesamtanlage. [Sparwirtsch. GW 4 (1926) Nr. 7,
S. W 103/5; Nr 8, S. W  121/2; Nr. 10, S. W 151/4; 
Nr. 11, S. W 164/7; Nr. 12, S. W 179/89.]

W illiam Rogers Herod: D as  E n tw e r f e n  v o n  
K r a f ta n l a g e n  fü r  i n d u s t r i e l l e  B e tr ie b e .*  Einzel
heiten eines längere Zeit m it Erfolg angewandten Ver
fahrens. [Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 11a, S. 1347/60.]

H. B. Reynolds, John A. H unter, F rank S. Clark, 
Vern E . Alden und F. M. Gibson: F o r t s c h r i t t e  a u f  
dem  G e b ie te  d es D a m p f k ra f tw e r k s b a u e s .  [Mech. 
Engg. 48 (1926) Nr. 12, S. 1419/21.]

Kraftwerke. D as n e u e  A v o n - K r a f tw e r k  in  
C le v e la n d .*  E in Teil des für eine Leistung von 300 000 
kW vorgesehenen Kraftwerkes fertiggestellt. In  Betrieb 
zwei Turbogeneratoren von je 35 000 kW. E inzelheiten 
über die Anlage. [Power 64 (1926) Nr. 13, S. 466/70.]

D ie  M e rk m a le  d e r  G r o ß k ra f tw e rk e .*  [W ärme 
50 (1927) Nr. 2, S. 25/6.]

W. Müller: U n fä l le  a n  K o h le n s t a u b f e u e r u n g s 
a n la g e n .*  Beschreibung einiger Unglücksfälle des Ober
bergam tsbezirks Dortm und und ihrer Ursache. [Glück
auf 63 (1927) Nr. 2, S. 60/2.]

Dampfkessel. E in e  u n g e w ö h n l ic h e  K e s s e l 
e x p lo s io n . Erklärung für die Explosion eines infolge 
Steinablagerung überhitzten und der dadurch hervor
gerufenen Verkürzung eines Kesselrohres. [Eng. 142
(1926) Nr. 3699, S .  617.]

C. W. Foulk: S ta n d  d e r  K e n n tn is s e  ü b e r  d a s  
S c h ä u m e n  u n d  S p u c k e n  v o n  K e s s e ls p e is e w a s s e r  
u n d  R ic h t l in i e n  f ü r  d ie  w e i te r e  U n te r s u c h u n g .  
[Mech. Engg. 48 (1926) Nr. H a , S. 1364/7.]

D e r  S u lz e r  1 1 0 - a t  - D a m p fk e s s e l.*  Kohlen
staubgefeuerte Dampferzeugungsanlage, bestehend aus 
zwei Kesseln von 110 bzw. 14 a t Dampfspannung. Dampf 
von 14 a t für Speisewasservorwärmung. Luftgekühlte 
Feuerungswandungen. Dampferzeugung in 24 Hoch
druckwasserrohren. E inrichtung der Anlage. Abnahm e
ergebnisse. [Eng. 142 (1926) Nr. 3703, S. 706/9.]

D as  A b s c h lä m m e n  d e r  D a m p fk e s s e l ,  e in e  
G e w in n -  u n d  V e r lu s t r e c h n u n g .  W ärm everluste in

Abhängigkeit von Kesselsteindicke. Vorteile regelm äßiger 
Kesselreinigung. [W ärme 50 (1927) N r. 2, S. 28/9.]

T. J . Corwin: U n te r s u c h u n g e n  a n  M a n n lo c h 
d e c k e ln .*  Vergleich der theoretischen Spannungen und  
Durchbiegungen m it versuchsm äßig verm itte lten . Be
urteilung der verschiedenen Form en. E rsparnisse bei 
Verwendung von Stahlguß. [Proc. Am. Soc. Civ. Engs. 53
(1927) Nr. 1, S. 17/30.]

H. Gleichm ann: D ie  B e m e s s u n g  d e r  K e s s e l 
t r o m m e l  m it  R ü c k s i c h t  a u f  d ie  G rö ß e  d e r  A u s 
d a m p fu n g .*  Belastungsm öglichkeit der Ausdampf
trom m el je Flächeneinheit des W asserspiegels. Be
stimm ung der Ausdampfziffer an  H and praktischer Aus
führungen. Folgerungen. [W arme 50 (1927) Nr. 1, S. 1/7.] 

W. Schultes: D e r  o b e re  H e iz w e r t  u n d  d ie  
n e u e n  R e g e ln  f ü r  A b n a h m e v e r s u c h e  a n  D a m p f 
a n la g e n .*  [Glückauf 63 (1927) N r. 1, S. 24/7.]

U n te r s u c h u n g  e in e r  K e s s e le x p lo s io n  in  
e in e r  A n la g e  zu  N ew  Y o rk .*  Zerknall einer guß
eisernen Schlammabscheidetrommel infolge äußerer K or
rosion. [Power 64 (1926) Nr. 13, S. 498/9.]

Z u r  S ic h e r h e i t  d e s  D a m p f k e s s e lb e t r i e b e s .  
Berichte aus den Arbeiten der Vereinigung der Groß- 
kesse lbesitzer, e. V., Verhandlungen der Technischen 
Tagung in Cassel 1926 und Forschungen des A rbeitsaus
schusses für Speise wasserpflege. Hrsg. von der Ver
einigung der Großkesselbesitzer, e. V. M it 311 Textabb. 
Berlin: Ju liu s  Springer 1927. (VI, 189 S.) 4°. Geb.
28.50 R .-d t. S  B S

Speisewasserreinigung und -entölung. Clarence R .
Knowles: D ie  V o r b e h a n d lu n g  v o n  K e s s e l s p e i s e 
w a ss e r . E n th ä rten  des Kesselwassers durch chemische 
M ittel und die Bewertung der einzelnen Verfahren. 
[Mech. Engg. 48 (1926) N r. 11a, S. 1361/3.]

W. B. Lewis u. G. S. Irv ing : B e h a n d lu n g  d es 
K e s s s e ls p e is e w a s s e r s  a u f  w i s s e n s c h a f t l i c h e r  
G ru n d la g e  u n t e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  v o n  K o l 
lo id e n . [Trans. Ceram. Soc. 25(1926) 3. Teil, S. 200/8.] 

Luftvorwärmer. W ilhelm Gumz, S L p l.^n g ., Char
lottenburg: D ie  L u f tv o r w ä r m u n g  im  D a m p f 
k e s s e lb e t r ie b .  Mit 89 Abb. im  Text u. auf 2 Taf. sowie 
16 Zahlentaf. Leipzig: O tto Spam er 1927. (179 S.) 8°. 
10 R .-d t, geb. 12 R .-d t.  (Monographien zur Feuerungs
technik. Bd. 9.) — In h a lt:  1. Brennstoffe. 2. Ver
brennung. 3. V erbrennungstem peratur. 4. Der Ver
brennungsvorgang und seine Beeinflussung durch die 
Tem peratur. 5. Kesselleistung und W irkungsgrad.
6. Schwierigkeiten des Heißluftbetriebes. 7. Kessel
sonderbauarten für hohe Luftvorw ärm ung. 8. L uftvor
wärm er-Bauarten. 9. Bemessung und  Leistung der L uft
vorwärmer. 10. Versuchsergebnisse. 11. Geschichtlicher 
Ueberblick. 2  B 5

E rn st Göhre, B etriebsingenieur: S c h n i t t e  u n d  
S ta n z e n .  E in  Lehr- und Nachschlagebuch für Studium  
und Praxis. Bd. 1: S c h n i t t e .  M it 183 Abb. im  Text u. 
auf 2 Taf. Leipzig: O tto Spam er 1927. (V I, 192 S.) 8*.
13.50 R .-d f , geb. 16 R .-d l. 2  B 2

Dampfturbinen. V e r s c h le c h te r u n g  v o n  D a m p f
t u r b i n e n  im  G e b ra u c h .*  S ta tistik  über den Dampf
verbrauch der Turbinen der Detroit-Edison-Co. im  Laufe 
einer längeren Betriebszeit. [E lektriz itä tsw irtsch . 25 
(1926) N r. 423, S. 552.]

N e u e  G r o ß t u r b i n e n t y p e  f ü r  h o h e s  V a k u u m  
u n d  3 0 0 0  U m d r e h u n g e n  je  M in u te .*  B auart m it 
mehrfach un terte iltem  Niederdruckgehäuse der Waggon- 
und M aschinenbau-A .-G . Görlitz. [W ärm e 5 0 (1 9 2 7 ) 
Nr. 2, S. 28.] -4

C. K örfer: D ie  E r h ö h u n g  d e r  W i r t s c h a f t l i c h 
k e i t  v o n  D a m p f tu r b in e n a n la g e n .*  Um baumög
lichkeiten durch Neubeschaufelung bei T urbinen mit 
Drehzahlen von m ehr als 3000 je M nute oder E rsatz 
durch neuzeitliche Schnelläufer. Beispiele. [G lückauf 62 
(1926) Nr. 50, S. 1651/4.]

E. A. K ra ft: E r h ö h u n g  d e r  W i r t s c h a f t l i c h 
k e i t  v o n  D a m p f t  u r b o - K r a f t  W e rk sa n la g e n .*  Die 
Möglichkeiten, die Beschaufelung an  v e ralte ten  Turbinen

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe 8. 144/7. — E in  * bedeutet Abbildungen in  der Quelle.
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durch w irtschaftlichere K onstruktionen zu ersetzen, 
werden an praktischen Beispielen erörtert. [E lektriz i
tätsw irtsch. 25 (1926) Nr. 423, S. 539/43.]

Gasmaschinen. E dgar J. K ates, L. H. Morrison, C. 
M. Manly, Geo. D. Pogue und John  W. M orton: F o r t 
s c h r i t t e  im  B a u  v o n  O el- u n d  G a s m a s c h in e n . 
[Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 12, S. 1421/4.]

Diesel- und sonstige Oelmaschinen. F. Rom berg: 
V e rsu c h e  a n  e in e m  k o m p r e s s o r lo s e n  D ie s e l 
m o to r  v o n  500  P S e v o n  F r ie d .  K r u p p ,  A .-G .,  
E ssen.*  W esentliches der Bauweise. Die Versuchser
gebnisse und ihre Auswertung. Nähere Kennzeichnung 
der Ergebnisse, nam entlich auch in betriebstechnischer 
Hinsicht durch Vergleich m it ändern Maschinen m it und 
ohne Lnfteinspritzung. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 48, 
S. 1597/604.]

D ie T e m p e r a t u r v e r t e i l u n g  u n d  d ie  E r m ü 
d u n g s e r s c h e in u n g e n  b e i D ie s e lm o to r e n .  [Revue 
Sulzer (1926) Nr. 2; nach W ärme 50 (1927) Nr. 3, S. 45.] 

Wasserturbinen. S e lb s t r e g u l i e r e n d e  K l e in 
tu r b in e n ,  B a u a r t  C r o z e t - F o u r n e y r o n .*  [Schweiz. 
Bauzg. 89 (1927) Nr. 1, S. 9.]

Gleichrichter. F. von K leist: Z ü n d u n g  u n d  E r 
re g u n g  v o n  G r o ß g le ic h r ic h te r n .*  [Siemens-Z. 6 
(1926) Nr. 12, S. 625/8.]

L. Fleischmann: D e r  B l in d l e i s tu n g s v e r b r a u c h  
v o n  G le ic h r ic h t e r a n la g e n  u n d  s e in e  M essung .*  
[E. T. Z. 48 (1927) Nr. 1, S. 12/3.]

Kugel- und Walzenlager. M. Gohlke: E in  n e u e s  
W ä lz la g e r . Zuschriftenwechsel m it J . K irner. [Masch.-
B. 5 (1926) Nr. 24, S. 1136/7.]

Sonstige Maschinenelemente. F ranz Moeller: W ir 
b e ls t r o m b r e m s e n  z u m  S t i l l s e t z e n  v o n  S c h w u n g 
rä d e rn .*  [Siemens-Z. 6 (1926) Nr. 12, S. 611/7.]

Schmierung und Schmiermittel. Allen F . Brewer: 
F ü r  d ie  E r r e i c h u n g  w i r t s c h a f t l i c h e r  S c h m ie r 
v o r r i c h tu n g e n  w ic h t ig e  F a k to r e n .  [Ind. Manag. 72 
(1926) Nr. 6, S. 359/63.]

Charles H . Brom ley: N e u e  O e lu n g s v e r f a h r e n  
fü r  W a lz w e rk s m a s c h in e n .*  Anforderung an  Schm ier
öle. Kennzeichen guter Oele. Schwerkraft- und Druck- 
schmieranlagen. Heizvorrichtungen. [Mech. Engg. 48
(1926) Nr. 11a, S. 1344/6.]

H. K arplus: G r a p h i t  a ls  S c h m ie r m it t e l .*
Bedeutung der zwischen G leitflächen und Schm ierm ittel 
wirkenden K räfte  für das Schmierungsproblem. Messung 
der Kapillarkräfte. E rklärung der durch G raphitzusatz 
erhöhten Schmierwirkung. Versuche erwiesen, daß in 
Gegenwart von Kolloidgraphit-Zusätzen die mechanische 
Beanspruchung der Schmierflächen erhöht, der Oelver- 
brauch verringert, der W irkungsgrad gesteigert wird. 
[Masch.-B. 5 (1926) Nr. 24, S. 1122/8.]

Maschinentechnische Untersuchungen. W. Kum m er: 
N e u e r  B e i t r a g  z u r  e le m e n t a r e n  A b le i tu n g  v o n  
E ig e n s c h w in g u n g s z a h le n  d e r  M a s c h in e n w e l le n .  
[Schweiz. Bauzg. 89 (1927) N r. 5, S. 55/8.]

P. H. Schweitzer: D a s  T a n g e n te n v e r f a h r e n  
zu r A u s w e r tu n g  d e r  I n d i k a t o r d i a g r a m m e  v o n  
V e r b r e n n u n g s m a s c h in e n .*  [Mech. Engg. 48 (1926) 
Nr. 11a, S. 1263/74.]

Sonstiges. P r ü f a n l a g e  f ü r  h o h e  U m d r e h u n g s 
g e s c h w in d ig k e it .*  [Eng. 142 (1926) N r. 3703,
S. 722/3.]

E. Zopf: E in e  L u f tk ü h le r - U e b e r w a c h u n g s -  
e in r ic h tu n g .*  U eberw achungsvorrichtung für R ück
kühlanlagen der Fa. Siemens & Halske, A.-G. [E. T. Z. 47
(1926) Nr. 51, S. 1523/4.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Allgemeines. O. Föppl: D ie  A b h ä n g ig k e i t  d e r  

T e m p e r a tu r e n  in  K a l t p r e s s e n  v o n  d e r  V e r-  
fo rm u n g s g e s c b w in d ig k e it .*  Bestim m ung der Messer
tem peraturen einer Kaltpresse bei verschiedenen Dreh
zahlen im Dauerbetrieb. Tem peratursteigerung nicht der 
Verformungsgeschwindigkeit verhältnisgleich. [Masch -B. 
6 (1927) Nr. 1, S. 22/4.]

Pumpen. F ritz  Neum ann: N e u e  B a u a r t e n  v o n  
s e lb s t a n s a u g e n d e n  K re is e lp u m p e n .*  B auart einer 
selbstansaugenden Kreiselpum pe in Verbindung m it 
einer W asserringpum pe und ihre Ausführung für v er
schiedene Verwendungszwecke. Allgemeine Arbeitsweise 
der W asserringpumpe. R aum bedarf im Vergleicn zu 
dem einer Kolbenpumpe. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 47, 
S. 1573/7.]

Bearbeitungsmaschinen. K rohn: F o r t s c h r i t t e  im  
L u f th a m m e r b a u .*  [Glaser 99 (1926) Nr. 11, S. 160/4; 
100 (1927) Nr. 1, S. 6/10.]

Trennvorrichtungen. R o h r  a b  s te c h m a s c h in e .*  
B auart Reinery. [W erkst.-Techn. 20 (1926) N r. 24, 
S. 744/6.]

Sonstiges. K ü h le n  u n d  S c h m ie r e n  b e i d e r  
M e ta l lb e a r b e i tu n g .  Bearb. und hrsg. vom  Ausschuß 
fü r w irtschaftliche Fertigung (AWF) beim Reichskura
torium  für W irtschaftlichkeit. (Mit 1 Abb. u. 1 Beil.) 
Berlin (SW  19, Beuthstraße 8): B euthverlag 1927. 
(19 S.) 8°. 1 R .-.ft. =  B S

Mat erialbewegung.
Allgemeines. A lbert Riebold: D a s  T r a n s p o r t 

w e se 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  i n  
D ü s s e ld o r f  1925.* Beschreibung der w ichtigsten 
Neuerungen gegenüber der H am burger Ausstellung von 
1923. Gesamtfördermengen für 1 kg Gußware. Benötigte 
Lagerplatzflächen bei Hand- und mechanischem Betrieb. 
T ransport und Gießkran. Sonderbauarten. Sandtrans
port und Aufbereitung. E lektrofahrzeuge. [Gieß. 14
(1927) Nr. 4, S. 49 /57 ; Nr. 5, S. 65/71.]

Hebezeuge und Krane. L a u f k r a n  m it  K u r v e n 
fa h rw e rk .*  In  der Krüm m ungsstrecke ist die K ran 
bahn m it Hilfsschienen versehen, auf denen R äder von 
einem dem Krüm m ungshalbm esser angepaßten D urch
m esserverhältnis eingreifen. [Kruppsche Monatsh. 7
(1926) Dezember, S. 223/4.]

Förder- und Verladeanlagen. Paul Nickel: D ie  
K r ä f te w i r k u n g e n  b e i P l a t t f o r m k i p p e r n  u n d  
S c h e r e n k ip p e r n .*  Beanspruchung der vorderen 
W agenachse, der Federn und der Achsgabeln bei beiden 
K ipperbauarten. Der Vergleich ergibt die vorteilhaftere 
W irkungsweise des Scherenkippers. [Z. V. d. I . 70 (1926) 
Nr. 52, S. 1751/4.]

H ans R udolf Karg, Oberingenieur: P n e u m a t i s c h e  
M a t e r i a l t r a n s p o r t e  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k 
s i c h t ig u n g  d e r  S p ä n e a b s a u g e - A n la g e n .  E in  neues 
praktisches Berechnungsverfahren. M it 7 Tab., 3 R ohr
plänen, 1 Exhaustor-K onstruktionszeichnung, Norm alien 
für E inzelw iderstände und vielen Beispielen. München 
und Berlin: R . Oldenbourg 1927. (VT, 48 S.) 8°. 3 R .-J t .  
In h a lt: E in leitung; Unterlagen zur Bestim m ung pneu
m atischer M aterialtransporte; Bestim m ung der Förder
mengen und des M ischungsverhältnisses; Beziehungen 
der Liefermengen, Rohrdurchm esser und Fördergeschw in
digkeiten zueinander; E rm itte lung der Förder luftmengen 
für die einzelnen Maschinen; Rohrreibungskoeffizient X; 
Einzel w iderstände; Durchrechnung einer Späneabsauge- 
Anlage an  H and des R ohrplanes; E xhaustor für die A b
sauge-Anlage; Schlußw ort; Tabellen; Zeichnungen.

=  B  S
Lokomotiven, D ie  F a i r l i e  - P e r k in s  - H ö c h s t 

d ru c k lo k o m o t iv e .*  Beschreibung der m it einer 
Kondensation ausgerüsteten Lokomotive. [Eng. 142
(1926) Nr. 3698, S. 580.]

W erkseinrichtungen.
Fabrikbauten. E is e n b e to n s i lo s  a u f  d em  H ü t t e n 

w e rk  O u g r d e - M a r ih a y e  (B e lg ie n ). Beschreibung der 
Entw icklung und Anlagen des Werkes. Einzelheiten über 
die Anordnung und Bauweise der E rzbunker sowie der 
Kohlenaufbereitungs- und Mischanlage. [Eng. 142 (1926) 
N r. 3700, S. 633/6; Nr. 3701, S. 654/5.]

Beleuchtung. W illy H atlapa: T a g e s l i c h t  u n d  
k ü n s t l i c h e  B e le u c h tu n g  in  A r b e i ts r ä u m e n .*  
[Reichsarb. 7 (1927) Nr. 2, n ich tam tl. Teil, S. 1/6.]
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Teichmüller: D ie  P h y s io lo g ie  a ls  e in e  G r u n d 
la g e  d e r  L ic h t te c h n ik .*  [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 50, 
S. 1681/4.]

K irk M. Reid und Harold H. Green: V e r n a c h 
lä s s ig e  n i c h t  d ie  B e le u c h tu n g s a n la g e .*  In stan d 
haltung und regelmäßige Prüfung für einwandfreie Be
leuchtung erforderlich. [Ind. Manag. 73 (1927) Nr. 1, 
S. 45/8.]

Rauch- und Staubbeseitigung. Osborn M onnett: 
D e r  h e u t ig e  S ta n d  d e r  R a u c h b e k ä m p f u n g .  
[Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 11a, S. 1284/5.]

H. B. Meller: D ie  m ö g lic h e  R a u c h b e k ä m p f u n g  
u n d  ih r e  A u s w ir kung .*  Vorteile der Rauchbekäm pfung 
für die Werke und die Oeffentlichkeit. Gesetze über 
Rauchbekämpfung ungenügend. [Mech. Engg. 48 (1926) 
Nr. 11a, S. 1275/83.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenbetrieb. R alph Hayes Sweetser: S t e ig e 

r u n g  d e r  H o c h o fe n e rz e u g u n g .  Gründe für die 
Erzeugungssteigerung sind reichere Erze, besserer Koks, 
höhere W indtem peratur, gleichmäßigere Betriebsführung. 
V erhüttung von Schrott m it besonderer Berücksichtigung 
des Gießereiroheisens. [Iron Trade Rev. 80 (1927) Nr. 1, 
S. 23/5.]

Gebläsewind. N e u e  D ü s e n s to c k v e r b in d u n g  am  
H o c h o fen .*  Beschreibung einer besonders weit seitlich 
ausschwenkbaren Düsenstockverbindung. [Iron Coal 
Trades Rev. 114 (1927) Nr. 3071, S. 5.]

Winderhitzung. W ilhelm Nusselt: D ie  T h e o r ie  
d e s  W in d e r h i tz e r s .  Ableitung von Formeln zur 
Berechnung des Tem peraturverlaufs im W inderhitzer für 
fünf verschiedene vereinfachende Annahmen. Einfluß 
der Periodenzahl und der Ström ungsrichtung der Gase 
zum Stein auf die W ärm eleitzahl. [Z. V. d. I. 71 (1927) 
Nr. 3, S. 85/91.]

Roheisen. E. C. Kreutzberg: R o h e is e n  a ls  N e b e n 
e rz e u g n is .*  Beschreibung verschiedener amerikanischer 
Hochofenwerke, angelegt zur Verarbeitung des bei der 
Gaserzeugung entfallenden Kokses m it Bewertung der 
Nebenerzeugnisse. [Iron Trade Rev. 80 (1927) Nr. 1, 
S. 37/9 u. 122/3.]

Hochofenschlacken. B. Bogitsch: U e b e r  G r a n u 
l a t i o n  v o n  H o c h o fe n s c h la c k e n .  Versuche zur E r
klärung der Explosionserscheinungen beim Granulieren 
von Hochofenschlacke im W asser. [Comptes rendus 183
(1926) Nr.. 25, S. 1291/2.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Gießereibetrieb. D. M. Avey: 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 .  Veredlung des Gußeisens. Mechani
sierung des Betriebes. Neuerungen beim Schleuderguß. 
K u p p e lo fe n  m it W in d e r h i t z u n g  durch abgezapftes 
Schachtgas (40% ). [Iron Trade Rev. 80 (1927) Nr. 1, 
S. 26/7.]

Formstcffe und Aufbereitung. Alfred Geißel: D ie  
L e h m fo rm e re i.  Vorteile. Begriffsbestimmung, Eigen
schaften und Aufbereitung des Lehmes. Richtige Form 
verfahren und planmäßige Arbeitseinteilung. Arbeiten 
m it Modellen, Dreh- und Ziehlehren. Verschiedenartige 
D rehvorrichtungen. Mauerwerk und Mörtel. Form 
gebungsarbeit ä lterer und neuerer Art. Beispiele. [Gieß.- 
Zg. 24 (1927) Nr. 2, S. 29/34.]

Foord v. Bichowsky: W ir t s c h a f t l i c h e  V e rw e n 
d u n g  v o n  T i t a n n i t r i d .*  Ausstreichen der Sand
formen m it T itann itrid  verhütet das E inbrennen des 
Sandes. Aufbringen des Schutzüberzuges. [Chem. Met. 
Engg. 33 (1926) Nr. 12, S. 749/50.]

Formerei und Formmaschinen. U. Lohse: K a s t e n 
lose  F o rm e n .*  Bisherige Erfolge, Nachteile der üb 
lichen Sandblockformen. Abschlagkästen. Abziehkästen 
im allgemeinen. Abziehkästen m it ausdrehbaren Sand
leisten. Ihre Benutzungsweise bei der Form herstellung. 
Normalabmessungen. Verwendungsgebiet. [Gieß. 14
(1927) Nr. 6, S. 81/3.]

U. Lohse: G r o ß r ü t t le r .*  W irkungsweise des
R üttelverfahrens. Grundsätzlicher Aufbau der R ü ttle r.

Fülleinrichtungen. Bauformen und W ir k u n g s w e i s e  von 
vier verschiedenen neuzeitlichen G r o ß r ü t t l e r a r t e n  eu - 
scher B auart, bei denen gerü ttelte  Form  und lo eil 
m echanisch getrennt werden. [Z. V. d. I. 71 (1927) Nr. 4, 
S. 109/14.]

Trocknen. E rnst Meier: N e u e  G a s b r e n n e r k o n -
s t r u k t i o n e n  u n d  G a s f e u e r u n g s e i n r i c h t u n g e n . *

Neue G asbrennerkonstruktion sowie Gasfeuerungsein
richtungen für F o rm e n -  u n d  K e r n t r o c k n u n g ,  sowie 
zur Anwärmung und Beheizung von G ießpfannen und 
Trockenöfen in Eisen- und Stahlgießereien. [Gieß. 14
(1927) N r 5, S. 71/3.]

Schmelzen. E rnst W ilke-D örfurt und  Theodor 
K lingenstein nach Versuchen von F ritz  Seiter: D ie 
W irk u n g s w e is e  d e s  F l u ß s p a t s  a ls  K u p p e lo f e n -  
Z u s c h la g  in  d e r  E is e n g ie ß e re i .*  U ebertragung von 
laboratorium sm äßigen Entschwefelungsversuchen auf den 
Kuppelofenbetrieb. Entschwefelnde W irkung von Kalk
stein und F lußspat. E influß der Kieselsäure des Kalk
steins und des Ofenfutters. Aenderung in der Eisen- und 
Schlackenzusammensetzung. F luorgehalt und Dünn
flüssigkeit der Schlacke. Zusammenfassung. [St. u. E. 47
(1927) Nr. 4, S. 128/33.]

Stahlguß. R. A. Bull: D ie  E n tw ic k lu n g  des 
a m e r ik a n i s c h e n  S ta h lg ie ß e r e iw e s e n s .  Forts.h ritte  
während des 19. Jah rhunderts. Schrum pfung, Bearbeit
barkeit, W ärm ebehandlung, Tiegel- und  Konverter- 
Stahlgießereien. Gem einschaftsarbeit, Leistungsfähig
keit und Erzeugung nach verschiedenen Herstellungs
verfahren. Arbeitsprogram m . [Foundry 54 (1926) Nr. 24, 
S. 987/90; 55 (1927) N r. 1, S. 17/20.]

Schleuderguß. Dan M. Avey: D ie  H e r s te l lu n g  
g u ß e is e r n e r  R ö h r e n  in  s ic h  d r e h e n d e n  G rü n 
s a n d fo rm e n .*  Beschreibung einer neu in Betrieb 
genommenen Schleudergußanlage der A m e r ic a n  C ast 
I r o n  P ip e  Co., Birm ingham , bestehend aus 2 Batterien 
zu je sechs Formmaschinen. Arbeitsweise. Bemessung der 
Drehgeschwindigkeit. Bedienungsm annschaft für drei 
Maschinen zwei Mann. T ransportverhältn isse. Sand
aufbereitung und -förderung. K uppelofenbetrieb. [Foun
dry 54 (1926) Nr. 24, S. 972/7; 55 (1927) Nr. 1, S. 5/11; 
Iron  Trade Rev. 79 (1926) N r. 26, S. 1609/13 u. 1628.] 

Gußputzerei und -bearbeitung. P r e ß lu f t r e in ig u n g  
u n d  K o m p r e s s o r l e i s tu n g  f ü r  S a n d s t r a h lg e b lä s e .  
R einigung durch in  den Luftkessel eingebaute Rück
kühler. Berechnung des Luftbedarfs bei Sandstrahl- 
apparaten . [Gieß. 14 (1927) Nr. 3, S. 42/3.]

Wertberechnung. I i . P. Parrock : D ie  E r m i t t l u n g  
v o n  K o s te n  v o n  G r a u g u ß s tü c k e n .*  Gliederung der 
verschiedenen K osten bei verschiedenen Erzeugungs
mengen. Preisfestsetzung. Vergleich der K ostenerm itt
lung bei fünf Gießereien. Folgerungen. [Iron  Age 118 
(19z6) Nr. 25, S. 1681/3; Nr. 27, S. 1815/6.]

E llsw orth M. Taylor: Z u r  K e n n t n i s  d e r  G ie ß e re i-  
S e lb s tk o s te n .  Ergebnis der Umfrage der Am. Foun- 
drynien’s Ass. an 1200 Gießereien über die A rt der üb
lichen Selbstkostenberechnung. [Iron  Age 119 (1927) 
Nr. 1, S. 27/31.]

Organisation. W. Schäfer: S t r o m p r e is f r a g e n .
K ostenquellen, Erzeugung, Fortleitung, Verteilung. Ver
teilung der K osten auf die Abnehm er. Standorts
gebundenheit. B e d e u tu n g  d e r  e l e k t r i s c h e n  E n e r 
g ie  fü r  d ie  E is e n -  u n d  S t a h lg i e ß e r e ie n .  Einfluß 
der Strom kosten bei Eigenerzeugung und Fremdbezug. 
Bedeutung des Höchstwertes. Verschiedenheitsfaktor. 
T arif und Vertragsformen. K ritik  der Praxis der Elektri
zitätswerke. | Gieß.-Zg. 24 (1927) Nr. 3, S. 69/75.] 

H erbert Antoine, D r.: S t a t i s t i s c h e  B e t r i e b s 
ü b e rw a c h u n g .  Anleitung für eine betriebsw irtschaft
liche Arbeiter-, Lohn- und L eistungs-S tatistik  mit 
praktischen Beispielen aus einem Gießereibetrieb. Mit 
10 Schaubildern. München und Berlin: R  Oldenbourg 
1927. (3 Bl., 35 S.) 8°. 5 R .-jft. S  B  =

Stahlerzeugung. 
Siemens-Martin-Verfahren. Georg Bulle: D ie  K ü h 

lu n g  v o n  S ie m e n s - M a r t in -O e f e n .*  Zweck der
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Kühlung. Verschiedene A usführungsarten und Anord
nungen von Kühlungen. B etriebsführung, W ärm ever
brauch, H altbarkeit und B etriebskosten. Bewertung der 
Kühlungen, ihre Vor- und Nachteile. [St. u. E. 47 (1927) 
Nr. 2, S. 41/52; Nr. 3, S. 85/90.]

A.Ziegler: W a s s e r k ü h lu n g  a n  S ie m e n s - M a r t in -  
O fe n k ö p fen .*  [St. u. E. 47 (1927) Nr. 3, S. 98/9.]

F. L. Prentiss: D a s  S i e m e n s - M a r t in - W e r k  d e r  
F o rd  Co.* Grundriß und Aufriß der Anlage. T ransport
einrichtungen. Abmessungen und Betriebsweise der Oefen. 
Besonderes Gießverfahren zur H erstellung kleiner Blöcke. 
Beschreibung der G ießvorrichtung. [Iron Age 118 (1926) 
Nr. 23, S. 1539/45.]

Elektrostahl. W. Fischer: D e r e is e n lo s e  I n 
d u k tio n so fe n .*  Theorie des eisenlosen Induktions
ofens. Beschreibung von Bau, Schaltung und Betrieb 
von Hochfrequenz-Induktionsöfen. [Z. techn. Phys. 7
(1926) Nr. 11, S. 513/8.]

K arl K alm an: U e b e r  d ie  e le k t r i s c h e n  A n 
lag en  v o n  L ic h tb o g e n  - E l e k t r o s t a h lö f e n .*  P r i
märzuleitung. Hochspannungsschaltanlage und deren 
Einrichtung. M eßeinrichtungen. T ransform atorleistung 
und Ofengröße. Einfluß der induktiven W iderstände 
und Leitungsführung auf den w irtschaftlichen Betrieb. 
Praktische Schlußfolgerungen. [Centralbl. H ü tten  Walzw. 
31 (1927) Nr. 1/2, S. 3/9.]

Max Stadlhuber: Z u r  B e u r te i lu n g  d e r  G r a p h i t - 
e le k tro d e . Betriebsergebnisse bei der Verwendung von 
Graphitelektroden. Vorteile des Arbeitens m it G raphit
elektroden in bezug auf die Leistungssteigerung des 
Transformators und in  Verringerung des Durchmessers 
der Ofenwanne hei gleichzeitiger Vertiefung des Fassungs
raumes, geringere W ärm everluste sowie größerer H a lt
barkeit des Gewölbedeckels bei verkürzter Schmelzungs
dauer. [Centralbl. H ü tten  Walzw. 30 (1926) Nr. 49, 
S. 530/4.]

Franz W ever und Heinz N euhauß: Z u r  K e n n tn is  
des 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  II . U e b e r  
d ie M e ta l lu rg ie  d e s  e is e n lo s e n  I n d u k t io n s o f e n s .*  
Frischen und Desoxydieren. Erzeugung kohlenstoff
armer und kohlenstoffhaltiger Stähle. Raffinations- 
versuche m it Nickel. Entw icklungsm öglichkeiten. [Mitt. 
K.-W.-Inst. Eisenforsch. 8 (1926) Lfg. 11, S. 171/9.] 

Sonstiges. C. K isker: D ie  G a s m e n g e n m e s s u n g  
u n d  ih re  w ä r m e s t a t i s t i s c h e  A n w e n d u n g  im  
S ta h lw erk .*  A rt der Messungen, ihre D urchführung 
und Ueberwachung. Auswertung der Meßergebnisse und 
deren Bedeutung für den Stahlwerksbetrieb. [Kruppsche 
Monatsh. 7 (1926) S. 204/11.]

Verarbeitung des Stahles.
Walzen. H. Sedlaczek: V o r s c h lä g e  z u r  V e r 

m e id u n g  d es R a u h e n s  d e r  W a lz e n .*  [St. u. E. 47
(1927) Nr. 1, S. 26/7.]

Walzwerksantriebe. E le k t r i f i z i e r u n g  v o n  W a lz 
w e rk s a n tr ie b e n .*  Um bau eines W alzwerks-Dampf
antriebes der 900-mm-Blockwalze in den Ind iana H arbor 
Werken der In lan d  Steel Co. in 6 Tagen. [Iron Trade 
Rev. 79 (1926) Nr. 19, S. 1167/9; Iron  Age 118 (1926) 
Nr. 19, S. 1284/5 u. 1317.]

Blockwalzwerke. K o n t i n u ie r l i c h e  1067 - m m - 
B lo ck w a lze  d e r  F o r d  M o to r  Co.* Kontinuierliches 
Blockwalzwerk für kleine Blockgrößen (675 kg), be
stehend aus vier 1067- und vier 890-mm-Gerüsten. Aus
rüstung des Walzwerkes. Selbsttätige K antvorrichtungen. 
Schere für gleichzeitigen Schnitt von fünf 90-mm- 
Knüppeln. E lektrischer Antrieb. [Iron Age 118 (1926) 
Nr. 24, S. 1621/5 u. 1671.]

Form- und Stabeisen Walzwerke. John  D. Knox: 
254er S t a b s t r a ß e  d e r  C o r r ig a n ,  M c K in n e y  S te e l  
C o., C le v e la n d .*  [Iron Trade Rev. 79 (1926) Nr. 21, 
S. 1297/9 u. 1304.]

Rohrwalzwerke. Heinrich Koppenberg: A m e r ik a 
n isc h e  R o h r w a lz w e r k s a n la g e n .*  Besonderheiten 
der amerikanischen Rohrwerkspraxis. N ahtlose Rohre. 
Stumpf geschweißte Rohre. U eberlappt geschweißte 
Rohre. Werkstoff. Herstellung. E inzeleinrichtungen.

Muffenherstellung. Einzelanlagen. N ational Tube Co , 
P ittsbu rgh  Steel Products Co., Tim ken Roller Bearing 
Co., Youngstown Sheet & Tube Co. [St. u. E. 47 (1927) 
Nr. 1, S. 17/25.]

F ritz  Rosdeck: O e l in d u s t r i e  u n d  E r z e u g u n g  
n a h t l o s e r  R o h re  in  d e n  V e r e in ig te n  S ta a te n .*  
Geschichtliches vom Erdöl. Oelgewinnung in den Ver
einigten S taaten. Die verschiedenen R ohrgattungen in 
der Oelindustrie. Bedeutung der Oelindustrie für die 
Röhrenherstellung. W ichtigste R ohrherstellungsver
fahren. Amerikanische und europäische Erzeugungs
verhältnisse. Gewindeherstellung. Voraussichtliche E n t
wicklung der amerikanischen Röhrenwalzwerke. Die 
deutsche W ettbewerbsfähigkeit auf dem amerikanischen 
R öhrenm arkt. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 1, S. 9/17.]

Schmieden. P. Mellmann: E in e  n e u e  S p i t z - 
S c h m ie d e m a s c h in e .*  B auart K ieserling und Albrccht, 
m it feststehendem  innerem  Gehäuse und umlaufendem 
Rollenlager. [W erkst.-Techn. 20 (1926) Nr. 24, S. 747.] 

Sonstiges. W a lz e n - S c h ä r f  m a s e h in e .*  B auart 
W aldrich. [W erkst.-Techn. 20 (1926) Nr. 24, S. 739/40.] 

A. H errm ann: D as  S c h ä r fe n  d e r  W a lz e n .*  
[Centralbl. H ü tten  Walzw. 30 (1926) Nr. 47, S. 505.]

W eiterverarbeitung und Verfeinerung. 
Pressen und Drücken. R. Hummel: N e u z e i t l i c h e  

S tu f e n p r e s s e n  u n d  w i r t s c h a f t l i c h e  F e r t ig u n g  
g e z o g e n e r  M a s s e n a r t ik e l .  Verwendungsmöglich
keiten der Stufenpressen. Vergleichsberechnung bei der 
a lten  und neuen Herstellungsweise. Arbeitsweise der 
Autom aten. Hilfseinrichtungen. [W erkst.-Techn. 20
(1926) Nr. 24, S. 729/32.]

Sonstiges. F. W. Manker: H e r s t e l l u n g  d e r  
T im k e n - R o l le n la g e r .*  Leistung des Werkes 132 000 
Rollenlager in 24 st. W ärm ebehandlung. Betriebser
gebnisse m it elektrisch angetriebenen E insatzwagen in 
gasgefeuerten Oefen. Brennstoffverbrauch. [Iron  Age 
118 (1926) Nr. 23, S. 1549/51.]

Hofm ann: M e th o d e n  z u r  B e s t im m u n g  d e r  
B e a r b e i t b a r k e i t  d e r  v e r s c h ie d e n e n  M a te r ia l ie n .  
[Z. Feinmech. u. Präzision 34 (1926) Nr. 20, S. 207/10; 
nach Techn. Zs. 11 (1926) Nr. 24, S. 6.]

Leeb: E r z e u g u n g  v o n  F e in d r a h t .*  E ine neue 
Diam antziehstein-Polierm aschine (Paten t Rudolf Bsteh). 
[Sparwirtsch. AWB 3 (1926) Nr. 11, S. B 236.]

W ärmebehandlung von Eisen und Stahl. 
Allgemeines. W alter Rosenhain, R . G. B atson und 

N. P. Tucker: E in f lu ß  d e r  M asse  b e i d e r  W ä r m e 
b e h a n d lu n g  v o n  N i c k e l s t a h l .  Bericht v. d. Iron 
Steel Inst. Ju n i 1926. [Engg. 121 (1926) Nr. 3152, 
S. 705/7; vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1125.)

J. Galibourg u. J . Cournot: N e u e r u n g e n  a u f  
d em  G e b ie te  d e r  W ä r m e b e h a n d lu n g s a n la g e n .*  
Stehende und rotierende Zem entationsöfen: H ärtereien. 
W ärm ebehandlung der Leichtm etallegierungen. Be
schreibung verschiedener Ofen- und  Feuerungsbauarten. 
Prüfeinrichtungen für zem entierte, gehärtete  und ange
lassene Stähle. [Techn. mod. 18 (1926) Nr. 23, S. 737/50.] 

Härten und Anlassen. C. H. C arpenter: E l e k t r i s c h  
b e h e iz te  H ä r te b a d ö f e n .*  Bleihärteöfen für W erk
zeuge. E inzelheiten der Beheizung und Regelung von 
Blei- und Salzbädern. [Ind. Eng. 84 (1926) S. 508/12; 
nach Gieß.-Zg. 24 (1927) Nr. 2, S. 50.]

A rthu r Mumper: D ie  W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  
S tä h le n  b e i O e lh ä r tu n g .*  Arbeitsweise beim H ärten  
von Stählen für Gesenke u. dgl. [Forg. Stam p. H eat 
Treat. 13 (1927) Nr. 1, S. 9/11.]

[K urt] Kassler, ®ipl.»Qng., B erlin: N e u z e i t l i c h e  
H ä r t e a n l a g e n  m it  G a s f e u e r u n g .  Mit einer E in 
leitung von SJr.sQnö. [Franz] K urek, D irektor der F ach
schule für die ¡Stahlwarenindustrie in  Solingen. (Mit 
43 Bildern.) Berlin (W 35, Lützowstr. 33—36): Verlag 
„D er G asverbrauch“ [1927]. (80 S.) 8°. K art. 1 R .- J t ,  
i. Leinen geb. 1,50 R .- J t .  S  B 5

Zementieren. W. R ohland: D ie  G a s t i e f e n 
z e m e n t a t i o n  u n d  ih r  E in f lu ß  a u f  d ie  E ig e n -
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s o h a f te n  d es K e rn e s  im  E in s a t z  g e h ä r t e t e r  
S tä h le .*  Zem entationsversuche an zwei K ohlenstoff
stählen und einem Chrom-Nickel-Stahl in  Leuchtgas
atm osphäre. Einfluß verschiedener Tem peratur und der 
Zem entationsdauer auf die Zementationstiefe, K ornver
gröberung, Kernfestigkeit und Gefüge. Die günstigste 
W ärmebehandlung. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 2, S. 52/7.] 

Einfluß auf die Eigenschaften. Victor E. H illm an: 
D a s  A n la s s e n  g e w ö h n l ic h e r  K o h le n s to f f  s tä h le .*  
Einfluß längeren Anlassens auf die Eigenschaften von 
Kohlenstoffwerkzeugstählen. A nlaßm ittel und Anlaß
öfen. [Forg. Stamp. H eat Treat. 12 (1926) Nr. 12, S.444/6 
u. 450.]

Sonstiges. L. K upfer und Fr. Böhm: D ie  W e r k 
ze u g  h ä r t e r e i  u n d  G lü h e r e i  im  E i s e n b a h n a u s 
b e s s e r u n g s w e r k  S c h w e r te .  R ichtlinien für die Ver
wendung von Schwachgas in der W erkzeughärterei und 
Glüherei. Maßnahmen, um gleichmäßige Tem peraturen 
im Glühraum zu erreichen. Ungleichmäßigkeitsgrad und 
Schmiegsamkeit an Härtereiöfen. Beschreibung und Aus
wertung von Betriebsversuchen an Glüh- und Härteöfen. 
Beseitigung von störenden Einflüssen im Rohrnetz. [Arch. 
W ärmewirtsch. 8 (1927) Nr. 1, S. 9/12.]

Schneiden und Schweißen. 
Allgemeines. P. Schimpke: E le k t r i s c h e  S c h w e iß 

te c h n ik .  Zusammenfassung der Grundsätze der neu
zeitlichen elektrischen Schweißtechnik unter besonderer 
Berücksichtigung der Gußeisenschweißung. [Gieß. 14
(1927) Nr. 3, S. 33/7.]

Schmelzschweißen. R . B aum ann: A u s d em  G e 
b ie te  d e r  M a te r i a lp r ü f u n g  v o n  S c h w e iß n ä h te n  
u n d  S c h w e iß s te l le n .*  Zahlreiche fehlerhaft ausge
führte Schmelzschweißungen. Biege- und Zerreißproben. 
Gefügebilder. Gute und stark verunreinigte Schweißungen. 
Kleinfeuerschweißung. Einfluß auf das Gefüge. A ltern, 
Rekristallisation. [Schmelzschweißung 6 (1927) Nr. 1, 
S. 2/8.]

Dudley W. Moore: D a s  S c h w e iß e n  v o n  O el- 
l e i tu n g e n  h a t  s ic h  b e w ä h r t .*  Arbeitsweise beim 
Schweißen von R ohrleitungen. [Iron Trade Rev. 79
(1926) Nr. 27, S. 1673/4.]

J. H. Paterson: E in f lu ß  d e r  W ä rm e  a u f  E is e n  
u n d  S ta h l  b e im  S c h m e lz s c h w e iß e n . Aenderung 
der Korngröße und Zusammensetzung in  der Schweiß
naht. H altbarkeit der Schweißnaht von Schweißgut und 
Schweißmittel abhängig. Erörterung. [Iron Coal Trades 
Rev. 113 (1926) Nr. 3066, S. 848.]

D as  S c h w e iß e n  u n d  s e in e  A n w e n d b a r k e i t .  
Ausbesserungsarbeiten an Gußstücken. H ärten  von 
Temperguß durch W ärm ebehandlung m it einem A zetylen
brenner. [Iron Age 118 (1926) Nr. 21, S. 1417.]

MichaelZack: E in n e u a r t i g e s  b o g e n e le k t r i s c h e s  
S ch  w e iß  v e r fa h re n .*  Verwendung von Dreiphasen
drehstrom  unter Anwendung einer Spezialelektrode. 
Vorteile dieses Verfahrens. Möglichkeit, durch geeignete 
Beimengungen zur Sonderelektrode die chemische Zu
sammensetzung der Schweißung zu beeinflussen. Gleich
mäßige Belastung aller Phasen. [Schmelzschweißung 6
(1927) Nr. 1, S. 8/11.]

Hans A. Horn, Oberingenieur, Berlin: D ie  G u ß 
e is e n - S c h m e lz s c h w e iß u n g .  Mit 60 Abb. Ham burg 
und Berlin: Hanseatische V erlagsanstalt (1927). (94 S.) 
8°. 3,50 R .-M . (Schriften aus Theorie und Praxis der 
Schmelzschweißung. Hrsg. von der Forschungsgemein
schaft für Schmelzschweißung in Ham burg.) S  B S  

Schmelzschneiden. F. P. Wilson jr .: V e r r in g e r u n g  
d e r  K o s te n  b e im  M e ta l l s c h n e id e n  d u r c h  V e r 
w e n d u n g  v o r g e w ä r m te n  S a u e r s to f f s .  [Iron Trade 
Rev. 79 (1926) Nr. 26, S. 1614/5 u. 1618.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Allgemeines. W illiam  E. H arris: S ta n d  u n d  A u s 

s i c h te n  d e s  E l e k t r o p l a t t i e r e n s  in  E n g la n d .  
[Metal Ind. 30 (1927) Nr. 1, S. 35/6.]

A. W. Hothersall: D e r S ä u r e g r a d  v e r s c h i e d e 
n e r  L ö s u n g e n  b e im  E le k t r o p l a t t i e r e n .  Be

stim m ung des Säuregrades. E rörterung. [M etal Ind . 29
(1926) Nr. 27, S. 625/7.]

Verzinken. Hanns Jung: Z u r  V e r w e n d u n g  v e r 
z in k t e n  E is e n b le c h s  f ü r  H e iß w a s s e r s p e ic h e r -  
I n n e n b e h ä l t e r .  [E lektrizitätsw irtsch . 25 (1926) Nr. 423, 
S. 543/5.]

Clement F. Poppleton: D ie  D r a h t  v e r z i n k u n g s 
v e r fa h r e n .*  Verzinkungsverfahren und E inrichtungen. 
Arbeitsregeln. [Blast Furnace 14 (1926) Nr. 12, S. 529/33.] 

Chromieren. W illiam  Blum: C h r o m ie r e n .  Zu
sam mensetzung der E lek tro ly ten  beim Verchromen. 
Schwierigkeiten bei der Erzeugung gleichmäßiger Ueber - 
züge auf Stücken verw ickelter Form. K osten. An
wendungsm öglichkeit. [Mech. Engg. 49 (1927) Nr. 1, 
S. 3 3 /5 ; Iro n  Age 118 (1926) Nr. 25, S. 1685/7.]

Metalle und Legierungen.
Sonstiges. W. G uertler: D a s  P r o b le m  d e r

s ä u r e f e s t e n  m e t a l l i s c h e n  W e rk s to f fe .*  Die 
chemische Angreifbarkeit und die A ffin ität der Metalle. 
Verfahren zur E rm ittlung  von V erw andtschaftsreihen der 
Metalle. Die praktische B edeutung der graphischen 
Darstellungsweise der Verbindungswärmen der Elemente, 
im besonderen zu Sauerstoff. Das V erhalten der Metalle 
im E lektro ly ten . Die hemm enden Einflüsse bei der Aus
wirkung der A ffinität. Das V erhalten der heterogenen 
Legierungen. [Z. Metallk. 18 (1926) Nr. 12, S. 365/76.] 

E rn st Pokorny, ®r.«Qîig.: M o ly b d ä n . Eine Mono
graphie m it einem Anhang, en tha ltend  die H auptan
sprüche der w ichtigsten in- und  ausländischen Patente 
zur Gewinnung des Molybdäns. M it 52 in  den Text gedr. 
Abb. H alle a. d. S.: W ilhelm K napp 1927. (V III, 297 S.) 
8°. 23,80 R .- J i ,  geb. 25,70 R .-JH. (Monographien über 
chemisch-technische Fabrikationsm ethoden. Hrsg. von 
P aten tanw alt L. Max W ohlgem uth, Berlin. Bd. 40.)

Eigenschaften von Eisen und Stahl und 
ihre Prüfung.

Allgemeines. H . W. G ille tt: D ie  F o r s c h u n g s 
a r b e i t e n  d e s  B u r e a u  of S ta n d a r d s .*  Einrichtungen 
der m etallurgischen Abteilung. [B last Furnace 14 (1926) 
N r. 12, S. 515/20 u. 534.]

E in e  n e u e  e n g l i s c h e  F o r s c h u n g s a n s ta l t .  
Forschungsinstitut der U niversitä t Sheffield. [V-D-I- 
Nachr. 6 (1926) Nr. 50, S. 3.]

G. Masing: P h y s ik  u n d  T e c h n o lo g ie  in  d e r 
S to f fk u n d e .*  U. a. Zerreißversuche m it E inkrista ll
drähten . U ntersuchung der K altreckung von Metallen in 
der Technik und W issenschaft. Neuere Fortsch ritte  auf 
diesem Gebiete. [Masch.-B. 5 (1926) Nr. 23, S. 1071/5; 
Nr. 24, S. 1130/3.]

Prüfmaschinen. D eutsch: D e r  R o c k w e l l - H ä r te -  
p rü fe r .*  Beschreibung und Verwendungsgebiet des 
Rockwell-Prüfers m it unm ittelbarer H ärteablesung. E in
druck durch W irkung einer Hilfs- und einer H auptlast 
hervorgerufen. [Masch.-B. 5 (1926) Nr. 24, S. 1134/5.] 

E in d r u c k m e ß g e r ä t  f ü r  B r in e l lv e r s u c h .*  
[Engg. 122 (1926) Nr. 3180, S. 784/5.]

T a g u n g  ü b e r  S c h w in g u n g e n .*  U. a. ein neues 
Verfahren der Angleichung der E rregerfrequenz an die 
Eigenschwingungsfrequenz bei Resonanzschwingungs- 
maschinen. U ntersuchung der durch Reibschwingungen 
verursachten Riffelbildung. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 30, 
S. 1017/9.]

N e u e s  P r ü f v e r f a h r e n  f ü r  h o c h f e s t e  S t a h l 
d r ä h te .*  Die Prüfverfahren nach den Abnahm evor
schriften. Maschine zur Bestim m ung der E lastiz itä t nach 
F r e m o n t. Prüfung der Sprödigkeit und des Korrosions- 
Widerstandes. [Génie civil 90 (1927) Nr. 2, S. 41/5.] 

Zerreißbeanspruchung. J. ICoenigsberger: T o r s io n s 
m o d u l  u n d  Z u g f e s t i g k e i t  b e i E in -  u n d  V ie l 
k r i s t a l l d r ä h t e n .  [Z. Phys. 40 (1927) Nr, 10, S. 
729/41.]

Kerbschlagbeanspruchung. Ryonosuke Yam ada: 
D ie  K e r b s c h la g p r ü f u n g  v o n  S t a h l  b e i n ie d r ig e n
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T e m p e ra tu re n .*  Kerbbiege- und -Zugprüfung sowie 
Dauerschlagprüfung an reinen C-Stählen und legierten 
Stählen. Sprödigkeit nim m t m it sinkender Tem peratur 
zu. Einfluß von Ni und Cr. Beziehung zwischen der auf
genommenen Energie und dem Biegewinkel. Bei reinem  
Ferrit in trakristalliner Bruch, m it zunehm ender Sprödig
keit in terkristalliner Verlauf. [Science Rep. Tohoku 
Univ. 15 (1926) Nr. 5, S. 631/59.]

Dauerbeanspruchung. Eugène Duchemin: B e i t r a g  
zu r F ra g e  d e r  D a u e r s c h la g p r ü f u n g .*  Einfluß der 
Probenform, insbesondere der Probenhöhe, auf die D auer
schlagzahl. [Rev. Met. 23 (1926) Nr. 12, S. 718/22.]

M. L. Jann in : Z u r  F r a g e  d e r  e la s t i s c h e n  
H y s té ré s is  v o n  L e g ie ru n g e n .*  Bestim m ung der 
Elastizitätsgrenze verschiedener W erkstoffe. Abweichung 
der durch statische K urzprüfung erm itte lten  E lastiz itä ts
grenze von der für W echselbeanspruchung (Hysterisis). 
Günstigste W ärm ebehandlung zur Erzielung dauerfester 
Stähle. [Rev. Met. 23 (1926) Nr. 12, S. 709/17.]

Elektrische Eigenschaften. Leo Truxa: U e b e r  d e n  
E in f lu ß  d e r  H y s té r é s i s  a u f  d e n  W e c h s e ls t r o m 
w id e r s ta n d  m a s s iv e r  E i s e n l e i t e r .  [Areh. Elektro- 
techn. 12 (1923) Nr. 4, S. 354/7; nach Phys. Ber. 7 (1926) 
Nr. 24, S. 2074.]

Chemische Eigenschaften. D. Alexejew u. M. Polu- 
karow; E in f lu ß  e in ig e r  c h e m is c h e r  E le m e n te  a u f  
den E i n t r i t t  d e s  e l e k t r o l y t i s c h e n  W a s s e r s to f f s  
in  den  S t a h l  u n d  d ie  A e n d e r u n g  d e r  E l a s t i z i t ä t  
des S ta h le s .  [J . Russ. Phys.-Chem. Ges. 58 (1926) 
S. 511/7; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) Nr. 1, S. 174.] 

W. Rohn: S ä u r e f e s t e  L e g ie r u n g e n  m it  N ic k e l  
a ls  B asis.*  Dauerkorrosionsprüfung von M etallen, ro st
freiem Stahl und einigen Chrom-Eisen-Legierungen. Ge
wichtsabnahmen inlO prozentigenheißen undkaltenSäuren. 
Erörterung. [Z. Metallk. 18 (1926) Nr. 12, S. 387/99.]

E. H. Schulz u. W. Jenge: C h e m is c h  b e s t ä n d ig e  
L e g ie ru n g e n  u n d  ih r e  E ig e n s c h a f te n .*  U. a. 
Chemisch beständige Gußlegierungen. Schmiedbare 
Legierungen der Eisenm etalle und ihre Beständigkeit 
gegen Säureangriff und Oxydation. V erhalten bei höherer 
Temperatur. Schutzüberzüge von Nickel, K obalt, Chrom 
und Aluminium. Schrifttum . [Z. Metallk. 18 (1926) 
Nr. 12, S. 377/86.]

Einfluß der Temperatur. Edm und Ju le  Rang: 
E in ig e  E ig e n s c h a f t e n  w e ic h e n  S t a h le s  u n t e r  b e 
s o n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  s e in e s  V e r h a l t e n s  
bei h ö h e re n  T e m p e r a tu r e n .*  Einfluß des C-Gehaltes 
und der W ärm ebehandlung auf die Festigkeitseigen
schaften. V erhalten bei höheren Tem peraturen. W ärm e
ausdehnung. [Inst. Civ. Engs. (1926) Nr. 42.]

R. T. Rolfe: E in f lu ß  d e s  P h o s p h o r s  a u f  S ta h l .  
Stellungnahme zu einer A rbeit von M clntosh: Der 
Einfluß des Phosphors auf die Erm üdungsgrenze von 
Stahl. [Min. M etallurgy 7 (1926) Nr. 240, S. 518/9 ] 

Francis B. Foley, Chas. Y. C layton und W . E. 
Remmers: E in f lu ß  d e r  T e m p e r a t u r ,  d e r  Z e i t  u n d  
der A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  a u f  d ie  p h y s i 
k a lis c h e n  E ig e n s c h a f t e n  v o n  K o h l e n s t o f f 
s tä h le n .  II . [Trans. Am. In st. Min. Met. Engs. 73 (1926) 
S. 929/47; vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1801/2.]

Sonderuntersuchungen. R. E . Peterson: U n t e r 
su c h u n g  ü b e r  d ie  K r ä f t e v e r t e i l u n g  u n t e r  V e r 
w e n d u n g  v o n  P r o b e n  a u s  g e b r a n n te m  G ips.*  
[Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 12, S. 1449/52.]

Baustähle. H. W. G illett: H o c h s i l i z i e r t e r  B a u 
s ta h l.*  Versuchsergebnisse m it Silizium-, Mangan- und 
Silizium-Mangan-Stahl. W irtschaftliche Vorteile des 
Siliziums als Legierungselement gegenüber Mangan und 
Nickel. Bestätigung der deutschen Prüfergebnisse. 
Keine besondere Ofenart für die H erstellung dieses 
Stahles erforderlich. Durch reichhaltige Schrifttum s
angaben wird erwiesen, daß der Si-S tah l keine neue 
Erfindung darstellt. [Techn. Papers Bur. S tandards 
Nr. 331 (1926).]

A. Thomas: Z u g - u n d  K n i c k f e s t i g k e i t  v o n  
n a h t lo s e n  R o h rk o lo n n e n .*  W iderstand gegen Aus-

einanderzieben abhängig von der Fließgrenze. Die 
K nickfestigkeit wächst in einem Maße, das etwas geringer 
ist als die Zunahme der Fließgrenze. [Carnegie Inst, of 
Techn. 1924; nach Masch.-B. 5 (1926) Nr. 23, S. 1092/3.] 

Draht und Drahtseile. W. Püngel: U e b e r  d ie  A b 
h ä n g ig k e i t  d e r  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f t e n  v o n  
g e z o g e n e m  S t a h l d r a h t  v o n  d e r  N a t u r h ä r t e  u n d  
R e c k b e h a n d lu n g  d u r c h  d a s  Z ie h en .*  H erstellung 
von D raht. Zerreiß-, Biegungs- und Verwindeprüfung bei 
verschiedenen Stählen. Abhängigkeit der Zugfestigkeit 
von der Querschnittsabnahm e. Einfluß des Kaltziehens 
auf die Biegezahl, die einfache Verdrehung und  Wechsel- 
verw indbarkeit. P rüfung der Gleichm äßigkeit in der 
H ärte  durch die „lange Schlinge“ . Rechnerisches Ver
fahren zur Bestim m ung des Herstellungsweges. U m 
fangreiche Versuchsergebnisse. [Mitt. Vers.-Anst. Verein. 
Stahlw ., A.-G., Dortm . U n io n 2 (1926) Lfg. 2, S. 11/56; 
vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 5, S. 172/82.]

Werkzeugstähle. Edgar C. Bain und Marcus A. 
G roßm ann: D ie  E ig e n s c h a f t e n  ö l h ä r t e n d e r  f o r m 
b e s t ä n d ig e r  W e rk z e u g s tä h le .*  U ntersuchungen an 
1,5-% -M anganstahl und Chrom-M angan-Stahl. H ärte 
messungen, Längenänderungen in A bhängigkeit von 
verschiedenen Abschreck- und A nlaßtem peraturen. R ö n t
genuntersuchungen. E rörterung. [Trans. Am. Soc. Steel 
T reat. 10 (1926) Nr. 6, S. 883/97.]

Rostfreie Stähle. R obert Hadfield: F o r t s c h r i t t  
in  d e r  E n tw ic k lu n g  u n d  p r a k t i s c h e  A n w e n d u n g  
w ä r m e b e s tä n d ig e r  u n d  n i c h t  r o s t e n d e r  S tä h le .  
Allgemeines. Anwendungsgebiet einiger M arkenstähle. 
[Metal Ind . 30 (1927) Nr. 4, S. 117/20.]

Stähle für Sonderzwecke. V. Prever und G. 
Prever: D ie  C h r o m s tä h le  f ü r  d ie  K o n s t r u k t i o n  
d e r  K u g e l la g e r r in g e  u n d  K u g e ln .*  Vergleichende 
Uebersicht über die in  verschiedenen L ändern her- 
gestellten Chrom stähle; metallographische U ntersuchun
gen. W arm behandlung. Prüfung der H ärte  m it dem 
Rockwell - K ugeldruckapparat und dem Pendelapparat 
von H erbert. [II Notiziaro Chimico- Industríale  1 (1926) 
S. 240/5, 272/6, 302/7 u. 346/55; nach Gieß.-Zg. 24
(1927) Nr. 2, S. 50, und  Chem. Zentralbl. 98 (1927) 
N r. 2, S. 349.]

Temperguß. C hristian K luijtm ans: E in ig e s  ü b e r  
d a s  G lü h e n  v o n  S c h w a r z k e r n te m p e r g u ß .*  Ueber- 
hitzung, U nter- und Ueberglühen und Verbrennen des 
Tempergusses. R eaktionen beim Tem pern. W ärm e
behandlungsfehler. [Foundry T rade J. 34 (1926) N r. 540, 
S. 550/4.]

Sonstiges. U n te r s u c h u n g  d e s  V e r h a l t e n s  u n d  
d e r  H ö c h s t f e s t i g k e i t  v o n  N i e tv e r b in d u n g e n  
u n t e r  B e la s tu n g .  [Iron Coal Trades Rev. 113 (1926) 
Nr. 3064, S. 769.]

Metallographie.
Allgemeines. Paul D. Foote: B e z ie h u n g  z w is c h e n  

M e ta l lo g r a p h ie  u n d  A t o m s t r u k tu r .*  [Trans. Am. 
Inst. Min. Met. Engs. 73 (1926) S. 628/56.]

W illiam  Campbell: D ie  l e t z t e n  25 J a h r e  d e r  
M e ta l lo g r a p h ie .*  F o rtsch ritte  auf dem Gebiete der 
M etallographie in  den vergangenen 25 Jahren . [Trans. 
Am. Inst. Min. Met. Engs. 73 (1926) S. 1135/78.]

F rancis F. Lucas: E in f ü h r u n g  in  d ie  M e ta l lo 
g r a p h ie  m it  u l t r a v i o l e t t e m  L ic h t .*  [Trans. Am. 
Inst. Min. Met. Engs. 73 (1926) S. 909/25; vgl. St. u. E. 46
(1926) S. 1886.]

C. Lana Sarrate, D r., Professor en la Escuela Indu  
stria l de Barcelona: M e t a l l o g r a f ía  y  t r a t a m i e n t o s  
t é r m ic o s  i n d u s t r i a l e s  de  h i e r r o s  y  a c e ro s .  (Mit 
384 Fig.) Bilbao, M adrid (Rios Rosas, 24) und Barcelona 
(Cortes, 579): Espasa-Calpe, S. A. (1926). (382 S.) 4o. 
Geb. 30 Pes. (T ratados de Ingeniería. Publicados bajo 
la dirección de E . Terradas.) — B 5

Apparate und Einrichtungen. E. D. H all: N e u z e i t 
l ic h e  E n tw ic k lu n g  d e r  P r ü f v e r f a h r e n .*  Be
schreibung der P rüfeinrichtungen und Prüfverfahren auf 
dem H aw tborne W erk der W estern E lectric Co. [Mech. 
Engg. 48 (1926) Nr. 12, S. 1435/43.]
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Aetzmittel. W. T. Griffiths: M a g n e tis c h e  u n d  
e le k t r i s c h e  E ig e n s c h a f te n  v o n  N ic k e l - E is e n -  
L e g ie ru n g e n .  Untersuchung einer Legierung m it
78,5 %  N i und 21,5 % Fe. [The E lectrican 97 (1926) 
S. 613/4 u. 618; nach Gieß.-Zg. 24 (1927) Nr. 2, S. 50.] 

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. W. P. 
Sykes: D as  S y s te m  E is e n -W o lf ra m .*  [Trans. Am. 
Inst. Min. Met. Engs. 73 (1926) S. 968/1008; vgl. St. u.
E . 46 (1926) S. 1833/6.]

H. A. Schwartz und H. H. Johnson: G r a p h i t i 
s ie r u n g  b e i k o n s t a n t e r  T e m p e r a tu r  u n t e r h a lb  
d es k r i t i s c h e n  P u n k te s .  E in  Beitrag zur Frage der 
Graphitisierung. Beziehung zwischen G raphitbildung 
und Zeit sowie Tem peraturkoeffizient der R eaktions
geschwindigkeit ober- und unterhalb des kritischen 
Punktes gleich. Für die Graphitisierung unterhalb Aj 
weitere Untersuchungen notwendig. [Trans. Am. Soc. 
Steel Treat. 10 (1926) Nr. 6, S. 965/70.]

W. P. Sykes: D as  S y s te m  E is e n -M o ly b d ä n .*  
Eutektikum  bei 36 % Mo und 1440°. Verbindung F e3Mo2 
m it 53,4 %  Mo nachgewiesen. Bei hohen Tem peraturen 
beständige Sekundärhärte durch Anlassen einer über
sättig ten  festen Lösung auf 600 bis 700°. Ueber 3 % bis 
4 % Mo raum zentriertes G itter unterhalb des Schmelz
punktes. Erörterung. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 10
(1926) Nr. 6, S. 839/71.]

Röntgenographie. Francis B. Foley: D ie  a m o rp h e n  
Z w is c h e n s c h ic h te n  u n d  d ie  F e r r i t b i l d u n g  im  
L ic h te  d e r  R ö n tg e n u n te r s u c h u n g e n .*  [Trans. Am. 
Inst. Min. Met. Engs. 73 (1926) S. 850/8; vgl. St. u. E. 46
(1926) S. 1026.]

F. W ever: U e b e r  d ie  R ö n tg e n - E m is s io n s 
s p e k t r e n  d e r  E is e n m o d i f ik a t io n e n .  Untersuchungen 
von E lektrolyteisen und 14-%-Manganstahl. R elative 
Wellenlängen des Ka -Dubletts der Eisen-Modifikationen. 
[Naturw. 14 (1926) Nr. 50/1, S. 1217/9.]

Kaltbearbeitung. Charles AL Clayton: E in f lu ß  des 
G lü h e n s  a u f  d ie  H ä r t e  k a l t  v e r f o r m te n  E isen s .*  
[Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 73 (1926) S. 926/8;
vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1601.]

Ed. Houdrem ont u. E lisabeth Bürklin: V o lu m e n 
ä n d e r u n g e n  v o n  S ta h l  b e im  K a l t r e c k e n .*  Be
deutung der Volumenänderung in der Maurerschen 
Härtetheorie. Volumenänderung bei gehärteten und 
kalt gezogenen Stählen in Abhängigkeit von dem Ver
formungsgrad. Kein unbedingter Zusammenhang
zwischen Festigkeitssteigerung und Dichteabnahme.
Verschiedene Spannungsverteilung beim H ärten und 
Kaltziehen. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 3, S. 90/3.]

Friedrich Korber und H erbert Müller: D ie  V e r 
f e s t ig u n g  m e ta l l i s c h e r  W e r k s to f f e  b e im  Z ug- 
u n d  D ru c k v e rs u c h .*  Versuche zur E rm ittlung des 
Verfestigungsverlaufes durch Zugversuche an Fluß
stahlen und austenitischen Stählen. Verfestigungs
kurven. Anteil der Gestaltsverfestigung an der Gesam t
verfestigung. Vergleich der wahren Verfestigungskurven 
beim Zug- und Druckversuch. [Mitt. K .-W .-Inst. E isen
forsch. V III (1926) Nr. 12.]

P. Dejean: E in f lu ß  d es D ru c k e s  a u f  d ie  S p r ö 
d ig k e i t  v o n  S ta h l .  D as  B e s te h e n  e in e r  S p r ö d ig 
k e i t s g r e n z e .  C-Stahl m it 0,18 %  C zeigt bei einer 
kritischen Verformung in Abhängigkeit von der W ärm e
behandlung ein plötzliches Abfallen der Zähigkeit 
(Kerbzähigkeit). [Comptes rendus 184 (1927) Nr. 4, 
S. 188/9.]

Rekristallisation. G. Sachs: B e i t r a g  zum  H ä r t e 
p ro b le m .*  Kugeldruckversuche an Kupfer und Eisen. 
Nachweis des deform ierten Bereiches durch R ekrista lli
sation und Frysclie Aetzung. Darstellung des durch den 
Druckversuch verform ten Bereiches. Einfluß der E in 
drucktiefe und Probenform auf den E indruckwiderstand. 
[Naturw . 14 (1926) Nr. 50/51, S. 1219/23.]

Theorien. A lbert Sauveur: D ie  S t a h l h ä r t u n g s 
th e o r i e n  n a c h  30 J a h r e n .  Ergebnis einer Rundfrage 
an nam hafte amerikanische, englische und französische 
Forscher. Neu sind die Erklärungen der H ärte durch die

mikroskopische K leinheit der Ferritk rista lle  und die V er- 
formung des R aum gitters durch zwangsweise gelösten 
Kohlenstoff. Erörterung. [Trans. Am. Inst. Min. Met. 
Engs. 73 (1926) S. 859/908; vgl. St. u. E. 46 (1926) 
S. 1883/4.]

Sonstiges. Francis B. Foley und J . E. Crawshaw: 
E in f lu ß  d e s  A b s ta n d e s  e in e r  S p r e n g la d u n g  a u f  
d ie  B i ld u n g  v o n  N e u m a n n s c h e n  L in ie n  in  w e ic h e n  
E is e n k ö r p e r n .*  [Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 73
(1926) S. 948/67; vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1566.]

J. Cournot und R. Pages: B e i t r a g  z u m  S tu d iu m  
d e r  V i s k o s i t ä t  b e i h ö h e r e n  T e m p e r a tu r e n .*  
Untersuchungsergebnisse an K upfer, Blei und Alu
m iniumbronze. [Rev. Mét. 23 (1926) Nr. 12, S. 701/8.]

Fehler und Bruchursachen.
Brüche. E x p lo s io n  e in e s  g u ß e is e r n e n  A b 

s p e r r v e n t i lg e h ä u s e s  a n  B o rd  e in e s  D a m p f 
sc h iffe s .*  [Marine Eng. Bd. 49, Nr. 592, S. 458/70; 
nach W ärm e 50 (1927) Nr. 3, S. 44/5 .]

Sistek: U r s a c h e n  v o n  S c h ie n e n b r ü c h e n  u n d  
ih r e  V e r h ü tu n g .  W irkliche und vermeintliche Ur
sache bei Schienenbrüchen. [Organ Fortschr. Eisen
bahnwes. 82 (1927) Nr. 1, S. 17/8.]

U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  D a m p fe x p lo s io n e n .  
Ursachen bei der Explosion eines Lokomobil-Zylinders, 
einer H auptdam pfleitung, eines A bsperrventils und 
eines W asserrohrkessels. [Engg. 122 (1926) Nr. 3174, 
S. 617.]

Sprödigkeit. Alexander G. Ckristie: D ie  S p r ö d ig 
k e i t  v o n  S ta h l .  Die bisherigen Angaben und U nter
suchungen. R ichtlin ien  für weitere Untersuchungen. 
[Mech. Engg. 48 (1926) Nr. l i a ,  S. 1368/72.]

V. E. H illm an und E. D. Clark: D ie  Z y a n s p r ö 
d ig k e i t .*  Bei 815° zyangehärtete Proben sind nach der 
W asserabschreckung spröde. Im  Gegensatz zur allge
meinen Ansicht K ern  n icht spröde. Sprödigkeit durch 
Anrisse der H ärteschicht verursacht; nicht auf innere 
Spannungen zurückzuführen. Bei O elhärtung gutes 
V erhalten der Proben. Erörterung. [Trans. Am. Soc. 
Steel T reat. 10 (1926) Nr. 6, S. 954/64.]

Rißerscheinungen. Louis P ichard: I n n e r e  R iß 
b i ld u n g  in  S c h ie n e n  m it  o v a le m  F le ck .*  W ahr
scheinliche Entstehungsursache. Die Hom ogenität von 
Schienen beurteilt nach der Festigkeitsverteilung. E n t
stehungsursache von Fehlstellen beim W alzen. Silbrig 
glänzender Fleck durch Erm üdung hervorgerufen. [Génie 
civil 90 (1927) Nr. 5, S. 118/23.]

Korrosion. Carlos F. H ickethier: V e r ä n d e ru n g  
d e r  k o h l e n s to f f h a l t i g e n  E is e n le g ie r u n g e n  in 
d e n  W a s s e r le i tu n g e n .  Grad der Korrosion eiserner 
W asserrohren gemessen durch Gewichtsverlust. E in
flüsse der chemischen Zusammensetzung. [Revista 
Facu ltad  Ciencias Quimcias. Univ. Nac. de La P la ta  3
(1925) S. 73; nach Chem. Z entralbl. 98 (1927) Nr. 2, 
S. 350/1.]

W. B ennett: K o r r o s io n  a n  S c h i f f s b le c h e n  u n d  
N ie te n .*  Korrosionserscheinungen vorwiegend an 
B odenplatten und -nieten. E rklärung auf Grund der 
elektrolytischen Theorie E lem entbildung infolge des 
Potentialunterschiedes der Mikrozellen bei Verwendung 
verschiedener Stahlsorten. E influß des Kupfers. [Engg. 
122 (1926) Nr. 3180, S. 796/9.]

Seigerungen. G. Fiek und G. Sachs: S e ig e ru n g e n  
u n d  F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f t e n .*  Versuchsergebnisse 
zeigen, daß in der Seigerungszone nur eine Verminderung 
der Dehnung und E inschnürung festzustellen ist. Die 
schlechten Festigkeitseigenschaften im Uebergang Steg- 
Flansch sollen hauptsächlich auf die ungünstigen Span
nungsverhältnisse beim W alzen zurückzuführen sein. 
[Bauing. 8 (1927) Nr. 5, S. 75/8.]

Sonstiges. T a g u n g  ü b e r  S c h w in g u n g e n . U. a. 
ein neues Verfahren der Angleichung der Erregerfrequenz 
an die Eigenschwingungsfrequenz bei Resonanzschwin
gungsmaschinen. U ntersuchung der durch Reibschwin
gungen verursachten Riffelbildung. [Z. V. d I. 70 (1926) 
Nr. 30, S. 1017/9.]

Zeitschi ijtenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 144/7. — E in  * bedeutet Abbildungen in  der Quelle.
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Chemische Prüfung.
Allgemeines. A. Fischer f , Prof. (Br./jng., Vorsteher 

der Abteilung für allgemeine Chemie am M aterialprüfungs
amt in G roß-Lichterfelde-W .: E l e k t r o a n a l y  t is c  he  
S c h n e llm e th o d e n . E lektroanalyse un ter Bewegen von 
Elektrolyt oder E lektrode. 2., neubearb. u. verm. Aufl. 
von Prof. Dr. A. Schleicher, Privatdozen t a. d. Techn. 
Hochschule Aachen. M it 45 Abb. u. 136 Tab. S tu ttg a r t: 
Ferdinand Enke 1926. (430 S.) 8°. 24 R .-M , geb.
26,40 R .-M. (Die chemische Analyse. Hrsg. von Prof. Dr.
B. M. Margosches, Brünn. Bd. 4/5.) — Die vorliegende 
zweite Auflage ist von Professor Dr. A. S c h le ic h e r  neu 
bearbeitet worden, nachdem  der Verfasser der ersten 
Auflage bereits im Jah re  1922 aus regem Schaffen durch 
den Tod abberufen wurde. In  der neuen Auflage, die 
eine vollkommene N eubearbeitung darstellt, wenn auch 
die Anordnung des Stoffes beibehalten worden ist, sind 
die Fortschritte auf dem Gebiete der Schnellelektrolyse 
bis Mitte 1926 berücksichtigt worden. Auch der theo
retische Teil is t neubearbeitet und ergänzt worden. Von 
den im „P rak tischen  Teil“ wiedergegebenen Bestim 
mungen und Trennungen werden besonders die Elem ente 
Nickel, Kobalt, Chrom, Molybdän, Vanadin, U ran die 
Aufmerksamkeit des E isenhüttenchem ikers auf sich 
lenken. Die empfehlenden W orte, die der ersten Auflage 
in dieser Zeitschrift — 28 (1908) S. 1724 — gewidmet 
waren, können auch der Neuauflage m it auf den Weg 
gegeben werden. Z B 5

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. (4 Bde.) Bd. 4, 1. H älfte: Schwefel- 
Verbindungen. M it 71 Abb. Dresden und Leipzig: 
Theodor Steinkopff 1926. (X X , 1003 S.) 8°. — Die große 
Zeitspanne zwischen dem Erscheinen des 3. Bandes 
— vgl. St. u. E. 39 (1919) S. 675 — und der vorliegenden 
ersten Hälfte des 4. Bandes findet ihre Begründung in 
den ungünstigen w irtschaftlichen Verhältnissen. Man 
hofft, den letzten Band, der die Sulfate und die sonst 
bisher noch nicht behandelten Verbindungen bringen 
wird, noch im Laufe dieses Jah res abzuschließen. Neben 
dem früheren Herausgeber beteilig t sich je tz t Professor 
Dr. H. L e i tm e ie r  an der Herausgabe der letz ten  zwei 
Bände. — Der vorliegende B and behandelt die sulfidi
schen Verbindungen und ihre Analogen (Arsen, Antimon, 
Wismut). Der In h a lt is t deshalb vorwiegend von Be
deutung für den M etallhüttenm ann, weniger für den 
Eisenhüttenm ann. W er sich über Vorkommen, E igen
schaften, Zusammensetzung, Analyse usw. der für die 
Metallerzeugung w ichtigen Schwefelverbindungen usw. 
unterrichten will, wird hier leicht und schnell die ge
wünschte Auskunft finden. S  B 2

Laboratoriumseinrichtungen. E le k t r i s c h e r  O fen  
fü r  g a s v o lu m e t r is c h e  K o h le n s to f f b e s t im m u n g e n  
im  L a b o r a to r iu m .*  Beschreibung eines neuen Ofens, 
an dem Schaltungen und W iderstände selbst angebracht 
sind, und der m ittels Steckers an einem beliebigen Ort 
an die Stromzufuhr angeschlossen werden kann. [Chern.- 
Zg. 50 (1926) Nr. 108, S. 891.]

A. Simon und G. M üller: U e b e r  e in e n  s e lb s t  
zu w ic k e ln d e n , s c h n e l l  a u s w e c h s e lb a r e n ,  e l e k 
t r is c h e n  T ie g e l - W id e r s ta n d s o f e n .*  Genaue Be
schreibung eines elektrischen W iderstandsofens zur Ver
wendung bei Tem peraturen bis zu 1300°, dessen Heiz
körper aus Sonderhartporzellan hergestellt ist, das bei 
hoher W ärm eleitfähigkeit geringe elektrische Leitfähig
keit aufweist. H a ltb a rk eit und Strom verbrauch bei 
Wicklung m it verschieden starken  D rähten . [Z. angew. 
Chem. 39 (1926) Nr. 45, S. 1377/80.]

Maßanalyse. E. C attelain : T i t r a t i o n  v o n  J o d 
lö su n g e n  m it  H i l f e  v o n  H y d r a z i n s u l f a t .  T itration  
eines Teiles der Jodlösung m it N a 2S20 3 nicht genau 
bekannten T iters und teilweise R eduktion  eines zweiten 
Teiles der Jodlösung m it einer Lösung bekannten H y d ra 
zinsulfatgehaltes, wonach der Jodüberschuß wieder mit 
Na2S20 3 titr ie r t  wird. Aus der Differenz ergibt sich der

T iter der Jod- und der Natrium thiosulfatlösung. [Jouru. 
Pharm , e t Chim. 2 (1926) S. 387, 1 S. 983; nach Chem. 
Zentralbl. 97 (1926) Nr. 23, S. 2933.]

Friedrich  L. H ahn: U e b e r  d ie  Z e r s e tz u n g  d e r  
T h io s u l f a t lö s u n g e n .  Besprechung der Ergebnisse 
von C. M a y r  und E. S c h u le k . Ursachen fü r das 
Schwächer- und Stärkerwerden von Thiosulfatlösungen. 
[Z. anal. Chem. 69 (1926) Nr. 10, S. 386/9.]

Gase. Hans Kresse: D ie  G a s a n a ly s e .*  Bestim 
mung von Kohlenoxyd neben M ethan und W asserstoff 
durch gemeinsame Verknallung. [Meßtechn. 2 (1926) 
Nr. 15, S. 346/7.]

Schmiermittel. G. Meyerheim und Fr. F rank : D ie  
K le in a n a ly s e  v o n  S c h m ie rö le n .*  N achteile der 
üblichen Viskosimeter nach Engler, Ubbelohde, Holde 
usw. Beschreibung einer neuen Ausführungsart nach 
V o g e l-O ss a g , der Arbeitsweise und der dadurch e r
zielten Vorteile. Bestimmung des Flamm- und Brenn
punktes. [Z. angew. Chem. 39 (1926) Nr. 47, S. 1451/4.] 

Wasser. E. P. Schoch: D i r e k te  T i t r i e r v e r f a h r e n  
z u r  B e s t im m u n g  v o n  M a g n e s iu m , K a lz iu m  u n d  
S u l f a te n  u n d  ih r e  A n w e n d u n g  b e i  d e r  W a s s e r 
a n a ly s e .  Notwendige Lösungen. Vorbereitung der 
Proben. Analysengang zur Bestim m ung von Magnesium, 
Kalizum  und Sulfaten. Bestimmung der bleibenden 
H ärte  und der benötigten Sodamenge zur E nthärtung. 
[Ind. Engg. Chem. 19 (1927) Nr. 1, S. 112/5.]

E i n z e l b e s t i m m u n g e n .
Kohlenstoff. W. A. Burford und W. Baader: 

M e th o d e  e in e r  B e s t im m u n g  d e s  G r a p h i t s  u n d  
d e s  g e b u n d e n e n  K o h le n s to f f s  in  G u ß e ise n . Lösen 
der Eisenprobe in  verdünnter heißer Säure und A b
scheidung des Eisens durch Natronlauge, wodurch 
G raphit und Kieselsäure im  Niederschlag festgehalten 
werden können. Bestimmung des Karbidkohlenstoffs 
nach der E g g e r tz s c h e n  Methode und des Graphits im 
Niederschlag in  üblicher Weise. Genauigkeit. [Z. anal. 
Chem. 69 (1926) Nr. 11/12, S. 456/7.]

Silizium. George T. D ougherty: S c h n e l lb e 
s t im m u n g  v o n  S i l iz iu m  in  8- b is  1 7 p ro z e n t ig e m  
F e r r o s i l iz iu m .  Bestimmung des Siliziums durch Lösen 
der Probe in  einer Mischung von 10 Teilen konzentrierter 
Salpetersäure und 90 Teilen konzentrierter Salzsäure 
durch halbstündiges Kochen m it nachfolgendem Ver
dünnen der Lösung, Auswaschen, F iltrieren  und Glühen 
des Niederschlages. Genauigkeit. [Ind. Engg. Chem. 19
(1927) Nr. 1, S. 165/7.]

Mangan. Rudolf Lang: E in e  S c h n e l lm e th o d e  
z u r  B e s t im m u n g  v o n  M a n g a n  a ls  P e r m a n g a n a t .  
Oxydation von zweiwertigem Mangan in  Gegenwart von 
Nickelsalz in  alkalischer Lösung durch K alium persulfat 
in Mangandioxyd. Q uantita tive  W eiteroxydation in 
Perm anganat durch Ansäuern m it Schwefel- oder Sal
petersäure. A rbeitsvorschrift. Versuche und Beleg
analysen. [Z. anorg. Chem. 158 (1926) Nr. 3/4, S. 370/6.] 

Vanadin. A. Fölsner: D ie  B e s t im m u n  g d e s  
V a n a d in s  in  S c h n e l l s t ä h le n  so w ie  d e s s e n  A b 
b r a n d  b e i  E r z e u g u n g  d ie s e r  S tä h le .  [St. u. E. 47
(1927) Nr. 1, S. 28/30.]

Zinn. W illi Schluttig : E in e  n e u e  M e th o d e  d e r  
Z i n n t i t r a t i o n  m i t  E i s e n c h lo r id  u n d  I n d i g o 
k a rm in .*  Notwendige Lösungen und Analysengang zur 
T itra tion  des Zinns bei Zim m ertem peratur. A rbeits
vorschrift. Beleganalysen und Genauigkeit. [Z. anal. 
Chem. 70 (1927) Nr. 1/2, S. 55/61; M etall Erz 23 (1926) 
Nr. 24, S. 686/8.]

Kieselsäure und Fluor. H. D ubiel: B e s t im m u n g  
v o n  K ie s e ls ä u r e  u n d  F l u o r  in  G e m e n g e n  v o n  
F l u ß s p a t ,  S a n d  u n d  S i l ik a t e n .  Verbesserung des 
von B i d t e l  angegebenen Aufschlusses durch aufeinander 
folgende Behandlung m it F lußsäure und  konzentrierter 
Schwefelsäure. [Oesterr. Chem.-Ztg. 29 (1926) S. 174/5; 
nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) S. 2933.]

Tonerde. L. Murawleff und O. K rassnowski: U e b e r  
d ie  F ä l lu n g  d e s  A lu m in iu m h y d r o x y d s  d u r c h  
A m m o n ia k  u n d  d ie  B e s t im m u n g  d e s  A lu m in iu m 

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 144/7. E in  * bedeutet Abbildungen in der Quelle.



326 Stahl und Eisen. Zeitschriften- und Bücherschau. 47. Jahrg . Nr. 8.

o x y d s . Untersuchungsergehnisse über die zweckmäßigste 
Arbeitsweise bei der Fällung und beim Auswaschen des 
Aluminiumhydroxydniederschlages sowie über die zweck
mäßigste Form  des Glühens. Schlußfolgerungen. [Z. 
anal. Chem. 69 (1926) Nr. 10, S. 389/94.]

Erdalkalien. L. Szebelledy: U e b e r  d ie  B e 
s t im m u n g  d es K a lz iu m s ,  S t r o n t iu m s  u n d  
B a r iu m s . Besprechung und Nachprüfung der Einzel
bestimmungen von Kalzium, Strontium  und Barium  sowie 
der Trennung von Kalzium und Strontium , Kalzium und 
Barium und Barium  und Strontium . Genauigkeit der 
einzelnen Analysengänge. [Z. anal. Chem. 70 (1927) 
Nr. 1/2, S. 39/55.]

Kalzium. Friedrich L. H ahn und Georg W eiler: 
U e b e r  d ie  m a ß a n a ly t i s c h e  B e s t im m u n g  d e s  
K a lz iu m s  d u r c h  O x a la t f ä l l u n g  u n d  T i t r a t i o n  
m it  K a l iu m p e r m a n g a n a t .  Ausführliche U nter
suchungsergebnisse bei gewöhnlicher Fällung und 
Fällungen in sehr starker Verdünnung bei wechselnden 
Arbeitsbedingungen. R ichtlinien für die zweckmäßigste 
Arbeitsweise. [Z. anal. Chem. 70 (1927) Nr. 1/2, S. 1/22.] 

Humussäure. Ulrich Springer: B e i t r a g  z u r  k a 
lo r im e t r i s c h e n  B e s t im m u n g  d e r  H u m u s s to f fe .  
Einfluß der zur Lösung bzw. E x trak tion  verwendeten 
Basen auf die alkalischen Lösungen der Hum insäuren. 
Einfluß der K onzentration und des Dissoziationsgrades 
sowie auch der Zeit auf den Grad der Zersetzung. Theore
tische und praktische Folgerungen. [Brennstoff-Chem. 8
(1927) Nr. 2, S. 17/20.]

W ärmemessuhgen und Meßgeräte. 
Rauchgasprüfung. W erner Ahrens: S e l b s t r e g i 

s t r i e r e n d e  R a u c h g a s p r ü f e r  u n d  H e iz p rä m ie n .*  
Beschreibung eines selbsttätigen Rauchgasprüfers der 
Fa. Siemens & Halske. Festsetzung der Heizprämien. 
[E lektrizitätsw irtsch. 25 (1926) Nr. 423, S. 549/50.]

Temperaturmessung. A. Schack: D ie  p h y s i k a l i 
s c h e n  G ru n d la g e n  d e r  T e m p e r a tu r m e s s u n g  u n d  
d ie  d a r a u f  a u f g e b a u te n  M e ß g e rä te .*  Ausdehnungs
therm om eter, W iderstandstherm om eter, Thermoelemente, 
Strahlungspyrometer, kalorim etrische Pyrom eter. [Mitt. 
W ärmestelle V. d. Eisenh. Nr. 96 (1927).]

F . Florig: D ie  B e s t im m u n g  v o n  T e m p e r a 
t u r e n  in  s ic h  d r e h e n d e n  M a s c h in e n te i le n .*  
Die Möglichkeit der Bestimmung von Tem peraturen in 
sich drehenden Maschinenteilen. Die Verwendung von 
Thermoelementen zur E rm ittlung  der Reibflächen
tem peratur in  Kupplungen. Die hierzu erforderliche Meß
einrichtung. Bestimmung bestehender Verluste in  der 
Abnahme der Thermoströme. [Meßtechn. 3 (1927) Nr. 1, 
S. 3/5.]

F . Henning: T e n s io n s -  u n d  W id e r s ta n d s  
t h e r m o m e te r  im  T e m p e r a tu r g e b ie t  d e s v e r 
f l ü s s ig t e n  S t i c k s to f f s  u n d  W a s s e r s to f f s .  [Z. 
Phys. 40 (1927) Nr. 10. S. 775/85.]

Spezifische Wärme. Saburo Um ino: D ie  l a t e n t e  
S c h m e lz w ä rm e  e in ig e r  M e ta l le  u n d  ih r e  s p e 
z if i s c h e  W ärm e  b e i h o h e n  T e m p e r a tu r e n .*  
Schmelz- und spezifische Wärme von Sn, Cr, Bi, Pb, Zn, 
Sb, Al, Co, Ni, Gußeisen und Stahl erm itte lt m it einem 
W asserkalorimeter. Verlauf der W ärm einhaltskurven. 
B estätigung der Theorie Hondas, daß die Atomwärme 
geschmolzener Metalle von derTem peratur unabhängig sei. 
[Science Rep. Tohoku Univ. 15 (1926) Nr. 5, S. 597bis 617.] 

Wärmetechnische Untersuchungen. E. K ieft: E r 
m i t t lu n g  d e r  A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  v o n  
E is e n  u n d  S ta h l .  [Iron Steel Eng. 3 (1926) Nr. 11 
S. 473/4.]

H enry Le Chatelier: U e b e r  d ie  F e u e r u n g s 
t h e o r ie .  Möglichkeiten der W ärm eausnutzung. Die 
W ärm eübertragung nach den Gesetzen der Energetik 
und der W iderstand gegen die W ärm eübertragung. An
wendung auf den Schachtofen. Brennen von Quarz, 
Schmelzen von Metallen und Brennen von Kalk. [Rev. 
M6t. Mein. 23 (1926) Nr. 11, S. 629/48.]

Sonstiges. Charles G arrett T hatcher: U e b e r  d ie  
P r o b e n a h m e  v o n  D a m p f k e s s e la b g a s .  [Power 64
(1926) Nr. 21, S. 774/7.]

Sonstige Meßgeräte und Apparate.
Druckmesser. J . Geiger: D a s  d i r e k t e  A n z e ig e n  

d e s  m i t t l e r e n  i n d i z i e r t e n  K o h le n d r u c k e s .*  Be
schreibung des Meßgerätes. [E. T. Z. 47 (1926) Nr. 52, 
S. 1549.]

Sonstiges. A n z e ig e v o r r ic h tu n g  f ü r  d e n  im  
S p e is e w a s s e r  g e lö s te n  S a u e r s to f f g e h a l t .*  [Engg. 
122 (1926) Nr. 3174, S. 610.]

Eisen und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. H. B urchartz: E n tw ic k lu n g s s tu f e n  

d e r  B a u s to f f p r ü fu n g .*  [Tonind.-Zg. 50 (1926) Dez., 
S. 67/8.]

H. K ohl: B e t r i e b s k o n t r o l l e  u n d  ih r e  B e 
d e u tu n g .*  Prüfung von Baustoffen. [Tonind.-Zg. 50
(1926) Dez., S. 69/71.]

Schlackenerzeugnisse. S c h la c k e n s te in h e r s te l -  
lu n g .*  Anwendung des K o m n ick -V erfah ren s in  den 
Vereinigten S taaten. Beschreibung der Betriebseinrich
tungen und der Arbeitsweise. [Iron Age 118 (1926) 
Nr. 27, S. 1821.]

Normung und Lieferungsvorschriften.
Allgemeines. W. Eilender u. W. Oertel: D ie  W e rk 

s to f f n o r m u n g  v o n  A u t o m o b i l s t ä h le n  im  In -  
u n d  A u s la n d .*  K ritische Nachprüfung der Edelstahl
norm en auf Grund der vorliegenden Norm ung des Aus
landes. G esichtspunkte für die weitere Normung. Be
sprechung der Prüfverfahren. E influß des R einheits
grades und der Analyse. [M itt. Stahlw erk Becker, A.-G., 
Nr. 4.]

H. K um m er: Z u s a m m e n s te l lu n g  ü b e r  W e iß 
b l e c h a r t e n  u n d  - b e z e ic h n u n g e n .  [Masch.-B. 6
(1927) Nr. 1, S. 20/2.]

Normen. F r. P. F ischer: S t a h ln o r m u n g .  Ge
schichtliches über die Normung. Faktoren, die bei der 
Gütenormung zu berücksichtigen sind. Deutsche und 
ausländische Stahlnorm en. N otw endigkeit des Zusammen- 
arbeitens zwischen Erzeugern und  Verbrauchern. [Krupp
sche Monatsh. 7 (1926) Septem ber, S. 149/58.]

A m e r ik a n is c h e  L ie f e r u n g s V o r s c h r i f te n  fü r  
S c h a m o t te s te in e .*  [Circ. Bur. S tandards Nr. 299.]

Lieferungsvorschriften. J .  B rach t: D ie  n e u e n  
D e u ts c h e n  W e r k s to f f -  u n d  B a u v o r s c h r i f t e n  fü r  
L a n d d a m p f k e s s e l .  Entstehungsgeschichte der Vor
schriften. W erkstoffvorschriften für Landdampfkessel. 
Bauvorschriften. Schlußbem erkungen über Verantwort
lichkeit der Kesselhersteller tro tz  behördlicher Prüfung. 
[Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 50, S. 1675/80.]

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.
Allgemeines. H a n d w ö r t e r b u c h  d e r  B e t r i e b s 

w i r t s c h a f t .  Hrsg. von Prof. Dr. H. Nicklisch in Ver
bindung m it zahlreichen Betriebsw irtschaftlern an in- und 
ausländischen Hochschulen und aus der Praxis. S tu tt
g a rt: C. E. Poeschels Verlag. 4°. Lfg. 10. 1926. (Sp. 
1282 — 1600: Schluß von Bd. 2.) Lfg. 11. 1927. (320 Sp.) 
Je  7 R .-J i .  " S  B S

R. v. Holzer: B e i t r a g  zu  e in e r  S y s te m a t ik  d e r 
R a t i o n a l i s i e r u n g  v o n  F a b r ik e n .  Alle Einzelgebiete 
aus dem Gesamtbegriff „R ationalisierung“ in ursächlichem 
Zusammenhang m iteinander. Sie lassen sich wagerecht 
in 5 Elem ente zusammenfassen und jedes von diesen 
senkrecht in  5 Stufen steigern. [Masch.-B. 6 (1927) Nr. 1, 
S. 15/7.]

Betriebstechnische Untersuchungen. Friedrich  Men- 
king: D ie  W e r k s c h e in k a r te .*  Vorteile, die durch 
das Festlegen des Laufes der W erkscheine durch den 
B etrieb auf W erkscheinkarten entstehen, an H and von 
Beispielen. [Masch.-B. 6 (1927) Nr. 1, S. 17/8.]

R obert E. Newcomb: Z e n t r a l i s i e r t e  u n d  d e 
z e n t r a l i s i e r t e  O r g a n i s a t i o n .  Nachteile der zen
tralisierten  und Vorteile der dezentralisierten  Organi
sation. [Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 11a, S. 1251/2.f

G. Pei3eler: E in  n e u e r  W eg  zu  p la n m ä ß ig e r  
S t e ig e r u n g  d e r  W e r k s t a t t w i r t s c h a f t .*  Meß
m öglichkeit der W erk sta tta rb eiten  an  H and von Schau
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bildern unter B erücksichtigung der Relativbewegung 
zwischen W erkstück und W erkzeug. M eßgerät für die 
getrennte Aufnahme von Bewegungs- und Zeitstudien. 
[Masch.-B. 5 (1926) Nr. 24, S. 1115/9.]

Zeitstudien. Allen M. Lindsley: D ie  A u fn a h m e  
von  Z e i t s tu d ie n .*  Z eitstudien zwecks Verringerung 
der Herstellungskosten in  kleineren Betrieben. [Ind. 
Manag. 73 (1927) Nr. 1, S. 33/40.]

Psychotechnik. F ritz  Giese: Z u r  O r g a n i s a t i o n  
d e r  B e tr ie b s p s y c h o lo g ie .  [Arbeitgeber 17 (1927) 
Nr. 2, S. 21/4.]

Statistik. Fr. Beyer: D ie  S t a t i s t i k  im  D ie n s te  
d e r B e t r i e b s l e i tu n g .  Die B etriebssta tistik  ein W ich
tiges zur Beobachtung der Betriebsvorgänge, zur Ueber- 
wachung der Stücklohnverdienste. Begriffserklärung 
des Leistungskoeffizienten. Beurteilungsmöglichkeit des 
einzelnen Arbeiters auf Grund der fortlaufend berech
neten Leistungskoeffizienten. Vorausbestimm ung der 
Maschinenbesetzungszeit. [Masch.-B. 5 (1926) Nr. 12, 
S. 555/6; 6 (1927) Nr. 1, S. 18/9.]

Selbstkostenberechnung. Pack, W .: D ie  A b h ä n g ig 
k e it  d e r  S e l b s t k o s t e n  b e i  M a s s e n e rz e u g u n g  
von d en  T r a n s p o r t k o s t e n .  Am Beispiel der Förde
rung einer Steinkohlenzeche entw ickelt der Verfasser ein 
graphisches Verfahren, das auf den Gleichungen:

1) k =  ——; 2) y  =  b +  k  • x ; 3) z =  ——-  beruht,
x x

Hierin bedeutet: b die festen K osten des Werkes
bzw. der Zeche, c die Summe der beweglichen (Tonnen-) 
Kosten, x die Erzeugung in  t ,  k  die beweglichen (Tonnen-) 
Kosten. [Gorni-J. 102 (1926) Nr. 8, S. 515/7.]

Sonstiges. F. Ludwig: E le k t r i s c h e  H i l f s m i t t e l  
fü r  d ie  F e r t i g u n g s k o n t r o l l e .  [Z. V. d. I. 70 (1927) 
Nr. 51, S. 1709/12.]

Georg F ran tz : B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  A b n a h m e 
v e rsu c h e  u n d  G a r a n t i e n .  Form en des Abnahm e
versuches. Meßgeräte. Kondensatmessungen. A n
forderungen an  die Abnahm esachverständigen. Durch
führung der Versuche. Schlußfolgerungen. [W ärme 50
(1927) Nr. 4, S. 49/53.]

W irtschaftliches.
Bergbau. B randi: D ie  E n tw ic k lu n g  d e s  S t e i n 

k o h le n b e r g b a u s  im  R u h r k o h le n b e z i r k  1926.* 
[W irtschaftl. Nachr. fü r R hein und R uhr 8 (1927) Nr. 2, 
S. 33/9.]

W alter Flem m ig: D ie  e n g l i s c h e  K o h l e n w i r t 
s c h a f t  im  J a h r e  1926.* [W irtschaftl. Nachr. für 
Rhein und R uhr 8 (1927) Nr. 2, S. 39/43.]

S t a t i s t i s c h e  Z u s a m m e n s te l lu n g  d e r  S t e i n 
k o h le n f ö r d e r u n g  f ü r  1 9 2 1 /2 2 , 1 9 2 2 /2 3 , 1 9 2 3 /2 4 , 
1 9 2 4 /2 5 , u n t e r t e i l t  n a c h  V i e r t e l j a h r c s a n g a b e n  
und  f ü r  d ie  e in z e ln e n  B e r g b a u g e b ie te  u n d  
- g e s e l l s c h a f te n  R u ß la n d s .  [G orni-J. 102 (1926) 
Nr. 6, S. 440/5.]

Eisenindustrie. W. Kom arow: D ie  T ä t i g k e i t  d es 
w is s e n s c h a f t l i c h - t e c h n i s c h e n  S o w je ts  f ü r  B e rg 
b au  u n d  E i s e n i n d u s t r i e  b e im  R e ic h s w i r t s c h a f t s 
r a t  d e r  U n io n  d e r  S o w je t r e p u b l ik e n  ( f ü r  d ie  
Z e it  vom  1. O k to b e r  1925  b is  1. A p r i l  1926). 
Erwähnenswert sind die B erichte von W. N. L ip in :  
„Ueberlegungen zur Frage der W iederherstellung des 
Grundkapitals der E isenindustrie“ und von N. K. L e s s ig : 
„Von der Entw icklung der Nikopolskar Manganwerke“ . 
Beide Berichte geben zusamm enfassende Ueberblicke 
über die Entw icklung der russischen E isenindustrie in den 
verflossenen fünf Jah ren  und  en th a lten  Verbesserungs
vorschläge. Insgesam t wurden 27 P unk te  behandelt. 
[Gorni-J. 102 (1926) Nr. 8, S. 554/60; Nr. 9, S. 628/34.] 

Lieferungsverträge. F ritz  K appel: D ie  B e d e u tu n g  
e in e s  G a r a n t i e  V e r s p re c h e n s  b e im  W e r k s 
l ie f e r u n g s v e r t r a g .  [Masch.-B. 6 (1927) Nr. 2, S. 65/6.] 

Buchführung und Bilanz. Georg R ost, Dr., Diplom- 
Handelslehrer, H andelsschulrat an  der H öheren Handels
schule S tu ttg a rt: A l lg e m e in e  B e t r i e b s w i r t s c h a f t s 
le h re  d e r  k a u f  m ä n n is c h e n  U n te r n e h m u n g .  Grund
fragen der Arbeits- und  Verm ögensorganisation. Bearb. 
für den U nterricht an  Handels-, höheren Handelsschulen,

W irtschaftsoberschulen und zum Selbstunterricht. S tu t t 
g a r t: C. E. Poeschel, Verlag, 1926. (V III, 127 S.) 8°. 
Geb. 3,40 R .-M . — Das k lar geschriebene Buch is t  ein 
L eitfaden für den U n terrich t; es b ring t in knapper Form  
das W ichtigste aus der kaufmännischen Betriebslehre über 
das Unternehm en, Vermögen, K apita l, Buchhaltung und 
Bilanz. =  B  =

Wirtschaftsgebiete. J a h r b u c h  d e r  d e u t s c h e n  
B r a u n k o h le n - ,  S te in k o h le n - ,  K a l i -  u n d  E r z 
i n d u s t r i e  1927. Hrsg. un ter M itwirkung des Deutschen 
Braunkohlen-Industrie-Vereins, e. V., Halle (Saale). 
Jg. 18. Bearb. von Dipl.-Berging. H. H irz in  Halle (Saale). 
Halle (Saale): W ilhelm K napp 1927. (X X X V I, 456 S.) 
8°. Geb. 16 R.-M. — In h a lt: Verzeichnis der im Deutschen 
Reiche belegenen Braunkohlengruben m it B rikett- und 
N aßpreßsteinfabriken, Schwelereien, Mineralöl-, Paraffin- 
und M ontanwachsfabriken und Generatoranlagen, der 
Steinkohlengruben m it Brikettfabriken, Kokereien, Teer-, 
Benzol- und Am m oniakfabriken und sonstigen Neben
betrieben, der Kali- und Steinsalzbergwerke und  deren 
N ebenbetriebe, der Salinen, der Erzgruben m it Auf
bereitungsanlagen, der Asphaltgruben und der E rdöl
gewinnungsbetriebe (m it Angaben über Eisenbahn-, Post- 
und Telegraphenstation, Fernsprecher, B etriebskapital, 
Kuxe, Förderung und Erzeugung, Betriebsanlagen und  
-einrichtungen, sowie über Eigentüm er, A ufsichtsrat, 
Grubenvorstand, D irektoren, Betriebsleiter und Beleg
schaften), der deutschen Bergbehörden, der bergm änni
schen B ildungsanstalten, der Syndikate und Verkaufs
vereinigungen, der bergbaulichen Vereine und A rbeit
geberverbände. S  B  5

R e ic h s a d r e ß b u c h  f ü r  d a s  B a u g e w e rb e . Hrsg. 
in V erbindung m it dem Bund Deutscher A rchitekten, 
B erlin. [2.] Ausgabe 1926/27. Düsseldorf (Cecilien- 
allee 65): Gebr. Mentzen & Sasse, Verlagsges. m. b. H. 
[1927.] (1279 S.) 4°. Geb. 15 R .-J t . —  E n th ä lt, nach den 
üblichen Einführungs- und Geleitworten, Verzeichnisse 
der (deutschen) Baubehörden, der einschlägigen Ein- und 
Verkaufsgenossenschaften, Verbände und Innungen, 
sowie (in 2 Gruppen) A. Verzeichnisse der Architekten, 
Bausachverständigen, Bau-Ingenieure usw., der L and
messer und Patentingenieure, B. die Namen der B au
handwerker, die Firm en der Bauindustrie und des Handels 
m it Baustoffen und -m aschinen und der verw andten 
Gewerbe, alles nach O rten alphabetisch geordnet; ein 
Branchenverzeichnis (S. 1273/9) erleichtert das Auffinden 
bestim m ter Zweige des Baugewerbes. S B  2

K u rt Rasch, Dr., Diplomvolkswirt: D ie  T e i lu n g  
O b e r s c h le s ie n s  u n d  ih r e  B e d e u tu n g  f ü r  d ie  
K o h le n - ,  E is e n -  u n d  Z in k in d u s t r i e .  [Düsseldorf 
(Berger Ufer 6): Selbstverlag 1926.] (4 Bl., 88 S.) 8°. 
2,85 R .-J l. — In h a lt: 1. Die politischen Vorgänge bis zur 
Trennung Oberschlesiens. 2. Das deutsch-polnische Ab
kommen über Oberschlesien vom 15. Mai 1922. 3. Die 
N euorganisation der oberschlesischen Industrie  nach der 
Trennung (Analyse der einzelnen U nternehm ungen; 
W eiterorganisation der Industrie  in Deutschland einer
seits, in  Polen anderseits). 4. Die H auptproblem e der 
oberschlesischen Industrie  nach der Trennung (der Berg
bau und die E isenindustrie, auf beiden Seiten, sowie die 
Zinkindustrie). S  B  2

Wirtschaftspolitik. H erm ann Levy: E n g la n d  a u f  
d e m  W eg e  z u r  K a r t e l l -  u n d  T r u s t b i l d u n g .  
England ist heute n ich t mehr als das Land des freien 
W ettbew erbs anzusehen, sondern befindet sich durchaus 
auf dem Wege zur K artell- und T rustbildung großen Stils. 
Allerdings ist die Montan- und E isenindustrie n icht tru st- 
oder verbandsm äßig organisiert. E ine Neuorganisation 
würde hier von weitest tragen d ir  B edeutung für die eng
lische S tahlindustrie  sein. [W irtschaftl. Nachr. für R hein 
und R uhr 8 (1927) N r. 3, S. 63/8.]

W ilhelm Büsselberg, D r .: V om  G e is te  d e r  W i r t 
s c h a f t .  Richtwege in D eutschlands Zukunft. B erlin: 
Verlag Verband öffentlicher Feuerversicherungsanstalten 
in D eutschland 1926. (186 S.) 8°. 6 R .-Jf , geb. 7 R .-J t. 
— In h a lt (nach einem „W eckruf an  die deutsche Jugend“ ) :
1. Persönlichkeitskultur u nd  Personalauslese. 2. Das 
Gebot unserer w irtschaftlichen, politischen und  kulturellen
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e n tw u r f  e in e s  A r b e i t s s c h u tz g e s e t z e s .  Beschrän-Lage. 3. Organisatorische Grundgedanken (für das W irt
schaftsprogram m  des Verfassers zum Aufbau Deutsch
lands). 4. Die Sicherstellung der deutschen Volkser
nährung. 5. Gegenwartsaufgaben der E inanzw irtschaft 
und Finanzpolitik. 6. Steigerung der W irtschaftlich
keit und des Betriebserfolges durch W irtschaftsberatung.

Zusammenschlüsse. M. Schlenker, Dr., Geschäfts
führer der Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieller zu Düsseldorf: D ie  E i s e n 
i n d u s t r i e  in  d e r  W e lt  u n t e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  
d e s  i n t e r n a t i o n a l e n  E is e n p a k te s .  Jena : Gustav 
Fischer i. Komm. 1927. (34 S.) 8°. 1,10 R .-M . (Kieler 
Vorträge, gehalten im W issenschaftlichen Klub des In 
stitu ts für W eltw irtschaft und Seeverkehr an  der U ni
versität Kiel. Hrsg. von Professor Dr. Bernhard Harms. 18.)

Sonstiges. M. Berrer: I n d u s t r i e s c h a f t e n .  Die 
Bestrebungen zur Beschaffung langfristigen K redits für 
den industriellen M ittelstand kann m an un ter dem T ite l: 
Industrieschaften zusammenfassen. Bisherige Versuche. 
Ablehnende H altung der Banken unbegründet. [W irt
schaftl. Nachr. für R hein und R uhr 7 (1926) Nr. 50, 
S. 1535/9.]

Max Schlenker: M ö g l ic h k e i te n  i n d u s t r i e l l e r  
u n d  l a n d w i r t s c h a f t l i c h e r  G e m e in s c h a f t s a r 
b e i te n .  Gegenwärtige Sorgen und  Nöte der L andw irt
schaft. In  der Frage der Typisierung und S tandardi
sierung ist die Landw irtschaft auf Selbsthilfe angewiesen, 
im übrigen kann die Industrie  wesentliche U nterstützung 
leisten, so nam entlich in  der Frage des M ilchverbrauchs. 
Auch die Umsiedlung der Industriearbeiter spielt eine 
wichtige Rolle. [W irtschaftl. Nachr. für Rhein und R uhr 8
(1927) Nr. 5, S. 127/9.]

Otto Most, Dr., Oberbürgermeister, M. d. R ., E rster 
Syndikus der Niederrheinischen Industrie- und Handels
kammer Duisburg-W esel: D ie  S e lb s tv e r w a l tu n g  d e r  
W ir t s c h a f t  in  d e n  I n d u s t r i e -  u n d  H a n d e l s 
k a m m e rn . 2., unveränd. Aufl. Jen a : Gustav Fischer 
1927. (4 Bl., 158 S.) 8°. 6,50 R.-JC, geb. 8 R.-JC.

Verkehr.
Eisenbahnen. Alfred Schaffrath: D ie  V e r k e h r s 

u n d  F r a c h tv e r h ä l t n i s s e  d e r  o b e r s c h le s i s c h e n  
E is e n in d u s t r i e .  [Oberschlesische W irtschaft 2 (1927) 
Nr. 1, S. 2/11.]

D as  d e u ts c h e  E is e n b a h n w e s e n  d e r  G e g e n 
w a r t .  In  Beiträgen hervorragender M itarbeiter hrsg. 
von S taatsm inister i. R. W irkl. Geh. R a t Hoff, S taats
sekretär a. D. Kum bier und M inisterialdirektor a. D. 
®r.»Qng. f). Anger. M it einem Geleitwort von Reichs
verkehrsm inister Dr. Krohne. 3. Ausg. S tand vom 
Jahre  1926. (Mit 3 K arten.) Berlin (SW 61): Reim ar 
Hobbing 1927. (V III, 577 S.) 4°. Geb. 30 R.-JC. -  
Gibt, nach einer einleitenden Gesamtdarstellung sowie 
des Werdeganges, der A rten und Betriebsergebnisse der 
deutschen Eisenbahnen, in einer Reihe von Abschnitten, 
die von berufenen Sachkennern bearbeitet sind, sowohl 
für den Fachm ann als auch für den Laien Aufschluß 
über Verwaltung und Bewirtschaftung der Reichsbahn, 
über das Eisenbahnverkehrswesen m it seinen Tarifen, 
über Bau, U nterhaltung und Betrieb der Bahnen, über 
die Eisenbahnfahrzeuge, ihre U nterhaltung, Verwendung 
und Behandlung im Betriebe, über die Stoffwirtschaft 
der Eisenbahnen, über elektrische Bahnen, K ra ftfah r
wesen und Luftverkehr; ein zweiter Teil en thält Sonder
beschreibungen des Eisenbahn- und sonstigen Verkehrs
wesens deutscher S tädte (m it einer allgemeinen E in 
führung), während ein d ritte r Teil D arstellungen. von 
Firm en der einschlägigen Industrie  über ihre Erzeugnisse 
bringt. 2  B S

Tarife. Z u r  N e u r e g e lu n g  d e s  N o r m a lg ü t e r 
t a r i f s .  [St. u. E. 47 (1927) Nr. 4, S. 163/6.]

kung der Ausgleichsmöglichkeit ausgefallener A rbeits
stunden. Einengung der Verlängerung der Arbeitszeit. 
Bestimmungen über M ehrarbeit. H eraufsetzung des 
Alters der jugendlichen A rbeitnehm er von 16 auf 18 Jahre. 
[St. u. E. 47 (1927) Nr. 4, S. 133/5.]

Z u r  i n t e r n a t i o n a l e n  R e g e lu n g  d e r  A r b e i t s 
z e i t .  Rückblick über das bisher E rreichte und Ausblick 
auf die weiteren Entw icklungsm öglichkeiten. [Arbeit
geber 17 (1927) Nr. 3, S. 48/51.]

Unfallverhütung. F rank  W. Cram er: E le k t r i s c h e  
U n f ä l le  in  d e r  E i s e n i n d u s t r i e .  [Iron Steel Eng. 3 
(1926) Nr. 11, S. 463/5.]

Irm gard Feig: D a s  U n f a l lv e r h ü tu n g s b i l d  im 
U r t e i l e  d e s  A r b e i te r s .*  Das U rte il der Gewerbeauf
sicht. Psychotechnische Begutachtung. W ünsche über 
die A rt der Bilder. M itarbeit der Arbeitnehm er. [Reichs- 
arb. 7 (1927) Nr. 2, N ichtam tl. Teil, S. 15/6.]

Sonstiges. Joseph Popper: G e w e r k s c h a f t s a t la s .  
Zusammenstellung der gewerkschaftlichen Spitzenver
bände und O rganisationen nach dem neuesten Stande. 
Mit 9 Taf. B erlin : Verlag der Verkehrswissenschaftlichen 
Lehrm ittelgesellschaft m. b. H. bei der Deutschen Reichs
bahn 1926. (V II, 110 S.) 8°. 2,50 R .-Al. -  Der Atlas 
en th ä lt zwei H aup tte ile : 1. A lphabetisches Verzeichnis 
der säm tlichen gewerkschaftlichen Verbände und der in 
ihnen zusammengeschlossenen Berufsarten des Beamten-, 
Angestellten- und  A rbeiterstandes (rd. 1400) un ter An
gabe der Geschäftsstelle, des Fernsprechanschlusses und 
des Vorsitzenden jedes einzelnen Verbandes; 2. 9 Tafeln, 
die ein anschauliches B ild von der Zusammensetzung und 
Größe der Spitzenverbände einschließlich der zugehörigen 
H auptorganisationen sowie von den w ichtigen außerhalb 
der Spitzenverbände stehenden Organisationen geben. 
Eine Gebrauchsanweisung m it Beispielen, ein Verzeich
nis der abgekürzten Verbandsbezeichnungen sowie 
gegenseitige Hinweise zwischen dem alphabetischen Ver
zeichnis der Berufsarten und  Verbände und den Tafeln 
ermöglichen eine leichte und  rasche Benutzung des 
Buches. 2  B 2

Bildung und Unterricht.
Allgemeines. Heinrich Leobner: D e r  W ir k u n g s 

g r a d  b e im  t e c h n i s c h e n  U n t e r r i c h t .  [Z. Oest. 
Ing.-V. 79 (1927) Nr. 3/4, S. 27/8.]

Arbeiterausbildung. Dr. Schürholz: D a s  n eu e
L e h r l in g s s y s te m  in  F r a n k r e i c h .  [Technische E r
ziehung 1 (1926) Nr. 5/6, S. 42/3.]

K arl R eich: K r i t i s c h e s  z u r  L e h r l i n g s a u s b i l 
d u n g .*  [Borsig-Zg. 3 (1926) Nr. 15/16, S. 130/3.]

Fr. F rölich: B e z i r k l ic h e  G e m e in s c h a f t s 
a r b e i t  in  d e r  L e h r l i n g s a u s b i ld u n g  in  d e n  V e r 
e in ig t e n  S t a a t e n .  Entw icklung in  Deutschland und 
Amerika. E inrichtungen für Lehrlingsausbildung in der 
M etallindustrie in  Milwaukee. Aufgaben des Ausschusses 
für Lehrlingsausbildung. Zusam m enarbeit m it der 
O effentlichkeit und den Behörden. Schlußfolgerungen 
für die deutsche mechanische Industrie . [Masch.-B. 5
(1926) Nr. 24, S. 1142/5.]

Hans Jenzen: Z ie le  u n d  W eg e  n e u z e i t l i c h e r  
B e r u f s a u s b i ld u n g  d e s i n d u s t r i e l l e n  N a c h w u c h s e s  
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  d e r  M e ta l l 
i n d u s t r ie .*  [Arbeitgeber 17 (1927) Nr. 2, S. 27/30.] 

M atthew W oll: I n d u s t r i e l l e  S c h u lu n g .  [Mech. 
Engg. 48' (1926) Nr. 11a, S. 1261/2.]

Hochschulausbildung. Theodore M orison: D ie  A u s 
b i ld u n g  d e s  I n g e n ie u r s .  [Eng. 142 (1926) Nr. 3699,
S. 611/2.]

W. P rion : D ie  N e u o r d n u n g  d e s  w i r t s c h a f t s 
w i s s e n s c h a f t l i c h e n  U n t e r r i c h t s  a n  d e r  T e c h 
n is c h e n  H o c h s c h u le  zu  B e r l in .  Der w irtschafts
wissenschaftliche U nterrich t fü r die Fachingenieure. 
Das Sonderstudium : W irtschaft und  Technik. [Techn. 
W irtsch. 19 (1926) Nr. 11, S. 293/5.]

Sonstiges.
J .  H aller: G e s e l l s c h a f t  u n d  S t a a t s f o r m .  [St. 

u. E. 47 (1927) Nr. 1, S. 1/8.]

Soziales.
Arbeitszeit. Dr. E. Hoff: D ie  B e s t im m u n g e n  

z u r  R e g e lu n g  d e r  A r b e i t s z e i t  in  d em  R e g ie r u n g s -

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 144/7. — E in * bedeutet Abbildungen in  der Quelle. ;
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Statis tisches.
Der Stein- und Braunkohlenbergbau Preußens im 3. Vierteljahr 19231).

O berbergam tsbezi rk

B
et

ri
eb

en
e

W
er

ke

F ö rderung
A bsatz

(einschließlich
Selbstverbrauch

usw.)

t

Zahl der B eam ten und  V ollarbeiter

insgesam t

t

davon ans 
T agebauen

t

insgesam t

davon

in
T agebau- 
betrieben

in
N eben

betrieben

I. N a c h  O b e r b e r g a m ts  b e z i r k e n .
A. S teinkohlen.

B re s la u .............................................. 28 6 094 892 _ 6 332 118 72 871 — 2 626
Halle .............................................. 1 14 242 — 14 473 197 33
C la u s th a l ......................................... 4 144 706 146 042 3 421 136
D o r t m u n d ..................................... 230 29 053 700 — 30 075 391 340 643 19 788
Bonn .............................................. 16 2 479 577 2 600 300 35 602 2 453

Zusam m en in P reußen . . . 279 37 787 117 _ 39 168 324 452 734 25 036
1. bis 3. V iertelj. zus. . . . 284 101 473 314 - 103 350 340 445 743 - 25 490

B. B raunkohlen.
j Breslau ......................................... 30 2 394 075 2 158 351 2 396 175 6 526 2 370 1 028
{ Halle .............................................. 184 15 698 383 13 611 323 15 690 479 48 649 18 337 14 652

C la u s th a l ......................................... 23 396 328 171 181 399 684 2 436 627 326
Bonn .............................................. 39 10 305 858 10 266 727 10 305 931 16 251 7 464 8 280

Zusam m en in  P reußen  . . . 276 28 794 644 26 207 582 28 792 269 73 862 28 798 24 286
1. bis 3. V iertelj. zus. . . . 279 83 648 992 75 576 087 83 647 015 75 557 29 170 24 570

II. N a c h  W i r t s c h a f t s g e b i e t e n .
A. S teinkohlen.

1. O b ersch lesien ............................ 14 4 665 999 — 4 764 893 45 249 _ 916
2. N ie d e rsc h le s ie n ....................... 14 1 428 893 — 1 567 225 27 622 . 1 710
3. L öbejün-W ettin  ................... 1 14 242 — 14 473 197 — 33
4. N iedersachsen( O bernkirchen,

B arsinghausen, Ibbenbüren ,
Minden, Südharz usw.) 9 295 670 — 297 791 5 832 _ 167

5. N iederrhein-W estfalen . . . 230 30 171 755 — 31 207 755 353 665 — 20 583
6. A achen.......................................... 11 1 210 558 -  ' 1 316 187 20 169 - 1 627

Zusam m en in  P reußen  . . 279 37 787 117 39 168 324 452 734 25 036

B. B raunkohlen.
1. Gebiet östlich der E lbe 105 9 566 894 8 599 009 9 573 595 26 970 10 223 8 407
2. M itte ldeutschland w estlich

der Elbe, einschl. K asseler
G e b ie t ......................................... 132 8 921 892 7 341 846 8 912 743 30 641 11 111 7 599

3. R heinland n eb st W esterw ald 39 10 305 858 10 266 727 10 305 931 16 251 7 464 8 280

Zusamm en in  P reußen  . . 276 28 794 644 26 207 582 28 792 269 73 862 28 798 24 286

Die Saarkohlenförderung im Jahre 1926.
Nach den E rm ittlungen der französischen Berg

werksverwaltung ist die Förderung der Saargruben von 
12 989 849 t  im  Jah re  1925 auf 13 680 874 t  im ab 
gelaufenen Jahre  gestiegen. Die Zahl der A rbeitstage 
in 1926 belief sich auf 299,43 gegen 286,19 in 1925.

Von der Gesam tförderung entfielen 13 318 819 
(1925: 12 597 116) t  auf die staatlichen  Gruben und 
362 055 ( 392 733) t  auf die P rivatgrube Frankenholz. 
Ueber die Förderung in den einzelnen M onaten des abge
laufenen Jahres un terrich te t nebenstehende Zahlentafel 1.

Die durchschnittliche Tagesförderung in 1926 belief 
sich auf 45 690 t  gegenüber 45 170 t  in  1925 und  44 054 t 
in 1913. Die durchschnittliche M onatsleistung erreichte 
1 140 0731 in  1926 gegen 1 082 487 t  in  1925 und 11013591 
in 1913. Die durchschnittliche Tagesleistung des Arbeiters 
unter und über Tage in  1926 zeigt folgende Ziffern (in kg) ; 
Januar 686, Februar 696, März 708, April 688, Mai 683, 
Juni 688, Ju li 679, August 678, Septem ber 683, Oktober 
692, November 702, Dezember 713.

Die Verteilung der Kohle im Jah re  1926 geschah wie 
folgt: Es erhielten die Zechen einschließlich der elek
trischen Zentralen für Selbstverbrauch 1 050 136 t  und die 
Bergarbeiter an D eputatkohlen 362 822 t. An die K oke
reien wurden 351 220 t  geliefert. Zum Verkauf und Ver
sand gelangten 11 973 551 gegen 11 325 861 t  in  1925. Die 
Haldenbestände verm inderten sich gegenüber dem Vor
jahre um 56 855 t  und betrugen am Jahresende 65 405 t.

J) Z. Bergwes. Preuß. 74 (1926) S. A 210/2.

An K o k s  wurden im  abgelaufenen Jahre  255 270 (1925: 
272 352 t)  hergestellt.

Die B e le g s c h a f t  nahm  gegenüber dem Vorjahre 
um 1726 Mann zu. Sie betrug am Ende des Jahres ein
schließlich der Beam ten 77 472 (75 746) Köpfe.

Zahlentafel 1. D ie  S a a r k o h le n f ö r d e r u n g  
im  J a h r e  1926.
K ohlenförderung (ausgelesen u . gew aschen):

S taa tliche
G ruben

t

V erpach tete
G rube

Frankenholz
t

G esam t-
fö rderung

t

Jan u a r 1926 1 079 227 33 431 1 112 658
Februar „ 1 070 529 31 543 1 102 072
März ,, 1 232 417 34 460 1 266 877
A pril „ 1 049 856 22 379 1 072 235
Mai ,, 1 028 074 26 656 1 054 730
Ju n i „ 1 064 340 29 912 1 094 252
Ju li ,, 1 159 255 31 933 1 191 188
A ugust „ 1 107 311 27 739 1 135 050
Septem ber ,, 1 098 937 27 253 1 126 190
Oktober ., 1 139 615 29 198 1 168 813
Novem ber ., 1 092 252 32 706 1 124 958
Dezember ,, 1 197 006 34 845 1 231 851

Insgesam t 1926 13 318 819 362 055 13 680 874
1925 12 597 116 392 733 12 989 849
1924 13 648 046 384 072 14 032 118
1913 12 875 140 341 169 13 216 309

42
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Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke 
im Deutschen Reiche im Januar 19271).

Sorten
Rheinland

und
W estfalen

t

Sieg-, Lahn-. 
D illgebiet u. 
Oberhessen 

t

Schlesien

t

Nord-, Ost- 
und M itte l
deutschland 

t

Land
Sachsen

t

Süd
deutschland

t

Insgesam t

1927
t

1926
t

J a n u a r  i n t z u  1000 kg

Halbzeug zum Absatz 
bestim m t 92 092 2 027 3 839 2 656 1 875 102 489 1 56 129

Eisenbahnoberbaustoffe . . 118 644 — 12 487 12 870 144 001 160 591

Form eisen (über 80 m m H öhe) 
und Universaleisen . . . . 57 134 25 882 6 820 89 836 41 512

Stabeisen und kleines F orm 
eisen u n te r 80 mm Höhe . 187 676 4 636 12 554 26 343

|
17 749 1 10 285 259 243 158 781

B a n d e i s e n .............................. 33 401 2 785 1 353 37 539 19 904

W a lz d r a h t .............................. 94 885 6 9342) _  1 _  3) 101 819 82 178

Grobbleche (5 mm u. darüber) 73 027 7 836 1 10 138 | 5181 96 182 43 264

M ittelbleche (von 3 bis un te r 
5 m m ) .................................. 12 923 1 186 4103 1 167 19 379 9 401

Feinbleche (von über 1 bis 
u n te r  3 m m ) ..................... 15 325 11 439 j 2 089 [ 2 003 30 856 19 754

Feinbleche (von über 0,32 bis 
1 m m ) .................................. 32 528 12 068 — 8 103 32 699 16 090

Feinbleche (bis 0,32 mm) . . 4 649 980«) | —  1 — 5 629 1332

W eiß b lech e .............................. 11 539 ! —  | — | —  1 — 11 539 1 584

R ö h re n ...................................... 61 557 1 —  | 5 568 | — 67125 34 035

Rollendes Eisenbahnzeug . . 12 260 | 558 | 2 201 15 019 6 840

S ch m ied es tü ck e ..................... 19 562 | 1 339 | 1 130 | 433 22 464 11 341

Andere Fertigerzeugnisse . . 5 250 | 1 958 1 190 7 398 2 776

Insgesam t Ja n u a r  1927 . . 
davon g e s c h ä tz t .................

808 975 
10150

46 572 33 509 86 882 43 944 23 335 1 043 217 
10 150

—

Insgesam t Ja n u a r  1926 . . 
davon g e s c h ä tz t .................

621 752 [ 20 903 
5 550 j —

26 443 51 238 29 779 15 397 —  665 512
—  5 550

1) Nach den Erm ittlungen des Vereins D eutscher Eisen- und S tah l-Industrieller.
2) Einschließlich Süddeutschland.
3) Siehe Sieg-, Lahn-, D illgebiet und Oberhessen.
4) Ohne Schlesien.

Der Eisenerzbergbau Preußens im 3. Vierteljahr 19261).

Be V erw ertbare , absatzfäh ige F ö rderung  an A bsatz

O berbergam tsbezirke
triebene B eschäf

tig te
Beam te

Man- B rauneisen
stein  bis 30% Spat- R o t

son
zusam m en

berech
be

rech
neter
Man-
gan-
inha lt

t

und W irtschaftsgeb ie te über stigen berech  n e te r

N
eb

en


be
tr

ie
be

6 eiscn- eisen Menge

t

(preuß. A nteil)
und

A rbeiter

30%
Man-
gan

t

über
12%

t

bis 
12 % 

t

stein

t

stein

t

E isen 
erzen

t

Menge

t

n eter
E isen 
in h a lt

t

E isen 
inha lt

t

Breslau . .......................... 1 2 272 — _ _ _ _ 5 1492) 5149 2 547 10 595 5 270
H a l l e .................................. 1 — 7 — — — — — — — — _ _ _
C l a u s t h a l .......................... 15 — 1 881 — — 278 971 — — — 278 971 83 032 247 265 74 294 4 713

D a v o n  e n t fa lle n  a . d . 
a) H a rz e r  B e z ir k 4 _ 68
b) Subherz  jn isc h en  

B e z ir k  ( P e ine, 
S a lz g it te r )  . . . 6 _ 1 743 275 767 275 767 81 690 244 798 73 268 4 579

D o r tm u n d .......................... 4 — 142 — — 5 859 — 30 1863) 6 075 1 940 7 332 2 366 137
B o n n .................................. 89 2 10 322 — 27 824 43 147 457 764 125 984 — 654 719 232 541 648 297 242 382 37 153

D a v o n  e n t fa lle n  a . d . 
a) S ieg erl ä n d er-  

W ie d erS p a te isen -  
ste in - B e z irk  . . 41 7 655 7 698 456 959 10 610 475 267 165 497 429 769 163 795 30 6C8

b) N a ssa u isrh -O b er-  
hessischen (L a h n -  
u n d  D ill-)  B e z irk 43 2 2 251 10 646 34 135 805 104 909 150 495 58 403 172 144 66 768 2 286

c) T a u n u s-H u n s 
r ü c k -B e z ir k  . . 4 — 399 — 17 178 _ _ 10 465 _ 27 643 8 103 45 070 11 286 4 208

d) W a ld e c k  - S a u e r 
lä n d e r  B e z i r k  . 1 - 17 - - 1 314 — — — 1 314 533 1 314 533 Bt

Zusam men in P reußen 
3. V ierte ljah r 1926 . . HO 4 12 624 27 824 327 977 457 764 126 014 5 335 944 914 320 0G0 913 489 324 312 42 0032. V ierte ljah r 1926 . . 108 4 10 705 — 16 612 321 908 286 118 88 448 10 278 723 364 240 891 712 348 248 055 31 4511. V ierte ljah r 1926 . . llb 0 10 497 — 27106 347 469 275 927 93 943 10 528 754 973 246 775 707 859 240 578 30 461

E rsten  3 V ierteljah re 1926 111 4 11275 71 542 997 354 1 019 809 308 405 26 141 2 423 251 807 726 2 333 696 812 945 103 915

*) Z. Bergwes. Preuß. 74 (192G) S. A 218.
2) D a r u n t e r  4682 t  M agneteisenstein, 467 t  Toneise as te in . 
8) Rasen(?isenerze.
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Die Roheisen- und -Stahlerzeugung des Saargebietes im 
Jahre 1926.

Erzeugt wurden:
G esam terzeugung

1 9 1 3 ...............................
1924 ...............................
1925 ...............................
1926 ...............................

stungssteigerung von Erfolg begleitet gewesen ist. Im  
Vergleich zum M onatsdurchschnitt 1913 wurden erzeugt:

R ohstah l
t

2 079 825 
1 446 540 
1 574 687 
1 734 161

Roheisen 
t

1 370 980 
1 389 117 
1 453 056 
1 638 051

Die R o h e is e n e r z e u g u n g  1926 steh t demnach m it 
267 071 t  =  19,5 %  über dem letz ten  Vorkriegsergebnis. 
Die Zahlen des Vorjahres sind um 184 995 t  =  12,7 % 
überschritten worden. Die R o h s t a h le r z e u g u n g  h a t 
dagegen wohl die des Vorjahres um 159 474 t  =  10,1 %  
übertroffen, bleibt aber m it 345 664 t  =  16,6 %  noch 
erheblich h in te r der Vorkriegserzeugung zurück. Im m er
hin lassen die nachfolgenden Monatsergebnisse erkennen, 
daß auch in  der Stahlerzeugung das Streben nach Lei-

Roheisen R ohstah l

M onatsdurchschnitt 1913 .
t

114 248 173 319
•1926

Jan u a r ............................... 130 405 136 757
Februar .......................... 118 388 123 941
M ä r z ................................... 134 102 153 421
A p r i l ................................... 129 760 140 581
M ai....................................... 134 228 134 507
J u n i ................................... 136 366 137 196
J u l i ................................... 139 933 150 204
A u g u s t ............................... 138 925 146 142
S e p t e m b e r ...................... 137 480 150 653
O k t o b e r .......................... 144 064 151 691
N o v e m b e r ...................... 142 489 150 964
D ezem b er.......................... 151 911 158 104

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Dezember 1926.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am
Ende

Rohstahl und Stahlguß 1000 t zu 1000 kg

zusam dos Mo
nats in Siemens-Martin dar

Hämatit ba Gießerei Puddel
men,

einschl.
Betrieb
befind Besse Thomas son zusam unter

Stahlsisches son liche mer stiger men
Hoch sauer basisch guß

stiges öfen

Januar . /1925 196,3 164,4 159,4 31,3 583,7 172 164,2 380,5 48,5 11,3 10,3 614,8 13,5
\1926 180,9 186,1 123,6 22,1 542,0 144 172,7 418,1 50,5 — 9,3 650,6 12,2

Februar. /1925 179,4 173,8 134,5 30,7 550,6 165 182,4 415,6 43,0 11,9 9.9 662,7 14,2
11926 159,8 178,0 125,1 22,8 510,0 146 214,9 452,5 37,7 — 10,0 715,1 13,1

März . . . /1925 202.6 202,8 151,3 27,9 617,6 169 178,7 461,1 39,9 5,4 10,6 695,7 13,8
\1926 181,9 206,2 143,5 20,7 577,6 151 233,3 507,7 44.1 — 11.6 796,7 14,4

April . . /1925 190,4 191,5 140,4 23,6 578,9 158 167,2 397,1 33,6 _ 9,3 607,2 12,6
11926 173.8 187,6 144,8 18,2 547,7 147 203,8 424,6 34,0 — 9,1 671,5 11,2

Mai . . . 11925 172,9 203,5 140,9 26,9 577,1 157 180.9 430,5 40,1 — 10,5 662,0 13,9
11926 30,4 10,9 38,1 5,0 90,2 23 19.6 20,4 0,8 — 5,6 46,4 6,0

Juni . . . 11925 136,9 181,9 141,3 25,0 518,5 148 156,2 390,9 38,6 — 9,1 594,8 11,7
11926 18,5 0,1 17,0 2,4 42,5 11 12,6 16,2 0,7 — 6,0 35,1 6,0

Juli . . . /1925 134,6 176,9 133,0 24,7 500.6 136 147.6 391,0 51,0 — 10,2 599,8 13,6
11926 6,7 — 9,2 1,5 18,2 8 5.8 19,1 1,1 — 6,7 32,6 6,6

August. . 11925 108,1 158,0 133,7 25.2 451.6 136 132.5 325,3 18,4 _ 8.5 484.7 11,2
11926 4,4 — 8,7 0,7 13,8 6 11,6 32,8 1,6 — 6,9 52,9 6,7

September 11925 119.1 159,7 126,5 19,8 455,9 129 185,8 417,0 37,4 _ 10,2 6.50.3 13,0
\1926 4.6 — 8,1 — 12,7 5 27,2 57,0 2,0 — 11,0 97,2 8,6

Oktober . 11925 140,2 177,5 121,5 17,9 481,3 136 186,3 419.1 46,6 _ 10,8 662 8 12.7
11926 5,1 — 8,2 — 13.3 5 29.2 56,4 1,2 0.3 8.6 95,7 7,5

November 11925
11926

155,4
5,9

174,2 126,4
6,9

20,3 502.0
12.9

141
7

190,8
30,6

420,5
57,6

43,4
1,5 _ 9,6

9,3
664,3
99,0

11.8
7,6

Dezember 11925 165,5 176 9 117,4 23.9 511.5 141 166,0 400,1 50,4 _ _ 616,5 12,3
11926 26,5 37,6 27 8 5,0 99,6 78 94,8 218,0 11.6 — — 324,4 10,4

Wirtschaftliche Rundschau.
Vom Roheisenmarkt. — D er Roheisen-Verband h a t 

den Verkauf für den M onat M ärz  zu u n v e r ä n d e r t e n  
P r e is e n  aufgenommen; auch die Zahlungsbedingungen 
haben keine Aenderung erfahren.

Vom Stahlwerks-Verband. Im  Stahlw erks-Verband 
wurden die diesm onatipen H auptversam m lungen der 
Rohstahlgem einschaft, des A -Produkten-V erbandes und 
des Stabeisen-Verbandes am 17. Februar in Düsseldorf 
abgehalten. Die M arktlage wurde in  den drei Verbänden 
besprochen, ferner wurden einige Angelegenheiten in 
terner N a tu r erledigt. Beschlüsse über Preisänderungen 
wurden n ich t gefaßt.

Verlängerung des vorläufigen deutsch-französischen 
Handelsabkommens und des Saarabkommens. — Das 
vorläufige Handelsabkom men zwischen D eutschland und 
Frankreich vom 5. A ugust 1925 und die Vereinbarungen 
zwischen Deutschland und Frankreich über den W aren
austausch zwischen Deutschland und dem Saargebiet 
vom 5. A ugust 1926 und vom 6. Novem ber 1926 sind bis 
zum 31. Mai 1927 verlängert worden. Die in  den dem 
vorläufigen Handelsabkom men vom 5. Ja n u a r  1926 
beigefügten L isten A und B und den dem Saarabkom m en 
vom gleichen Tage beigefügten L isten A und  B aufge
führten  Mengen werden um 50 %  erhöht. Desgleichen 
werden die im  Saarabkom men vom 6. Novem ber 1926 
fü r einen ersten Z eitabschnitt von vier M onaten fest

gesetzten K ontingente, soweit sie in  den L isten aufge
fü h rt sind, um  50 %  erhöht. Die französische Regierung 
h a tte  sich das R echt Vorbehalten, diese Abkommen m it 
zehntägiger F ris t zum 31. März zu kündigen für den Fall, 
daß nach einer beschleunigten Prüfung der Grundlagen 
des zukünftigen Handelsvertrages gewisse Aenderungen, 
welche die französische Regierung an  dem augenblick
lichen Zustande herbeizuführen w ünscht, n ich t im  ge
meinsamen E inverständnis bis zum 21. März B erück
sichtigung finden können.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Januar 
1927. — W ie in der G esam tw irtschaft, so h a t auch in  der 
M aschinenindustrie der Jan u a r keine wesentliche Aende
rung der Lage gebracht. A n f ra g e n  kam en zwar von der 
Inlands- und Auslandskundschaft in  größerer Zahl als 
im Vorm onat, der A u f t r a g s e in g a n g  erfuhr aber doch 
im  ganzen kaum  eine Veränderung. Einzelnen Meldungen 
über verm ehrte Abschlüsse stehen auch N achrichten  
über schwächeren A uftragseingang gegenüber. Besonders 
im Auslandsgeschäft scheinen im allgemeinen keine 
weiteren F o rtsch ritte  erzielt worden zu sein. H ier schei
te rn  die Abschlüsse zu leicht an  den von der A uslands
kundschaft geforderten Zahlungserleichterungen und 
weitgehenden K rediten , die angeblich von den W ett
bewerbsländern, z. B. E ngland, Frankreich  u n d  der 
Schweiz, zugestanden werden.

Der B e s c h ä f t ig u n g s g r a d  der deutschen M a
schinenindustrie w ar im B erichtsm onat etw a der gleiche 
wie am  E nde des vergangenen Jahres. E ine Zunahm e
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der W erkstätigkeit gegenüber dem Vormonat war h au p t
sächlich dort zu beobachten, wo die in  den letzten Monaten 
übernommenen Aufträge nach Abschluß der Vorarbeiten 
auf dem K onstruktionsbüro und nach Anlieferung der 
Baustoffe, insbesondere des Walzeisens, in A rbeit ge
nommen werden konnten. Dabei wurden auch m ancher
orts die Belegschaften — allerdings in  sehr engen Grenzen 
— durch Neu- oder W iedereinstellungen verstärkt. Im 
Verhältnis zur Gesamtbeschäftigtenzahl der Masehinen- 
industrie m acht jedoch die Zunahme der Arbeiterbeleg
schaften nur einen geringen Prozentsatz aus. E in ge
wisser Rückgang der K urzarbeit ist zu verzeichnen, 
von der aber immer noch etwa 15 % der Gesamt-Arbeiter
belegschaften der Maschinenindustrie betroffen werden.

Das Bild, das die gesamte Maschinenindustrie im 
Januar zeigt, erscheint auch bei den meisten Fachgruppen 
wieder. Zunahme und Abnahme des Auftragseingangs 
halten sich ziemlich im Gleichgewicht, so daß als E nd
ergebnis ein dem Vormonat gegenüber fast unveränderter 
Stand verbleibt.

Im  W e rk z e u g m a s c h in e n b a u  z. B. wurde von 
der einen Seite von schwächerem Auslandsgeschäft und 
n icht genügenden Inlandsaufträgen berichtet, von der 
anderen dagegen weiter fortschreitende Besserung im 
Auftragseingang festgestellt. Ebenso war in der T e x t i l 
m a s c h in e n in d u s tr i e  ein Teil der Firm en im Januar 
befriedigend beschäftigt und verfügt auch über einen 
für die nächsten Monate genügenden Auftragsbestand, 
während bei anderen Betrieben das Januargeschäft nicht 
befriedigte und hin ter dem Dezemberergebnis zurück
blieb. In P a p ie r m a s c h in e n  erteilte das Inland im 
Berichtsm onat etwas mehr Aufträge als im Dezember, 
das Ausland dagegen weniger. Im  Z e r k le in e r u n g s 
u n d  A u f b e r e i tu n g s m a s c h in e n b a u  verzeichneten 
auch führende Firm en einen Rückschlag im Eingang von 
Anfragen und Aufträgen, besonders von seiten der In 
landskundschaft. Der Beschäftigungsgrad scheint jedoch, 
dank des Auftragsbestandes, zunächst noch nicht ge
fährdet. Vom T r a n s m is s io n s b a u  wurde nach kleiner 
Besserung im Dezember schwächerer Auftragseingang im 
Januar gemeldet.

Die Aussichten für die nächsten Monate werden im 
allgemeinen nicht ungünstig beurteilt. Die im In- und 
Ausland erzielbaren Preise lassen seit geraumer Zeit 
keine oder nur noch geringste Verdienstmöglichkeiten 
zu. Steigerung der Gestehungskosten, sei es durch H erauf- 
Setzung der Rohstoffpreise, sei es durch Lohn- oder Ge
haltserhöhungen oder andere Einflüsse, könnten daher 
schnell die leichte Geschäftsbelebung wieder zum Still
stand bringen. Es kann nicht dringend genug davor 
gewarnt werden, die eingetretene geringe Besserung der 
Lage zu überschätzen. Die lange Krise h a t auch gut 
gesicherte Betriebe erschüttert, so daß es baldiger erheb
licher Steuerentlastung, einer zweckentsprechenden So
zial-, W irtschafts- und Handelspolitik sowie vor allem 
einer sehr langen Zeit völlig stetiger Verhältnisse bedarf, 
um eine Wiedergesundung der W irtschaft herbeizuführen.

Ermäßigung der Saarkohlenpreise. — Mit W irkung 
vom 1. Februar 1927 an h a t die Verwaltung der Saar
gruben die Brennstoffverkaufspreise um durchschnittlich 
2 %  herabgesetzt, eine Preisermäßigung, die den W ün
schen der kohlenverbrauchenden Industrie  in keiner 
Weise Rechnung träg t. Ueber die neuen Preise un ter
rich te t obenstehende Zahlentafel 1.

Bei Kaufverträgen von weniger als 300 t  und bei 
Bestellungen außer Vertrag erhöhen sich diese Preise 
um 8 Fr. je t. Bei Verträgen von m ehr als 1000 t  werden 
sogenannte Mengenprämien auf die Listenpreise bewilligt. 
F ü r die auf dem Wasserwege abgesetzten Kohlen wird 
zur Deckung der K osten für die Beförderung von der 
Grube nach dem Hafen sowie der Verladekosten eine 
Nebengebühr berechnet, die bis auf weiteres 14 Fr. je t  
beträgt. F ü r die im  Landabsatz verkauften Brennstoffe 
erhöhen sich die Grundpreise bei Abnahme auf den 
Gruben um  8 Fr. je t  fü r Förderkohlen, um 16 F r. für 
Stückkohlen, um 10 Fr. je t  für andere Sorten; um 22 Fr. 
je t  für Förderkohlen, um 30 F r. für Stückkohlen und 
um 24 F r. je t  für andere Sorten bei Abnahme im Hafen 
Saarbrücken1).

Zahlentafel 1. S a a r k o h le n p r e i s e  a b
1. F e b r u a r  1927.

K o h le n s o r te n

Ungewaschene K ohlen: 
S tückkohlen bis 80 oder bis 50 mm

„  ,, 35 m m .....................
Grieß aus gebrochenen Stücken . .
Förderkohlen (bestm elierte) . . . .

,, (aufgebesserte) . . . .
(g ek lau b te ) .....................

,, (gew öhnliche) . . . .
Rohgrieß (g ro b k ö rn ig ) .........................

,, (g ew ö h n lich )..........................
S taubkohlen...............................................

Gewaschene K ohlen:
W ü r f e l .......................................................
Kuß I .......................................................
Nuß I I  ....................................................
Nuß I I I  ...................................................
W aschgrieß 0/35 m m .........................
W aschgrieß 0/15 m m .............................
F e iu g r ie ß ...................................................

In  F r . je t  frei Eisen
bahnwagen und Gruben- 
bahnhof bei Abnahme 

von m indestens 300 t

Fettkohlenl Flammkohlen

A B A l A 2 B

166 163 166 163 160
161 — — — 153
166 163 — — —

127 — 127 123 —

138 — 138 136 134
131 — 128 126
121 — 121 118 —

105 103 — — —

102 100 — 105 —

72 — — 71 —

177 171 183 180 170
180 177 185 183 175
173 170 172 170 167
167 161 162 159 157
153 150 — 143 —
119 116 — — 136

— 122 122 112

Koks: Großkoks (gewöhnlich) . . .
Großkoks (S p e z ia l) .................
M ittel koks 50/80 mm  N r. 0 
Brechkoks 30/50 mm N r. 1 
Breclikoks 15/35 mm N r. 2 .

200
220
21 (»
218
190

Die bisherigen Preise waren seit dem 16. November 
1926 in K ra ft3).

United States Steel Corporation. — Der A u sw e is  des 
Stahltrustes für das v i e r t e  V i e r t e l j a h r  1926 zeigt 
gegenüber dem vorhergehenden V ierteljahr eine geringe 
Zunahme des Gewinns. So betrug die Einnahm e nach 
Abzug aller Betriebsunkosten sowie der Zinsen für 
die Schuldverschreibungen der Tochtergesellschaften 
53 502 525 $ gegen 52 626 826 $ im V orvierteljahr und 
42 280 465 $ im vierten V ierteljahr 1925. Auf die ein
zelnen Monate des Berichtsvierteljahres, verglichen mit 
dem Vorjahre, verteilt, stellen sich die E innahm en wie 
folgt: 19 2 5  1926

$ $ 
. . . .  14 591 975
. . . .  14210 992
. . . .  13 477 498

Oktober 
November . 
Dezember .

18 992 414 
18 144 656 
16 365 455

zusammen 42 280 465 53 502 525
In  den einzelnen V ierteljahren 1925 und 1926 wurden 

eingenom men: 1 9 2 5  1926

$ $
1. V ie r te l ja h r .................  39 882 992 45 061 285
2. V ie r te l ja h r .................  40 624 221 47 814 105
3. V ie r te l ja h r .................  42 400 412 52 626 826
4. V ie r te l ja h r .................  42 280 465 53 502 525

ganzes Jah r 165 188 090 199 004 741
Von der Reineinnahme des v ierten V ierteljahres 1926 

verbleibt einschließlich 253 720 $ besonderer Einnahmen 
und nach Abzug der Zuweisungen an den Erneuerungs
und Tilgungsbestand, der Abschreibungen sowie der 
Vierteljahrszinsen für die eigenen Schuldverschreibungen 
im Betrage von insgesamt 22 605 561 8 gegen 20 916 921 8 
im Vorvierteljahr und 18 8 6 8  332 $ im vierten V ierteljahr 
1925 ein Reingewinn von 31 150 684 8 gegen 31 709 905 8 
im d ritten  V ierteljahr 1926. Auf die Vorzugsaktien wird 
wieder der übliche V ie r te l j a h r s - G e w i n n a u s t e i l  von 
l 3/« %  =  6  304 920 8, auf die S tam m aktien 11 /ä %  oder 
6  353 782 8 ausgeteilt. Aus dem verbleibenden U e b e r-  
s c h u ß  von 18 491 982 $, der sich durch Hinzurechnung 
von 39 832 768 8 Ueberschüssen aus den Monaten Januar 
bis September 1926 auf 58 324 750 $ erhöht, wird auf die 
Stam m aktien ein w eiterer Gewinnausteil von y2 % 
(2 541 512 $) ausgeteilt sowie 30 Mill. $ für W erkserweite
rungen und Verbesserung und für andere Zwecke ver
wendet. Die verbleibenden 25 783 238 8 werden in das 
neue Ja h r  vorgetragen.

1) Die Preise für Schmiedekohlen sind die Preise 
dieses la r if s  m it einem Aufschlag von 5 F r. je t.

2) Vgl. St. u. E. 4 6 ^1 ^26) S. 1733.
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Die jährlichen Reineinnahm en stellten sich seit dem 
Jahre  1913 wie folgt:

im. Vergleich im Vergleich
zu 1913 zu 1913

S =  100 % $ =  100 %
1913 137 181 345 100,0 1920 177 174 126 129,2
1914 71 663 615 52,2 1921 92 708 829 67,6
1915 130 396 011 95,0 1922 101 647 671 74,1
1916 333 574 177 243,2 1923 179 650 910 130,9
1917 331 633 075 241,7 1924 152 937 120 111,5
1918 198 834 569 144,9 1925 165 188 090 120,4
1919 143 813 219 104,8 1926 199 004 741 145,0

Die Reineinnahm e des Jahres 1926 war m it Aus
nahme der K riegsjahre die höchste bisher seit Bestehen 
der Gesellschaft erzielte Einnahm e.

Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin. —In
das Geschäftsjahr 1925/26 t r a t  die Gesellschaft m it so 
großem A uftragsbestand ein, daß  tro tz  der notwendigen 
Rationalisierungsm aßnahm en die Fabriken im D urch
schnitt m it 75 %  ihrer Leistungsfähigkeit arbeiten 
konnten. Das Auslandsgeschäft l i t t  w eiter un ter der 
Gegnerschaft der neuen W ettbewerber, die die Ueber- 
industrialisierung der W elt während des Krieges auf den 
Plan gerufen h a t. F ü r das Inlandsgeschäft is t eine 
günstige Entw icklung zu erwarten. Im  Großm aschinen
bau wurden die M aschinensätze für das Großkraftwerk 
Rummelsburg — D am pfturbinen-G eneratoren und H ilfs
maschinen — fertiggestellt. Die Umstellung der T u r 
b in e n f a b r ik  auf neue Modelle m it höchstmöglicher 
Ausnutzung des W ärmegefälles ist durchgeführt. Die 
Lieferung an  D am pfturbinen, Turbogeneratoren und ver
wandten Maschinen erreichte m ehr als die doppelte Höhe 
des Vorjahres. Die gesam ten Aufträge in  der Turbinen
fabrik belaufen sich auf 600 000 kW. Die Beschäftigung 
im D a m p f lo k o m o t iv b a u  w ar infolge Fehlens der 
Reichsbahnaufträge nur schwach. E in bemerkenswerter 
Fortschritt is t auf dem Gebiet der Staubkohlenfeuerung 
für Dam pflokom otiven zu verzeichnen, so daß dem U nter
nehmen von der Reichsbahn der Bau von zwei Loko
motiven für Staubkohlenfeuerung als erste derartige 
Bestellung in Auftrag gegeben wurde. Als erste E inheits
lokomotiven wurden zwei Stück 2 C 1 Schnellzugs
lokomotiven m it 120 km Höchstgeschwindigkeit ausge
führt. Auf dem Gebiete der e le k t r i s c h e n  L o k o 
m o tiv e n  wurde die zur Zeit leistungsfähigste Vollbahn
lokomotive der deutschen Reichsbahngesellschaft, eine 
W echselstrom-Schnellzugslokomotive für 110 km H öchst
geschwindigkeit, zur Ablieferung gebracht. Generatoren 
für W a s s e r k r a f t a n l a g e n  wurden der Gesellschaft für 
größere und kleinere Leistungen in A uftrag gegeben. Fü r 
Norwegen wurden im Anschluß an einen früheren Auftrag 
auf zwei Generatoren weitere zwei Stück von je 29 000 kVA, 
300 Llmdr. /m in, 12 000 V nachbestellt. Auf dem Gebiete 
der Z e n t r a l s t a t i o n e n  und H o c h s p a n n u n g s te c h n ik  
entwickelte sich das Geschäft erheblich weiter.

Die S t e in k o h l e n in d u s t r i e  h a tte  w eiterhin Be
darf an Sonderm otoren für Kohlenwäschen; größere 
Beschaffungen bezogen sich auf die Anlage von H au p t
schachtfördermaschinen, von denen eine besonders große 
Ausführung fü r Oberschlesien und mehrere Maschinen für 
Rußland und Jap an  zu nennen sind. Im  H e b e z e u g b a u  
führten sich die genorm ten E inheitsm otoren gu t ein. 
Einzelausführungen von W a lz w e r k s a n t r i e b e n  e r
brachten im Verein m it Aufträgen für das europäische 
Ausland und Uebersee auf dem Gebiete der H ü tten 
industrie für die Fabriken im m erhin einen nennenswerten 
Umsatz an Großelektromotoren, Transform atoren und 
Apparaten. Im  S c h i f f b a u  war die Gesellschaft flo tt 
beschäftigt. Die elektrisch angetriebenen Deckmaschinen 
haben sich im B erichtsjahr infolge ih rer technischen 
Ueberlegenheit auch im Ausland in  verstärk tem  Maße 
gegen schärfsten W ettbewerb durchgesetzt.

Die durchgeführten Versuche der Kohlenveredlung,
G. m. b. H., h a tten  vollen Erfolg. Es wurde die K o h le n 
v e r e d lu n g ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  m it einem K ap ita l 
von 2500000 M  gegründet, die das gesamte Vermögen der 
Kohlenveredlung, G. m. b. H ., übernomm en h a t. Die 
Kohlenveredlung, Aktiengesellschaft, wird Schweianlagen 
nach eigenen Paten ten  erbauen und betreiben. Sie h a t

eine Anlage für einen Tagesdurchsatz von 400 t  B raun
kohle für die Grube Leopold, A.-G., auf deren Grube 
Edderitz  errichtet, deren Betriebsergebnisse den gehegten 
Erw artungen entsprechen. Für' die praktische Ausnutzung 
des Verfahrens ist eine Betriebsgesellschaft, die „Schw ei
werke Minna-Anna, Aktiengesellschaft“ , gegründet, die 
auf den neuerworbenen Gruben der Gewerkschaft Minna- 
Anna eine Großschwel- und Teerverarbeitungsanlage von 
1000 t  Tages-Rohkohlen-Durchsatz errichtet.

Der Abschluß weist neben 458215,75 J l  Vortrag 
aus dem Vorjahre einen G e s c h ä f t s g e w in n  von 
14 670 935,05 M  aus. Nach Abzug von 4 368 315,21 M  
Abschreibungen verbleibt ein R e in g e w in n  von 
10 760 835,59 M. Hiervon sollen 1 050 000 J l  Gewinn 
(6 % ) auf 17 500 000 J l  Vorzugsaktien und 937 500 M 
(5 % ) auf 18 750 000 J l  Vorzugsaktien Ausgabe B, so
wie 8 096 375 Jll (7 % ) auf 115 662 500 M  S tam m aktien 
(nach Abzug von 4 337 500 J l  V orratsaktien) ausgeteilt, 
76 600 M  gemäß § 40 des Aufwertungsgesetzes auf die 
Genußrechte für A ltbesitz an Teilschuldverschreibungen 
(2 %  von 3 830 000 M) ausgezahlt, 135 349,75 J l  zu 
Gewinnanteilen an den A ufsichtsrat verwendet und 
465 010,84 J l  auf neue Rechnung vorgetragen werden.

„Phoenix“, Aktien-Gesellschaft für Bergbau und 
Hüttenbetrieb, Düsseldorf. — Mit W irkung vom 1. April 
1926 an sind die gesam ten W erksanlagen, H ü tten , 
Zechen und Rohstoffbetriebe an die Vereinigten S tah l
werke übergegangen.

Eine eigene betriebliche T ätigkeit fand m ithin nur 
in  den ersten neun Monaten des Geschäftsjahres 1925/26 
sta tt. Dieser Zeitraum  stand noch ganz un ter den W ir
kungen der ungünstigen Geschäftslage, m it der das Ge
schäftsjahr 1924/25 abschloß. Die Aufnahm efähigkeit des 
Marktes ging als Folge der Verarm ung durch K rieg und 
Inflation, verschärft durch die Verknappung des Geld
m arktes, weiter zurück. Der Inlandsabsatz an K o h le  
ließ infolge Daniederliegens vieler Industriezweige und  
des milden W inters w eiter nach. D er A uslandsm arkt 
in  Kohle war durch die westlichen Inflationsländer stark  
um stritten . Die K o h len fö rd e ru n g  stellte sich in den 
neun M onaten des B erichtsjahres auf 4 071 907 t. Die 
K okserzeugung  betrug in  derselben Zeit 1 201 213 t.

Aehnlich wie bei der Kohle w ar auch die Lage auf 
der E isen se ite . Auch hier herrschte nu r geringe N ach
frage; die H auptabnehm er, R eichsbahn, Schiffbau und 
Baum arkt, riefen nu r wenig ab, und auch der Auslands
m ark t brachte infolge des niedrigen Frankenstandes nur 
selten gewinnbringende Aufträge. Die Roheisenerzeugung 
betrug in den neun M onaten des Berichtsjahres 619 937 t, 
die Rohstahlerzeugung 834 594 t. Die überaus geringe 
Aufnahm efähigkeit des M arktes und die s ta rk  gedrückten 
Preise zwangen die Gesellschaft, zur möglichsten H erab 
setzung der Selbstkosten zeitweise schwerwiegende M aß
nahm en zu ergreifen. Zunächst wurden vielfach Feier
schichten eingelegt. Schließlich ließ sich eine zeitweise 
Stillegung von B etriebsteilen und Einzelbetrieben wegen 
weiterer Verschlechterung der W irtschaftslage n ich t m ehr 
umgehen, so daß Entlassungen vorgenommen werden 
m ußten. U. a. m ußte das ganze H örder W erk im D e
zember 1925 und Jan u a r 1926 stillgelegt werden. Ferner 
wurde zu Beginn des Geschäftsjahres die Förderung auf 
den Zechen Schleswig, W estende (Schacht I / I I )  undN ord- 
stern  eingestellt. N ordstern konnte gegen Ende des 
Berichtsjahres die Förderung wieder aufnehm en. Unge
fähr gleichzeitig m it dem Abschluß des Vertrages m it 
den Vereinigten Stahlwerken t r a t  eine leichte Belebung 
der W irtschaftslage ein. Diese Besserung wurde noch d a 
durch gefördert, daß der am 1. Mai begonnene und erst 
gegen Ende des Jah res beigelegte englische B ergarbeiter
stre ik  die Absatzm öglichkeiten der deutschen Kohle im 
In- und Ausland steigerte  und durch seine D auer auch 
auf die E isenindustrie von günstigem  E influß wurde.

Der buchmäßige Ueberschuß fü r das B erichtsjahr 
beträg t 61 021,90 J l, un ter H inzurechnung des Gewinn
vortrages aus 1924/25 m it 1 212 940,12 M  e rg ib t sich 
ein Reingewinn von 1 273 962,02 M, der auf neue R ech
nung vorgetragen werden soll.

Siemens & Halske, Aktiengesellschaft, Berlin. — 
Im  Geschäftsjahr 1925/26 sind die Bestellungen
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nicht reichlicher zugeflossen als im Vorjahr. Die seit 
m ehreren Jah ren  andauernden Bestrebungen, durch 
Typisierung, Anwendung neuzeitlicher Herstellungs
verfahren, Anpassung der K onstruktionen an diese und 
Fortentw icklung der Organisation die Selbstkosten der 
Ware herabzusetzen, haben sich als erfolgreich erwiesen.

Die Auslandsbestellungen überstiegen diejenigen des 
Vorjahres tro tz  der entgegenstehenden Schwierigkeiten 
durch hohe Zölle und andere Maßnahmen zur Bevorzu
gung heimischer Industrie, die sich in  vielen Ländern 
noch verschärft haben. Die Beschäftigung in Fern
sprechkabeln und besonders in  Fernkabeln für die 
Reichstelegraphenverwaltung w ar im verflossenen Ge
schäftsjahr verhältnism äßig gering. E in  größerer R e
parationsauftrag auf Fernkabel für Belgien wurde zum 
großen Teil bereits ausgeführt. Die Umwandlung der 
Fernsprechäm ter von H andbetrieb zum Selbstanschluß
system schreitet im In- und Auslande fort; vom Aus
lande gingen größere Aufträge insbesondere aus Italien, 
Jap an  und Finnland ein. Feuermelder- und Polizeiruf- 
Anlagen wurden in  mehreren deutschen Städten ausge
führt. Schachtsignalanlagen gingen verschiedentlich 
auch nach dem Auslande. Im  Eisenbahnsicherungswesen 
beginnt sich eine geringe Besserung bemerkbar zu machen. 
Das Geschäft in Benzinmotoren ist entsprechend den all
gemeinen Verhältnissen auf diesem Gebiete nicht ohne 
Störung geblieben.

Die Nachfrage nach den Erzeugnissen der Gebr. 
Siemens & Co. war im allgemeinen rege, besonders nach 
den in Meitingen bei Augsburg hergestellten graphitierten 
Elektroden. N ur in den großen amorphen Elektroden 
ging der Absatz zurück infolge der Lage der elektro- 
therm ischen Industrie.

Eine größere von im Vorjahre bestellten Elektroofen 
wurde in Betrieb gesetzt und neue Aufträge, darunter 
solche auf Oefen von 15 bis 201 Fassung, hereingenommen.

Für Gehalt und Lohn wurden von der B erichts
gesellschaft und den Siemens-Schuckertwerken, G. m. b. H., 
im Inland insgesamt 176 Mill. J l  ausgegeben, fast genau 
derselbe Betrag wie im Vorjahre, obgleich die durch
schnittliche deutsche Belegschaft sich um 12 % ver
ringert h a t. Dabei stiegen die gesetzlichen sozialen 
Leistungen von 7 Mill. Jll auf etwa 9,4 Mill. J l, also um 
mehr als 33 % . Auf den Kopf des deutschen A rbeit
nehmers • berechnet beträg t die Zunahme über 50 % 
gegenüber dem Vorjahre, über 110%  gegen das Ja h r  
1913/14. Die gesamten gesetzlichen und freiwilligen 
sozialen Leistungen der Firm en belaufen sich auf 
15,6 Mill. J l  gegenüber 12,4 Mill. J l  im Vorjahr. Bei den 
freiwilligen sozialen Leistungen sind die erheblichen Auf
wendungen der Siemensfirmen für Wohnungszwecke und 
für die Fürsorgestiftung Siemensstadt nicht eingerechnet.

Im  H erbst 1926 nahm  die Gesellschaft zusammen 
m it den Siemens-Schuckertwerken, G. m. b. H., eine 
25 Jahre  laufende Anleihe in Höhe von 24 000 000 S, 
von der zunächst nur die H älfte einberufen ist. Aus dem 
Erlös is t nach Schluß des Geschäftsjahres die im Jahre  
1925 aufgenommene dreijährige Dollar-Anleihe zurück
gezahlt worden. Außerdem wurde gemeinsam m it den 
Siemens-Schuckertwerken in  Deutschland eine 25 Jahre  
laufende Anleihe von 25 000 000 R .-J l  aufgenommen. — 
Die Gewinn- und Verlustrechnung weist einschließlch 
2 618 388,15 J l  Vortrag einen U e b e r s c h u ß  von 
16 102 428,70 J l  aus. Nach Abzug von 771 915,01 J l  
Abschreibungen verbleibt ein R e in g e w in n  von 
15 348 513,69 J l. H iervon sollen 2 500 000 J l  der Sonder
rücklage überwiesen, 1 000 000 J l  für Wohlfahrtszwecke 
zurückgestellt, 298 510 J l  an den Aufsichtsrat gezahlt,
9 100 000 J l  Gewinn (10% ) ausgeteilt und 2450 003,69 J l 
auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Siemens-Schuckertwerke,' Gesellschaft mit beschränk
ter Haftung, Berlin. — W ährend des ganzen Geschäfts
jahres 1925/26 w ar die W irtschaftslage nicht günstig, 
erst am  Ende tr a t  eine gewisse Belebung ein. Die Zu
rückhaltung zeigte sich vornehmlich in den Kreisen der 
Industrie. Man w ar bestrebt, neu zu ordnen oder zu
sammenzufassen. Selbst die Ersatzbeschaffungen gingen 
zurück; N eubauten kamen nur vereinzelt vor. Auch die 
öffentlichen E lektrizitäts-U nternehm en und die elektri

schen Bahnen zeigten Zurückhaltung. W enn so auch der 
Bestellungseingang sich senkte, so stieg doch der Umsatz 
über den des Vorjahres. Es wurden aus dem Bestellungs
vortrag noch manche Anlagen, die eine längere Bauzeit 
benötigten, fertiggestellt und abgerechnet.

Infolge der wenig günstigen Lage des Inlandsmarktes 
wurde dem Auslandsgeschäft erhöhte Beachtung ge
schenkt. Dem im vorjährigen Geschäftsbericht erwähnten 
B auauftrag für die gesam ten Anlagen zum Ausbau der 
W asserkräfte des Shannon und der Elektrifizierung des 
gesamten irischen F reistaates folgte die Vergebung um
fangreicher elektrischer Lieferungen. Auch an dem 
russischen Geschäft nahm  die Gesellschaft einen wesent
lichen Anteil.

Im  Inlandsgeschäft w ar der Um satz der Abteilung 
für Industrieanlagen wenig befriedigend. Die Hütten- 
und Stahlindustrie deckte ihren Bedarf an elektrischen 
E inrichtungen vielfach aus den Beständen ihrer still
gelegten Betriebe. Am Schlüsse des Jahres zeigte sich 
eine Belebung des Auftragseinganges. F ü r ein von einer 
führenden deutschen M aschinenbau-Gesellschaft nach 
den Vereinigten S taaten  geliefertes schweres Rohrwalz
werk führte das Unternehm en den elektrischen Antrieb 
aus. Die guten Ergebnisse dieser Anlage fanden drüben 
schon nach kurzer B etriebszeit besondere Anerkennung. 
Auf dem Gebiete der elektrischen Gasreinigung sind für 
die verschiedensten A nw endungsarten Aufträge auf 
E lektrofilter eingegangen. Auch die Arbeiten zur E nt
wicklung der industriellen Beheizung machen gute Fort
schritte. Das Hebezeuggeschäft im In land  w ar nicht 
lebhaft. E ine sehr um fangreiche Bestellung für eine über
seeische große Hafenanlage konnte hereingebracht 
werden. Von den Aufträgen, die der Schiffbau zu ver
geben ha tte , entfiel auf das U nternehm en ein entsprechen
der Anteil, darunter Ausrüstungen fü r größte elektrische 
R uderantriebe. Die Bestellungen auf Großmaschinen 
und G roßtransform atoren gingen in  die Höhe, während 
die Aufträge auf m ittlere und kleinere Maschinen und 
Transform atoren abnahm en; dafür h a t sich das Geschäft 
in Drehstrom- und Gleichstrom -Umform ern aller Art 
gehoben. Auch der Absatz von Großgleichrichtern war 
gut. Das Kabelgeschäft w ar zufriedenstellend. Die E nt
wicklung der H öchstspannungskabel fü r Spannungen 
bis zu 100 000 V wurde bis zur größten Betriebssicherheit 
gefördert.

F ü r die Beschaffung neuzeitlicher Arbeitsmaschinen 
und Einrichtungen wurden ansehnliche M ittel auf
gewandt. Die fließende Fertigung is t an  allen Stellen, 
an denen die Mengen g leichartiger Erzeugnisse dies 
zulassen, durchgeführt.

Die Gewinn- und Verlustrechnung schließt mit 
einem G e s c h ä f t s g e w in n  von 12 560 540,28 J l  ab. Von 
dem sich un ter Hinzuziehung des Vortrages aus dem 
V orjahre m it 804 756,12 J l  und  nach Abzug der Ab
schreibungen auf Gebäude m it 1 189 595,10 J l  ergebenden 
R e in g e w in n  von 12 175 701,30 M  sollen 3 000 000 Jll 
einer Sonderrücklage überwiesen, 1 000 000 J l  für Wohl
fahrtszwecke verwendet, 7 650 000 J l  Gewinn (8 y2 %) 
ausgeteilt und 525 701,30 J l  auf neue Rechnung vorge
tragen werden.

Buchbesprechungen.
Hermann, J . E ., Dr., und  Dr. P. v a n  A u b e l:  S e lb s t 

k o s te n r e c h n u n g  in  W a lz w e rk e n  und  H ü tte n .  
(Mit 10 Textabb. u. 3 Beil.) Leipzig: G. A. Gloeckner 
1926. (VI, 112 S.) 8°. 7,80 R .-J i ,  geb. 9 R .-Jl.

(Ergänzungsbände zur Z eitschrift für Handels
wissenschaftliche Forschung. Bd. 8.)

Die Schrift en thä lt zwei selbständige Abhandlungen, 
die e r s te ,  von J. E. H e rm a n n ,  is t  b e tite lt: S e lb s t 
k o s te n r e c h n u n g  in  W a lz w e rk e n . Sie unter
zieht, nach einer etwas laienhaften technischen Ein
leitung, die bestehenden W alzwerksberechnungen einer 
kritischen Untersuchung. Hierbei sind leider nur die 
früher im Schrifttum  veröffentlichten Selbstkosten nicht 
aber auch schon die inzwischen vom Selbstkostenaus
schuß des Vereins deutscher E isenhüttenleute aufge
stellten R ichtlin ien  berücksichtigt. Zunächst wird der
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Ausbau der auf dem Mengenvergleich (Verbrauchsver
gleich) beruhenden Kostenberechnung in ihrem Grund
gedanken entw ickelt. Es werden Kontrollselbst kosten 
gefordert, die ein möglichst klares Bild des Betriebs
gebarens geben. Die E rm ittlung  der verschiedenen Ver
brauchsarten w ird un ter Berücksichtigung der betrieb
lichen Umstände untersucht. Der Verfasser legt einen 
Leitsatz dar, der es ermöglichen soll, den tatsächlichen 
Leistungen in der Zeiteinheit die jeweils möglichen 
Höchstleistungen gegenüberzustellen. Der sich hieraus 
ergebende Ausnutzungsgrad der B etriebsm ittel soll den 
unberechtigten Mehraufwand kennzeichnen. Der Ver
gleich der tatsächlichen Leistung m it den erzielbaren 
Leistungen soll nach aufgestellten Tabellen die Möglich
keit ergeben, den Mehraufwand an Brennstoff, Lohn und 
Strom festzustellen. H ierbei h ä tte  der Verfasser m. E. 
bei dem heufigen Stande der Betriebsorganisation nicht 
die Kostenrechnung, sondern die Notwendigkeit der 
wärmewirtschaftlichen Ueberwachung und vor allem von 
Zeitstudien an den W alzenstraßen und E inrichtungen 
mehr in den Vordergrund tre ten  lassen müssen. Der 
entwickelte Leitgedanke zeigt dann nur die mögliche 
Auswertung derartiger Untersuchungsergebnisse für die 
Kostenabteilung. Wo derartige Untersuchungen an 
gestellt sind, werden sie zunächst zur R ationalisierung 
und Schaffung von Kennziffern ausgewertet, die n icht 
nur für das drei bis sieben W ochen zurückliegende A b
rechnungsergebnis verwendet werden, sondern täglich 
der Betriebskontrolle m indestens ebenso wichtige U nter
lagen liefern.

Es folgt dann die W ertabrechnung der K osten für 
die Zwecke der Nachprüfung des Betriebsgebarens. Die 
wertmäßige Abrechnung soll Aufschluß über die geldliche 
Auswirkung der verschiedenen Faktoren geben. W ährend 
die mengenmäßigen Angaben den Gang des H erstellungs
verfahrens zeigen, soll die Kostenrechnung den Zustand 
des Betriebes in  einem R echnungsabschnitte geben. Die 
Möglichkeit des Vergleiches m it den erreichbaren W erten 
ergibt dann den Grad der W irtschaftlichkeit des Betriebes.

Die Auswertung der Untersuchung behandelt ein 
Muster einer W alzwerkskostenrechnung. Bei den hier 
erwähnten Hinweisen auf die A brechnungsart anderer 
Werke kommt zum Ausdruck, daß dem Verfasser nur 
geringe Unterlagen fü r seine U ntersuchung zur Verfügung 
gestanden haben. Die vorgeschlagene Abrechnung weicht 
in ihrem Aufbau von der allgemein üblichen teilweise ab.

Zum Schlüsse entw ickelt der Verfasser w irtschaft
liche Berechnungen über mögliche Verbilligungen und 
Leistungen. Durch die vom  Selbstkostenausschuß des 
V. d. E. inzwischen erfolgte A usarbeitung der W alzwerks
abrechnung ist für die Praxis der Zweck der Abhandlung, 
eine möglichst fehlerfreie Abrechnung auszuarbeiten, 
teilweise überholt. Anderseits is t die Abhandlung für die 
Erkenntnis der Notwendigkeit und Vorteile planmäßiger 
wärmewirtschaftlicher und arbeitswissenschaftlicher U n
tersuchungen sehr beachtensw ert.

Den z w e ite n  Teil der Schrift b ildet die Abhandlung: 
S e lb s tk o s te n re c h n u n g  in  W a lz w e rk e n  u n d  
H ü t te n  von P. v a n  A u b e l. Sie s te h t m it der ersten 
Arbeit in keinem unm ittelbaren  Zusammenhänge, da in 
ihr das g e s a m te  H üttenrechnungsw esen fü r sich be
handelt wird. Die A bhandlung un tersucht, zum ersten 
Male im Schrifttum , die sich vom Gesichtspunkte des 
heutigen Zustandes des Abrechnungswesens und der 
Untemehmungsformen ergebende Aufbau- und Zer
legungsarbeit der K ostenerm ittlungs- und Auswertungs
stellen. Die verschiedenen Zwecke der Selbstkosten
berechnung werden un ter besonderer Berücksichtigung 
der Konzemselbstkosten klar gekennzeichnet. Auf die 
bestehenden persönlichen wie sachlichen Voraussetzungen 
und Schwierigkeiten wird hingewiesen.

Die Entwicklung der M öglichkeiten und Ziele einer 
ausgebauten Abrechnung geben der A rbeit ein Gerippe, 
das im Zusammenhänge und in seinen Einzelheiten dem 
Kaufmann oder Ingenieur, der m it solchen Dingen zu tun  
ta t ,  wertvolle Anregungen bringen dürfte.

Der Zweck der Selbstkostenerm ittlung fü h rt zu ver
schiedenen Verrechnungsarten, von denen im zweiten

A bschnitt die Buch- und K ontrollselbstkosten ausführlich 
in ihrem Aufbau und ihrer Abgrenzung behandelt werden. 
E ine Anzahl von Beispielen und klaren Begriffsbestim 
m ungenzeigen die sowohl zum Zwecke des Zeitvergleiches 
als auch des Werksvergleiches unbedingt erforderliche 
Schaffung einheitlicher Gliederungs- und Auswertungs
grundlagen. Die D urchsicht der A rbeit wird jedem, der 
sich m it der Nachprüfung des Betriebsgebarens und des 
Zeitvergleiches beschäftigt und vor allem dem, der Ver
gleiche des Gebarens oder des Erfolges verschiedener 
gleichartiger Betriebe anstellt, zeigen, welche Schwierig
keiten hier oft unberücksichtigt bleiben. Dabei ergibt 
sich weiter, wie wertlos der Vergleich von Selbstkosten 
verschiedener W erke ist, solange nicht eine Normung 
der Bezeichnungen, Abgrenzungen und Bewertungsgrund
sätze durchgeführt ist.

Bei der im d ritten  A bschnitt behandelten Auswertung 
der K onzern-K ontroll-Selbstkosten werden nach theo
retischen Bemerkungen wertvolle praktische Fingerzeige 
und dam it nicht nur den m it dieser Aufgabe Beschäftigten 
wichtige Anregungen gegeben, sondern darüber hinaus 
jedem, der nach den von der Kostenstelle der Werke 
gelieferten Zahlenunterlagen seine Anordnungen zu 
treffen h a t.

Die im vierten  A bschnitt behandelten Beiträge zur 
Preiskalkulation befassen sich m it den sich aus den Selbst
kosten und Absatzmöglichkeiten ergebenden Schluß
folgerungen für die kaufmännische und  technische Leitung.

Im  Rahm en dieser Besprechung is t es n ich t möglich, 
den wertvollen In h a lt der Abhandlung gebührend zu 
kennzeichnen. Jeder, der sich m it H üttenselbstkosten 
beschäftigt, sollte sie aufmerksam  lesen.

H anns Steinhaus. 
Friend, J . Newton, D. Sc., Ph. D., F . I. C.: I r o n  in 

a n t i q u i ty .  W ith  frontispiece and 16 other illustra- 
tions. London (W. C. 2, 42 D rury Lane): Charles 
Griffin & Company, L td ., 1926. (V III, 221 p.) 8°. 
Geb. S  10/6 d.

Das Buch g ib t einen Ueberblick über das bedeu
tendste Schrifttum  der letzten  fünfzig Jahre, das sich 
m it der K enntnis des Eisens im A ltertum  beschäftigt. 
So lobenswert an  sich die V ollständigkeit is t, die der 
Verfasser anstreb t, so wäre doch eine knappere Fassung 
zur Erhöhung der U ebersichtlichkeit erwünscht gewesen, 
allerdings un ter besonderer Berücksichtigung der E rgeb
nisse der neueren Forschung, die sich teilweise in  krassen 
Gegensatz zu der der älteren Forschern ste llt. Gerade der 
Verfasser dieses Buches wäre der geeignete Mann ge
wesen, eine solche kritische W ürdigung des alten  und 
neuen S tandpunktes auf diesem Gebiete vorzunehmen, 
da er in  seiner Person den Geschiehtsfreund m it dem 
neuzeitlichen Forscher verbindet. Herbert Dickmann.

Vereins-Nachrichten.

V er e in  d e u tsc h e r  E isen h ü tte n le u te .

A enderungen in der M itgliederliste.
Fürstenau, Robert, Oberingenieur, Bochum, H elm holtz- 

p latz  10.
Härtl, Viktor, H ütten ing ., Gießereiing. d. Fa. Menck & 

H am brock, G. m. b. H ., A ltona a. d. E lbe, Museum- 
str. 31.

Hitzemann, Rudolf, H am burg 13, Beneckestr. 28. 
Lennings, Wilhelm, 2ipi.=Qng., Hochofenassistent des 

Stahlw. Becker, A.-G., Abt. R einholdhütte , Krefeld- 
Rheinhafen.

Petereit, August, Oberingenieur der Stein- u. Thonind.- 
Ges. B rohlthal, A.-G., L eiter der W erke K erkerbach
u. Schupbach, K erkerbach, Post R unkel a. d. Lahn 

Schmidt, Walther, techn. D irektor d. Fa. Dr. C. O tto & Co.,
G. m. b. H ., D ahlhausen a. d. R uhr, K assenberger 
S tr. 12.

N e u e  M itg l i e d e r .
Abel, Hans, 2ipl.=Qltg., H aibergerhütte , G. m. b. H ., 

Brebach a. d. Saar.



Ver eins-Nachrichten. 47. Jahrg . Nr. 8.
336 Stahl und  Eisen.

Berg, Peter, 2)ipl.»Qng., Leningrad, R ußland, Moika 71.
Berndt, Heinz, ®tpI.»Qng., Stahlw .-Betriebsassistent der 

Verein. Stahl«-., A.-G., Boehumer Verein, Bochum, 
Scharnhorststr. 3.

Fernau, Erwin, 2 tgl.'/pHt- Oesterr. Alpine Montan-Ges., 
Donawitz bei Leoben, Steiermark.

Graf, Otto, P räsident der Verein. Sensen- u. Hammerw., 
A.-G., W aidhofen a. d. Ybbs, Oesterr.

Günther, Ernst, 2ipl.=Qng., Oesterr. Alpine Montan-Ges., 
Donawitz bei Leoben, Steiermark.

Knabel, Robert, Dr. phil., Betriebsleiter, Donawitz bei 
Leoben, Steiermark.

Koch, Paul, kaufm. D irektor der Jagenberg-W erke, 
A.-G., Düsseldorf, K ronprinzen-Str. 35.

Kornfeld, Heinz, Dr. phil., Hörde i. W., Bruchstr. 20.
Leithner, Hermann, (Diph^tig., Assistent im ehem. Labor, 

der Oesterr. Alpine Montan-Ges., Donawitz bei Leoben, 
Steiermark.

v. M utius, Erhard, Abteilungsleiter der Verein. Stahlw., 
A.-G., Boehumer Verein, Bochum, Alleestr. 45.

Neuendorff, Günther, 2)ipl.=gng., Breslau 10, Michaelis- 
str. 58.

Pannek, Hans, 2)l.=3ng., Herm inenhütte, Laband, O.-S., 
F riedrichstr. 7.

Panzl, Josef, Ing., Stahlw .-Betriebsleiter, Donawitz bei 
Leoben, Steiermark.

Panzl, Siegfried, 2ipl.»3ng., Versuchs-Abt. der Oesterr. 
Alpine Montan-Ges., Donawitz bei Leoben, Steiermark.

Petzoldt, Rudolf, techn. D irektor u. Geschäfts! der 
Allgem. Transportanl.-G . m. b. H., Leipzig W 32.

Philippi, Detmar, D r., Rechtsanw alt, Jus titia r der Verein. 
Stahlw., A.-G., Dortm und, Marxallee 64.

Pilger, Theodore, American Trade Commissioner, U. S. 
Dept. of Commerce, Berlin W 8, Friedrich-Ebert- 
Str. 21.

Probst, Viktor, Ing., Stahlwerksassistent, Donawitz bei 
Leoben, Steiermark.

Schmidt, M axim ilian, Ing., Baubetriebsleiter, Donawitz 
bei Leoben, Steiermark.

Sieber jr., Konrad, 2 i  pUQlig., Stahlw.-Betriebsassistent 
der Oesterr. Alpine Montan-Ges., Donawitz bei Leoben, 
Steiermark.

Simon, Arm in, 2 ip ( .^ n g ., Ing. der W ärm est, der Hal- 
bergerhütte, G. m. b. H ., Brebach a. d. Saar, Stumm- 
str. 2.

Springer, Rudolf, SjpOQng., Donawitz bei Leoben, 
Steierm ark, Lorbeerau 95.

Tilgner, Leo, Maschinening., Betriebsassistent d. Fa. Peter 
H arkort & Sohn, W etter a. d. R uhr, Schöntaler Str. 6.

Weinberger, Hugo, Ing., D irektor des Hauses Gebrüd. 
Gutm ann, Wien I, Oesterr., Fichtegasse 10.

Wilhelm, Hellmuth, Betriebsingenieur, Krolewska H uta 
(Königshütte), Poln. O.-S., Katowicka ul. 19.

Witting, Ernst, Ing., Betriebsing, der Oesterr. Alpine 
Montan-Ges.. Donawitz bei Leoben, Steiermark.

G e s to rb e n .
Beissel, ./., $t.=Qttg., Bergassessor, Essen. 17. 2. 1927.
Fischer, Philipp, Geh. B aurat, D uisburg-R uhrort.

19. 2. 1927.
Maey, Erich, D irektor, H'annover-Hainholz. 17. 2. 1927.
Roxlau, Wilhelm, Hütteningenieur, Mülheim a. d. Ruhr.

6. 2. 1927.

Neu erschienen sind als „B erich te  der Fachaus
schüsse des Vereins deutscher E isenhüttenleute“1):

Stahlwerksausschuß.
Nr. 122. Professor M ic h a e l  P a v lo f f ,  Leningrad: 

A b m e ssu n g e n  v o n  1 0 0 - t -S ie m e n s -M a r tin -O e fe n . 
Vergleiche zwischen 100-t-Oefen und Oefen geringerer 
Fassung. R ichtlinien zur richtigen Bemessung von Herd
fläche. In h a lt des H erdraum es und Höhe des Gewölbes 
über der Badoberfläche. Gas- und Lufteinströmöffnungen. 
Inha lt und Gewicht des G itterw erks der Wärmespeicher 
sowie der Ventile. Kanäle des Kam ines un ter Verwen
dung der Herdfläche als Bezugsgröße. [8 S.]

Walzwerksausschuß.
Nr. 46. C. M e t te g a n g ,  D uisburg-R uhrort: U m 

b a u te n  d e r  W a lz w e rk s ö fe n  b e i d e r  A. - G. P h o e 
n ix  in  R u h r o r t .  Um bau des R ekuperativofens der 
280-mm-Schnellstraße zum Regenerativofen. Stoßöfen 
der Fein- und M ittelstraße sowie des Schienenwalzwerkes. 
Vorteile der reinen Koksgas- gegenüber der Mischgas
feuerung. Bauliche Einzelheiten. [16 S.]

Werkstoffausschuß.
Nr. 94. 2>ipI.'Qng. H a n s  H e n n e c k e ,  Essen: 

W a r m s ta u c h v e r s u c h e  m it  p e r l i t i s c h e n ,  m ar- 
t e n s i t i s c h e n  u n d  a u s t e n i t i s c h e n  S tä h le n .  Ein
fluß der Probenform  auf den Verformungswiderstand. 
Veränderung des statischen Verformungswiderstandes bei 
der a-y-Umwandlung. Auswertung der Druckdiagramme. 
Die „Periode des intensiven Fließens“ . Erm ittlung des 
Spannungsverlaufes durch Messung der Korngröße im 
Längsschnitt w arm verform ter und rekristallisierter Pro
ben. Rißbildungen bei der W arm verarbeitung der 
Sonderstähle. V erhalten des hochprozentigen Chrom
stahles bei sta tischer und dynam ischer Stauchung. 
Dynamische W arm sprödigkeit der A ustenitstähle. [16 S.]

Nr. 97. 2 )r.^ug . W. O e r te l ,  W illich: D ie  B e
s t im m u n g  d e r  O b e r f lä c h e n h ä r te  z e m e n t ie r t e r  
S tä h le .  A nw endbarkeit des Brinell-, R itz-, Pendel- 
und Rockwell-Härteprüfers in  A bhängigkeit von der 
Einsatztiefe, insbesondere der S tärke der eutektoiden 
Schicht. R itzprüf-V erfahren und Pendelhärteprüfer nach 
H erbert für die P raxis ungeeignet. [7 S.]

Ausschuß für Betriebswirtschaft.
Nr. 14. ®r.=5tig. V ik to r  P o la k ,  Duisburg-Ruhr

ort: Z e i t s tu d ie n  im  L a s c h e n b a u .  W esentliche Ge
sichtspunkte bei Zeitaufnahm en und ihre Anwendung 
auf Untersuchungen im Laschenbau und in einer Klemm- 
plattenfabrik. M aterialum lauf. Beschäftigungsgrad der 
Maschinen. Verbesserung durch Arbeitsvorbereitung. 
Arbeitsbedingungen. Zeit- und Arbeitsbilder. Ver
besserungsmöglichkeiten. [7 S.]

1) Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H.. 
Düsseldorf, Postschließfach 664. — Berechnung nach 
Druckseiten. Grundpreis je Druckseite 12 Pf. (Mitglieder 
7 Pf.) F ü r ein Abonnement für die Berichte eines Aus
schusses wird eine Vorauszahlung von 12 M  (Mitglieder
7 M) erbeten, worüber nach Verbrauch Abrechnung 
erfolgt. — Für das Ausland dieselben Goldmarkpreise 
oder deren Gegenwert in Landeswährung.

Aus den Fachausschüssen .

D i e  H a u p t v e r s  a m m 1 u n g
findet am Sonntag, dem 3. April 1927, mittags 12 Uhr, 

im Kasino der Donnersmarckhütte 
zu Hindenburg, O.-S., statt.

Tagesordnung wird noch bekanntgegeben.

Donnerstag, den 3. März 1927, abends 6 Uhr, findet im Bibliotheksaal der Donnersmarckhütte 
ein V o r t r a g s a b e n d  sta tt mit einem V ortrag von ©ipl.=3ng. Fritz J 11 g e n , Julienhütte: 

„ F e u e r f e s t e  B a u s t o f f e  u n d  i h r e  B e d e u t u n g  f ü r  d i e  E i s e n i n d u s t r i e . “


