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Von der Amerikafahrt europdaischer Eisen- und StahlgieRRer
im September und Oktober 1926.

Von Carl Irresberger in Salzburg.

( Reisezweck, Reiseplan und Haupteindricke.
Verkehrsverhaltnisse. Lie GieBereifachausstellung
Beschreibung einiger hervorragender GuRwerke.

er Einladung der American Foundryrnen's Asso-
D ciation zur Teilnahme an der internationalen
GieRertagung in Detroit vom 20. September bis zum
13. Oktober 1926 leisteten aus den europdischen
Landern etwa 100 GieRer in Begleitung einiger
Damen Folge. Deutschland war einschlielich
3 Herren der ungeféhr zu gleicher Zeit in Amerika
anwesenden MetallgieRergruppe mit 42 Personen am
stattlichsten vertreten; dann folgten GroRbritannien
mit 21, ltalien 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 Fiir-
sorge, die den Teilnehmern vom Betreten des ameri-
kanischen Bodens an bis zur Heimreise von den
amerikanischen Fachgenossen zuteil mwurde, wird
wohl keiner der Gaste Amerika verlassen haben,
ohne die angenehmsten Erinnerungen und hdchst
wertvolle Bereicherung seines Wissens in fachtech-
nischer und sonstiger mannigfacher Beziehung ge-
wonnen zu haben.  Abgesehen von Los Angeles
wurden die funf groRten amerikanischen Stadte und
etwa ein Dutzend kleinerer Orte besucht; uberall
wurden die Teilnehmer mit gréRter Liebenswirdigkeit
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 gegliickte Weltausstellung zur Feier
des 150. Jahrestages der Unabhéngigkeitserklarung
der Vereinigten Staaten zu besuchen, dann uUber
das Alleghanygebirge und teilweise den romantische
Landschaftsbilder liefernden Susquehana entlang
nach Buffalo, wo ein Ruhetag zum Besuche der
Niagarafélle eingeschaltet wurde. An den Féllen
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. Samtliche besichtig-
ten Kraftwerke mit Einzelleistungen von 145000 bis
480 000 PS zeichneten sich durch klare, bestens uber-
sichtliche Anordnung und musterhafte Sauberkeit aus.
Auf der Rickfahrt wurde es mdglich, kanadischen
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Bildungs- und Schulwesen.
GieRerkongreB in Detroit.

Boden zu betreten und zu erkennen, dafl in den Ver-
héltnissen jenseits der zwischenstaatlichen Grenze,
abgesehen vielleicht vom ,,driiben* erhéltlichen Alko-
hol, kaum irgendein Unterschied besteht.

Die folgende Nacht brachte bei einer Fahrt auf
dem Riesendampfer ,,Greater Buffalo* U(ber den
Eriesee nach Detroit Seebilder von nicht gekanntem
Reiz. Dieser Dampfer mit 780 Kabinen, Garagen
flr 125 Autos, grofem Speisesaal, schonen Hallen
und Treppenhdusern bietet die Annehmlichkeiten
der groRten Ozeandampfer. Er hat aber wesentlich
geringeren Tiefgang und wird mittels Schaufel-
rader angetrieben, deren Ausbauten die Stabilitat
des Schiffes fordern. Bei schlechtem Wetter wird
die Fahrt unterlassen, die Reisenden sind dann ge-
notigt, die am sidlichen Ufer verkehrende Eisenbahn
zu benutzen.

Detroit mit etwa 3 Mill. Einwohnern, das
Hauptziel der Fahrt, ist eine sehr schon gelegene,
weit ausgedehnte Stadt. Sie gilt mit ihrem Strande
und den zahlreichen groBen und kleinen Inseln sowohl
im DetroitfluR als auch im Lake St. Claire und im
Eriesee, fir deren leichte Erreichbarkeit durch die
mannigfachsten Befdrderungsmittel gesorgt ist, als
eine ldealstadt fir sommerlichen Aufenthalt im
Norden der Union. Wir vermochten freilich dieser
Schoénheiten nur in sehr beschrdnktem Male teilhaftig
zu werden, da die zur Verfligung stehende Zeit kaum
dazu reichte, der Tagung des internationalen Kon-
gresses, der GieRereifachausstellung und den Be-
sichtigungsmdglichkeiten von GieRereien, Autofabri-
ken und sonstigen grofen Industrieanlagen auch nur
im bescheidensten MaBe Rechnung zu tragen. Die
sechs Tage in Detroit vergingen im Fluge; auf das
dort Gesehene soll spater naher eingegangen werden.

Die Fahrt ging nun zum Michigansee und um
dessen siidliches Ufer herum nach Chicago, das
mit 4y2 Mill. Einwohnern die zweitgroRte Stadt der
Vereinigten Staaten ist. Chicago war den meisten
Fahrtteilnehmern vom Hdérensagen 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 Schénheiten in reicher
Menge. Eine Rundfahrt nach der Ankunft, eine
sogenannte ,,Sightseeing tour* bot dann des Schénen
in grofRer Fille. Ein weit ausgedehnter Strand, dem
entlang man im Auto fast eine halbe Stunde fahrt,
zeigte regstes Badeleben, dahinter prachtvolle Park-
anlagen, mit einer Reitallee, die, von guten Reitern
mannlichen und weiblichen Geschlechts auf zum
Teil herrlichen Pferden benutzt, auf uns arme Euro-
péer einen blendenden Eindruck machen muRte.
Die belgischen und hollandischen Béder 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 Verhdltnisse sehr be-
schrénkte Kleinstaatresidenzen zu einer méchtigen
Kaiserstadt. Manche Teilnehmer hatten gefiirchtet,
in Chicago wirde sich die Einwirkung der vielen
groRen  Schlachthduser unangenehm bemerkbar
machen. Es war jedoch nicht nur nichts davon in
den nicht mit solchen Anstalten begliickten Stadt-
teilen zu merken, sondern der allergrofite Teil der
Stadt und ganz besonders natiirlich die am Strande
gelegenen Teile derselben erfreuen sich einer herr-
lichen, balsamischen Luft, wie sie kaum eine andere
GroRstadt in Amerika oder Deutschland zu bieten
vermag. Es war Gelegenheit gegeben, mehrere groRe
Werke zu besichtigen; leider erfolgte schon nach
zwei Tagen die Weiterreise, so dafl das Gebiet nord-
lich von Chicago, das sehr viel Biirger deutscher Ab-
stammung beherbergen soll, nicht mehr besucht
werden konnte.

Um die Zeit auszunutzen und um auch die eigen-
artigen Schlafwagenverhéltnisse 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. Cleveland mit etwa
1y2 Mill. Einwohnern nennt sich gerne die fort-
geschrittenste Stadt der Union. Sie lebt haupt-
séchlich von industrieller Tétigkeit, in der Haupt-
sache von der Schwerindustrie; in der Kleider-
industrie soll sie nur von New York ubertroffen
werden. Im Gegensatz zu den anderen bisher ge-
sehenen St&dten zeichnet diese Stadt sich durch
breite, dem Verkehr noch auf lange Zeit hinaus
geniigende Stralen aus. Man hat hier rechtzeitig
daran gedacht, die schénen, groRen Bauten mdoglichst
auf einen Stadtteil zu vereinigen. Es ergab sich so
eine vornehme City, die sich bis zum Ufer des Erie-
sees erstreckt.  Aufer einigen bemerkenswerten
Gielereien wurde der gesamte Betrieb der Druckerei
und der Verlagsanstalt der Penton Publishing Co.
eingehend besichtigt. Besonders den Herren D. M.
Avey, dem Herausgeber der Foundry, und Herrn
H. Cole Estep, dem Vorsitzenden des Empfangs-
ausschusses, sind wir fir ihre liebenswirdige und
aufopferungsvolle Hilfsbereitschaft in Cleveland und
wahrend der ganzen Fahrt zu allergréfitem Danke
verpflichtet.

Von Cleveland ging die Fahrt nach dem Mittel-
punkt der nordstaatlichen Eisenindustrie P itts-
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burgh. Diese landschaftlich sehr schén am Zu-
sammenflul der Fliisse Monongahela und Alleghany,
die dann als Ohio-Strom weiterflieRen, gelegene
Stadt ist in ihren Niederungen wohl meistens sehr
stark durch Rauch und RuR belastigt. Auf den langs
des FluRnetzes teilweise steil ansteigenden Hohen
hat sich aber eine freundliche Wohnstadt von grofer
Ausdehnung entwickelt, die vom Rauche verschont
ist und die angenehmsten Daseinsbedingungen bietet.
Hier hatten wir Gelegenheit, das Stahlwerk Edgar
Thompson in Homstead kennenzulernen, das jahrlich
1000000 t Stahl erzeugt, der zum groRten Teile
sofort verwalzt wird. Von der Bedeutung dieser
Menge macht man sich den richtigen Begriff, wenn
man bedenkt, daB sie etwa 1/10 der Stahlerzeugung
ganz Deutschlands entspricht.

Neben verschiedenen, hochst entwickelten Gielle-
reien, auf die in einem anderen Zusammenhédnge
eingegangen werden wird, bot die Liebenswirdigkeit
der amerikanischen Fachgenossen die Madglichkeit
eines sehr griindlichen Einblickes in den Betrieb einer
Grof3bank, der ,,Union Trust Co. of Pittsburgh®.
R&umlichkeiten von riesenhaften Abmessungen, alles
mit italienischem Marmor verkleidet; eine Rundhalle
mit funf Galerien und eine weite Schatzkammer mit
schwersten teleskopischen Tiren erregten allseits
Bewunderung.  Sehr bemerkenswert war der Saal
mit der Lehrlingsabteilung. Hier ist eine groRere
Anzahl Damen und Herren beschéftigt, die fur den
Dienst der Bank angelernt werden. Es wird niemand
angestellt, der nicht diese Lehrabteilung durch-
gemacht hat und dabei auf F&higkeit und Eignung
flr bestimmte Facher genauestens geprift 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 grindlichstem
technischen Studium gewidmete Anstalt, das Research
Institute der Westinghouse Co., das in West-Pitts-
burgh seinen Sitz hat, verdient gleichfalls grofte
Aufmerksamkeit.  Ueber den Umfang der darin
geleisteten Arbeit gibt die Leistungsfahigkeit seiner
Lichtpause-Abteilung von tdglich 20000 Licht-
pausen einen beildufigen Begriff. Fur die uns dort
zuteil gewordene freundliche Aufnahme sei den
Herren D. Vinogradoff und W. J. Merten vom
Bureau of Development Information auch an dieser
Stelle wérmstens gedankt.

Mit dem Aufenthalt in Pittsburgh, der gleich
demjenigen in den anderen bisher besuchten Stadten
mit einem prachtigen Festbankett abgeschlossen
wurde, war der offizielle Teil der Besuchsfahrt
erledigt. Die Teilnehmer fuhren nun nach Washing-
ton, wo wir lernen konnten, in welchem Umfange
und mit welcher Vertiefung die Amerikaner es ver-
stehen, das Volks- und StaatsbewuRtsein und die
Kenntnis der Wertsch&tzung seiner groRen Mé&nner
und Helden zu pflegen und damit Heimatliebe und
das Gefuhl der Volkszusammengehorigkeit lebendig
zu erhalten. Auch darauf und auf die Auswirkung
dieser Tatsachen auf das industrielle Leben wird
noch eingehender zuriickzukommen sein.
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In Washington verabschiedete sich der GroR-
teil der europdischen Géste, wahrend eine Minderheit
zur Erflllung von Sonderaufgaben noch zuriickblieb.
Eine kleine Gruppe, der der Berichterstatter ange-
horte, trat eine neuerliche Rundfahrt an, deren Ziel
der sonnige Siiden, ,The Sunny South®, im
neu emporstrebenden Eisenlande Alabama mit
seiner Hauptstadt Birmingham war.

Von Birmingham, einer Stadt mit heute noch
kaum 350000 Einwohnern, davon 70 % Schwarze,
ihres schnellen Wachstums halber die ,,Magic City“
genannt, die mit ihren Uber 700 Fabriken besonders
fir uns GielRer genug des Sehenswerten bot, ergab
sich noch Gelegen-
heit, eine Reihe
hochst bemerkens-
werterkleinererOrte
zu besuchen. Dawar
in Bessemer das
Entstehen einer In-
dustriestadt schier
in den ersten An-
fangen zu verfolgen,
in Anniston eine

bereits altere,
hauptséchlich  der

Réhrenerzeugung

gewidmete kleinere
Industriestadt siid-

lichen  Charakters

kennenzulernen

u. in Tuscaloosa,

,einer der alten ari-
stokratischen Stadte

des Suidens*, wie sie

ein Fihrer nannte,

neben hochst be-
merkenswerten in-

dustriellen Anlagen

der Betrieb einer

der altesten ameri-

kanischen Hoch-

schulen (gegriindet o g ko
1831) zu studieren.

Die Fahrt von Bir-

mingham nach Tuscaloosa erfolgte in einem der vor-
zuglichen amerikanischen Auto-Omnibusse, zum Teil
durch tropischen Urwald.

Von Birmingham ging die Fahrt Gber Chatta-
nooga, der Stadt mit den vollendetsten landschaft-
lichen Reizen, die wir in Amerika kennenlernten.
Sie ist zwischen Hohen eingebettet, &hnlich 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 Hohen
windet sich der TennesseefluB in den kithnsten Kriim-
mungen und gibt so Gelegenheit zu ganz eigen-
artigen Siedelungsformen. In der Stadt befinden
sich etwa 400 Fabriken, darunter viele Gielereien,
die ihr aber doch infolge der weitldufigen Verteilung
nicht den Stempel einer unfreundlichen Fabrikstadt
aufdriicken.

Rimgh&m
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Die Arbeit und der Arbeiter.

Die amerikanische Arbeiterschaft lallt sich, um
ein richtiges Bild derselben zu gewinnen, in vier
Hauptgruppen einteilen. Die unterste Schicht wird
von den frisch eingewanderten, ungelernten Leuteri
gebildet, die zunéchst in New York héngen 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, dal

Reiseplan.

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 hatte trdumen lassen. Und die Anstrengung hat
Erfolg. Der Mann arbeitet sich in die dritte und
Hauptgruppe der amerikanischen Arbeiterschaft
hinauf, der diese schonen Dinge — ein Einfamilien-
haus mit finf Raumen, mit Zentralheizung, Bad
und Garage — wirklich beschieden sind. Diese
Arbeiter sehen in ihrem Verhaltnis zum Unternehmen,
dem sie gerade dienen, nichts anderes als ein Ge-
schéftsverhdltnis.  Sie sehen zu viele auf Grund
ihrer Tlchtigkeit weit Gber den an sich sehr hohen
Arbeiter-Lebensstand emporgekommene Leute, als
dall nicht die Hoffnung gehegt wiirde, es allméhlich
auch immer héher und héher zu bringen.
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Geistige und kdrperliche Arbeit wird im allgemei-
nen ganz gleich geschatzt und bezahlt. Ein junger
Ingenieur bekommt keinen hdheren Lohn als ein
Handarbeiter. Erst wenn er in der Lage ist, auf
bestimmte Leistungen zu verweisen, z. B. Vor-
schlage zu machen, die in irgendeiner Form nutz-
bringend zu verwerten sind, wird er sich einen aus-
giebigen Vorteil in Form von hohen Beteiligungen
sichern koénnen.  Wir haben manche Ingenieure
kennengelernt, junge und auch &ltere, die in ihrem
Verdienste weit hinter den besser bezahlten Arbeitern
ihres eigenen Betriebes zurlickstanden. Und wir
lernten auch Arbeiter kennen, die auf Grund von guten
Betriebseinfallen oder Erfindungen Anteile bezogen,
die ein Mehrfaches ihres Arbeitsverdienstes betrugen.

Unter solchen Umstadnden hat der Sozialismus
auf Grund marxistischer Gedankengénge noch sehr
wenig Wurzel schlagen kdnnen. Die Leute ver-
sprechen sich von ihrer eigenen Leistung mehr als
vom Klassenhall.  Manner wie Henry Ford sind
leuchtende Beispiele dafiir, was die ungehemmte
Entwicklung eines schopferischen Unternehmers
fir die Wohlfahrt groBer 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 Daseinsmoglich-
keiten. Er beschaftigt zur Zeit allein in Detroit
Uiber 200 000 Arbeiter, die zu den bestbezahlten in
Amerika zéhlen.

Eine vierte Gruppe von Arbeitern wird von den
Negern gebildet.  Bezlglich derselben ist scharf
zwischen dem Norden und dem Siiden der Vereinigten
Staaten zu unterscheiden. Im Norden wird in der
Arbeiterschaft diesbeziiglich kaum ein Unterschied
gemacht, doch nehmen viele Gewerkschaften keine
Farbigen auf, weil sie ihnen allzu unzuverlassig er-
scheinen. Der schwarze Arbeiter wird allgemein,
auch dort, wo man ihm unzweifelhaft wohlwill, als
minder intelligent geschildert. In den Nordstaaten
verrichtet er die harteste Arbeit, unter anderem in
groRer Hitze, die ein Weiler Uberhaupt nicht be-
waéltigen wirde, und wird daflr entsprechend hoch
bezahlt. Er tritt hier aber bisher nur in wenig belang-
reicher Anzahl auf. In den Sldstaaten, wo er in
manchen Industriebezirken die groBe Mehrheit
bildet, wird er zwar seiner Billigkeit halber geschatzt,
seiner im allgemeinen geringen Intelligenz wegen aber
auch geringer geachtet. In einer groen GieRerei in
Alabama, woselbst auf drei Schwarze ein weiler
Arbeiter kommt, wurde dem Schwarzen ein Stunden-
lohn von 15 Cent, dem Weil3en dagegen ein solcher von
35 Cent bezahlt. Ein Werksleiter versicherte uns, die
Schwarzen fir viele Arbeiten sehr gut gebrauchen
zu konnen, er wére aber doch froh, einen erheblichen
Teil derselben durch WeilRe ersetzen zu kénnen. In
der Néhe von Anniston, einer Uberwiegend schwarzen
Stadt, fanden wir ein GuRwerk, das sich durch be-
sonders fleiige und flinke Arbeit auszeichnete, durch-
weg mit weiBen Arbeitern besetzt.

Die Anzahl der Arbeiter wurde fiir Ende 1926
auf etwa 29 Millionen geschatzt. Von dieser Zahl
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sind hdchstens 20 % Mitglieder von Gewerkschaften.
Das Gewerkschaftswesen hat nur wahrend der
Kriegsjahre eine bescheidene Bliite erfahren und ist
seit dieser Zeit wieder erheblich zuriickgegangen.
Dazu ist zu bemerken, dal’ 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
Arbeitsverhdltnisse véllig gleich, was schon durch die
ungehemmte Freizigigkeit 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 umfaft nicht
eine seBhafte Arbeitergruppe,sondern unstete Elemente,
die sich nur gelegentlich, wenn die Not sie zu diesem
AeuBersten zwingt, zur Arbeit entschlieBen. Diese
auf etwa 40 000 Mitglieder geschatzte Gewerkschaft
ist ausgesprochen anarchistisch gerichtet und gilt als
eine staatsgefdhrliche Organisation, gegen die sich
verschiedene Staaten durch Sondergesetze zu schiitzen
versucht haben. Das dirfte ibrigens 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 dlrfte Ende 1926
2800000 (1920 etwa 4 000 000) Mitglieder gezahlt
haben. Diese Gewerkschaft halt sehr darauf, nur
arbeitswillige und ehrenwerte, in irgendeinem Fache
oder Gewerbe tatige Leute zu Mitgliedern zu haben.
Sie umfalt die Mehrzahl der fur die verschiedenen
Arbeitsberufe  bestehenden  Fachgewerkschaften,
deren Vorschriften beziglich der Mitgliedschaft nicht
einheitlich sind. Die meisten derselben schlieRen
Minderjahrige von der Aufnahme aus, einige verlangen
ein bestimmtes MaR von Fachausbildung, fast alle
verweigern Schwarzen die Mitgliedschaft. Am
strengsten halten es die fast 500000 Mitglieder
umfassenden Gewerkschaften der Eisenbahner, die
sich Bruderschaften (Brotherhoods) nennen. Sie
gliedern sich in vier Gruppen: die Gewerkschaft der
Lokomotivfihrer, der Heizer, der Schaffner und der
Gbrigen Zugbegleiter. Die Anfange dieser Verbéande
sollen bis auf die sechziger Jahre des vorigen Jahr-
hunderts zuriickgehen. Obwohl auch sie auf vélliger
Freiwilligkeit beruhen, ist es ihnen gelungen, nahezu
die gesamten in diesen Berufen tdtigen Leute in
ihren Reihen zu vereinigen. Bei ihnen spielen Standes-
fragen eine grofRe Rolle. Sie halten streng auf tadel-
lose Lebenshaltung ihrer Genossen, um das Ansehen,
das sie sich im Laufe von (ber einem halben Jahr-
hundert erworben haben, keinen Schaden erleiden
zu lassen. Schon vor der ,,Prohibition® wurde ein
Trinker unweigerlich aus dem Verbande entfernt.
Sie verlangen ein geordnetes Familienleben ihrer
Angehorigen und gewissenhafte Erfullung aller be-
ruflichen und staatshiirgerlichen Verpflichtungen.
Ein wesentlicher Faktor ihrer Macht nach aufen wie
den Mitgliedern gegeniiber bilden ihre vorziglichen
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Einrichtungen zur Versicherung bei Krankheit, flr
Altersversorgung, fiir den Todesfall und fir die Hinter-
bliebenen verungliickter Berufsgenossen. Es sind das
wahre Musteranstalten erfolgreicher Selbsthilfe, die
zeigen, was tlichtige Leute durch eigene Kraft zu
erreichen vermdgen, ohne sich auferhalb des Kreises
ihrer Volksgenossen zu stellen. Derartige Leistungen
tragen natirlich ganz wesentlich dazu bei, Berufs-
freudigkeit und einen gewissen, berechtigten Berufs-
stolz zu entwickeln.  Klassengegensatze sind den
amerikanischen Arbeitern unbekannt, solche sind
auch tatséchlich kaum vorhanden. Ueber 80 % der
Kinder der Lokomotivfihrer durchlaufen hohere
Schulen, und die Beféhigten unter ihnen sind in der
Lage, sich irgendeinem zusagenden Berufe zu widmen,
und zwar aus eigener Kraft.

Beziglich der Zugehorigkeit ihrer Arbeiter zu
irgendeiner Gewerkschaft unterscheidet man,,Union
shops*, das sind Betriebe, die nur Gewerkschafts-
angehdrige beschéftigen, und ,,Non Union Shops“,
die keinen gewerkschaftlich organisierten Arbeiter
aufnehmen. Einen Uebergang von der einen zur
anderen Art bilden die ,,Preferred Shops*, die
zwar im allgemeinen nur gewerkschaftsangehdrige
Avrbeiter aufnehmen, die aber vertragsmaRig 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 wéahrend des Krieges entstanden,
wurden sie in den folgenden Jahren wieder frei und
zu Non Union Shops umgebildet. Auch in der Ma-
schinenindustrie soll es &hnlich 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 Uber Arbeitsbedingungen und Arbeits-
verhaltnisse zu unterhandeln, weigern sich aber, mit
werksfremden, berufsmaRigen Arbeiter-,,Fuhrern* zu
verhandeln. Die Mehrzahl der Betriebe, die wir
kennenlernten, hatten eine Organisation, um korper-
schaftlich oder richtiger im Namen der Mehrheit aller
Angestellten und Arbeiter mit der Werksleitung zu
unterhandeln und Wiinsche vorzubringen. Die durch
Mehrheitswahlen berufenen Vertretungen wurden als
mWorks Committees* oder ,Shop Councils” be-
zeichnet. In einem Falle war dieser Ausschul® pari-
tatisch aus gewahlten Mitgliedern und aus von der
Werksleitung bestimmten Mitgliedern zusammen-
gesetzt. Dieser Ausschul? 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
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herrschte aber Uberall strengste Disziplin. Zu ihrer
Aufrechterhaltung tragt ganz besonders die in den
vielfdltigsten Formen angetroffene Arbeit ,am
Bande* bei. Das laufende Band ist ein strenger Ge-
bieter, es ist aber doch nicht der blindwitige Tyrann,
als den es oft hingestellt wird. Am Bande hat freilich
jeder Mann seine regelméaRige Arbeit zu verrichten.
Tut er es nicht, so hemmt er die Arbeit seiner Ge-
nossen und kann unter Umstadnden einen Schaden
anrichten, der weit Uber den durch das Nichtstun
eines fir sich allein arbeitenden Mannes hinausgeht.
Das laufende Band ist aber schlieBlich doch keine
willkirlich arbeitende Maschine, seine Tatigkeit be-
ruht in sehr vielen Féllen auf einer vorhergehenden
ganz aulRerordentlichen Kopfarbeit. Jeder Griff des
einzelnen Arbeiters muR3 genau lberlegt 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 Tatigkeit 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 dberall in ununterbrochenem Fortschreiten
ab, es war aber nirgends irgendein nervises oder
libereiltes Arbeiten wahrzunehmen. Ebenso gab es
kaum irgendwo eine Verrichtung, die ohne Aufmerk-
samkeit mit mehr- oder weniger Stumpfsinn hétte
verrichtet werden kénnen. Ln Gegenteil, auch bei den
einfachsten Verrichtungen erforderte es stets ein sehr
erhebliches MaB von Aufmerksamkeit, recht oft auch
von Geschicklichkeit, um richtig mitzukommen. Die
Arbeit wird darum vielfach nicht dem Stiicke oder
der Zahl nach entlohnt, sondern im Tagelohne ver-
glitet. Es ergibt sich so die Mdglichkeit, dem Ttichtigen
entsprechend hoéhere Anteile am Gesamtertrdge zu-
zuteilen. Wir erfuhren freilich auch von Arbeiten am
Bande in anderen Industrien, die mit schlimmster
Einférmigkeit 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 mérde-
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 fir die ihm zugewiesene Arbeit als
ungeeignet erweist, erst an einer anderen Stelle zu
beschéaftigen, ehe man ihn wieder fortschickt. Auch
auf alte Arbeiter wird gebuhrend Ricksicht ge-
nommen. So sahen wir an einem Bande altere Leute
in recht ruhiger Weise damit beschéftigt, aus dem
langsam an ihnen vorbeiflieRenden Strome von
Abféllen Schmiede- und GuReisenteile auszuklauben.
(Fortsetzung folgt.)



294 Stahl und Bisen.

Einwirkung einer weitgehenden Ueberhitzung bei GuReisen.

47. Jahrg. Nr. 8.

Einwirkung einer weitgehenden Ueberhitzung auf Geflge

und Eigenschaften von Gulieisen.
Von Fritz Meyer in Winterthor.

(BeeinfluBbarkeit des Feinheitsgrades der Graphitausbildung durch Ueberhitzung im SchmelzfluR.
Zusammenstellung der E-gebnisse und ihre Deutung.

Anordnung und Arbeitsweise.

Versuchsplan,
Zusammenfassung.)

[Hierzu Tafel 2.]

ie planmé&Rige Herstellung von GuReisen mit

hohen mechanischen Eigenschaften hat in den
letzten Jahren groBe Fortschritte gemacht. Aus
Schrifttum und Praxis sind verschiedene Verfahren
zur Herstellung von solchem hochwertigem Gulieisen
bekannt; sie sind zu einem groRen 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 Geflige. Die Erzeugung hoher-
wertigen GuReisens als solche ist eigentlich nicht
neu; Sticke mit anndhernd denselben Festigkeits-
eigenschaften, wie sie heute mitgeteilt werden, sind
schon aus gut gefuhrten alten Gielereien der neun-

Zahientaiel 1. Schmelz-
Gewicht
Gruppe Ofenart Gattierung Sc?]en:el- Tiegelart
zening
la Fletscher- hochgekohlt 80 000 Graphittiegel
Tiegelofen ausgekleidet
mit Magnesit
und Ton
Ib Fletscher- niedrig- 8 000 Graphittiegel
Tiegelofen gekohlt ausgekleidet
mit Magnesit
und Ton
11 Borchers- Reihe 7 125 Graphittiegel
Kryptolofen niedriggekohlt ausgekleidet
Reihe 8 mit Magnesit
hochgekohlt und Ton
1 Tammann- hochgekohlt 150 Aloskatiegel
KurzschluR-
ofen
v Tammann- Roheisen 250 D4 u. Aloska-
KurzsohluR- tiegel
ofen

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 GrauguR beigetragen. Dieser Erfolg
ist vorwiegend auf die starkere Berlicksichtigung der
Metallurgie im GieRereiwesen wdéhrend der letzten
Jahre zuruickzufuhren.

Mit einer perlitischen Grundmasse allein aber ist
die besondere Giite des GuReisens noch nicht ver-
birgt. Neben der Ausbildung des Graphits werden
Ausbildungsform und KorngroRe des Perlits sowie
auch die Dichte des GuReisens 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. Piwowarsky 1) hingewiesen.
Zu den wichtigsten Arbeiten wahrend der letzten
Jahre uber die Graphitbildung im GuReisen dirften
seine Berichted gehdren, in denen er auf die plan-

1) GieB.-Zg. 23 (1926) S. 379.

maRige BeeinfluRbarkeit des Feinheitsgrades der
Graphitausbildung durch Ueberhitzung im Schmelz-
fluR hinweist. Die fiir die Praxis so auBerordentlich
wertvolle Tatsache einer planméRigen Graphitver-
feinerung im SchmelzfluR ist von vielen Seiten nun-
mehr so zuverlssig bestdtigt worden, dal an ihrer
Tatsache kein Zweifel mehr besteht. Lediglich der
von Piwowarsky gemachten Beobachtung der Kar-
bidumkehr (ricklaufige Kurve), sowie der zu ihrer
Erkl&rung herangezogenen Arbeitshypothese, stand
ein Teil der Fachleute und der reinen Wissenschaftler
zweifelnd gegeniiber. Zu diesen gehorte auch der
Verfasser, und es schien ihm der Miihe wert, dhnliche
Versuche anzustellen, um sich ein Urteil dartber zu

ur.d Versuchsplan.

Ausgangs-

2 Atmosphare  Auf Hochst-
er'segl:em'szen im temperatur Bei 1250°
im Tiegel gehalten
Kuppelofen Normale — in trockene
Atm. Formen
vergossen
Kuppelofen Normale in trockene
Atm. Formen
vergossen
Kuppelofen Normale 5 min aus dem Ofen
Atm. genommen u.
Luftabkihlung
iberlassen
Gastiegelofen Normale 5 min in getrocknete
Atm. Formeu
vergossen
Hochofen Stickstoff- 5 min in Kieselgur
strom abkiihlen
gelassen

bilden, inwiefern die von Piwowarsky gemachten
Beobachtungen verallgemeinert werden kénnen oder
nicht. Diesem Zwecke sollte eine groRere Anzahl
moglichst den praktischen Verhdltnissen angepafter
kleinerer und groBerer Versuchsschmelzen dienen,
Uber die hier kurz berichtet sei.

Es wurden vier Gruppen von Versuchsreihen auf-
gestellt, die sich durch die Ofenart, die gewadhlte
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 wirde zu weit
fihren, auf die Durchfihrung und die Ergebnisse
der Versuchsgruppen im einzelnen einzugehen. Zur
Ergdnzung des Schmelz- und Versuchsplanes soll
Abb. 1 dienen, die schematisch die Ofenarten, wie
sie flr die einzelnen Versuchsgruppen verwendet
wurden, darstellt.

Fir die Versuchsgruppe la (Fletscher-Kokstiegel-
ofen) war ein Satzgewicht von 80 kg gewahlt worden,
in der Absicht, neben der Abhéngigkeit der Kohlen-

St. u. E. 45 (1925) S. 1455 u. 2001; GieR. 12stofform und der Art und Feinheit des graphitischen

1925) S. 836.

Gefliges vom Grade der Ueberhitzung auch die Ver-
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Zahlentafel 2. Versuchsergebnisse der Gruppe la.

Ein-
- Biege-  biegung Zug-
Vi cge- b
SC':\‘”;E'E th'fét ebregioisgn festigkeit Nllnmrpm festigkeit
: eRlange
kg/mm2 20 Xd kg/mm2
1 1250 1250 30,0 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 41.9 11,2 24,0
5 1530 1250 43,3 8,2 28,9

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

Borcfrers-Ofen
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sich vermuten, dal die verschiedenen Ueberhitzungs-
temperaturen sich auch in den GieRspannungen
aulern konnten. Daher wurden Spannungsgitter
(Abb. 2) gegossen, dhnlich wie dies bereits friher bei
Versuchen von Steiger3 der Fall war. Mehrere der
Spannungsgitter zeigten Warmrisse und wurden da-
durch fur die Untersuchung unbrauchbar. Die
tbrigen 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 hochster Ueberhitzungs-

Tamma?n]: temperatur war das Satzgewicht
FurzsoMu/sofen von 80 kg fiir den verwendeten
lidlrraisBficT roterrm oferio/ scrauoc>  Ofen zu groR. Es muBte namlich
wéhrend des Schmelzens Brenn-
stoff nachgesetzt werden, wodurch
aber ein voriibergehendes Sinken
Wasserzulertung der Temperatur der Schmelze ein-
/7 trat. Da jedoch jede Stérung der
HirsserabLeh/rg
v 77
7503 7808
Fletsefrer-Gffen
rouecr
Sropbfnfe%ellrﬂ72d7
~ilmM rg/7esffi7iisyes7ricirerr
yin</
[707rie-Bez>r £kl Troden=
Al
Jsolfem /79 i
Abbildg. 1. Abblldung_Z.
Spannungsgitter.
Ofenarten born- Kurlbaum-Pyro-
fr d meter neuester Bauart Temperaturverhéltnisse die Ver-
ar die ausgefilhrt.  Um  den suchsergebnisse  unnachweisbar
einzelnen EinfluB  verschieden beeinflussen konnte, wurde es
hoher GielRtemperatu- vorgezogen, das Einsatzgewicht
Versuchs- 2= T7ege/ i
ren auszuschalten, wur- i hinpfof377itg zu verringern bzw. zu Oefen
amtli - Mesefffur 0] i
gruppen. den samtllche_SchmeI— d= Hupf&plaffe Uiberzugehen, welche eine ge-
zen erst bei 12500 e» I';ggsgymnpg nauere Ueberwachung und Ein-
vergossen. Diese Tem- ffolrlelrroirr stellung ermdglichten.

peratur war leider zu

tief gewahlt worden,

was sich erst spéter
durch teilweise blasigen GuR erwies, so dafl der
EinfluB einer Schmelziberhitzung in den Festig-
keitseigenschaften kaum zum Ausdruck kam. Immer-
hin lassen die Werte in Zahlentafel 2 flr die
Versuchsgruppe la erkennen, daR die Festigkeiten
mit zunehmendem Ueberhitzungsgrad steigen. Da
der prozentuale Graphitgehalt eines GuRstiicks
hauptbestimmend ist flir seine Schwindung, so liel

7i - fasserkuh/urrp Die folgenden im Fletscher-

bzw. Borchers-Ofen ausgefiihrten

Schmelzen (9 kg Einsatzgewicht)
der Gruppen | und Il (Zahlentafel 3) waren leider
ihrerseits wieder dadurch gekennzeichnet, daB es
unmoglich war, die gleichmaRige Temperatursteige-
rung in der Zeiteinheit beim Einschmelzen genau
innezuhalten. Diese Fehlerquelle auszuschalten schien
nur moglich durch Arbeiten in einem elektrischen
KurzschluBofen. Die Schmelzen der Gruppen Il

s) Dissertation E. T. H. Zirich 1913.
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werden konnte. Obwohl
im  Stickstoffstrom ge-
schmolzen wurde, konnte

Mhoopo S CM der Abbrand an Eisen-
w B T cec begleitern doch nicht voll-
ggg ggg 82‘133 8;33 kommen vermieden wer-
076 026 0114 0710 den, da jeweils bei der
0.66 024 0106 0,733 Temperaturmessung durch
072 022 0079 0754 das vorubergehende Oeff-
g% gg(z) 88?8 823; nen des Schauloch_es Luft
075 022 0076 0699 in den Ofen eintreten
0% 0% G0 ol konnte. Geschmolzen
g;g g% 88§f 8;22 w_urde in sogenannten D4
’ ’ ’ ' Tiegeln der Staatl. Por-
g;g 529 gg; gm zellan-Manufaktur, Berlin.
080 021 0073 0778 Fur Schmelzen, die auf
084 010 0181 0131 Temperaturen von 1600°
08 Ot oiss 0307 und dariiber gebracht wer-
g0 o011 o013 0682 :i_en s:)llten, wu(;dten Aloska-
081 — — 0668 iegel verwendet.
e ggg? o e Das Satzgewicht betrug
018 9(1)517 o1z 0678 flr jede dieser Schmelzen
’ ' ’ ' 250 g. Fur die Schmelzen
08 gﬁ g}gé 82% der Versuchsreihen 10, 11.
098 0,099 0153 0522 1? und 14 _wurde nur je
' - = ' eine Roheisensorte  be-
ggg 023 0,088 8;32 nutzt, und zwar fiir
070 —  —  08& 10: franzésischer
080 023 0,082 0.700 Hamatit,
082 — — 0717 deutscher Hamatit,
19 oz oo v scwedisches Holz
ohlen-Roheisen,
0% 00s 000 081 deutscher Hamatit.
823 gggi 8882 83?3 Die Gattierung fir Ver-
062 0087 0025 0740 suchsreihe 13 bestand aus
07L 0084 0050 0712 je gleichen Gewichtsteilen
' - v der Roheisensorten, wie
08 9% 9%% 015 sie fur die Reihen 10, 11
101 —  — 0729 und 12 verwendet wurden.
035 0025 0032 0707 Zahlentafel 3 zeigt die
w0 Analysen der einzelnen
0,63 0,060 0,066 0,780 Schmelzen_ und dle KOhIen-
06l —  — 0740 stofform in Abhangigkeit
0.66 — 0852 vom Grade der Ueber-
8;‘; 0060 0044 8323 hitzung.
079 — 0830 Bei Betrachtung von

Abb. 3. die das Verhaltnis

Ver- Schmel- Er- Bei Ges.-C GHJ- Graphit  Si
Gruppe sughs- ze hitzt 1250» o °
reihe Nr. auf»C % /6 % /
1 1250 in 3,78 2,65 0,89 0,77
2 1300 trockene 3,76 113 2,63 0,70
Ta 1 3 1350 Formen 358 1,04 2,54 0,61
4 1450 gegossen 3,63 1,13 2,50 0,86
5 1530 3,45 0,92 2,53 0,65
9 1250 338 083 2,55 1,32
10 1250 3,62 0,97 2,65 1,39
11 1250 in 3,63 1,10 2,53 1,45
12 1380 trockene 352 1,06 2,46 1,63
la 2 13 1440 Formen 3,61 1,19 2,42 1,48
14 1440 gegossen 3,45 111 2734 1,87
15 1150 32G 0,95 2,31 1,97
16 1570 3,44 0,88 2,56 1,29
22 1300 in trock. 3,57 0,93 2,64 3,37
la 3 23 1450 Formen 3,25 0,93 2,32 3,65
24 1580 gegossen 350 0,78 2,72 327
26 1250 in trock. 2,89 2,67 0,38 0,85
Ib o 27 1450  Formen 2,78 2,67 0,29 0,90
28 1560 gegossen 300 217 0,83 0,86
30 1270 2,97 %—8% 2,02 1,86
31 1400 in 3,02 2,02 1,86
1b 5 32 1440 trockene 3,14 1,10 2,04 1,40
33 1540 Formen 2,79 0,93 1,86 1,47
I 34 1560 gegossen 2,76 0,89 1,87 1,62
: 35 1570 2,48 0,47 2,01 1,59
38 1270 in 2.96 0,94 2,02 1,86
1b 6 39 1460 trockene 2,92 111 1,81 211
40 1560 Formen 301 1,14 1,87 191
41 1600 gegossen 2,50 0,74 1,76 1,73
44 1310 an der 317 0,65 2,52 3,55
1] 7 45 1450 Luft 3,09 0,64 2,45 3,21
46 1600 abgekthlt 298 047 2,51 4,07
51 1225 3.32 1,0 232 2,04
52 1250 an der 337 081 2*56 1,77
I 8 53 1400 Luft 3,32 0,76 2,56 2,03
54 1450 abgekihlt 3,43 0,93 2,50 1,84
55 1550 3,34 0,98 2,36 2,06
. 56 1250 in 359 0,70 2,89 1,23
ni 9 57 1450 trockene 3,82 0,28 3,10 1,20
58 1470 Formen 3,51 0,57 2,94 1,39
59 1700 gegossen 2,97 0,72 2,25 1,27
63 1300 in 357 0,93 2,64 3,16
v 10 64 1450 Kieselgur 3,59 1,03 2,56 3,37
65 1630 abgekuhlt 3,26 0,80 2,46 3,55
66 1250 in 318 0,94 2,25 (?)157
v 11 67 1450 Kieselgur 3,05 0,85 2,20 2,26
68 1620 abgekihlt 3,10 0,84 2,26 2,18
69 1250 in 3,96 1,16 2,80 0,39
v 12 70 1450 Kieselgur 3,61 1,39 222 0,45
71 1630 abgekiihlt 3,52 0,93 2,59 0,54
72 1250 in 3,45 0,76 2,69 1,83
v 13 73 1450 Kieselgur 3,34 0,87 2,47 1,68
74 1640 abgekiihlt 4,04 0,60 (?)3,44 2,22
75 1250 in 3,46 0,52 2,94 1,77
v 14 76 1450 Kiese'gur 3,84 0,82 3,02 1,75
7 1610 abgekuhlt 3,54 0,57 2,97 1,74
und IV wurden daher in einem Tammann-Ofen
durchgefihrt.

Versuchsreihe 9 (Gruppe I1I) mufte allerdings
wegen der nachtrdglich festgestellten Unstimmig-
keit der Temperaturmessung und der zu grofien
Ab- und Zubrénde an Kohlenstoff als unzuverl&ssig
verworfen werden.  Zur Verminderung von Ab-
brénden wurden die Schmelzen der Gruppe IV dem-
nach in einem reinen Stickstoffstrom ausgefiihrt.
Um Luftzutritt und damit Oberflachenoxydation
zu vermeiden, wurde Uber den Ofen eine Glocke ge-
stlilpt, durch welche nur das Stickstoffzufiihrungs-
rohr gefuhrt wurde (s. Abb. 1). Die aufgestilpte
Glocke hatte eine mit Glimmerpléttchen zugedeckte
Oeffnung, durch welche der Schmelzgang beobachtet

der Kohlenstofform zum Grade der Ueberhitzung
darstellt, wird auffallen, daR auf der Abszisse das
Verhéltnis von Graphit zum Gesamtkohlenstoff
aufgetragen wurde, und nicht einfach der Graphit-
gehalt selbst. Dieses Verhéltnis muBte zur Kenn-
zeichnung der metallurgischen Ruickwirkung der
verschiedenen Schmelziiberhitzung gewéhlt werden,
um deren Zahlenwerte unabhéngiger zu machen von
dem storenden EinfluR 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
merkwirdigerweise mit steigender Ueberhitzungs-
temperatur zunehmenden prozentualen Graphit-
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Abbildung 3. EinfluB der Ueberhitzungstemperatur im Schmelzflu
auf die Graphitbildung im erstarrten GrauguR.

Die fiir die Ordinaten giltigen Zahlen geben die prozentualen Anteile

des Graphits am Gesamtkohlenstoff an.

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

Sieht man von der Versuchsreihe 9 ab, die, wie
schon friiher erwéhnt, der ungenauen Temperatur-
messung und der groRen Ab-und Zubrénde an Kohlen-
stoff wegen als unzuverlassig verworfen werden mug,
so kann also zusammenfassend festgestellt werden,
dal von den Ubrigen 13 unter den verschiedensten
Versuchsbedingungen hergestellten Versuchsreihen
nur 2 (Reihe 11 und Reihe 8) gegen die Beobach-
tungen von Piwowarsky sprechen, wéhrend 11 Reihen
dieselbebestatigen. Das Vorhandensein eineskritischen
Temperaturgebiets hat neben seinem wissenschaft-
lichen auch insofern einen praktischen Wert, als es
vielleicht zur Kennzeichnung des héchsten der Gefiige-
verbesserung erforderlichen Ueberhitzungsbereichs
(100 bis 200° oberhalb Wendetemperatur) bei verschie-
den zusammengesetzten GuReisensorten dienen kann.

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

VI,
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Ueberraschung auch metallographisch dadurch zum
Ausdruck, daR die Schmelzen der untersten und
héchsten Erhitzungsstufe Ferrit neben Perlit zeigten,
wéhrend die mittlere, am meisten zur Karbidbildung
neigende Ueberhitzungsstufe nur Perlit als Grund-
masse aufwies. (Vgl. Abb. 6 und 7 sowie Abb. 9.) In
zwei Féllen zeigten die &uRersten Ueberhitzungs-
stufen Perlit, die mittlere dagegen Perlit und Lede-
burit (s. Abb. 4 und 10). Piwowarsky hat fir 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, da die obere Grenze
bei 1525° etwas zu hoch angenommen wurde, da
verschiedene, nur wenig (ber 1500° uberhitzte
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 Gulproben mit verschiedener chemischer Zu-

fle/Ae70  dammensetzung festlegen, sondern es
sollte neben einer Untersuchung tiber
die planméaRige Graphitverfeinerung
auf dem Ueberhitzungswege durch
eine groRere Zahl von Versuchen das
Vorhandensein oder NichtVorhan-
densein einer Wendetemperatur nach-
gepriift werden.

In den schaubildlichen Darstel-
lungen derVersuchsergebnisse (Abb.3)
erscheint der Temperaturbereich
der Umkehr oft als scharfer Knick.
Es sei bemerkt, daB von einer so scharfen Umkehr
natrlich nicht die Rede sein kann, dal es sich viel-
mehr um einen gréReren Temperaturbereich der Um-
kehr handeln wird. Durch Verbindung der verhéltnis-
maRig wenigen Versuchspunkte kommt diese Um-
kehr unverhéltnisméRig scharf zum Ausdruck.

Es sei noch bemerkt, daR nach personlicher Mit-
teilung von Piwowarsky merkwirdigerweise beim
Schmelzen im Vakuum die Karbidumkehr sehr oft
ausbleibt, was darauf hindeutet, daB doch offenbar
ein Zusammenhang zwischen dem Gasgehalt und den
beobachteten Vorgdngen bestehen dirfte, eine An-
sicht, die Piwowarsky inzwischen an Hand einiger
grundlegender Versuche bereits verdffentlichtd) hat.

00 07 00

Zusammenfassung.

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

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

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

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

4 GieB.-Zg. 23 (1926) S.379/85,414/21. Vgl. auch

E. Piwowarskv: Progress in the Production of high Duty
Cast Iron. Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 308/10.
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Von Leonhard Treuheit in Elberfeld und Leonhard Treuheit in Breslau.
[Schluf von Seite 128.]

(Wechselseitige Beziehung von Stampffestigkeit,
gehalt.
Behandlung der Versuchsergebnisse.
4. Bindefestigkeit in Abhé&ngigkeit von
groRer werdenden Stampffestigkeiten.

m ein Ubersichtliches Bild der angestellten
Bindefestigkeitsversuche in Abhéngigkeit von

der Stampffestigkeit und wechselnden TongehaltBillsand eine Erhdhung erféhrt.

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
Flllsand bedeuten sollen. Die Schaubilder mit
konstantem Feuchtigkeitsgehalt von 5% mit
wechselndem Tongehalt zeigen deutlich, dal die Bin-
deféhigkeit des Modellsandes geringer ist als die von
Modell- und Fullsand; die Bindefestigkeiten nehmen
mit der Stampffestigkeit zu. Mit der Erhéhung des
Tongehaltes zu Quarzsand zeigt sich im Durchschnitt
eine Erhdhung der Bindefdhigkeit des Modellsandes,

konst. S °/op O konst 7% (20

0 70 20 20 ¥0 SO O

Bindefahigkeit,
Chemische und physikalische Beschaffenheit der verwandten Formstoffe und Mischungen.
Festigkeitsunterschied bei den einzelnen Formverdichtungsverfahren.)
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Gasdurchlassigkeit, Feuchtigkeit und Ton-
Kritische

was an dem groReren Neigungswinkel der Binde-
festigkeitskurven zu erkennen ist. Beachtlich ist, daR
bei der Anwendung von Quarzsand und weiter er-
hohtem Wassergehalt von tber 5 bis 10 % die Binde-
festigkeit geringer wird, dagegen beim Modell- mit
Mt der Zunahme
des Tones von 9,12 bis 24 % sind die Bindefahigkeiten
des Modellsandes héher als die von Modell- und Fll-
sand; ein Beweis dafiir, dal der Fillsand infolge
seines geringeren Ton- und Feuchtigkeitsgehaltes die
Gesamtbindeféhigkeit erniedrigt. Bei Anwendung
von Bottroper Sand mit 30 % Ton und 7 bis 10 %
Feuchtigkeit zeigen sich unterschiedliche Binde-
festigkeiten zwischen Modell- und Fillsand, und zwar
insofern, als erstere einmal tiefer und einmal héher
liegen. Mt der Zunahme des Wassergehaltes bis
15 % und bei 9 % Ton steigt die Bindefestigkeit des
Modellsandes normal an mit der Stampffestigkeit,
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Abbildung 15.

Zusammenstellung der Bindefestigkeitsversuche an Modellsand und Modellfillsand in Ab

hangigkeit von der Stampffestigkeit bei konstanten Feuchtigkeitsgehalten und wechselnden Tongehalten
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fallt dagegen beim Modell mit Fillsand ab. Das
gleiche gilt fir den Versuch mit 15 % Feuchtigkeit
und 12 % Ton. Die Anwendung griinen Formsandes
mit 24 % Ton zeigt ebenfalls, dal die Bindefestigkeit
gegeniber der Mischung mit Fillsand fast gleich
ansteigt, wohingegen sie aber bei dem Versuch mit
Bottroper Sand von 30% Tongehalt und 15 %
Wassergehalt ohne Fullsand erheblich héher liegt
als die mit Fullsand.

Zusammenfassend kann gesagt werden, dal mit
der Zunahme von Ton- und Feuchtigkeitsgehalt bis
15 % die Bindefestigkeiten des Modellsandes sowie
des Modellfiillsandes mit den Stampffestigkeiten
zunehmen, und zwar sind die Bindefestigkeiten des
Modellsandes allein héher als diejenigen der Modell-
flllsandmischung. Es ist auch ohne weiteres aus den
Abb. 14 und 15 erkennbar, daR die Bindeféhigkeit von
der Stampffestigkeit abhangt. Es wére 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) ausdriicken zu kdnnen, also eine Mdglich-
keit zu schaffen, auf Grund der Stampffestigkeit aus
einer Tabelle die entsprechenden Bindefestigkeiten
abzulesen.

5. Gasdurchléssigkeit.

Abb. 16 zeigt die Beziehungen zwischen Stampf-
festigkeit und Gasdurchlédssigkeit; 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 Fillsand untersucht.
Auch die verschiedenen Aenderungen der Gasdurch-
lassigkeit bei den einzelnen Formverdichtungsver-
fahren ist zu erkennen. Wie weiter oben angegeben,
wird die Gasdurchlédssigkeit durch Angabe der Zeit
bestimmt, die erforderlich ist, 100 cm3Luft durch die
Sandprobe zu saugen. Da nun zu einer kleinen Gas-
durchléssigkeit ein groBer 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 Vergleichsmdoglichkeiten mit der Stampffestigkeit
weit gunstiger.

Betrachtet man die Gasdurchldssigkeit bei der
Verwendung nur reinen Quarzsandes, so zeigen
sich keine nennenswerten Unterschiede zwischen
Modell- und Modellfullsand. Die grofte Gasdurch-
lassigkeit liegt bei Quarzsand bei 5 bis 10%
Feuchtigkeitsgehalt, und zwar mit 1 min 59 sek. Mit
der Zunahme der Feuchtigkeit Uber 10 % nimmt die
Gasdurchlassigkeit ab. Die geringste Gasdurch-
lassigkeit liegt bei 15 % Wassergehalt. Beziglich der
einzelnen Formverdichtungsverfahren fallt auf, dal
die Gasdurchléssigkeit keine erheblichen Unterschiede
aufweist, daR aber die geringste Gasdurchldssigkeit
bei erhdhter Feuchtigkeit bis 15 % ausschlieBlich der
hydraulischen Pressung, Sandschleuder und Prefluft-
Handstampfung mit 2 min 7 sek bis 2 min 10 sek fest-
gestellt wurde. Die Stampffestigkeit hat bei der Ver-
wendung von Quarzsand keinen EinfluR auf die Gas-
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durchldssigkeit, denn, wie aus Abb. 16 hervorgeht,
zeigen von Hand gestampfte Formen mit 25 g/mm2
Stampffestigkeit eine Gasdurchldssigkeit von 1 min
59 sek, wahrend bei der gleichen Feuchtigkeit Formen
von 19,02 g/mm2 ebenfalls 1 min 59 sek gebrauchen.

Die Gasdurchldssigkeit bei der Formsand-
mischung mit 9% Tongehalt zeigt, dal auch
hierbei keine nennenswerten Unterschiede zwischen
Modell- und Modellfiillsand bestehen. Die grofite
Gasdurchléssigkeit liegt wieder bei 5 bis 10 %
Wassergehalt und nimmt Uber diesen Gehalt bis zu
15 % ab (s. Abb. 16). Es ist aus dem Schaubild zu
ersehen, daf’ bei der angegebenen Mischung von 9 %
Ton die Gasdurchlassigkeit von der Stampffestigkeit
nur in Verbindung mit dem Feuchtigkeitsgehalt
abhéngig ist. Sie nimmt von 5 bis 10 % Wassergehalt,
wie auch die Stampffestigkeit, zu und (ber diesen
Gehalt hinaus wieder ab. Der EinfluR der einzelnen
Formverdichtungsverfahren macht sich fur die Gas-
durchldssigkeit erst bei 15 % Wassergehalt bemerkbar,
und zwar sind die Unterschiede hauptséchlich bei der
PreRluft-, Sandschleuder- und Rittelarbeit zu ver-
zeichnen. Bei der PreBluftarbeit stellt sich eine
recht niedrige Gasdurchléssigkeit von 62 min 40 sek
ein, die vielleicht darauf zurlickzufiihren ist, dafl der
Former in der Zeiteinheit dem Stampfer viel mehr
Stampfschldage gegeben hat und so eine auBergewdhn-
lich hohe Verdichtung des Formmittels erhalt. Sehr
beachtenswert istim Vergleich hierzu dieselbe Stampf-
art, jedoch bei Verwendung von Modellfullsand.
Hierbei ist die Gasdurchlassigkeit wesentlich gréRer,
und zwar 2 min 13 sek. Ebenso zeigen sich dhnliche
Verhéltnisse beim Sandschleuderer, indem beim
Modellsand die Gasdurchlassigkeit 5 min 48 sek und
bei Modellfillsand 2 min 9 sek betragt. Bei der
Ruttelarbeit sind beim Modellsand 3 min 11 sek und
beim Modellfillsand 1 min 58 sek die Zeitwerte fir
die Gasdurchléssigkeit.

Die Erklarung fir die Steigerung der Gasdurch-
lassigkeit bei Verwendung von Modellfiillsand gegen-
Uber reinem Modellsand bei gleich hohem Feuchtig-
keitsgehalt nur des Modellsandes liegt darin, daB in
kirzester Zeit eine Aufsaugung des hohen Wasser-
gehaltes durch den Fullsand stattfindet, und dieser
auch durch seine grébere und den Gebrauch rundere
Koniformen sowie durch Konglomeratbildung eine
VergroRerung des Porenraumes bedeutet.

Auch bei Betrachtung der Formsandmischung
mit 12 % Ton zeigen sich mit Ausnahme des Feuch-
tigkeitsgehaltes (iber 10 % keine nennenswerten
Unterschiede der Gasdurchlassigkeit von Modellsand
und Modellfillsand. Aus Abb. 16 ist zu erkennen,
dall die Gasdurchléssigkeiten bei den handgestampf-
ten, handgeschleuderten, gerittelten und hydraulisch
gepreBten Formen bei Verwendung von nur Modell-
sand geringer sind als bei den gleichen Formverdich-
tungsverfahren, jedoch bei Herstellung mit Modell-
fullsand. Die Unterschiede liegen sogar im Hochst-
falle bei Gasdurchldssigkeiten von 11 min 20 sek bei
Modellsand allein, gegeniiber 2 min 7 sek bei Anwen-
dung von Modellfiillsand. Die Ursache liegt darin, dafl
auch hier der auBerordentlich feuchte Modellsand
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seinen Wassergehalt an den weniger feuchten Fillsand
abgibt, und ferner darin, dal durch die grdéberen
Kornformen des Fullsandes, der in diesem Falle den
groReren Teil der Form ausfillt, ein gréRerer Poren-
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geringe, nicht mehr feststellbare Gasdurchlassigkeit
der Form, welche mit Modellflillsand hergestellt war.
Wie schon bei der Mischung mit 9% Ton und 5 bis
10 % Woassergehalt angefuhrt, nimmt die Gasdurch-
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Gasdurchléassigkeitsversuche an Modellsand und Modellfillsand in Beziehung

zur Stampffestigkeit bei konstanten Tongehalten und wechselnden Feuchtigkeitsgehalten.

raum, d. h. eine groBere Gasdurchléssigkeit entsteht.
Um eine Bestédtigung dieser Tatsache zu erhalten, ist
der umgekehrte Versuch gemacht worden. Es wurde
Modellsand von 15 % Wassergehalt mit Fullsand von
noch hoherem Wassergehalt mittels Prefluft hand-
gestampft. Das Ergebnis war eine geringe Gasdurch-
lassigkeit des Modellsandes, dagegen eine unendlich

lassigkeit mit der Stampffestigkeit zu, sie ist als
auler von der Stampffestigkeit vom Wassergehal
abhéngig. Die einzelnen Formverdichtungsverfahre
tiben bei der angewandten Mischung bis 7 0
Wassergehalt keinen EinfluB auf die Gasdurchléssig
keit aus. Dagegen vermindert sich die Gasdurcl
lassigkeit bei Ueberschreitung des Feuchtigkeit«
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gehaltes beim hydraulischen, Sandschleuder- und
Ruttelverfahren.
Es hat sich in der Praxis herausgestellt, daf sand-
geschleuderte Formen (da (berwiegend Fiillsand
geschleudert wird)
trotz hoherer
Stampffestigkeit
eine gleichmaRigere
50 und giinstigere Ent-
gasung zeigten.Nach
90 diesem  Verfahren
hergestellte Formen
und Kerne, nament-
lich fur NaBguR,
30 zeigten die geringste
Schulpenbildung
70 oder andere Form-
fehler.
Die Gasdurch-
lassigkeit ist auch
bei naturlich rei-
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% sand nicht stark un-
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0 gen zeigt sich bei der

1 I/(A Anwendung vonMo-
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halt eine groRere
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dellsand mit dersel-
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darin zu suchen sein,
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* 4 bis 5% betragt,

einen aullergewdhn-

30 . lichen EinfluR auf

\ die Gasdurchlassig-

keit der Formen
ausiibt. Es ist des-
0oy halb, wie auch aus
33 der Abb. 16 zu er-
sehenist, auffallend,

dal nicht wie bei

den bisher bespro-

c-henen Sanden von @, 9 und 12% Tongehalt
die Gasdurchlassigkeit erst bei 10% Wasser-
gehalt abnimmt, sondern die Abnahme infolge des
héheren Tongehaltes schon bei 7% Wassergehalt
eintritt. Es zeigt sich auch bei dieser Sandmischung
vornehmlich mit 15 % Wassergehalt, und zwar bei
hand- und preRluftgestampften Formen, dafl der
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Zu Abbildung 16.

FormstofJ- und Formenprifung.

Stahl und Eisen. 301

weniger feuchte und weniger tonhaltige Fullsand bei
Anwendung mit Modellsand ausgleichend wirkt und
die Gasdurchlassigkeit erhoht. Auch hier ist die Gas-
durchléssigkeit von der Stampffestigkeit und einem
entsprechenden Feuchtigkeitsgehalt abhangig, indem
sie bis zu 7 % Wassergehalt ansteigt und mit Zu-
nahme der Feuchtigkeit abnimmt. Es ist auffallend,
dall Uber 7 bis 10 % Feuchtigkeitsgehalt, wie schon
erwahnt, bei allen Formverdichtungsverfahren die
Stampffestigkeit ansteigt, dagegen aber die Gasdurch-
lassigkeit abnimmt. Dies zeigt deutlich, daB die
Gasdurchlassigkeit vornehmlich vom Wassergehalt
abhéngig ist. Der EinfluB, den ein Sandverdichtungs-
verfahren auf die Gasdurchléssigkeit auslbt, 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 griine Formsand den Trager flr die
Zufiihrung und Steigerung des Tongehaltes, so haben
wir es bei dem weiteren Versuch mit Bottroper
Sand (30 % Ton) mit einem reinen natiirlichen Form-
sand ohne jede Beimischung zu tun. Wahrend wir bei
dem grinen Formsand mit 24 % bindenden Ton fest-
stellen konnten, daB die Gasdurchlassigkeit infolge
des Tongehaltes schon bei 7 % Wassergehalt abnimmt,
so haben sich auffallenderweise, wie aus Abb. 16 zu
ersehen ist, die Gasdurchldssigkeiten hier von An-
fang an bei allen Versuchen von 5 bis 15 % Feuchtig-
keit weder erhdht noch erniedrigt. Sie blieben kon-
stant, und zwar betrug die Gasdurchlassigkeit durch-
schnittlich die gleich gunstige. Wassergehalt, Stampf-
festigkeit und Tongehalt haben also nichts an der
Gasdurchléassigkeit zu andern vermocht. Die Er-
klarung hierfir liegt darin begriindet, da der Anteil
der grébsten Kérnerteilchen in Bottroper Sand groRer
ist als bei allen bisher besprochenen Formstoffen (vgl.
Zahlentafel 1 auf S. 123). Es ist also ersichtlich, dal
die Gasdurchlassigkeit hauptsachlich von der Korn-
groe und -form abhdngig ist. Je grofer und runder
die Kornform ist, desto grofer ist naturgemaR die
Gasdurchléssigkeit. Die Anwendung von Bottroper
Formsand hat in der Praxis aber eine gewisse Grenze,
die durch die geringere Bildsamkeit begriindet ist.

Wahrend also der griine Formsand mit 24 %
Tongehalt noch ohne jede Zumischung anderer
Formstoffe praktisch angewandt und verbraucht
werden kann, ist die Anwendung von nur Bottroper
Sand zu GuRformen wegen der schlechten Bildsam-
keit ausgeschlossen. Bottroper Sand wird deshalb
auch nur als Zusatzstoff mit anderen Formstoffen
angewandt. Ware er allein verwendbar, so stellte er
das beste Formmittel dar, mit welchem man sogar bei
wechselndem Wassergehalt bis 15 % trotzdem noch
die glinstigen Gasdurchlassigkeiten erzielen kdnnte.
Wertvoll ist aus den Versuchen die Tatsache, daR die
Stampffestigkeit mit Ausnahme des reinen Quarz-
sandes fast durchweg hoher liegt bei Verwendung
von Modell- als bei Verwendung von Modellfiillsand.
Die Verdichtungsverfahren zeigen in ihren Stand-
festigkeiten Schwankungen, jedoch bleibt die Gas-
durchléssigkeit gleichmaRig gilinstig. Die glnstigste
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Gasdurchléssigkeit betrdgt 1 min 55 sek, die ungin-
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.
Zusammenfassung.

Es wurde zunéchst der grundlegende Unterschied
klargestellt, der zwischen der Formstoffprifung an
besonders hergerichteten Probekdrpern gegeniiber der

der Nordwestlichen Gruppe. 47. Jahrg. Nr. 8.
Priifung an Gebrauchsformen besteht. Um die
wechselseitige Beziehung von Stampffestigkeit, Binde-
fahigkeit, Gasdurchléssigkeit, Feuchtigkeit und Ton-
gehalt genau zu ermitteln, wurden planmaéRige Ver-
suchsreihen mit je einer Veranderlichen durchgefiihrt.
Die in Schaubildern dargestellten Einzelergebnisse
lassen deutlich den EinfluR der einzelnen Umstande
erkennen und dirften wertvolle Hinweise fir die
Praxis bilden.

Aus dem Tatigkeitsbereich der Nordwestlichen Gruppe des Vereins

Deutscher Eisen-

(Das Deutsche Institut fiir technische Arbeitsschulung.
soziale Firsorge und Leibesiibungen.

fur Gesundheitspflege,
versorgung.

und Stahl-Industrieller.

Zusammenarbeit mit der Presse.
Aufgaben der statistischen Abteilung.
Ausblick.)

GroRe Ausstellung
Schrott-

[Fortsetzung von Seite 259.]

Deutsches Institut fur technische Arbeitsschulung.

I—dner wichtigen Neugriindung sei gedacht, weil sie

' grofRe Bedeutung fur die zukunftige Gestaltung
des Verhaltnisses zwischen Arbeiter und Unter-
nehmer haben wird. Im Mai 1925 sprach Gen.-Dir.
Dr. Vogler anldBlich einer Gemeinschaftssitzung des
Vereins deutscher Eisenhittenleute: ,,Die Einsich-
tigen unter uns und vor allem die, auf denen die Ver-
antwortung besonders schwer lastet, sind zu der
Erkenntnis gekommen, daR wir in der Arbeiterfrage
festgelaufen sind. Seit Jahren sind Versuche von
hohen Stellen, von Berufenen und Unberufenen,
von Organisationen unternommen worden.  Wir
missen feststellen, daR wir um keinen Schritt weiter
gekommen sind. Die grole Masse unserer Arbeiter
und, ich muB hinzufligen, auch unserer Angestellten
steht dem Werk und dem Prozefl im Werk fremd,
sogar feindlich gegeniiber. Was hilft es uns, wenn
wir uns bemiihen, die Hittenbetriebe 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, mdglichst schnell in die Tat
umsetzen, wenn ein so gewaltiger Faktor wie die
Arbeiterschaft nicht innerlich an lhren Arbeiten
teilnimmt?“ Aber gerade der Verlauf jener Sitzung
zeigte, dal man nicht etwa gewillt war, nun die
Hénde in den SchoB zu legen, und die weitere Ent-
wicklung abzuwarten. Die Professoren Dunkmann
und Poppelreuter sowie Oberingenieur Arnhold
wiesen neue Wege. Sie versuchten klarzulegen, wie
die durch die neue Wairtschaftsgestaltung hervor-
gerufene Vereinsamung des Arbeiters zu mildern sei,
neue Berufs- und Arbeitsfreude geweckt und die
Beziehungen zwischen Arbeitgeber und Arbeitnehmer
enger geknupft werden konnten. Die damaligen
Anregungen Voglers und der genannten Redner,
die Industrie misse in Zukunft der Bewirtschaftung
der menschlichen Arbeitskraft in ganz besonderem
Male ihre Aufmerksamkeit schenken, fiihrten mittler-
weile zu einem groflen praktischen Erfolg: das
Deutsche Institut fir technische Arbeits-
schulung (Dinta) ist vor Jahresfrist in Dusseldorf
ins Leben gerufen worden. Trotz der Kiirze 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 Osterreichische Gebiet
hintber. Das Ziel der neuen Bestrebungen ist, in
dem Arbeiter einen hochwertigen, wendigen und ver-
antwortungsbewuften 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-
sonliches Verhdltnis hat. Lehrwerkstatt, Werkschule
und auBerdienstliches Gemeinschaftsleben sollen,
von auserlesenen Mannern 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 planméRig
verkirzte und im Wirkungsgrad gesteigerte An-
lernung der ungelernten Arbeitskrafte stehen, die
Schulung der Arbeiterinnen und weiblichen Mit-
glieder der zur Werksgemeinschaft gehérenden Ar-
beiterfamilien, eine produktive Firsorge fir die
WerksVeteranen und Invaliden sowie eine organische
Verknupfung all dieser Einrichtungen durch die
Werkszeitung. Die Auflage der vom Dinta heraus-
gegebenen Werkszeitungen ist mittlerweile auf un-
gefdéhr 250 000 gestiegen. Das gesamte Werks-
zeitungswesen wird inshesondere eingesetzt zur Be-
kdmpfung der Unfallursachen.

Das Deutsche Institut fur technische Arbeits-
schulung hat in erster Linie die Aufgabe, geeignete
Personlichkeiten zu suchen, Fiihrernaturen, sie fiir die
Erziehungsarbeit an der werktdtigen Jugend unseres
Volkes und fiir die selbstandige, schépferische Mit-
arbeit innerhalb des grofRen Baues der Menschen-
wirtschaft zu schulen. Im Deutschen Institut in
Disseldorf sollen in erster Linie in Verbindung mit
der staatswissenschaftlichen Fakultdt der Universitéit
Koln, der Kolner staatlichen Ausbildungsstatte fur
Gewerbelehrer, einer Anzahl weiterer wissenschaft-
licher Anstalten und besonders den ,Vereinigten
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Stahlwerken*“, Abt. Schalker Verein, in Lehre und
Leben alle Krafte geweckt und gefdrdert werden,
von denen die Beteiligten hoffen, dal sie zu einer
Entgiftung der Stimmung zwischen Arbeitgeber und
Arbeitnehmer beitragen werden. Das Institut wird
fur die von ihm ausgebildeten Mitarbeiter, auch wenn
diese in den Betrieben ihre praktische Tatigkeit auf-
genommen haben, stets der lebendige Mittelpunkt
bleiben. Dariber hinaus I4Rt das Institut durch seine
Einsatz-Ingenieure gleichzeitig seine Gedanken auf
den Einzelwerken in die Tat umsetzen.

Zusammenarbeit mit der Presse.

Die vielfaltigen Anfragen und Rickfragen der
groRen Presse sowie die hdufig zum Schaden der
Wirtschaft festzustellende unrichtige Berichterstat-
tung Uber wirtschaftliche VVorgdnge machten die Ein-
richtung eines Pressedezernats zur Notwendigkeit.
Die bisher schon bestehenden Féden zu den grofen
Zeitungen des rheinisch-westfélischen Industriebezirks
wurden enger geknipft, dariiber hinaus neue Be-
ziehungen zu den in anderen Landesteilen, namentlich
auch in Berlin, erscheinenden groRen Blattern 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 Uber die Kundgebungen der
Gruppe vor. Die Berichte (iber unsere Tagungen ge-
langten an die Mehrzahl der wichtigen deutschen
Tageszeitungen zum Versand. Unsere Presseeinrich-
tung wurde bei gegebenen Anldssen befreundeten
Verbanden zur Verfugung gestellt.

Ausstellungs- und Messewesen.

Die anhaltende schlechte Lage der Wirtschaft
veranlate uns, den Ausstellungs- und Messe-
pldnen gegenuber 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, dalR die ,,GrofRe Ausstellung
fur Gesundheitspflege, soziale Fiirsorge und
Leibestibungen Disseldorf 1926“ (Gesolei)
nicht zu einer verkappten Industrieausstellung wurde.
Neben dieser hemmenden Tatigkeit fir diese Aus-
stellung haben wir aber auch férdernd mitgearbeitet,
als wir erkannten, dafl das deutsche Unternehmen
mit seinen gesundheitserhaltenden und -férdernden
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 fir 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 fur eine Beteiligung der Industrie im oben-
genannten Sinne einsetzten. In der Hauptgruppe
»Arbeits- und Gewerbehygiene, Unfallverhiitung*
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kamen auf unsere Veranlassung auch Ausstellungen
der Eisenindustrie zustande. Sie zeigten mit den
neuesten Ausstellungsmitteln den Fortschritt, den
vor allem die Unfallverhltung und der Unfallschutz
mit der Entwicklung der Technik genommen haben. Da
die Stadt Dusseldorf in einem besonderen Hause die
hervorstechendsten Eigenschaften Dusseldorfs zeigen
wollte, so haben wir auBerdem eine Ausstellung der
wirtschaftlichen Verbande veranla3t, welche die Be-
deutung Disseldorfs als Sitz dieser Verbdnde hervor-
hob. Wir haben ferner geglaubt, unsere Anerkennung
und unseren Dank fir eine Reihe unserer ehemaligen
Vorstandsmitglieder dadurch zum Ausdruck zu
bringen, dal wir der Stadt eine Anzahl Bilder fiihren-
der Dusseldorfer Wirtschaftler fur den Ehrenhof des
»Hauses Dusseldorf“ zur Verfugung stellten. SchlieB3-
lich erstreckte sich unsere Téatigkeit auf der Dussel-
dorfer Ausstellung auch noch auf die Vertretung der
Belange einzelner Aussteller.

Statistische Aufgaben.

Die Arbeiten der Statistischen Abteilung,
die aus leicht erkl&rlichen Ursachen in der Nach-
kriegszeit stark gehemmt waren, sind im Berichtsjahr
wieder in groBerem Umfange aufgenommen worden.

Hierbei erschien es der Geschéftsfilhrung zunéchst
wichtig, fur ihre eigentlichen Aufgaben uber die un-
bedingt ndétigen statistischen Unterlagen zu ver-
fugen; denn die Tatigkeit der wirtschaftlichen Ver-
bénde kann nur dann die ndtige StoRkraft und Aus-
sicht auf Erfolg haben, wenn sie die Mdglichkeit
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,
dal? die bei der Nordwestlichen Gruppe vorhandenen
Statistiken h&ufig nicht ausreichen, um zu wichtigen
Fragen sofort und entschieden Stellung nehmen zu
kénnen. Es war vielmehr fir die Nordwestliche
Gruppe in den meisten Fallen nétig, sich erst durch
zeitraubende Ruckfragen bei den Mitgliedern die
ndtigen Unterlagen zu beschaffen. Diese Méngel
sind z. B. besonders fuhlbar geworden bei den deutsch-
franzésischen Verhandlungen, machten sich aber
auch geltend bei den stdndigen Verhandlungen mit
den Zentralbehdrden, den Eisenbahnverwaltungen,
Finanzdmtern usw. bzw. bei den von diesen Behdrden
gestellten Anfragen.

Auf der anderen Seite ist es fur die Werke von
nicht minderer Bedeutung, Uber alle VVorgange inner-
halb der Eisenindustrie des In- und Auslandes zu-
verlassig unterrichtet zu werden, mag es sich um die
eigentliche Erzeugung in den einzelnen Lé&ndern
handeln, um die Ausfuhrstatistik, die Preisstatistik
fir Eisen und Eisenerzeugnisse, um die bendtigten
Rohstoffe o. dgl. Die Belange der Nordwestlichen
Gruppe und ihrer Mitglieder gehen in allen diesen
Dingen Hand in Hand.

Die Geschéftsfuhrung war sich dartuber Klar,
dall sie bei der Durchfuhrung ihrer Pl&ne peinlich
darauf achten musse, ihre Mitglieder vor jeder uber-
fliissigen Arbeit, insbesondere auch Doppelarbeit,
zu bewahren, Uberhaupt die Unterstlitzung der Werke.
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soweit sie beansprucht werden muf, auf das Mindest-
mal zu beschrénken.

Die Pldne der Geschaftsfuhrung richteten sich
im einzelnen auf folgendes:

Zunéchst wurde die Neuherausgabe, Ergénzung
und Weiterfiihrung der ,,Statistischen Mitteilungen®,
Eisenerze, Roheisen und Rohstahl, vorgesehen. Die
Hefte hatten sich gut eingefiihrt und als brauchbar
erwiesen, wie die noch immer bestehende Nachfrage
zeigte, obwohl die Hefte zum Teil veraltet waren.
Eine Neubearbeitung war daher notwendig und
erwiinscht.

Ferner wurde geplant, ausfiihrliche Berichte und
statistische Zusammenstellungen Uber die Eisen-
industrie der einzelnen Lé&nder auf Grund der amt-
lichen Verdffentlichungen herauszugeben in der Art,
wie dies schon seit langen Jahren durch das Comité
des Forges geschieht. Fiir die wichtigsten Eisenlander
war etwa an eine halbjahrliche Berichterstattung ge-
dacht, flir die Ubrigen an eine jéhrliche. Zur Ver-
meidung von Doppelarbeit und jeder nicht unbedingt
notigen Beanspruchung der Werke wurde auf die
Durchfuhrung besonderer Erzeugungsstatistiken ver-
zichtet, die vielmehr beim Verein Deutscher Eisen-
und Stahl-Industrieller in Berlin verbleibt; nach
Absprache mit dem Hauptverein erhélt die Gruppe
lediglich ein Doppel der von den in Frage kommenden
Werken ausgefullten Fragebogen.

Dagegen wurde beschlossen, einige neue Statisti-
ken aufzuziehen, von denen als wichtigste die Be-
zugsstatistik der Hochofen-, Stahl- und Walz-
werke anzusehen ist. Die Wichtigkeit dieser Sta-
tistik liegt vor allem darin, daR sie gleichzeitig eine
Verkehrsstatistik darstellt, die bisher fehlt, die
aber durchaus notwendig ist. In der Statistik wird
nach der Menge der bezogenen Roh- und Werkstoffe
gefragt, aufgeteilt nach Herkunftslandern und nach
Bezugswegen (Reichsbahn, Wasserweg, gebrochener
Verkehr).

Von groBer Bedeutung erschien ferner eine Ver-
sandstatistik. Eine solche kann natirlich, soweit
syndizierte Erzeugnisse in Frage kommen, nur mit
Hilfe der Verbdnde aufgezogen werden; fiur die
tbrigen Erzeugnisse waren die Angaben unmittelbar
bei den Werken einzuholen. Die Statistik muf zer-
fallen in Inlands- und Auslandsversand, jener wieder
aufgeteilt nach Wirtschaftsgebieten, dieser nach Ver-
sandlandern. Soweit wir mit den Verbanden schon
Fihlung genommen haben, haben sich diese zur Her-
gabe der Unterlagen auf Grund eines einheitlichen
Fragebogens bereit erklart.

SchlieRlich waren auch noch verschiedene Preis-
statistiken Uber Roh- und Betriebsstoffe sowie flr
Eisen und Eisenerzeugnisse vorgesehen. Der Vor-
stand, dem die Geschéftsfihrung diese ihre Pléne
unterbreitete, war mit ihnen im allgemeinen einver-
standen und Uberwies sie im Ubrigen zur Weiterbe-
handlung an einen kleinen AusschuB, bestehend aus
den Herren Gerwin, Kdngeter, Petersen und
Springorum. Der AusschuB kam zu dem gleichen
Ergebnis; nur lehnte er eine Preisstatistik fiir Eisen
und Eisenerzeugnisse ab, stimmte dagegen der Preis-
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ermittlung fur Roh- und Betriebsstoffe (Kohle, Eisen-
erze, Kalkstein, gebrannter Kalk, Rohdolomit,
Sinterdolomit, Magnesit, Ferromangan 80 %, Spiegel-

eisen, Ferrosilizium 10, 45 und 75%, Stahlwerks-
teer, Elektroden fur Elektrostahléfen, 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.  Natirlich
wird er nur langsam und organisch erfolgen kénnen,
schon um zu verhiten, daB das Ganze auf eine un-
notige und fir die Zwecke der Gruppe unbrauchbare
Materialsammlung hinauslduft. Die sofortige Durch-
flhrung aller Pléne lieRe sich auch nur durch Ein-
stellung neuer Krafte erméglichen, was die Gruppe
unter den heutigen Verhéltnissen &dulerst schwer
belasten wirde. Zunéchst wurde daher nur als vor-
laufig wichtigste Statistik die Bezugsstatistik der
Hochofen-, Stahl- und Walzwerke eingerichtet.
Ein unter Hinzuziehung von Sachverstdndigen
entworfener Fragebogen geht den Werken allmonat-
lich zu. Erfreulicherweise beteiligen sich aufler den
Mitgliedern der Nordwestgruppe auch die meisten
aulenstehenden Werke Rheinlands-Westfalens an
dieser Statistik.

AuRerdem werden die Statistischen Hefte in
Arbeit genommen. Das erste Heft Giber Eisenerze ist
bereits erschienen, das zweite wird Anfang des
neuen Jahres fertig vorliegen. Um diese Arbeit durch-
flhren zu kénnen, 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 Wirtschaftsfihrung die Absicht, durch
dieses Zusammenarbeiten jede Doppelarbeit auszu-
schlieBen. Der Stahlwerksverband ist bereitwilligst
auf unseren Vorschlag eingegangen und hat uns seine
statistische Abteilung zunéchst fir die Herausgabe
der Statistischen Hefte und fiir die Bearbeitung der
geplanten Verbrauchs- und Versandstatistiken zur
Verflgung gestellt.  Soweit Verdffentlichungen er-
folgen, sollen diese schon unter dem gemeinsamen
Namen von Stahlwerksverband und Gruppe erfolgen.

Bezugs-, Versand-, Preisstatistiken usw. erscheinen
im gegenwadrtigen Augenblick noch von besonderer
Wichtigkeit, als sie u. a. dazu dienen sollen, die Ab-
teilung Westen des Instituts fir Konjunkturforschung
mit Unterlagen zu versehen. Die Abteilung Westen,
die der Leitung des Herrn Dr. Ddbritz von den
Akademischen Kursen in Essen untersteht, arbeitet
unter engster Fihlungnahme mit dem Institut fir
Konjunkturforschung in Berlin, ist aber im ubrigen
ganz selbstandig 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 uberall anerkannt, und
darlber, daf 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 nachdriicklichste unterstitzen zu sollen.
Dies um so mehr, als auch der Bergbau diese Unter-
stitzung seinerseits bereits zugesagt hat. Dal das
Institut fur Konjunkturforschung auf die Mitarbeit
von Kohle und Eisen den allergréten Wert legt, geht
schon daraus hervor, daR fiir den Bergbau Herr Berg-
assessor Kravehl und fir die Eisenindustrie unser
erster Geschaftsfiihrer in das Kuratorium des Insti-
tuts berufen worden sind. Selbstverstandlich werden
die von uns der Abteilung Westen mitgeteilten An-
gaben nicht verdffentlicht werden; sie werden viel-
mehr lediglich fir wissenschaftliche Zwecke, wie Auf-
stellung eines besonderen Konjunkturbarometers,
dienen, so dall Bedenken gegen die Aushdndigung des
Materials wohl nicht bestehen.

Schrottversorgung.

Von unseren Arbeiten auf dem Gebiete uer Roh-
stoffversorgung verdient unsere Tatigkeit in der
Schrottfrage einen besonderen Hinweis. Die auRer-
gewdhnlichen Verhdltnisse seit dem Beginn des
2. Halbjahres 1925 verlangten eine ganz besondere
umfangreiche Tatigkeit auf diesem Gebiete, die wir
gemeinsam mit der uns eng verbundenen Vereinigung
der Schrottverbraucher und dem Hauptverein aus-
Ubten. Die ersten Monate des Jahres 1925 hatten mit
einer erhdhten Erzeugung auch einen starken Schrott-
bedarf gebracht, der die Schrottpreise auf eine Hoéhe
von 80 R.-M schnellen lieB. Aber um die Mitte des
Jahres zeigte sich der Schrottmarkt wie so oft als
Barometer fiir die kommende Krisis. Die Nachfrage
nach Schrott ging stdndig zuriick, sie sank im August
auf ein MindestmalR. Dieser nur auf die schwere
Krise und die Beschéaftigungslosigkeit der Werke
begriindete Zustand veranlaBte die Handler 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, da unter ge-
wissen Umstadnden Ausfuhrbewilligungen gegeben
werden konnten. Einer Aufhebung des Schrottaus-
fuhrverbots konnten wir aber unméglich zustimmen,
da groRe schrottabgebende Lander ihr Ausfuhrverbot
in erster Linie gegen Deutschland richteten, und da
es klar war, dal bei einem wiederkehrenden Bedarf
sich die Schrottdecke in Deutschland als zu kurz
erweisen wirde. Dazu kam noch, daB das Ausland,
vor allem die Tschechoslowakei und Italien, unseren
verhaltnismaRig billigen Schrott zur Herstellung von
Walzwerkserzeugnissen benutzten, mit denen sie
uns im eigenen Lande Wettbewerb machten. Die
Begrindung der Héndler, durch eine mdglichst hohe
Schrottausfuhr unsere Handelsbilanz zu starken,
widersprach also geradezu den Tatsachen. Unsere
stdndigen Vorstellungen beim Reichskommissar haben
leider nicht den entsprechenden Erfolg gehabt. Zwar
muB anerkannt werden, daR das Reichskommissariat
versucht hat, auch unseren Wiinschen gerecht zu
werden. Vor allem machte es sich unseren Standpunkt
zu eigen, daR der inl&ndische Schrott als wichtiger
Rohstoff der Eisen- und Stahlindustrie auch dem
inlandischen Verbrauch zur Verfligung gestellt werden
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musse. Die Einwirkung der Héndler und Schrott-
abgeber, die dazu noch einflureiche Parlamentarier
auf ihre Seite zogen, war mit der langen Dauer der
Krise so stark, daB unsere Auffassung nicht restlos
durchdrang. Dazu kam, daR die Eisenbahnverwal-
tung im Besitze grofer Schrottmengen war, die sie
nicht abstoRen konnte, und bei der geldlichen An-
spannung, in der sie sich befand, durch die Unver-
kauflichkeit ihres Schrottes in ihren Bestellungen fir
Neueisen gehemmt wurde. So erreichte denn die
Ausfuhr im Jahre 1925 die Zahl von 285791 t. Im
Jahre 1926 stiegen die zur Ausfuhr freigegebenen
Mengen weiter, so daf die Gesamtausfuhr des Jahres
1926 446 873 t betrdgt. Demgegeniber steht eine
Einfuhr in der gleichen Zeit von 175497 t. Damit
vergleiche man die Zahlen fir das ganze Jahr 1922.
Damals betrug die Ausfuhr 98 467 t und die Einfuhr
600983 t. Der EinfuhriberschuB des Jahres
1922 in Hohe von 502 516 t ist also im Jahre 1926 in
einen Ausfuhriberschufl von 271376 t umge-
wandelt worden. Trotzdem behaupten auch jetzt
noch die Gegner des Ausfuhrverbotes, daf durch eine
Lockerung des Verbotes unsere Handelshilanz ge-
bessert werden konnte, und daf durch das Schrott-
ausfuhrverbot die Werke eine Monopolisierung des
Marktes herbeigefiihrt hatten. Mit der Zunahme der
Beschéftigung der Eisenindustrie sind erfreulicher-
weise die Bewilligungen seit Juli 1926 erheblich zu-
riickgegangen. Leider sind wir durch das sogenannte
Genfer Abkommen gezwungen, bis zu 235000 t
jahrlich an Polen abzugeben, so dal} eine vollkommene
Sperre der Ausfuhr nicht méglich ist. In den letzten
Monaten ist der Schrottmarkt wieder sehr angespannt
gewesen. Unsere Voraussage, dal bei steigender Er-
zeugung jede ins Ausland abgewanderte Tonne uns
fehlen wiirde, hat sich leider allzurasch bewahrheitet.
Besonders im Oktober und November 1926 setzte
eine Preissteigerung ein, die vor allem durch das
Ueberwiegen des spekulativen Gesichtspunktes bei
den Schrottabgebern und -héndlern hervorgerufen
wurde. Die Werke sahen sich daher zu GegenmaR-
nahmen gezwungen, zumal da die Preise der Walz-
werkserzeugnisse keine Aenderung erfuhren. Im
November griindeten deshalb die Vereinigten Stahl-
werke A.-G., die Gutehoffnungshitte, die Fried.
Krupp A.-G., das Eisen- und Stahlwerk Hoesch, die
Mannesmanmohren-Werke, die Klockner-Werke und
die Henrichshiitte eine gemeinsame Schrotteinkaufs-
stelle. Diese Zusammenfassung ist durchaus zu be-
griRen. Sie wird, da sie 85 bis 90% des Bedarfs
der rheinisch-westfélischen Schrottverbraucher dar-
stellt, zweifellos zu einer Beruhigung des Marktes
beitragen und spekulative Einflusse einddmmen.
In der Oeffentlichkeit ist behauptet worden, dal
durch diese Neugriindung der Handel vollkommen
ausgeschaltet werden soll. Das ist nicht der Fall.
Die Einkaufsstelle wird vielmehr ihren Schrottbedarf
auch beim Handel eindecken. Im Gegensatz zu
Vorgangen aus friheren Jahren sind auch bei
dem jetzigen ZusammenschluB  keine vertrag-
lichen Bindungen mit einzelnen Handlern einge-
gangen.

39
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Entwicklungsmoglichkeiten der deutschen Eisenindustrie.

Wenn man sich ein Bild tber die zukiinftige Ent-
wicklung der Lage in der Eisenindustrie machen will,
so ist zundchst davon auszugehen, daB in den letzten
Monaten zweifellos eine starke Belebung stattge-
funden hat. Ob aber diese Belebung anhalten wird,
vor allen Dingen wenn die fur uns glnstigen Wir-
kungen des englischen Bergarbeiterstreiks beendigt
sind, ist immerhin fraglich. Man wird die Entwick-
lung des Fruhjahres geschaftlich abwarten missen,
um beurteilen zu kdnnen, ob auch der Inlandsmarkt
eine weitere Starkung erfahren hat. Wir haben
in unserem Ueberblick tber die letzten Monate ge-
zeigt, daR die Eisen- und Stahlindustrie selbst keine
Opfer und Muihen gescheut hat, um durch Ratio-
nalisierung und Hdochstanspannung aller Kréfte
selbst die Voraussetzungen fiir eine wirtschaftliche
Gesundung zu schaffen. Leider haben Reich, Staat
und Gemeinde das lhrige nicht im gleichen Umfange
getan. Wenn keine wirksame steuerliche Entlastung
der Wirtschaft, die Hand in Hand mit der auch von
uns geforderten Verwaltungsreform gehen muf, ein-
setzt, so werden auch fir die Wirtschaft wieder
Krisenzeiten kommen. Weiterhin muf® sowohl zum
Besten der gesamten Wirtschaft als auch des Gemein-

Umschau.

Ueber Steinmodelle und Steinmodellplatten.

Auf der GieRereifach-Ausstellung in Hamburg
wurde im Jahre 1923 erstmals eine Steinmodellplatte von
groBeren AusmafRen gezeigt. Diese Modellplatte war
langere Zeit auf groRen Ruttelformmaschinen im Ge-
brauch, und es sind damit tadellose Abgisse sowie eine
Mehrerzeugung bis 40 % erzielt worden. Diese Tatsache
hat berechtigte Aufmerksamkeit fiir steinfeste Dauer-
formplatten, zur Herstellung von Préazisionsformarbeit
und GuR, bei den GieBRereien gefunden. Nachdem seit
langerer Zeit Steinmodellplatten fiir Formmaschinen-
arbeit von den GieRereien mit gréBeren oder geringeren
wirtschaftlichen Erfolgen gebraucht werden, scheint es
angebracht, das Wesen der Steinmodelle, die Rohstoffe,
deren Herstellung und Behandlung zur zweckmaéRigsten
Anfertigung der Steinmodelle zu kennen.

Die Gipsmodellplatten geniigen der neuzeitlichen
Formmaschinenarbeit auch in dem Falle nicht mehr,
wenn Metallmodelle auf der Gipsplatte zur Verwendung
kommen. Die Gipsplattenflaiche gibt nach und wird be-
schadigt, wahrend das Metallmodell fast unversehrt bleibt.
Nach kiirzestem Gebrauch dieser Formplatten werden
die Abgusse unbrauchbar oder erfordern wesentlich mehr
GuBputzarbeit. Die Riuttelformmaschine verlangt zur
Abhaltung der StoRkréafte einen festeren Modeilstoff,
als es die Gipsmodellplatte bietet. Das Steinmodell
ersetzt bei dieser Arbeitsweise die Dauerformplatte mit
MetallmodelJ.

Fur die Herstellung der Steinmodelle sind die Er-
fahrungen in der Herstellung von Magnesiazementen
und Steinholzmasse aufgegriften worden; man hat mit
dem hierflr verwendeten Stoff Modelle und Formplatten
angefertigt, in dem Verfahren Verbesserungen ange-
strebt und Fortschritte gemacht. Von irgendwelchen
Geheimnissen kann hierbei keine Rede sein, die es be-
rechtigt erscheinen lieRen, auBergewodhnlich hohe Preise
fir die Steinmodellmasse zu fordern.

Mit der allméhlich zunehmenden Erhédrtung der ver-
gossenen Steinmasse tritt gleichzeitig eine groBere
Festigkeit ein. Dagegen bietet die Raumbestédndigkeit
noch Schwierigkeiten, die in der Natur der Rohstoffe
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wohls ohne Ricksicht auf entgegengesetzte Stim-
mungen der Wéhlermassen immer wieder mit aller
Eindringlichkeit gefordert werden, dalR die Regierung
gegeniliber den Bestrebungen zur Kiirzung der Ar-
beitszeit mehr Rickgrad zeigt als bisher, zum min-
desten aber nicht in erheblichem MaRe diese Be-
strebungen durch Gesetzentwiirfe und andere Vor-
lagen, wie Arbeitszeitnotgesetz, Arbeitschutzgesetz,
Gesetz zur Ratifizierung des Washingtoner Abkom-
mens, stutzt. In dankenswerter Weise hat unser
Vorsitzender Paul Reusch noch in jlngster Zeit
seine warnende Stimme in der Presse erhoben. Weder
die Regierung noch die Gewerkschaften, die die
eigentlichen Tréager der Arbeitszeitbewegung sind,
haben das Wesen der vorldufig tiberstandenen Krise
erkannt. Noch immer wird jeder noch so unbedeu-
tende Ansatz zur notwendigen Kapitalneubildung aus
der Wirtschaft heraus durch zusétzliche Forderungen
erdriickt und dadurch niemandem mehr geschadet als
der Arbeiterschaft selbst. Solange sich die heute
bei der Gestaltung der Lohn- und Sozialpolitik maR-
gebenden Kreise nicht praktisch zu der Auffassung
bekennen, daR die Wirtschaft zu ihrem Wiederauf-
stieg in erster Linie Ruhe und Festigkeit der Ent-
wicklung braucht, so lange sind die Grundlagen fur
eine stetige Gesundung nicht geschaffen.

liegen und denen bei der Anfertigung der Steinmodelle
und Modellplatten Rechnung getragen werden mufB. Die
Hauptbestandteile der Steinmasse, Magnesit und Tal-
kum, kommen aus dem Auslande und werden in deutschen
Werken aufbereitet, fein gemahlen und unter den ver-
schiedensten Markenbezeichnungen in den Handel ge-
bracht. Weitere Beimischungen zu diesen Stoffen, wie
z. B. Hartholzmehl, haben einen Sonderzweck. Als
Bindemittel dient Chlormagnesium, welches aus einem
Abfallstoff, der Endlauge, in den deutschen Chlor-
kaliumfabriken hergestellt wird und in dreierlei Art in
handelstiblicher Ware auf den Markt kommt.

Zur Chlormagnesiagewinnung dient eine Endlauge
aus der Karnalit-Rohsalzverarbeitung mit etwa folgender
Zusammensetzung: bei S = 31°:14 KCI, 50 Mg SO,,
12 NaCl, 384 MgCI2, wobei nach Kubierschky1) S das
Mehrgewicht tiber 100 g von 100 cm3 bezeichne. Der ver-
haltnisméRig geringeChlormagnesiumgehalt und die grofen
Verunreinigungen durch die noch in der Lauge enthal-
tenen Salze ist als Bindemittel fir die Steinmodellber-
stellung nicht verwendbar. Das konzentrierte fllissige
Chlormagnesium kommt mit etwa folgender Zusammen-
setzung in den Handel: bei S = 37,5° : 2 KCI, 37 MgS04
3 NaCl, 447 MgCIl2. AuRerdem sind in dieser Ldsung
noch weitere Verunreinigungen insbesondere durch Eisen
vorhanden.

Das handelsibliche Chlormagnesium wird in fester
Form in zwei verschiedenen Arten durch weitere Kon-
zentration hergestellt, und zwar ohne Gewdahr fir eine
einheitliche Zusammensetzung an die Verbraucher ge-
liefert.

Die relative Schwere des Chloimagnesiums bei einer
Siedetemperatur von 157° betrdgt S = 43,5". Eine
Reinigung des Laugensudes wird wéhrend der Kon-
zentration in Verdampfungspfannen, bei einer Tempe-
ratur von 154", durch die Zugabe von festem Kalium-
chlorat vorgenommen; nachdem sich die Flussigkeit
vollstdndig beruhigt hat, wird weiterhin Kalkmilch zu-
gegeben. Bei 120° wird die heiBe Chlormagnesiumlauge
aus der Pfanne in Versandbehalter abgelassen; der
Schmelzpunkt liegt bei etwa 118°. Infolgedessen erstarrt

L Monographien dher chemisch-technische Fabri-
kationsmethoden, Bd. 3 (Halle a. d. S.: W. Knapp).
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die Masse sofort und sinkt ein. Die fertige Ware ist eine
harte, dichte, glasige, weilliche Masse mit etwa 46,7 %
MgCI2 1,1 % KCI, 0,5 % MgSO«. 1,5 % NaCl, 50,2 % H20.

Neben 96,9 % (MgCl2+ H20) sind demnach noch
3,1 % unerwiinschte Beimengungen in dem Chlormagne
sium enthalten, deren Vorhandensein ohne Zweifel die
Steinformmasse beeinfluft.

Die zweite feste Darstellungsform, in welcher das
Chlormagnesium in den Handel kommt und zur Stein-
modellmasse Verwendung findet, wird in &hnlicher
Weise hergestellt, zerkleinert und in Eisen- oder Holz-
fassern versandt. Der Konzentrationspunkt dieses
Chlormagnesiums liegt um etwa 1,5° tiefer, also bei
etwa 42° S. Die Kristallmasse hat in der Regel ein
parallelstrahliges Gefiige und etwa folgende Zusammen-
setzung: 43,0 % MgCI2 1,3 % KCI, 3,4 % MgS0L 1,2 %
NacCl, 51,1 % H20.

In bezug auf die Reinheit ist das erstgenannte
Erzeugnis vorzuziehen; dagegen bietet bei ihm die Losung
des Chlorkaliumblockes fur den Gebrauch mehr oder
weniger Schwierigkeiten als bei dem zweiten, gebrochenen
Erzeugnis. In beiden Fallen muB ein neutrales L&sungs-
mittel (Flussigkeit oder Dampf) verwandt werden, damit
weitere Verunreinigungen, insbesondere durch Kalk und
Gips, zur Herstellung des Binde- und Hartemittels ver-
hindert werden. Aus dem Vorhergesagten geht hervor,
daB ein technisch reines Chlormagnesium, ein neutrales
Ldosungsmittel und ein hochprozentiger Magnesit ange-
wendet werden mufl zur Anfertigung von Steinmodellen,
die allen gerechten Anspriichen Rechnung tragen. Die
weiter beigemengten Stoffe haben nur wenig Bedeutung
und geringeren EinfluR auf die Beschaffenheit der Stein-
modelle.

Fir Dauerplatten und fiir genauen Formmaschinen-
guB ist es vorteilhaft, steinfesle Modellplatten anzu-
fertigen; Gipsmodellplatten sind nur dann zweckméRig,
wenn es sich um einmalige Ausfihrung einer Anzahl
von Abgussen und um kirzeste Lieferzeit handelt. Die
Steinmodellplatte ist in den meisten Féllen erst am
zweiten Tage gebrauchsfahig. Bei Modellen mit schwachen
hohen Rippen oder Vorspringen ist es ratsam, Metall-
teile einzusetzen und diese mit in die Steinmasse einzu-
gieBen. Sind Metallmodelle vorhanden, so sollte auch in
diesem Falle eine Steinmodellplatte angefertigt werden.
Auf aile Félle werden dann die GuRlieferungen besser
ausfallen, keine Nacharbeiten erfordern und die Her-
stellungskosten veibilligt.

Zur Anfeitigung der Steinmodelle wird ein Mutter-
modell mit 1 % SchwindmaB fiir GrauguB gebraucht und
hiernach die benétigte Anzahl Steinmodelle, die keine Be-
arbeitung erfordern, angefertigt. Fur die Maschinenfor-
merei werden die eigentlichen Modelle mit der Formplatte
zusammen hergestellt, und zwar in der gleichen Weise,
wie dies bei den Gipsplatten geschieht. Zu beachten ist
hierbei, daR die Rahmen der Gipsplatten zum Gebrauch
fir Steinmodellplatten in den meisten Féllen zu hoch
sind und dadurch der Masseverbrauch zu grofR wird.
Beispielsweise erfordern Formplatten von 300 x 300 mm
oder 400 X 400 mm eine Steinplattenstarke von rd.
30 mm und demzufolge einen entsprechenden Eisen-
rahmen. Werden die AuBenmaRe der Platten groRer,
so sind Plattenstdrke und Rahmenh6he entsprechend zu
wéhlen. Das gleiche gilt von der Starke in der Form.
Das Verhalten der Steinmasse nach dem GuR ist ein
anderes als dasjenige der Gipsmasse. Das Gipsmodell
ist innerhalb einer Stunde hart, wahrend das Steinmodell
6 bis 8 Stunden und l&nger zur Hartung gebraucht. Alle
Eisen- und Metallteile sind vor dem GuR mit einem
Schutzanstrich zu versehen, die vorgenannten Rohstoffe
in erprobtem Verhéltnis gut zu vermischen und durch
Zugahe der Loseflussigkeit in eine gieBfahige Breimasse
anzurihren. Im GroBverbrauch von Steinmodellplatten
werden die Vorgange mechanisch, im Kleinverbrauch
mit der Hand und den erforderlichen Hilfsmitteln aus-
gefihrt. Das fertige Steinmodell und die Formplatte
werden mit einem Lackuberzug versehen und im ibrigen
wie jedes andere Modell behandelt. Erforderliche Ver-
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&nderungen am Modell kdénnen wie bei jedem anderen
Modell vorgenommen werden.

Die Herstellungskosten der steinfesten Modellplatten
gegeniiber den Gipsmodellplatten sind nur unwesentlich
héher, wenn der geringere Masseverbrauch in Betracht
gezogen wird. Beispielsweise betrégt der Preis fur guten
Modellgips 6 bis 8 JI fiir je 100 kg. Der Preis fir die
Steinmasse-Rohstoffe betrdgt dagegen 17 bis 18 JI und
bei einem 50 % geringeren Verbrauch 9 JI fir je 100 kg
Steinmodell. Eine einfache Steinmodellplatte, 300
X 300 mm grofB3, erfordert 5 kg Magnesit und Talkum
und 5 kg auf 28° Bé verdiinnte Chlormagnesiumlauge.
Werden Rohstoffkosten und Arbeitslohn erfahrungs-
geméaR zu 20 JI fir je 100 kg angenommen, so betragen
die Herstellungskosten dieser steinfesten Dauerform-
platte 2 M. Eine Vergleichsbereehnung tber die Kosten
von Steinmodell und Metallmodell eriibrigt, sich , weil die
Bearbeitung an einem Metallmodell fur jeden Fall ver-
schieden ist. Die Steinmodelle erfordern keine Nach-
arbeiten und sind als die genaueste Modellwiedergabe, bei
unbegrenzter Haltbarkeit, anzusehen. I . .

W ilh. Rieth.

Zur* Siliziumbestimmung in siliziumreichen Legierungen.

Bei kohlenstoffhaltigen Siliziumlegierungen machte
ich die Beobachtung, daB die nach den tblichen Analysen-
verfahren abgeschiedene Kieselsdure Silizium noch in
anderer Form als Verunreinigung enthalten kann.
Beim Abrauchen mit FluBsdure verflichtigt sich die
Kieselsdure als Fluorid. Kristallisiertes oder amorphes
Silizium wird bei Gegenwart von etwas Alkali nach der
Formel Si+ 2 H2 = Si02+ 2 H2in Siliziumdioxyd
Gbergefihrt.

Der beim Abrauchen mit FluRsdure hinterbleibende
glanzende, blauschwarze Rickstand kann kein elementares
Silizium sein, wohl aber nach seinem Verhalten und Aus-
sehen Siliziumkarbid SiC oder Siloxikon mit der un-
gefdhren Zusammensetzung Si2C20. Bei Ferrosilizium
betrug dieser Riickstand, der in vereinzelten Fallen beim
Abrauchen zuriickblieb, meist nur einige Milligramm,
die sich durch AufschluB mit Soda usw. in Kieselsdure
Uberfuhren lieBen. Bei anderen kohlenstoffreichen
Legierungen hinterblieb oft ein weit groRerer Riickstand.
Die aus solchen Rickstdnden erhaltene Kieselsdure
entsprach, auf die urspriingliche Einwage umgerechnet,
oft ganzen Prozenten Silizium; z. B. hinterlieR die
aus 1 g Simanal durch AufschluR mit Aetznatron und
Soda und nachtréaglicher S&urebehandlung erhaltene
Kieselsdure nach dem Abrauchen einen Rickstand von
0,0380 g, der nach Wiederholung des Aufschlusses usw.
0,0400 g Si02 ergab, entsprechend 49,2 % Si oder
1,80 % Si auf die urspriingliche Einwage von 1 g um-
gerechnet. Siliziumkarbid enth&lt nach der Formel
rd. 70 % Si, Siloxikon rd. 58,2 % Si. In den aus Simanal
nach erwédhnter Behandlung gesammelten Rickstanden
konnten Uber 21 % C nachgewiesen werden. Silizium-
karbid enth&lt nach seiner Formel rd. 30 % C, Siloxi-
kon rd. 25 % C. Abgesehen von anderen vorhandenen
Verunreinigungen passen die erhaltenen Werte von Si-
lizium und Kohlenstoff am besten auf die Formel des
Siloxikons Si2C20.

Es ist ratsam, den beim Abrauchen mit FIluR-
sdure hinterbleibenden Rickstand mit Soda und ein
paar Kornchen Salpeter im Platintiegel oder, wenn
notwendig, mit scharferen AufschluBmitteln, wie Natrium-
superoxyd oder Aetznatron und Borax, im Nickeltiegel
nochmals aufzuschlieBen. Die durch Behandeln dieser
Schmelze erhaltene Kieselsdure muf zu der Hauptmenge
hinzugezahlt werden. Erwdhnt mdoge hier noch
werden, daR die Anwesenheit von Karbiden auch bei
anderen Ferrolegierungen, wie besonders bei Ferrochrom
und bei chromlegierten Stahlen, zu falschen Zahlen
fuhren kdnnen. Ungenauigkeiten, die man oft gern einem
bestimmten Analysengang zuschreibt, beruhen héaufig
nur auf Anwesenheit von Metallkarbiden, die sich schlecht
aufschlieBen lassen und in S&uren schwer l6slich sind.

Dr. P. Koch, Bochum.
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American Foundrymen’s Association.

(30. Hauptversammlung 27. September bis 1. Oktober in Detroit.
Fortsetzung von Seite 142))

Professor E. Piwowarsky, Aachen, zeigt

in seinem Vortrag Uber die
Fortschritte in der Herstellung von hochwertigem GuB-

eisen
an Hand von umfangreichen Zahlen, Diagrammen und
Mikrophotographien die Entwicklungsgeschichte der
GrauguBbeschaffenheit wéahrend der letzten 20 Jahre.
Ein groBer Teil des Inhalts deckt sich mit den letzten
Verdffentlichungen des Verfassersl). Hinzu kommt die
Mitteilung einiger den beachtenswerten EinfluB der
Dichte auf die Raumbestandigkeit kennzeichnender
Zahlen (vgl. Zahlentafel 1). Auch die in Zahlentafel 2
zusammengestellten Festigkeitswerte, welche an heif3-
erschmolzenem, chromnickelhaltigem GuBeisen (unter
Verwendung von natirlichem und synthetisch herge-
stelltem Mayari-Eisen) niedrigen bis hohen Kohlenstoff-
gehalts festgestellt worden sind, sind insofern beachtens-
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Im GieBereiwesen hat in den letzten Jahren die
Herstellung eines GuReisens mit hdheren mechani-
schen und physikalischen Eigenschaften erhéhte Be-
deutung gefunden. Die grundlegende Voraussetzung
fir ein mechanisch festes Eisen ist bekanntlich3)
eine vorwiegend perlitische Grundmasse. Eine
solche im GuR zu erzielen, wird ohne weiteres erreicht

~7«? -TfOC0 77S3WS0 ~-7700°
Abbildung 1. Kristallisationsschaubild.
a = Kernzahl des Graphits, a*= Kernzahl des Graphits, b = Kri-
stallisationsgeschwindigkeit des Graphits, c¢ = Kernzahl des Ze-

mentits. d = Kristallisationsgeschwindigkeit des Zementits.

Zahlentafel 1. EinfluR der Dichte auf die Raumbestidndigkeit.
Wachstum in % nach Zusammen-
] . - on on s . setzung nach
is raon Erhitat Ge- ) Ibis3 |4 bis24(29bis31j31bis33 Gesamt .. Spezi- 33 Pendel-
R samt- P i ) gossen Grapbit- Pendelerhitzungen wachs-  Brinell- fisches erhitzungen
3 c 0 bis bei struktur twum harte Cowich
| ; ~ ewicht Gesamt- Graph.
m in Luft ™ Valin Lust ' stk C ¢
% % % »C °c kuum Stoff % %
i 299 202 218 1260 1250 grobkérnig 1.7 3,71 0,49 0,10 6,1 180 7,364 2.69 2.69
2 298 1,89 2,28 1420 1250 fein 1,79 399 0,79 0,00 6,57 170 6,972 2,71 2,71
3 285 181 2,40 1590 1250 sehr fein 2,00 3,20 041 0,11 5,72 185 7,219 2.69 2.69

Zahlentafel 2. EinfluR eines Nickel- und Chromzusatzes auf die Eigenschaften verschiedener

synthetischer

GuBeisenproben.

Zusammensetzung i-
J/\ol Biege- Durch- Druck-  Zug- ii‘;i:e Bri- Dauer-
a . Ge- festig- bie- festig- festig- _ _
Gattierun Graph. . . Schlag- nell schlag
@ B samee T s WD P N ket gung  keit  keit Ol puie Drobe
Kr. % 0% % % % % % kg/mm2 mm kg/mm2 kg/mm2 mkg/cm2
101+ Il + 1IP) 254 202 246 106 018 _ — 61,3 11,0 115 31,1 15 179 n. b
2 1+ 11+ 1112 230 165 264 140 0,14 0,27 0,85 71,0 9,0 124 35,5 1,0 223 n. b
3 1+ 11+ 1IP) 220 128 235 119 0,16 0,71 1,40 62,0 8,0 130 31,6 1,2 245 n. b
14 1+ Il + 1IP) 345 2771 192 — — — 350 11,0 n. b. 18,0 n. b. 162 81
15 1 + Il + 1IP) 3,40 265 176 — — 1,02 0,34 44,0 120 n.b. 190 n. b. 188 1659
6 1+ 11+ 1IP) 259 1,79 232 — — 1,01 0,30 68,0 12,0 n.b. 33,0 n. b. 222 15 156
17 I+ 1l + 1IP) 256 1,79 2,02 — — 1,18 0,29 68,0 85 n.b. 280 n.b. 247 4771
18 | + 11 + 1V4) 3,02 191 164 — 0,82 0,08 50,0 115 n.b. 250 n. b. 216 1661
19 | + 1l + 1V4 2,00 099 184 _ — 082 0,06 37,0 85 n.b. 18,0 n. b. 234 87
4) I = schwedisches Holzkohlenroheisen; 1l = Schrott; 11l = synthetisches Mayari-Eisen; IV = natir-
liches Mayari-Eisen. 2) Erhitzt bis iber 1500°; vergossen bei 1450° in trockene Sandformen. 3) Erhitzt auf 1600°;

vergossen bei 1400° in trockene Sandformen.

wert, als aus ihnen der nachteilige Einfluf einer zu starken
Kohlenstoffverminderung im GraugufB3 hervorgeht (untere
Grenze etwa 2,2 % Gesamtkohlenstoff). Die Wirkung
der vom Verfasser begriindeten planmaBigen Schmelz-
tberhitzung auf die Graphitverfeinerung und das Ver-
héltnis der Kohlenstoffarten (elementar und nicht-
elementar) im festen Eisen konnte an Hand neuerer
Versuche von F. Meyer2) erneut gezeigt werden, wobei
der Wechsel im Verhéltnis der Kohlenstoffarten (Um-
kehrkurven) in mehreren Féallen (berraschenderweise
auch metallographisch zum Ausdruck kam. Abb. 1
zeigt schlieBlich das vom Vortragenden aufgestellte
(zum Teil von ihm selbst noch als hypothetisch bezeich-
nete) Kristallisationsdiagrrmm des GuReisens.

4) Ber. GieR.-Zg. 23 (1926) S. 379 u. 414.
2) Siehe vorliegendes Heft S. 294/7.

4) Erhitzt auf 1600°; vergossen bei 1450° in trockene Sandformen.

boi zweckméaRiger Anpassung der chemischen Zusammen-
setzung an die mittlere Wandstarke der Abgilisse. An
Hand der schon friher in GielRereien gebréuchlichen
sogenannten G attierungstafeln, aus denen in jingster
Zeit die sehr Gbersichtlichen graphischen Diagramme von
E. Maurerd) oderF. Greiner und Th. Kl ingenstein3)
sich entwickelt haben, laRt sich ja die fir jede GuR-
eisenart gulnstigste chemische Zusammenletzung ab-
lesen. Das zweckmaéRigste Kleingeflige, also erwiinschten-
falls auch das vorwiegend perlitische, stellt sich alsdann
zwanglaufig ein. Diese Gattierungsvorschriften sind
meist den Abkuhlungsbedingungen, bezogen auf etwa

3) Vgl. P. Goerens: Ueber die Konstitution 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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Raumtemperatur der GielRformen, angepaBt. Arbeitet
man jedoch mit planmé&Rig vorgewdarmten Giel-
formen, so gestattet diese kiinstliche Verzégerung der
Abkihlungsgeschwindigkeit eine ganz bestimmte, ent-
sprechende Verringerung des Gesamtkohlenstoffgehalts,
insbesondere aber des Siliziumgehalts im GuB. Fir
spannungsfreie, auch bei héhe-
ren Temperaturen raumbestéan-
digere Abgiisse, insbesondere
dinnerer Wandstarken, hat die-
ses beider Firma Lanz in Mann-
heim weitestgehend entwickelte

Verfahren besondere Vorteile.
Ein vorwiegend perlitisches
Eisen garantiert aber noch
keineswegs den Bestwertder
aus dem GuReisen herauszuho-
lenden Eigenschaften.  Menge
und Ausbildungsform des Gra-
phits beeinflussen vielmehr die
erreichbaren Guteziffern wesent-
lich. Beim Elektro- und Flamm-
ofenguB ist durch beliebig hoch
gewahlten  Schrottzusatz die
Verminderung des freien Gra-
phits in jedem Umfange durch-
fahrbar. Zwar ist die Verwen-
dung von weichem Schrott auch
im Kuppelofenbetrieb uralt, aber
erst K. Emmell) gelang es,
durch planmaRiges Arbeiten auf
ein weitgehend niedriggekohltes
1300 >0 iS00 700/Off Jsjsen Ju; glinstigsten Betriebs-
r zunff/n bedingungen des Kuppelofens
der Gieltechnik fur den
genannten Zweck wirksam zu-
sammenzufassen. Will  man
aus metallurgischen, gietechnisehen und aus Griinden der
Schwindungserscheinungen jedoch den Gesamtkohlenstoff
nicht zu weit driicken, so tritt der Graphit leichtin Form
langer Nadeln auf. Durch kinstlich beschleunigte Er-
starrung, z. B. durch GielRen in Kokillen bei entsprechen-
der Erh6hung des Siliziumgehalts, 1aRt sich allerdings auch

kurve zur Erreichung eines
eutektischen Graphitgefiges,

A x100

Bei 1200» O im Vakuum */2 st gegliht,
ungeatzt.

Abbildung 3.

ein kohlenstoffreiches Eisen mit feiner Graphitausbildung
erzeugen, wie E. Schiiz2) zeigte; doch hat aus wirt-
schaftlichen, metallurgischen, insbesondere aber aus
form- und gieBtechnischen Grinden dieses Verfahren
nur eine beschrankte Bedeutung. Der Vortragende hat
nun vor etwa zwei Jahren auf Grund eingehender Ar-
beiten2) nachweisen konnen, daR ungeniigende GieB-,
insbesondere aber ungenitigende Schmelztemperaturen
des GulReisens die Ursache vieler Fehlerquellen und Mén-

#» St u E. 45 (1925)
2 st u E. 45 (1925)
3 St u E. 45 (1925)
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Zahlentafel 3. EinfluR der Abkihlungsart und

der Ueberhitzung auf die eutektische Er-
starrungstem peratur.
Schmelze.
Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3
Formart GieRtemperatur
1260» 1420» 1590»

Eutektische Temperaturen

Sandform auf 500° er-

hitzt .. 1186 1176 -
Trockene Sandform . 1152 1145 1113
Grine Sandform 1136 1127 1103
Metallform ... — — 1013

gel, vor allem aber die Ursache grobgraphitischer Kohlen-
stoffausbildung sind. Er zeigte, daB eine bislang plan-
mé&BRig noch nicht durchgefiihrte Schmelziberhitzung
in Temperaturbereiche je nach chemischer Zusammen-
setzung zwischen 1450 und etwa 1700° gehort, also
in  Temperaturbereiche, welche aus gieBtechnischen
Grinden eigentlich gar nicht erforderlich wéren, daR
hierdurch zunehmend eine eutektische bis temperkohle-
artige Ausbildung des Graphits hervorgerufen werden
kann, und zwar unabhé&ngig von der chemischen Zu-
sammensetzung.

Die Maschinenfabrik ERlingen hat nun jingst in
Ergadnzung der Arbeiten des Vortragenden diejenigen
unteren Temperaturgrenzen ermittelt, welche unter
normalen Betriebsbedingungen bei gegebenem Silizium-
Kohlenstoff-Gehalt erreicht werden miissen, um ein
Eisen mit eutektischem Graphitgehalt zu erreichen
(vgl. Abb. 2). Im allgemeinen aber wird in Zukunft nicht
die bislang vielfach als ideal hingestellte eutektische
Graphitform, sondern vielmehr die tem perkohleartige
Ausbildung anzustreben sein, wenn die besten Eigen-
schaften des GuReisens erzielt werden sollen. Bei zweck-
méRig durchgefuhrter Schmelzuberhitzung, hinreichender
Zeitdauer der Schmelzbehandlung, guter Desoxydation
und Entgasung der Schmelze stellt sich die temperkohle-

x 250 C

Bei 1450» 0 im Vakuum 1/2 st gegliht,
Stets im Ofen abgekihlt.

EinfluR des Schmelzens im Vakuum auf die Graphitausbildung.

artige Graphitausbildung im GufReisen mit hinreichender
Sicherheit ein. Beziglich der Ursachen dieser Erschei-
nung sei kurz folgendes gesagt: Durch thermische
Analysen konnte mit zunehmender Hohe und Zeitdauer
der Schmelzuberhitzung ein allméhliches Sinken des
eutektischen Haltepunktes beobachtet werden (Zahlen-
tafel 3), das auf Unterkihlungserscheinungen beruht,
verursacht vornehmlich durch zunehmende Auflésung
noch ungeldsten Graphits. DaR anderseits dem Gas-
gehalt und der Desoxydation des GuBeisens ein

S.1466wesentlicher EinfluR auf die Graphitausbildung zukommt,
S.144/@rhellt daraus, daB im Vakuum erschmolzenes GufReisen
S.1455nur hoéchst selten mit ungunstiger Graphitausbildung
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erstarrt (Abb. 3). Wir werden daher dem GuReisen in
Zukunft mehr und mehr eine metallurgische Behandlung,
wie bei der Stahlerzeugung, widmen missen, wie auch
schon y. Kerpely1) betonte. Von groBter Wichtigkeit
erscheinen ferner die Feststellungen, welche vom Ver-
fasser hinsichtlich der Rickwirkung eines derart, d. h.
anormal Giberhitzt hergestell-
ten GuBeisens auf dessen
Raumbestdndigkeit bei ho-
heren Temperaturen gemacht
werden konnte. Aus Schwin-
dungsversuchen und Gas-
bestimmungen, aus Dichte-
messungen und aus dem Ver-
halten in flissiger Luft
konnte der Verfasser ablei-
ten, daB die metallurgische
Vorbehandlung eines GuB-
eisens auf dessen spezifische
Dichte und damit auf seine
Raumbestédndigkeitbeihdhe-

HeiR erschmolzen.

Material von Werk B.
Normalbetrieb.

29. und 30. Erhitzung im
Stickstoffstrom.

2. Reihe.

Material von Werk B.
Heil erschmolzen.

Temperatur in 0G Temperatur in 00
1. Reihe. 1. Reihe.
AnlaBkurve und 1. bis 3. Erhitzung unter Luftzutritt.

Abbildung 4. Einfluf der TJeberhitzung im SchmelzfluB
auf das Wachsen von GrauguB (Piwowarsky).

ren Temperaturen, und zwar sowohl in oxydierender
Atmosphdre als auch im Dampfstrom, teilweise von noch
groBerer Bedeutung ist als die chemische Zusammen-
setzung. So zeigt z. B. Abb. 4 das Verhalten zweier
chemisch gleich zusammengesetzter, aber thermisch und
metallurgisch verschieden behandelter GufReisensorten
aus dem Kuppelofen (Zylindergu) beim Wachstums-
versuch nach dem Differentialpendelverfahren.

1) GieR.-Zg. 23 (1926) S. 435/46.
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Ein Uberraschend deutliches Beispiel fiir den Ein-
fluB der Dichte auf die Bestandigkeit des Karbids stellt
Abb. 5 dar. Dieses Eisen besaB etwa 3,5 % Si beird. 3 %
Gesamtkohlenstoff. Ein solches Eisen erstarrt, selbst
in Kokillen vergossen, vollkommen grau. Im vorliegenden
Falle war es nach sehr hoher Tleberhitzung auf etwa
1600 bis 1650° im Ofen sehr langsam durch sein Er-
starrungsintervall abgekihlt worden. Der Ledeburit war
aber dennoch nur teilweise zerfallen, und dies offenbar,
weil bei der hohen spezifischen Dichte dieses Eisens
infolge der starken TJeberhitzung und der guten Des-
oxydation durch den hohen Siliziumgehalt der mit
Wachstum verbundene Karbidzerfall sehr bald einen
so grofen inneren Gegendruck hervorrief, dal der Karbid-
zerfall des Ledeburits zum Stillstand kam.

Abbildung 5. EinfluR der Dichte auf die Bestandig-

keit des Karbids.

Manche der hier nur mit einigen Hinweisen gekenn-
zeichneten Erkenntnisse haben zur Ausbildung einer
Anzahl erfolgreicher technischer Verfahren gefihrt,
auf die in dem umfangreichen Aufsatz an Hand ein-
gehender Zahlenangaben ausfiihrlicher eingegangen ist.
Auch die Herstellung legierten, hochwertigen GuReisens
tritt infolge der heute gesicherten strukturellen Beherr-
schung der metallischen Grundmasse und der graphiti-
schen Ausbildungsform in eine neue, aussichtsreichere
Entwicklung. E. Piwowarsky.

Ein Bericht von C. A. Hansen, Schenectady, N. Y.,

befalt sich mit der
Gradeinteilung von Formsand.

Der Verfasser geht von der Erwédgung aus, daR die
fur Formsande gewisser Bezirke (besonders des Albany-
Bezirks) ubliche Einteilung nach Feinheitsgraden ziem-
lich willkirlich ist und nur auf langer Erfahrung der
Probenehmer beruht, dabei aber jeder genauen Kenn-
zeichnung der einzelnen Sorten entbehrt. Um hier
Wandel zu schaffen, fordert der Verfasser die Anwendung
eines Siebsatzes mit unbedingt stetiger Aenderung
der Maschenweite und gleichzeitiy eine Benennung
der Siebe nach der Maschenweite. Der ersten Forde-
rung wird ein Siebsatz gerecht, den das Bureau of
Standards nach den Vorschlagen von Rittinger aus-
gearbeitet hat, wobei die Maschendffnungen eines Siebes
jeweils doppelt so grof ist wie die des néchst kleineren,
ausgehend von dem Sieb Nr. 200 (200 Maschen auf einen
Zoll) mit 0,074 mm Maschenweite. Die American Foundry-
men’s Association hat jedoch fiir Formsanduntersuchun-
gen nur einen Teil dieses Siebsatzes (Sieb Nr. 6, 12,
20, 40, 70, 100, 140, 200 und 270) empfohlen, wodurch
die Stetigkeit in der Aenderung der Maschenweite ge-
stort ist. Betreffs der zweiten Forderung schldgt der
Verfasser abweichend vom Bureau of Standards die
Nummerneinteilung der Siebe nach Rittinger nach der
Maschenweite vor, wie sie in Zahlentafel 1 im Vergleich
mit der Einteilung des Bureau of Standards wieder-
gegeben ist. Er hat dabei die richtige Erkenntnis, dal
eine Benennung der Siebe nach der Maschenzahl je
Langeneinheit (Zoll) wie in Amerika, oder nach Flachen-
einheit (cm2 wie in Deutschland tblich, nicht eindeutig
ist, da Siebe gleicher Nummer bei verschiedener
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Zahlentafel 1. Siebabmessungen.

Rittinger- Maschenweite Gebrauchliche Maschenweite

zahl bzw. nach der Rit-  Siebnummem nach dem Bureau
Siebnummer  tingerformell)  des Bureau of of Standards

(n> mm Standards mm

8 6,63 3 6,72

7,5 4,68 4 4,76

7 3,32 6 3,36

6,5 2,34 8 2,38

6 1,66 12 1,68

5,5 1,18 16 1,19

5 0,83 20 0,84
4,5 0,59 30 0,590

4 0,415 40 0,420
3,5 0,294 50 0,297
3 0,207 70 0,210
2,5 0,147 100 0,149

2 0,104 140 0,105
1,5 0,074 200 0,074

1 0,052 270 0,053
0,5 i 0,037 - —

0 0,026 —

Drahtstdrke ganz
kdnnen.

Mit der Nummerneinteilung nach Rittinger kann
man sehr einfach die mittlere Feinheit eines Sandes
(Rittingerzahl) schaubildlich oder rechnerisch feststellen.
Fir die Praxis ist es nicht notig, den ganzen Siebsatz
zu verwenden; durch Weglassen jedes zweiten Siebes
bleibt die Stetigkeit erhalten, und die mittlere Feinheit
(Rittingerzahl) ergibt praktisch dasselbe Ergebnis.

An Hand zahlreicher Siebanalysen mit der dazu
berechneten Rittingerzahl weist der Verfasser nach, daf
letztere sich sehr gut mit den handelsiiblichen Nummern
fur den Albany-Sand deckt, weshalb er die Abgrenzung
der Sandnummem nach der Rittingerzahl vorschlagt
und zur allgemeinen Anwendung empfiehlt.

Die Siebanalyse bezieht sich nach den Prifvor-
schriften der American Foundrymen’s Association nur
auf den tonfreien eigentlichen Sand, weshalb auch die
Nummerneinteilung nach der Rittingerzahl einen Form-
sand nicht eindeutig festlegt, sondern noch weitere
Angaben Uber den Tongehalt (fett, mager usw.) not-
wendig macht, doch ist eine allgemein genau festgelegte
Nummerneinteilung des Sandes nach der KorngréRe
schon recht wertvoll.

Die vom Verfasser aufgestellte Beziehung zwischen
der Rittingerzahl und der Gasdurchlassigkeit hat kaum
praktische Bedeutung, weshalb hier nicht ndher darauf
eingegangen werden soll. C. Pardun.

T. C. Adams, Ithaca, N. Y., berichtete tber
Festigkeitsversuche an Formsanden.

Einleitend werden vom Verfasser die wichtigsten
Gebrauchseigenschaften des Formsandes, Standfestig-
keit neben ausreichender Gasdurchléssigkeit, eingehend
erdrtert, woran er, unterstiitzt durch zahlreiche Abbil-
dungen, eine Schilderung der verschiedenen Versuchsvor-
richtungen zur Bestimmung der Standfestigkeit anschlieBt.

Eine bundige Erklédrung fur die mehr oder minder
hohe Bindekraft eines Formsandes kann heute trotz
zahlloser Versuchsergebnisse noch nicht gegeben werden;
man neigt zu der Annahme, daR sie von der Anwesenheit
kolloidaler Substanzen, zu denen in erster Linie die Ton-
erde, alsdann die Kieselsdure und Eisenverbindungen
gehdren, abhéngig ist. Das bisher gelibte Verfahren, die
Menge derselben durch Farbstoffadsorption zu be-
stimmen, 148t noch viel zu wiinschen ibrig. Daneben ist
die Hohe des Tongehaltes sowie das Gefiige der Sand-
korner und deren Umhillung mit kolloidalen Stoffen von
erheblicher Bedeutung.

Es erhellt hieraus, daR die KornergréRenstufen-
verhdltnisse eines Sandes in Beziehung zum Bindemittel

verschiedene Maschenweite haben

*) 0,026 X 2n in mm.
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geradezu ausschlaggebend sind. Als Beleg hierfiir kann
dienen, daR zwei Sande bei gleichem Tongehalt und
gleicher GroRe der Sandkérner dennoch verschiedene
Bindefestigkeit besitzen. Von den verschiedenen Arten
der Bindefestigkeitshestimmungsverfahren 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. Beziglich der Zugfestigkeit ist zu sagen,
daB sie im Vergleich zur Bruchfestigkeit die geringsten
Werte ergibt, was z. T. auf die zur Zeit noch unsicheren
Berechnungsarten zuriickzufiihren ist.

Die Verfahren zur Bestimmung der Bindefestigkeit
sind zu unterscheiden in wissenschaftliche und solche,
die den Betrieb unmittelbar zu unterstitzen haben;
erstere sollen dazu dienen, neue Sande auf ihre Ge-
brauchseigenschaften zu prifen, sowie Mittel und Wege
ausfindig zu machen, um den Gebrauchssand in der
GieRerei stdndig zu verbessern, wahrend die Betriebs-
verfahren den Zweck verfolgen, durch einfache und
schnelle Ermittlungen zu bestimmen, ob das Sand-
gemisch dem jeweiligen Bedarf angepalt ist. Fur kleinere
GieRereien dirften die letzteren vollauf genligen.

Eine der wichtigsten Betriebsproben ist die Bestim-
mung des Wassergehaltes des zu verwendenden Sandes.
Es hat sich erwiesen, daR es in dem Verhéltnis von
Wassergehalt zur Bindefestigkeit einen Bestwert gibt.
Die héchste Festigkeit liegt entweder unterhalb, innerhalb
oder oberhalb der in GieRereien durch die angewandten
Mischverfahren erzielten Gebrauchssande, ein Beweis
dafir, daB eine standige Ueberwachung mittels geeig-
neter Prifverfahren notwendig ist.

Des weiteren wird auf den Zusammenhang von
Bindefestigkeit und Gasdurchl&ssigkeit hingewiesen.
Eine besondere Beachtung verdient die Stampffestigkeit
der GuRform, die zu der Bindefestigkeit in naher Be-
ziehung steht; neuere, noch nicht verdffentlichte Arbeiten
auf diesem Gebiete zielen auf eine Normung der Stampf-
arbeit hin als Ergebnis der Einflusse, die letztere auf die
friher erfolgten Feststellungen der verschieden grof3en
Bindefestigkeit ein und desselben Formsandgemisches
ausliben. Von dieser Art des Vorgehens ist eine bedeut-
same Forderung betrieblicher MaRnahmen zu erwarten,
was wohl immer ein Wunsch der EisengieBer gewesen
ist. Hier hinein spielt dann auch die Wiederauffrischung
des Altsandes durch Zugaben von Bindemitteln, weil sich
gezeigt hat, daB die Bindefestigkeit bei Wiederverwen-
dung des Sandes stdndig abnimmt. Es wird durch Ver-
such gezeigt, auf welche Weise die ,,Lebensdauer” eines
Sandgemisches ermittelt wird, die bekanntlich erschopft
ist, wenn sich pldtzlich eine ungewdhnlich hohe AusschuB-
ziffer einstellt. Mit einem groBeren Vorrat von Ge-
brauchssand werden GuRformen unter jedesmaliger Fest-
stellung der Bindefestigkeit so oft hergestellt, bis der oben
erwahnte Fall eintritt; die hierbei ermittelte Binde-
festigkeit hat als Grenze zu gelten, die keinesfalls unter-
schritten werden darf.

Ein groRer Unterschied besteht in der Bindefestig-
keit griner und getrockneter Formen; die der letzteren
ist naturgemaR erheblich groBer. DaR Kernsande eine
Sonderstellung beziglich der FestigkeitsVerhaltnisse ein-
nehmen, bedarf wohl kaum erwdhnt zu werden; sie
erfordern einen Zusatz kinstlicher Bindemittel.

Alle Versuche sollen schlieRlich dazu dienen, die
Beschaffenheit der GuBwaren zu heben und deren Selbst-
kosten zu senken, was letzten Endes nur durch stdndige
wissenschaftliche und betriebstechnische Prifung des
Formsandes zu ermdglichen ist. Es wirde zu weit fuhren,
einen Ueberblick Uber die zahlreichen Versuchsvorrich-
tungen zur Prifung der Bindefestigkeit zu geben; es
moge daher auf die Arbeit selbst verwiesen werden.

Ueber

Praktische und technische Ergebnisse bei Verwendung
von Ton als Bindemittel fur gebrauchten Formsand

berichteten R. F. Harrington, A. S. Wright und
M. A. Hosmer, Boston, Mass.
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Ton zum Wiederauffrischen von bereits mehrfach
gebrauchtem Formsand zuzusetzen, bezweckt Ersparnis
von Frischsand und hierdurch Verringerung der Selbst-
kosten. Noch hoher zu werten ist die Gite der GuB-
waren, GuBgefiige und &uBere Beschaffenheit, erst in
zweiter Linie kommt die Sandersparnis. Esistin Amerika
Brauch, GuBwaren dahingehend zu beurteilen, daB nach
Wegnahme von 3,2 mm der GuBoberflache sich keine
Sandeinschliisse sowie solche von der Formoberfldche
mehr zeigen, die auf mangelnde Bindefestigkeit und Gas-
durchlassigkeit der GuBform zurlickzufiihren sind, ein
Grund also dafir, daR deren Bestimmung vor dem
GielRen erfolgen muRB.

Von den als Bindemittel verwendeten Tonen kom-
men nur solche von hochwertiger Beschaffenheit in Frage;
zu den von den Verfassern durchgefiihrten Versuchen
wurden allein die von Jersey verwendet, da mit gewdhn-
lichen Tonen ein giunstiger Erfolg nicht zu erzielen war.

Die Zumischung von Ton zum Sand kann nur auf
maschinellem Wege erfolgen; Mischen von Hand fihrte
selbst bei Zugaben von 5 bis 10 % Ton zu keinem Ergeb-
nis. Zweck des Mischens ist, eine angemessene Menge
Ton dem Sande so beizumischen, daR die Kérner mdg-
lichst vollstandig von einer geringen Tonschicht umhillt
werden. AuBerdem ist die zur Erzielung genigender
Gasdurchldssigkeit erforderliche Menge Steinkohlen-
staub zu ermitteln; seine Zusammensetzung, namentlich
der Gasgehalt sowie der Feinheitsgrad, sollte stdndig
nachgeprift werden. Die nun folgenden Versuche lassen
deutlich erkennen, daB man friilher den Tonzusatz zu
reichlich bemessen hatte; die hierauf beruhenden MiR-
erfolge stellten das ganze Verfahren in Frage. Als neue
von den Verfassern als zweckméaBig erkannte Gesichts-
punkte seien genannt: durchlocherte Formksaten zur
leichteren Abflihrung der sich entwickelnden Gase und
zeitweise Zufuhr von Frischsand (4 bis 8 %), Tonzusatz
von nicht mehr als 15 % bei hochstens 1,5 % Stein-
kohlenstaubzusatz.  Verwendet man statt des bisher
Gblichen Kollerganges Tonschneider, so konnte der Ton-
zusatz sogar auf 0,75 bis 1% mit gutem Erfolge herab-
gesetzt werden, immer unter zeitweiser Auffrischung
durch Neusand. Es versteht sich von selbst, daf stdndig
Untersuchungen des Sandes in bezug auf Bindefestigkeit
und Gasdurchlassigkeit vorgenommen werden missen,
um MiBerfolge zu deuten und zu verhindern. Im groBen
und ganzen sagen die Verfasser, dal das angewandte
Verfahren bisher keinen nennenswerten Mehrbetrag an
Fehlgiissen verursacht hat, wenn auch hervorgehoben
werden muf, daB eine Vermehrung der Betriebsmittel
(lang andauerndes Mischen, Fortbewegungsmehrarbeit
usw.) bei Anwendung des AufbesserungsVerfahrens sich
als notwendig erwiesen hat. Immerhin werden sich je
nach Art des Betriebes und der Sandmischungen noch
Schwierigkeiten ergeben, die nur durch zielbewuRte MaR-
nahmen beseitigt werden konnen, um den Erfolg zu
sichern, der in einer Ersparnis von 60 % Frischsand und
Steinkohlenstaub besteht.

Einige Untersuchungsergebnisse lber

Die Wirkung des Kollerns auf die physikalischen Eigen-
schaften des Formsandes
teilte A. V. Leun, Ithaca, N. Y., mit.

Durch zahlreiche Versuche suchte der Verfasser den
EinfluR der Zeitdauer des Kollerns auf die Eigenschaften
des Sandgemisches zu klaren. In den meisten Fallen stieg
die Gasdurchlassigkeit bei wachsender Kollerzeit an; des-
gleichen nehmen auch die Zug- und Druckfestigkeit zu,
und zwar erstere etwas schneller als die letztere. Es hat
sich als vorteilhaft erwiesen, den Sand mit einem Wasser-
gehalt zu kollern, der etwas unterhalb des gunstigsten
liegt; zu nasser Sand sollte nicht gekollert werden. Ein
feinkdrniger Sand mit mehr als 15 % Tongehalt ist trocke-
ner zu kollern als grobkdrniger mit gleichem Tongehalt.
Die Zeitdauer des Kollerns sollte keinesfalls mehr als
20 min betragen; als geeignete Zeitdauer ist eine solche
von 15 min anzusehen.

Handelt es sich um die Herstellung synthetischer
Formsande, so ist das Kollern so lange auszudehnen,
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bis eine vollkommen gleichméRige Verteilung des Ton-
zusatzes gewaébhrleistet ist; das gleiche gilt fir die Zugabe
von Frischsand zu gebrauchten Sanden.

Am Schluf wird der Vorteil des Kollerns, das wohl
Kosten verursacht, hervorgehoben mit dem Bemerken,
daB letztere durch die gleichméaRige Beschaffenheit des
Gebrauchssandes und dessen verldngerte Benutzungs-
dauer reichlich aufgewogen werden.

H. W. Dietert und H. W. W akefield jr., Detroit,

Mich., behandelten in einer Arbeit die

Sanduberwachung in der GieRerei.

Im Verfolg fruher verdffentlichter Arbeitenl) sind
die Verfasser bemiht gewesen, die darin beschriebenen
Verfahren weiter zu vereinfachen und deren Anwen-
dungsgebiet zu erweitern.

Es wird zunéachst vorgeschlagen, die Bemessung der
Wasserzugabe zum Sandgemisch mittels Wasseruhr und
angeschlossenem  Gummischlauch vorzunehmen; die
durchfeuchteten Sandhaufen sind spaterhin auf ihren
Durchschnittswassergehalt nachzuprifen. Es werden
alsdann erprobte Zahlen betreffend Gasdurchléssigkeit
und Bindefestigkeit fiir eine Reihe von GuBwaren ange-
geben, die mit Versuchseinrichtungen der American
Foundrymen’s Association ausgefuhrt sind. Wie groB die
Unterschiede der Bindefestigkeit in grinem und ge-
trocknetem Sand sind, zeigen die Ermittlungen, durch
die bei ersterem Schwankungen zwischen 0,042 und
0,16 kg/cm2 und bei letzterem zwischen 0,07 und
1,76 kg/cm2 festgestellt wurden, Unterschiede, die bisher
kaum Beriicksichtigung fanden. Es zeigte sich ferner,
daB die Festigkeit steigt, wenn der Feuchtigkeitsgehalt
des Sandes vor dem Trocknen erhéht wird. Die richtige
Durchfeuchtung ist von zweifacher Bedeutung, einmal,
um die geeignete Bindefestigkeit, Gasdurchlassigkeit und
Gefugeaufbau im grinen Zustande zu erwirken, zum
anderen, um diese Eigenschaften im gewdinschten Aus-
mafBe auch im getrockneten Zustande zu erhalten. Jede
griine Sandform zeigt nur eine oberflachlich getrocknete
Haut; sobald das flissige Eisen den Sand berihrt, wird
die Feuchtigkeit ausgetrieben, und es tritt je nach der
Natur des angewandten Sandgemisches die Bindefestig-
keit des Sandes im trockenen Zustande in die Erscheinung;
es erdffnet sich hier ein Versuchsgebiet mit der Aufgabe,
die Beziehungen der Bindefestigkeit im griinen zu der
im trockenen Zustande so aufzuklaren, daR sie der prak-
tischen Verwertung zugéanglich sind.

Zur Bestimmung des Steinkohlenstaubes in Durch-
schnittsproben des Sandgemisches wird eine Vorrichtung
beschrieben, bei der man sich der Flotationswirkung von
zugesetztem Petroleum bedient; wenn auch die bisher
gefundenen Werte noch etwas zu hoch ausfallen, so geben
sie doch immerhin einen Anhalt fir die erfolgte gleich-
maRige Verteilung des Staubes.

Eine weitere Neuerung stellt der Gasdurchléssig-
keitsprufer fur fertige GuRformen dar, der an jeder be-
liebigen Stelle angesetzt werden kann und es gestattet,
festzustellen, ob eine gleichférmige Verdichtungsarbeit
geleistet worden ist oder nicht. Der Priifer besteht aus
einem Gasdurchléssigkeitsprifer, wie er von der American
Foundrymen’s Association vorgeschlagen ist, in Verbin-
dung mit einem biegsamen Metallschlauch nebst Auf-
lagemundstiick. Das Bestreben, zu einer Normung der
Verdichtungsarbeit bei GuBformen zu gelangen, ist auch
hierbei erkennbar.

In weiteren zwei Abhandlungen berichtete H. L.
Campbell, Ann Arbor, Mich., Uber

Normsand zur Prifung von Kernbindemitteln
sowie iber

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

Der EinfluB von GroRe und Form der Sandkdrner
eines Kernsandes ist fiir die Herstellung von Kernen un-
verkennbar ; die Bindefestigkeit steigt mit dem Feinheits-
grad der Korner; haben letztere vorherrschend eckige

*) St. u. E. 45 (1925) S. 1034; 46 (1926) S. 263.
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Zahientafel 1.
und Columbiasand.
1

Mischungsverhaltnis: 1 50

Bruchbelastung  Gasdurchlissig-

Aus Fachvereinen.

Bruchbelastung und Gasdurchlédssigkeit von Ottawa-

Bruchbelastung
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sogleich von fliissigem Metall
umgeben werden; da die
Flache, durch die die Gase
entweichen  kdnnen, ver-
haltnismaRig klein ist, hat
man fir hochste Gasdurch-

1:100

G-asdurchlassig-

in k keit in k i . - .
9 nxg keit lassigkeitder Kerne zu sorgen.
. Zwecks Nachahmung der

) ottawa- €0 ottawa- CO  Ottawa- = CO- - Co- - T -
KorngroRen sand tumbia- god® lumbia- Ooat® jumbia- OM@WE | hia. Betriebsverhaltnisse umgibt
sand satid sand sand man bei der Prufung den
0,40 bis 0,29 mm (f) 21.77 10.0 9.07 3.17 10.0 11,1 \/.ersu.cb§kern mit  Queck-
029 , 025 24.94 13,15 67 83 9,07 272 6.7 77 silber; die zu messende Luf_t-
0,25 0,21 24.94 12,70 5,0 6.3 9.07 2.72 42 6.7 menge kann daher nur in
021 ., 013 1043 27 der Richtung der Zylinder-
achse durch den Kern
Form, so sind die Kerne weicher als solche mit runden  streichen. Die AusmaRe des letzteren sind: 7,94 cm <)

Kérnern, ganz entgegen dem Glauben, dal eckige Kdrner
durch Ineinandergreifen die Masse fester machen mifRten.
Entgegengesetzt verhélt es sich mit der Gasdurchléssig-
keit; sie nimmt mit dem Feinheitsgrad rasch ab. Es
erwies sich flir die Versuche als zweckméRig, die in Kern-
sanden am hé&ufigsten auftretende KorngréRenstufe aus-
zusieben, und zwar die, deren Kdrner 0,21 bis 0,25 mm (J)
besitzen. Die damit angefertigten Kerne zeigten hin-
sichtlich Aufbau und Verhalten einwandfreie Beschaffen-
heit. Zwecks Ermittlung des Einflusses der KorngréRe
auf die Bindefestigkeit und Gasdurchlassigkeit wurden
aulerdem noch die KorngréRen 0,40 bis 0,29, 0,29 bis
0,25 und 0,21 bis 0,18 mm (@ zum Vergleich herange-
zogen. Die Mischungsverhéltnisse in Raumteilen Leindl
und Sand betrugen 1 :50 und 1 : 100; alle Kerne wurden
gleichméRig hergestellt und 1 st bei 220° getrocknet.
Diese Temperatur wurde im Trockenofen nach Ein-
setzen der Kerne in 20 bis 25 min erreicht. Die fir
Ottawasand (runde Korner) und Columbiasand
(eckige Kdrner) erhaltenen Werte sind auszugsweise in
Zahlentafel 1 wiedergegeben.

Die Gasdurchlassigkeitszahlen bedeuten darin den
Quotienten aus 100 und der Zeit, die ben6tigt wird, um
2000 cm3 Luft unter gleichbleibendem Druck durch
einen Kern von 2,54 mm Dicke und 6,45 cm2 Grundflache
hindurchzutreiben. Die vorliegende Arbeit stellt einen
Teil der noch fortzusetzenden Untersuchungen dar.

In der zweiten Abhandlung erdrtern die Verfasser
die Verwendung von Mehl als Bindemittel fur Kerne und
betonen, dal sein Wert in erster Linie darin liegt, dem
Sande sowohl vor als auch nach dem Trocknen Bindung
zu verleihen. Ein wichtiger Gesichtspunkt fiir die Wahl
eines Kembindemittels ist in den Kosten der Bindekraft-
einheit zu erblicken; diesbeziiglich sind die Mehlbinde-
mittel als vorteilhaft zu erachten. Da letztere dem Ge-
wichte nach gehandelt werden, missen auch die Versuche
auf Gewichtsgrundlage erfolgen. Die erste Versuchsreihe
betrifft die Bestimmung der Bindefestigkeit im grinen,
d. h. ungetrockneten Zustande. Da diese in der uUblichen
Weise nicht bestimmt werden kann, bringen die Verfasser
folgendes Verfahren in Vorschlag: Man driuckt einen
Konus von bestimmten Abmessungen in das Normal-
Kernsandgemisch mittels Gewichtsauflage (Schrotein-
lauf) und bestimmt das Gesamtgewicht bis zum vélligen
Eindricken des Konus. Der Sandkegel ist 7,6 cm hoch
und 12,7 cm breit und wird durch 10 Schlage in der
Kernbiichse verdichtet.

Die Sandmischung besteht aus 2250 g Normalsand
von Michigan (0,21 bis 0,25 mm Korndurchmesser) und
45 g Mehl. Die nachfolgende Zusammenstellung zeigt
Versuche, die erkennen lassen, daR die Festigkeit mit
steigendem Wasserzusatz wéchst.

280

Wasserzusatz in cm3 70 140 210 350 420 |

Mittleres Gewicht in g 747 1019 1074 1137 1215 zu naR

Die Gasdurchléssigkeit der getrockneten Kerne ist
deshalb von grofRerer Bedeutung, weil diese beim Giellen

VI«

und 3,81 cm Hohe. Die Ergebnisse mit verschiedenen
Mehlen ergeben (bei einem Mischungsverhéltnis von
1 Teil Mehl zu 50 Teilen Normalsand) Durchléssigkeits
zahlen von 4,2, 5,6, 3,2, 5,0 und 5,3, ein Zeichen, daR
verschiedene Mehle auch verschiedenes Verhalten zeigen.
Die Bindefestigkeit im trockenen Zustande, nach
Doty bestimmt(Querbruchverfahren), ist am gréRten,
wenn derWasserzusatz dem Raume nach viermal so
groB ist wie der Mehlzusatz. Als Mittel aus funf Ver-
suchen ergaben sich 18,6, 21,7, 14,0, 24,0 und 14,5 kg.
Ueber die

Eigenschaften von Kerndlen

machte C. A. Hansen, Schenectady, N. Y., einige Mit-
teilungen. Die Haupteigenschaft der als Bindemittel ver-
wendeten Oele ist die F&higkeit, sich zusammenzuballen,
d. h. z&he Hautchen zu bilden, was entweder auf Poly-
merisation oder Oxydation zuriickzufuhren ist. Unter
dem spezifischen Bindevermdgen ist die Zeitdauer zu
verstehen, die erforderlich ist, um ein vélliges Zusammen-
ballen zu bewirken, ohne die kritische Temperatur bei
der Trocknung zu iberschreiten, bei der das Oel seine
Bindekraft verliert. Zu beachten ist ferner, daR sich die
Oele gegeniiber der Neigung, im getrockneten Zustande
Wasser zu absorbieren, verschieden verhalten, wodurch
die Festigkeit der Kerne herabgemindert wird; es ist
dies dann von Wichtigkeit, wenn zwischen dem Einlegen
der Kerne in griine Formen und dem GielRen eine ldngere
Zeitspanne liegt. Fremde Beimengungen kénnen wert-
voll oder auch bloBe Verfalschungsmittel sein.

Es wurden fiinf Handelsdle pflanzlicher Herkunft
untersucht, u. a. Lein6l, chinesisches TungnuBdl, Soja-
bohnendl und Baumwollsamendle mit der Aufgabe, die
Festigkeit bei verschiedenem Oelzusatz in Verbindung
mit der erforderlichen Trockenzeit zu ermitteln. In
zahlreichen Zahlentafeln werden die Ergebnisse mit-
geteilt, u. a. die Festigkeit bei verldngerter Trockenzeit,
ferner der EinfluR von Trocken- und Verdinnungs-
mitteln, Zusatz von Kolophonium und Schwefel sowie
die Einwirkung der Feuchtigkeit und eines Bindeton-
zusatzes.

Die Vorteile der Oelbinder erblickt der Verfasser
erstens in den verhéltnismaRig geringen Oelmengen, die
zur Herstellung von brauchbaren Kernen erforderlich
sind, zweitens darin, daB die Festigkeit nur wenig durch
Feuchtigkeit beeinfluft wird, drittens, dal die dlgebun-
denen Kerne wegen ihres raschen Zerfalls dem Schwinden
keinen Widerstand entgegensetzen und sich leicht aus
dem GuRBstiick entfernen lassen. Diesen Vorteilen stehen
die Nachteile gegentber, dal von einem oberflachlichen
Trocknen der Kerne an der Luft kaum etwas zu erwarten
ist, so daB fir baldiges Einsetzen in den Trockenofen
in geordneter Weise Sorge zu tragen ist, um die Trocken-
zeit genau einhalten zu kénnen. Sodann sind die Kosten
fur Oelbinder etwa zwei- bis viermal so hoch wie fir
Mehlbindemittel, die allerdings gegen Feuchtigkeit sehr
empfindlich sind. P. Aulick.

(Fortsetzung folgt.)
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Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 7 vom 17. Februar 1927.)

KIl. 7a, Gr. 23, K 96 353.
spindeln in Walzgeristen.
A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 7a, Gr. 27, D 50 294. Einfiihrung von Walzgut
zwischen die Arbeitswalzen eines Walzwerks. Demag,
A.-G., Duisburg.

KIl. 7b, Gr. 7, H 99 808. Abschneidevorrichtung fur
von Rohrschweil3- oderRohrformmaschinen erzeugte Rohr-
strdange. Paul Gedien, Kdln-Braunsfeld, Wiethasestr. 60.

KIl. 7f, Gr. 1, K 99 404. Ringwalzwerk zum Aus-
walzen von Ringen, insbesondere aus Leichtmetall. Adolf
Kreuser, G. m. b. H., Hamm i. Westf.

KI. 10a, Gr. 5,V 18231. Verfahren zum Betriebe eines
Koksofens mit Zugumkehr. Paul Etienne Verpeaux, Paris.

KIl. 10a, Gr. 12, St. 40 764. Koksofentiur. Carl
Still, Recklinghausen.

KIl. 10a, Gr. 26, D 44 913; Zus. z. Anm. D 44 652.
Vorrichtung zum Trocknen, Schwelen o. dgl. Karoline
Dobbelstein, geb. Bufmann, Rolf Dobbelstein, Alinita
Dobbelstein, Otto Dobbelstein und Irmgard Dobbelstein,
Essen, Schubertstr. 5.

KI. 12e, Gr. 5, M 72 426. Verfahren und Vorrich-
tung zur elektrischen Gasreinigung. Metallbank und
Metallurgische Gesellschaft, A.-G., Frankfurt a. M.

KI. 13 b, Gr. 18, S 72 819. Einrichtung zum Ver-
hiten von Kesselsteinablagerungen in Behdltern durch
die Einwirkung eines magnetischen Kraftfeldes. Siemens-
Schuckertwerke, G. m. b. H., Berlin-Siemensstadt.

KI. 184a, Gr. 1, G 67 014. Verfahren und Vorrich-
tung zur Beschickung von Sinteréfen. John Eckert
Greenawalt, New York.

Kl. 18 b, Gr. 20, G 62 390. Siliziumhaltiger Schienen-
stahl mit hoher VerschleiRfestigkeit und Zahigkeit im
unbehandelten Zustande. Hermann Gink, Zweibriicken
(Pfalz), Landauer Str. 14.

KI. 18 ¢,Gr. 9, S 72 667. Einrichtung zum Abdichten
des Glihraumes von Glihdfen. Siemens-Schuckert-
werke, G. m. b. H., Berlin-Siemensstadt.

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

KI. 241, Gr. 7, S 69 342. Kohlenstaubfeuerung mit
VorVerbrennungskammern. Société Anonyme des Mines
de Frankenholz, Paris.

KI. 26 d, Gr. 8, J 27 436; Zus. z. Pat. 411 389. Ver-
fahren zur Entschwefelung von Gasen und Déampfen.
1.-G. Farbenindustrie, A.-G., Frankfurt a. M.

KI. 31c¢c, Gr. 18, J 24 888. Aus zwei konzentrischen
Rohren bestehende GuRform zur Herstellung von Rohren
mit Muffe durch Schleuderguf. International De Lavaud
Manufacturing Corporation Ltd., City of Toronto, On-
tario (Canada).

KI. 31¢c, Gr. 25, G 66 151. Dauerform fir Hart-
metallformguB, insbesondere Wolframkarbidformstiicke.
Gewerkschaft Wallram, Abteilung Messingwerke, Essen
a. d. Ruhr.

KI. 31 ¢, Gr. 25, R 66 247. Verfahren zur Herstel-
lung von Lagerschalen, die aus einer duferen Stahl-
schicht und einer inneren Schicht aus RotguR oder einer
anderen Legierung durch Giefen zusammengesetzt sind.
Hans Reisert & Co., Kommanditgesellschaft auf Aktien,
KélIn-Braunsfeld.

KIl. 31c, Gr. 26, J 27 782.
SpritzguBmaschinen. Gebrider
Schramberg (W irttbg.).

KIl. 49 e, Gr. 14, B 121 485. Rollenfiihrungsbichse
zum Gewindeschneiden, Rohraufwalzen, Rohrabstechen
u. dgl. Carl Bornemann, Dortmund, Braunschweiger
Str. 12-20.

Verstellung der Druck-
Fried. Krupp, Grusonwerk,

Dusenbefestigung bei
Junghans, A.-G.,

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht
und Einsprucheihebung im Patentamte zu Berlin aus.

Patentbericht.

47. Jahrg. Nr. 8.

KIl. 499, Gr. 2, D 49 852.
Demag, A.-G., Duisburg.

KI. 49 h2 Gr. 17, V 21 295. Verfahren zum Biegen von
Rohren. Vollmann & Schmelzer, Iserlohn.

KIl. 50 e, Gr. 3, Z 15590. Fliehkraftstaubabscheider.
Zeitzer Eisengieferei und Maschinenbau-A.-G., Zeitz.

KIl. 50e, Gr. 3, Z 15591. Aus zwei gleichachsig
ineinander gesteckten, hintereinander geschalteten Einzel-
abscheidern bestehender Fliehkraftstaubabscheider.
Zeitzer EisengieBerei und Maschinenbau-A.-G., Zeitz.

Luftschmiedehammer.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 7 vom 17. Februar 1927.)

KI. 7c¢, Nr. 979 721. Abstitzrollen fir Blechricht-
und Blechbiegemaschinen mit versetzten konischen
Zunderkippnuten. Fr. W. Schnutz, Maschinenfabrik,
Weidenau a. d. Sieg.

KI. 7f, Nr. 979 494, Gewindewalzmaschine.
Happel, Elberfeld-Hahnerberg, Neuenhof 9.

KI. 17 f, Nr. 979 331. Kihler mit Stahl-Kihlrohren.
Zimmermann & Jansen, G. m. b. H., Duren (Rhld.).

KI. 49 ¢, Nr. 979 386. Rundeisen- u. dgl. Schneider.
Werkzeug-Maschinenfabrik  A. Schérfl’s Nachfolger,
Miinchen.

KI. 54 b, Nr. 979 656. Sucher fir Temperaturen
zum Haérten und Anlassen verschiedener Stahllegierungen.
Annener GuBstahlwerk, A.-G., Annen i. W.

KI. 54 b, Nr. 979 661. Sucher fiir die Temperaturen
zum Hérten und Anlassen verschiedener Stahllegierungen.
Rheinisch-Westfalische Stahl- uud Walzwerke, A.-G.,
Verkaufsbiro Berlin, G. m. b. H., Berlin.

Karl

Deutsche Reichspatente.

KI. 80a, Gr. 25, Nr. 428 429, vom 23. November 1924;
ausgegeben am 5. Mai 1926. Oesterr. Prioritdt vom
18. Dezember 1923. Gebr. Béhler & Co., Akt.-Ges.,
in Berlin. Schwalbungen fir die
Formen von Brikettpressen und
ahnliche PreBformen, dieeiner grofen
Abnutzung unterwarfen sind.

Nur der die groRte Widerstandsfahigkeit gegen
Abnutzung erfordernde mittlere Teil a der Schwalbung
besteht aus hartem Stahl, wahrend die mit scharfen
Kanten versehenen, mit dem mittleren Teil durch An-
gieBen, Schweilen, Loten o. dgl. verbundenen Randteile
der Schwalbung aus einem weicheren, z&hen Stahl
hergestellt sind.

KI. 21 h, Gr. 15, Nr. 434 620, vom 10. Januar 1925;
ausgegeben am 29. September 1925. Emil Friedrich
RuB in K&éln a. Rh. Elek-
trischer Widerstandsofen.

Unabhéngig vom Ofen-
kdérper ist auBerhalb oder
innerhalb des Tiegels a
ein leicht auswechselbar ein-
gesetzter, ringformiger Heiz-
kérper b, c, d vorgesehen,
dessen Heizwiderstande c
zwischen zwei Wandungen
b, d eingelegt sind, die gegen
den Tiegelinhalt gut wérme-
leitend und gegen den Ofen-
kdrper gut warmeisolierend
bzw. bei Verwendung innerhalb des Tiegels beide gut
waéarmeleitend sind.

Kl. 18a, Gr. 18, Nr. 437 912, vom 23. Juni 1920;
ausgegeben am 1. Dezember 1926. Franzds. Prioritét
vom 3. September 1918. Lucien Paul Basset in
Paris. Verfahren zur unmittelbaren Herstellung von
kohlenstoffhaltigem oder kohlenstofffreiem Eisen im Dreh-
rohrofen.

Der mit Eisenerz und der zur Reduktion erforder-
lichen Kohle sowie gegebenenfalls mit Zuschldgen be-
schickte Drehrohrofen wird mit einer praktisch aus
Kohlenoxyd bzw. Kohlenoxyd und Wasserstoff ent-
haltenden Flamme beheizt.
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Zeitschriften- und Bicherschau
Nr. T).

Die nachfolgenden Anzeigen neuer Bicher sind
durch ein am Schliisse angeh&ngtes 2 B S von
den Zeitschriftenaufsédtzen unterschieden. —
Buchbesprechungen werden in der Sonder-
abteilung gleichen Namens abgedruckt.

Allgemeines.

Otto Stolzenberg, Studiendirektor, Direktor der
Gewerbeschule und der gewerbl. Berufsschule zu Char-
lottenburg: Maschinenbau. 2., erweit. Aufl. Leipzig
und Berlin: B. G. Teubner 1926. 8°. Bd. 1: Werkstoffe
und ihre Bearbeitung auf warmem Wege. Mit 336 Abb.
im Text. (2 BI, 217 S)) Geb. 9 R.-JC. Bd. 2: Arbeits-
verfahren. Mit 794 Abb. im Text. (V, 334 S.) Geb.
14 R.-Jt. — Diese ,,gemeinverstandliche Darstellung der
sogenannten Fachkunde fir Metallarbeiterlehrlinge* —
vgl. St. u. E. 41 (1921) S. 529 — st in der vorliegenden
Neuauflage gegeniiber der ersten wesentlich erweitert
worden. Dahei hat der Verfasser u. a. die Arbeiten des
Normenausschusses der deutschen Industrie und die der
Arbeitsgemeinschaft deutscher Betriebsingenieure sowie
die Lehrmittel des deutschen Ausschusses fir technisches
Schulwesen sorgfaltig bericksichtigt. In den ersten
Band sind aufgenommen Ausfiihrungen uber die neuere
Gefiuigelehre und ein Abschnitt Gber Isolierstoffe, wéhrend
die Abschnitte Uber das Hérten und die wirtschaftliche
Bedeutung der deutschen Industrie eingehender gestaltet
worden sind. Dem zweiten Bande ist u. a. ein Abschnitt
Uber optische MeRwerkzeuge hinzugefiigt worden. Viele
Abbildungen sind durch neuere ersetzt, Neuerungen in
der Praxis des Maschinenbaues in erheblichem MaRe
herangezogen worden. B

Geschichtliches.

Otto Vogel, Dr. mont. h. c.: Die ersten Anfénge
der Eisenemailletechnik. T. 2. MeiBen: (Geschéfts-
stelle der) Zeitschrift ,Emaillewaren-Industrie* 1926.
{32 S.) 8° Aus: Emaillewaren-Industrie. Jg. 1926,
Nr. 46, 47, 48,49 u. 50. — Vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 1055.

Allgemeine Grundlagen des Eisenhitten-
wesens.

P. Dupont: Die Berechnung von
[Genie civil 89 (1926) Nr. 22,

Mathematik.
Dynamometerringen.*
S. 4721/6.]

Chemie. Gmelins Handbuch der
nischen Chemie. 8., vdéllig neu bearb. Aufl. Hrsg.
von der Deutschen Chemischen Gesellschaft. Bearb.
von R. J. Meyer. System-Nummer 20: Lithium. Mit
13 Fig Berlin: Verlag Chemie, G. m. b. H., 1927. (XXIV,

anorga-

254 S) 4°. 37,50 R.-Jt, Subskr.-Preis 28,50 R.-Jt.

Sonstiges. Harold A. Everett: Temperatur-
Entropie-Diagramm fir Luft und die zwei-
atomigen Gase Sauerstoff, Stickstoff und
Kohlenoxyd.* [Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 11a,
S. 1329/32.]

Paul Béss, $t.=2inci., Baurat, Privatdozent an der
Techn. Hochschule Karlsruhe: Berechnung der

W asserspiegellage. Mit 48 Abb., 2 Zahlentaf. und
7 Taf. Berlin (NW 7): V.-D.-1.-Verlag, G. m. b. H., 1927.
(v, 96 S.) 4°. 7,50 R .-M.. (Forschungsarbeiten auf dem
Gebiete des Ingenieurwesens. Hrsg. vom Verein deut-

scher Ingenieure. H. 284.) 2 B2
Bergbau.
Lagerstattenkunde.  George Rogers Mansfield:

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

Lage, Entstehung und
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Art der verschiedenen Vorkommen. Mengenschétzungen
und Forderziffern. Zusammensetzung und Verwendungs-
zweck. [Engg. Min. J. 122 (1927) Nr. 21, S. 810/4.]

Abbau. A. J. Hain: Entwicklung des ameri-
kanischen Eisenerzbergbaues.* Besitzverteilung,
Vorrate und Forderung der Erzvorkommen am Oberen
See (Mesabi, Vermillion, Cuyuna, Gogebic, Marquette,
Menominee u. a.). Neue Gruben. Aufbereitung. [lron
Trade Rev. 80 (1927) Nr. 1, S. 57/60.]

J. C. Pickering: Manganerzbergbau in Tschia-
turi.* Lage und geschichtliche Entwicklung. Abbau,
Foérdermittel und Lohne. Aufbereitung. Besitzverteilung
und die Mangan-Weltversorgung. [Engg. Min. J. 122
(1926) Nr. 25, S. 964/7.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Allgemeines. E. Bierbrauer: Die planmaéaRige
Erfassung des Anreicherungserfolges als Grund-

lage wirtschaftlicher Gestaltung des Aufbe-
reitungsbetriebes.* Die Konzentratbildung nach
MaRgabe des hdchsten Gewinnes. Die technische

Leistung und ihre Messung durch den absoluten Wir-
kungsgrad. Die wirtschaftlich glinstigste Anreicherung.
Praktische Winke fir die schaubildliche Erfolgsermitt-
lung. Der EinfluB schwankender Gestehungs- und Ab-
satzverhéltnisse auf den wirtschaftlichen Erfolg. Die
Beziehung zwischen technischer Anreicherungsleistung
und wirtschaftlichem Erfolg. Die Messung eines Auf-
bereitungserfolges mit Hilfe eines wirtschaftlichen Wir-
kungsgrades. SchluRfolgerungen.  Zusammenfassung.
Schrifttum. [Gliuckauf 63 (1927) Nr. 5, S. 149/60; Nr. 6,
S. 194/202.]

Erze. A. Weyel: Die Verwertung des Fein-
spats. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 1, S. 25/6.]

Brikettieren. Weinmann: Die Kolloidbriket-
tierung.* Unterschied zwischen Kolloidbrikettierung
und den bekannten Brikettierverfahren. Grundlagen
des Verfahrens. Bindung der Teilchen innerhalb des
Briketts an Hand von Mikroaufnahmen. Arbeitsweise
und Wirtschaftlichkeit. Anwendungsmadglichkeiten fur
Torf, Braunkohle, Steinkohle, Gichtstaub und Feinerze.
[Feuerungstechn. 15 (1926) Nr. 6, S. 61/3; Nr. 7, S. 76/9.]

Erze und Zuschlage.

Eisenerze. W. Tomilin: Die Eisenerzgruben des
Ural-Eisenerz-Trusts. Besprechung der friheren
und jetzigen Forderziffern und ihrer zukinftigen Auf-
wértsbewegung, sowie eingehende Angaben tber Art und
Analyse der gefdrderten Erze sowie ihre Verwendung.
[Gorni-J. 102 (1926) Nr. 7, S. 436/87.]

Manganerze. Wilhelm de la Sauce, Bergassessor:
Beitrage zur Kenntnis der Manganerzlager-
stdtte von Tschiaturi im Kaukasus. (Mit 7 Abb.

u. 7 Taf.) Halle a. d. S.: Wilhelm Knapp 1926. (1V,
90 S.) 8° 6,40 R.-Jt. (Abhandlungen zur praktischen
Geologie und Bergwirtschaftslehre. Hrsg. von Prof. Dr.

Georg Berg, Bezirksgeologe, Berlin. Bd. 8.) 2 B2
Brennstoffe.
Allgemeines. Der Brennstoffverbrauch RuB-

lands im Jahre 1925/26 und einige Folgerungen
hieraus. Die meisten Verbraucher haben die Mengen
des Voranschlages i. M. um 5 % (bis 13 %) Uberschritten.
In sehr eingehenden Zusammenstellungen sind eine Reihe
naherer Angaben gemacht. [Gorni-J. 102 (1926) Nr. 9,
S. 617/21]

Braunkohle. M. Dolch: Zur Kenntnis des spezi-
fischen Gewichtes oder Volumengewichtes der
Braunkohle und ihrer Kokungsprodukte. Be-
stimmungsverfahren im Pyknometer mit feinkdrnigem
Bleischrott als Verdrangungsmittel. Raumgewichte von
grubenfeuchter, lufttrockner und lignitischer Braun-
kohle sowie von Braunkohlenkokserzeugnissen. [Z.
angew. Chem. 39 (1926) Nr. 49, S. 1518/21.]

Steinkohle. R. Kattwinkel: Oxy'dierte Koks-
kohlen als Rohstoff und Brennstoff.* Theoretische
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Erklarung fiur Selbstoxydation. EinfluR der Geflige-
bestandteile und des Gehaltes an fliichtigen Bestandteilen
auf den Oxydationsgrad. Aenderung der Elementarzu-
sammensetzung und des Heizwertes sowie des Aus-
bringens an Nebenerzeugnissen. [Glickauf 63 (1927)
Nr. 5, S. 160/5.]

Kohlenstaub. E. Rammler: Untersuchungen
liber die Messung der Kohlenstaubfeinheit durch
Handsiebung.* [Arch. Warmewirtsch. 8 (1927) Nr. 1,
S. 18/22.]

P. Rosin und E. Rammler: Feinheit und Struk-
tur des Kohlenstaubes. Mabhlfeinheit und Brenn-
eignung. Zusammensetzung und Struktur in Abhéangig-
keit von Kohlensorte und Mahlweise. Kornverteilungs-
kurven. [Z. V. d. I. 71 (1927) Nr. 1, S. 1/7]

Hans Steinbrecher: Die Selbstentzindungs-
temperaturen des Kohlenstaubes.* EinfluB der
physikalischen Bedingungen und der chemischen Zu-
sammensetzung auf die Ziundfahigkeit. Versuchsanord-
nung. Zindpunkt, Brennpunkt und Flammpunkt
mehrerer Kohlen nach verschiedener Vorbehandlung
und bei gednderten Versuchsbedingungen. [Braun-
kohle 25 (1927) Nr. 42, S. 937/44.]

Veredlung der Brennstoffe.

Koks und Kokereibetrieb. Ernst Terres und Heinrich
Wolter: Ueber die Verkokungswdrmen von Gas-
und Kokskohlen.* Experimenteller Teil. Die Be-
stimmung der Wasserwerte und die Eichung der Appa-
ratur. Die Abhéngigkeit der spezifischen Warmen von
Koks von der Entgasungstemperatur. Die Messung der
Verkokungswarmen. Die Bedeutung der Verkokungs-
warmen fir die Leistung von Verkokungséfen. 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.]

Etienne Audibert und Louis Delmas: Ueber die
Vorgénge bei der Verkokung.* Blahungsgrad der
Kohle in Abhéngigkeit von Erhitzungsdauer, -tempe-
ratur und -geschwindigkeit. EinfluR von nichtschmelzen-
den Zusatzen. Der Vorgang des Aufblahens. 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. Parry: Die Destillations-
wédrme der Kohle. Versuchseinrichtung mit Ver-
kokung in umlaufenden inerten Heizgasen. Einzelheiten
des ,adiabatischen Ofens“. Versuchsergebnisse. [Ind.
Engg. Chem. 19 (1927) Nr. 1, S. 15/20.]

Schwelerei. Chas. V. Mcintire und Lesslie R. Thom-
son: Tieftemperatur-Halbkoks in Brikettform.*
Eigenschaften und Herstellung von Halbkoks als idealem
Brennstoff. Beschreibung des Mclintire Schweiverfahrens
und der Brikettierung in Fairmont. [Ind. Engg. Chem. 19
(1927) Nr. 1, S. 12/5]

Karl Hassel: Schwelung der Oelkreide mit
Spiulgasen. Schachtofenschwelung mit inerten Gasen
zur Erzielung eines glinstigen Warmeverbrauchs und zur
Vermeidung der Zersetzung der dabei erhaltenen Oele.
Betriebsergebnisse. [Brennstoff-Chem. 8 (1927) Nr. 1,
S. 5/8.]

David Brownlie: Tieftemperaturverkokung in

England.* Geschichtliche Entwicklung. Die Ver-
fahren von Crozier, Dvorkovitz, Stainer-Hutchins
(Fusion-Retort), Hird, Illingworth, Maclaurin, Marshall-
Easton, Midland-Coal-Products, Nielson, Tozer, Winser
und Wollaston. [Ind. Engg. Chem. 19 (1927) Nr. 1,
S. 39/45.]

Alfred Faber: Braunkohlenschweidfen in
Frankreich.* Pieters-Ofen. Salerni-Schweiofen. Lau-

rent-Schweiofen. Breuille-Schweiofen.
(1927) Nr. 43, S. 957/64.]

H. Verdinne: Betrachtungen tber die Grund-
lagen der Tieftemperaturverkokung. Begriffs-
bestimmung. Ausgangsstoff und Erzeugnisse. Ginstigste
Temperatur. Technische Durchfiihrung des Verfahrens.

[Braunkohle 25
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Beziehung zwischen dem Gehalt an flichtigen Bestand-
teilen und dem Teerausbringen. Folgerungen. [Revue
universelle des mines 70 (1927) Nr. 2, S. 75/84.]
Verflissigung der Brennstoffe. Franz Fischer:
Ueber die Synthese der Petroleumkohlen-
wasserstoffe. Zersetzung von Kohle durch Hitze und

durch Hydrierung. Hydrierung von Kohlenoxyd. Syn-
these mit Hochdruckhydrierung von Kohlenoxyd. Ver-
wendung von Katalysatoren. Synthese von Petroleum.

[Brennstoff-Chem. 8 (1927) Nr. 1, S. 1/5]

Brennstoffvergasung.

Gaserzeuger. H. Becker: Die elektrische Ent-
teerung des Braunkohlen-Generatorgases. Zu-
schriftenwechsel zu obiger Arbeit zwischen Fritz Hager
und H. Becker. [Braunkohle 25 (1926) Nr. 36, S. 827/8;
vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1757]

Gaserzeugerbetrieb. Chr. Ammon: Der Zusatz von
Abgasen industrieller Feuerungen zur Ver-
gasungsluft der Generatoren. Erdrterung der
Grundlagen dieser Betriebsweise an einem allgemeinen
Beispiel. [Chem.-Zg. 51 (1927) Nr. 5, S. 41]

Nebenerzeugnisse (Tieftemperaturvergasung). F. E.
Frey und W. P. Yant: Fraktionierte Analyse des
bei der Tieftemperaturverkokung entstehenden
Gases.* Versuchseinrichtung. Untersuchungen an einer
nicht kokenden und an einer Kokskohle. Ergebnisse
bei der Verkokung mit innerer und &uBerer Beheizung
sowie in der Mclintire-Retorte. Ausbringen an Gas und

Oel. [Ind. Engg. Chem. 19 (1927) Nr. f, S. 21/6.]
Feuerfeste Stoffe.
Prifung und Untersuchung. J. E. Hibsci: Ueber
die mikroskopische Untersuchung von Quar-

ziten und Kalkquarzsteinen (Silikasteinen, Di-
nassteinen).* [Feuerfest 2 (1926) Nr. 12, S. 113/7.]

W. Miehr, J. Kratzert und H. Immke: Beitrag
zur Bestimmung der Schlackenwiderstands-
fahigkeit feuerfester Baustoffe.* In der Praxis
Ubliche Verfahren. Das im Zentral-Laboratorium des
Didier-Konzerns angewandte Verfahren. Bestimmung
der Schlackenldslichkeit und der Schlackentrankung.
[Tonind.-Zg. 51 (1927) Nr. 9, S. 121/2]

F. H. Norton: Die W darmeleitfahigkeit ein
feuerfester Steine.* Auf Grund eingehender Unter-
suchungen wird eine neue Apparatur zur Bestimmung
der Waéarmeleitfahigkeit entwickelt. Versuchsergebnisse
an verschiedenen Steinsorten. Genauigkeit der Messungen.
Bibliographie. [J. Am. Ceram. Soc. 10 (1927) Nr. 1,
S. 30/52.]

Eigenschaften. W. Miehr, H. Immke und J. Kratzert:
Die spezifischen Warmen unserer feuerfesten
Steine in ihrer Abhéngigkeit von der Tempe-
ratur.* Richtigstellung von Fehlern aus dem zweiten
Teile der Arbeit. [Tonind.-Zg. 50 (1926) Nr. 102.
S. 1791/3]

Verhalten im Betriebe. Feuerfeste Baustoffe
fir Feuerungen. Anforderungen. EinfluR von Zu-
satzen auf die Eigenschaften feuerfester Stoffe. Her-
stellung. Prufverfahren. [Génie civil 90 (1927) Nr. 2,
S. 53/4]

Ralph A. Sherman, W. E. Rice und L. B. Berger:
Untersuchung der Betriebsbedingungen in
Dampfkesselfeuerungen unter Berlicksichtigung
der feuerfesten Steine.* EinfluB der Feuerraum-
temperatur, des Temperaturwechsels, der Gaszusammen-
setzung, Gasgeschwindigkeit und der Schlackenzu-
sammcnsetzung auf das Verhalten feuerfester Baustoffe.
Untersuchungen im Betrieb mit verschiedenen Kohle-
sorten. Betriebsergebnisse. [Mech. Engg. 48 (1926) Nr.12,
S. 1389/96.]

Klebsand und feuerfeste Stampfmassen. A. Schdanko :
Das Torkretieren und die ersten Versuche in
groBlem MaRBstab. Eingehende Beschreibung der
»Torkretkanone“ und des Verfahrens; Bericht Uber
umfangreiche Versuche auf den verschiedensten An-

144/7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.

iger



24. Februar 1927. Zeitschriften- und

wendungsgebieten. 1 m3 fertige Trockenmasse kostet
demnach rd. 1,20 Jli, davon sind 15 % Lohne, 60 %
Material- und 35% Kraftkosten. [Gorni-J. 102 (1926)
Nr. 6, S. 394/404; Nr. 7, S. 457/68.]

Feuerungen.

Allgemeines. E. Kuhn: Der selbsttatige Feue-
rungsregler von Bailey. Hauptregelimpuls durch
den Dampfdruck. Regelung auch durch Dampf- und
Luftmengen beeinfluBt. CO02Messer Uberflissig. Bau-
liche Einzelheiten. [Wé&rme 50 (1927) Nr. 2, S. 22/5.]

Kohlenstaubfeuerung. Fr. Schulte: Erfahrungen
mit Steinkohlenstaubfeuerungen an Dampf-
kesseln.*  Brennerbauarten.  Verbrennung. Feuer-
radume. EinfluR der Kuhlflachen. Feuerfeste Steine.
Wartung. Zusatzfeuerungen. [Arch. Wéarmewirtsch. 8
(1927) Nr. 1, S. 3/7]

Gasfeuerung. E. Diepschlag: Verbrennungs-
temperaturen und Nutzwédrmen in gasgeheizten
Oefen, ein Beitrag zur Bewertung der Industrie-
gase. Wahl der Rechnungsbeispiele. Verbrennungstem-
peraturen. Waéarmebilanzen. Nutzwdrme. Gleichartig-
keit zweier Gase. Heizzeiten. Wertverhéltnis. Preis
eines Gases. [Feuerungstechn. 15 (1927) Nr. 9, S. 97/101.]

J. Hudler: Generatorgas als Brennstoff fir
GrofRleistungs- und Hochdruckkessel.* Beziehun-
gen zwischen Stundenleistung und Flammentempera-
turen bei demselben Wirkungsgrad: bei verschiedenem
Wassergehalt des Brennstoffes, bei Verbrennung mit ver-
schiedenem LuftiberschuB, bei Vorwé&rmung der Ver-
brennungsluft und der hierzu nétigen Erhdhung der
Kesselabzugstemperatur. EinfluB der Generatorarbeit
auf die Befahigung zu hohen Leistungen. Vergleich der
erreichbaren Leistungen unter gleichem Wirkungsgrad
bei Vorwarmung von Gas und Luft auf 400° gegeniber
Rostfeuerung ohne Luftvorwarmung. SchluBfolgerungen.
[Feuerungstechn. 15(1927) Nr.7, S.73/6; Nr. 8, S. 89/90.]

Rostfeuerung. F. Gropp: Betriebserfahrungen
an W anderrosten.* Rollenlager statt Gleitlager an
Wanderrostwellen. Starre oder federnde Spannung des
Rostes. [Arch. Wéarmewirtsch. 8 (1927) Nr. 1, S. 24/5.]

Feuerungstechnische ~ Untersuchungen. Wilhelm
Gumz: Der Kohlenstoff Verlust.* Vieldeutigkeit der
Abgasanalyse beim Auftreten von Kohlenstoffverlusten.
Der EinfluR des Kohlenstoffverlustes auf die Verbren-
nungstemperatur, die Rauchgasmenge und die Wérme-
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Durchsatz 378 kg/st. Temperaturverteilung und -rege-
lung. Brennstoffverbrauch. Warmebehandlungskosten.
Erérterung. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 10 (1926) Nr. 6,
S. 941/53.]

Sonstiges. Arthur Sprenger: Ein neuer Walz-
werksofen, Bauart Bohler.* [St. u. E. 47 (1927) Nr. 2,
S. 57/60.]

Warmewirtschaft.

Allgemeines. Richard v. Dallwitz-Wegner: W drme-
motoren nach neuen thermodynamischen Grund-
sdtzen.* Betrachtung von motorischen Prozessen ver-
schiedener Art. Entwicklung von Warme-Arbeits-Kreis-
prozessen mitdem Wirkungsgrad Eins als Grenzwert, und
von Warmemotoren, die ohne Brennstoffaufwand Arbeit
leisten kdnnen. [Warme 50 (1927) Nr. 3, S. 33/9.]

Hch. Doevenspeck: Begriffe der industriellen
Energiewirtschaft.* Versuch, Inhalt und Umfang
energiewirtschaftlicher Begriffe. [Wérme 49 (1926)
Nr. 53, S. 911/4.]

E. Kieft: Stahlerzeugung und Brennstoff-
verbrauch. [Iron Steel Eng. 3 (1926) Nr. 11, S. 471/3.]

Verminderung der Kosten fir die Kraft-
erzeugung. Zusammenstellung einiger fir die Kraft-
erzeugung zu berucksichtigender Fragen. [Ind. Manag. 72
(1926) Nr. 6, S. 373.]

\h &rmetheorie. M. ten Bosch, TipUQttg., Prof. a. d.
eidgen. Technischen Hochschule in Zirich: Die W drme-
Gbertragung. Ein Lehr- und Nachschlagebuch fiir den
praktischen Gebrauch. 2., stark erweit. Aufl. Mit 169

Textabb., 69 Zahlentaf. u. 53 Anwendungsbeispielen.
Berlin: Julius Springer 1927. (VIII, 304 S.) 8° Geb.
22,50 R.-JI. =BS

Friedrich Merkel, (Br.”ng., Provatdozent a. d. Techn.
Hochschule Dresden: Die Grundlagen der Warme-
Ubertragung. Mit 88 Abb. Dresden u. Leipzig: Theodor
Steinkopff 1927. (X1, 234 S.) 8°. 13,50 R.-it, geb.
15 R.-Ji. (Waéarmelehre und Warmewirtschaft in Einzel-
darstellungen. Unter Mitwirkung von Sr.-Qng. A. Naegel
und 3)t.-Qltg. W. Pauer hrsg. von Geh. Hofrat Prof. H.
Pfutzner. Bd. 4.) S BS

Abwarmeverwertung. H. Illies: Abhitzekessel
hinter zwei 30-t-M artindfen bei der Melrose Park
Plant der National Mammeable and Steel
Castings Co.* Beschreibung der Anlage. Arbeitsweise
beim Einschalten der Kessel. Die beiden Kessel decken

ausnutzung.  Schwierigkeiten der rechnerischen Er- 45 % des gesamten DampfVerbrauches. [Feuerungs-

fassung. MaRnahmen gegen Kohlenstoffverluste. [Feue- techn. 15 (1927) Nr. 8, S. 92/3.]

rungstechn. 15 (1927) Nr. 8, S. 85/8.] Jean Rey: Ausnutzung der Energie einer
E. Herms: W irbelringe fir Heizréhrenkesselwarmen Flissigkeit in einer Dampfturbine.

Versuchsergebnisse mit und ohne Wirbelringe. [Feue- [Génie civil 89 (1926) Nr. 25, S. 570.]

rungstechn. 15 (1927) Nr. 8, S. 93/4.]

Huffelmann: Die Bewertung der hittentech-
nischen Heizgase.* (SchluB.) Fester Kohlenstoff in
Flammengasen. Der Warmeilbergang in technischen
Feuerungen. Praktische Nutzanwendung aus den be-
sprochenen Theorien. [Brennst. Warmewirtsch. 9 (1927)
Nr. 2, S. 40/4]

Warm- und Gluhdéfen.

Flammdéfen. A. Zankl: Betriebserfahrungen
mit cfem Oelflammofen in der TempergieRerei.
Bau des Ofens, Oelflammofen als Mischer. Temperatur
der Abgase und der Zusatzluft. Oelschmelzofen, Be-
triebsweise, Schmelzverlauf, Oelverbrauch, Betriebs-
ergebnisse. Mauerwerk. [GieB.-Zg. 24 (1927) Nr. 2,
S. 35/8-1

Verguteéfen. F. S. O’Neill: Die Wdrmebehand-
lung von Fordermittelteilen in einem drehen-
den Retortenofen.* Gasgefeuerter Retortenofen zum
Glihen, Héarten und Zementieren. Arbeitsweise. Kosten
des Zementierens. Fassungsvermégen rd. 3,9 m3 Her-
steller Gas Furnace Co. [Fuels Furn. 4 (1926) Nr. 12,
S. 1451/2 u. 1468.]

A. E. White u. E. R. McPherson: Leistungs-
fahiger Zementierofen nach dem Oberfldchen-
verbrennungsverfahren.* Ofen mit Oelfeuerung.

Dampfwirtschaft. Die wirtschaftliche Grenze
des Dampfdruckes. Besprechung eines Vortrages von
G. L. Guy. [Eng. 142 (1926) Nr. 3698, S. 583/4.]

H. A. Neumann: Aus der neueren Entwick-
lung in Dampfkraftwerken.* Wege zur Steigerung
des wirtschaftlichen Wirkungsgrades unter besonderer
Beriicksichtigung der Kohlenstaubfeuerung, von Hdchst-

druckanlagen und der Transportverhéaltnisse. [Brennst.
Waérmewirtsch. 9 (1927) Nr. 1, S. 17/24.]
F. Suabedissen: Der Spitzenkessel, der Ruths-

speicher und die GroRdieselmaschine im Spitzen-
ausgleich in Waéarmekraftwerken.* Thermisches
Verhalten des Ruthsspci’hers und des Spitzenkessels.
Betriebswirtschaftliche Wertigkeit des Ruthsspeichers,
des Spitzenkessels und der GroBdieselmaschine. Wertig-
keit nach der Reihenfolge: Ruthsspeic her, Dieselmaschine,
Spitzenkessel. Grenzen des Ueber- bzw. Unterlegenheits-
bereiches. Ruthsspeicher in Verbindung mit der Speicher-
turbine die wirtschaftlichste Spitzendeckung. [E. T. Z. 48
(1927) Nr. 1, S. 14/6; Nr. 2, S. 45/8.]

Dampfleitungen. Fernleitung fir Hochdruck-
dampf.* [R. H. Baker ,Power Plant Engineering"
Bd. 30, Nr. 20, S. 1095/7; nach Wérme 50 (1927) Nr. 2,
S. 26/7.]

Dampfspeicher. Wichtendahl:
gung im HeiBwasserspeicher

Die Dampferzeu-
durch Druck-
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Senkung,
motiven.*

insbesondere bei feuerlosen Loko-
Kritik der bekannten Formeln Uber Dampf-
entwicklung in einem HeiBwasserspeicher. Ableitung
einer neuen Gleichung unter Beriucksichtigung der
Dampffeuchtigkeit und des Abkuhlverlustes. [Arch.
Wérmewirtsch. 8 (1927) Nr. 1, S. 13/7.]

Warmeisolierungen. L. Kollbohm: W irtschaft-
liche Isolierung von Hochdruckdampfleitungen.*
Verwendung des Schmidtschen WarmefluBmessers zur
Prifung des wirtschaftlichen Wertes von Isolierungen.
[Elektrizitatswirtsch. 26 (1927) Nr. 425, S. 26/30.]

A Sauermann: Die Prifung der Gite
Rohrisolierungen. EinfluR der Warmeleitzahl, der
Isolierschichtdicke und der auReren Abkleidung. Prifung
mittels WarmefluBmessers nach E. Schmidt. [Gliuckauf 63
(1927) Nr. 3, S. 101/2.]

Gasspeicher. 28 300 m8 geschweilRter Gasbe-
héalter. Arbeitsweise beim Aufbau des Gasbehélters.
[Eng. 142 (1926) Nr. 3698, S. 586/7.]

Sonstiges. H. L. Callendar: Neuere Ergebnisse
lUber die Eigenschaften von Dampf bei hohen
Dricken.* [Engg. 122 (1926) Nr. 3176, S. 649/50;
Nr. 3177, S. 681/2.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Allgemeines. Viktor Kaplan: Die Donau als
Energiequelle.* [Z. Oest. Ing.-V. 79 (1927) Nr. 3/4,
S. 21/6.]

Rudolf Doczekal: W irtschaftliche Grundlagen
der Energieerzeugung.* Energieerzeugungskosten
und Energieumwandlungskosten. Der Wirkungsgrad
von Wasserturbinen. Beziehung zwischen Leistungs-
steigerung und VergroBerung der Abmessungen. Be-
stimmung des Intensitdtsgrades von Wasserturbinen,
Dieselmaschinen, Dampfkraftanlagen. Preisgestaltung
je PS in Abhéngigkeit 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.]

William Rogers Herod: Das Entwerfen von
Kraftanlagen fir industrielle Betriebe.* Einzel-
heiten eines langere Zeit mit Erfolg angewandten Ver-
fahrens. [Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 1la, S. 1347/60.]

H. B. Reynolds, John A. Hunter, Frank S. Clark,
Vern E. Alden und F. M. Gibson: Fortschritte auf
dem Gebiete des Dampfkraftwerksbaues. [Mech.
Engg. 48 (1926) Nr. 12, S. 1419/21.]

Kraftwerke. Das neue Avon-Kraftwerk in
Cleveland.* Ein Teil des fur eine Leistung von 300 000
kW vorgesehenen Kraftwerkes fertiggestellt. In Betrieb
zwei Turbogeneratoren von je 35000 kW. Einzelheiten
Uber die Anlage. [Power 64 (1926) Nr. 13, S.466/70.]

Die Merkmale der GroBkraftwerke.* [Warme
50 (1927) Nr. 2, S. 25/6.]

W. Miller: Unfdlle an Kohlenstaubfeuerungs-
anlagen.* Beschreibung einiger Unglicksféalle des Ober-
bergamtsbezirks Dortmund und ihrer Ursache. [Glick-
auf 63 (1927) Nr. 2, S. 60/2.]

Dampfkessel. Eine ungewdhnliche Kessel-
explosion. Erklarung fir die Explosion eines infolge
Steinablagerung Uberhitzten und der dadurch hervor-
gerufenen Verkiirzung eines Kesselrohres. [Eng. 142
(1926) Nr. 3699, S. 617.]

C. W. Foulk: Stand der Kenntnisse dber das
Schédumen und Spucken von Kesselspeisewasser
und Richtlinien fir die weitere Untersuchung.
[Mech. Engg. 48 (1926) Nr. Ha, S. 1364/7.]

Der Sulzer 110-at-Dampfkessel.* Kohlen-
staubgefeuerte Dampferzeugungsanlage, bestehend aus
zwei Kesseln von 110 bzw. 14 at Dampfspannung. Dampf
von 14 at fir Speisewasservorwdrmung. Luftgekihlte
Feuerungswandungen. Dampferzeugung in 24 Hoch-
druckwasserrohren. Einrichtung der Anlage. Abnahme-
ergebnisse. [Eng. 142 (1926) Nr. 3703, S. 706/9.]

Das Abschlammen der Dampfkessel, eine
Gewinn- und Verlustrechnung. Waéarmeverluste in
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Abhédngigkeit von Kesselsteindicke. Vorteile regelmaRiger
Kesselreinigung. [Wérme 50 (1927) Nr. 2, S. 28/9.]

T. J. Corwin: Untersuchungen an Mannloch-
deckeln.* Vergleich der theoretischen Spannungen und
Durchbiegungen mit versuchsméRig vermittelten. Be-
urteilung der verschiedenen Formen. Ersparnisse bei
Verwendung von StahlguB. [Proc. Am. Soc. Civ. Engs. 53
(1927) Nr. 1, S. 17/30.]

H. Gleichmann: Die Bemessung der
trommel mit Ricksicht auf die GroRe der Aus-
dampfung.* Belastungsmdoglichkeit der Ausdampf-
Flacheneinheit des Wasserspiegels. Be-
stimmung der Ausdampfziffer an Hand praktischer Aus-
fuhrungen. Folgerungen. [Warme 50 (1927) Nr. 1, S. 1/7.]

W. Schultes: Der obere Heizwert und die
neuen Regeln fir Abnahmeversuche an Dampf-
anlagen.* [Glickauf 63 (1927) Nr. 1, S. 24/7.]

Untersuchung einer Kesselexplosion in
einer Anlage zu New York.* Zerknall einer guB-
eisernen Schlammabscheidetrommel infolge auRerer Kor-
rosion. [Power 64 (1926) Nr. 13, S. 498/9.]

Zur Sicherheit des Dampfkesselbetriebes.
Berichte aus den Arbeiten der Vereinigung der GroR-
kesselbesitzer, e. V., Verhandlungen der Technischen
Tagung in Cassel 1926 und Forschungen des Arbeitsaus-
schusses fur Speisewasserpflege. Hrsg. von der Ver-
einigung der GroRkesselbesitzer, e. V. Mit 311 Textabb.

Berlin: Julius Springer 1927. (VI, 189 S.) 4°. Geb.
28.50 R.-dt. s Bs
Speisewasserreinigung und -entdlung. Clarence R.

Knowles: Die Vorbehandlung von Kesselspeise-
wasser. Enthérten des Kesselwassers durch chemische
Mittel und die Bewertung der einzelnen Verfahren.
[Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 11a, S. 1361/3.]

W. B. Lewis u. G. S. Irving: Behandlung des
Kessselspeisewassers auf wissenschaftlicher
Grundlage unter Bericksichtigung von Kol-
loiden. [Trans. Ceram. Soc. 25(1926) 3. Teil, S.200/8.]

Luftvorwéarmer. Wilhelm Gumz, SLpl.”ng., Char-
lottenburg: Die Luftvorwdrmung im Dampf-
kesselbetrieb. Mit 89 Abb. im Text u. auf 2 Taf. sowie
16 Zahlentaf. Leipzig: Otto Spamer 1927. (179 S.) 8°.
10 R.-dt, geb. 12 R.-dt. (Monographien zur Feuerungs-
technik. Bd. 9.) — Inhalt: 1. Brennstoffe. 2. Ver-
brennung. 3. Verbrennungstemperatur. 4. Der Ver-
brennungsvorgang und seine Beeinflussung durch die
Temperatur. 5. Kesselleistung und Wirkungsgrad.
6. Schwierigkeiten des HeiRluftbetriebes. 7. Kessel-
sonderbauarten fur hohe Luftvorwédrmung. 8. Luftvor-
warmer-Bauarten. 9. Bemessung und Leistung der Luft-

vorwarmer. 10. Versuchsergebnisse. 11. Geschichtlicher
Ueberblick. 2 B5
Ernst Gohre, Betriebsingenieur: Schnitte und

Stanzen. Ein Lehr- und Nachschlagebuch fiir Studium
und Praxis. Bd. 1: Schnitte. Mit 183 Abb. im Text u.
auf 2 Taf. Leipzig: Otto Spamer 1927. (VI, 192 S.) 8*.
13.50 R.-df, geb. 16 R.-dl. 2 B2

Dampfturbinen. Verschlechterung von Dampf-
turbinen im Gebrauch.* Statistik tber den Dampf-
verbrauch der Turbinen der Detroit-Edison-Co. im Laufe
einer léngeren Betriebszeit. [Elektrizitdtswirtsch. 25
(1926) Nr. 423, S. 552.]

Neue Grofturbinentype fir hohes Vakuum
und 3000 Umdrehungen je Minute.* Bauart mit
mehrfach unterteiltem Niederdruckgehduse der Waggon-
und Maschinenbau-A.-G. Gérlitz. [Wéarme 50(1927)
Nr. 2, S. 28] 4

C. Korfer: Die Erhdhung der W irtschaftlich-
keit von Dampfturbinenanlagen.* Umbaumdg-
lichkeiten durch Neubeschaufelung bei Turbinen mit
Drehzahlen von mehr als 3000 je M nute oder Ersatz
durch neuzeitliche Schnelldufer. Beispiele. [Glickauf 62
(1926) Nr. 50, S. 1651/4.]

E. A. Kraft: Erhdhung der
keit von Dampfturbo-KraftWerksanlagen.* Die
Maéglichkeiten, die Beschaufelung an veralteten Turbinen

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abklirzungen siehe 8. 144/7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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durch wirtschaftlichere Konstruktionen zu
werden an praktischen Beispielen erdrtert.
tatswirtsch. 25 (1926) Nr. 423, S. 539/43.]

Gasmaschinen. Edgar J. Kates, L. H. Morrison, C.
M. Manly, Geo. D. Pogue und John W. Morton: Fort-
schritte im Bau von Oel- und Gasmaschinen.
[Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 12, S. 1421/4.]

Diesel- und sonstige Oelmaschinen. F. Romberg:
Versuche an einem kompressorlosen Diesel-
motor von 500 PSe von Fried. Krupp, A.-G.,
Essen.* Wesentliches der Bauweise. Die Versuchser-
gebnisse und ihre Auswertung. Nahere Kennzeichnung
der Ergebnisse, namentlich auch in betriebstechnischer
Hinsicht durch Vergleich mit &ndern Maschinen mit und
ohne Lnfteinspritzung. [Z. V. d. |. 70 (1926) Nr. 48,
S. 1597/604.]

Die Temperaturverteilung und die Ermu-
dungserscheinungen bei Dieselmotoren. [Revue
Sulzer (1926) Nr. 2; nach Warme 50 (1927) Nr. 3, S. 45]

Wasserturbinen. Selbstregulierende Klein-
turbinen, Bauart Crozet-Fourneyron.* [Schweiz.
Bauzg. 89 (1927) Nr. 1, S. 9.]

Gleichrichter. F. von Kleist: Ziindung und Er-
regung von GroBgleichrichtern.* [Siemens-Z. 6
(1926) Nr. 12, S. 625/8.]

L. Fleischmann: Der Blindleistungsverbrauch
von Gleichrichteranlagen und seine Messung.*
[E. T. Z. 48 (1927) Nr. 1, S. 12/3.]

Kugel- und Walzenlager. M. Gohlke: Ein neues
W alzlager. Zuschriftenwechsel mit J. Kirner. [Masch.-
B. 5(1926) Nr. 24, S. 1136/7.]

Sonstige Maschinenelemente. Franz Moeller: W ir-
belstrombremsen zum Stillsetzen von Schwung-
radern.* [Siemens-Z. 6 (1926) Nr. 12, S. 611/7.]

Schmierung und Schmiermittel. Allen F. Brewer:
Fir die Erreichung wirtschaftlicher Schmier-
vorrichtungen wichtige Faktoren. [Ind. Manag. 72
(1926) Nr. 6, S. 359/63.]

Charles H. Bromley: Neue Oelungsverfahren
fur Walzwerksmaschinen.* Anforderung an Schmier-
6le. Kennzeichen guter Oele. Schwerkraft- und Druck-
schmieranlagen. Heizvorrichtungen. [Mech. Engg. 48
(1926) Nr. 1la, S. 1344/6.]

H. Karplus: Graphit als Schmiermittel.*
Bedeutung der zwischen Gleitflaichen und Schmiermittel
wirkenden Kréafte fur das Schmierungsproblem. Messung
der Kapillarkrafte. Erkldrung der durch Graphitzusatz
erhdhten Schmierwirkung. Versuche erwiesen, daf in
Gegenwart von Kolloidgraphit-Zusatzen die mechanische
Beanspruchung der Schmierflaichen erhoht, der Oelver-
brauch verringert, der Wirkungsgrad gesteigert wird.
[Masch.-B. 5 (1926) Nr. 24, S. 1122/8.]

Maschinentechnische Untersuchungen. W. Kummer:
Neuer Beitrag zur elementaren Ableitung von
Eigenschwingungszahlen der Maschinenwellen.
[Schweiz. Bauzg. 89 (1927) Nr. 5, S. 55/8.]

P. H. Schweitzer: Das Tangentenverfahren
zur Auswertung der Indikatordiagramme von
Verbrennungsmaschinen.* [Mech. Engg. 48 (1926)
Nr. 11a, S. 1263/74.]

ersetzen,
[Elektrizi-
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Pumpen. Fritz Neumann: Neue Bauarten von
selbstansaugenden Kreiselpumpen.* Bauart einer
selbstansaugenden Kreiselpumpe in Verbindung mit
einer Wasserringpumpe und ihre Ausfiihrung fur ver-
schiedene Verwendungszwecke. Allgemeine Arbeitsweise
der Wasserringpumpe. Raumbedarf im Vergleicn zu
dem einer Kolbenpumpe. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 47,
S. 1573/7.]

Bearbeitungsmaschinen. Krohn: Fortschritte im
Lufthammerbau.* [Glaser 99 (1926) Nr. 11, S. 160/4;
100 (1927) Nr. 1, S. 6/10.]

Trennvorrichtungen.
Bauart Reinery. [Werkst.-Techn.
S. 744/6.]

Sonstiges. K iihlen und Schmieren bei der
M etallbearbeitung. Bearb. und hrsg. vom Ausschuf
fur wirtschaftliche Fertigung (AWF) beim Reichskura-
torium fiur Wirtschaftlichkeit. (Mit 1 Abb. u. 1 Beil))
Berlin (SW 19, Beuthstrale 8): Beuthverlag 1927.
(19 S) 8°. 1 R.-.ft. = BSs

Rohrabstechmaschine.*
20 (1926) Nr. 24,

Materialbewegung.

Allgemeines. Albert Riebold: Das Transport-
wesen auf der 4. GielRereifachausstellung in
Disseldorf 1925.* Beschreibung der wichtigsten
Neuerungen gegeniber der Hamburger Ausstellung von
1923. Gesamtfordermengen fiur 1 kg GuBware. Bendtigte
Lagerplatzflichen bei Hand- und mechanischem Betrieb.
Transport und GieBkran. Sonderbauarten. Sandtrans-
port und Aufbereitung. Elektrofahrzeuge. [GieR. 14
(1927) Nr. 4, S. 49/57; Nr. 5, S. 65/71.]

Hebezeuge und Krane. Laufkran mit Kurven-
fahrwerk.* In der Krimmungsstrecke ist die Kran-
bahn mit Hilfsschienen versehen, auf denen Rdader von
einem dem Krimmungshalbmesser angepaflten Durch-
messerverhdltnis eingreifen. [Kruppsche Monatsh. 7
(1926) Dezember, S. 223/4.]

Forder- und Verladeanlagen. Paul Nickel: Die
Kraftewirkungen bei Plattformkippern wund
Scherenkippern.* Beanspruchung der vorderen
Wagenachse, der Federn und der Achsgabeln bei beiden
Kipperbauarten. Der Vergleich ergibt die vorteilhaftere
Wirkungsweise des Scherenkippers. [Z. V. d. I. 70 (1926)
Nr. 52, S. 1751/4]

Hans Rudolf Karg, Oberingenieur: Pneum atische
M aterialtransporte unter besonderer Berlck-
sichtigung der Spédneabsauge-Anlagen. Ein neues
praktisches Berechnungsverfahren. Mit 7 Tab., 3 Rohr-
plédnen, 1 Exhaustor-Konstruktionszeichnung, Normalien
fir Einzelwiderstdnde und vielen Beispielen. Mdinchen
und Berlin: R. Oldenbourg 1927. (VT,48 S.) 8°. 3 R.-Jt.
Inhalt: Einleitung; Unterlagen zur Bestimmung pneu-
matischer Materialtransporte; Bestimmung der Forder-
mengen und des Mischungsverhdltnisses; Beziehungen
der Liefermengen, Rohrdurchmesser und Férdergeschwin-
digkeiten zueinander; Ermittelung der Forderluftmengen
fur die einzelnen Maschinen; Rohrreibungskoeffizient X;
Einzelwiderstdnde; Durchrechnung einer Spaneabsauge-
Anlage an Hand des Rohrplanes; Exhaustor fir die Ab-
sauge-Anlage; SchluBwort; Tabellen; Zeichnungen.

Sonstiges. Priufanlage fiir hohe Umdrehungs- - B s
geschwindigkeit.*  [Eng. 142 (1926) Nr. 3703, Lokomotiven, Die Fairlie -Perkins -Hdchst-
S. 722/3] . N drucklokomotive.* Beschreibung der mit einer

E. Zopf: Eine Luftkihler-Ueberwachungsgondensation ausgeriisteten Lokomotive. [Eng. 142

einrichtung.* Ueberwachungsvorrichtung fur Rick-
kuhlanlagen der Fa. Siemens & Halske, A.-G. [E. T. Z. 47
(1926) Nr. 51, S. 1523/4.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Allgemeines. O. Foppl: Die Abhéangigkeit der
Temperaturen in Kaltpressen von der Ver-
formungsgescbwindigkeit.* Bestimmung der Messer-
temperaturen einer Kaltpresse bei verschiedenen Dreh-
zahlen im Dauerbetrieb. Temperatursteigerung nicht der
Verformungsgeschwindigkeit verhéltnisgleich. [Masch -B.
6 (1927) Nr. 1, S. 22/4]

(1926) Nr. 3698, S. 580.]

Werkseinrichtungen.

Fabrikbauten. Eisenbetonsilos auf dem H tten-
werk Ougrde-M arihaye (Belgien). Beschreibung der
Entwicklung und Anlagen des Werkes. Einzelheiten tber
die Anordnung und Bauweise der Erzbunker sowie der
Kohlenaufbereitungs- und Mischanlage. [Eng. 142 (1926)
Nr. 3700, S. 633/6; Nr. 3701, S. 654/5.]

Beleuchtung. Willy Hatlapa: Tageslicht und
kunstliche Beleuchtung in Arbeitsrd&umen.*
[Reichsarb. 7 (1927) Nr. 2, nichtamtl. Teil, S. 1/6.]

Zeitschriflenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 144/7. — Bin * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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Teichmdiller: Die Physiologie als eine Grund-
lage der Lichttechnik.* [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 50,
S. 1681/4.]

Kirk M. Reid und Harold H. Green: Vernach-
ldssige nicht die Beleuchtungsanlage.* Instand-
haltung und regelméRige Prifung fir einwandfreie Be-
leuchtung erforderlich. [Ind. Manag. 73 (1927) Nr. 1,

S. 45/8.]
Rauch- und Staubbeseitigung. Osborn Monnett:
Der heutige Stand der Rauchbekdampfung.

[Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 1la, S. 1284/5.]
H.

Zeitschriften- und Bicherschau.

47. Jahrg. Nr. 8.

Fulleinrichtungen. Bauformen und wirkungsweise von
vier verschiedenen neuzeitlichen GroRrittlerarten eu -
scher Bauart, bei denen gerittelte Form und lo eil
mechanisch getrennt werden. [Z. V. d. I. 71 (1927) Nr. 4,
S. 109/14.]

Trocknen. Ernst Meier: Neue Gasbrennerkon-
struktionen und Gasfeuerungseinrichtungen.*
Neue Gasbrennerkonstruktion sowie Gasfeuerungsein-
richtungen fir Formen- und Kerntrocknung, sowie
zur Anwéarmung und Beheizung von GieRpfannen und
Trockendfen in Eisen- und StahlgieRereien. [GieR. 14

B. Meller: Die mogliche Rauchbekampfun@927) Nr 5, S. 71/3.]

und ihre Auswirkung.* Vorteile der Rauchbekdmpfung
fur die Werke und die Oeffentlichkeit. Gesetze uber
Rauchbek&mpfung ungenigend. [Mech. Engg. 48 (1926)
Nr. 1la, S. 1275/83.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenbetrieb. Ralph Hayes Sweetser: Steige-
rung der Hochofenerzeugung. Grinde fir die
Erzeugungssteigerung sind reichere Erze, besserer Koks,
hohere Windtemperatur, gleichméRigere Betriebsfithrung.
Verhittung von Schrott mit besonderer Beriicksichtigung
des GieBereiroheisens. [lron Trade Rev. 80 (1927) Nr. 1,
S. 23/5]

Geblasewind. Neue Disenstockverbindung am
Hochofen.* Beschreibung einer besonders weit seitlich

ausschwenkbaren Dusenstockverbindung. [Iron Coal
Trades Rev. 114 (1927) Nr. 3071, S. 5.]
Winderhitzung. Wilhelm Nusselt: Die Theorie

des W inderhitzers. Ableitung von Formeln zur
Berechnung des Temperaturverlaufs im Winderhitzer fir
funf verschiedene vereinfachende Annahmen. Einflu
der Periodenzahl und der Strémungsrichtung der Gase
zum Stein auf die Warmeleitzahl. [Z. V. d. I. 71 (1927)
Nr. 3, S. 85/91]

Roheisen. E. C. Kreutzberg: Roheisen als Neben-
erzeugnis.* Beschreibung verschiedener amerikanischer
Hochofenwerke, angelegt zur Verarbeitung des bei der
Gaserzeugung entfallenden Kokses mit Bewertung der
Nebenerzeugnisse. [lron Trade Rev. 80 (1927) Nr. 1,
S. 37/9 u. 122/3]

Hochofenschlacken. B. Bogitsch: Ueber Granu-
lation von Hochofenschlacken. Versuche zur Er-
klarung der Explosionserscheinungen beim Granulieren
von Hochofenschlacke im Wasser. [Comptes rendus 183
(1926) Nr..25, S. 1291/2.]

Eisen- und StahlgielRerei.

GieRereibetrieb. D. M. Avey: Fortschritte im
GielRereibetrieb. Veredlung des GuBeisens. Mechani-
sierung des Betriebes. Neuerungen beim SchleuderguR.
Kuppelofen mit Winderhitzung durch abgezapftes
Schachtgas (40%). [lron Trade Rev. 80 (1927) Nr. 1,
S. 26/7.]

Formstcffe und Aufbereitung. Alfred Geilel: Die
Lehmformerei. Vorteile. Begriffsbestimmung, Eigen-
schaften und Aufbereitung des Lehmes. Richtige Form-

verfahren und planméRige Arbeitseinteilung. Arbeiten
mit Modellen, Dreh- und Ziehlehren. Verschiedenartige
Drehvorrichtungen. Mauerwerk und Mértel. Form-

gebungsarbeit &lterer und neuerer Art.
Zg. 24 (1927) Nr. 2, S. 29/34.]

Foord v. Bichowsky: W irtschaftliche Verwen-
dung von Titannitrid.* Ausstreichen der Sand-
formen mit Titannitrid verhitet das Einbrennen des
Sandes. Aufbringen des Schutziiberzuges. [Chem. Met.
Engg. 33 (1926) Nr. 12, S. 749/50.]

Formerei und Formmaschinen. U. Lohse: Kasten-
lose Formen.* Bisherige Erfolge, Nachteile der ub-
lichen Sandblockformen. Abschlagkasten. Abziehkéasten
im allgemeinen. Abziehkasten mit ausdrehbaren Sand-
leisten. lhre Benutzungsweise bei der Formherstellung.
Normalabmessungen. Verwendungsgebiet. [GieR. 14
(1927) Nr. 6, S. 81/3.]

U. Lohse: GroRriattler.* Wirkungsweise des
Ruttelverfahrens. Grundsatzlicher Aufbau der Ruttler.

Beispiele. [GieR.-

Schmelzen. Ernst Wilke-Dorfurt und Theodor
Klingenstein nach Versuchen von Fritz Seiter: Die
W irkungsweise des FluBspats als Kuppelofen-
Zuschlag in der EisengieBerei.* Uebertragung von
laboratoriumsmaéRigen Entschwefelungsversuchen auf den
Kuppelofenbetrieb. Entschwefelnde Wirkung von Kalk-
stein und FluRspat. EinfluB der Kieselsdure des Kalk-
steins und des Ofenfutters. Aenderung in der Eisen- und
Schlackenzusammensetzung.  Fluorgehalt und Dinn-
flussigkeit der Schlacke. Zusammenfassung. [St. u. E. 47
(1927) Nr. 4, S. 128/33.]

StahlguR. R. A. Bull: Die Entwicklung des
amerikanischen StahlgieBereiwesens. Forts.hritte
wahrend des 19. Jahrhunderts. Schrumpfung, Bearbeit-
barkeit, Warmebehandlung, Tiegel- und Konverter-
StahlgieRereien.  Gemeinschaftsarbeit, Leistungsfahig-
keit und Erzeugung nach verschiedenen Herstellungs-
verfahren. Arbeitsprogramm. [Foundry 54 (1926) Nr. 24,
S. 987/90; 55 (1927) Nr. 1, S. 17/20.]

Schleudergu. Dan M. Avey: Die Herstellung
guBeiserner RoOhren in sich drehenden Grin-
sandformen.* Beschreibung einer neu in Betrieb
genommenen Schleudergufanlage der American Cast
Iron Pipe Co., Birmingham, bestehend aus 2 Batterien
zu je sechs Formmaschinen. Arbeitsweise. Bemessung der
Drehgeschwindigkeit. Bedienungsmannschaft fir drei
Maschinen zwei Mann. Transportverhéltnisse. Sand-
aufbereitung und -forderung. Kuppelofenbetrieb. [Foun-
dry 54 (1926) Nr. 24, S. 972/7; 55 (1927) Nr. 1, S. 5/11;
Iron Trade Rev. 79 (1926) Nr. 26, S. 1609/13 u. 1628.]

GuBputzerei und -bearbeitung. PreRluftreinigung
und Kompressorleistung fir Sandstrahlgeblase.
Reinigung durch in den Luftkessel eingebaute Rick-

kihler. Berechnung des Luftbedarfs bei Sandstrahl-
apparaten. [Gie. 14 (1927) Nr. 3, S. 42/3.]
Wertberechnung. 1i. P. Parrock: Die Ermittlung

von Kosten von GraugufBsticken.* Gliederung der
verschiedenen Kosten bei verschiedenen Erzeugungs-
mengen. Preisfestsetzung. Vergleich der Kostenermitt-
lung bei finf GieRereien. Folgerungen. [lron Age 118
(19z6) Nr. 25, S. 1681/3; Nr. 27, S. 1815/6.]

Ellsworth M. Taylor: Zur Kenntnis der GieBerei-
Selbstkosten. Ergebnis der Umfrage der Am. Foun-
drynien’s Ass. an 1200 GieRereien uber die Art der (b-
lichen Selbstkostenberechnung. [Iron Age 119 (1927)
Nr. 1, S. 27/31]

Organisation. W. Schéfer: Strompreisfragen.
Kostenquellen, Erzeugung, Fortleitung, Verteilung. Ver-
teilung der Kosten auf die Abnehmer. Standorts-
gebundenheit. Bedeutung der elektrischen Ener-
gie fir die Eisen- und StahlgieRereien. EinfluB
der Stromkosten bei Eigenerzeugung und Fremdbezug.
Bedeutung des Ho&chstwertes. Verschiedenheitsfaktor.
Tarif und Vertragsformen. Kritik der Praxis der Elektri-
zitdtswerke. |GieR.-Zg. 24 (1927) Nr. 3, S. 69/75.]

Herbert Antoine, Dr.: Statistische Betriebs-
Uberwachung. Anleitung fur eine betriebswirtschaft-
liche Arbeiter-, Lohn- und Leistungs-Statistik mit
praktischen Beispielen aus einem GieBereibetrieb. Mit
10 Schaubildern. Miinchen und Berlin: R Oldenbourg
1927. (3 BI, 35 S.) 8° 5 R.-jft. S B =

Stahlerzeugung.

Siemens-Martin-Verfahren. Georg Bulle: Die Kih-

lung von Siemens-Martin-Oefen.* Zweck der

Zeitschi iftenver zeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 144/7. — Bin * bedeutet Abbildungen in der Quelle
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Kuhlung. Verschiedene Ausfiihrungsarten und Anord-
nungen von Kihlungen. Betriebsfilhrung, Warmever-
brauch, Haltbarkeit und Betriebskosten. Bewertung der
Kihlungen, ihre Vor- und Nachteile. [St. u. E. 47 (1927)
Nr. 2, S. 41/52; Nr. 3, S. 85/90.]

A.Ziegler: W asserkihlung an Siemens-M artin-
Ofenkdpfen.* [St. u. E. 47 (1927) Nr. 3, S. 98/9.]

F. L. Prentiss: Das Siemens-Martin-W erk dedinigten Staaten.

Ford Co.* GrundriB und Aufri der Anlage. Transport-
einrichtungen. Abmessungen und Betriebsweise der Oefen.
Besonderes GieBverfahren zur Herstellung kleiner Blocke.
Beschreibung der GieRvorrichtung. [lron Age 118 (1926)
Nr. 23, S. 1539/45]

Elektrostahl. W. Fischer: Der eisenlose In-
duktionsofen.* Theorie des eisenlosen Induktions-
ofens. Beschreibung von Bau, Schaltung und Betrieb
von Hochfrequenz-Induktionséfen. [Z. techn. Phys. 7
(1926) Nr. 11, S. 513/8.]

Karl Kalman: Ueber die elektrischen An-
lagen von Lichtbogen - Elektrostahléfen.* Pri-
marzuleitung. Hochspannungsschaltanlage und deren
Einrichtung. MeReinrichtungen. Transformatorleistung
und OfengroRe. EinfluR der induktiven Widerstande
und Leitungsfihrung auf den wirtschaftlichen Betrieb.
Praktische SchluRfolgerungen. [Centralbl. Hutten Walzw.
31 (1927) Nr. 1/2, S. 3/9]

Max Stadlhuber: Zur Beurteilung der Graphit-
elektrode. Betriebsergebnisse bei der Verwendung von
Graphitelektroden. Vorteile des Arbeitens mit Graphit-
elektroden in bezug auf die Leistungssteigerung des
Transformators und in Verringerung des Durchmessers
der Ofenwanne hei gleichzeitiger Vertiefung des Fassungs-
raumes, geringere Warmeverluste sowie groferer Halt-
barkeit des Gewdlbedeckels bei verkirzter Schmelzungs-
dauer. [Centralbl. Hitten Walzw. 30 (1926) Nr. 49,
S. 530/4.]

Franz Wever und Heinz NeuhauB: Zur Kenntnis
des Hochfrequenz-Induktionsofens 1. Ueber
die Metallurgie des eisenlosen Induktionsofens.*
Frischen und Desoxydieren. Erzeugung kohlenstoff-
armer und kohlenstoffhaltiger Stdahle. Raffinations-
versuche mit Nickel. Entwicklungsmadglichkeiten. [Mitt.
K.-W.-Inst. Eisenforsch. 8 (1926) Lfg. 11, S. 171/9.]

Sonstiges. C. Kisker: Die Gasmengenmessung
und ihre waéarmestatistische Anwendung im
Stahlwerk.* Art der Messungen, ihre Durchfiihrung
und Ueberwachung. Auswertung der MeRergebnisse und
deren Bedeutung fiir den Stahlwerksbetrieb. [Kruppsche
Monatsh. 7 (1926) S. 204/11.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzen. H. Sedlaczek: Vorschldage zur Ver-
meidung des Rauhens der Walzen.* [St. u. E. 47
(1927) Nr. 1, S. 26/7.]

Walzwerksantriebe. E lektrifizierung von Walz-
werksantrieben.* Umbau eines Walzwerks-Dampf-
antriebes der 900-mm-Blockwalze in den Indiana Harbor
Werken der Inland Steel Co. in 6 Tagen. [lron Trade
Rev. 79 (1926) Nr. 19, S. 1167/9; lron Age 118 (1926)
Nr. 19, S. 1284/5 u. 1317]

Blockwalzwerke. Kontinuierliche 1067 -mm-
Blockwalze der Ford Motor Co.* Kontinuierliches
Blockwalzwerk fir kleine Blockgrofen (675 kg), be-
stehend aus vier 1067- und vier 890-mm-Geristen. Aus-
ristung des Walzwerkes. Selbsttatige Kantvorrichtungen.
Schere fur gleichzeitigen Schnitt von funf 90-mm-
Knippeln. Elektrischer Antrieb. [Iron Age 118 (1926)
Nr. 24, S. 1621/5 u. 1671]

Form- und StabeisenWalzwerke. John D. Knox:
254er Stabstrale der Corrigan, McKinney Steel
Co., Cleveland.* [lron Trade Rev. 79 (1926) Nr. 21,
S. 1297/9 u. 1304.]

Rohrwalzwerke. Heinrich Koppenberg: Amerika-
nische Rohrwalzwerksanlagen.* Besonderheiten
der amerikanischen Rohrwerkspraxis. Nahtlose Rohre.
Stumpf geschweiflte Rohre. Ueberlappt geschweiflte
Rohre. Werkstoff. Herstellung. Einzeleinrichtungen.
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Muffenherstellung. Einzelanlagen. National Tube Co,
Pittsburgh Steel Products Co., Timken Roller Bearing
Co., Youngstown Sheet & Tube Co. [St. u. E. 47 (1927)
Nr. 1, S. 17/25.]

Fritz Rosdeck: Oelindustrie und Erzeugung
nahtloser Rohre in den Vereinigten Staaten.*
Geschichtliches vom Erdél. Oelgewinnung in den Ver-
Die verschiedenen Rohrgattungen in
der Oelindustrie. Bedeutung der Oelindustrie fir die
Rohrenherstellung. Wi ichtigste ~ Rohrherstellungsver-
fahren. Amerikanische und europdische Erzeugungs-
verhéltnisse. Gewindeherstellung. Voraussichtliche Ent-
wicklung der amerikanischen Rohrenwalzwerke. Die
deutsche Wetthewerbsfahigkeit auf dem amerikanischen
Rohrenmarkt. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 1, S. 9/17.]

Schmieden. P. Mellmann: Eine neue Spitz-
Schmiedemaschine.* Bauart Kieserling und Albrccht,
mit feststehendem innerem Geh&use und umlaufendem
Rollenlager. [Werkst.-Techn. 20 (1926) Nr. 24, S. 747.]

Sonstiges. W alzen-Schéarfmasehine.* Bauart
Waldrich. [Werkst.-Techn. 20 (1926) Nr. 24, S. 739/40.]

A. Herrmann: Das Schérfen der Walzen.*
[Centralbl. Hitten Walzw. 30 (1926) Nr. 47, S. 505.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Pressen und Dricken. R. Hummel: Neuzeitliche
Stufenpressen und wirtschaftliche Fertigung
gezogener Massenartikel. Verwendungsmaéglich-
keiten der Stufenpressen. Vergleichsberechnung bei der
alten und neuen Herstellungsweise. Arbeitsweise der

Automaten.  Hilfseinrichtungen.  [Werkst.-Techn. 20
(1926) Nr. 24, S. 729/32.]
Sonstiges. F. W. Manker: Herstellung der

Timken-Rollenlager.* Leistung des Werkes 132 000
Rollenlager in 24 st. Warmebehandlung. Betriebser-
gebnisse mit elektrisch angetriebenen Einsatzwagen in
gasgefeuerten Oefen. Brennstoffverbrauch. [Iron Age
118 (1926) Nr. 23, S. 1549/51.]

Hofmann: Methoden zur Bestimmung der
Bearbeitbarkeit der verschiedenen M aterialien.
[Z. Feinmech. u. Prazision 34 (1926) Nr. 20, S. 207/10;
nach Techn. Zs. 11 (1926) Nr. 24, S. 6.]

Leeb: Erzeugung von Feindraht.* Eine neue
Diamantziehstein-Poliermaschine (Patent Rudolf Bsteh).
[Sparwirtsch. AWB 3 (1926) Nr. 11, S. B 236.]

Wé&rmebehandlung von Eisen und Stahl.

Allgemeines. Walter Rosenhain, R. G. Batson und
N. P. Tucker: EinfluB der Masse bei der Wéa&rme-
behandlung von Nickelstahl. Bericht v. d. Iron
Steel Inst. Juni 1926. [Engg. 121 (1926) Nr. 3152,
S. 705/7; vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1125))

J. Galibourg u. J. Cournot: Neuerungen auf
dem Gebiete der Warmebehandlungsanlagen.*
Stehende und rotierende Zementationsdfen: Hértereien.
Warmebehandlung der Leichtmetallegierungen. Be-
schreibung verschiedener Ofen- und Feuerungsbauarten.
Prifeinrichtungen fiir zementierte, gehéartete und ange-
lassene Stahle. [Techn. mod. 18 (1926) Nr. 23, S. 737/50.]

Héarten und Anlassen. C. H. Carpenter: Elektrisch
beheizte Héartebaddfen.* Bleiharteéfen fur Werk-
zeuge. Einzelheiten der Beheizung und Regelung von
Blei- und Salzbadern. [Ind. Eng. 84 (1926) S. 508/12;
nach GieB.-Zg. 24 (1927) Nr. 2, S. 50.]

Arthur Mumper: Die W drmebehandlung von
Stdhlen bei Oelhédrtung.* Arbeitsweise beim Héarten
von Stéhlen fir Gesenke u. dgl. [Forg. Stamp. Heat
Treat. 13 (1927) Nr. 1, S. 9/11.]

[Kurt] Kassler, ®ipl.»Qng., Berlin: Neuzeitliche
Harteanlagen mit Gasfeuerung. Mit einer Ein-
leitung von SJr.sQné. [Franz] Kurek, Direktor der Fach-
schule fir die jStahlwarenindustrie in Solingen. (Mit
43 Bildern.) Berlin (W 35, Lutzowstr. 33—36): Verlag

,Der Gasverbrauch® [1927]. (80 S.) 8°. Kart. 1 R.-Jt,
i. Leinen geb. 1,50 R.-Jt. S BS5
Zementieren. W. Rohland: Die Gastiefen-

zementation und ihr EinflufR auf die Eigen-

— Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.

41



322 Stahl und Eisen.

sohaften des Kernes im Einsatz gehdrteter
Stdhle.* Zementationsversuche an zwei Kohlenstoff-
stdhlen und einem Chrom-Nickel-Stahl in Leuchtgas-
atmosphare. EinfluB verschiedener Temperatur und der
Zementationsdauer auf die Zementationstiefe, Kornver-
groberung, Kernfestigkeit und Gefiige. Die glinstigste
Warmebehandlung. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 2, S. 52/7.]

EinfluR auf die Eigenschaften. Victor E. Hillman:
Das Anlassen gewdhnlicher Kohlenstoffstahle.*
EinfluR langeren Anlassens auf die Eigenschaften von
Kohlenstoffwerkzeugstahlen. AnlaBmittel und AnlaB-
ofen. [Forg. Stamp. Heat Treat. 12 (1926) Nr. 12, S.444/6
u. 450.]

Sonstiges. L. Kupfer und Fr. Bohm: Die Werk-
zeughéarterei und Gliherei im Eisenbahnaus-
besserungswerk Schwerte. Richtlinien fur die Ver-
wendung von Schwachgas in der Werkzeughdrterei und
Gluherei. MaBnahmen, um gleichméaBige Temperaturen
im Gluhraum zu erreichen. Ungleichmé&Rigkeitsgrad und
Schmiegsamkeit an Hértereiofen. Beschreibung und Aus-
wertung von Betriebsversuchen an Glih- und Hértedfen.
Beseitigung von stérenden Einflissen im Rohrnetz. [Arch.
Warmewirtsch. 8 (1927) Nr. 1, S. 9/12.]

Schneiden und Schweil3en.

Allgemeines. P. Schimpke: Elektrische Schweil3-
technik. Zusammenfassung der Grundsdtze der neu-
zeitlichen elektrischen SchweiRtechnik unter besonderer
Beriicksichtigung der GuBeisenschweifung. [GieB. 14
(1927) Nr. 3, S. 33/7.]

SchmelzschweiBen. R. Baumann: Aus dem Ge-
biete der M aterialprifung von Schweindhten
und SchweilRstellen.* Zahlreiche fehlerhaft ausge-
fuhrte SchmelzschweiBungen. Biege- und Zerreilproben.
Gefugebilder. Gute und stark verunreinigte Schweiungen.
KleinfeuerschweiBung. EinfluR auf das Gefiige. Altern,
Rekristallisation. [Schmelzschweiffung 6 (1927) Nr. 1,
S. 2/8.]

Dudley W. Moore: Das Schweien von Oel-
leitungen hat sich bewé&hrt.* Arbeitsweise beim
SchweiBen von Rohrleitungen. [lron Trade Rev. 79
(1926) Nr. 27, S. 1673/4.]

J. H. Paterson: EinfluR der Wé&rme auf Eisen
und Stahl beim Schmelzschweifen. Aenderung
der KorngroBe und Zusammensetzung in der Schweil-
naht. Haltbarkeit der Schweifnaht von Schweigut und
Schweifmittel abhdngig. Erdrterung. [Iron Coal Trades
Rev. 113 (1926) Nr. 3066, S. 848.]

Das SchweiBen und seine Anwendbarkeit.
Ausbesserungsarbeiten an GufRsticken. Harten von
TemperguB durch Warmebehandlung mit einem Azetylen-
brenner. [lron Age 118 (1926) Nr. 21, S. 1417.]

MichaelZack: Einneuartiges bogenelektrisches
Schweiverfahren.* Verwendung von Dreiphasen-
drehstrom unter Anwendung einer Spezialelektrode.
Vorteile dieses Verfahrens. Madglichkeit, durch geeignete
Beimengungen zur Sonderelektrode die chemische Zu-
sammensetzung der Schweilung zu beeinflussen. Gleich-
méaRkige Belastung aller Phasen. [Schmelzschweilung 6
(1927) Nr. 1, S. 8/11.]

Hans A. Horn, Oberingenieur, Berlin: Die Guf-
eisen-SchmelzschweiBung. Mit 60 Abb. Hamburg
und Berlin: Hanseatische Verlagsanstalt (1927). (94 S.)
8°. 3,50 R.-M. (Schriften aus Theorie und Praxis der
Schmelzschweiung. Hrsg. von der Forschungsgemein-
schaft fir Schmelzschweifung in Hamburg.) S BS

Schmelzschneiden. F. P. Wilson jr.: Verringerung
der Kosten beim Metallschneiden durch Ver-
wendung vorgewarmten Sauerstoffs. [Iron Trade
Rev. 79 (1926) Nr. 26, S. 1614/5 u. 1618.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Allgemeines. William E. Harris: Stand und Aus-
sichten des Elektroplattierens in England.
[Metal Ind. 30 (1927) Nr. 1, S. 35/6.]

A. W. Hothersall: Der Sauregrad verschiede-

ner LoOsungen beim Elektroplattieren. Be-
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stimmung des Sduregrades. [Metal Ind. 29

(1926) Nr. 27, S. 625/7.]

Verzinken. Hanns Jung: Zur Verwendung ver-
zinkten Eisenblechs fir Heilwasserspeicher-
Innenbehdlter. [Elektrizitdtswirtsch. 25 (1926) Nr. 423,
S. 543/5.]

Clement F. Poppleton: Die Drahtverzinkungs-
verfahren.* Verzinkungsverfahren und Einrichtungen.
Arbeitsregeln. [Blast Furnace 14 (1926) Nr. 12, S. 529/33.]

Chromieren. William Blum: Chromieren. Zu-
sammensetzung der Elektrolyten beim Verchromen.
Schwierigkeiten bei der Erzeugung gleichméRiger Ueber-
ziige auf Stiucken verwickelter Form. Kosten. An-
wendungsmdglichkeit. [Mech. Engg. 49 (1927) Nr. 1,
S. 33/5; Iron Age 118 (1926) Nr. 25, S. 1685/7.]

Erdrterung.

Metalle und Legierungen.

Sonstiges. W. Guertler: Das Problem der
sdurefesten metallischen W erkstoffe.* Die
chemische Angreifbarkeit und die Affinitat der Metalle.
Verfahren zur Ermittlung von Verwandtschaftsreihen der
Metalle. Die praktische Bedeutung der graphischen
Darstellungsweise der Verbindungswarmen der Elemente,
im besonderen zu Sauerstoff. Das Verhalten der Metalle
im Elektrolyten. Die hemmenden Einflusse bei der Aus-
wirkung der Affinitdit. Das Verhalten der heterogenen
Legierungen. [Z. Metallk. 18 (1926) Nr. 12, S. 365/76.]

Ernst Pokorny, ®r.«Qlig.: Molybdéadn. Eine Mono-
graphie mit einem Anhang, enthaltend die Hauptan-
spriche der wichtigsten in- und auslandischen Patente
zur Gewinnung des Molybdéns. Mit 52 in den Text gedr.
Abb. Halle a. d. S.: Wilhelm Knapp 1927. (VIII, 297 S)
8°. 23,80 R.-Ji, geb. 25,70 R .-JH. (Monographien uber
chemisch-technische Fabrikationsmethoden. Hrsg. von
Patentanwalt L. Max Wohlgemuth, Berlin. Bd. 40.)

Eigenschaften von Eisen und Stahl und
ihre Prafung.

Allgemeines. H. W. Gillett: Die Forschungs-
arbeiten des Bureau of Standards.* Einrichtungen
der metallurgischen Abteilung. [Blast Furnace 14 (1926)
Nr. 12, S. 515/20 u. 534.]

Eine neue englische
Forschungsinstitut der Universitat
Nachr. 6 (1926) Nr. 50, S. 3.]

G. Masing: Physik und Technologie in
Stoffkunde.* U. a. ZerreiBversuche mit Einkristall-
drahten. Untersuchung der Kaltreckung von Metallen in
der Technik und Wissenschaft. Neuere Fortschritte auf
diesem Gebiete. [Masch.-B. 5 (1926) Nr. 23, S. 1071/5;

Forschungsanstalt.
Sheffield. [V-D-I-

Nr. 24, S. 1130/3)]
Prifmaschinen. Deutsch: Der Rockwell-Hé&rte-
prifer.* Beschreibung und Verwendungsgebiet des

Rockwell-Priifers mit unmittelbarer Héarteablesung. Ein-
druck durch Wirkung einer Hilfs- und einer Hauptlast
hervorgerufen. [Masch.-B. 5 (1926) Nr. 24, S. 1134/5]

EindruckmefRgerat fir Brinellversuch.*
[Engg. 122 (1926) Nr. 3180, S. 784/5.]

Tagung Uber Schwingungen.* U. a. ein neues
Verfahren der Angleichung der Erregerfrequenz an die
Eigenschwingungsfrequenz  bei Resonanzschwingungs-

maschinen. Untersuchung der durch Reibschwingungen
verursachten Riffelbildung. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 30,
S. 1017/9.]

Neues Prufverfahren fir hochfeste Stahl-

drahte.* Die Prufverfahren nach den Abnahmevor-
schriften. Maschine zur Bestimmung der Elastizitit nach
Fremont. Prifung der Sprodigkeit und des Korrosions-

Widerstandes. [Génie civil 90 (1927) Nr. 2, S. 41/5.]
ZerreiBbeanspruchung. J. ICoenigsberger: Torsions-

modul und Zugfestigkeit bei Ein- und Viel-
kristalldrahten. [Z. Phys. 40 (1927) Nr, 10, S
729/411]

Kerbschlagbeanspruchung. Ryonosuke Yamada:

Die Kerbschlagprifung von Stahl bei niedrigen

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 144/7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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Temperaturen.* Kerbbiege- und -Zugprifung sowie
Dauerschlagpriifung an reinen C-Stédhlen und legierten
Stahlen. Sprédigkeit nimmt mit sinkender Temperatur
zu. EinfluB von Ni und Cr. Beziehung zwischen der auf-
genommenen Energie und dem Biegewinkel. Bei reinem
Ferrit intrakristalliner Bruch, mit zunehmender Sprodig-
keit interkristalliner Verlauf. [Science Rep. Tohoku
Univ. 15 (1926) Nr. 5, S. 631/59.]

Dauerbeanspruchung. Eugéne Duchemin: Beitrag
zur Frage der Dauerschlagprifung.* EinfluR der
Probenform, insbesondere der Probenhdhe, auf die Dauer-
schlagzahl. [Rev. Met. 23 (1926) Nr. 12, S. 718/22.]

M. L. Jannin: Zur Frage der elastischen
Hystérésis von Legierungen.* Bestimmung der
Elastizitatsgrenze verschiedener Werkstoffe. Abweichung
der durch statische Kurzprifung ermittelten Elastizitats-
grenze von der fir Wechselbeanspruchung (Hysterisis).
Giunstigste Wéarmebehandlung zur Erzielung dauerfester
Stahle. [Rev. Met. 23 (1926) Nr. 12, S. 709/17.]

Elektrische Eigenschaften. Leo Truxa: Ueber den
EinfluR der Hystérésis auf den W echselstrom -
widerstand massiver Eisenleiter. [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; EinfluB einiger chemischer Elemente auf
den Eintritt des elektrolytischen W asserstoffs
in den Stahl und die Aenderung der Elastizitat
des Stahles. [J. Russ. Phys.-Chem. Ges. 58 (1926)
S. 511/7; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) Nr. 1, S. 174.]

W. Rohn: Sdurefeste Legierungen mit Nickel
als Basis.* Dauerkorrosionspriifung von Metallen, rost-
freiem Stahl und einigen Chrom-Eisen-Legierungen. Ge-
wichtsabnahmeninlOprozentigenheilenundkaltenS&uren.
Erdrterung. [Z. Metallk. 18 (1926) Nr. 12, S. 387/99.]

E. H. Schulz u. W. Jenge: Chemisch bestdndig

ihre Eigenschaften.* U. a.
Chemisch bestdndige GuBlegierungen.  Schmiedbare
Legierungen der Eisenmetalle und ihre Bestadndigkeit
gegen S&ureangriff und Oxydation. Verhalten bei héherer

Legierungen und

Temperatur. Schutziiberziige von Nickel, Kobalt, Chrom
und Aluminium. Schrifttum. [Z. Metallk. 18 (1926)
Nr. 12, S. 377/86.]

Einflud der Temperatur. Edmund Jule Rang:

Einige Eigenschaften weichen Stahles unter be-
sonderer Berucksichtigung seines Verhaltens
bei hoheren Temperaturen.* EinfluR des C-Gehaltes
und der Waérmebehandlung auf die Festigkeitseigen-
schaften. Verhalten bei héheren Temperaturen. Warme-
ausdehnung. [Inst. Civ. Engs. (1926) Nr. 42.]

R. T. Rolfe: EinfluB des Phosphors auf Stahl.
Stellungnahme zu einer Arbeit von Mclntosh: Der
EinfluR des Phosphors auf die Ermidungsgrenze von
Stahl. [Min. Metallurgy 7 (1926) Nr. 240, S. 518/9 ]

Francis B. Foley, Chas. Y. Clayton und W. E.
Remmers: EinfluB der Temperatur, der Zeit und
der Abkihlungsgeschwindigkeit auf die physi-
kalischen Eigenschaften von Kohlenstoff-
stahlen. Il. [Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 73 (1926)
S. 929/47; vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1801/2.]

Sonderuntersuchungen. R. E. Peterson: Unter-
suchung Uber die Krafteverteilung unter Ver-
wendung von Proben aus gebranntem Gips.*
[Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 12, S. 1449/52.]

Baustdhle. H. W. Gillett: Hochsilizierter Bau-
stahl.* Versuchsergebnisse mit Silizium-, Mangan- und
Silizium-Mangan-Stahl. W irtschaftliche Vorteile des
Siliziums als Legierungselement gegeniiber Mangan und
Nickel.  Bestdatigung der deutschen Prifergebnisse.
Keine besondere Ofenart fir die Herstellung dieses
Stahles erforderlich. Durch reichhaltige Schrifttums-
angaben wird erwiesen, daR der Si-Stahl keine neue
Erfindung darstellt.  [Techn. Papers Bur. Standards
Nr. 331 (1926).]

A Thomas: Zug-
nahtlosen Rohrkolonnen.*

und Knickfestigkeit
W iderstand gegen Aus-
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einanderzieben abhéngig von der FlieRgrenze. Die
Knickfestigkeit wéchst in einem Male, das etwas geringer
ist als die Zunahme der FlieBgrenze. [Carnegie Inst, of
Techn. 1924; nach Masch.-B. 5 (1926) Nr. 23, S. 1092/3.]

Draht und Drahtseile. W. Pilingel: Ueber die Ab-
héangigkeit der mechanischen Eigenschaften von
gezogenem Stahldraht von der Naturhdrte und
Reckbehandlung durch das Ziehen.* Herstellung
von Draht. Zerrei-, Biegungs- und Verwindeprifung bei
verschiedenen Stdhlen. Abhdngigkeit der Zugfestigkeit
von der Querschnittsabnahme. EinfluR des Kaltziehens
auf die Biegezahl, die einfache Verdrehung und Wechsel-
verwindbarkeit. Prifung der GleichmaRigkeit in der
Harte durch die ,lange Schlinge“. Rechnerisches Ver-
fahren zur Bestimmung des Herstellungsweges. Um-
fangreiche Versuchsergebnisse. [Mitt. Vers.-Anst. Verein.
Stahlw., A.-G., Dortm. Union2 (1926) Lfg. 2, S. 11/56;
vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 5, S. 172/82.]

Werkzeugstédhle. Edgar C. Bain und Marcus A.
GroBmann: Die Eigenschaften 6lhartender form -
bestdndiger Werkzeugstahle.* Untersuchungen an
1,5-%-Manganstahl und Chrom-Mangan-Stahl. Harte-
messungen, Lé&ngendnderungen in Abhéngigkeit von
verschiedenen Abschreck- und AnlaBtemperaturen. Rént-
genuntersuchungen. Erdrterung. [Trans. Am. Soc. Steel
Treat. 10 (1926) Nr. 6, S. 883/97.]

Rostfreie Stéhle. Robert Hadfield: Fortschritt
in der Entwicklung und praktische Anwendung
wérmebestdndiger und nicht rostender Stéahle.
Allgemeines. Anwendungsgebiet einiger Markenstéhle.
[Metal Ind. 30 (1927) Nr. 4, S. 117/20.]

Stahle fur Sonderzwecke. V. Prever und G.
Prever: Die Chromstahle fur die Konstruktion
der Kugellagerringe und Kugeln.* Vergleichende
Uebersicht (ber die in verschiedenen Lé&ndern her-
%estellten Chromstéhle; metallographische Untersuchun-
gen. Warmbehandlung. Prifung der Héarte mit dem
Rockwell - Kugeldruckapparat und dem Pendelapparat
von Herbert. [Il Notiziaro Chimico- Industriale 1 (1926)
S. 240/5, 272/6, 302/7 u. 346/55; nach GieR.-Zg. 24
(1927) Nr. 2, S. 50, und Chem. Zentralbl. 98 (1927)
Nr. 2, S. 349]

Temperguf3. Christian Kluijtmans: Einiges lber
das Gluhen von SchwarzkerntemperguR.* Ueber-
hitzung, Unter- und Ueberglihen und Verbrennen des

Tempergusses. Reaktionen beim Tempern. Waérme-
behandlungsfehler. [Foundry Trade J. 34 (1926) Nr. 540,
S. 550/4.]

Sonstiges. Untersuchung des Verhaltens und

der HoOchstfestigkeit von Nietverbindungen
unter Belastung. [Iron Coal Trades Rev. 113 (1926)
Nr. 3064, S. 769.]

Metallographie.

Allgemeines. Paul D. Foote: Beziehung zwischen
M etallographie und Atomstruktur.* [Trans. Am.
Inst. Min. Met. Engs. 73 (1926) S. 628/56.]

William Campbell: Die letzten 25 Jahre der
Metallographie.* Fortschritte auf dem Gebiete der
Metallographie in den vergangenen 25 Jahren. [Trans.
Am. Inst. Min. Met. Engs. 73 (1926) S. 1135/78.]

Francis F. Lucas: Einfuhrung in die Metallo-
graphie mit ultraviolettem Licht.* [Trans. Am.
Inst. Min. Met. Engs. 73 (1926) S. 909/25; vgl. St. u. E. 46
(1926) S. 1886.]

C Lana Sarrate, Dr., Professor en la Escuela Indu

strial de Barcelona: M etallografia y tratamientos
térmicos industriales de hierros y aceros. (Mit
384 Fig.) Bilbao, Madrid (Rios Rosas, 24) und Barcelona

(Cortes, 579): Espasa-Calpe, S. A. (1926). (382 S.) 4o
Geb. 30 Pes. (Tratados de Ingenieria. Publicados bajo
la direccion de E. Terradas.) —B 5

Apparate und Einrichtungen. E. D. Hall: Neuzeit-
liche Entwicklung der Prifverfahren.* Be-
schreibung der Prifeinrichtungen und Prifverfahren auf
[Mech.
Engg. 48 (1926) Nr. 12, S. 1435/43.]

Zeitschrienverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 144/7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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Aetzmittel.
elektrische

W. T. Griffiths: Magnetische und
Eigenschaften von Nickel-Eisen-
Legierungen. Untersuchung einer Legierung mit
785 % Ni und 21,5 % Fe. [The Electrican 97 (1926)
S. 613/4 u. 618; nach GieR.-Zg. 24 (1927) Nr. 2, S. 50.]

Physikalisch-chemische  Gleichgewichte. W. P.
Sykes: Das System Eisen-Wolfram.* [Trans. Am.
Inst. Min. Met. Engs. 73 (1926) S. 968/1008; vgl. St. u.

E. 46 (1926) S. 1833/6.]
H.

sierung bei konstanter
des kritischen Punktes. Ein Beitrag zur Frage der
Graphitisierung. Beziehung zwischen Graphitbildung
und Zeit sowie Temperaturkoeffizient der Reaktions-
geschwindigkeit ober- und unterhalb des kritischen
Punktes gleich. Fiur die Graphitisierung unterhalb Aj
weitere Untersuchungen notwendig. [Trans. Am. Soc.
Steel Treat. 10 (1926) Nr. 6, S. 965/70.]

W. P. Sykes: Das System Eisen-Molybdan.*
Eutektikum bei 36 % Mo und 1440°. Verbindung Fe3Mo2
mit 53,4 % Mo nachgewiesen. Bei hohen Temperaturen
bestdndige Sekundéarhdrte durch Anlassen einer Uber-
sattigten festen Losung auf 600 bis 700°. Ueber 3% bis
4 % Mo raumzentriertes Gitter unterhalb des Schmelz-
punktes. Erérterung. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 10
(1926) Nr. 6, S. 839/71.]

Rontgenographie. Francis B. Foley: Die amorphen
Zwischenschichten und die Ferritbildung im
Lichte der Rontgenuntersuchungen.* [Trans. Am.
Inst. Min. Met. Engs. 73 (1926) S. 850/8; vgl. St. u. E. 46
(1926) S. 1026.]

F. Wever: Ueber die Rd&éntgen-Emissions-
spektren der Eisenmodifikationen. Untersuchungen
von Elektrolyteisen und 14-%-Manganstahl. Relative
Wellenldngen des Ka-Dubletts der Eisen-Modifikationen.
[Naturw. 14 (1926) Nr. 50/1, S. 1217/9.]

Kaltbearbeitung. Charles AL Clayton: Einfluf des
Glihens auf die Héarte kalt verformten Eisens.*
[Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 73 (1926) S. 926/8;
vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1601.]

Ed. Houdremont u. Elisabeth Burklin: Volumen-

Temperatur unterhalb

&nderungen von Stahl beim Kaltrecken.* Be-
deutung der Volumendnderung in der Maurerschen
Héartetheorie. Volumenénderung bei gehérteten und

kalt gezogenen Stdhlen in Abhéngigkeit von dem Ver-
formungsgrad. Kein unbedingter = Zusammenhang
zwischen Festigkeitssteigerung und Dichteabnahme.

Verschiedene Spannungsverteilung beim Harten und
Kaltziehen. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 3, S. 90/3.]
Friedrich Korber und Herbert Muller: Die Ver-

festigung metallischer W erkstoffe beim Zug-
und Druckversuch.* Versuche zur Ermittlung des
Verfestigungsverlaufes durch Zugversuche an FluB-
stahlen und austenitischen Stdhlen. Verfestigungs-
kurven. Anteil der Gestaltsverfestigung an der Gesamt-
verfestigung. Vergleich der wahren Verfestigungskurven
beim Zug- und Druckversuch. [Mitt. K.-W.-Inst. Eisen-
forsch. VII1 (1926) Nr. 12.]

P. Dejean: EinfluB des Druckes auf die Spro-
digkeit von Stahl. Das Bestehen einer Sprédig-
keitsgrenze. C-Stahl mit 0,18 % C zeigt bei einer
kritischen Verformung in Abhangigkeit von der Warme-
behandlung ein plotzliches Abfallen der Zahigkeit
(Kerbzahigkeit). [Comptes rendus 184 (1927) Nr. 4,

S. 188/9.]
Rekristallisation. G. Sachs: Beitrag zum Héarte-
problem.* Kugeldruckversuche an Kupfer und Eisen.

Nachweis des deformierten Bereiches durch Rekristalli-
sation und Frysclie Aetzung. Darstellung des durch den
Druckversuch verformten Bereiches. EinfluB der Ein-
drucktiefe und Probenform auf den Eindruckwiderstand.
[Naturw. 14 (1926) Nr. 50/51, S. 1219/23]

Theorien. Albert Sauveur: Die Stahlhdrtungs-
theorien nach 30 Jahren. Ergebnis einer Rundfrage
an namhafte amerikanische, englische und franzdsische
Forscher. Neu sind die Erkldrungen der Harte durch die
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mikroskopische Kleinheit der Ferritkristalle und die Ver-
formung des Raumgitters durch zwangsweise geldsten

Kohlenstoff. Erdrterung. [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:

EinfluR des Abstandes einer Sprengladung auf
die Bildung von Neumannschen Linien in weichen
Eisenkdrpern.* [Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 73

A. Schwartz und H. H. Johnson: Graphit{1926) S. 948/67; vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1566.]

J. Cournot und R. Pages: Beitrag zum Studium
der Viskositdt bei hoheren Temperaturen.*
Untersuchungsergebnisse an Kupfer, Blei und Alu-
miniumbronze. [Rev. Mét. 23 (1926) Nr. 12, S. 701/8.]

Fehler und Bruchursachen.

Briche. Explosion eines guBeisernen Ab-
sperrventilgeh&uses an Bord eines Dampf-
schiffes.* [Marine Eng. Bd. 49, Nr. 592, S. 458/70;

nach Wéarme 50 (1927) Nr. 3, S. 44/5.]

Sistek: Ursachen von Schienenbrichen und
ihre Verhitung. Wirkliche und vermeintliche Ur-
sache bei Schienenbriichen. [Organ Fortschr. Eisen-
bahnwes. 82 (1927) Nr. 1, S. 17/8.]

Untersuchungen dber Dampfexplosionen.
Ursachen bei der Explosion eines Lokomobil-Zylinders,
einer Hauptdampfleitung, eines Absperrventils und
eines Wasserrohrkessels. [Engg. 122 (1926) Nr. 3174,
S. 617]

Sprodigkeit. Alexander G. Ckristie: Die Sprdédig-
keit von Stahl. Die bisherigen Angaben und Unter-
suchungen. Richtlinien fir weitere Untersuchungen.
[Mech. Engg. 48 (1926) Nr. lia, S. 1368/72.]

V. E. Hillman und E. D. Clark: Die Zyanspro-
digkeit.* Bei 815° zyangehéartete Proben sind nach der
Wasserabschreckung spréde. Im Gegensatz zur allge-
meinen Ansicht Kern nicht sprode. Sprodigkeit durch
Anrisse der Harteschicht verursacht; nicht auf innere
Spannungen zuriickzufuhren. Bei Oelhdrtung gutes
Verhalten der Proben. Erdrterung. [Trans. Am. Soc.
Steel Treat. 10 (1926) Nr. 6, S. 954/64.]

RiBerscheinungen. Louis Pichard: Innere RiRR-
bildung in Schienen mit ovalem Fleck.* Wahr-
scheinliche Entstehungsursache. Die Homogenitidt von
Schienen beurteilt nach der Festigkeitsverteilung. Ent-
stehungsursache von Fehlstellen beim Walzen. Silbrig
glanzender Fleck durch Ermidung hervorgerufen. [Génie
civil 90 (1927) Nr. 5, S. 118/23.]

Korrosion. Carlos F. Hickethier: Ver&dnderung
der kohlenstoffhaltigen Eisenlegierungen in
den W asserleitungen. Grad der Korrosion eiserner
Wasserrohren gemessen durch Gewichtsverlust. Ein-
flisse der chemischen Zusammensetzung. [Revista
Facultad Ciencias Quimcias. Univ. Nac. de La Plata 3
(1925) S. 73; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) Nr. 2,
S. 350/1.]

W. Bennett: Korrosion an Schiffsblechen und
Nieten.* Korrosionserscheinungen vorwiegend an
Bodenplatten und -nieten. Erklarung auf Grund der
elektrolytischen Theorie Elementbildung infolge des
Potentialunterschiedes der Mikrozellen bei Verwendung
verschiedener Stahlsorten. EinfluB des Kupfers. [Engg.
122 (1926) Nr. 3180, S. 796/9.]

Seigerungen. G. Fiek und G. Sachs: Seigerungen
und Festigkeitseigenschaften.* Versuchsergebnisse
zeigen, daB in der Seigerungszone nur eine Verminderung
der Dehnung und Einschniirung festzustellen ist. Die
schlechten Festigkeitseigenschaften im Uebergang Steg-
Flansch sollen hauptséchlich auf die unginstigen Span-
nungsverhdltnisse beim Walzen zuriickzufihren sein.
[Bauing. 8 (1927) Nr. 5, S. 75/8.]

Sonstiges. Tagung Uber Schwingungen. U. a.
ein neues Verfahren der Angleichung der Erregerfrequenz
an die Eigenschwingungsfrequenz bei Resonanzschwin-
gungsmaschinen. Untersuchung der durch Reibschwin-
gungen verursachten Riffelbildung. [Z. V. d 1. 70 (1926)
Nr. 30, S. 1017/9.]

Zeitschi ijtenverzeichnis nebst Abklirzungen siehe S. 144/7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.



24. Februar 1927.

Chemische Prafung.

Allgemeines. A. Fischer f, Prof. (Br./jng., Vorsteher
der Abteilung fir allgemeine Chemie am Materialprifungs-
amt in GroB-Lichterfelde-W.: Elektroanaly tisc he
Schnellmethoden. Elektroanalyse unter Bewegen von
Elektrolyt oder Elektrode. 2., neubearb. u. verm. Aufl.
von Prof. Dr. A. Schleicher, Privatdozent a. d. Techn.
Hochschule Aachen. Mit 45 Abb. u. 136 Tab. Stuttgart:
Ferdinand Enke 1926. (430 S.) 8°. 24 R.-M, geb.
26,40 R.-M. (Die chemische Analyse. Hrsg. von Prof. Dr.
B. M. Margosches, Briinn. Bd. 4/5.) — Die vorliegende
zweite Auflage ist von Professor Dr. A. Schleicher neu
bearbeitet worden, nachdem der Verfasser der ersten
Auflage bereits im Jahre 1922 aus regem Schaffen durch
den Tod abberufen wurde. In der neuen Auflage, die
eine vollkommene Neubearbeitung darstellt, wenn auch
die Anordnung des Stoffes beibehalten worden ist, sind
die Fortschritte auf dem Gebiete der Schnellelektrolyse
bis Mitte 1926 beriicksichtigt worden. Auch der theo-
retische Teil ist neubearbeitet und ergédnzt worden. Von
den im ,Praktischen Teil* wiedergegebenen Bestim-
mungen und Trennungen werden besonders die Elemente
Nickel, Kobalt, Chrom, Molybdan, Vanadin, Uran die
Aufmerksamkeit des Eisenhittenchemikers auf sich
lenken. Die empfehlenden Worte, die der ersten Auflage
in dieser Zeitschrift — 28 (1908) S. 1724 — gewidmet
waren, kdnnen auch der Neuauflage mit auf den Weg
gegeben werden. Z B5

Handbuch der Mineralchemie. Bearb. von
Prof. Dr. G. d’Achiardi-Pisa [u.a.], hrsg. von C. Doelter
und H. Leitmeier. (4 Bde.) Bd. 4, 1 Hélfte: Schwefel-
Verbindungen. Mit 71 Abb. Dresden und Leipzig:
Theodor Steinkopff 1926. (XX, 1003 S.) 8°. — Die groRe
Zeitspanne zwischen dem Erscheinen des 3. Bandes
—vgl. St. u. E. 39 (1919) S.675 — und der vorliegenden
ersten Hélfte des 4. Bandes findet ihre Begrindung in
den ungunstigen wirtschaftlichen Verhdltnissen. Man
hofft, den letzten Band, der die Sulfate und die sonst
bisher noch nicht behandelten Verbindungen bringen
wird, noch im Laufe dieses Jahres abzuschlieBen. Neben
dem friheren Herausgeber beteiligt sich jetzt Professor
Dr. H. Leitmeier an der Herausgabe der letzten zwei
Bande. — Der vorliegende Band behandelt die sulfidi-
schen Verbindungen und ihre Analogen (Arsen, Antimon,
Wismut). Der Inhalt ist deshalb vorwiegend von Be-
deutung fur den Metallhittenmann, weniger fiir den
Eisenhittenmann. Wer sich dber Vorkommen, Eigen-
schaften, Zusammensetzung, Analyse usw. der fir die
Metallerzeugung wichtigen Schwefelverbindungen usw.
unterrichten will, wird hier leicht und schnell die ge-
winschte Auskunft finden. S B2

Laboratoriumseinrichtungen. E lektrischer Ofen
fur gasvolumetrische Kohlenstoffbestimmungen
im Laboratorium.* Beschreibung eines neuen Ofens,
an dem Schaltungen und Widerstande selbst angebracht
sind, und der mittels Steckers an einem beliebigen Ort
an die Stromzufuhr angeschlossen werden kann. [Chern.-
Zg. 50 (1926) Nr. 108, S. 891.]

A. Simon und G. Miiller: Ueber einen
zu wickelnden, schnell auswechselbaren, elek-
trischen Tiegel-Widerstandsofen.* Genaue Be-
schreibung eines elektrischen Widerstandsofens zur Ver-
wendung bei Temperaturen bis zu 1300°, dessen Heiz-
korper aus Sonderhartporzellan hergestellt ist, das bei
hoher Warmeleitfahigkeit geringe elektrische Leitfahig-
keit aufweist. Haltbarkeit und Stromverbrauch bei
Wicklung mit verschieden starken Dréhten. [Z. angew.
Chem. 39 (1926) Nr. 45, S. 1377/80.]

MaRanalyse. E. Cattelain: Titration von Jod-
lI6sungen mit Hilfe von Hydrazinsulfat. Titration
eines Teiles der Jodldsung mit Na2S20 3 nicht genau
bekannten Titers und teilweise Reduktion eines zweiten
Teiles der Jodldsung mit einer Ldsung bekannten Hydra-
zinsulfatgehaltes, wonach der JodiberschuB wieder mit
Na2S20 3titriert wird. Aus der Differenz ergibt sich der

selbst
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Titer der Jod- und der Natriumthiosulfatlosung. [Jouru.
Pharm, et Chim. 2 (1926) S. 387, 1 S. 983; nach Chem.
Zentralbl. 97 (1926) Nr. 23, S. 2933]

Friedrich L. Hahn: Ueber die Zersetzung der
Thiosulfatldsungen. Besprechung der Ergebnisse
von C. Mayr und E. Schulek. Ursachen fir das
Schwécher- und Starkerwerden von Thiosulfatldsungen.
[Z. anal. Chem. 69 (1926) Nr. 10, S. 386/9.]

Gase. Hans Kresse: Die Gasanalyse.* Bestim-
mung von Kohlenoxyd neben Methan und Wasserstoff
durch gemeinsame Verknallung. [MeRtechn. 2 (1926)
Nr. 15, S. 346/7.]

Schmiermittel. G. Meyerheim und Fr. Frank: Die
Kleinanalyse von Schmierdlen.* Nachteile der
tblichen Viskosimeter nach Engler, Ubbelohde, Holde
usw. Beschreibung einer neuen Ausfuhrungsart nach
Vogel-Ossag, der Arbeitsweise und der dadurch er-
zielten Vorteile. Bestimmung des Flamm- und Brenn-
punktes. [Z. angew. Chem. 39 (1926) Nr. 47, S. 1451/4.]

Wasser. E. P. Schoch: Direkte Titrierverfahren
zur Bestimmung von Magnesium, Kalzium und
Sulfaten und ihre Anwendung bei der W asser-
analyse. Notwendige Ld&sungen. Vorbereitung der
Proben. Analysengang zur Bestimmung von Magnesium,
Kalizum und Sulfaten. Bestimmung der bleibenden
Hérte und der bendtigten Sodamenge zur Enthdrtung.
[Ind. Engg. Chem. 19 (1927) Nr. 1, S. 112/5]

Einzelbestimmungen.

Kohlenstoff. W. A. Burford und W. Baader:
Methode einer Bestimmung des Graphits und
des gebundenen Kohlenstoffs in GulReisen. Ld&sen
der Eisenprobe in verdinnter heier Sdure und Ab-
scheidung des Eisens durch Natronlauge, wodurch
Graphit und Kieselsdure im Niederschlag festgehalten
werden konnen. Bestimmung des Karbidkohlenstoffs
nach der Eggertzschen Methode und des Graphits im

Niederschlag in Ublicher Weise. Genauigkeit. [Z. anal.
Chem. 69 (1926) Nr. 11/12, S. 456/7.]
Silizium.  George T. Dougherty: Schnellbe-

stimmung von Silizium in 8 bis 17prozentigem
Ferrosilizium. Bestimmung des Siliziums durch Ldsen
der Probe in einer Mischung von 10 Teilen konzentrierter
Salpetersdure und 90 Teilen konzentrierter Salzs&ure
durch halbstiindiges Kochen mit nachfolgendem Ver-
dinnen der Losung, Auswaschen, Filtrieren und Gliihen
des Niederschlages. Genauigkeit. [Ind. Engg. Chem. 19
(1927) Nr. 1, S. 165/7.]

Mangan. Rudolf Lang: Eine Schnellmethode
zur Bestimmung von Mangan als Permanganat.
Oxydation von zweiwertigem Mangan in Gegenwart von
Nickelsalz in alkalischer Lésung durch Kaliumpersulfat
in Mangandioxyd. Quantitative Weiteroxydation in
Permanganat durch Ansduern mit Schwefel- oder Sal-
petersaure. Arbeitsvorschrift. Versuche und Beleg-
analysen. [Z. anorg. Chem. 158 (1926) Nr. 3/4, S. 370/6.]

Vanadin. A. Folsner: Die Bestimmung des
Vanadins in Schnellstdhlen sowie dessen Ab-
brand bei Erzeugung dieser Stdhle. [St. u. E. 47
(1927) Nr. 1, S. 28/30.]

Zinn. Willi Schluttig: Eine neue Methode der
Zinntitration mit Eisenchlorid und Indigo-
karmin.* Notwendige Loésungen und Analysengang zur
Titration des Zinns bei Zimmertemperatur. Arbeits-
vorschrift. Beleganalysen und Genauigkeit. [Z. anal.
Chem. 70 (1927) Nr. 1/2, S. 55/61; Metall Erz 23 (1926)
Nr. 24, S. 686/8.]

Kieselsdure und Fluor. H. Dubiel: Bestimmung
von Kieselsdure und Fluor in Gemengen von
FluBspat, Sand und Silikaten. Verbesserung des
von Bidtel angegebenen Aufschlusses durch aufeinander
folgende Behandlung mit FluBs&dure und konzentrierter
Schwefelsaure. [Oesterr. Chem.-Ztg. 29 (1926) S. 174/5;
nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) S. 2933.]

Tonerde. L. Murawleff und O. Krassnowski: Ueber
die Féallung des Aluminiumhydroxyds durch
Ammoniak und die Bestimmung des Aluminium -

Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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oxyds. Untersuchungsergehnisse Uiber die zweckméRigste
Arbeitsweise bei der Fallung und beim Auswaschen des
Aluminiumhydroxydniederschlages sowie uber die zweck-
maRigste Form des Gliuhens. SchluBfolgerungen. [Z.
anal. Chem. 69 (1926) Nr. 10, S. 389/94.]

Erdalkalien. L. Szebelledy: Ueber die Be-
stimmung des Kalziums, Strontiums und
Bariums. Besprechung und Nachprifung 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 Analysengénge. [Z. anal. Chem. 70 (1927)
Nr. 1/2, S. 39/55]

Kalzium. Friedrich L. Hahn und Georg Weiler:
Ueber die maBanalytische Bestimmung des
Kalziums durch Oxalatfallung und Titration
mit Kaliumpermanganat. Ausfihrliche Unter-
suchungsergebnisse bei gewdhnlicher Féllung und
Féallungen in sehr starker Verdinnung bei wechselnden
Arbeitsbedingungen. Richtlinien fir die zweckmaRigste
Arbeitsweise. [Z. anal. Chem. 70 (1927) Nr. 1/2, S. 1/22.]

Humussaure. Ulrich Springer: Beitrag zur ka-
lorimetrischen Bestimmung der Humusstoffe.
EinfluB der zur Ldsung bzw. Extraktion verwendeten
Basen auf die alkalischen L&sungen der Huminsduren.
EinfluB der Konzentration 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.]

Warmemessuhgen und MeRgerate.

Rauchgasprifung. Werner Ahrens: Selbstregi-
strierende Rauchgasprifer und Heizprdmien.*
Beschreibung eines selbsttdtigen Rauchgasprifers der
Fa. Siemens & Halske. Festsetzung der Heizpramien.
[Elektrizitatswirtsch. 25 (1926) Nr. 423, S. 549/50.]

Temperaturmessung. A. Schack: Die physikali-
schen Grundlagen der Temperaturmessung und
die darauf aufgebauten MeRgerédte.* Ausdehnungs-
thermometer, Widerstandsthermometer, Thermoelemente,
Strahlungspyrometer, kalorimetrische Pyrometer. [Mitt.
Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 96 (1927).]

F. Florig: Die Bestimmung von
turen in sich drehenden Maschinenteilen.*
Die Maéglichkeit der Bestimmung von Temperaturen in
sich drehenden Maschinenteilen. Die Verwendung von
Thermoelementen zur Ermittlung der Reibflachen-
temperatur in Kupplungen. Die hierzu erforderliche MeR-
einrichtung. Bestimmung bestehender Verluste in der
Abnahme der Thermostréme. [MeRtechn. 3 (1927) Nr. 1,
S. 3/5]

F. Henning: Tensions- und
thermometer im Temperaturgebiet des
flissigten Stickstoffs und W asserstoffs.
Phys. 40 (1927) Nr. 10. S. 775/85.]

Spezifische Warme. Saburo Umino: Die latente
Schmelzwédrme einiger Metalle und ihre spe-
zifische Warme bei hohen Temperaturen.*
Schmelz- und spezifische Wéarme von Sn, Cr, Bi, Pb, Zn,
Sh, Al, Co, Ni, GuBeisen und Stahl ermittelt mit einem
W asserkalorimeter. Verlauf der Waé&rmeinhaltskurven.
Bestatigung der Theorie Hondas, dal die Atomwérme
geschmolzener Metalle von derTemperatur unabhéngig sei.
[Science Rep. Tohoku Univ. 15 (1926) Nr. 5, S. 597bis 617.]

Waérmetechnische Untersuchungen. E. Kieft: Er-
mittlung der Abkihlungsgeschwindigkeit von
Eisen und Stahl. [lron Steel Eng. 3 (1926) Nr. 11

ver-
[z

S. 473/4.]
Henry Le Chatelier: Ueber die Feuerungs-
theorie. Mdglichkeiten der Waé&rmeausnutzung. Die

Waéarmeibertragung nach den Gesetzen der Energetik
und der Widerstand gegen die Wéarmeibertragung. 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 Garrett Thatcher:
Probenahme von Dampfkesselabgas.
(1926) Nr. 21, S. 774/7.]

Ueber die
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Sonstige MeRgerdte und Apparate.

Druckmesser. J. Geiger: Das direkte Anzeigen
des mittleren indizierten Kohlendruckes.* Be-
schreibung des MeBgerédtes. [E. T. Z. 47 (1926) Nr. 52,
S. 1549.]

Sonstiges. Anzeigevorrichtung fir den im
Speisewasser geldosten Sauerstoffgehalt.* [Engg.
122 (1926) Nr. 3174, S. 610.]

Eisen und sonstige Baustoffe.

Allgemeines. H. Burchartz: Entwicklungsstufen

der Baustoffprifung.* [Tonind.-Zg. 50 (1926) Dez.,
S. 67/8.]

H. Kohl: Betriebskontrolle und ihre
deutung.* Prifung von Baustoffen. [Tonind.-Zg. 50
(1926) Dez., S. 69/71.]

Schlackenerzeugnisse. Schlackensteinherstel-
lung.* Anwendung des Komnick-Verfahrens in den

Vereinigten Staaten. Beschreibung der Betriebseinrich-
tungen und der Arbeitsweise. [lron Age 118 (1926)
Nr. 27, S. 1821)]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Allgemeines. W. Eilender u. W. Oertel: Die W erk-
stoffnrormung von Automobilstahlen im In-
und Ausland.* Kritische Nachprifung der Edelstahl-
normen auf Grund der vorliegenden Normung des Aus-
landes. Gesichtspunkte fir die weitere Normung. Be-
sprechung der Prufverfahren. EinfluR des Reinheits-
grades und der Analyse. [Mitt. Stahlwerk Becker, A.-G.,

Nr. 4.]

H. Kummer: Zusammenstellung Uber W
blecharten und -bezeichnungen. [Masch.-B. 6
(1927) Nr. 1, S. 20/2]

Normen. Fr. P. Fischer: Stahlnormung. Ge-

schichtliches Uber die Normung. Faktoren, die bei der
Gitenormung zu bertcksichtigen sind. Deutsche und
auslandische StahInormen. Notwendigkeit des Zusammen-
arbeitens zwischen Erzeugern und Verbrauchern. [Krupp-
sche Monatsh. 7 (1926) September, S. 149/58.]

Amerikanische LieferungsVorschriften fir
Schamottesteine.* [Circ. Bur. Standards Nr. 299.]
Lieferungsvorschriften. J. Bracht: Die neuen
Deutschen W erkstoff- und Bauvorschriften fur
Landdampfkessel. Entstehungsgeschichte der Vor-
schriften. Werkstoffvorschriften fur Landdampfkessel.
Bauvorschriften. SchluBbemerkungen tber Verantwort-
lichkeit der Kesselhersteller trotz behdrdlicher Prifung.
[Zz. V. d. I. 70 (1926) Nr. 50, S. 1675/80.]

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.

Allgemeines. Handwdrterbuch der Betriebs-
wirtschaft. Hrsg. von Prof. Dr. H. Nicklisch in Ver-
bindung mit zahlreichen Betriebswirtschaftlern an in- und
auslandischen Hochschulen und aus der Praxis. Stutt-
gart: C. E. Poeschels Verlag. 4°. Lfg. 10. 1926. (Sp.
1282—1600: SchluB von Bd. 2.) Lfg. 11. 1927. (320 Sp.)
Je 7 R.-Ji. " S BS

R. v. Holzer: Beitrag zu einer Systematik der
Rationalisierung von Fabriken. Alle Einzelgebiete
aus dem Gesamtbegriff, Rationalisierung“ in urséchlichem
Zusammenhang miteinander. Sie lassen sich wagerecht
in 5 Elemente zusammenfassen und jedes von diesen
senkrecht in 5 Stufen steigern. [Masch.-B. 6 (1927) Nr. 1,
S. 15/7.]

Betriebstechnische Untersuchungen. Friedrich Men-
king: Die Werkscheinkarte.* Vorteile, die durch
das Festlegen des Laufes der Werkscheine durch den
Betrieb auf Werkscheinkarten entstehen, an Hand von
Beispielen. [Masch.-B. 6 (1927) Nr. 1, S. 17/8.]

Robert E. Newcomb: Zentralisierte und de-
zentralisierte Organisation. Nachteile der zen-
tralisierten und Vorteile der dezentralisierten Organi-

sation. [Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 1la, S. 1251/2.f
G. Pei3eler: Ein neuer Weg zu planmaéagiger
Steigerung der W erkstattwirtschaft.* MeR-

moglichkeit der W erkstattarbeiten an Hand von Schau-
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bildern unter Bericksichtigung der Relativbewegung
zwischen Werkstick und Werkzeug. MeRgeréat fiur die
getrennte Aufnahme von Bewegungs- und Zeitstudien.
[Masch.-B. 5 (1926) Nr. 24, S. 1115/9.]

Zeitstudien. Allen M. Lindsley: Die Aufnahme
von Zeitstudien.* Zeitstudien zwecks Verringerung
der Herstellungskosten in kleineren Betrieben. [Ind.
Manag. 73 (1927) Nr. 1, S. 33/40.]

Psychotechnik. Fritz Giese:

Zur Organisation

der Betriebspsychologie. [Arbeitgeber 17 (1927)
Nr. 2, S. 21/4.]
Statistik. Fr. Beyer: Die Statistik im Dienste

der Betriebsleitung. Die Betriebsstatistik ein Wich-
tiges zur Beobachtung der Betriebsvorgénge, zur Ueber-
wachung der Stucklohnverdienste.  Begriffserklarung
des Leistungskoeffizienten. Beurteilungsmdglichkeit des
einzelnen Arbeiters auf Grund der fortlaufend berech-
neten Leistungskoeffizienten. Vorausbestimmung der
Maschinenbesetzungszeit. [Masch.-B. 5 (1926) Nr. 12,
S. 555/6; 6 (1927) Nr. 1, S. 18/9.]
Selbstkostenberechnung. Pack, W.: Die Abhéangig-
keit der Selbstkosten bei Massenerzeugung
von den Transportkosten. Am Beispiel der Forde-
rung einer Steinkohlenzeche entwickelt der Verfasser ein
graphisches Verfahren, das auf den Gleichungen:

) k=——2)y=Db+ kex; 3 = —- beruht,
) " )y X; 3) z 0 eru

Hierin bedeutet: b die festen Kosten des Werkes
bzw. der Zeche, ¢ 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: Elektrische Hilfsmittel
fir die Fertigungskontrolle. [Z. V. d. I. 70 (1927)
Nr. 51, S. 1709/12]

Georg Frantz: Betrachtungen iUber Abnahme-
versuche und Garantien. Formen des Abnahme-
versuches. Mefgerate. Kondensatmessungen.  An-
forderungen an die Abnahmesachverstdndigen. Durch-
fihrung der Versuche. SchluBfolgerungen. [Wérme 50
(1927) Nr. 4, S. 49/53.]

Wi irtschaftliches.

Bergbau. Brandi: Die Entwicklung des Stein-
kohlenbergbaus im Ruhrkohlenbezirk 1926.*
[Wirtschaftl. Nachr. fir Rhein und Ruhr 8 (1927) Nr. 2,

S. 33/9.]
Walter Flemmig: Die englische Kohlenwirt-
schaft im Jahre 1926.* [Wirtschaftl. Nachr. fir

Rhein und Ruhr 8 (1927) Nr. 2, S. 39/43.]

Statistische Zusammenstellung der Stein-
kohlenférderung fir 1921/22, 1922/23, 1923/24,
1924/25, unterteilt nach Vierteljahrcsangaben
und fir die einzelnen Bergbhaugebiete und
-gesellschaften RuBlands. [Gorni-J. 102 (1926)
Nr. 6, S. 440/5.]

Eisenindustrie. W. Komarow: Die Tatigkeit des
wissenschaftlich-technischen Sowjets fir Berg-
bau und Eisenindustrie beim Reichswirtschafts-
rat der Union der Sowjetrepubliken (fur die
Zeit vom 1. Oktober 1925 bis 1. April 1926).
Erwdhnenswert sind die Berichte von W. N. Lipin:
,Ueberlegungen zur Frage der Wiederherstellung des
Grundkapitals der Eisenindustrie* und von N. K. Lessig:
,Von der Entwicklung der Nikopolskar Manganwerke*.
Beide Berichte geben zusammenfassende Ueberblicke
Uber die Entwicklung der russischen Eisenindustrie in den
verflossenen finf Jahren und enthalten Verbesserungs-
vorschldge. Insgesamt wurden 27 Punkte behandelt.
[Gorni-J. 102 (1926) Nr. 8, S. 554/60; Nr. 9, S. 628/34.]

Lieferungsvertrage. Fritz Kappel: Die Bedeutung
eines Garantie Versprechens beim W erks-
lieferungsvertrag. [Masch.-B. 6 (1927) Nr. 2, S. 65/6.]

Buchfiihrung und Bilanz. Georg Rost, Dr., Diplom-
Handelslehrer, Handelsschulrat an der Hoheren Handels-
schule Stuttgart: Allgemeine Betriebswirtschafts-
lehre der kaufméannischen Unternehmung. Grund-
fragen der Arbeits- und Vermdgensorganisation. Bearb.
fir den Unterricht an Handels-, hoheren Handelsschulen,
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Wi irtschaftsoberschulen und zum Selbstunterricht. Stutt-
gart: C. E. Poeschel, Verlag, 1926. (VIII, 127 S.) 8°.
Geb. 3,40 R.-M. — Das klar geschriebene Buch ist ein
Leitfaden fir den Unterricht; es bringt in knapper Form
das Wichtigste aus der kaufméannischen Betriebslehre tber
das Unternehmen, Vermogen, Kapital, Buchhaltung und
Bilanz. = B =

Wirtschaftsgebiete. Jahrbuch der deutschen
Braunkohlen-, Steinkohlen-, Kali- und Erz-
industrie 1927. Hrsg. unter Mitwirkung des Deutschen
Braunkohlen-Industrie-Vereins, e. V., Halle (Saale).
Jg. 18. Bearb. von Dipl.-Berging. H. Hirz in Halle (Saale).
Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1927. (XXXVI, 456 S.)
8°. Geb. 16 R.-M. —Inhalt: Verzeichnis der im Deutschen
Reiche belegenen Braunkohlengruben mit Brikett- und
NaBpreRsteinfabriken, Schwelereien, Mineral6l-, Paraffin-
und Montanwachsfabriken und Generatoranlagen, der
Steinkohlengruben mit Brikettfabriken, Kokereien, Teer-,
Benzol- und Ammoniakfabriken und sonstigen Neben-
betrieben, der Kali- und Steinsalzbergwerke und deren
Nebenbetriebe, der Salinen, der Erzgruben mit Auf-
bereitungsanlagen, der Asphaltgruben und der Erddl-
gewinnungsbetriebe (mit Angaben lber Eisenbahn-, Post-
und Telegraphenstation, Fernsprecher, Betriebskapital,
Kuxe, Férderung und Erzeugung, Betriebsanlagen und
-einrichtungen, sowie (ber Eigentimer, Aufsichtsrat,
Grubenvorstand, Direktoren, Betriebsleiter und Beleg-
schaften), der deutschen Bergbehdrden, der bergméanni-
schen Bildungsanstalten, der Syndikate und Verkaufs-
vereinigungen, der bergbaulichen Vereine und Arbeit-
geberverbénde. S B 5

ReichsadreBbuch fiir das Baugewerbe. Hrsg.
in Verbindung mit dem Bund Deutscher Architekten,
Berlin. [2] Ausgabe 1926/27. Diusseldorf (Cecilien-
allee 65): Gebr. Mentzen & Sasse, Verlagsges. m. b. H.
[1927.] (1279 S.) 4°. Geb. 15 R.-Jt.— Enthélt, nach den
tblichen Einfuhrungs- und Geleitworten, Verzeichnisse
der (deutschen) Baubehdrden, der einschlagigen Ein- und
Verkaufsgenossenschaften, Verbédnde wund Innungen,
sowie (in 2 Gruppen) A. Verzeichnisse der Architekten,
Bausachverstdndigen, Bau-Ingenieure usw., der Land-
messer und Patentingenieure, B. die Namen der Bau-
handwerker, die Firmen der Bauindustrie und des Handels
mit Baustoffen und -maschinen und der verwandten
Gewerbe, alles nach Orten alphabetisch geordnet; ein
Branchenverzeichnis (S. 1273/9) erleichtert das Auffinden
bestimmter Zweige des Baugewerbes. SB 2

Kurt Rasch, Dr., Diplomvolkswirt: Die Teilung
Oberschlesiens und ihre Bedeutung fur die
Kohlen-, Eisen- und Zinkindustrie. [Diusseldorf
(Berger Ufer 6): Selbstverlag 1926.] (4 BIl., 88 S.) 8°.
2,85 R.-JI. — Inhalt: 1. Die politischen Vorgange bis zur
Trennung Oberschlesiens. 2. Das deutsch-polnische Ab-
kommen Uber Oberschlesien vom 15. Mai 1922. 3. Die
Neuorganisation der oberschlesischen Industrie nach der
Trennung (Analyse der einzelnen Unternehmungen;
W eiterorganisation der Industrie in Deutschland einer-
seits, in Polen anderseits). 4. Die Hauptprobleme der
oberschlesischen Industrie nach der Trennung (der Berg-
bau und die Eisenindustrie, auf beiden Seiten, sowie die
Zinkindustrie). S B 2

Wirtschaftspolitik. Hermann Levy: England auf
dem Wege zur Kartell- und Trustbildung.
England ist heute nicht mehr als das Land des freien
W ettbewerbs anzusehen, sondern befindet sich durchaus
auf dem Wege zur Kartell- und Trustbildung groRen Stils.
Allerdings ist die Montan- und Eisenindustrie nicht trust-
oder verbandsmafRig organisiert. Eine Neuorganisation
wirde hier von weitesttragendir Bedeutung fir die eng-
lische Stahlindustrie sein. [Wirtschaftl. Nachr. fiir Rhein
und Ruhr 8 (1927) Nr. 3, S. 63/8.]

Wilhelm Bisselberg, Dr.: Vom Geiste der W irt-
schaft. Richtwege in Deutschlands Zukunft. Berlin:
Verlag Verband offentlicher Feuerversicherungsanstalten
in Deutschland 1926. (186 S.) 8°. 6 R.-Jf, geb. 7 R.-Jt.
— Inhalt (nach einem ,,Weckruf an die deutsche Jugend*):
1. Personlichkeitskultur und Personalauslese. 2. Das
Gebot unserer wirtschaftlichen, politischen und kulturellen
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Lage. 3. Organisatorische Grundgedanken (fur das Wirt-
schaftsprogramm des Verfassers zum Aufbau Deutsch-
lands). 4. Die Sicherstellung der deutschen Volkser-
nahrung. 5. Gegenwartsaufgaben der Einanzwirtschaft
und Finanzpolitik. 6. Steigerung der Wirtschaftlich-
keit und des Betriebserfolges durch Wirtschaftsberatung.

Zusammenschltsse. M. Schlenker, Dr., Geschéafts-
fihrer der Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher
Eisen- und Stahlindustrieller zu Disseldorf: Die Eisen-

industrie in der Welt unter Bertcksichtigung
des internationalen Eisenpaktes. Jena: Gustav
Fischer i. Komm. 1927. (34 S.) 8°. 1,10 R.-M. (Kieler

Vortrdge, gehalten im Wissenschaftlichen Klub des In-
stituts fir Weltwirtschaft und Seeverkehr an der Uni-
versitat Kiel. Hrsg. von Professor Dr. Bernhard Harms. 18.)

Sonstiges. M. Berrer: Industrieschaften. Die
Bestrebungen zur Beschaffung langfristigen Kredits fir
den industriellen Mittelstand kann man unter dem Titel:
Industrieschaften zusammenfassen. Bisherige Versuche.
Ablehnende Haltung der Banken unbegrindet. [Wirt-
schaftl. Nachr. fir Rhein und Ruhr 7 (1926) Nr. 50,
S. 1535/9.]

Max Schlenker:

M 6glichkeiten industrieller

und landw irtschaftlicher Gemeinschaftsar-
beiten. Gegenwaértige Sorgen und Note der Landwirt-
schaft. In der Frage der Typisierung und Standardi-

sierung ist die Landwirtschaft auf Selbsthilfe angewiesen,
im ubrigen kann die Industrie wesentliche Unterstiitzung
leisten, so namentlich in der Frage des Milchverbrauchs.
Auch die Umsiedlung der Industriearbeiter spielt eine
wichtige Rolle. [Wirtschaftl. Nachr. fir Rhein und Ruhr 8
(1927) Nr. 5, S. 127/9.]

Otto Most, Dr., Oberblrgermeister, M. d. R., Erster
Syndikus der Niederrheinischen Industrie- und Handels-
kammer Duisburg-Wesel: Die Selbstverwaltung der
W irtschaft in den Industrie- und Handels-
kammern. 2., unverand. Aufl. Jena: Gustav Fischer
1927. (4 BIl., 158 S) 8° 6,50 R.-JC, geb. 8 R.-JC.

Verkehr.

Eisenbahnen. Alfred Schaffrath: Die Verkehrs-
und Frachtverh&ltnisse der oberschlesischen
Eisenindustrie. [Oberschlesische Wirtschaft 2 (1927)
Nr. 1, S. 2/11]

Das deutsche Eisenbahnwesen der Gegen-
wart. In Beitrdgen hervorragender Mitarbeiter hrsg.
von Staatsminister i. R. Wirkl. Geh. Rat Hoff, Staats-
sekretdr a. D. Kumbier und Ministerialdirektor a. D.

®r.»Qng. f). Anger. Mit einem Geleitwort von Reichs-
verkehrsminister Dr. Krohne. 3. Ausg. Stand vom
Jahre 1926. (Mit 3 Karten.) Berlin (SW 61): Reimar

Hobbing 1927. (VIII, 577 S.) 4°. Geb. 30 R.-JC. -
Gibt, nach einer einleitenden Gesamtdarstellung sowie
des Werdeganges, der Arten und Betriebsergebnisse der
deutschen Eisenbahnen, in einer Reihe von Abschnitten,
die von berufenen Sachkennern bearbeitet sind, sowohl
fir den Fachmann als auch fur den Laien Aufschlu
Uber Verwaltung und Bewirtschaftung der Reichsbahn,
Uber das Eisenbahnverkehrswesen mit seinen Tarifen,
Gber Bau, Unterhaltung und Betrieb der Bahnen, iber
die Eisenbahnfahrzeuge, ihre Unterhaltung, Verwendung
und Behandlung im Betriebe, Uber die Stoffwirtschaft
der Eisenbahnen, Uber elektrische Bahnen, Kraftfahr-
wesen und Luftverkehr; ein zweiter Teil enthalt Sonder-
beschreibungen des Eisenbahn- und sonstigen Verkehrs-
wesens deutscher Stddte (mit einer allgemeinen Ein-
fuhrung), wahrend ein dritter Teil Darstellungen.von
Firmen der einschlagigen Industrie tber ihre Erzeugnisse

bringt. 2 BS
Tarife. Zur Neuregelung des Normalguter-
tarifs. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 4, S. 163/6.]
Soziales.
Arbeitszeit. Dr. E. Hoff: Die Bestimmungen

zur Regelung der Arbeitszeit in dem Regierungs-
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47. Jahrg. Nr. 8.

entwu 'f eines Arbeitsschutzgesetzes. Beschran-
kung der Ausgleichsmdéglichkeit ausgefallener Arbeits-
stunden. Einengung der Verldngerung der Arbeitszeit.
Bestimmungen dber Mehrarbeit. Heraufsetzung des
Alters der jugendlichen Arbeitnehmer von 16 auf 18 Jahre.
[St. u. E. 47 (1927) Nr. 4, S. 133/5]
Zur internationalen Regelung der Arbeits-
Ruckblick tber das bisher Erreichte und Ausblick
[Arbeit-

zeit.
auf die weiteren Entwicklungsméglichkeiten.
geber 17 (1927) Nr. 3, S. 48/51.]

Unfallverhitung. Frank W. Cramer: Elektrische
Unfédlle in der Eisenindustrie. [lron Steel Eng. 3
(1926) Nr. 11, S. 463/5.]

Irmgard Feig: Das Unfallverhitungsbild im
Urteile des Arbeiters.* Das Urteil der Gewerbeauf-
sicht. Psychotechnische Begutachtung. Wdinsche uber
die Art der Bilder. Mitarbeit der Arbeitnehmer. [Reichs-
arb. 7 (1927) Nr. 2, Nichtamtl. Teil, S. 15/6.]

Sonstiges. Joseph Popper: Gewerkschaftsatlas.
Zusammenstellung der gewerkschaftlichen Spitzenver-
bande und Organisationen nach dem neuesten Stande.
Mit 9 Taf. Berlin: Verlag der Verkehrswissenschaftlichen
Lehrmittelgesellschaft m. b. H. bei der Deutschen Reichs-
bahn 1926. (VII, 110 S.) 8°. 2,50 R.-Al. - Der Atlas
enthédlt zwei Hauptteile: 1. Alphabetisches Verzeichnis
der samtlichen gewerkschaftlichen Verbdnde und der in
ihnen zusammengeschlossenen Berufsarten des Beamten-,
Angestellten- und Arbeiterstandes (rd. 1400) unter An-
gabe der Geschaftsstelle, des Fernsprechanschlusses und
des Vorsitzenden jedes einzelnen Verbandes; 2. 9 Tafeln,
die ein anschauliches Bild von der Zusammensetzung und
GroRe der Spitzenverbédnde einschlieBlich der zugehérigen
Hauptorganisationen sowie von den wichtigen auferhalb
der Spitzenverbédnde stehenden Organisationen geben.
Eine Gebrauchsanweisung mit Beispielen, ein Verzeich-
nis der abgekiirzten Verbandsbezeichnungen sowie
gegenseitige Hinweise zwischen dem alphabetischen Ver-
zeichnis der Berufsarten und Verbédnde und den Tafeln

ermoglichen eine leichte und rasche Benutzung des
Buches. 2 B2
Bildung und Unterricht.
Allgemeines. Heinrich Leobner: Der W irkungs-
grad beim technischen Unterricht. [Z Oest.
Ing.-V. 79 (1927) Nr. 3/4, S. 27/8.]
Arbeiterausbildung.  Dr. Schirholz: Das neue

Lehrlingssystem in Frankreich.
ziehung 1 (1926) Nr. 5/6, S. 42/3.]

Karl Reich: Kritisches zur Lehrlingsausbil-
dung.* [Borsig-Zg. 3 (1926) Nr. 15/16, S. 130/3.]

Fr.  Frélich: Bezirkliche Gemeinschafts-
arbeit in der Lehrlingsausbhildung in den Ver-
einigten Staaten. Entwicklung in Deutschland und
Amerika. Einrichtungen fiir Lehrlingsausbildung in der
Metallindustrie in Milwaukee. Aufgaben des Ausschusses
fur Lehrlingsausbildung. Zusammenarbeit mit der
Oeffentlichkeit und den Behdérden. SchluRfolgerungen
fur die deutsche mechanische Industrie. [Masch.-B. 5
(1926) Nr. 24, S. 1142/5.]

Hans Jenzen: Ziele und Wege neuzeitlicher
Berufsausbildung desindustriellen Nachwuchses
unter besonderer Berlcksichtigung der Metall-
industrie.* [Arbeitgeber 17 (1927) Nr. 2, S. 27/30.]

Matthew Woll: Industrielle Schulung. [Mech.
Engg. 48 (1926) Nr. 1la, S. 1261/2.]

Hochschulausbildung. Theodore Morison: Die Aus-
bildung des Ingenieurs. [Eng. 142 (1926) Nr. 3699,
S. 611/2]

W. Prion: Die Neuordnung des wirtschafts-
wissenschaftlichen Unterrichts an der Tech-
nischen Hochschule zu Berlin. Der wirtschafts-
wissenschaftliche Unterricht fir die Fachingenieure.
Das Sonderstudium: W irtschaft und Technik. [Techn.
Wirtsch. 19 (1926) Nr. 11, S. 293/5]

[Technische Er-

Sonstiges.

J. Haller: Gesellschaft und Staatsform. [St.
u. E. 47 (1927) Nr. 1, S. 1/8]
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Statistisches.
Der Stein- und Braunkohlenbergbau PreuBens im 3. Vierteljahr 19231).

Forderung

ZahlderBeamtenund Vollarbeiter

® Absatz
) (einschlieRlich davon
Oberbergamtsbezirk 2% insgesamt davon ans  gejpstverbrauch
=32 Tagebauen USW.) insgesamt in in
5] ’ Tagebau- Neben-
t t t betrieben  betrieben
I. Nach Oberbergamtsbezirken.
A. Steinkohlen.
Breslau .., 28 6 094 892 _ 6332 118 72 871 — 2 626
Halle .. 1 14 242 — 14 473 197 33
Clausthal.. 4 144 706 146 042 3421 136
Dortmund ., 230 29 053 700 — 30 075 391 340 643 19 788
BONN o 16 2 479 577 2 600 300 35 602 2 453
Zusammen in PreuBen . 279 37 787 117 _ 39 168 324 452 734 25 036
1 bis 3. Viertelj. zus. 284 101 473 314 - 103 350 340 445 743 - 25 490
B. Braunkohlen.
j Breslau 30 2 394 075 2 158 351 2396 175 6526 2370 1028
{ Halle ... 184 15 698 383 13 611 323 15 690 479 48 649 18 337 14 652
Clausthal.. 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
Zusammen in Preufen . 276 28 794 644 26 207 582 28 792 269 73 862 28 798 24 286
1. bis 3. Viertelj. zus. 279 83 648 992 75 576 087 83 647 015 75557 29 170 24 570
Il. Nach W irtschaftsgebieten.
A. Steinkohlen.
1 Oberschlesien....nne, 14 4 665 999 — 4 764 893 45 249 _ 916
2. Niederschlesien. 14 1428 893 — 1567 225 27 622 1710
3. Lobejlin-Wettin 1 14 242 — 14 473 197 - 33
4. Niedersachsen(Obernkirchen,
Barsinghausen, Ibbenbdiren,
Minden, Sidharz usw.) 9 295 670 - 297 791 5 832 _ 167
5. Niederrhein-Westfalen 230 30 171 755 — 31 207 755 353 665 — 20 583
6. Aachen ..., 1 1210 558 - ' 1316 187 20 169 - 1627
Zusammen in PreuBen . 279 37 787 117 39 168 324 452 734 25 036
B. Braunkohlen.
1. Gebiet ostlich der Elbe 105 9 566 894 8 599 009 9573595 26 970 10 223 8 407
2. Mitteldeutschland  westlich
der Elbe, einschl. Kasseler
Gebiel e, 132 8 921 892 7 341 846 8912 743 30 641 11 111 7 599
3. Rheinland nebst Westerwald 39 10 305 858 10 266 727 10 305 931 16 251 7 464 8 280
Zusammen in Preuflen . 276 28 794 644 26 207 582 28 792 269 73 862 28 798 24 286

Die Saarkohlenforderung im Jahre 1926.

Nach den Ermittlungen der franzésischen Berg-
werksverwaltung ist die Férderung der Saargruben von
12989 849 t im Jahre 1925 auf 13680874 t im ab-
gelaufenen Jahre gestiegen. Die Zahl der Arbeitstage
in 1926 belief sich auf 299,43 gegen 286,19 in 1925.

Von der Gesamtférderung entfielen 13 318 819
(1925: 12597 116) t auf die staatlichen Gruben und
362 055 (392 733) t auf die Privatgrube Frankenholz.
Ueber die Forderung in den einzelnen Monaten des abge-
laufenen Jahres unterrichtet nebenstehende Zahlentafel 1

Die durchschnittliche Tagesférderung in 1926 belief
sich auf 45 690 t gegeniiber 45 170 t in 1925 und 44 054 t
in 1913. Die durchschnittliche Monatsleistung erreichte
1140 0731in 1926 gegen 1082 487 tin 1925und 11013591
in 1913. Die durchschnittliche Tagesleistung des Arbeiters
unter und tUber Tage in 1926 zeigt folgende Ziffern (in kg) ;
Januar 686, Februar 696, Marz 708, April 688, Mai 683,
Juni 688, Juli 679, August 678, September 683, Oktober
692, November 702, Dezember 713.

Die Verteilung der Kohle im Jahre 1926 geschah wie
folgt: Es erhielten die Zechen einschlieRlich der elek-
trischen Zentralen fiir Selbstverbrauch 1050 136t und die
Bergarbeiter an Deputatkohlen 362 822 t. An die Koke-
reien wurden 351 220 t geliefert. Zum Verkauf und Ver-
sand gelangten 11 973 551 gegen 11 325 861 t in 1925. Die
Haldenbestdnde verminderten sich gegeniber dem Vor-
jahre um 56 855 t und betrugen am Jahresende 65 405 t.

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

An Koks wurden im abgelaufenen Jahre 255 270 (1925:
272 352 t) hergestellt.

Die Belegschaft nahm gegeniiber dem Vorjahre
um 1726 Mann zu. Sie betrug am Ende des Jahres ein-
schlieBlich der Beamten 77 472 (75 746) Kopfe.

Zahlentafel 1. Die Saarkohlenfdrderung

im Jahre 1926.

Kohlenférderung (ausgelesen u. gewaschen):

Staatliche Veg)?lj:tl;gete Gesamt-
Gruben Framkenholz forderung
t t t

Januar 1926 1079 227 33 431 1112 658
Februar " 1070 529 31 543 1102 072
Mérz " 1232 417 34 460 1266 877
April " 1049 856 22 379 1072 235
Mai " 1028 074 26 656 1054 730
Juni " 1064 340 29 912 1094 252
Juli " 1 159 255 31 933 1191 188
August . 1107 311 27 739 1135 050
September 1098 937 27 253 1126 190
Oktober . 1139 615 29 198 1168 813
November 1092 252 32 706 1124 958
Dezember 1197 006 34 845 1231 851
Insgesamt 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 einschlieBlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreRwerke

im Deutschen Reiche im Januar 19271).

Rheinland  Sieg-, Lahn-. Nord-, Ost- -
Sort und Dillgebietu. ~ Schlesien  und Mittel- Land sud
orten Westfalen Oberhessen deutschland Sachsen deutschland
t t t t t t
Januar intzu 1000 kg
Halbzeug zum Absatz
bestimmt 92 092 2027 3839 2 656 1875
Eisenbahnoberbaustoffe 118 644 — 12 487 12 870
Formeisen (iber 80 mmHd&he
und Universaleisen . . . . 57 134 25 882 6 820
Stabeisen und kleines Form- |
eisen unter 80 mm Hohe . 187 676 4636 12 554 26 343 17749 1 10 285
BandeiSen s 33 401 2785 1353
W alzdrahto. o 94 885 6 9342) _ 1 _ 3
Grobbleche (5 mm u. dariiber) 73 027 7836 1 10 138 | 5181
Mittelbleche (von 3 bis unter
5 MM ) i 12 923 1186 4103 1167
Feinbleche (von iber 1 bis .
unter 3 mm ). 15325 11439 j 2089 [ 2003
Feinbleche (von tber 0,32 bis
1M M) s 32528 12 068 - 8103
Feinbleche (bis 0,32 mm) . 4 649 980«) | — 1 —
WeiRbleche.. 11 539 ! — | — | — 1 —
RONreN .., 61557 1 — | 5568 | —
Rollendes Eisenbahnzeug . 12 260 | 558 | 2201
Schmiedestlicke....civirinnns 19 562 | 1339 | 1130 | 433
Andere Fertigerzeugnisse . 5250 | 1958 1 190
Insgesamt Januar 1927 . 808 975 46 572 33 509 86 882 43 944 23 335
davon geschéatzt........ 10150
Insgesamt Januar 1926 621 752 [ 20 903 26 443 51 238 29 779 15 397
davon geschéatzt............. 5550 | —
1) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.
2 EinschlieBlich Stiddeutschland.
3) Siehe Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen.
4) Ohne Schlesien.
Der Eisenerzbergbau PreuBens im 3. Vierteljahr 19261).
Be- Verwertbare, absatzfahige Forderung an
i Beschaf- i
Oberbergamtsbezirke triebene _ Man- Brauneisen- son- zusammen
tigte stein bis 30% Spat- Rot-
i i i 6 h . stigen _
und Wirtschaftsgebiete a Biz:]r:jne Lék(:»)%\ArJ els?n- eisen- 117 e bggetgp
(preuB. Anteil) 22 A poitey Man- Uber bis stein stein—zen 9 Eisen-
3 £ Arbeiter gan 120 12 9 inhalt
< t t t t t t t t
Breslau 2 212 — _ _ _ _ 5 1492) 5149 2547
Halle.. — 7 — — — — — — — —
Clausth . — 181 — — 278971 — — — 278971 83 032
Davon entfallen a. d.
a) Harzer Bezirk 4 68
b) Subherzjnischen

Bezirk (Peine,

Salzgitter) 6 — 1743 275 767 275 767 81 690
Dortmund 4 — 142 — — 5 859 — 30 1863) 6075 1940
Bonn .89 2 10322 _ 27824 43147 457764 125984 — 654 719 232 541

Davon entfallen a. d.
a) Siegerlander-
WiederSpateisen-
stein-Bezirk 41 7655 7698 456959 10610 475267 165 497
b) Nassauisrh-Ober-

hessischen (Lahn-

und Dill-) Bezirk 43 2 2251 10646 34 135 805 104 909 150495 58 403

¢) Taunus-Huns-

rick-Bezirk 4 — 399 — 17178 — — 10 465 — 27 643 8 103

d) Waldeck -Sauer-
lander Bezirk 1 - 17 . - 1314 — — — 1314 533
Zusammen in Preufen
3. Vierteljahr 1926 . HO 4 12624 27824 327977 457 764 126 014 5335 944 914 320 0G0
2. Vierteljahr 1926 . 108 4 10705 — 16612 321908 286118 88 448 10 278 723 364 240 891
1. Vierteljahr 1926 . lIb 0 10497 — 27106 347469 275927 93943 10 528 754 973 246 775
Ersten 3 Vierteljahre 1926 111 4 11275 71542 997354 1019 809 308 405 26141 2423 251 807 726

*) Z. Bergwes. PreuB. 74 (192G) S. A 218.

2) Darunter 4682 t Magneteisenstein, 467 t Toneiseastein.

8) Rasen(?isenerze.

Insgesamt
1927 1926
t t
102489 1 56 129
144 001 160 591
89 836 41 512
259 243 158 781
37 539 19 904
101 819 82178
96 182 43 264
19 379 9401
30 856 19 754
32 699 16 090
5629 1332
11 539 1584
67125 34 035
15019 6 840
22 464 11 341
7398 2776
1043 217 —
10 150
— 665 512
— 5 550
Absatz
be-
berech- och-
Menge neter neter
Eisen- ’g]/laann-
inhalt jinhalt
t t t
10595 5270
247265 74294 4713
244798 73268 4579
7332 2366 137
648 297 242 382 37 153
429 769 163 795 30 6C8
172 144 66 768 2 286
45070 11 286 4208
1314 533 Bt
913 489 324312 42003
712 348 248 055 31 451
707 859 240578 30461
2333696 812945 103915



24. Februar 1927.

Die Roheisen- und -Stahlerzeugung des Saargebietes im

Jahre 1926.
Erzeugt wurden:
Roheisen Rohstahl
Gesamterzeugung ¢ t
1913. 1370 980 2 079 825
1924 1389 117 1446 540
1925 1453 056 1574 687
1926 i 1638 051 1734 161

Die Roheisenerzeugung 1926 steht demnach mit
267 071 t 19,5 % uber dem letzten Vorkriegsergebnis.
Die Zahlen des Vorjahres sind um 184995 t = 12,7 %
Uberschritten worden. Die Rohstahlerzeugung hat
dagegen wohl die des Vorjahres um 159474 t = 10,1 %
Ubertroffen, bleibt aber mit 345664 t = 16,6 % noch
erheblich hinter der Vorkriegserzeugung zuriick. Immer-
hin lassen die nachfolgenden Monatsergebnisse erkennen,
daB auch in der Stahlerzeugung das Streben nach Lei-
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stungssteigerung von Erfolg begleitet gewesen ist. Im
Vergleich zum Monatsdurchschnitt 1913 wurden erzeugt:

Roheisen Rohstahl
t
Monatsdurchschnitt 1913 . 114 248 173 319
1926

Januar 130 405 136 757
Februar 118 388 123 941
134 102 153 421
129 760 140 581
134 228 134 507
136 366 137 196
139 933 150 204
138 925 146 142
September.. 137 480 150 653
Oktober.. 144 064 151 691
November.. 142 489 150 964
Dezember 151 911 158 104

GrofR3britanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Dezember 1926.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am Rohstahl und StahlguR 1000 t zu 1000 kg

Ende

dos Mo-
zusam-  ‘ats in - Siemens-Martin dar-

men,  Betrieb
Hamatit ba-  Giegerei Puddel einschl. befind- Besse:  Thomas son- - zusam- unter
sisches son- liche mer stiger men Stahl-
- Hoch-  sauer basisch guR

stiges  gfen

Januar /1925 196,3 164,4 159,4 31,3 583,7 172 164,2 380,5 48,5 11,3 10,3 614,8 135
©\1926 180,9 186,1 123,6 22,1 542,0 144 172,7 418,1 50,5 - 93 650,6 12,2
Februar 11925 1794 173,8 1345 30,7 550,6 165 1824 415,6 43,0 11,9 9.9 662,7 14,2
© 11926 159,8 178,0 1251 22,8 510,0 146 2149 452,5 37,7 —_— 10,0 7151 131
Mérz /1925 202.6 202,8 151,3 27,9 617,6 169 178,7 461,1 39,9 54 10,6 695,7 13,8
© 0 \1926 181,9 206,2 1435 20,7 577,6 151 2333 507,7 441 —_— 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 1448 18,2 547,7 147 203,8 424,6 34,0 91 671,5 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
t 711926 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 1819 1413 25,0 518,5 148 156,2 390,9 38,6 - 91 594,8 11,7
T 711926 18,5 0,1 17,0 24 425 1 12,6 16,2 0,7 — 6,0 351 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
©o 0 11926 6,7 —_— 9,2 15 18,2 8 5.8 19,1 11 - 6,7 32,6 6,6
August 11925 108,1 158,0 133,7 252 451.6 136 132.5 325,3 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 - 81 i 12,7 5 27,2 57,0 2,0 - 11,0 97,2 8,6
Oktober 11925 140,2 1775 1215 17,9 481,3 136 186,3 419.1 46,6 _ 10,8 662 8 12.7
© 11926 51 —_— 8,2 —_— 133 5 29.2 56,4 1,2 0.3 8.6 95,7 75
November 11925 155,4 174,2 126,4 20,3 502.0 141 190,8 420,5 434 9,6 664,3 11.8
11926 5,9 6,9 129 7 30,6 57,6 15 — 93 99,0 7,6
Dezember 11925 ~ 1655 1769 1174 239 5115 141 1660  400,1 50,4 _ _ 616,5 12,3
11926 26,5 37,6 278 5,0 99,6 78 94,8 218,0 11.6 — — 3244 104
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Vom Roheisenmarkt. — Der Roheisen-Verband hat
den Verkauf fir den Monat Mé&rz zu unverdnderten
Preisen aufgenommen; auch die Zahlungsbedingungen
haben keine Aenderung erfahren.

Vom Stahlwerks-Verband. Im Stahlwerks-Verband
wurden die diesmonatipen Hauptversammlungen der
Rohstahlgemeinschaft, des A-Produkten-Verbandes und
des Stabeisen-Verbandes am 17. Februar in Diusseldorf
abgehalten. Die Marktlage wurde in den drei Verbénden
besprochen, ferner wurden einige Angelegenheiten in-
terner Natur erledigt. Beschliisse Gber Preisdénderungen
wurden nicht gefaf3t.

Verlangerung des vorlaufigen deutsch-franzdsischen
Handelsabkommens und des Saarabkommens. Das
vorlaufige Handelsabkommen zwischen Deutschland und
Frankreich vom 5. August 1925 und die Vereinbarungen
zwischen Deutschland und Frankreich Uber den Waren-
austausch zwischen Deutschland und dem Saargebiet
vom 5. August 1926 und vom 6. November 1926 sind bis
zum 31. Mai 1927 verlangert worden. Die in den dem
vorlaufigen Handelsabkommen vom 5. Januar 1926
beigefiigten Listen A und B und den dem Saarabkommen
vom gleichen Tage beigefiigten Listen A und B aufge-
fuhrten Mengen werden um 50 % erhoht. Desgleichen
werden die im Saarabkommen vom 6. November 1926
fur einen ersten Zeitabschnitt von vier Monaten fest-

gesetzten Kontingente, soweit sie in den Listen aufge-
fuhrt sind, um 50 % erh6ht. Die franzdsische Regierung
hatte sich das Recht Vorbehalten, diese Abkommen mit
zehntagiger Frist zum 31. Marz zu kiindigen fur den Fall,
daR nach einer beschleunigten Prifung der Grundlagen
des zukinftigen Handelsvertrages gewisse Aenderungen,
welche die franzésische Regierung an dem augenblick-
lichen Zustande herbeizufihren winscht, nicht im ge-
meinsamen Einverstdndnis bis zum 21. Mérz Beriuck-
sichtigung finden kdnnen.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Januar
1927. — Wie in der Gesamtwirtschaft, so hat auch in der
Maschinenindustrie der Januar keine wesentliche Aende-
rung der Lage gebracht. Anfragen kamen zwar von der
Inlands- und Auslandskundschaft in gréRerer Zahl als
im Vormonat, der Auftragseingang erfuhr aber doch
im ganzen kaum eine Verdnderung. Einzelnen Meldungen
Uber vermehrte Abschlisse stehen auch Nachrichten
lber schwécheren Auftragseingang gegeniiber. Besonders
im Auslandsgeschédft scheinen im allgemeinen keine
weiteren Fortschritte erzielt worden zu sein. Hier schei-
tern die Abschlisse zu leicht an den von der Auslands-
kundschaft geforderten Zahlungserleichterungen und
weitgehenden Krediten, die angeblich von den W ett-
bewerbslandern, z. B. England, Frankreich und der
Schweiz, zugestanden werden.

Der Beschaftigungsgrad der deutschen Ma-
schinenindustrie war im Berichtsmonat etwa der gleiche
wie am Ende des vergangenen Jahres. Eine Zunahme
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der Werkstatigkeit gegentiiber dem Vormonat war haupt-
sachlich dort zu beobachten, wo die in den letzten Monaten
Ubernommenen Auftrage nach Abschluf der Vorarbeiten
auf dem Konstruktionsbiiro und nach Anlieferung der
Baustoffe, insbesondere des Walzeisens, in Arbeit ge-
nommen werden konnten. Dabei wurden auch mancher-
orts die Belegschaften —allerdings in sehr engen Grenzen
— durch Neu- oder Wiedereinstellungen verstarkt. Im
Verhéltnis zur Gesamtbeschaftigtenzahl der Masehinen-
industrie macht jedoch die Zunahme der Arbeiterbeleg-
schaften nur einen geringen Prozentsatz aus. Ein ge-
wisser Rickgang der Kurzarbeit 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 daB als End-
ergebnis ein dem Vormonat gegeniber fast unverénderter
Stand verbleibt.

Im Werkzeugmaschinenbau z. B. wurde von
der einen Seite von schwécherem Auslandsgeschaft und
nicht gentigenden Inlandsauftragen berichtet, von der
anderen dagegen weiter fortschreitende Besserung im
Auftragseingang festgestellt. Ebenso war in der T extil-
maschinenindustrie ein Teil der Firmen im Januar
befriedigend beschaftigt und verfiigt auch Uber einen
fur die nachsten Monate genlgenden Auftragsbestand,
wahrend bei anderen Betrieben das Januargeschaft nicht
befriedigte und hinter dem Dezemberergebnis zurick-
blieb. In Papiermaschinen erteilte das Inland im
Berichtsmonat etwas mehr Auftrdge als im Dezember,
das Ausland dagegen weniger. Im Zerkleinerungs-
und Aufbereitungsmaschinenbau verzeichneten
auch fihrende Firmen einen Rickschlag im Eingang von
Anfragen und Auftradgen, besonders von seiten der In-
landskundschaft. Der Beschéftigungsgrad scheint jedoch,
dank des Auftragsbestandes, zundchst noch nicht ge-
fahrdet. Vom Transmissionsbau wurde nach kleiner
Besserung im Dezember schwécherer Auftragseingang im
Januar gemeldet.

Die Aussichten fiir die ndchsten Monate werden im
allgemeinen nicht unglinstig beurteilt. Die im In- und
Ausland erzielbaren Preise lassen seit geraumer Zeit
keine oder nur noch geringste Verdienstmdglichkeiten
zu. Steigerung der Gestehungskosten, seies durch Herauf-
Setzung der Rohstoffpreise, sei es durch Lohn- oder Ge-
haltserhéhungen oder andere Einflusse, konnten daher
schnell die leichte Geschéaftsbelebung wieder zum Still-
stand bringen. Es kann nicht dringend genug davor
gewarnt werden, die eingetretene geringe Besserung der
Lage zu iberschéatzen. Die lange Krise hat auch gut
gesicherte Betriebe erschittert, so daR es baldiger erheb-
licher Steuerentlastung, einer zweckentsprechenden So-
zial-, Wirtschafts- und Handelspolitik sowie vor allem
einer sehr langen Zeit vollig stetiger Verhéltnisse bedarf,
um eine Wiedergesundung der Wirtschaft herbeizufiihren.

ErmaRigung der Saarkohlenpreise. — Mit Wirkung
vom 1. Februar 1927 an hat die Verwaltung der Saar-
gruben die Brennstoffverkaufspreise um durchschnittlich
2 % herabgesetzt, eine PreiserméRigung, die den Win-
schen der kohlenverbrauchenden Industrie in Kkeiner
Weise Rechnung trdgt. Ueber die neuen Preise unter-
richtet obenstehende Zahlentafel 1.

Bei Kaufvertragen von weniger als 300 t und bei
Bestellungen aufer Vertrag erhdhen sich diese Preise
um 8 Fr. je t. Bei Vertrdgen von mehr als 1000 t werden
sogenannte Mengenprédmien auf die Listenpreise bewilligt.
Fur die auf dem Wasserwege abgesetzten Kohlen wird
zur Deckung der Kosten fur die Befdrderung von der
Grube nach dem Hafen sowie der Verladekosten eine
Nebengebihr berechnet, die bis auf weiteres 14 Fr. je t
betrdgt. Fir die im Landabsatz verkauften Brennstoffe
erhdhen sich die Grundpreise bei Abnahme auf den
Gruben um 8 Fr. je t fur Forderkohlen, um 16 Fr. fur
Stuckkohlen, um 10 Fr. je t fir andere Sorten; um 22 Fr.
je t fur Forderkohlen, um 30 Fr. fir Stickkohlen und
um 24 Fr. je t fur andere Sorten bei Abnahme im Hafen
Saarbriickenl).
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Zahlentafel 1. Saarkohlenpreise ab
1 Februar 1927.
In Fr. je t frei Eisen-
bahnwagen und Gruben-

bahnhof bei Abnahme

Kohlensorten von mindestens 300 t
Fettkohlenl Flammkohlen
A B Al A2 B

Ungewaschene Kohlen:

Stiickkohlen bis 80 oder bis 50 mm 166 163 166 163 160
» , 3B MM s 161 - - 153
GrieB ausgebrochenen Stiicken .. 166 163 — — —
Forderkohlen (bestmelierte) 127 — 127 123 —
(aufgebesserte) . . . 138 — 138 136 134
(geklaubte)...coooreennnes 131 — 128 126
" (gewdhnliche) . . . . 121 — 121 118 —
Rohgrie® (grobkérnig) . 105 103 — - —
" (gewohnlich).. 102 100 — 105 —
Staubkohlen........ccccoeeeue. 27 - 1 _
Gewaschene Kohlen:

W irfel 177 171 183 180 170
KuB 1 180 177 185 183 175
NuB 11 173 170 172 170 167
NuB 111 167 161 162 159 157
WaschgrieB 0/35 m m . 153 150 — 143 —
Waschgrief 0/15 mm . 119 116 — — 136
Feiugrief — 122 122 112
Koks: GroBkoks (gewéhnlich) . . . 200
GroBkoks (Spezial)....c..... 220

Mittelkoks 50/80 mm Nr. 0 210

Brechkoks 30/50 mm Nr. 1 218

Breclikoks 15/35 mm Nr. 2 . 190

Die bisherigen Preise waren seit dem 16. November
1926 in Kraft3).

United States Steel Corporation. — Der Ausweis des
Stahltrustes fur das vierte Vierteljahr 1926 zeigt
gegeniber dem vorhergehenden Vierteljahr eine geringe
Zunahme des Gewinns. So betrug die Einnahme nach
Abzug aller Betriebsunkosten sowie der Zinsen fir
die Schuldverschreibungen der Tochtergesellschaften
53 502 525 $ gegen 52 626 826 $ im Vorvierteljahr und
42 280 465 $ im vierten Vierteljahr 1925. Auf die ein-
zelnen Monate des Berichtsvierteljahres, verglichen mit
dem Vorjahre, verteilt, stellen sich die Einnahmen wie

folgt: 1925 1926
$ $
Oktober 14 591 975 18 992 414
November . 14210 992 18 144 656
Dezember . VN 13 477 498 16 365 455
zusammen 42 280 465 53 502525

In den einzelnen Vierteljahren 1925 und 1926 wurden

eingenommen: 1925 1926
$ $
1 Vierteljahr... 39 882 992 45 061285
2. Vierteljahr . 40 624 221 47 814 105
3. Vierteljahr... 42 400 412 52 626 826
4. Vierteljahr . 42 280 465 53 502 525
ganzes Jahr 165 188 090 199 004 741

Von der Reineinnahme des vierten Vierteljahres 1926
verbleibt einschlieBlich 253 720 $ besonderer Einnahmen
und nach Abzug der Zuweisungen an den Erneuerungs-
und Tilgungsbestand, der Abschreibungen sowie der
Vierteljahrszinsen fir die eigenen Schuldverschreibungen
im Betrage von insgesamt 22 605 561 8 gegen 20 916 921 8
im Vorvierteljahr und 18 868 332 $ im vierten Vierteljahr
1925 ein Reingewinn von 31 150 684 8 gegen 31 709 905 8
im dritten Vierteljahr 1926. Auf die Vorzugsaktien wird
wieder der Ubliche Vierteljahrs-Gewinnausteil von
13/« % = 6 304 920 8, auf die Stammaktien 11/d% oder
6 353 782 8 ausgeteilt. Aus dem verbleibenden Ueber-
schuB von 18491 982 $, der sich durch Hinzurechnung
von 39 832 768 8 Ueberschiissen aus den Monaten Januar
bis September 1926 auf 58 324 750 $ erhdht, wird auf die
Stammaktien ein weiterer Gewinnausteil von y2%
(2 541 512 $) ausgeteilt sowie 30 Mill. $ fiir Werkserweite-
rungen und Verbesserung und fiir andere Zwecke ver-
wendet. Die verbleibenden 25 783 238 8 werden in das
neue Jahr vorgetragen.

1) Die Preise fiir Schmiedekohlen sind die Preise
dieses larifs mit einem Aufschlag von 5 Fr. je t.
2) Vgl. St. u. E. 467°1726) S. 1733.
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Die jahrlichen Reineinnahmen 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 1115
1918 198 834 569 1449 1925 165 188 090 120,4
1919 143 813 219 104,8 1926 199 004 741 145,0

Die Reineinnahme des Jahres 1926 war mit Aus-
nahme der Kriegsjahre die hdchste bisher seit Bestehen
der Gesellschaft erzielte Einnahme.

Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin. —In
das Geschaftsjahr 1925/26 trat die Gesellschaft mit so
groBem Auftragsbestand ein, dafl trotz der notwendigen
Rationalisierungsmafnahmen die Fabriken im Durch-
schnitt mit 75 % ihrer Leistungsfahigkeit arbeiten
konnten. Das Auslandsgeschaft litt weiter unter der
Gegnerschaft der neuen Wettbewerber, die die Ueber-
industrialisierung der Welt wahrend des Krieges auf den
Plan gerufen hat. Fir das Inlandsgeschaft ist eine
gunstige Entwicklung zu erwarten. Im Grofmaschinen-
bau wurden die Maschinenséatze fir das GroRkraftwerk
Rummelsburg — Dampfturbinen-Generatoren und Hilfs-
maschinen — fertiggestellt. Die Umstellung der Tur-
binenfabrik auf neue Modelle mit héchstmdglicher
Ausnutzung des Warmegefalles ist durchgefiihrt. Die
Lieferung an Dampfturbinen, Turbogeneratoren und ver-
wandten Maschinen erreichte mehr als die doppelte Héhe
des Vorjahres. Die gesamten Auftrdge in der Turbinen-
fabrik belaufen sich auf 600 000 kW. Die Beschaftigung
im Dampflokomotivbau war infolge Fehlens der
Reichsbahnauftrdge nur schwach. Ein bemerkenswerter
Fortschritt ist auf dem Gebiet der Staubkohlenfeuerung
fir Dampflokomotiven zu verzeichnen, so dal dem Unter-
nehmen von der Reichsbahn der Bau von zwei Loko-
motiven fiur Staubkohlenfeuerung als erste derartige
Bestellung in Auftrag gegeben wurde. Als erste Einheits-
lokomotiven wurden zwei Stick 2 C 1 Schnellzugs-
lokomotiven mit 120 km Héchstgeschwindigkeit ausge-
fihrt.  Auf dem Gebiete der elektrischen Loko-
motiven wurde die zur Zeit leistungsfahigste Vollbahn-
lokomotive der deutschen Reichshahngesellschaft, eine
Wechselstrom-Schnellzugslokomotive fiir 110 km Hdchst-
geschwindigkeit, zur Ablieferung gebracht. Generatoren
fir W asserkraftanlagen wurden der Gesellschaft fur
groBere und kleinere Leistungen in Auftrag gegeben. Fir
Norwegen wurden im Anschluf3 an einen friheren Auftrag
auf zwei Generatoren weitere zwei Stiick von je 29000 kVA,
300 LImdr./min, 12 000 V nachbestellt. Auf dem Gebiete
der Zentralstationen und Hochspannungstechnik
entwickelte sich das Geschéft erheblich weiter.

Die Steinkohlenindustrie hatte weiterhin Be-
darf an Sondermotoren fir Kohlenwdaschen; grdRere
Beschaffungen bezogen sich auf die Anlage von Haupt-
schachtfordermaschinen, von denen eine besonders grofe
Ausfuhrung fir Oberschlesien und mehrere Maschinen fir
RuRland und Japan zu nennen sind. Im Hebezeugbau
fuhrten sich die genormten Einheitsmotoren gut ein.
Einzelausfiilhrungen von W alzwerksantrieben er-
brachten im Verein mit Auftragen fiir das européische
Ausland und Uebersee auf dem Gebiete der Hitten-
industrie fir die Fabriken immerhin einen nennenswerten
Umsatz an GroRelektromotoren, Transformatoren und

Apparaten. Im Schiffbau war die Gesellschaft flott
beschaftigt. Die elektrisch angetriebenen Deckmaschinen
haben sich im Berichtsjahr infolge ihrer technischen

Ueberlegenheit auch im Ausland in verstarktem MaRe
gegen scharfsten Wettbewerb durchgesetzt.

Die durchgefiihrten Versuche der Kohlenveredlung,
G. m. b. H., hatten vollen Erfolg. Es wurde die Kohlen
veredlung, Aktiengesellschaft, mit einem Kapital
von 2500000 M gegriindet, die das gesamte Vermdgen der
Kohlenveredlung, G. m. b. H., Gibernommen hat. Die
Kohlenveredlung, Aktiengesellschaft, wird Schweianlagen
nach eigenen Patenten erbauen und betreiben. Sie hat
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eine Anlage fir einen Tagesdurchsatz von 400 t Braun-
kohle fir die Grube Leopold, A.-G., auf deren Grube
Edderitz errichtet, deren Betriebsergebnisse den gehegten
Erwartungen entsprechen. Fir'die praktische Ausnutzung
des Verfahrens ist eine Betriebsgesellschaft, die ,,Schwei-
werke Minna-Anna, Aktiengesellschaft, gegrindet, die
auf den neuerworbenen Gruben der Gewerkschaft Minna-
Anna eine Grof3schwel- und Teerverarbeitungsanlage von
1000 t Tages-Rohkohlen-Durchsatz errichtet.

Der AbschluB weist neben 458215,75 JI Vortrag
aus dem Vorjahre einen Geschéaftsgewinn von
14 670 935,05 M aus. Nach Abzug von 4 368 315,21 M
Abschreibungen  verbleibt ein Reingewinn von
10 760 835,59 M. Hiervon sollen 1050000 JI Gewinn
(6 %) auf 17 500 000 JI Vorzugsaktien und 937 500 M
(5%) auf 18750 000 JI Vorzugsaktien Ausgabe B, so-
wie 8096 375 JIl (7 %) auf 115 662 500 M Stammaktien
(nach Abzug von 4 337 500 JI Vorratsaktien) ausgeteilt,
76 600 M gemdaB § 40 des Aufwertungsgesetzes auf die
GenufBrechte fur Altbesitz an Teilschuldverschreibungen
(2% von 3830000 M) ausgezahlt, 135349,75 JI zu
Gewinnanteilen an den Aufsichtsrat verwendet und
465 010,84 JI auf neue Rechnung vorgetragen werden.

»Phoenix®, Aktien-Gesellschaft fiir Bergbau und
Huttenbetrieb, Dusseldorf. — Mit Wirkung vom 1. April
1926 an sind die gesamten Werksanlagen, Hutten,
Zechen und Rohstoffbetriebe an die Vereinigten Stahl-
werke Ubergegangen.

Eine eigene betriebliche Té&tigkeit fand mithin nur
in den ersten neun Monaten des Geschaftsjahres 1925/26
statt. Dieser Zeitraum stand noch ganz unter den Wir-
kungen der ungunstigen Geschéaftslage, mit der das Ge-
schéftsjahr 1924/25 abschloB. Die Aufnahmefahigkeit des
Marktes ging als Folge der Verarmung durch Krieg und
Inflation, verscharft durch die Verknappung des Geld-
marktes, weiter zuriick. Der Inlandsabsatz an Kohle
lieR infolge Daniederliegens vieler Industriezweige und
des milden Winters weiter nach. Der Auslandsmarkt
in Kohle war durch die westlichen Inflationsldnder stark
umstritten. Die Kohlenférderung stellte sich in den
neun Monaten des Berichtsjahres auf 4 071 907 t. Die
Kokserzeugung betrug in derselben Zeit 1201 213 t.

Aehnlich wie bei der Kohle war auch die Lage auf
der Eisenseite. Auch hier herrschte nur geringe Nach-
frage; die Hauptabnehmer, Reichsbahn, Schiffbau und
Baumarkt, riefen nur wenig ab, und auch der Auslands-
markt brachte infolge des niedrigen Frankenstandes nur
selten gewinnbringende Auftrdge. Die Roheisenerzeugung
betrug in den neun Monaten des Berichtsjahres 619 937 t,
die Rohstahlerzeugung 834 594 t. Die Uberaus geringe
Aufnahmeféhigkeit des Marktes und die stark gedrickten
Preise zwangen die Gesellschaft, zur moglichsten Herab-
setzung der Selbstkosten zeitweise schwerwiegende MaR-
nahmen zu ergreifen. Zunéchst wurden vielfach Feier-
schichten eingelegt. SchlieBlich lieB sich eine zeitweise
Stillegung von Betriebsteilen und Einzelbetrieben wegen
weiterer Verschlechterung der Wirtschaftslage nicht mehr
umgehen, so daR Entlassungen vorgenommen werden
mufBten. U. a. mufBte das ganze Horder Werk im De-
zember 1925 und Januar 1926 stillgelegt werden. Ferner
wurde zu Beginn des Geschéftsjahres die Forderung auf
den Zechen Schleswig, Westende (Schacht1/11) undNord-
stern eingestellt. Nordstern konnte gegen Ende des
Berichtsjahres die Forderung wieder aufnehmen. Unge-
fahr gleichzeitig mit dem AbschluB des Vertrages mit
den Vereinigten Stahlwerken trat eine leichte Belebung
der Wirtschaftslage ein. Diese Besserung wurde noch da-
durch geférdert, daB der am 1. Mai begonnene und erst
gegen Ende des Jahres beigelegte englische Bergarbeiter-
streik die Absatzmdglichkeiten der deutschen Kohle im
In- und Ausland steigerte und durch seine Dauer auch
auf die Eisenindustrie von ginstigem EinfluR wurde.

Der buchmé&Rige Ueberschul fur das Berichtsjahr
betragt 61 021,90 JI, unter Hinzurechnung des Gewinn-
vortrages aus 1924/25 mit 1212 940,12 M ergibt sich
ein Reingewinn von 1273 962,02 M, der auf neue Rech-
nung vorgetragen werden soll.

Siemens & Halske, Aktiengesellschaft, Berlin.
Geschaftsjahr 1925/26 sind die Bestellungen

Im
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nicht reichlicher zugeflossen als im Vorjahr. Die seit
mehreren Jahren andauernden Bestrebungen, durch
Typisierung, Anwendung neuzeitlicher Herstellungs-

verfahren, Anpassung der Konstruktionen an diese und
Fortentwicklung der Organisation die Selbstkosten der
Ware herabzusetzen, haben sich als erfolgreich erwiesen.

Die Auslandsbestellungen uberstiegen diejenigen des
Vorjahres trotz der entgegenstehenden Schwierigkeiten
durch hohe Zélle und andere MaRnahmen zur Bevorzu-
gung heimischer Industrie, die sich in vielen L&ndern
noch verschéarft haben. Die Beschaftigung in Fern-
sprechkabeln und besonders in Fernkabeln fir die
Reichstelegraphenverwaltung war im verflossenen Ge-
schéftsjahr verhéltnisméRig gering. Ein groBerer Re-
parationsauftrag auf Fernkabel fir Belgien wurde zum
groRen Teil bereits ausgefiihrt. Die Umwandlung der
Fernsprechamter von Handbetrieb zum SelbstanschluB-
system schreitet im In- und Auslande fort; vom Aus-
lande gingen grofRere Auftrdge insbesondere aus Italien,
Japan und Finnland ein. Feuermelder- und Polizeiruf-
Anlagen wurden in mehreren deutschen Stddten ausge-
fuhrt. Schachtsignalanlagen gingen verschiedentlich
auch nach dem Auslande. Im Eisenbahnsicherungswesen
beginnt sich eine geringe Besserung bemerkbar zu machen.
Das Geschaft in Benzinmotoren ist entsprechend den all-
gemeinen Verhdltnissen auf diesem Gebiete nicht ohne
Stérung geblieben.

Die Nachfrage nach den Erzeugnissen der Gebr.
Siemens & Co. war im allgemeinen rege, besonders nach
den in Meitingen bei Augsburg hergestellten graphitierten
Elektroden. Nur in den groBen amorphen Elektroden
ging der Absatz zuriick infolge der Lage der elektro-
thermischen Industrie.

Eine groBere von im Vorjahre bestellten Elektroofen
wurde in Betrieb gesetzt und neue Auftrdge, darunter
solche auf Oefen von 15 bis 201Fassung, hereingenommen.

Fir Gehalt und Lohn wurden von der Berichts-
gesellschaftund den Siemens-Schuckertwerken, G.m.b. H.,
im Inland insgesamt 176 Mill. JI ausgegeben, fast genau
derselbe Betrag wie im Vorjahre, obgleich die durch-
schnittliche deutsche Belegschaft sich um 12 % ver-
ringert hat. Dabei stiegen die gesetzlichen sozialen
Leistungen von 7 Mill. JIl auf etwa 9,4 Mill. JI, also um
mehr als 33 %. Auf den Kopf des deutschen Arbeit-
nehmers sberechnet betragt die Zunahme uUber 50 %
gegentber dem Vorjahre, Giber 110% gegen das Jahr

1913/14. Die gesamten gesetzlichen und freiwilligen
sozialen Leistungen der Firmen belaufen sich auf
15,6 Mill. JI gegeniiber 12,4 Mill. JI im Vorjahr. Bei den

freiwilligen sozialen Leistungen sind die erheblichen Auf-
wendungen der Siemensfirmen fir Wohnungszwecke und
fur die Firsorgestiftung Siemensstadt nicht eingerechnet.

Im Herbst 1926 nahm die Gesellschaft zusammen
mit den Siemens-Schuckertwerken, G. m. b. H., eine
25 Jahre laufende Anleihe in HOohe von 24 000 000 S,
von der zundchst nur die Hélfte einberufen ist. Aus dem
Erlds ist nach SchluR des Geschéftsjahres die im Jahre
1925 aufgenommene dreijéhrige Dollar-Anleihe zuriick-
gezahlt worden. AuRerdem wurde gemeinsam mit den
Siemens-Schuckertwerken in Deutschland eine 25 Jahre
laufende Anleihe von 25 000 000 R.-JI aufgenommen. —
Die Gewinn- und Verlustrechnung weist einschlieflch
2618 388,15 JI Vortrag einen UeberschuBB von
16 102 428,70 JI aus. Nach Abzug von 771 915,01 JI
Abschreibungen verbleibt ein  Reingewinn von
15 348 513,69 JI. Hiervon sollen 2 500 000JI der Sonder-
ricklage Uberwiesen, 1000 000 JI fur Wohlfahrtszwecke
zurickgestellt, 298 510 JI an den Aufsichtsrat gezahlt,
9 100 000 JI Gewinn (10%) ausgeteilt und 2450 003,69 JI
auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Siemens-Schuckertwerke,'Gesellschaft mit beschrank-
ter Haftung, Berlin. — Wadhrend des ganzen Geschafts-
jahres 1925/26 war die Wirtschaftslage nicht ginstig,
erst am Ende trat eine gewisse Belebung ein. Die Zu-
rickhaltung zeigte sich vornehmlich in den Kreisen der
Industrie. Man war bestrebt, neu zu ordnen oder zu-
sammenzufassen. Selbst die Ersatzbeschaffungen gingen
zuriick; Neubauten kamen nur vereinzelt vor. Auch die
offentlichen Elektrizitats-Unternehmen und die elektri-

Wirtschaftliche Rundschau. -

Buchbesprechungen. 47 Jahrg. Nr. 8.

schen Bahnen zeigten Zuriickhaltung. Wenn so auch der
Bestellungseingang sich senkte, so stieg doch der Umsatz
Uber den des Vorjahres. Es wurden aus dem Bestellungs-
vortrag noch manche Anlagen, die eine ldéngere Bauzeit
bendétigten, fertiggestellt und abgerechnet.

Infolge der wenig giinstigen Lage des Inlandsmarktes
wurde dem Auslandsgeschéaft erhohte Beachtung ge-
schenkt. Dem im vorjéhrigen Geschéftsbericht erwéhnten
Bauauftrag fur die gesamten Anlagen zum Ausbau der
Wasserkrafte des Shannon und der Elektrifizierung des
gesamten irischen Freistaates folgte die Vergebung um-
fangreicher elektrischer Lieferungen. Auch an dem
russischen Geschaft nahm die Gesellschaft einen wesent-
lichen Anteil.

Im Inlandsgeschaft war der Umsatz der Abteilung
fur Industrieanlagen wenig befriedigend. Die Hutten-
und Stahlindustrie deckte ihren Bedarf an elektrischen
Einrichtungen vielfach aus den Bestinden ihrer still-
gelegten Betriebe. Am Schliisse des Jahres zeigte sich
eine Belebung des Auftragseinganges. Fir ein von einer
fihrenden deutschen Maschinenbau-Gesellschaft nach
den Vereinigten Staaten geliefertes schweres Rohrwalz-
werk fuhrte das Unternehmen den elektrischen Antrieb
aus. Die guten Ergebnisse dieser Anlage fanden driiben
schon nach kurzer Betriebszeit besondere Anerkennung.
Auf dem Gebiete der elektrischen Gasreinigung sind fir
die verschiedensten Anwendungsarten Auftrage auf
Elektrofilter eingegangen. Auch die Arbeiten zur Ent-
wicklung der industriellen Beheizung machen gute Fort-
schritte. Das Hebezeuggeschédft im Inland war nicht
lebhaft. Eine sehr umfangreiche Bestellung fur eine tber-
seeische groRe Hafenanlage konnte hereingebracht
werden. Von den Auftrdgen, die der Schiffbau zu ver-
geben hatte, entfiel auf das Unternehmen ein entsprechen-
der Anteil, darunter Ausriistungen fir grofte elektrische
Ruderantriebe. Die Bestellungen auf Grofmaschinen
und GroBtransformatoren gingen in die Hdhe, wéhrend
die Auftrage auf mittlere und kleinere Maschinen und
Transformatoren abnahmen; dafiir hat sich das Geschéaft
in Drehstrom- und Gleichstrom-Umformern aller Art
gehoben. Auch der Absatz von GroRgleichrichtern war
gut. Das Kabelgeschaft war zufriedenstellend. Die Ent-
wicklung der Héchstspannungskabel fir Spannungen
bis zu 100 000 V wurde bis zur groften Betriebssicherheit
gefordert.

Fir die Beschaffung neuzeitlicher Arbeitsmaschinen
und Einrichtungen wurden ansehnliche Mittel auf-
gewandt. Die flieRende Fertigung ist an allen Stellen,
an denen die Mengen gleichartiger Erzeugnisse dies
zulassen, durchgefihrt.

Die Gewinn- und Verlustrechnung schlieBt mit
einem Geschéaftsgewinn von 12 560 540,28 JI ab. Von
dem sich unter Hinzuziehung des Vortrages aus dem
Vorjahre mit 804 756,12 JI und nach Abzug der Ab-
schreibungen auf Gebdude mit 1 189 595,10 JI ergebenden
Reingewinn von 12 175 701,30 M sollen 3 000 000 Jil
einer Sonderriicklage iberwiesen, 1000 000 JI fur Wohl-
fahrtszwecke verwendet, 7 650 000 JI Gewinn (8y2 %)
ausgeteilt und 525 701,30 JI auf neue Rechnung vorge-
tragen werden.

Buchbesprechungen.

Hermann, J. E., Dr., und Dr. P. van Aubel: Selbst-
kostenrechnung in Walzwerken und Hutten.
(Mit 10 Textabb. u. 3 Beil.) Leipzig: G. A. Gloeckner
1926. (VI, 112 S)) 8. 7,80 R.-Ji, geb. 9 R.-JI.

(Ergénzungshénde zur Zeitschrift fiur Handels-
wissenschaftliche Forschung. Bd. 8.)

Die Schrift enthdlt zwei selbstdndige Abhandlungen,
die erste, von J. E. Hermann, ist betitelt: Selbst-
kostenrechnung in Walzwerken. Sie unter-
zieht, nach einer etwas laienhaften technischen Ein-
leitung, die bestehenden Walzwerksberechnungen einer
kritischen Untersuchung. Hierbei sind leider nur die
friher im Schrifttum verdffentlichten Selbstkosten nicht
aber auch schon die inzwischen vom Selbstkostenaus-
schulR des Vereins deutscher Eisenhittenleute aufge-
stellten Richtlinien berlicksichtigt. Zundchst wird der
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Ausbau der auf dem Mengenvergleich (Verbrauchsver-
gleich) beruhenden Kostenberechnung in ihrem Grund-
gedanken entwickelt. Es werden Kontrollselbstkosten
gefordert, die ein maoglichst klares Bild des Betriebs-
gebarens geben. Die Ermittlung der verschiedenen Ver-
brauchsarten wird unter Berticksichtigung der betrieb-
lichen Umstdnde untersucht. Der Verfasser legt einen
Leitsatz dar, der es ermdglichen soll, den tatsdchlichen
Leistungen in der Zeiteinheit die jeweils mdglichen
Hdchstleistungen gegeniberzustellen. Der sich hieraus
ergebende Ausnutzungsgrad der Betriebsmittel soll den
unberechtigten Mehraufwand kennzeichnen. Der Ver-
gleich der tatsdchlichen Leistung mit den erzielbaren
Leistungen soll nach aufgestellten Tabellen die Mdglich-
keit ergeben, den Mehraufwand an Brennstoff, Lohn und
Strom festzustellen. Hierbei hétte der Verfasser m. E.
bei dem heufigen Stande der Betriebsorganisation nicht
die Kostenrechnung, sondern die Notwendigkeit der
warmewirtschaftlichen Ueberwachung und vor allem von
Zeitstudien an den WalzenstraBen und Einrichtungen
mehr in den Vordergrund treten lassen missen. Der
entwickelte Leitgedanke zeigt dann nur die maégliche
Auswertung derartiger Untersuchungsergebnisse fir die
Kostenabteilung. Wo derartige Untersuchungen an-
gestellt sind, werden sie zundchst zur Rationalisierung
und Schaffung von Kennziffern ausgewertet, die nicht
nur fir das drei bis sieben Wochen zuriickliegende Ab-
rechnungsergebnis verwendet werden, sondern taglich
der Betriebskontrolle mindestens ebenso wichtige Unter-
lagen liefern.

Es folgt dann die Wertabrechnung der Kosten fir
die Zwecke der Nachprifung des Betriebsgebarens. Die
wertméaBige Abrechnung soll AufschluB uber die geldliche
Auswirkung der verschiedenen Faktoren geben. Wahrend
die mengenméaBigen Angaben den Gang des Herstellungs-
verfahrens zeigen, soll die Kostenrechnung den Zustand
des Betriebes in einem Rechnungsabschnitte geben. Die
Maéglichkeit des Vergleiches mit den erreichbaren Werten
ergibt dann den Grad der Wirtschaftlichkeit des Betriebes.

Die Auswertung der Untersuchung behandelt ein
Muster einer Walzwerkskostenrechnung. Bei den hier
erwahnten Hinweisen auf die Abrechnungsart anderer
Werke kommt zum Ausdruck, dal dem Verfasser nur
geringe Unterlagen fiir seine Untersuchung zur Verfiigung
gestanden haben. Die vorgeschlagene Abrechnung weicht
in ihrem Aufbau von der allgemein ublichen teilweise ab.

Zum Schlisse entwickelt der Verfasser wirtschaft-
liche Berechnungen iiber mdgliche Verbilligungen und
Leistungen. Durch die vom Selbstkostenausschuf3 des
V. d. E. inzwischen erfolgte Ausarbeitung der Walzwerks-
abrechnung ist fiir die Praxis der Zweck der Abhandlung,
eine moglichst fehlerfreie Abrechnung auszuarbeiten,
teilweise tberholt. Anderseits ist die Abhandlung fir die
Erkenntnis der Notwendigkeit und Vorteile planmé&Riger
warmewirtschaftlicher und arbeitswissenschaftlicher Un-
tersuchungen sehr beachtenswert.

Den zweiten Teil der Schrift bildet die Abhandlung:
Selbstkostenrechnung in W alzwerken und
Hutten von P. van Aubel. Sie steht mit der ersten
Arbeit in keinem unmittelbaren Zusammenhéange, da in
ihr das gesamte Hittenrechnungswesen fiir sich be-
handelt wird. Die Abhandlung untersucht, zum ersten
Male im Schrifttum, die sich vom Gesichtspunkte des
heutigen Zustandes des Abrechnungswesens und der
Untemehmungsformen ergebende Aufbau- und Zer-
legungsarbeit der Kostenermittlungs- und Auswertungs-
stellen. Die verschiedenen Zwecke der Selbstkosten-
berechnung werden unter besonderer Beriicksichtigung
der Konzemselbstkosten klar gekennzeichnet. Auf die
bestehenden persdnlichen wie sachlichen Voraussetzungen
und Schwierigkeiten wird hingewiesen.

Die Entwicklung der Mdglichkeiten und Ziele einer
ausgebauten Abrechnung geben der Arbeit ein Gerippe,
das im Zusammenhénge und in seinen Einzelheiten dem
Kaufmann oder Ingenieur, der mit solchen Dingen zu tun
tat, wertvolle Anregungen bringen durfte.

Der Zweck der Selbstkostenermittlung fihrt zu ver-
schiedenen Verrechnungsarten, von denen im zweiten
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Abschnitt die Buch- und Kontrollselbstkosten ausfiihrlich
in ihrem Aufbau und ihrer Abgrenzung behandelt werden.
Eine Anzahl von Beispielen und klaren Begriffsbestim-
mungenzeigen die sowohl zum Zwecke des Zeitvergleiches
als auch des Werksvergleiches unbedingt erforderliche
Schaffung einheitlicher Gliederungs- und Auswertungs-
grundlagen. Die Durchsicht der Arbeit wird jedem, der
sich mit der Nachprifung des Betriebsgebarens und des
Zeitvergleiches beschéftigt und vor allem dem, der Ver-
gleiche des Gebarens oder des Erfolges verschiedener
gleichartiger Betriebe anstellt, zeigen, welche Schwierig-
keiten hier oft unberucksichtigt bleiben. Dabei ergibt
sich weiter, wie wertlos der Vergleich von Selbstkosten
verschiedener Werke ist, solange nicht eine Normung
der Bezeichnungen, Abgrenzungen und Bewertungsgrund-
satze durchgefihrt ist.

Bei der im dritten Abschnitt behandelten Auswertung
der Konzern-Kontroll-Selbstkosten werden nach theo-
retischen Bemerkungen wertvolle praktische Fingerzeige
und damit nicht nur den mit dieser Aufgabe Beschaftigten
wichtige Anregungen gegeben, sondern dariiber hinaus
jedem, der nach den von der Kostenstelle der Werke
gelieferten Zahlenunterlagen seine Anordnungen zu
treffen hat.

Die im vierten Abschnitt behandelten Beitrdge zur
Preiskalkulation befassen sich mit den sich aus den Selbst-
kosten und Absatzméglichkeiten ergebenden Schluf3-
folgerungenfir die kaufménnische und technische Leitung.

Im Rahmen dieser Besprechung ist es nicht moglich,
den wertvollen Inhalt der Abhandlung gebuhrend zu
kennzeichnen. Jeder, der sich mit Hittenselbstkosten
beschaftigt, sollte sie aufmerksam lesen.

Hanns Steinhaus.

Friend, J. Newton, D. Sc., Ph. D., F. I. C.: Iron in
antiquity. With frontispiece and 16 other illustra-
tions. London (W. C. 2, 42 Drury Lane): Charles
Griffin & Company, Ltd., 1926. (VIII, 221 p.) 8&°
Geb. S 10/6 d.

Das Buch gibt einen Ueberblick Uber das bedeu-
tendste Schrifttum der letzten fiinfzig Jahre, das sich
mit der Kenntnis des Eisens im Altertum beschéaftigt.
So lobenswert an sich die Vollstandigkeit ist, die der
Verfasser anstrebt, so ware doch eine knappere Fassung
zur Erhdhung der Uebersichtlichkeit erwiinscht gewesen,
allerdings unter besonderer Beriicksichtigung der Ergeb-
nisse der neueren Forschung, die sich teilweise in krassen
Gegensatz zu der der &lteren Forschern stellt. Gerade der
Verfasser dieses Buches wére der geeignete Mann ge-
wesen, eine solche kritische Wirdigung des alten und
neuen Standpunktes auf diesem Gebiete vorzunehmen,
da er in seiner Person den Geschiehtsfreund mit dem
neuzeitlichen Forscher verbindet. Herbert Dickmann.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.
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Firstenau, Robert, Oberingenieur, Bochum, Helmholtz-
platz 10.

Hartl, Viktor, Hittening., GieRereiing. d. Fa. Menck &
Hambrock, G. m. b. H., Altona a. d. Elbe, Museum-
str. 31.

Hitzemann, Rudolf, Hamburg 13, Beneckestr. 28.

Lennings, Wilhelm, 2ipi.=Qng., Hochofenassistent des
Stahlw. Becker, A.-G., Abt. Reinholdhiitte, Krefeld-
Rheinhafen.

Petereit, August, Oberingenieur der Stein- u. Thonind.-
Ges. Brohlthal, A.-G., Leiter der Werke Kerkerbach
u. Schupbach, Kerkerbach, Post Runkel a. d. Lahn

Schmidt, Walther, techn. Direktor d. Fa. Dr. C. Otto & Co.,
G. m. b. H., Dahlhausen a. d. Ruhr, Kassenberger
Str. 12

Neue Mitglieder.

Abel, Hans, 2ipl.=Qltg., Haibergerhiitte,

Brebach a. d. Saar.

G. m. b H.
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Berg, Peter, 2)ipl.»Qng., Leningrad, RufBland, Moika 71.

Berndt, Heinz, ®tpl.»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, Prasident der Verein. Sensen- u. Hammerw.,
A.-G., Waidhofen a. d. Ybbs, Oesterr.

Gunther, Ernst, 2ipl.=Qng., Oesterr. Alpine Montan-Ges.,
Donawitz bei Leoben, Steiermark.

Knabel, Robert, Dr. phil., Betriebsleiter, Donawitz bei
Leoben, Steiermark.

Koch, Paul, kaufm. Direktor der Jagenberg-Werke,
A.-G., Disseldorf, Kronprinzen-Str. 35.

Kornfeld, Heinz, Dr. phil.,, Horde i. W., Bruchstr. 20.

Leithner, Hermann, (Diph”tig., Assistent im ehem. Labor,
der Oesterr. Alpine Montan-Ges., Donawitz bei Leoben,
Steiermark.

v. Mutius, Erhard, Abteilungsleiter der Verein. Stahlw.,
A.-G., Boehumer Verein, Bochum, Alleestr. 45.

Neuendorff, Gunther, 2)ipl.=gng., Breslau 10, Michaelis-
str. 58.

Pannek, Hans, 2)I.=3ng., Herminenhitte, Laband, O.-S.,
Friedrichstr. 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. Direktor u. Geschafts! der
Allgem. Transportanl.-G. m. b. H., Leipzig W 32.

Philippi, Detmar, Dr., Rechtsanwalt, Justitiar der Verein.
Stahlw., A.-G., Dortmund, 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, Maximilian, Ing., Baubetriebsleiter, Donawitz
bei Leoben, Steiermark.

Sieber jr., Konrad, 2ipUQIlig., Stahlw.-Betriebsassistent
der Oesterr. Alpine Montan-Ges., Donawitz bei Leoben,
Steiermark.

Simon, Armin, 2ip(.“ng., Ing. der Wéarmest, der Hal-
bergerhitte, G. m. b. H., Brebach a. d. Saar, Stumm-
str. 2.

Springer, Rudolf, SjpOQng.,
Steiermark, Lorbeerau 95.
Tilgner, Leo, Maschinening., Betriebsassistent d. Fa. Peter
Harkort & Sohn, Wetter a. d. Ruhr, Schéntaler Str. 6.
Weinberger, Hugo, Ing., Direktor des Hauses Gebrid.

Gutmann, Wien I, Oesterr., Fichtegasse 10.

Wilhelm, Hellmuth, Betriebsingenieur, Krolewska Huta
(Kdnigshitte), Poln. O.-S., Katowicka ul. 19.

Witting, Ernst, Ing., Betriebsing, der Oesterr. Alpine
Montan-Ges.. Donawitz bei Leoben, Steiermark.

Donawitz bei Leoben,

Gestorben.

Beissel, ./., $t.=Qttg., Bergassessor, Essen.

Fischer, Philipp, Geh. Baurat,
19. 2. 1927.

Maey, Erich, Direktor, H'annover-Hainholz. 17. 2. 1927.

Roxlau, Wilhelm, Hitteningenieur, Milheim a. d. Ruhr.
6. 2. 1927.

17. 2. 1927.
Duisburg-Ruhrort.

Vereins-Nachrichten.

47. Jahrg. Nr. 8.

Aus den Fachausschissen.

Neu erschienen sind als ,,Berichte der Fachaus-
schisse des Vereins deutscher Eisenhittenleute1):

Stahlwerksausschuf3.

Nr. 122. Professor Michael Pavloff, Leningrad:
Abmessungen von 100-t-Siemens-Martin-Oefen.
Vergleiche zwischen 100-t-Oefen und Oefen geringerer
Fassung. Richtlinien zur richtigen Bemessung von Herd-
flache. Inhalt des Herdraumes und Héhe des Gewdlbes
Uber der Badoberflache. Gas- und Lufteinstromoffnungen.
Inhalt und Gewicht des Gitterwerks der Warmespeicher
sowie der Ventile. Kandle des Kamines unter Verwen-
dung der Herdflache als Bezugsgrofe. [8 S.]

Walzwerksausschuf3.

Nr. 46. C. Mettegang, Duisburg-Ruhrort: Um-
bauten der Walzwerksdéfen bei der A.-G. Phoe-
nix in Ruhrort. Umbau des Rekuperativofens der
280-mm-SchnellstraBe zum Regenerativofen. StoRdfen
der Fein- und Mittelstrale sowie des Schienenwalzwerkes.
Vorteile der reinen Koksgas- gegeniber der Mischgas-

feuerung. Bauliche Einzelheiten. [16 S.]
Werkstoffausschuf3.
Nr. 94 2>ipl.'Qng. Hans Hennecke, Essen:
W armstauchversuche mit perlitischen, mar-
tensitischen und austenitischen Stahlen. Ein-

fluR der Probenform auf den Verformungswiderstand.
Veranderung des statischen Verformungswiderstandes bei
der a-y-Umwandlung. Auswertung der Druckdiagramme.
Die ,Periode des intensiven FlieRens”. Ermittlung des
Spannungsverlaufes durch Messung der Korngréfe im
Langsschnitt warmverformter und rekristallisierter Pro-
ben. RiBbildungen bei der Warmverarbeitung der
Sonderstahle.  Verhalten des hochprozentigen Chrom-
stahles bei statischer und dynamischer Stauchung.
Dynamische Warmsprodigkeit der Austenitstédhle. [16 S]

Nr. 97. 2)r.”ug. W. Oertel, Willich: Die Be-
stimmung der Oberflachenharte zementierter
Stahle. Anwendbarkeit des Brinell-, Ritz-, Pendel-

und Rockwell-Harteprifers
Einsatztiefe, insbesondere der Starke der eutektoiden
Schicht. Ritzpruf-Verfahren und Pendelharteprifer nach
Herbert fir die Praxis ungeeignet. [7 S.]

Ausschufy fur Betriebswirtschaft.

Nr. 14. ®r.=5tig. Viktor Polak, Duisburg-Ruhr-
ort: Zeitstudien im Laschenbau. Wesentliche Ge-
sichtspunkte bei Zeitaufnahmen und ihre Anwendung
auf Untersuchungen im Laschenbau und in einer Klemm-
plattenfabrik. Materialumlauf. Beschéftigungsgrad der
Maschinen.  Verbesserung durch Arbeitsvorbereitung.

in Abhéangigkeit von der

Arbeitsbedingungen. Zeit- und Arbeitshilder.  Ver-
besserungsmaglichkeiten. [7 S.]
1) Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b.

Disseldorf, PostschlieBfach 664. — Berechnung nach
Druckseiten. Grundpreis je Druckseite 12 Pf. (Mitglieder
7 Pf.) Fir ein Abonnement fiir die Berichte eines Aus-
schusses wird eine Vorauszahlung von 12 M (Mitglieder
7 M) erbeten, worliber nach Verbrauch Abrechnung
erfolgt. — Fiur das Ausland dieselben Goldmarkpreise
oder deren Gegenwert in Landeswé&hrung.

Die Hauptversammlung

findet am Sonntag, dem 3. April 1927, mittags 12 Uhr,

im Kasino der Donnersmarckhitte
zu Hindenburg, O.-S., statt.
Tagesordnung wird noch bekanntgegeben.

Donnerstag, den 3. Mérz 1927, abends 6 Uhr, findet im Bibliotheksaal der Donnersmarckhiitte
einVortragsabend statt mit einem Vortrag von ©ipl.=3ng. Fritz J 11g e n, Julienhitte:

.~Feuerfeste Baustoffe und ihre

Bedeutung

fir die Eisenindustrie.”



