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Ueber den Sauerstoff im Roh- und Gußeisen.
Von P. O berhoff er und E. P iw ow arsky  in Aachen.

[M itteilung aus dem  E isenhüttenm ännischen In s t i tu t  der Technischen Hochschule Aachen.]

(Ermittlung des Zusammenhangs zwischen den Betriebsbedingungen und den Sauerstoffgehalten bei verschiedenen 
Boh- und Gußeisensorten. Abhängigkeit des Sauerstoffgehalts vom Siliziumgehalt. Beziehung zwischen spezifischer 
Windmenge, Eisentemperatur und Kuppelofenleistung. E in fluß  des Sauerstoffs auf die Festigkeitseigenschaften.

Zusammenfassung.)

Vor etwa drei Jahren veröffentlichten P. O ber- 
ho ffer und H. S te in  im Rahmen eines Auf­

satzes1) über den Einfluß der Gießtemperatur auf die 
Eigenschaften von Grauguß einige Zahlenwerte, 
welche den Zusammenhang zwischen den mechani­
schen Eigenschaften dieses Werkstoffs und seinem 
nach dem Heißextraktionsverfahren ermittelten 
Sauerstoffgehalt zeigten. Damals lag der Werkstoff 
für die Sauerstoffbestimmungen in Form von Fräs­
spänen vor. Eine solche Probenahme bei Roh- und 
Gußeisen führt aber infolge starker Absorptions­
fähigkeit des Graphits für Luft zu Werten, welche 
zwei- bis dreimal so hoch liegen wie bei Verwendung 
ganzer Stückchen. Auf diese Fehlerquelle ist in­
zwischen wiederholt hingewiesen worden2), u. a. an 
Hand folgender Werte:

Sauerstoff in  G ew ichtsprozent:
Stücke Späne

Roheisen I ...................... . . . .  0,029 0,062
Roheisen I I ...................... . . . .  0,037 0,091
Roheisen IV ...................... . . . .  0,019 0,073

F e rn e r: Stücke Späne

Roheisen A ...................... . . . .  0,021 0,068
Roheisen B ...................... . . . .  0,021 0,066

Es ist daher fraglich, ob jene von O berhoffer 
und S te in  mitgeteilten Zahlen auch nur verhältnis­
mäßig zutreffen und damit die seinerzeit abgeleitete 
Abhängigkeit der mechanischen Eigenschaften vom 
Sauerstoffgehalt zu Recht besteht. Vielmehr ist die 
Möglichkeit nicht von der Hand zu weisen, daß die 
damals beobachtete Graphitverfeinerung nicht auf 
den zunehmenden Sauerstoffgehalt, sondern bei der 
damaligen unzweckmäßigen Probenahme umgekehrt 
mit zunehmender Graphitverfeinerung (und infolge­
dessen vergrößerter Graphitoberfläche) eine zuneh­
mende Luftadsorption eingetreten war. Die Graphit­
verfeinerung wäre alsdann wahrscheinlich nicht eine 
Folge erhöhten Sauerstoffgehalts, sondern erhöhter 
Schmelz- und Gießtemperatur gewesen im Sinne der

l ) Gieß. 10 (1923) S. 423. -  Vgl. St. u. E. 44 (1924) 
S. 113.

*) St. u. E. 46 (1926) S. 403.
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von P iw o w arsk y 3) nachgewiesenen Abhängigkeit 
der Graphitausbildung von der thermischen Behand­
lung des Gußeisens im Schmelzfluß. Es ist nicht ausge­
schlossen, daß auch Jo h n so n 4) bei seinen umfang­
reichen Versuchen einem ähnlichen Irrtum zum Opfer 
gefallen ist. Im Rahmen seiner 1919 veröffentlichten 
Versuche fand Jo h n so n 5) in Holzkohlenroheisen­
sorten mit außergewöhnlich guten Festigkeitseigen­
schaften nach dem Wasserstoffverfahren (?) 0,04 
bis 0,10 % Sauerstoff, wogegen er im gewöhnlichen 
Holzkohlenroheisen nur 0,015 bis 0,025 % Sauerstoff 
feststellte. Auch wiederholte er mit besserem Erfolge 
seine Versuche, normalem Eisen Sauerstoff in Form 
von hochoxydiertem Eisen, das bei Rohgang gefallen 
war, zuzusetzen. Er erreichte Festigkeitsziffern, die 
bei den besten Roheisenmarken nicht übertroffen 
wurden. Durch Desoxydation sank dann die Festig­
keit wieder. Auch Shaw6) macht auf Grund seiner 
Untersuchungen lediglich den Sauerstoff dafür ver­
antwortlich, daß man bei kalt und heiß erblasenem 
Holzkohlen- und Koksroheisen merkliche Unter­
schiede sowohl in der Festigkeit als auch in der Art 
und Feinheit des Gefüges bei gleicher chemischer 
Zusammensetzung und gleichen Abkühlungsbedin­
gungen findet. Trotz dieser erheblichen Steigerung 
der Festigkeit verwirft Shaw den Sauerstoff des 
grauen Gußeisens, da er sonstige schwerwiegende 
Uebelstände bedingt, und zwar eine Steigerung der 
Schwindung und eine starke Blasenbildung. Jeden­
falls bedarf die Frage der hier erörterten Abhängig­
keiten einer erneuten Nachprüfung.

Inzwischen ist nun im Aachener Eisenhütten­
männischen Institut die Sauerstoffbestimmung in 
Roh- und Gußeisensorten so weit entwickelt worden, 
daß sie wiederholbare Ergebnisse liefert, die offenbar 
den tatsächlichen Werten sehr nahe liegen müssen,

3) St. u. E . 45 (1925) S. 2009.
4) Bull. Am. Inst. M in.Engs. (1914) N r.85, S .l/4 0 . — 

Vgl. St. u. E. 35 (1915) S. 78. F erner: Chem. Met. Eng. 15 
(1916) S. 530/7, 588/97, 642/6 u. 683/5. -  Vgl. St.
u. E . 38 (1918) S. 683/6.

5) F oundry  Trade J .  21 (1919).
6) Foundry  49 (1921) S. 759.
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Zahlentafel 1. K o k s r o h e i s e n s o r t e n .
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1 Di Ruhrbezirk H äm atit 565 3,8 6 2 0 0 0 , 8 6 700 16 1 0

Phosphorarm e Schwedenerze . . . .  
Spanische und afrikanische Erze . . . 
E rze eigener Gruben und Schlacken .

• 16,67% 
. 50,00% 

33,33 %

2 l 4 Deutsch - 
Oesterreich

H äm atit 590 4,7 16 1 0 0 0,26—
0,33

850—900 22—24 6— 7

T iefo fen sch la ck e ......................................
S ch w e iß sch lack e ......................................
W alzsinter ...............................................
A lte is e n ........................................................
K a l k ............................................................
Q u a r z .......................................................

• 8 , 1  % 
• 1 2 , 2  % 
• 16,2 %
• 40,7 %
• *3,1 %
• 1,7 %

3 A Sieg-Lahn-
Gebiet

Gieß. 
Deutsch I I I

320 3,0 6 160 0,45 800 18—20 6

B ra u n e is e n s te in ..................... 25,0 %  '
Roteisenstein ..........................25,0 %
Flußeisenstein (Roteisenstein

m it 15%  CaO) 25,0%
M ag n ete isen ste in ..................... 12.5 %
S tahl und G ußschro tt . . . 12,5 %

+  je
1 0 0  kg 
Möller 
noch 

25,4 kg 
Kalkst.

4 E i Ruhrbezirk Gieß. 
Deutsch I I I

415 4,5 6  zu 
180 

2  zu 
150

6  zu 180 
2 zu 150

0,58 750 1 0 8

5 H Ausländ.
Klistenwerk

Gieß. 
Deutsch I I I

430 4,35 8 1 zu 127 
7 zu 15

0,65—
0,79

750— 760 15 6

Span. kalz. N avarette  14,0 % Normandie % 
Schwed. magn. N arvik 17 ,9%  Caen 14,0 
AfrIk. B raun. Ronina . 7,6 %
Kalz. franz. Halvuze . 17 ,9%  Kalkzu-
Span. kalz. Josefa . . 14,1 %  schlag . . . 21,29
A frik. Koniff . . . .  6,9 %
Franz. B raun. Rouge . 7,6 %

6 J Deutsches
Küstenwerk

Gieß. 
Deutsch I I I

375 3,20 8 150 0,45—
0,48

700— 800 14— 16 8

Schwed. M agnete . . 8 , 6  %  Magnet- 
Nordspan. Magnete . 8 , 6  %  schlich 
Span. Brauneisenerz . 17,3 %  Schrott 
Porm anerze . . . .  8 , 6  %
Nordfrz. Roteisenstein 17 ,3%  Kalkzu- 
Schwed. Sinterschlacke 13,1 % schlag 
Gelaugte A bbrände . 8 , 6  %

. . 4,1 

. .13,82

. .30,4

7 l 3 Deutsch - 
Oesterreich

Gieß. 
Deutsch I I I

590 4,7 16 1 0 0 0,26—
0,33

850—900 22— 24 6—7

Tief ofenschlacke . . . 15,9 %  Quarzzu- 
K on verte rauswürfe . 11 ,3%  sch la g . . .[5,7
A lteisen..........................47 ,8%  Kalkzu-
W a lz s in t e r .................11 ,3%  s c h la g . . .23,9
Schweißschlacke . . . 13,7 % Kokssatz . . 63,7

8 e 2 Ruhrbezirk Gieß. 
Lux. I I I

667 5,0 8 180 0,92—
1,05

750 1 0 8 N ich t angegeben

9 E i Ruhrbezirk Gieß. 
Lux. I I I

510 4,2 8 180 0 , 8 6 800 1 0 1 0

Schweißschlacke . . 11 ,0%
M a g n e t e ..................... 40,0 %  Kalkstein-
M inette ......................28 ,0%  Zuschlag 10%
Roteisenstein . . . .  10,0 %
W alzschlacke . . . .  11,0 %

1 0 G Saargebiet Gieß. 
Lux. I I I

2 1 0 2,5 - - 0,32 785 18—19
«w

S 'S  
a  iS

M öller selbstgehend.
2 / 3  kalkige M inette (80%  stückig)

im A n lie ferungszustand .........................  6 6 ,6 6 %
1 / 3 kieselige M inette (6 0 %  Feinerz) 

im  A n lie fe ru n g szu stan d ......................... 33,33 %

1 1 0 Ruhrbezirk Thomas 870 6 , 0 8 2 2 0 1 , 1 600 9 6
Erze aus: G ellivara, Grangesberg, K äptens Mulen, 

W abana, Ilsede, Rubro Menera. 
Siemens-Martin-Schlacke, Agglomérat, Zuschlag 

K alkstein.

1 2 d 2 Ruhrbezirk Thomas 615 4,5 8 2 0 0 0,79 600 1 2 1 0
Phosphor reiche Schwedenerze . . . .  
Spanische und afrikanische Erze . . .
Französische F - r z e ..................................
Erze eigener G ruben und Schlacken .

. 50,0 % 

. 6,25% 
12,50% 

. 31,25%

13 ^3 Ruhrbezirk Thomas 630 5,4 7 240 0,76 600 9,5 1 0
Phosphor reiche Schwedenerze . . . .
Französische E r z e ..................................
Erze eigener G ruben und Schlacken .

50,00 % 
. 31,25% 
. 18,75%

14 F 2 Ruhrbezirk Thomas 530 4,8 8 1 0 o,e. 650 8,5 8— 9

M ag n e te .......................................................
M in e t t e .......................................................
Siemens M artin-Schlacke. . . . . . .
Amerikanischer Roteisenstein . . . .
G ic h ts ta u b s in te r ......................................
B ü l t e n .......................................................

Selbstgehender Möller

50,00 % 
2 0 , 0 0  % 
1 0 , 0 0  % 
1 0 ,0 0  % 
5,00 % 
5,00%

15 k 2 Ruhrbezirk Thomas 575 4,4 8 6  zu 2 0 0 0 , 8 640 1 1 8

K i i r n n a ..................... 23 ,0%  Segré . 11,0%
G e l l iv a r a ..................... 20 ,0%  Menera . 10,0%
W a b a n a ......................1 0 , 0  %
M i n e t t e ..................... 18 ,0%  Kalkstein-
Siem ens-M art.-Schl. . 13 ,0%  Zuschlag 6,0%

16 B j Sieg-Lahn-
G ebiet

Stahleisen 350 3,7 8 150 0,53 650 2 0 4

Siegerl. R ohspat . . 13 ,0%  S-kies.
Siegerl. R ostspat . . 45 ,0%  Brik. . . 9,0% 
Oberh. B raun r. . . . 2 ,0 %
Roteisenst. Dillgeb. . 13 ,0%  Kalkzu- 
W nl7 schlacke . . . .  16 ,0%  schlag . 30,0% 
Schweißschlacke . . 2,0 %
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Zahlentafel 1. K o k s r o h e i s e n s o r t e n .

R o h e is e n z u s a m m e n s e tz u n g S c h la c k e n z u s a m m e n s e tz u n g (n. W. =  nach W erksangaben) ' a b -  
■ o »

e fg S

Gew.-
%

0

%

Si

%
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%

P

%

i
S

%

Bruch­
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sehen
FeO

%

Pe2 O a

%

S i0 2
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A12 0 3 
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%

MnO

%
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(n. W.)

%

P 2 Oä 
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Ver- i 
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3,8 2 , 6 0,91 0,068 0 , 0 1 2 grau 1 , 0 1 - 40,98 1 1 , 0 43,85 0,56 6,5 Spuren - 0,024

3,65 
3,10 graph.

2,0—2,5 0,7— 0,9 0,08—0,1 0,05
max.

grau 1,15 - 30,87 - 53,65 0 , 2 2 - - - 0 , 0 2 0

3,9 2 , 6 8 0,54 0,62 0,008 grau 0,58 - 33,20 14,4 49,73 0,26 - - 1,85 %  ;s 0,014

4,16 2,16 0,82

■ ‘

0,55 0,018 grau 0,58 - - 31,08 15,13 46,93 0,26 3,98 -

',  1

2,28 %  S
1

1I

0,015

- 2,75—3,25
.

0,70 0,65 0 , 0 1 grau 0,58 - 32,60 14,0 45,02 0,26 4,5 - 2,1 %  S 0,017

3,90 2,35 0 , 6 6 0,57 0 , 0 1 grau 0,36 0,29 31,60 13,31 49,50 0,26 3,84 0,0018 2,5 %  3 0,015

3,90 
3,70 graph.

2,3—3,0 0,5—1,2 0 ,2—0 , 6 0,05
max.

grau 1,87 - 34,82 - 46,70 0,78 - - - 0 , 0 2 2

3,77 2 , 0 1 0,36 1,38 0,018 grau 2,16 - 33,30 15,65 44,46 0,26 3,77 - 1,77 %  S 0,014

4,1 1,8— 2,5 0,5 1,70 0 , 0 2 grau 0,87 - 30,90 11,90 45,70 0,30 4,80 1,45 %  S 0,014

3,42 2,40 0,53 1,81 0,027 grau 0,87 - 30,46 19,18 42,58 0,48 5,29 - 1,14 %  S 0,014

3,50 0,2—0,3 1,3 1 , 8 0,05—0,10 weiß
halb iert

1,18 0,37 30,50 1 1 , 0 45,81 2,42 7,2 0 , 6 2,0 %  S 0,036

2,84 0,14 0,58 2,03 0,251 weiß
halb iert

1,30 - 32,64 1 2 , 6 42,17 4,19 5,7 0,78 1,5 %  S 0,031

3,60 0,14 1,16 1 , 6 8 0,076 weiß
halb iert

1,15 - 34,48 13,2 43,79 2,37 5,6 0 , 1 0 1,98 %  S 0,018

3,80 0,3 1,50 2 , 0 0,06 weiß
halb iert

1,15 - 32,9 13,0 42,5 2,98 5,0 — 1,4 % S 0,034

3,50 0,2—0,3 1,50 1 ,8— 2 , 0 0 , 1 0

m ax.
weiß

halb iert
0,79 - 33,90 12,40 43,01 2,81 5,98 - 1,7 %  S 0 , 0 2 0

4,0 - 4,0—6,0 0,095 0,03 weiß 3,10 - 37,34 17,08 33,10 5,24 6,48 0,04 1,30 %  S 0 , 0 1 2

*
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Zahlentafel 1. K o k s r o h e i s e n s o r t e n .  (Schluß.)
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17 Ki Ruhrbezirk Stahleisen 540 4,4 8 4 zu 150 
4 zu 180

0 , 6

norm .
0 , 8

530
norm .

650

15
norm.

1 2

8

K i i r u n a ......................30,0 %
R o s ts p a t ......................22,0 %  Kalkstein-
R ohspat ..................... 6 ,0 %  Zuschlag 14,5%
Queuza-Campanil . . 24,0 %
C a r t a g e n a ................. 12,0 %
M en e ra ..........................6,0 %

18 Li Deutsch-
Oesterreich

Norm.
Weißeisen

590 4,7 16 2  zu 1 2 0  

14 zu 140
0,85—  

0,98
290—300 1 1 — 1 2 6

Schachtrösterz . . . 61,0 %
L u f t r ö s t e r z ................. 7,2 %  =  (Appoldscher
K a lk s te in ..................... 5,8 %  Luftröstofen)
S in te r e r z ..................... 13,7 %  — (Dwight-Lloyd*
K l e i n e r z ..................... 12,3 %  Verfahren)

K okssatz 40,00 %

19 l 2 Deutsch - 
Oesterreich

Spez.
Weißeisen

590 4,7 16 2  zu 1 2 0  

2 zu 140
0,85—

0,98
500— 720 16—17 6

R ö s t e r z ......................43,8 %
S in te r e r z ..................... 11,9 %
H üttenberger Roherz

(28,0 % ) ..................36,7 %  =  (4,5 %  Mn)
K leinerz, roh (14 % ) 17,5 %
K alkzuschlag . . . . 11,9 %  Kokssatz 44,6 %

2 0 I* Deutsch - 
Oesterreich

Mn-
Graueisen

590 4,7 16 10 zu 140 
2  zu 1 2 0

0,53—
0,79

600— 660 14,5 6

R ö s t e r z ......................64,6 %
H üttenberger B raun ­

erze (10 % ) . . . . 11,2 % =  (4,5 % Mn)
K l e i n e r z ......................21 ,5%
Schweißschlacke . . .  2,7 %

K alk  5,4— 8,0 %

wenngleich die gefundenen Größenordnungen (0,01 
bis 0,035 % bei Roh- und 0,025 bis 0,060% bei Guß­
eisen) noch wesentlich über den von Jo min y sowie 
von E ckm an und Jo rd a n  bei Verwendung des 
Hochfrequenzofens neuerdings gefundenen Werten 
(Höchstwert etwa 0,015 %) liegen.

Es wurde daher unternommen, eine größere An­
zahl von verschiedenartig hergestellten Holzkohlen- 
und Koksroheisensorten sowie eine Anzahl von Guß­
eisenproben auf ihren Sauerstoffgehalt hin zu unter­
suchen und gegebenenfalls diese in Beziehungen zu­
nächst zum Herstellungsverfahren zu bringen. Kurz 
vor Abschluß unserer Versuche sind von W. E. 
Jom iny  die Ergebnisse ähnlicher Untersuchungen 
an Holzkohlen- bzw. Koksroheisensorten bekannt 
geworden7), die hinsichtlich der erwarteten Beziehun­
gen zum Sauerstoffgehalt allerdings vollkommen er­
gebnislos verlaufen sind.

Unsere Ergebnisse sind in den Zahlentafeln 1 bis 3 
mitgeteilt, die ferner alle Betriebs- und sonstigen An­
gaben enthalten. Es sei erwähnt, daß die Einwage 
für die Sauerstoffbestimmungen stets 10 g in mög­
lichst gleichbleibender kompakter Stückform betrug. 
Das Schiffchen bestand aus sogenannter D4a-Masse 
der Staatlichen Porzellan-Manufaktur, Berlin. Die 
Versuchstemperatur betrug 1200°, die Versuchsdauer 
30 min. Die erhaltenen Gasmengen wurden durch 
Abzug der Leerwerte berichtigt.

A. K oksroheisensorten .
Gemäß Zahlentafel 1 schwankt der Sauerstoff­

gehalt in den untersuchten Koksroheisensorten 
zwischen 0,012 und 0,036 % in Gewichtsprozent und 
beträgt im Mittel 0,022 %.

Ein Vergleich nach Zahlentafel 1 zwischen den 
Sauerstoffwerten und den verschiedenen Abmes­
sungen und Betriebsbedingungen der Hochöfen läßt

7) Seient. Papers Bur. S tandards Nr. 514 (1925) — 
Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 402.

keine deutliche Abhängigkeit erkennen. Um in 
dieser Richtung irgendwelche Schlüsse ziehen zu 
können, müßte die Anzahl der von jeder Roheisen­
sorte vorliegenden Proben jedenfalls noch bedeutend 
vergrößert werden. Die Windtemperatur scheint 
zunächst ohne wesentlichen Einfluß zu sein, da selbst 
die verhältnismäßig sehr niedrige Windtemperatur 
der Weißeisenprobe 18 von rd. 300° keine Abweichung 
des Sauerstoffgehalts von dem der anders erblasenen 
Proben hervorruft.

Wesentlich verschiedene Sauerstoffgehalte weisen 
z. B. die Stahleisensorten Nr. 16 und 17 auf. Da der 
betreffende Ofen (Probe 16) nach Angabe des Werkes 
zur Zeit der Probenahme nur schwach in Betrieb war 
(der Winddruck betrug gegenüber dem üblichen von 
0,8 kg/cm2 nur 0,6 kg/cm2, die Windtemperatur nur 
530° gegen 650°, die Durchsatzzeit 15 st gegen 12 st), 
so hätte man vermuten können, daß der geringe 
Sauerstoffgehalt von Probe 16 durch die vergrößerte 
Durchsatzzeit und die höhere Temperatur des Windes 
bedingt sei. Eine solche Gesetzmäßigkeit war aber 
bei den ändern Proben nicht im geringsten festzu­
stellen (vgl. z. B. Probe 9 und 10). Der Versuch, die 
Analysenwerte der Roheisensorten mit den Sauerstoff- 
werten in Einklang zu bringen, war vergebens. Sili­
zium und Mangan, wie auch Phosphor und Schwefel 
lassen sich in keine Beziehung zu dem gefundenen 
Sauerstoffgehalt bringen. Die Möllerung scheint 
ebenfalls keinen, jedenfalls keinen gleichgerichteten 
Einfluß auf die Sauerstoffwerte auszuüben, wie ein 
Vergleich der abweichenden Möllerzusammensetzun­
gen, z. B. bei Gießereiroheisen III und der luxem­
burgischen Gießereieisensorten mit ihren zugehörigen 
Sauerstoffgehalten, zeigt. Auch die Betrachtung der 
Schlackenanalysen führt zu keiner eindeutigen Schluß­
folgerung; manchmal tritt geradezu das Gegenteil der 
Erwartung ein, indem z. B. die Proben mit höherem 
Oxydulgehalt der zugehörigen Schlacken oft den ge­
ringeren Sauerstoffgehalt zeigen (Probe 16 und 17).
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Zahlentafel 1. K o k s r o h e i s e n s o r t e n .  (Schluß.)

R o h e is e n z u sa m m e n se tz u n g S c h la c k e n z u s a m m e n se tz u n g  (n. W. =  nach Werksangaben) Ö-3

0

%

Si

%

Mn

%

P

%

S

%

Bruch- 
aus- 

sehen
FeO

%

FesOs

%

SiO,

%

AI2O3 
(n. W.)

%

CaO

%

MnO

%

MgO
(n.W.)

%

P2O5 
(n. W.)

%

Ver­
schie­
denes 

(n. W.) o 
® 

Sa
ue

rs
te

 
im 

M
itt

•

4,0 —1,5 1,0
mal.

3,5 1,5 0,25
raai.

0,05
max.

weiß 0,94 - 33,70 10,32 39,98 C,57 6,38 - 2,7 %  S 0,033

3,5—4,0 — 2,0—2,8 0,1—0,18 0,03—0,08 weiß 0,76 — 33,38 1 0 , 2 32,93 4,36 14,8 P
0,022

- 0,021

4,0—4,7 0,2—0,5 4,0—4,8 0,1—0,15 0,05
max.

weiß 0,96 - 37,29 8,5 29,51 5,48 14,1 P
0,005

1,6 %  S 0,025 j

3,90 
2,70 graph.

1,5—2,0 3,0— 4,0 0,15
max.

0,05
max.

grau 0 , 8 6 0,09 33,80 13,50 33,15 2,81 13,0 - - 0,035

B. H o lzk o h len ro h e isen so rten .
Der Sauerstoffgehalt schwankte bei den hier vor­

liegenden schwedischen Holzkohlenroheisensorten 
zwischen 0,012 und 0,033 % und betrug im Mittel 
0,023 %.

Da bei den betrachteten schwedischen Holz­
kohlenöfen das Fassungsvermögen, der Gestelldurch­
messer, die Zahl und die Durchmesser der Wind- 
formen, sowie Druck, Windtemperatur, Durchsatz­
zeit und Anzahl der Abstiche nur wenig schwanken, 
so ist eine engere Beziehung zwischen diesen Betriebs­
bedingungen und den erhaltenen Sauerstoffwerten 
auch nicht herzuleiten. Dasselbe wäre von der Mölle­
rung zu sagen.

Dagegen erkennt man bei sämtlichen Proben eine 
gewisse Gesetzmäßigkeit bei Bezug auf die chemische 
Zusammensetzung und das Gefüge insofern, als die 
siliziumreicheren — ihrem Gefüge nach grauen — 
schwedischen Holzkohlenroheisensorten alle bedeu­
tend höhere Sauerstoffwerte aufweisen als die 
siliziumärmeren weißen Roheisensorten. Dies tritt 
besonders bei den Proben 21, 23, 26 bis 28, 29 bis 31 
klar zutage. Die zwischen den grauen und weißen 
hegenden halbgrauen Roheisensorten neigen je nach 
ihrem vorherrschenden grauen oder weißen Gefüge8) 
den bei den entsprechenden Proben gefundenen 
Sauerstoffwerten zu. Der mittlere Sauerstoffgehalt 
der vorliegenden grauen bis weißen Sorten ergibt 
sich aus der folgenden Zusammenstellung sowie aus 
Abb. 1, in der die drei verschiedenen Werken zuge­
hörigen Werte miteinander verbunden sind.

, . , _T Sauerstoffw ert
Gefüge B oheisensorten  N r jm  M jttel

(nach  Z ah len tafel 2) jn  Gew .%

g r a u   21, 26, 29, 32, 33, 34 0,028 °
halbgrau . . . .  22, 24, 25, 27, 30 0,021
w e i ß   23, 28, 31 0,015

8) Der Uebergang von halbgrau  zu weiß präg t sich 
im Sauerstoffgehalt deutlicher aus als der Uebergang 
von halbgrau zu grau.

Man geht wohl auf Grund dieser Tatsache nicht 
fehl, dem Silizium einen gewissen Einfluß auf die 
Sauerstoffgehalte im Eisen einzuräumen, vor allem, 
weil, wie schon oben erwähnt, die konstruktiven und 
Betriebsbedingungen einen hohen Gleichmäßigkeits­
grad aufweisen. Man könnte nun zunächst eine mittel­
bare Beeinflussung des Siliziumgehaltes in Frage 
ziehen derart, daß durch den hierdurch bedingten

OOJSr
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ao20
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X

p—.
______ ___- 7

//
' ' 7
/* *
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Abbildung 1. Zusamm enhang 
zwischen dem Silizium- und Sauerstoffgehalt 

bei Holzkohlenroheisen.

höheren Graphitgehalt trotz Verwendung ganzer 
Probestücke bereits eine nennenswerte Adsorption 
von Luft durch die der Oberfläche nahegelegenen 
Graphitanteile erfolgt sei. Die höheren Sauerstoff­
werte bei grauen Eisensorten wären alsdann in Wirk­
lichkeit nicht vorhanden, wenngleich sich alsdann 
immerhin die weitere Frage ergäbe, warum sich bei 
den Koksroheisensorten nicht ein ähnlicher Einfluß 
des Graphits gezeigt habe.

Um diese Frage zu untersuchen, wurde ein weißes 
(Zahlentafel 2, Nr. 23) und ein graues schwedisches
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Zahlentafel 2. H o l z k o h l e n r o h e i s e n s o r t e n .

Lfd.

Nr.

23

24

25

27

28

30

31

32

33

34

B e­

zeich­

nung

B 2

B 2

SK

B 1

B 1

B 1

B 3

B 3

ß  3

Roheisensorte

O fe n a b m e ss u n g e n

Ofen­

fas­

sung

M.H.

B .H .

Phospborarmes
Exportroheisen

Phosphorarmes
Exportroheisen

Phosphorarmes
Exportroheisen

Exportroheisen

Saures Siemens- 
M art in-Roheisen

Phosphorarmes 
Ma nganroheisen

Phosphorarmes
Manganroheisen

Phosphorarmes
Manganroheisen

Siemens-Martin- 
Roheisen 

m it höherem 
P-G ehalt 0,045

Siemens-Martin- 
Roheisen 

m it höherem 
P-G ehalt

Siemens-Martin- 
Roheisen 

m it höherem 
P-G ehalt

Graues Roheisen 
für saures 

Siemens-M artin- 
Verf ahren

Saures 
Siemens-Martin- 

Roheisen

Bessemer-
Roheisen

76,70

76,70

76,70

74

76,70

76,70

76,70

76,70

76,70

76,70

Eo
I I
s *
mm

85

85

1,3

1,3

1,3

1,48

1,3

1,3

1,3

1,3

1,3

1,3

1,8

1,8

B e t r ie b s b e d in g u n g e n

W inddruck

kg/cm 2

W ind­

tem pe­

ra tu r

60

60

60

75

75

60

60

60

60

60

60

80

75

1,11

0,99

350

300— 350

1,05

0,6G—0,79

0,66—0,79

D urch­

satzzeit

u. Q> 

"V o

200

350— 380

350— 380

13,5—19,2

13,5—19,2

13,5—19,2

14

16

13,5— 19,2

13,5—19,2

13,5—19,2

13,5—19,2

13,5—19,2

13,5—19,2

16

15

15

5—6

5,3

M ö lle ru n g

H aggruvan . . 
Tim ansberg . . 
Lerbergsschlich .

K alkzuschlag

H aggruvan . -, 
Tim ansberg . . 
Lerbergsschlich .

K alkzuschlag

H aggruvan . . 
Tim ansberg . . 
Lerbergsschlich .

K alkzuschlag .

42,3 % 
28,2 % 
29,5 %

100,0 % 
9,1 %

42,3 % 
28,2 % 

. 29,5 %
100,0 % 

9,1 %
42,3 o/o 
28,2 % 
29,5 %

100,0 % 
9,1 %

M agnetit aus Dannem ora. 60 % Stückerze (im West- 
mann-Ofen blau geröstet. 40 %  mulm. Erz und Schlich 
(gesintert). Gewöhnlich keine Zuschläge. Wenn, dann 
je nach Bedarf 1 bis 5 %  K alkstein oder Quarz.

Erzsin ter (nach G reenawalt-Sinterverfahren) . 70,5%
Stückerz (Torsaker M a g n e t i t ) ........................ ; . 24,8%
K a lk s t e in ......................................................................... 4,7 %

100,0 % 

66,0 %S tr ib e r g ..................... 15,0 %
Tim ansberg . . . .  12,0 %
H aggruvan . . . .  18,0 %
G röndal ......................21,0 %

66,0 %

U ebertrag

S triberg . . 
T im ansberg 
H aggruvan 
G röndal

15.0 %
12.0 % 
18,0 % 
21 ,0 %

Lerbergsschlich 24,0 %
K a lk .................... 10,0%

100,0 %  

66 ,0 %U ebertrag

S triberg  . . 
T im ansberg 
H aggruvan 
G röndal . .

66,0 %
15.0 %
12.0 % 
18,0 % 
21,0 %

Lerbergsschlich 24,0 %
K a lk .................... 10,0%

100,0% 
66,0 %U ebertrag

Lerbergsschlich 24,0 %
K a lk .................... 10,0%

100,0% 
12,1 %

H,3% 
9,1 %
I,5 %

U ebertrag . 
Dal karlsberg­

schlich . . 
K alk . . . .  
Dolomit . .

6 6 , 0  %

S t r ib e r g ..........................19,7 %
A s t o b e r g .................  9,5 %
L e r b e r g .......................... 21,5 %
H aggruvan . . . .  12,7 %
Stribergschlich . . 8,7 %

72.1 %

S tr ib e r g ..........................19,7 %
A s t o b e r g .................  9,5 %
L e r b e r g .......................... 21,5 %
H aggruvan . . . .  12,7 %
Stribergschlich . . .  8,7 %

72.1 %

S tr ib e r g ..........................19,7 %
A s t o b e r g .................  9,5 %
L e r b e r g .......................... 21 ,5%
H aggruvan . . . .  12,7 %
Stribergschlich . . .  8,7 %

72.1 %  1 0 0 ,0 %

M agnetit aus Dannem ora. Stückerze, der Schwefelrein­
heit halber blau geröstet und in  einem Westmann-Röst- 
ofen gesin tert. Gewöhnlich keine Zuschläge, wenn nötig, 
1 bis 5 %  K alkste in  oder Quarz.

U ebertrag . 
Dalkarlsberg- 

schlich , . 
Kalk .  . . . 
Dolomit . .

100,0 %

72,1%

14,3%
9,1%
4,5%

U ebertrag . 
Dalkarlsberg- 

schlich 
K alk . . . .  
Dolomit . .

100,0 % 

. 72,1%

, 14,3% 
9,1 % 

. 4,5%

Fe3 0 4-Erze 
F e2 0 3-Erze

K alkste in  .

Fe 3 0 4-Erze
F e 2 0 3-Erze

K alkstein .

86,0 % 
14 ,0%

100,0 % 
12,0 %
90,0 o/o 

_ io ,o %  
100,0 % 

3,5 %

^  beide geröstet 

J  beide geröstet

Roheisen (Zahlentafel 2, Nr. 26) zunächst bei 1100° 
6 bis 8 st entgast, bis die Gasabgabe auf einen Betrag 
von 0,6 bis 0,8 cm3/15 min Versuchsdauer gesunken 
war. Die Proben wurden alsdann auf Zimmer­

temperatur abgekühlt, das Schiffchen mit der Probe 
aus dem Rohr lierausgenommen und etwa 2 min 
an der Luft stehen gelassen. Dann wurden die Proben 
wieder eingesetzt und nach Evakuierung derVer-
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Zahlentafel 2. H o l z k o h le n r o h e i s e n s o r t e n .
-----------  -------------------

R oh ei s e n z u s a m  m en  s e tz u n g S c h la c k e n a n a l  y se

O Si Mn P S
Bruch- 

aussehen FeO l'e jO j SiO, A12 0 3 MnO CaO MgO r , o 5

Sauerstoff 
im  Alfttel

% % % o//o % %

1

% % % % % % % Oew.-%

3,5 1,0 0,03 0,01 0,02 grau 2,9 - 45,0 5,0 0,4 30,0 16,5 0,027

4,0 0,4 0,03 0,01 0,02 halbgrau 2,9 - j- 45,0 5,0 0,4 30,0 16,5 —  i 0,026

4,5 0,05 0,3 0,01 0,02 weiß 2,9 — 45,0 5,0 0,4 30,0 16,5 — 0,012

3,9 0,90 1,5—2,5 0,022 0,022 halb weiß 0,90 0,20 43,83 - 4,89 12,32 - - 0,016

4,5 0,75—1,0 0,75 0,015 0,012 halbgrau 0,67!) 0,23 43,40 3,75 1,21 37,41 11,31 0,016—
0,007

0,021

3,5 ¡1,0 1,0 0,025 0,02 grau 2,53 0,40 51,00 3,8 0,32 11,42 14,0 0,033

4,0 ! . 
10,5 1,1 0,025 0,02 halbgrau 2,53 0,40 51,00 3,8 0,32 11,42 14,0 0,018

4,5 1 0,05
|

1,25 0,025 0,02 weiß 2,53 0,40 51,00 3,8 0,32 11,42 14,0 - 0,015

3,5 1,0 0,05 0,045 0,02 grau 0,92 0,26 50,10 4,7 0,28 21,62 12,0 0,026

4,0 0,3 0,05 0,045 0,02 halbgrau 0,92 0,26 50,10 4,7 0,28 21,62 12,0 0,026

4,5 0,05 0,3 0,045 0,02 weiß 0,92 0,26 50,10 4,7 0,28 21,62 12,0 - 0,018

4,0 0,9 2,50 0,018 0,010 grau 1,01 - 48,44 - 3,72 6,83 - 0,032

rd.1% — grau 0,86 - 44,14 2,59 27,33 — 0,024 !

rd.1% - - — grau 1,59 — 44,90 1,73 32,82 - - 0,026

*) D er Schwefelgehalt betrug  0,139 %  S.

suchseinrichtung wiederum auf 1100° erhitzt. Die Die so erhaltenen Gasmengen (vgl. die folgenden 
beim Anheizen sowie nach jeweiligem viertelstünd- Zahlenwerte) nehmen mit der Zahl der Erhitzungen
lichem Verweilen bei 1100° entwickelten Gasmengen ab, während die Proben bei jedem Glühen g ra u e r
wurden aufgefangen und gemessen. wurden.
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Zahlentafel 3. G u ß e i s e n p r o b e n .

Lfd.
Nr.

Be­
zeich­
nung

Gußeisensorte K uppelofenbauart lich ter
D urch­
messer

m

O fe n a b i

Zahl
der

Düsen­
reihen

n e s s u n g

Anzahl
der

Düsen

en

G esam t- 
düsenquer- 

s ch n itt

cm 2  ̂
S

tü
nd

l. 
L

ei
st

un
g

E inge­
blasene
W ind­
menge

m 3 

je  min

M ittl. 
Temp. d. 
erschm . 
Eisens

° 0

Ko

Beschaffen­
heit

fcs-

Stückgrößt

cm

35 A Grauguß für 
Gliederkessel

Bestenbostel 1,3 1 4 2060 1 0

(7,C)i)
160

(1 2 1 )2)
1390 g u t 15—25

36 B Grauguß für 
Gliederkessel

Bestenbostel 1,3 1 4 2060 1 0

(7,6)
160

( 1 2 1 )
1390 gu t 15—25

37 0 Grauguß für 
Hochdruckkessel

Bestenbostel 1,3 1 4 2060 1 0

(7,6)
160

(1 2 1 )
1390 gut 15—25

38 D Grauguß für 
Gliederkessel 

(Klein)

Durlach 1 , 0 2 1 1 2500 9
(11,5)

140
(179)

1440 sehr gut 20—28

39 I Kokillen­
gußteile

Gutm ann od. Bad. 
M asch.-Fabrik

1 , 0 1 4 1400 6— 7 1 0 0 — 1 2 0 1300 m itte l 1 0 — 2 0

40 I I Kokillen­
gußteile

G utm ann od. Bad. 
M asch.-Fabrik

1 , 0 1 4 1400 6— 7 1 0 0 — 2 0 0 1300 m itte l 1 0 — 2 0

41 I I I Kokillen-
gußteile

G utm ann od. Bad. 
M asch.-Fabrik

1 , 0 1 4 1400 6— 7 1 0 0 — 2 0 0 1300 m itte l 1 0 — 2 0

42 Maschinenguß
(naß)

Schürmann-Ofen 1 , 0 - - 2 2 0 0 1 2

(15)
160

( 2 0 0 )
1400 sehr gu t -

43 At Maschinenguß
(trocken)

Schürmann-Ofen 1 , 0 - - 2 2 0 0 1 2

(15)
160

(2 0 0 )
1400 sehr g u t -

44 T n Maschinenguß
(naß)

Schürmann-Ofen 1 , 0 — — 2 2 0 0 1 2

(15)
160

(2 0 0 )
1400 sehr gut

45 Tt Maschinenguß
(trocken)

Schürmann-Ofen 1 , 0 — — 2 2 0 0 1 2

(15)
160 

(2 0 0 ) 
70 

D ruck =

1400 sehr gu t

46 A Maschinenguß Ofen m it Vorherd 1 , 0 1 4 1680 6,25
(8 ,1 )

600 mm 
WS 
(90)
70 

D ruck ==

1250—
1330

Zeche
Shamrock

47 B Maschinenguß Ofen m it Vorherd 1 , 0 1 4 1680 6,25
(8 ,1 )

600 mm 
WS 
(90)
90

D ruck =

1250—
1320

Zeche
Shamrock

48 0 Maschinenguß Ofen m it Vorherd 1,25 1 4 1680 7,5
(6 )

700 mm 
WS 
(72)
75

D ruck =

1250—
1320

Zeche
Shamrock

49 D Maschinenguß Ofen ohne Vorherd 0,9 1 4 1680 4,7
(6,9)

650 mm 
WS 

(109)

1250—
1320

Zeche
Shamrock

50 H Badewannen­
gußeisen

Schachtofen Vulkan 
m it Schrägaufzug

Bestenbostelofen m.

1 , 2 1 4 1490 7
(6,3)

1 1 0

(97)
1300 Zeche

Massen

51 I Lokoraotiv-
zylindereisen

Entschwefelung 
System Dürrkopp- 

Luyken-Rein

0,9 2 je 3 1270 5 1380 W estf. 
Gieß.-Koks
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Z ahlentafel 3. G u ß e i s e n p r o b e n .

G a t t ie r u n g
A n a l

Ges.-O
O//o

yse d e s

Si
%

e r b la s e i

Mn
%

le n  G u ß e i

P
%

sen s

S
%

A rt des Gieß­
verfahrens

Entnahm estelle 
der untersuchten 

Probe

Sauer­
stoff 

im M ittel

Gew.-%

R o h e ise n ..................................38,0 %
M aschinenbruch..................... 22,0 %

3,5
Nasse Form  m it Probestück aus einem durch

H a u s b ru c h ..............................35,0 %
S ta h l s c h r o t t .......................... 5,0 %

1 0 0 , 0  %

R oh eisen ..................................40,0 %
M aschinenbruch..................... 20,0 %

1,87 0,79 0,44 0,124 getrockneten
Oelkemen

N asse Form  m it

Sandfehler entstandenen 
Ausschußkesselglied

Probestück aus einem durch

0,044

H a u s b ru c h ..............................35,0 %
S tahlschienen.........................  5,0 %

‘1 0 0 , 0  %

R o h eisen ..................................70,0 %

3,6 1,75 0,70 0,4 0,09 getrockneten
Oelkemen

Nasse Form  m it

Sandfehler entstandenen 
Ausschußkesselglied

Probestück aus einem durch

0,036

H äm atitb ruch ......................... 15,0 %
Stahlabfälle..............................15,0 %

1 0 0 , 0  %

R oh eisen ..................................45,0 %
M aschinenbruch..................... 20,0 %

3,7 1,60 1 , 1 0 0,09 0,06 getrockneten
Oelkemen

Nasse Form  mit

Sandfehler entstandenen 
Ausschu ßkesselglied

Probestück aus einem durch

0,047

Hausbruch ..............................30,0 %
S tahlabfälle.............................. 3,0 %
B re m s k lö tz e .........................  2,0 %

1 0 0 , 0  %

50 % flüss. H äm atit
1. Schmelzgang m it 2,5 %  Si

3,45 2 , 0 0,7 0,4 0 , 1 0

3)

getrockneten
Oelkemen

Sandfehler entstandenen 
Ausschußkesselglied

Aus e iner 12-t-Pfanne nach

0,038

50 % flüss. H äm atit
II . Schmelzgang m it 1,5 %  Si

1 0 0  %

60 % flliss. H äm atit
I. Schmelzgang m it 1,8 %  Si

3,9—4,1 1 ,8 —2 , 0 0 , 8 0 , 1 mögl.
gering

*)

Trockenguß Um rühren besonders ver­
gossen

Aus einer 12-t-Pfanne nach

0,029

40 % flüss. H äm atit
n .  Schmelzgang m it 2,5 %  Si

1 0 0 %

50 % flüss. H äm atit
I. Schmelzgang m it 1,5 %  Si

3,9—4,1 1,7—1,9 0 , 8 0 , 1 mogl.
gering

5)

Trockenguß Um rühren besonders ver­
gossen

Aus einer 12-t-Pfanne nach

0,038

50 % flüss. H äm atit
H . Schmelzgang m it 2,2 %  Si

1 0 0  %

3,9—4,1 1,5— 1,7 0 , 8 0 , 1 mögl.
gering

Trockenguß U m rühren besonders ver­
gossen

0,035

Gießereiroheisen I I I
Hämatit
Gießereiroheisen I  
Bruch und Gießabfälle

1,5 0 , 8 6 0,35 0,07 N aßguß Als P robe gegossen 0,028

Hämatit
Gießereiroheisen I  und I I I  
Bruch und Gießabfälle

— 1,5 0 , 8 6 0,35 0,07 Trockenguß Als Probe gegossen 0,029

Hämatit
Gießereiroheisen I  und I I I  
Bruch und Gießabfälle

— 1 , 1 0,75 0,35 0,075 Naßguß Als Probe gegossen 0,027

Hämatit
Gießereiroheisen I  und I I I  
Bruch und Gießabfälle

— 1 , 1 0,75 0,35 0,075 Trockenguß Als Probe gegossen 0;029

F ü llk o k s .................  380 kg
S atzkoks.................10 %
K alkstein................. 2 %
F lu ß s p a t................. 1  %

3,26—3,17
graph .

2,15 0,62 0,50 0,08 Trockenguß Aus zylindrischem  Guß­
stück entnom m en

0,059

F ü llk o k s ................. 380 kg
S a tzkoks.................10 %
K alkstein ................. 2 %
F lu ß s p a t................. 1  %

F ü llk o k s ................. 700 kg

2,58—2,20
graph.

0,95 0,89 0,26 0 , 1 0 Trockenguß Aus zylindrischem Guß­
stück  entnom m en

0,030

S atz k o k s ................ 10 %
K alkstein ................. 2  %
F lu ß s p a t................  1  %

2,64— 1,91
graph.

1,84 1,03 0,30 0.082 Trockenguß Aus zylindrischem Guß­
stück  entnom m en

0,033

F ü llk o k s .................G0 0  kg
S a tzkoks................. 9  %
Kalkstein . . . .  2  %
F lu ß s p a t................. 1  %

Häm atit I ............................. 1 0  %
Buderus I a .........................  2 0  %

3,50— 3,34
graph.

2 , 1 0,59 0,61 0,077 Trockenguß Aus zylindrischem Guß­
stück  entnommen

0,040

Buderus K (2,15 %  Mn) . . 10%  
Luxemb. Gießereiroheisen 3 2 0  % 
Trichter und Bruch . . . .  40 %

1 0 0  %

Siegerl. Zusatzeisen, w eiß. . 20 % 
O.-Schles....................................1 5 0 /“

2,4 0 , 6 0 , 8 0 , 1 1 Naßguß Ausschußbadewannenstück 
durch Form fehler

Probe aus der Zylinderboh­
rung eines Lokomotivzylin-

0,033

H ä m a t i t ..................... 1 5  ^
Graugußbruch . . . . .  40 % 
Stahlbruch . . .  lb  ° /

1 0 0  %

3,0—3,3 1,2—1,5 0 ,8 — 1 , 0 0,25— 0,40 0,06—
0 , 1 2

Trockenguß ders, d er durch P orositä t in 
de r Bohrung Ausschuß 
wurde

0,056

X III.47 67
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Zahlentafel 3. G u ß e i s e n p r o b e n .  (Schluß.)

Lfd.
N r.

52

53

54

59

60

61

62

fe*
zelch- G ußeisensorte K ilppelofenbauart

O f e n a b m e s s u n g e n

I I

17

ŃR2

56 p 7

G.' Cyl. 
11L 2. 26

G.C.W. 
13i 2. 26

Zylindereisen I I ,  
Sainm elkasten- 
guß

Lokomotiv- 
zylindersruß vom 

11. 12. 25

Lokomotiv- 
zylinderguß vom 

17. 12. 25

Grauguß für 
Gliederkessel

Grauguß für 
Gliederkessel

G aszylinder­
eisen

Gaszylinder­
eisen

D. C. W. 
1312.26

K.¡ S. W. 
101 2. 26

14.
Bi 
11.26

P erlit 
1. 12. 25

Dampf zylinder­
eisen

Zylindereisen

Maschineneisen

Perlitguß

Bestenbostelofen m. 
Entschwefelung 

System Diirrkopp- 
Luyken-Rein

V ulkan-Ehrenfeld

Vulkan-Ehrenfeld

lich te r I Zahl 
D urch- der 
m esser [ D iisęn- 

reihen

I
Ofen m it Vorherd

Ofen m it Vorherd

Ofen m it Vorherd

Ofen m it Vorherd

Ofen m it Vorherd

Ofen m it Vorherd

1,1

1,15

1,6

Ofen 1 
1,1

Ofen 3 ' 
0,95

Ofen 3 
0,95

Ofen 3 
0,95

Ofen 4 | 2
1,25

I 
!

Ofen 3 
0,95

A nzahl
der

Düsen

je 3

je  4

je  4

G esam t­
düsenquer­

sch n itt

cm 2

1270

2880

2880

. tU)S c
C  +3:3 .2

t

oben 8  

un ten  4

oben 8  

un ten  4

oben 8 

unten  4

oben 8  

unten  4

oben 8  

unten  4

oben 8  

unten 4

E inge­
blasene
W ind­
menge

m®
je  m in

M ittl. 
Tem p. d. 
erschm . 
E isens

«O

Koks-

Beschaffen-
h e it

Stiick-
größe

130
(8,3)1) (135)2)

(7,3)

35%  

35%  

35%  

35 % 

35%  

35%

120
(107)

165—180 1385
(85— 90)

1380

1350

1350

165—180
(85— 90)

12

1385

1350—
1400

1350—
1400

1350—
1400

1350—
1400

1350—
1400

1350—
1400

W estf. 
Gieß.-Koks

9,18% Asche Normal- 
1,09% S gewicht 

0,5—2,5 kg

1,18% Asche 
1,09% S

Normal­
gewicht 

0,5—2,5 kg

Dourges grobstiick. 
(Frankreich) Gieß.-Koks

Dourges grobstiick. 
(Frankreich) Gieß.-Koks

Dourges
(Frankreich)

Dourges
(Frankreich)

Dourges
(Frankreich)

Dourges
(Frankreich)

grobstück.
Gieß.-Koks

OTobstück.
Gieß.-Koks

grobstück.
Gieß.-Koks

grobstück.
Gieß.-Koks

Leerwerte 1100°, je 15 min

Weißes
Oberflät

(Anheizei

Roheisen 
he 20,21 cm2

i + 1 4  sb
1. E rhitzung 0,60 cm3 Gas 
2- „  0,60 ,, „  
3- 0,40 „  ! ,, 
+  „  0,22 „ 

iS - .. 0,17 „
Dies en tsprach im M i t t e l ..........................  0,0032 %  0 2

Graues
Oberfiä<

Roheisen f  E rhitzung 0.73 cm3 Gas
he 20,82 cm2 ) ' ”  ° ’70 >>

13. „  0,67 „  „
Dies en tsprach im M ittel . ......................  0,0048 %  0 2

Wenn der Graphitgehalt auch der Probestücke 
auf die adsorbierte Gasmenge einen Einfluß hat, so 
ist dieser jedenfalls so klein, daß er in die Fehler­
grenzen der Versuche fällt. Die Abnahme der ge­
wonnenen Gasmenge mit steigender Zahl der Er­
hitzungen ist vielmehr nur ein Zeichen, daß die Ent­
gasung der Probe, die natürlich im festen Zustand

J) Bedeutet Ofenleistung in t/m * s t.
2) B e trilft eingeführte V indm enge in m 8 /m* min.

Z u g e h ö r ig e  S c h la c k e n a n a ly s e
% % % % % %

FeO F e 2 0 ,  6 iO , A l,O s CaO MuO
3) 3,0 —  49,0 11,0 33,0 3,3
4) 3,0 —  49,0 11,0 33,0 3,2
5) 3,0 _  49,0 11,0 33,0 3,2
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Zahlentafel 3. G u ß e i s e n p r o b e n .  (Schluß.)

G a t t i e r u n g
A n a l y s e  d e s  e r b l a s e n e n  G - u ß e is e n s

G-es.-C Si 
%  1 %

Mn
%

A rt des G ießerei­
verfahrens

E  n tnahm este lle  
der un te rsuch ten  

Probe

S auer­
stoff
im

M ittel

Gew.-%

B ir le n b a c h e r ..........................20 %
O.-Schles......................... *. . . 15%
H ä m a t i t ..........................  . 15 %
Grauen ßbruch ..................... 40 %
S ta h lb ru c h .............................. 10 %

1 0 0  %

Häm atit K r u p p ................. 15%
Stahlschrott ..................... 15%
Weißeisen .  ......................2 5%
Gießereiroheisen I I I  . . . .  15 %
M aschinenbruch......................30 %

1 0 0  %

H äm atit K r u p p ................. 15 %
S ta h l s c h r o t t ..........................15%
Weißeisen .  ......................25 %
Gießereiroheisen I H  . . . .  15 %
M aschinenbruch......................30 %

” 1 0 0  %

H ä m a t i t .......................... 30,0 %
Gießereiroheisen m  . . . .  3,3 %
Luxemb. Gie lereiroheisen I I I  26,7 %  
Eingüsse und Ausschuß . . 30,0 %
Maschinengußbruch . . . .  1 0 , 0  %

1 0 0 , 0  %

H ä m a t i t .......................... 31,4 %
Gießereiroheisen m  . . . .  4,6 %
Luxemb. Gießereiroheisen m  2 4 , 0  %  
Eingüsse und Ausschuß . . 3 0 , 0  %
O fengußbruch................. 1 0 , 0  %

1 0 0 , 0  %

H äm atit Thionville . . . .  40 %
H u fe is e n .................................. 20 %
W e iß e is e n ..............................2 0  %
G aszy linderb ruch ..................20 %

1 0 0  %

H äm atit Thionville . . . .  40 %
H. M. P. C. Pompey . . .  15 %
H u fe is e n .................................. 15 %
G aszy lin d erb ru ch ................. 30 %

1 0 0  %

Semi phosphoreuse................. 20%
H u fe is e n .................................. 15 %
H. M. P. C. Pompey . . .  30 %
D. Zylinderbruch . . . . .  35 %

1 0 0 %

Semi phosphoreuse. . . 25 %
H u fe is e n ..................................25 %
H. M. P. C. Pompey . . .  10 %
D. Z y lin d e rb ru c h ................. 40 %

1 0 0  % ”

Semi phosphoreuse................. 25 %
H. 0 . Kok.-Bruch . . . .  25 %
Bl. B r u c h ...................................2 5 %
F r. Bruch.................................. 25 %

1 0 0 %

H äm atit Thionville . . . .  25 %
W e iß e is e n ..............................20 %
H u fe is e n .................................. 25 %
Q aszy lin d erb ru ch ................. 30 %

1 0 0  % .

1,0—3,3 1,5—1,8 0,8—1,0

1,3

1,3 0,8

3,28 , 1,14 | 0,8

3,27

3,23

3,28

3,58

2,87

1,22

1,3

1,36

1,82

0,92

0,25—0,40

0,116

0,72 0,145

0,75

0,73

0,51

0,408

0,432

0,63

0,73 0,117

0,06—
0,12

0,1

0.076

0,066

0,094

0,072

0,074

Trockenguß

Trockenguß

Trockenguß

N asse Form  m it 
getrockneten 

Oelkemen

N asse Form  m it 
getrockneten 
Oelkemen

Trockenguß

Trockenguß

Trockenguß

Trockenguß

Trockenguß

Trockenguß

Probe aus der Seitenwand 
eines Samm elkastens, der 
wegen undichter S telle Aus­
schuß wurde

Die Probe is t  am unteren 
Zylinderflansch abgeschnit- 
te n  und stehend vergossen

Die Probe is t  am unteren 
Zylinderflansch abgeschnit­
te n  und stehend vergossen

Stück von einem Probestab

Stück von einem Steige- 
tr ich te r  eines A uslaßventil­
gehäuses

S teigetrich ter von einer 
Büchse

Stück eines S teigetrich ters 
eines P ressenständers

Stück von einem Probestab

Stück von einem  Probestab

0,037

0,032

0,035

0,0207

0,0206

0,030

0,034

0,0290

0,034

0,052

0,0295

langsam vor sich geht, nach 6 bis 8 st noch nicht zu 
Ende war. Die etwas höheren Werte der grauen 
Probe sind also auf den höheren Gesamtgehalt an 
Sauerstoff zurückzuführen. Da demnach ein mittel­
barer Einfluß des Siliziums nicht in Frage kommt, 
so scheint dieses Element als solches den höheren 
Sauerstoffgehalt im Holzkohleneisen zu verursachen. 
Da aber eine durch Silizium erhöhte Löslichkeit des 
Eisens für die sauerstoffhaltigen Gase (Kohlensäure 
und Kohlenoxyd) nicht in Frage kommen kann, so 
dürfte ein größerer Gehalt des Eisens an Kieselsäure 
für den höheren Sauerstoffgehalt verantwortlich zu

machen sein. Um dies zu prüfen, wurden von den 
in Zahlentafel 2 aufgeführten Holzkohlenroheisen­
sorten einige Proben mit abnehmend grauem Gefüge 
und entsprechend abnehmendem Sauerstoffgehalt 
nach dem Bromverfahren auf ihren Gehalt an Kiesel­
säure im nichtmetallischen Rückstand hin unter­
sucht9). Aus den Ergebnissen ging hervor, daß in 
diesen Proben der Sauerstoff mit zunehmend grauem 
Gefüge (und dementsprechend zunehmendem Sili-

9) Ueber das hierbei benutzte Verfahren vgl. A m m a n n , 
iBr.-Qng.-Dissertation Aachen (1927), bzw. St. u. E. 
dem nächst.
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ziumgehalt) in der Tat in steigendem Maße als 
Kieselsäure zugegen ist, wie z. B. folgende Zahlen 
zeigen:

N r. der 
P robe in  

Z ahlentaiel 2

I
K ieselsäure 

im  R ückstand

G esam tsauer­
sto ffgehalt nach 

dem H eißex trak ­
tionsverfahren

D avon an  
K ieselsäure 
gebunden

Gew.-% Gew.-% Gew.-%

26 0,070 0,033 0,033
27 0,028 0,018 0,015
28 0,009 0,015 0,005

Inzwischen ist eine weitere Arbeit von J. R. 
E ckm an , L. Jo rd a n  und W. E. Jo m in y 10) er­
schienen, in der die Ergebnisse der Sauerstoffunter­
suchung an einer Anzahl von Koks- und Holzkohlen­
roheisensorten mitgeteilt werden, welche früher von 
W. E. Jo m in y 11) chemisch, metallographisch und 
hinsichtlich ihres Verhaltens bei wiederholtem Um­
schmelzen untersucht worden waren. Jominy hatte 
damals vergeblich versucht, eine Ursache für das

i

;
° MzZoMenra/re/seh 
•Zo/rsroieisen

O

•

für eine vollkommene Reduktion der Kieselsäure des 
Eisenbades unzureichende Herstellungstemperatur 
des Holzkohlenroheisens in erster Linie hierfür ver­
antwortlich zu machen sein. Trägt man übrigens die 
Sauerstoffgehalte in Abhängigkeit vom Karbidgehalt 
des Eisens schaubildlich auf, so ergibt sich bei Koks­
hochofeneisen mit steigendem Karbidgehalt ein an­
steigender Sauerstoffgehalt des Eisens. Die Ursache 
ist unklar. Holzkohleneisen läßt diese Beziehung nicht 
erkennen.

C. G u ß e isen so rten  und ih r  V erh a lten  zu den 
gefundenen  S au e rs to ffw erten .

Schon ein oberflächlicher Blick auf Zahlentafel 3 
lehrt, daß die gefundenen Sauerstoffwerte im Ver­
gleich zu denen der untersuchten Roheisensorten 
wesentlich höher liegen. Hier dürfte vorwiegend die 
normalerweise oxydierende Gasatmosphäre unter­
halb der Schmelzzone des Kuppelofens ursächlich 
beteiligt sein.

Der Sauerstoffgehalt schwankt bei den vorliegen­
den Proben zwischen 0,0207 und 0,047 %, wenn man 
die drei höheren Werte mit 0,056, 0,059 und 
0,052 % Sauerstoff als Ausnahmewerte betrachtet. 
Der Mittelwert der übrigen 26 Proben liegt dann

o  u m  aoos m z  o  q z  a v  o ,e  a<?
Sauersfof'in °/o Sei. SaM ensfofir %

Abbildung 2. Beziehung von Gesamtsauerstoff 
und gebundenem Kohlenstoff zur Zugfestigkeit 

bei Koks- und Holzkohlenroheisen.

unterschiedliche Verhalten dieser Roheisengattungen, 
insbesondere ihre verschiedenen mechanischen Eigen­
schaften aufzudecken. Die drei erwähnten Forscher 
können nun in der obenerwähnten Arbeit wiederum 
keine Beziehungen zwischen den Ergebnissen der 
Sauerstoffbestimmung und den metallurgischen und 
chemischen Eigenschaften ableiten. Ihre Ergebnisse 
stellen sie in einem Schaubild zusammen, welches in 
Abb. 2 wiedergegeben ist. Trägt man aber, wie dies 
von uns in Abb. 3 geschehen ist, den ermittelten 
Sauerstoffgehalt in Abhängigkeit vom Siliziumgehalt 
des Roheisens auf, so ist trotz der quantitativen Unter­
schiede im Sauerstoffgehalt doch für das Holzkohlen­
eisen eine gewisse qualitative Richtung in dem oben aus­
gesprochenen Sinne erkennbar, während die den 
Koksroheisenproben zugehörigen Werte vollkommen 
streuen. Warum nun aber diese Dinge nur für Holz­
kohlen-, offenbar aber nicht für Koksofenroheisen 
Geltung haben, das erschöpfend zu beantworten er­
scheint heute noch kaum möglich, doch dürfte die

S/T/z/um ir7 °/ff 
Abbildung 3. Zusamm enhang zwischen 

dem Silizium- und Sauerst off gehalt 
bei Holzkohlenroheisen.

bei 0,0354 % ; berücksichtigt man aber die vier 
höheren Werte, so liegt der Mittelwert bei 0,0379% 0 2.

Eine Betrachtung der chemischen Analyse läßt 
keine klaren Zusammenhänge mit den gefundenen 
Sauerstoffwerten erkennen. Höchstens ließe sich 
eine den Beobachtungen am Holzkohlenroheisen 
ähnliche Beziehung zum Siliziumgehalt ableiten, wie 
folgende Zahlen zeigen:

S ilizium gehalt 
des Gußeisens 

%
0,5— 1,0 
1,1 — 1,5 
1 ,5 -2 ,0  
2 ,1 -2 ,4

M ittel aus 
A nzahl 
P roben

2
9

10
3

Sanerstoffgehalt 
des Gußeisens 

Gew.-%
0,030
0,033
0,040
0,044

« )  E oundry 54 (1926) S. 506. 
xl) Foundry  Trade J .  30 (1924) 

St. u. E. 45 (1925) S. 843/4.
S. 371. -  Vgl.

Ein Sauerstoffgehalt des Gußeisens bis etwa 
0,035 % scheint für die Beschaffenheit kaum nach­
teilig zu sein. Gehalte von 0,035 bis 0,045 % da­
gegen bedürfen offenbar schon ernstlicher Beach­
tung, während höhere Gehalte als 0,045 % zumeist 
einem als Ausschuß bezeichneten Gußstück zuge­
hörig sind.

Wichtige Schlüsse für den Gießereibetrieb lassen 
sich aus den Betriebsangaben der Kuppelöfen ab-
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leiten. Die niedrigsten Sauerstoffgehalte zeigen 
sich an den offenbar sehr heiß erschmolzenen Glie­
derkesselstücken der Proben 55 und 56 sowie an 
den dem Schürmannofen entstammenden Proben 42 
bis 45, obwohl letzterer mit den größten spezifischen 
Windmengen je min arbeitet. Hieraus geht hervor, 
daß man, wie in öffentlichen Erörterungen vom 
zweitgenannten Verfasser wiederholt betont worden 
ist, dem Kuppelofen weit größere Windmengen 
je m3 und min zuführen kann, als in der Praxis heute 
meist üblich ist, und daß hierdurch die Ofenleistung, 
der thermische Wirkungsgrad und die Eisentempe­
ratur steigt. Dies wird erneut bestätigt durch 
die vorliegenden Betriebszahlen, welche für einen 
lichten Ofendurchmesser von 0,9 bis 1,3 m in Abb. 4
75 r 7500

7500

7000

l i- 7000

I
■ f 7000

I
• 7700

£/se07. era t.

__ **
• m i' •s/o" ff

✓
•

*

Mittel
aus

Versuchen

Mittlerer 
Ges.-Gas­

gehalt 
je 100 g 

cm8

Mittlerer 
Wasser­

stoffgehalt 
des Gases 
B.aum-%

Mittlerer 
abs.Gehalt 
an Wasser­

stoff 
je 100 g 

cm8

Holzkohlen­
roheisen . . 14 53,8 36,2 19,5

Koksroheisen . 20 45,4 29,7 13,5
Gußeisen . . . 30 71,0 21,6 15,2

'50 00 700 720 700 750 700 200
tV/närnenge /W m 3/m  2 777/0

Abbildung 4. E influß der spezifischen W ind­
menge auf die E isentem peratur und die Schmelz­

leistung der Kuppelöfen.

dargestellt wurden. Abgesehen von einer geeignet 
durchgeführten Windvorwärmung, wird man auch 
durch weitgehende Unterteilung der Windströme 
(viele Düsen) oder durch Anordnung rückspringender 
Düsen eine größere Aufnahmefähigkeit des Ofens 
für Wind erreichen. Bemerkenswert ist in diesem 
Zusammenhang, daß ein mit 3 bis 4% Sauerstoff- 
zusatz zum Gebläsewind hergestelltes, in Zahlen­
tafel 3 nicht aufgenommenes Eisen durchaus keinen 
höheren Sauerstoffgehalt aufwies (nämlich 0,0334 %).

Wenn man die Durchschnittsgehalte des beim 
Extraktionsverfahren gefundenen W assers to ffs  am 
Gesamtgasanteil ermittelt, so zeigt sich übrigens, 
daß das Holzkohlenroheisen mit 36,2 Raumprozent H2 
an erster Stelle steht; dem folgt das Koksroheisen mit 
29,7 %, während die Gußeisensorten mit 21,6 % stets 
das wasserstoffärmste Gas ergab. Die absoluten 
Gehalte ergeben sich aus folgenden Zahlen:

Von der Mitteilung der mittleren Stickstoffgehalte 
wurde abgesehen, da dieses Gas stets nur als Rest­
glied der Analyse ermittelt wurde.

Z usam m enfassung.
Nach dem Heißextraktionsverfahren durchge­

führte Sauerstoffuntersuchungen an 20 Koksroheisen­
sorten ergaben keinen Zusammenhang zwischen Be­
triebsbedingungen und gefundenem Sauerstoffgehalt. 
Der durchschnittliche Sauerstoffgehalt betrug bis 
0,022 Gewichtsprozent.

Entsprechende Untersuchungen an 14 Holz­
kohlenroheisensorten ließen deutlich eine Zunahme 
des ermittelten Sauerstoffgehaltes mit steigendem 
Siliziumgehalt des Eisens erkennen (die auch durch 
entsprechende Auswertung einer amerikanischen 
Arbeit bestätigt werden konnte). Hier liegt der 
Sauerstoffgehalt hauptsächlich als Kieselsäure vor, 
was seine Erklärung in der gegenüber dem Kokshoch­
ofen niedrigeren Erzeugungstemperatur des Holz­
kohlenroheisens finden dürfte. Der durchschnittliche 
Sauerstoffgehalt betrug 0,023 Gewichtsprozent.

Sauerstoffbestimmungen an 30 Gußeisensorten 
ergaben einen mittleren Sauerstoffgehalt von 0,038 %. 
Ein 0,045 % betragender Sauerstoffgehalt scheint als 
obere zulässige Grenze für Gußeisen zu gelten.

Die mittleren absoluten Wasserstoffgehalte in 
cm3 bezogen auf 100 g Eisen betragen 19,5, 13,5 
und 15,2 cm3 für Holzkohlenroheisen, Koksofenroh­
eisen und Gußeisen.

Die wichtigen Beziehungen zwischen minütlich 
zugeführter Windmenge je m2 Kuppelofendurch­
messer einerseits, der Ofenleistung und der Eisentem­
peratur anderseits konnten erneut erhärtet werden.

Der Zusammenhang zwischen Sauerstoffgehalt 
und Festigkeitseigenschaften des Gußeisens wird 
erneut nachgeprüft.

Herrn sDipU^ng. G. G ries sei für die verständnis­
volle Mitarbeit auch an dieser Stelle bestens gedankt. 
Ganz besondere Anerkennung gebührt ferner dem 
wissenschaftlichen Assistenten am Eisenhüttenmänni­
schen Institut, Herrn 2>ipl.=3ng. W. H essen b ru ch , 
für seine unermüdliche und bewährte Mitarbeit.

Die Vorausbestimmung der Zusammensetzung der Gichtgase und der 
Windmenge beim Kuppelofen.
Von ®r.=3ng. ©• !)• B. O sann in Clausthal.

[M itteilung aus dem In s t i tu t  für E isenhütten- und Gießereiwesen der Bergakademie Clausthal.]

( V er Suchsanordnung und Ausführung. Ermittlung und Errechnung der Gichtgasmenge und Zusammensetzung 
in  Abhängigkeit vom Schmelzkokssatz. Berechnung der Windmenge auf der Sauerstoff- und Slickstoffgrundlage.)

I m Jahre 19191) wurden von mir Formeln auf- Diese Formeln wurden kürzlich von einem meiner 
*  gestellt zur Vorausbestimmung der Gichtgaszu- Schüler, Herrn H e in rich  B lum , bei verschiedenen 
sammensetzung und der Windmenge auf Grund des M Gieß.-Zg. 16 (1919) S. 228; St. u. E. 39 (1919) 
Schmelzkoksverbrauchs für 100 kg  Einsatz. S. 1318.
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Abbildung 1. Die Abhängigkeit der Giehtgas- 
zusammensetzung vom Schmelzkokssatz.

Schmelzkokssätzen nachgeprüft durch sorgfältig aus­
geführte Gichtgasanalysen mit der Bunte-Bürette. 
Der Wasserstoffgehalt wurde dabei, nachdem Kohlen­
säure, Sauerstoff und Kohlenoxyd absorbiert waren, 
durch Verbrennung über Platin-Asbest mit Hilfe von 
zwei Büretten bestimmt; alle Ergebnisse wurden 
nachgeprüft.

Zum Zwecke der Gasentnahme für die Analyse 
wurde der Versuchskuppelofen 400 mm unterhalb 
der tiefsten Beschickungsebene, das war 700 mm 
unterhalb der Gichtbühnenoberkante, angebohrt. In 
dieser Zone erleiden die Gichtgase keine Veränderung 
mehr; ihre Zusammensetzung ist demnach maß-

Z ahlentafel 1. E r g e b n i s s e  d e r  G a s a n a ly s e n  a u s  
M i t te l -  u n d  R a n d z o n e  in  R a u m p r o z e n te n .
Schmelz­
kokssatz

%

Gas-
zusammen-

setzung
Mittelzone

%
Bandzone

%
Mittel

%
11,1 c o 2 13,9 13,0 13,45

CO 11,5 12,3 11,9
0 2 1,1 1,7 1,4
H 2 2,7 2,7 2,7

11,4 c o 2 13,4 13,1 13,25
CO 12,1 12,6 12,35
o 2 1,0 1,1 1,05
H 2 2,75 2,75 2,75

11,8 c o 2 12,9 12,7 12,8
CO 12,5 12,7 12,6
0 2 0,85 0,95 0,9
H 2 2,92 2,92 2,92

12,3 c o 2 13,0 12,0 12,5
CO 12,6 14,0 13,3
0 2 0,7 0,9 0,8
H 2 2,8 2,8 2,8

14,0 c o 2 11,5 11,1 11,3
CO 14,7 15,7 15,2
0 2 0,0 0,0 0,0
H 2 2,79 2,79 2,79

16,0 c o 2 10,4 10,1 10,25
CO 16,6 17,3 16,95
0 2 0,0 0,0 0,0
H 3 3,24 3,24 3,24

gebend. Bohrt man höher an, so läuft 
man Gefahr, daß ein falsches Ergebnis 
infolge eindringender Außenluft erzielt 
wird. Es verbrennt dann ein Teil des 
Kohlenoxyds, was tatsächlich bei einem 
Sonderversuch bestätigt wurde. Zum 
Absaugen wurde ein wassergekühltes, 
eisernes Rohr verwendet, bei dem die 
Einwirkung des Eisens auf die Kohlen­
säure durch die Kühlung ausgeschlossen 
wurde. Die Gasentnahme begann 1 */2 st 
nach dem Anblasen. Sie wurde unun­
terbrochen mit einem Aspirator bis 
gegen Ende der Schmelze, aber unter 
Ausschluß der beim Herunterblasen 
entwickelten Gase, durchgeführt. Es 
wurden zwei Absaugerohre benutzt, um 
gleichzeitig Gase aus der Mittel- und 
aus der Randzone von der Seite herabzu­
saugen. Aus Zahlentafel 1 ersieht man, 

daß die Unterschiede nicht bedeutend sind. Es wurde 
das Mittel aus beiden Analysenergebnissen gezogen. 
Diese Analysenergebnisse sollen nun den Werten, die 
mit der Osannschen Formel berechnet sind, gegen­
übergestellt werden, wie es in Zahlentafel 2 und 
Abb. 1 geschehen ist.

Ehe die Entwickelung der Formel erörtert wird, 
soll an einem Beispiel gezeigt werden, wie die Werte 
dieser Zahlentafel gefunden sind.

Bei 11,1%  Kokssatz ergab die Analyse folgende W erte: 
13,45 R aum teile C 0 2) 25,35 m 3
11,90 „  CO /m it  25,35 • 0,54 =  13,68 kg C

1,40 „  0 2
2,70 „  H*

70,55 „  N 2

zus. 100,0 R aum teile (m3) Gichtgase m it 13,68 kg C.
Es m uß zunächst e rm itte lt werden, welchen Anteil 

an  der Kohlensäuremenge der K alkstein geliefert bat.
Auf 100 kg Eisen wurden 11,1 kg Koks m it 9,44 kg C 

und 6,0 kg Kalkstein m it 42,2 %  C 0 2 gesetzt. Dies ergibt 
2,53 kg =  1,29 m3 C 0 2, m it 0,69 kg C aus dem Kalkstein.

Auf (9,44 0,69) kg C =  10,13 kg C kommen also
1,291 m3 C 0 2 aus dem K alkstein. Auf 100 m3 Gichtgase 
m it 13,76 kg C kommen demnach 1,75 m3 C 0 2 mit 
0,936 kg C aus dem Kalkstein.

Um  diesen Betrag m uß die Zahl des Kohlensäure­
gehaltes gekürzt werden, wenn m an die Gichtgaszu­
sammensetzung auf Grund der VerbrennungsVorgänge 
erm itteln  will.

Man erhält dann:
(13,45 — 1,75) =  11,70) Raum teile C 0 2 m it 6.35 kg C

(m it einem Bedarf von
1 11,70 m3 0 2)

11,90/ CO m it 6,45 kg C
(m it ieinem Bedarf von

5,95 m3 0 2)
1,40 ,, o 2 (1,40 m3 0 2)
2,70 H t

70,55 n 2

98,25 R aum teile Gichtgase m it 12,8 kg 
C und einem Bedarf von 19,05 m3 0 2. 

M enge  d e r  t r o c k e n e n  G ic h tg a s e ,  bei 0° und 
normalem Luftdruck gemessen,

für 1 kg C =  =  7,67 m 3
l Z , o
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Die Gichtgasmenge für 100 kg E insatz m it 11,1 kg 
Koks, entsprechend 9,44 kg C, b e träg t:

9,44 • 7,67 =  72,41 m3. Dazu kom m t die Ko'ilen- 
säuremenge aus dem

K alkstein =  1,29 m3 
Gesamtgasmenge =  73,70 m3 für 100 kg Einsatz.

Im  Sinne der Zahlentafel 1 ist dann die Gichtgas- 
•usammensetzung in  %  und  m 3 für 100 kg E insatz die 
folgende:

'■% =  8,77 m3
0 2 =  1,4 %  =  1,03 m3
H 2 =  2,7 %  =  1,99 m3
N 2 =  70,55 %  =  51,98 m

100,0 %  =  73,70 m3.

B e re c h n u n g  d e r  W in J m e n g e  ( t ro c k e n )  f ü r  100 kg 
E in s a tz .

1. Verfahren auf der Sauerstoffgrundlage.
12,8 kg C sind zu 11,70 m3 C 0 2 und 11,90 m3 CO 

verbrannt und haben dabei 19,05 m 3 Sauerstoff bean­
sprucht; für 12,8 kg C also:

19,05 • 100
 —------ =  91,00 m3 W ind.

2. Verfahren auf der Stickstoffgrundlage.
70,55 • 100

79
=  89,4 m3

M ittelwert: 90,08 m3 W ind.
90 08

Windmenge für 1 kg C =  - ’ =  7,04 m31.2,o

für 1 kg Koks =  — =  5,98 m3.

Beide Verfahren ergeben soweit übereinstimmende 
Werte, daß man an der Richtigkeit der Gasanalyse 
nicht zweifeln kann.

Aus den Werten der Zahlentafel 2 geht hervor, 
daß die Abweichungen zwischen den durch Analysen 
und den durch Rechnung mit der Osannschen Formel 
entwickelten Werten gering sind. Nur beim Sauer­
stoff ergab sich bei höheren Kokssätzen, d. h. bei 
Kokssätzen über 14%, eine Abweichung insofern, als 
man dann gar keinen Sauerstoff mehr in den Gasen 
hat. Der freie Sauerstoff wird infolge der hohen 
Kokssäule, die er durchdringen muß, vom glühenden 
Koks aufgezehrt.

Leider konnten die Versuche nicht bei geringeren 
Kokssätzen als 11 % und höheren als 16 % durch­
geführt werden. Dies ist ein Nachteil, aber immerhin 
geht zur Genüge hervor, daß die Formel für gewöhn­
liche Schmelzkokssätze, die sich in den Grenzen von 
11 bis 16 % bewegen, ausreichend genau ist. Die 
genannte Abweichung bezüglich des Sauerstoffes bei 
höheren Kokssätzen wurde zu einer Korrektur der 
Formel für solche Kokssätze ausgewertet. In Zahlen­
tafel 2 gelten infolgedessen bei Kokssätzen über 14 % 
die Werte ohne Luftüberschuß in Spalte2 und 4 unten.

Der Vollständigkeit halber sei die Entwickelung 
der Formel kurz erläutert unter Hinweis auf die da­
malige Veröffentlichung.

Es wurde die Hypothese aufgestellt, daß von der 
auf 100 kg im Schmelzkoks gesetzten Kohlenstoff­
menge 4,7 kg zu C02 und der Rest zu CO verbrennt. 
Da 1 kg C mit 1,87 m3 Sauerstoff zu 1,87 m3 C02 
und 1 kg C mit 0,93 m3 Sauerstoff zu 1,87 m3 CO 
verbrennt, so kann man die Kohlensäure- und 
Kohlenoxydmenge für 100 kg Einsatz ohne weiteres

berechnen. Man muß nur die Kohlensäuremenge 
hinzufügen, die aus dem Kalkstein zufließt. Ebensoj 
kann man die zur Verbrennung gebrauchte Sauer-! 
stoffmenge berechnen, muß allerdings die Maßgabe! 
anwenden, daß die Verbrennung mit 5 % Luftüber- 
schuß bei Kokssätzen unter 14 % erfolgt. Die Stick­
stoffmenge folgt unmittelbar aus der zur Verbrennung 
gebrauchten Sauerstoffmenge unter der Maßgabe, 
daß auf 1 m3 Sauerstoff 3,76 m3 Stickstoff kommen.

Freier Sauerstoff findet sich nur bei Kokssätzen 
bis zu 14% ; 5 %  der eben berechneten Saüerstoff- 
menge erscheinen als freier Sauerstoff in den Gicht­
gasen. Bei höheren Kokssätzen findet sich kein 
freier Sauerstoff in den Gichtgasen.

Die Gichtgase enthalten auch Wasserstoff, der 
aus der Windfeuchtigkeit herrührt, und aus dem 
Wasserstoffgehalt des Kokses. Nimmt man an, daß der 
Wind mit20°eintritt und ein Sättigungsverhältnis von 
66 % besteht, so enthält 1 m3 angesaugte Luft 12 g 
Wasserdampf, entsprechend 1,33 g =  0,015 m3 1L. 
Auf 1 kg Kohlenstoff kommen ungefähr 7 m3 Wind, 
demnach 9,31 g =  0,105 m3 Wasserstoff aus dem 
Gebläsewind. Zu diesen gesellt sich der im Koks ent­
haltene Wasserstoff im Betrage von rd. 1 %. Das 
sind bei 1 kg C etwa 1,2 % =  0,012 kg =  0,13 m3 
Wasserstoff. Zusammen 19,31 g =  0,23 m3 Wasser­
stoff für 1 kg C.

Die Windmenge wird am einfachsten aus dem 
Sauerstoffverbrauch berechnet. 1 m3 Sauerstoff ent­
spricht 4,76 m3 Luft. In dieser Weise entwickeln sich 
für die Gichtgasbestandteile in m3 für 100 kg Einsatz 
folgende Formeln, wenn a =  Schmelzkoksmenge, 
b =  Kohlenstoffmenge, c =  Kalksteinmenge, d =  
Kohlensäuremenge aus dem Kalkstein, alles in kg für 
100 kg Eiseneinsatz bedeuten:

Bei K o k s s ä tz e n  bis 1 4 %  
x =  m3 Kohlensäure =  4.7 • 1,87 +  0,51 • d

=  8,8 +  0,51 • d, 
daß 1 kg Kohlensäure 0,51 m3 Kohlensäure e n t­

spricht.
Ferner is t: 

y  =  m3 Kohlenoxyd =  (b — 4,7) • 1,87
z =  m 3 Stickstoff =  [4,7 • 1,87 +  (b -  4,7) • 0,931

105
 3,76

100  ’

=  [8,8 +  (b -  4,7) • 0,93]
■ 3,95

v =  m3 Sauerstoff =  [4,7 • 1,87 +  (b — 4,7) • 0,93
5

100

=  [8,8 +  (b - 4 ,7 )  -0 ,9 3 ]-

w =  m 3 W asserstoff =  0,23 • b
q =  m3 Gebläsewind =  [4,7 -1,87 +  (b — 4.7) • 0,93]

105
•   4,76

100
=  [8,8 +  (b -  4,7) • 0,93] • 5,0.

B e i K o k s s ä tz e n  ü b e r  14 %  findet sich kein L u ft­
überschuß im Gichtgas. Es ergeben sich dann folgende 
Form eln:

x =  m3 Kohlensäure =  8,8 +  0,51 • d
y  =  m 3 K ohlenoxyd =  (b — 4,7) • 1,87
z =  m3 Stickstoff =  [8,8 +  (b -  4,7) • 0,93] • 3,76
v .=  m3 Sauerstoff - Null
w =  m3 W asserstoff =  0,23 • b
q =  m3 Gebläsewind =  [8,8 -f- (b — 4,7) • 0,93] • 4,76



536 Stahl und Eisen. Vorausbestimmung der Zusammensetzung der Gichtgase. 47. Jah rg . N r. 13,

Z ahlentafel 2. Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  K u p p e l o f e n g i c h t g a s e  u n d  W in d m e n g e n .

Schmelz- 
kuks- 
satz 
auf 

100 kg 
Eisen

ig

11,1

Kohlen­
stoff­

menge 
für 

100 kg 
Eisen

b
kg

9,44

Kalk­
stein­
menge 

für 
100 kg 
Eisen

6,0

Kohlen- 
saure- 
menge 

ausdem 
Kalk­

stein für 
100 kg 
Eisen 

d

2,53

Gichtgasm enge fü r 
100 kg E insatz .

Gichtgase im trockenen Zustande

Aus der Gichtgasanalyse errech- 
nete Gichtgaszusammensetzung 

für 100 kg Eiseneinsatz 

m3 %

c o 2
CO
o 2
H 2
N .

=  9,93 =  
=  8,77 =  
=  1,04 =  
=  1,99 =  
=  51,98 =

13,5
12,0

1,4
2,7

70,4

73,70 =  100,0

Aus der Osannschen 
Formel errechn ete 
Giehtgaszusammen- 
setzung für 100 kg 

Eiseneinsatz 
m3 %

Au8 der Gichtgas­
analyse errechnete 

Windmenge für 
1 kg 1 kg 

Kohlenstoff Koks 
m3 m3

Bei 5 %  
Luftüberschuß 
10,09 =  13,65 
8,86 =

0,66  =

2,17 =
52,18 =

11,97
0,89
2,94

70,70

73,96 =  100,0

Windmengen im trockenen Zustande

7,04 5,98

Aus der Osannschen 
Formel errechnete 

Windmenge für 
1 kg 1 kg 

Kohlenstoff Koks 
m® m*

Bei 5 %  
Luftüberschuß

7,0 5,95

11,4 9,71 6,0 2,53

CO, =  9,95 = 13,3 10,09 = 13,5
CO =  9,28 = 12,4 9,33 = 12,1
Oo =  0,82 = 1,1 0,67 = 0,89
Ho =  2,10 = 2,8 2,23 = 2,96
N„ =  52,68 = 70,4 53,09 = 70,40

6,93 5,74 6,95 5,92

Gichtgasm enge fü r 
100 kg E insatz  . . . 74,83 =  100,0 75,41 =  100,0

11,8

i

10,00 6,0 2,53 j

CO„ =  10,06 =  12,9 
CO =  10,31 =  13,2 
0 2 =  0,71 =  0,91 
H 2 =  2,30 =  2,95 
N 2 =  54,80 =  70,1

10,09 =  13,03 
9,97 =  12.9 
0,69 =  0,89 
2,30 =  2,98 

54,29 =  70,20

| 6,75 5,74 6,87 5,83

Gichtgasm enge fü r 
100 kg E insatz  . . . 78,18 =  100,0 77,34 =  100,0

12,3 10,45 6,0 2 ,5 3 |

C 0 2 =  10,05 =  12,45 
CO -  10,68 =  13,25 
0 2 =  0,68 =  0,84 
H 2 =  2,37 =  2,94 
N 2 =  56,95 =  70,60

10,09 =  12,6 
10,77 =  13,4 
0,71 =  0,9 
2,41 =  3,0 

55,93 =  70,1

■ 6,70 5,70 6,77 5,75

Gichtgasm enge für 
100 kg E insatz . . . 80,73 =  100,0 79,91 =  100,0

14,0 11,9 6,0 2,53 j

C 0 2 =  9,98 =  11,35 
CO =  13,35 =  15,2 
0„ =  0,0 =  0,0 
H 2 =  2,66 =  3,03 
N 2 =  61,81 =  70,42

Ohne 
L uftüberschuß  
10,09 =  11,93 
13 46 =  15,93 
0,0 =  0,0 
2,74 =  3,24 

58,30 =  69,9

■ 6,37 5,42

Ohne
Luftüberschuß

6,2 5,28

Gichtgasm enge für 
100 kg E insatz . . . 87,80 =  100,0 84,59 =  100,0

16,0 13,6 6,0 2,5s|

C 0 2 =  9,97 =  10,4 
CO =  16,48 =  17,1 
0 2 =  0,0 =  0,0 
H 2 =  3,09 =  3,2 
N 2 =  66,85 =  69,3

10.09 =  10,75 
16,64 =  17,72
0,0 =  0,0 
3 ,1 3 =  3,33

64.10 =  68,2

• 6,07 5,16 6,00 5,10

Gichtgasm enge für 
100 kg E insatz  '. . . 96,39 =  100,0 93,96 =  100,0

Es ist bemerkenswert, daß unter allen Umständen, 
d. h. bei hohem und bei niedrigem Kokssatz, die 
Menge des zu Kohlensäure verbrennenden Kohlen­
stoffes gleichbleibt und 4,7 kg beträgt.

Man kann dazu die folgende Erk'ärung geben: 
Beim Einblasen in einen mit glühendem Koks ge­
füllten Schacht entsteht ein Gemisch von Kohlen­

säure und Kohlenoxyd, dessen Anteile durch die 
Temperatur und durch die Geschwindigkeit des Gas­
stromes bestimmt werden. Statt Geschwindigkeit kann 
man auch Berührungsdauer setzen, indem man an die 
Berührung des Windes mit dem glühenden Koks denkt.

Bei allen Kuppelöfen herrscht annähernd gleiche 
Geschwindigkeit, wie noch zu erklären ist. E t dies
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aber richtig, so ist nur die Temperatur für die Gicht­
gaszusammensetzung maßgebend, und diese wird mit 
wachsendem Schmelzkoksverbrauch höher und be­
günstigt die Zerlegung der Kohlensäure (C +  C02 
=  2 CO).

Daß die Gasgeschwindigkeit im Kuppelofen fast 
stets ziemlich gleich ist, wird verständlich, wenn man 
weiß, daß jeder Betriebsleiter aus dem Kuppelofen 
in der Zeiteinheit soviel wie möglich herausholen 
will. Er bläst so stark wie möglich, d. h. er steigert 
die Windgeschwindigkeit und steigert die Windmenge 
so lange, bis Wirbelströme innerhalb der Düsen oder 
auch innerhalb des Kuppelofenschachtes auftreten. 
Sobald dies geschieht, wird eine weitere Steigerung 
der Windmenge unmögüch oder wenigstens so er­
schwert, daß man in der Praxis davon Abstand 
nimmt. Es geschieht dann dasselbe, was bei Gebläse­
maschinen stattfindet, wenn die Windgeschwindig­
keit in den Säugventilen über ein bestimmtes Maß, 
das sogenannte kritische Maß, gesteigert wird. So 
ist praktisch eine Grenze für die Steigerung der Gas- 
geschwundigkeit gegeben. Wollte man unter dem 
Aufwand von ungewöhnlich gesteigerter Gebläse­
wirkung noch wreitergehen, so würde man wahrschein­
lich auch das Maß der üblichen Durchsatzgeschwin- 
digkeit überschreiten und infolgedessen kälteres 
Eisen erhalten, wreil nicht die nötige Zeit zum Vor­
wärmen, Schmelzen und Ueberhitzen gegeben ist.

Bei einer Steigerung der Temperatur ist, wie oben 
gesagt, eine Verminderung der Kohlensäuremenge 
die Folge. Gleichzeitig tritt aber bei der wachsen­
den Koksmenge mehr Kohlenstoff an den Sauerstoff 
heran und begünstigt die Entstehung von Kohlenoxyd, 
weil diese Verbindung sauerstoffarmer als Kohlensäure 
ist. Diese Kohlenoxydmengen wirken verdünnend auf 
die Kohlensäure ein und sichern ihr dadurch ihren 
Bestand, sie dadurch vor der Zerlegung schützend.

Beide Einflüsse heben sich in ihrer Wirkung auf. 
Dies wird durch die folgende Betrachtung noch klarer 
werden: Wollte man einen Kuppelofen mit 4,7 kg C 
oder etwra 5,5 kg Koks für 100 kg Einsatz betreiben, 
so wTürde er einen Idealfall darstellen, indem der 
gesamte Kohlenstoff zu Kohlensäure verbrennt. Die 
Gichtgasanalyse würde dann ausschließlich Kohlen­
säure und kein Kohlenoxyd ergeben. Ein solcher 
Kuppelofen würde allerdings unmöglich sein, er 
würde einfrieren. Setzt man mehr Schmelzkoks, so 
erhöht man die Temperatur, und nun würde das oben 
Gesagte in bezug auf die Kohlensäure eintreten und

nur die über 4,7 kg Kohlenstoff hinausfallende Menge 
zu Kohlenoxyd verbrennen.

Aus den Darlegungen folgt, daß man die Zu­
sammensetzung der Kuppelofengase gar nicht beein­
flussen kann, wenn die Schmelzkoksmenge vor­
geschrieben ist, abgesehen davon, daß man den 
Kuppelofen richtig konstruiert und mit der richtigen 
Windmenge betreibt.

Wenn dies letztere nicht zutrifft, so werden aller­
dings Abweichungen von der oben gekennzeichneten 
Gichtgaszusammensetzung eintreten. Arbeitet man 
beispielsweise mit hoher Gebläseleistung und hohem 
Winddruck, so wird ein hoher Kohlensäuregehalt 
und ein hoher Sauerstoffgehalt in den Gasen unter 
sonst gleichen Verhältnissen erscheinen. Dies ist aber 
durchaus nicht von Nutzen, denn der Mehrgewinn 
an Kohlensäure wird reichlich durch die Mehrausgabe 
für Gichtwärme aufgewogen. Abgesehen davon wird 
die Durchsatzzeit zu klein, und das Gebläse erfordert 
einen unverhältnismäßig hohen Arbeitsbedarf. Die 
Folge ist dann immer, daß der Kokssatz erhöht 
w'erden muß.

Würde man einen Kuppelofen mit zu geringer 
Gebläsearbeit, also zu niedrigem Winddruck betrei­
ben, so würde man sich den Verhältnissen eines 
Gaserzeugers nähern, man würde zu w7enig Kohlen­
säure, zu viel Kohlenoxyd erhalten und eine zu 
geringe Schmelzleistung.

Naturgemäß muß auch der Kuppelofenquer­
schnitt richtig gewühlt sein, man muß ihn der 
Stundenleistung anpassen. Leider besitzen wir in 
dieser Richtung keine theoretischen Grundlagen. 
Dies äußert sich beispielsweise darin, daß die Ameri­
kaner viel weitere Kuppelöfen haben als wir. Die E r­
fahrung hat aber Regeln herausgebildet, die sieh in 
der Praxis bewährt haben und früher schon eingehend 
von mir behandelt sind2).

Z usam m enfassung.
Durch Untersuchungen wurde die Gichtgaszusam­

mensetzung in der Mitte und der Randzone des Kup­
pelofens ermittelt und dabei die Abhängigkeit von 
wechselndem Schmelzkokssatz festgestellt. Die Mög­
lichkeit der Vorausberechnung der Gichtgaszu­
sammensetzung und Windmenge auf Grund der 
bereits früher aufgestellten Formel wurde bestätigt.

2) B. O sa n n : Lehrbuch der Eisen- und S tahl­
gießerei, 5. Aufl. (Leipzig: Wilh. Engelm ann 1922); St. 
u. E. 28 (1908) S. 1449 u. 1497; 45 (1925) S. 2147.

Die Einwirkung langer Glühzeiten auf das Phosphideutektikum.
Von H ans P in sl in Arnberg.

(Das Verhalten von Eisenphosphid beim Glühen

Iungb lu th  und G um m ert haben den Einfluß 
des Glühens auf die Größe und Ausbildungsform 

des Phosphideutektikums untersucht1). Sie fanden, 
daß das Glühen von Grauguß oberhalb 700 0 zu­
sammenballend auf den Gefügebestandteil wirkt, 
und daß der Phosphor dabei weitgehend in den Ferrit 
diffundiert, wodurch der Mengenanteil an Phosphid­
eutektikum kleiner wird.

X III .4T

an Hand, von zwei Beispielen aus der P raxis.)

Einen Beitrag zu dieser Frage liefern die im folgen­
den beschriebenen, schon länger zurückliegenden 
Beobachtungen, die bei der Untersuchung von aus­
geglühtem Eisen mit höherem Phosphorgehalt ge­
macht wurden2).

x) Kruppsche Monatsh. 7 (1926) S. 41.
2) Die Untersuchungen wurden im Laboratorium  der 

L uitpoldhütte, Amberg, vorgenommen.

68
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Von einer Gußeisenschmelze mit 1,95 % C, 2,46 % Si, 
0,30 %Mn, 1,18 % P  und 0,026 % S wurden Proben 
von 22 mm $ in Kokillen gegossen. Einige der weiß 
erstarrten Stäbe wurden hierauf in einer Temper­
gießerei zusammen mit dem gewöhnlichen Temper­
guß lang andauerndem Glühen unterworfen. Die

ist nur noch die ferritische Grundmasse mit einge­
lagerten Temperkohlenestern zu sehen. Der V organg 
der Phosphordiffusion im Eisen, der bei den Unter­
suchungen von Jungbluth und Gummert in dem 
Temperaturbereich zwischen 700 und 9000 in zu­
nehmendem Maße eingesetzt hat, ist also unter den

Abbildung 1. Kernzone. (Alkoholische Salpetersäure.) Abbildung 3. Uebergang vom  K ern  zur Randzone.
(Alkalische N atrium pikratlösung.)

oben angeführten Glühbedingungen vollständig zum 
Abschluß gekommen. Merkwürdigerweise ist die 
gleiche Erscheinung im größten Teil der Randzone 
nicht aufgetreten. Hier hat sich, wie aus Abb. 2 zu 
ersehen ist, ein grobkristallines binäres Phosphid­
eutektikum ausgebildet, das, ebenso wie in der an­
geführten Arbeit, von Perlit umsäumt ist. Allerdings 
sind auch Stellen vorhanden, in denen diese Perlit- 
umgrenzung fehlt. Dagegen ist die äußerste, völlig 
ferritische Randzone, ebenso wie der Kern, fast 
durchweg frei von Phosphideinlagerungen und ent-

Glühbedingungen waren: 1. Erhitzen auf 980 0 in 
rd. 30 st. 2. Glühen bei 9800 48 st. 3. Glühen 
bei 9500 48 st. 4. Abkiihlen mit 7 0 je st.

Die getemperten gußeisernen Stäbe hatten natur­
gemäß einen sehr grobkristallinen Bruch, besonders 
groß war die Rekristallisation in der scharf vom Kern

X  2ö

Abbildung 2. Innere  Randzone. 
(Alkoholische Salpetersäure.)

abgegrenzten, etwa 3 mm dicken Randzone3). Die 
metallographische Untersuchung zeigte nun nach 
Aetzung mit alkoholischer Salpetersäure, daß in der 
Kernzone das Phosphideutektikum vollständig ver­
schwunden war. In Abb. 1. die den Kern wiedergibt

3) Die äußere Oxydhaut wurde vor der Untersuchung 
abgedreht.

A bbildung 4. R andstelle.
(Alkoholische Salpetersäure.)

hält den Phosphor in fester Lösung. Das gleich­
zeitige Auftreten von Perlit und Phosphid sowie die 
Diffusion des letzteren im völlig karbidfreien Kern 
und im äußersten Rand scheint der Vermutung von 
Jungbluth Recht zu geben, daß die Diffusion des 
Phosphors erst nach dem Karbidzerfall stärker vor 
sich geht. Abb. 3 zeigt den Uebergang der Zone mit
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dem binären Phosphideutektikum zum phosphid- 
freien Kern. Der Schliff wurde in diesem Falle mit 
alkalischer Natriumpikratlösung auf dem Wasserbad 
geätzt. Dabei war bemerkenswert, daß die Schwär­
zung des Phosphids erst nach 2 st eintrat (die Ein­
lagerungen waren nach halbstündiger Aetzung nur 
schwach gelblich gefärbt), während bei einem gleich­
zeitig mitgeätzten Graugußstück ähnlicher Zu­

sammensetzung. das nur
Z ahlentafel 1. 

P h o s p h o r g e h a l t i n d e n  
v e r s c h i e d e n e n  Z o n en .

Schicht Nr. % V

1 (R and) j 0,81
2 0,94
3 1,32
4 1,69
5 1,89
0 1,93
1 1,96
8 1,98
9 1,60

10 1,31
11 1,22
12 1,20
13 1.20
14 1,16
15 1,06
IG 0,99
17 (K ern) [ 0,98

Abbildung 5. R andstelle. (Alkoholische Salpetersäure.)

Es zeigt sich also eine auffallend starke Phosphor­
seigerung. In der Zone, in der im Schliff das binäre 
Phosphideutektikum in reicherem Maße auftritt, 
steigt der Phosphorgehalt auf nahezu den doppelten 
Betrag gegenüber dem ursprünglichen Durchschnitts­
gehalt des ungeglühten Stabes und überschreitet den 
Sättigungsgehalt des Ferrits für Phosphor; gegen 
den Kern zu, besonders aber im äußeren Rand, sinkt 
er unter 1 %.

Es ist sehr unwahrscheinlich, daß diese Phosphor­
seigerung bereits beim Gießen des Stabes in der 
Kokille entstanden ist, und so muß man sie jedenfalls 
als eine Folge des langen Glühens betrachten.

Das zweite Beispiel betrifft eine Gußeisenprobe, 
die in einem ölgefeuerten Flammofen durch Zufall 
auf den Boden einer seitlichen Oeffnung gelangte, 
dort im flüssigen Zustand einer tage- oder wochen­
langen Frischwirkung durch die eintretende heiße

X  200

1 st bei rd. 800 0 ausgeglüht 
worden war, die Schwär­
zung bereits nach 15 min 
ausgeprägt zu sehen war. 
Man könnte daraus auf 
verschiedene Zusammen­
setzung des Phosphids in 
beiden Fällen schließen.

Sehr bemerkenswert 
war das Ergebnis einer zo­
nenweisen Untersuchung 
des Stabes auf seinen 
Phosphorgehalt. Es wur­
den 17 Schichten von je 
0,5 bis 0,8 mm Dicke ab­
gedreht und die von jeder 
Schicht erhaltenen Späne 
einzeln auf Phosphor unter­
sucht (vgl. Zahlentafel 1).

Abbildung 6. Stelle aus der Probenm itte. 
(Aetzung nach Meyer-Eichholz.)

Luft ausgesetzt wurde und schließlich nach Außer­
betriebsetzung des Ofens mit diesem außerordent­
lich langsam erkaltete. Die chemische Zusammen­
setzung des Stückes war:
0,03 %  C, 0,005 %  Si, 0 %  Mn, 2,10 %  P, 0,120 %  S, 

0,052 %  Cu.
Der im Flammofen eingesetzte Röhrenguß hat 

im allgemeinen eine chemische Zusammensetzung von:
3 ,30%  C, 2,2 %  Si, 0 ,4 %  Mn, 1 ,30%  P, 0.080 %  S.

X  200

A bbildung 7. Stelle aus der Probenm itte.
(Alkalische N atrium pikratlösung.)

Durch die Frischwirkung ist also nahezu die ge­
samte Kohle, das Silizium und Mangan entfernt 
worden, während neben Schwefel und Kupfer der 
Phosphor im Eisen verblieb und sich dabei an­
reicherte. Die Bruchfläche des Stückes war auf einer 
Seite spiegelblank und grobkristallin, senkrecht dazu 
ließ es einen strahligen Aufbau erkennen. Im polierten 
Schliff war die weiße Grundfläche von zahlreichen 
Sauerstoffeinschlüssen durchsetzt. In geätztem Zu­
stand zeigten sich teils langgestreckte Nadeln, und 
zwar hauptsächlich am Rande (vgl. Abb. 4 und 5), 
teils hauptsächlich den Korngrenzen folgende Adern, 
die ursprünglich, solange die Analyse noch nicht be­
kannt war, für Zementit gehalten worden waren.
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Das Vorhandensein von freiem Zementit ist aber bei 
dem spurenweisen Kohlenstoffgehalt nicht möglich, 
und es muß sich demnach um Phosphid handeln, 
dessen Auftreten durch den hohen Phosphorgehalt 
von 2,1 % seine Erklärung findet. Es liegt hier ein 
nahezu reines binäres System Eisen-Phosphor vor, 
in dem die Sättigungsgrenze der Eisen-Phosphor- 
Mischkristalle, die bei 1,7 % liegt, überschritten ist. 
Infolgedessen muß ein binäres Eutektikum aus Eisen- 
phosphid und phosphorgesättigtem Ferrit auftreten. 
Die ungewöhnlich langsame Abkühlung hat aber be­
wirkt, daß sich die unlöslichen Phosphidkristalle in 
Gestalt von langen Nadeln und von Adern an den Korn­
grenzen abgeschieden haben, eine für lange Glüh- 
zeiten auch bei anderen Gefügebestandteilen bekannte 
Erscheinung. Das Eutektikum als solches ist aus 
diesem Grunde im Bilde kaum mehr zu erkennen,

höchstens die kleinen Einlagerungen in einigen der 
langen Nadeln deuten es noch an. Die Tiefätzung 
mit dem Aetzmittel nach M eyer-E ichho lz  und die 
Behandlung mit alkalischer Natriumpikratlösung 
zeigten das in Abb. 6 bzw. 7 wiedergegebene Gefüge.

Z usam m enfassung .
Es wird gezeigt, daß durch besonders lange Glüh­

dauer das Phosphideutektikum des Graugusses 
infolge Diffusion des Phosphids im Eisen stellen­
weise völlig beseitigt werden kann, und daß dabei 
eine starke Phosphorseigerung auftritt.

Ein eigenartiger Fall von Phosphideinlagerung 
in einem gefrischten und sehr langsam abgekühlten 
Graugußstück wird beschrieben. Das binäre Phos­
phideutektikum hat sich zu langen Nadeln bzw. 
Adern an den Korngrenzen zusammengeballt.

I  I m s c h a i l  einen schräg nach oben liegenden U eberlaufkanal ver-
_____________ _ bunden. Da die spezifisch leichtere Schlacke auf dem

Eisenbade schwimmt, w ird durch diese Anordnung er­
reicht, daß nur reines Eisen in den Vorherd gelangt. 
Der Vorherd selbst w ird durch einen ausschwenkbaren 
Oelbrenner, der m it einem höheren W inddruck arbeitet 
als das Kuppelofengebläse, vorgewärm t und  überhitzt. 
Durch den größeren W inddruck im Vorherd gelangt

Zahlentafel 1. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  F e s t i g k e i t s w e r t  e 
v o n  10 S c h m e lz u n g e n  a u s  d e m  ü b l ic h e n  V o rh e rd .

Der Kuppelofenvorherd zum Verbessern des Eisens.
Als Nachteil des gewöhnlichen Vorherdes gilt, daß 

zugleich m it dem Abstehen des Eisens ein M attwerden 
verbunden ist. Aus diesem Grunde wurde es schon 
unternommen, den Vorherd durch die Abgase des K uppel­
ofens vorzu wärmen; man 
kann auf diese Weise besten­
falls Tem peraturen von 600 
bis 800° erreichen, was 
jedoch zur Erzielung von 
überhitztem  Eisen durchaus 
nicht genügt.

Um diesem Uebelstand ab ­
zuhelfen, wurde neuerdings 
an den Kuppelofen ein Vor- 
lierd angeschlossen, der durch 
eine besondere Zusatzfeue­
rung angewärmt und auf hohe 
Tem peraturen gebracht wer­
den kann. Abb. 1 zeigt einen 
solchen Kuppelofen in nor­
maler Ausführung m it hoch­
liegenden Düsen. Mit dem 
Vorherde ist der Ofen durch

Lfd.
Chemische Zusammensetzung Biege­ ßrinell-

Nr. C
%

Si
°//O

Mn
°//o

r
O//o oo

festigkeit

kg/mm2
härte

1 3,3(5 2,60 0,52 0,67 0,097 28,1 214 Gattierung:
2 3,39 2,48 0,55 0,(51 0,099 29,9 218 50 % Gußbruch
3 3,32 2,57 0,54 0,5(5 0,092 28,6 222 20 % Deutsch I
f 3,41 2,63 0,54 0,66 0,082 30,0 220 14 % Hämatit
5 3,38 2,57 0,59 0,61 0,102 28,7 219 10 % Luxemburger III
(5 3,3(5 2,50 0,51 0,59 0,085 29,9 215 6 % Deutsch III
7 3,31 2,(54 0,45 0,59 0,087 30,6 218
8 3,35 2,51 0,57 0,67 0,086 30,3 222
9 3,38 2,65 0,54 0,59 0,090 29,3 213

10 3,37 2,53 0,48 0,61 0 ,081 30,6 218

Im
Mittel 3,36 2,57 0,53 0,62 0,090 29,6. 218

Abbildung 1. Kuppelofen mit 
hochgelegten Düsen, Eisen- und 

Schlaekcnraum im Kuppelofen und 
ölbeheiztem Ueberdruckvorherd.

Abbildung 2. 
Kuppelofen m it ölbeheiztem  
Ueberdruck-Doppelkammer- 

Vorherd.

auch n ich t die geringste Menge Schlacke in den 
Vorherd, wie es sonst beim Schmelzbeginn durch 
den W inddruck im Kuppelofen tro tz  schräg ge­
ste llten  U eberlaufkanals e in tr itt . Bei abgestelltem 
B renner w ird die obere Oeffnung durch eine 
P la tte  abgedeckt. An den Vorherd is t noch eine 
nach un ten  aufklappbare Füllöffnung für Zusätze 
zum Verbessern des flüssigen Eisens angebracht 
sowie eine R inne, durch die die überschießende 
basische Schlacke w ährend des Schmelzens ablau­
fen kann ; ferner sind vorhanden eine Sicherheits­
öffnung und ein Gasabzugrohr m it Schieber, das 
in den Kuppelofenkam in m ündet. Die Türen mit 
dem Eisenabstich und der Schauöffnung sind in 
der üblichen Weise ausgeführt. Im  Gegensatz 
zum Kuppclofen ist der Vorherd basisch aus- 
gefüttert.

Der Arbeitsverlauf ist etw a folgender: 30 bis 
40 min vor dem A nstellen des Kuppelofengebläses 
wird der ausschwenkbare Brenner in Betrieb ge­
setzt und  der Vorherd auf eine Tem peratur von 
rd. 1450° gebracht. Der Schieber des Gasabzug­
rohres is t vorerst geschlossen, so daß die heißen 
Abgase durch den U eberlaufkanal in den Kuppel­
ofen gelangen und h ier nach dem Anstellen des 
Kuppelofengebläses den Schmelzvorgang ganz 
wesentlich un terstü tzen  und beschleunigen. Sobald 
sich flüssiges Eisen im U eberlaufkanal zeigt, wird
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Abbildung 3. Ttoppelkanimcr-Vorherd im Betrieb.

Zahlentafel 2. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  F e s t ig k e i t s w e r t e  
v o n  10 S c h m e lz u n g e n  a u s  dem  D o p p e  lk a m  m e r -V o rh e rd .

Lfd. Chemische Zusammensetzung Biege­ Brinell-
jS’r.

o/o
Si
°//o

Mil
%

V
O,'o

festigkeit

kg/mm2
härte

1

1
5
6

3.14 
3,11 
3,30 
3,21 
3,23
3.14

2,5(5
2,57
2,60
2,54
2,60
2,50

0,36
0,40
0,38
0,35
0,44
0,40

0,64
0,66
0,61
0,57
0,56
0,69

0,060
0,057
0,067
0,059
0,059
0,060

41.4
40.8
38.8 
42,0
40.8
41.4

225
206
222
221
221
222

Gattierung:
80 % Gußbruch 

6 % Deutsch I 
6 % Hämatit 
8%  Luxem burgerlll

7 3,1(5 2,52 0,38 0,54 0,0(51 41,3 218
8 3,23 2,15 0,37 0,62 0,053 43,9 225
9 3,31 2,47 0,48 0,61 0,054 40,2 222

ID 3,28 2,45 0,48 0,62 0,055 39,5 221

Im
Mittel 3,21 2,53 0,40 0,61 0,59 41,0 220

der Schieber des Gas­
abzugrohres geöffnet 
und der Oelbrenner 
nach etw a w eiteren 
10 min stillgesetzt.
Das E isengelangt nun 
in reichlich überh itz ­
tem  Zustande in  den 
aufW eißglut gebrach­
ten  Vorherd und wird 
h ier durch Zuschläge 
verbessert.

Die Vorteile dieser 
neuen V orherdbauart 
bestehen im w esent­
lichen darin, daß das 
beginnende Sch melzen 
durch den Oelbrenner 
beschleunigt und die 
Kohlenstoffaufnahme 
verm indert wird, daß 
ein überhitztes Eisen 
vom Anfang an — 
denn nur dieses eig­
net sich zum Ver­
bessern durch Zu­
schläge — zur Ver­
fügung steh t, und 
daß aus diesem Grunde auch 
billigere und m inderw erti­
gere Gattierungen zur E r­
zeugung von selbst hoch­
wertigem Sonderguß verwen­
det werden können. Ein 
weiterer Vorteil dieses Vor­
herdes lieg t darin, daß das 
Eisen in hoehüberhitztem  
Zustande abstehen kann, 
wodurch es gasfreier wird.

Abb. 2 zeigt eine zweite 
Ausführung. Sie s te llt einen 
Kuppelofen m it Doppel- 
kammer-Vorherd dar. Die­
ser ist für solche Oefen be-

Abbildung 4. Festigkeitssteigerung uml Verminderung 
des Schwefel- und Kohlenstoffgehaltes.

stim m t, d is niedrig liegende W inddüsen haben. Beim 
Schmelzen sammeln sich das flüssige Eisen und 
die Schlacke in der ersten K am m er des Vorher­
des, die m it der zweiten in gleicher Weise wie 
bei der oben beschriebenen Ausführung verbunden 
ist. Im  übrigen sind A usführungsart und die dam it 
erzielten Vorteile die gleichen wie bei der erstgeschilderten 
Anordnung. Die saure Kuppelofenschlacke w ird in der 
üblichen Weise aus der ersten  Kam mer, die im Gegensatz 
zur zweiten sauer ausgem auert ist, abgestochen; beide 
Kam mern sind fü r die Ausbesserungsarbeiten m it Türen 
versehen, die durch V ierkanteisen und  Druckschrauben 
verschlossen werden. Die beiden oberen Türen besitzen 
Schauöffnungen. An der ersten  K am m er befindet sich 
eine Sicherheitsöffnung, an der zweiten ein Gasabzugs­
rohr m it Schieber, das in  den Kuppelofenkam in m ündet. 
Beide K am m ern besitzen je eine A bstichvorrichtung. 
Am Schlüsse des Schmelzens wird das R esteisen aus der 
sauren Kam m er abgestochen. Wie aus Abb. 3 zu ersehen 
ist, ist der Doppelkam m er-Vorherd rechteckig ausgebildet, 
was den Vorteil h a t, daß zum Ausmauern Norm alsteine 
verwendet werden können. Die selbsttätigen  A bstich­
vorrichtungen sind entgegen der üblichen B auart m it 
gekröpfter Welle, Rolle, Seil und Gegengewicht aus­
geführt.

Seit etw a einem Jah re  konnte ein Doppelkammer- 
Vorherd im Betriebe beobachtet werden. E in  zw eiter 
Kuppelofen gleicher B auart war noch m it einem  bisher 
üblichen Vorherde ausgestattet. Beide Oefen waren ab ­
wechselnd im  B etrieb. Im  Doppelkam m er-Vorherd 
wurde durch Zugabe von W a lte r-W a ffe ln  entschwefelt. 
H ierdurch konnte der Schwefelgehalt im E isen auf 
0,06 %  heruntergedrückt werden. W ährend im norm alen 
Vorherde bei dem gleichen Enderzeugnis m it 50 %  Guß­
bruch g a ttie r t  werden m ußte, wurden beim Doppel-
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kammer-Vorherd 80 %  Gußbruch verwendet. Es stellte  
sich bald ein, daß durch die Verwendung der T richter 
und Eingüsse aus dem Doppelkammer-Vorherd auch der 
andere Ofen besser arbeitete  und der Schwefelgehalt auch 
da herunterging. Die Festigkeitswerte stiegen bei gleicher 
Brinellhärte und guter B earbeitbarkeit der Gußstücke 
um 30 %  bei gleicher Endanalyse. Das Gefüge des 
Eisens aus dem Doppelkammer-Vorherd zeigt ein feineres 
Korn. Die Graphitverteilung is t selbst beim Uebergang 
in stärkere Querschnitte gleichmäßig.

In  Zahlentafel 1 sind die Analysen- und Festigkeits­
werte einer Versuchsreihe von 10 Schmelzungen aus dem 
üblichen Vorherd, bei dem 50 %  Gußbruch g a ttie r t 
werden mußte, zusammengestellt. Beim Erschmelzen 
des gleichen Enderzeugnisses, d. h. eines Eisens m it 
gleichem Siliziumgehalt, wurden die in  Zahlentafel 2 
wiedergegebenen W erte w eiterer 10 Schmelzungen m it 
80 % Gußbruch im E insatz aus dem Doppelkam m er- 
Vorherd e rm itte lt.

Abb. 4 zeigt die Festigkeitssteigerung sowie Ab­
nahme des Schwefel- und Kohlenstoffgehaltes, wie sie 
durch den Doppelkammer-Vorherd erzielt worden sind. 
Nachdem auf Grund dieser Ergebnisse der Ofen m it 
gewöhnlichem Vorherd ebenfalls auf die letztbeschriebene 
B auart um gebaut worden war, konnten m it Leichtigkeit 
dieselben günstigen Ergebnisse erzielt werden.

D irektor G u s ta v  S im o n , M.- Gladbach.

Feuchtigkeitsmessung von Formsand.

Von der R. W. Mcllvaine Co., Chicago, wird neuer­
dings eine M eßvorrichtung in  den Handel gebracht1), 
die es gestatten  soll, auf einfache Weise den Feuchtig­
keitsgehalt von Form sand zu erm itteln .

Die Messung beruh t auf der Feststellung des v er­
schiedenen elektrischen W iderstandes, den Form sand 
m it verschiedenem Feuchtigkeitsgehalt einem durch­
geschickten Strome bietet. Die Meßvorrichtung selbst 
besteht aus einem einfachen, innen vernickelten Messing­
rohr von vielleicht 1 m Länge und 20 mm (J), in dessen 
unterem  Ende ein nach innen verschiebbarer Kolben 
angebracht ist, und dessen oberes Ende das Anzeige­
instrum ent, ein entsprechend geeichtes Galvanometer, 
sowie einige Trockenelemente zur Lieferung des Meß­
stromes träg t. W eiterhin befindet sich in  dem Rohr 
eine Feder, die beim Hineinstecken des Rohres in den 
zu prüfenden Sandhaufen und dem dam it zugleich 
erfolgenden Nachobentreiben des Kolbens zusammen­
gedrückt wird. Beim Erreichen eines bestim m ten Druckes 
wird ein elektrischer K on tak t ausgelöst, der dann 
seinerseits wiederum eine unm ittelbare Ablesung des 
Feuchtigkeitsgehaltes des Sandes auf dem Galvano­
m eter gestattet.

Durch diese Anordnung soll eine stets gleichbleibende 
Menge und Dichte der zu untersuchenden Probe ge­
w ährleistet sein; nebenbei sollen geringe Unterschiede 
keinen Einfluß auf die Meßergebnisse haben.

Um  auch Prüfungen in  größerer Tiefe eines Sand­
haufens vornehmen zu können, ist das Rohr m it einer 
Vorrichtung versehen, die es ermöglicht, die untere 
Oeffnung erst in  einer gewünschten Tiefe freizugeben.

Ueber die m it dieser Meßvorrichtung erzielte Ge­
nauigkeit der Ergebnisse im Vergleich zu Laboratorium s­
prüfungen werden leider keine Angaben gem acht; doch 
lassen sich, gleichbleibende Sandmischungen und nicht 
zu große Unterschiede in der Dichte vorausgesetzt, 
re la tiv  wichtige W erte erw arten, wozu noch der Vorteil 
kom m t, daß die M eßvorrichtung an sich sehr einfach ist.

K. Thomas.

Metallgießereitechnische Hochschulwoche.
In  der Zeit vom 9. bis 14. Mai d. J . findet anschließend 

an  die Hauptversam m lung des Vereins Deutscher Gießerei­
fachleute in  Berlin erstm alig im M etallhüttenm ännischen 
In s titu t  der Technischen Hochschule Charlottenburg, 
H ardenbergstr. 35, eine M e ta l lg ie ß e r e i te c h n is c h e

x) Foundry 54 (1926) S. 926.

H o c h s c h u lw o c h e  s ta tt .  V eransta lte t wird dieselbe 
vom A ußeninstitu t der Technischen Hochschule in Ge­
m einschaft m it dem  Verein D eutscher Gießereifachleute, 
e. V., Berlin, dem  Gesam tverband D eutscher M etall­
gießereien H agen (W estfalen) und der D eutschen Gesell­
schaft fü r M etallkunde Berlin un ter L eitung von Professor 
Dr. W. G u e r t le r ,  Charlottenburg. Die Teilnahm e an 
dieser V eranstaltung is t a l l e n  Fach leu ten  (Betriebs­
leitern , B etriebsführern, M eistern u. a.) gegen eine Gebühr 
von 25 J l J l  fü r den ganzen K ursus g es ta tte t.

Die V eranstaltung d ien t dem  Zweck der W eiterver­
breitung wissenschaftlicher und  prak tischer Forschungs­
ergebnisse auf dem  Gebiete des Metallgießereiwesens. 
H ierzu sind Vorträge vorgesehen von Professor Dr. W. 
G u e r t le r ,  Charlottenburg, über „G uß-Schwerlegierun­
gen und ihre physikalische Chemie“ , von Oberingenieur 
E. B e c k e r ,  Gleiwitz, über „Selbstkostenberechnung in 
der M etallgießerei“ , v o n ® t^ l.«S hg .B üch ting , Berlin, über 
„Technische Tem peraturm essungen“ , von Oberingenieur
H. B u s c h m a n n ,  F ran k fu rt a. M., über „D ie  Normen 
der technischen N ichteisenm etalle und die P rax is“ , von 
Dr. W. C la u s , Berlin, über „M aterialprüfung als Grund­
lage der Beurteilung von Gußerzeugnissen“ , „Schmelz­
flüsse und Schmelzofengase“ , „U eber A bfa ll-und  Altme­
talle und deren Verwendung in  den M etallgießereien“ und 
„U eber Entm ischungserscheinungen technischer Nicht­
eisen-M etallegierungen“ , von Ingenieur J .  M e h r te n s ,  
Berlin, über „N orm ung und  Gießerei-Normen“ , von 
Dr. K. L. M e iß n e r ,  Berlin, über „Guß-Leichtlegie- 
rungen und ihre physikalische Chemie“ und  von S r .^ n g . 
E. N a th u s iu s ,  Berlin, über „Elektroschm elzöfen für 
N ichteisenm etalle“ .

Nähere Auskunft e rte ilt das A ußeninstitu t der Tech­
nischen Hochschule C harlottenburg, Berliner Str. 170.

K a is er -W i l he lm -I n s t i tu t  für Ei senforschung .
Die Einwirkung von Alkalien auf Eisenbäder.

Seit einigen Jah ren  werden in  Eisengießereien viel­
fach Alkalien zur Entschwefelung von Gußeisen ange­
wandt. Man h a t auch früher schon m it Erfolg solche Ver­
fahren durchgeführt, doch blieben sie bisher unberück­
sichtigt. Da Einzelheiten über die dabei in  Frage kom­
m enden Vorgänge n ich t bekannt waren, unternahm en 
es P. B a r d e n h e u e r  und H. O s te r m a n n 1), die E in­
wirkung von A lkalien auf E isenbäder näher zu un ter­
suchen.

Als Entschw efelungsm ittel wurde im allgemeinen 
kalzinierte Soda bei den Versuchen verwendet. Nimmt 
m an entsprechend der allgemeinen Auffassung an, daß 
bei der alkalischen Entschwefelung Alkalisulfid gebildet 
wird, so w ird im Laufe der R eaktion  der Sauerstoff des 
Natrium oxyds durch Schwefel ersetz t. Es erscheint 
also die Entschwefelung durch alkalische Oxyde grund­
sätzlich gleichartig der durch Erdalkalioxyde, z. B. Kal­
ziumoxyd.

Zur K lärung der Entschw efelungsreaktion wurden 
zunächst Schmelzen verschiedener Zusammensetzung 
m it Soda behandelt. Die Versuchsergebnisse zeigen, daß 
bei einem Roheisen, das an Legierungselementen außer 
Kohlenstoff nur Schwefel en th ä lt, keine Schwefelab­
nahme a u ftr itt. W enn jedoch neben Schwefel noch Sili­
zium oder Mangan oder alle drei E lem ente vorhanden 
sind, so t r i t t  eine Schwefelabnahme ein. Zugleich sinken 
dann auch der Silizium- und  M angangehalt. In  solchen 
Fällen w ird auf dem Bade eine Reaktionsschlacke ge­
bildet. D araus folgt also, daß die Entschwefelung an das 
Vorhandensein bzw. die B ildung einer Schlacke gebun­
den ist.

Bei Zusatz von Gemischen aus Soda und Ferro- 
silizium zu nur schwefelhaltigem Eisen t r i t t  auch E nt­
schwefelung ein. Versuche m it Gemischen aus Soda und 
Silikokalzium bzw. Silizium bei Gußeisenschmelzcn er­
geben eine Entschwefelung, ohne daß das Silizium wie 
sonst aus dem Bade verschlackt wird. Durch Zumischung

l) M itt. K .-W .-Inst. ‘ Eisenforsch. 9 (1927) Lfg. 6, 
S. 129/49. — Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b.
H., Düsseldorf.
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silizium haltiger Stoffe zu Soda w ird also das Silizium der 
Schmelze ersetz t oder geschützt.

W enn m an silizium haltigen Schmelzen Gemische 
aus Soda und  K alzium karbid zusetzt, so fä llt der Silizium­
verlust der Schmelze m it steigendem  K arbidanteil. 
Kohlenstoff kann also das Silizium zum Teil ersetzen. 
Das Silizium w irk t demnach n ich t nur als Schlacken­
bildner, sondern auch als R eduktionsm ittel. Auch bei 
nur schwefelhaltigem Roheisen t r i t t  eine Schwefelab­
nahme auf, wenn m an Soda-Kalziumkarbid-Gemische 
zusetzt. Es e n ts teh t dann ein  gesintertes Gemenge aus 
Soda und K alk, das, wie die Schlacke bei silizium haltiger 
Schmelze, Sulfide aufzunehm en vermag. Eine R eduktion 
des Alkali- oder Erdalkalioxyds ist bei Zusatz von 
Alkalimetall n ich t notw endig; N atrium zusatz h a t jedoch 
keinen Einfluß auf die Badzusammensetzung, denn es 
verdam pft, ohne zur R eaktion  kommen zu können.

■ Natrium silikat kann n ich t einwirken, weil es kein unge­
bundenes Alkalioxyd en thä lt. Gemische aus Soda und 
Kieselsäure ergeben jedoch auch bei siliziumfreiem R oh­
eisen eine Schwefelabnahme. Aus Soda und Kieselsäure 
kann eine Alkalisilikatschlacke gebildet werden, die das 
Alkalisulfid auf nim m t; an Stelle des Siliziums w irkt der 
Kohlenstoff der Schmelze.

Die Siliziumabnahmen des Bades bleiben bei ver­
schiedenen Siliziumgehalten der Schmelze un ter sonst 
gleichen Verhältnissen unverändert. Es besteht darin  
kein Unterschied zwischen Soda und ,,W alter“ -Paketen. 
Die Schwefelabnahmen werden m it steigender Schwefel­
konzentration des Bades größer. Die R eaktion  zwischen 
Soda und E isenbad n im m t m it steigender Tem peratur 
wegen wachsender Verdam pfungsverluste ab. Stahlbäder 
können daher durch Soda n ich t entschw efelt werden. 
Mit der Menge des Zusatzes n im m t der Grad der E n t­
schwefelung zu. Das Ende der R eaktion  is t erreicht, 
wenn kein freies Alkalioxyd m ehr in der R eaktions­
schlacke vorhanden ist. Die Menge des verfügbaren 
Alkalioxyds wird dadurch, daß die bei der R eduktion 
des Alkalioxyds durch Silizium entstandene Kiesel­
säure Alkalioxyd zu Silikat b indet, geregelt.

Um ein vollständiges Bild der Vorgänge bei der E in­
wirkung von A lkalien auf Eisenschmelzen zu erhalten, 
wurde auch eine U ntersuchung der entstehenden R e­
aktionsschlacken vorgenommen. An synthetischen Alkali­
silikat-Sulfid-Schmelzen wurde zunächst festgestellt, daß 
das Aufnahmevermögen solcher Silikatschmelzen für 
Mangansulfid und N atrium sulfid  beschränkt ist. Fü r 
Mangansulfid lieg t die Lösungsgrenze zwischen 30 und 
40 %, für N atrium sulfid  zwischen 20 und  30 %  Sulfid­
anteil. Die Löslichkeit des N atrium silikats fü r die 
beiden Sulfide is t so groß, daß eine Beeinträchtigung 
der Entschwefelung in  dieser R ichtung n ich t angenommen 
zu werden braucht. Die beiden Sulfide ergeben homo­
gene, kristallisierte Schmelzen, die eine völlige Mischbar­
keit im flüssigen Zustande verm uten lassen.

Die Reaktionsschlacken bei silizium haltigen Schmel­
zen oder in  sauer ausgekleideten B ehältern sind stark  
kieselsäurehaltige Schlacken, die Alkalisulfid oder auch 
Mangansulfid en thalten . Die Menge des Mangansulfids 
in der Schlacke schw ankt m it dem  M angangehalt der 
Schmelze. Bei Gegenwart von hochschmelzenden basi­
schen Oxyden entstehen  gesin terte  Gemenge, die gleich­
falls Sulfide aufnehm en können.

In  den Silikatschlacken ergib t sich un ter der An­
nahme, daß das darin  enthaltene Mangan an Schwefel als 
Mangansulfid gebunden ist, Uebereinstim m ung zwischen 
de r in der Schlacke vorhandenen Alkalioxydmenge m it 
der, die notwendig is t, um  die Kieselsäure zu N atrium ­
silikat und den restlichen Schwefel zu N atrium sulfid 
zu binden. Die Schwefel- und Kieselsäuregehalte dieser 
Schlacken zeigen keine großen Unterschiede, so daß die 
Mittel aus den Kieselsäure- und Schwefelwerten einer 
Schlackenzusammensetzung entsprechen, die eine zu 
Ende gekommene R eaktion kennzeichnet. In  hoch- 
mangansulfidhaltigen Schlacken liegen die Schwefel­
werte außerhalb dieses Bereiches bei höheren Gehalten. 
Die Entschwefelung wird also durch das Vorhandensein 
von Mangansulfid günstig beeinflußt.

Entschwefelungsversuche m it Gemischen, die aus 
Tonerde und  Soda erschmolzen waren, ergaben keine 
Vorteile. Das Alkali is t in  der B indung an  Tonerde als 
A lum inat vorhanden. Aehnlich wie N atrium silikat e n t­
h ä lt es kein freies Alkalioxyd, so daß der Zusatz wirkungs­
los bleiben muß. H. Ostermann.

Aus Fachvereinen.
American  F o u n d r y m e n ’s Assoc ia t ion .

(30. Hauptversammlung 27. September bis 1. Oktober 3926 in  
(Detroit. —  Fortsetzung von Seite 313.)

J . L a m o re u x ,  L üttich , lieferte einen Beitrag über 
Kernstützen in großen Gußstücken.

K ernstü tzen  haben n ich t nur die Aufgabe, den 
auftreibenden K räften  gemäß dem archim edischen 
G rundsatz zu widerstehen, sondern sie sollen auch so 
beschaffen sein, daß sie während des Gusses n ichts von 
ihrer Tragfähigkeit einbüßen. Dieser Forderung steh t die 
auflösende W irkung des sich in dauerndem  F luß  befind­
lichen Eisens entgegen, das die W iderstandsfähigkeit 
der S tützen un ter Um ständen sta rk  beeinträchtigen kann. 
Aus Flußeisen bestehende K ernträger können sich ziehen, 
aus Grauguß hergestellte brechen. Die ersteren haben 
dazu noch den N achteil, daß sie, in  größeren Massen 
wenigstens, kaum  eine genügend innige Verbindung 
m it dem flüssigen Gußeisen eingehen. E inige Versuche 
sind darüber angestellt worden. Eine Gießerei h a tte  
schwere Böcke herzustellen. Um  daran  angegossene 
Zapfen besonders zu verstärken, ließ m an flußeiserne 
Stäbe m it eingießen. Da sehr heißes Eisen verw andt 
worden war, zeigte sich nach dem Guß, daß der Flußstab  
rings von Blasen um geben und vollständig porös geworden 
war. Aeußerlich war der Stab selbst unbeschädigt, 
aber er h a tte  durch die Berührung m it dem flüssigen, 
kohlenstoffhaltigen Gußeisen eifrig Kohlenstoff auf- 
genommen und  war dadurch brüchig geworden. Man h a tte  
also das Gegenteil erreicht. Dieselbe Erscheinung zeigte 
sich an flußeisernen Oesen, die m an in  eine große Boden­
p la tte  eingegossen h a tte ; die Oesen brachen ab. Als m an 
die Bruchstücke untersuchte, fand m an an  Stelle des 
vorher sehnigen Gefüges ein glänzend kristallinisches vor.

Als weitere ungünstige Einw irkung auf die Kern- 
stü tzen  stellen sich im Gußstück auftretende Spannungen 
dar. So wurden in einer Gießerei eine Anzahl U-förmiger 
R öhren gegossen. Sie h a tten  2500 mm  Länge, 320 mm 
Durchm esser und 22 mm W andstärke und m ußten  be­
sonders d ich t gegossen sein. Man verw andte gußeiserne, 
gebogene Doppelstützen. Als m an sie nach dem  Guß 
durchsägte, fand  m an, daß sie infolge Schrum pfung der 
R öhren wie in  einer Schere zusam m engedrückt waren. 
D arauf ersetzte m an die Doppelstützen durch s ta b ­
förmige K ernträger. Beim Gießen w ar die Form  leck 
geworden, und  m an m ußte, um  sie voll zu halten , noch 
einige M inuten durchgießen. Dies h a tte  zur Folge, daß 
die S tützen zusammenfielen. Der K ern stieg, und  das 
Stück wurde unbrauchbar. Schließlich fand m an die 
Lösung in  der Anwendung 50 mm starker, gußeiserner 
Stäbe, die un ten  m it einem Gewinde von 6 mm Gang­
höhe versehen waren. Auf diese Weise gelang es, bei 
Gefahr den S tab  schnell herauszudrehen und durch einen 
flußeisernen zu ersetzen. Sonst verloren gewesene Stücke 
konnten so vollkommen gere tte t werden.

In  noch ungünstigerer Weise äußerten  sich Span­
nungen in  einer großen, 12 m langen B odenplatte. Da 
die E ntfernung zwischen T richter und  Steigern sehr 
erheblich war, h a tte  m an die gußeisernen K em träger 
besonders s ta rk  ausführen lassen. Beim Gießen stieg 
das Eisen n u r langsam  höher und zog sich träge zwischen 
den un ter den K ernen liegenden S tü tzen  hindurch. 
Infolgedessen fand  hier schnelle A bkühlung und  als deren 
Folge starke Schrum pfung s ta tt .  Die kernlosen Seiten­
teile erstarrten  n u r langsam  und  erzeugten starke Span­
nungen in  der M itte. So blieb es n ich t aus, daß die 
B odenplatte, als m an sie ausgrub, der Länge nach durch­
brach. D er Guß glückte später besser, als m an an  Stelle
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der dicken gußeisernen K ernträger solche aus Flußeisen 
anwandte, die einfach aus zwei P la tten  und einem Quer­
stück hergestellt waren und auf Tem peratur und Kreislauf 
des Eisens bedeutend geringeren Einfluß ausübten.

Aus den angeführten Beispielen läß t sich zusammen­
fassend sagen, daß die Ausmaße von K ernstützen ge­
nügen müssen, um der Einwirkung des umfließenden 
Eisens W iderstand zu leisten, anderseits aber n ich t zu 
groß sein dürfen, um zu starke Abkühlung und dadurch 
Spannungen und Bruch zu vermeiden. H insichtlich der 
Gestalt sind Gewindestützen empfehlenswert für Stücke, 
die starkem  Druck ausgesetzt sind, andernfalls genügen 
die weniger kostspieligen Stützen von m ehrkantiger Form. 
Flußeiserne K ernstützen und Einlagen sind immer m it 
Vorsicht anzuwenden, da sie die Zusammensetzung des 
Eisens s ta rk  beeinflussen.

®t£i.=3ttg. Arno Wapenhensch.
Ueber die

Widerstandsfähigkeit von Temperguß gegen wiederholte 
stoßweise Beanspruchungen

und über einen
Vergleich der Festigkeit von bearbeitetem und unbe­

arbeitetem Temperguß
berichtete E. T o u c e d a , Albanv. Um die Verwendbarkeit 
von Temperguß für Teile der Untergestelle von E isen­
bahnwagen nachzuprüfen, untersuchte Touceda je vier 
solcher Gußstücke aus Temperguß und Stahlguß. An 
den Stahlgußteilen waren besondere Abschnitte für 
Zerreißproben angegossen; die Zerreißproben aus dem 
Temperguß waren dagegen für sich, aber aus der gleichen 
Pfanne wie die Gußstücke, gegossen und blieben un­
bearbeitet. Die Zusammensetzung der beiden Werkstoffe 
und die M ittelwerte aus den Ergebnissen der Zerreiß­
versuche sind in Zahlentafel 1 aufgeführt; in Klammern 
sind noch die M ittelwerte fü r Flachzerreißproben, die 
aus gleichartigen Gußstücken selbst herausgearbeitet 
wurden, angegeben. Die Festigkeitseigenschaften der 
Gußstücke selbst (Zahlen in Klammern) und die der be­
sonders gegossenen bzw. angegossenen Probestäbe zeigen 
hiernach beim Temperguß eine bessere Uebereinstim- 
mung als beim Stahlguß.

W eiter wurden die ganzen Gußstücke in geeigneten 
Vorrichtungen sowohl durch statische Belastung als auch 
durch Schläge von wachsender Stärke un ter einem Fall­
hammer in der gleichen Weise beansprucht, wie dies im 
Betrieb geschieht; hierbei wurden die Durchbiegungen 
der Gußstücke gemessen. Die Durchbiegung der Tem per­
gußstücke war beim Schlagversuch etwas kleiner, beim 
statischen Versuch etwa ebenso groß wie die der Stahl- 
gußstücke; im übrigen zeigten auch bei diesen Versuchen 
die Tempergußteile eine größere Gleichmäßigkeit als die 
Stahlgußstücke. Fü r diese Prüfung waren die Gußstücke 
durch Nieten in der Versuchsvorrichtung befestigt worden; 
bei den Versuchen wurde beobachtet, daß sich die Nieten 
an den Stahlgußstücken früher und stärker lockerten als 
an den Tempergußstücken. Auch bei der Prüfung anders­
artiger Teile durch wiederholte Schläge zeigte der S tah l­
guß früher kleine, bleibende Formänderungen als der 
Temperguß.

Die getem perten Zerreißproben werden üblicher­
weise nicht bearbeitet; da sie meist weder genau rund 
noch gerade sind, besteht die Meinung, daß bearbeitete 
Proben wesentlich bessere Festigkeitseigenschaften zeigen 
würden. Um dies nachzuprüfen, untersuchte Touceda 
Zerreißproben von 75 verschiedenen Güssen. Aus jeder 
Pfanne wurden 3 oder 4 Stäbe gegossen, von denen nach 
dem Tempern je ein Teil unbearbeitet blieb, während die 
übrigen bearbeitet (überdreht oder geschliffen) wurden. 
Der Vergleich ergab, daß die Festigkeit der bearbeiteten 
Proben fast stets größer war als die der unbearbeiteten 
Proben (im D urchschnitt um rd. 1 kg/m m 2). Die Streck­
grenze der bearbeiteten Proben lag meist höher (im Durch­
schnitt aber nur um 0,4 kg/m m 2); die Dehnung war teils 
größer, teils kleiner, im Durchschnitt zeigten die be­
arbeiteten  Proben 1,3 %  mehr Dehnung; die Einschnü­
rung war ebensooft größer als kleiner. Es erscheint hier­
nach überflüssig, die Proben zu bearbeiten.

Z ahlentafei 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  P r o b e n  
u n d  M i t t e l w e r te  a u s  d e n  Z e r r e iß v e r s u c h e n .

Temperguß Stahlguß

c .............. 0/ 2,23 0,24
Si . . . . 0/ 0,90 0,25
Mn . . . ° / 0,32 0,49
P .................. 0/ 0,030 0,027
S ................... ° / 0,035 0,040

Streckgrenze k g /m m 2 24,8 (24,4) 29,4 (26,5)
Festigkeit . kg /m m 2 37,7 (36,7) 37,6 (41,2)
D ehnung 0/• • • o 17,6 (18,0) 21,8 (13,0)

(auf 50,8 mm)

Aus den Ergebnissen schließt Touceda, daß der 
Temperguß gegen exzentrische Belastung unempfindlich 
ist, und findet hierin die Erklärung fü r die oben erwähnte 
geringere Lockerung der N ieten an den Temperguß­
stücken. Um diese E igenschaft w eiter nachzuprüfen, 
wurden sechs Zerreißproben ausgesucht, an welchen die 
Achsen der unbearbeiteten E inspannenden erheblich 
gegeneinander und  gegen die Achse der geschliffenen 
Meßlänge versetzt waren. Jede dieser Proben wurde mit 
einer vollständig und genau zentrisch bearbeiteten Probe 
aus dem gleichen Guß verglichen. Die vollständig be­
arbeiteten Proben zeigten hierbei im D urchschnitt sogar 
etwas niedrigere Streckgrenze. Festigkeit (um 0,8 kg/mm2) 
und Dehnung (um 0,2 %), dagegen etw a 2 %  größere 
Einschnürung als die nur in der Meßstrecke bearbeiteten 
Proben, so daß die erwähnte U nem pfindlichkeit in der 
T at vorhanden ist. B. Mailänder.

E. T. B e n n in g to n ,  W ickliffe, O., berichtete über 
Massentransport in einer Gießerei.

Trotz der Verschiedenheit der A rten des Massen­
transportes in den verschiedensten Industrien  lassen sich 
zwei G rundsätze unterscheiden, die bei jedem Förder­
m ittel angewendet werden sollten:

1. Erhöhung der Größe der bewegten E inheit.
2. Aufnahme der L ast an  der Stelle, an der sie 

liegt, und unm ittelbare Beförderung zu ihrem 
Bestimmungsort.

M it der D urchführung des ersten Grundsatzes wird 
eigentlich überall begonnen. Wog z. B. vor noch nicht 
m ehr als fünf Jah ren  der größte D rah tbund  irgendeines 
W alzwerks n ich t über 70 kg, so findet man heute kein 
bedeutendes W alzwerk mehr, das D rahtbunde unter 
140 kg Gewicht erzeugt.

So vergrößern auch die Gießereien ihre Gießpfannen 
und Form kasten, wozu als Beispiel auf eine Gießerei 
hingewiesen wird, die Form kasten m it einer Länge von 
2,4 bis 3 m einführte und hierzu eine entsprechend große 
Form m aschine sowie die nötigen Förderm ittel für die 
K asten und  Abgüsse anschaffte. In  dieser Gießerei 
wurden Gußrohre erzeugt; wenn es sich aber um das 
Vergießen irgendeines der verschiedensten täglich her­
zustellenden kleinen Gußstücke handelte, so würden 
viele Gießereileute sagen, es sei unm öglich, in so großen 
Form kasten 50 oder 100 kleine Abgüsse zu gießen. Es 
is t jedoch gewiß, daß auch die Gießereien m it größeren 
E inheiten arbeiten  m üssen; bis je tz t is t die Größe eines 
Form kastens durch das Gewicht begrenzt, das 1 oder 
2 Mann heben können. W enn aber das Heben durch 
M aschinenkraft erfolgt, w ird  man die Gewichte außer­
ordentlich vergrößern können.

N icht nur die Größe der Gießpfannen, Formkasten 
und B ehälter zum Befördern des Gusses kann gesteigert 
werden, sondern auch die der Scheuerfässer. E in Rollfaß, 
das 1 oder 2 t  Guß auf nim m t, w ird  seinen In h a lt ebenso 
schnell reinigen, wie eine Maschine 200 oder 300 kg 
scheuert. W enn die A rt der Abgüsse die Anwendung 
größerer E inheiten ges ta tte t — und  beinahe alle Abgüsse 
sind geeignet, in einem größeren Rollfaß gescheuert zu 
werden —, so lassen sich die Putzkosten  wesentlich ver­
ringern.

Der eingangs angeführte zweite G rundsatz läß t sich 
in Gießereien in noch größerem Maße anwenden als der
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erste. In  vielen anderen Industrien  werden zerbrech­
lichere Lasten als gießfertige Form kasten durch eine 
einzige A rt von Förderm ittel zu den vielen verschie­
denen Arbeitsstellen gebracht. Hängebahnen u. dgl. 
können so ausgeführt werden daß m an die Form kasten 
an der Form m aschine abnim m t und nach Einlegen der 
Kerne schließt und zu all den Arbeitsgängen des Gießens, 
Ausleerens und R ückbringens befördert, ohne sie wieder 
anfassen zu müssen, was eine ganz wesentliche E rsparnis 
bedeutet.

Um 1 t  fertigen  Guß herzustellen, müssen in  der 
Messinggießerei im D urchschnitt etwa 152 t  W erkstoff 
in die Hand genommen werden, und in der Eisengießerei 
etwa 206 t ; das bedeutet, daß ein und derselbe W erkstoff 
immer wieder angefaßt werden muß. Dies kann in  den 
Gießereien zum großen Teil vermieden werden, und zwar 
ohne wesentliche Erhöhung der Auslagen für die Förder­
mittel.

Der genannte zweite G rundsatz kann auch auf die 
Kernmacherei angewandt werden. Es is t keine schwierige 
Aufgabe, K erne von der K ernm acherbank in  den Ofen 
und aus demselben zum V orratsraum  oder in die Form erei 
in Mengen von je 1 t  zu bringen, ohne sie wieder einzeln 
anzufassen. Es würde sich vielleicht empfehlen, die Kerne 
zum Aufbewahren in  dem B ehälter zu lassen, in  den sie 
ursprünglich gelegt wurden. E in Gestell auf Rädern 
kostet n ich t viel m ehr als ein feststehendes und b iete t den 
Vorteil, als E inhe it un ter E rsparnis von H andarbeit 
fortbewegt werden zu können.

Die größte E rsparnis kann jedoch in der Gießerei 
erzielt werden, da sie beinahe se lbsttä tig  betrieben werden 
kann. E in Beispiel h ierfür b iete t eine Gießerei in Hlinois, 
wo eine Form m aschine am einen Ende der Halle einen 
leeren Form kasten zugeführt erhält, zuerst den U nter­
kasten, dann den Oberkasten m it Sand fü llt und p reß t; 
die Kerne werden von H and eingelegt und die K asten 
geschlossen. Die Leistung in  1 s t beträgt 80 vollständige 
Form kasten von 0,9 m B reite und 1,2 m Länge m it vier 
verschiedenen Modellen. E ine andere Gießerei in P i t ts ­
burgh besitzt eine vorzügliche E inrichtung zum E n t­
leeren und R ückbringen der Form kasten zur Form ­
maschine. W ieder eine andere Gießerei befördert die 
Gußstücke m echanisch in  die Putzerei, und andere 
Gießereien bringen ihre Form kasten  ohne H andarbeit 
zum Abgießen.

W ir glauben, daß es möglich is t, alle diese einzelnen 
selbsttätigen oder mechanischen Arbeitsgänge bei ge­
eigneten Förderm itteln  zusammen in e in e r  Gießerei 
anzuwenden. Bei D urchführung dieses Grundsatzes 
sollten außer der Bedienung der Form m aschine nur ganz 
wenig Leute beschäftigt werden, um die fertigen Abgüsse 
zum Versand zu bringen; ein oder einige Mann werden 
am Schmelzofen benötigt, um  das Gießen zu überwachen, 
und ein Mann beim Ausleeren der abgegossenen Form ­
kasten.

Um das Bild der m echanischen Gießerei zu vervoll­
ständigen, m üßten die Form kasten  mechanisch zum 
Schmelzofen gebracht, dort durch eine V orrichtung ähn­
lich einer Stahlguß-Stopfenpfanne abgegossen und dann 
weiterbefördert werden, wobei das Eisen ununterbrochen 
der Gießpfanne zugeführt wird. Auf diese Weise erhalten 
auch die Gießereien, die m öglichst „ h e iß “ gießen wollen 
(so besonders die Temper- und Messinggießereien), ein 
Metall, wie es auf keine andere Weise heißer in die Formen 
vergossen werden kann.

Der Verfasser dieser A bhandlung sagt sehr richtig , 
daß er wisse, daß m ancher G ießereifachm ann sagen wird, 
eine solche mechanische Gießerei ist eine U nm öglichkeit; 
aber m it vollem R echt weist er auch darauf hin, daß die 
fortschrittliche Technik heute so vieles ausgeführt hat, 
was man vordem als „unm öglich“ angesehen ha tte . 
Auf alle Fälle b ildet der V ortrag eine gute Anregung, bei 
der Rationalisierung auch unserer Gießereien dem ein­
heitlichen M assentransport m ehr Beachtung zu schenken, 
als dies bis je tz t vielfach der Fall ist.

Xr.=3n9- R u d o lf Stotz.
(Fortsetzung folgt.

X III.47

Patentbericht.

D e u ts c h e  P a t e n t a n m e ld u n g e n 1).
(Patentblatt Kr. 12 vom 24. März 1927.)

Kl. 7 b, Gr. 14, A 46 022. Verfahren zur Herstellung 
von Rohren. E rnst Asberger und Ludwig Hinkel, N ürn­
berg, Glockendonstr. 2.

Kl. 10 a, Gr. 30, L 64 858. Tellerofen zum Schwelen 
von Kohlen, Schiefer oder anderen bitum enhaltigen 
Stoffen. Karl Prinz zu Löwenstein, Berlin, Meinecke- 
str. 24.

Kl. 10 a, Gr. 33, G 62 564. Verschwelen oder Ver­
koken von Kohle. Dr. A drian Gaertner, Ludwigsdorf, 
Kr. Neurode (Schles.).

Kl. 10 a, Gr. 36, G 63 120. Verfahren zur Erzeugung 
von druckfestem , leicht brennbarem  Vollkoks aus m inder­
wertigen Brennstoffen. Dr. W ilhelm Groth, Berlin S 59, 
F ieh testr. 25.

Kl. 12e, Gr. 5, S 65 065; Zus. z. P a t. 438 972. 
Niederschlagselektrode für elektrische Gasreinigung. 
Siemens-Schuckertwerke, G. m. b. H., Berlin-Siemens­
stad t.

Kl. 13 b, Gr. 37, E  31 504. D am pfkraftanlagc. 
Erste  Brünner M aschinen-Fabriks-Gesellschaft, Brünn.

Kl. 14 h, Gr. 1, R 64 938. K raftm aschinenanlage. 
Rheinische M etallwaaren- und M aschinenfabrik, Düssel­
dorf-Derendorf.

Kl. 18 a, Gr. 2, E  31 568. Verfahren und Vorrich­
tung zur H erstellung von Sinterpreßlingen durch E in ­
führung des heißen Sintergutes in W alzenpressen. Ma­
schinenfabrik Fr. Gröppel, C.LührigsNachfolger, Bochum.

Kl. 19 a, Gr. 28, R 68 288. Schienenbiegemaschine 
m it drei verstellbaren Antrieb- bzw. Druckrollen. Nico­
laus Rudy, Bergzabern.

Kl. 20 i, Gr. 4, V 21 526. Weiche, insbesondere 
Rillenschienenweiche. Vereinigte Stahlwerke, A.-G., 
H ü tte  Ruhrort-M eiderich, Duisburg-Meiderich.

Kl. 24 e, Gr. 2, R 63 825. Gemischregler zur Gleich­
haltung  des Mischverhältnisses zweier Gase. R öchling­
sehe Eisen- und Stahlwerke, A.-G., und F ritz
Kretzschm er, Völklingen a. d. Saar.

Kl. 24 g, Gr. 4, S 69 238. Vorrichtung zum Reinigen 
von Kesselrohren. Société J .  & A. Niclausse, Paris.

Kl. 241, Gr. 7, A 41 911. Verfahren zur Erhöhung 
der D auerhaftigkeit der Feuerungsm auerung, insbesondere 
in Kohlenstaubfeuerungen. Allgemeine E lektric itä ts- 
Gesellschaft, Berlin NW  40, Friedrich-K arl-U fer 2/4.

Kl. 24 1, Gr. 7, U  8536. Feuerfester, aus H eiß luft­
speicher bildenden u n d  von H eißluftkanälen durchzoge­
nen Steinen bestehender Feuerungsaufbau, insbesondere 
fü r K ohlenstaubfeuerungen. M. Unger & Co., H annover. 
Zwinglistr. 1.

Kl. 31 b, Gr. 11, K  97 514. Auswurf Vorrichtung fü r 
körniges M aterial, insbesondere für Form sand, bei Form ­
m aschinen. W ilhelm Kurze, Hannover, W alderseestr. 14.

Kl. 42 k, Gr. 22, B 115 607; m it Zus.-Anm. B 120 886. 
E inrichtung zum Prüfen von im B etrieb befindlichen 
Förderseilen o. dgl. Johannes Bachm ann, Magdeburg- 
W., G ellertstr. 46.

Kl. 48 d, Gr. 4, Sch 79 024. V erfahren zur E rzeu­
gung einer rostsicheren Schicht auf Eisen und  Stahl. 
W ilhelm Schmidding, Köln-Mansfeld, B rühler Str. 11/13.

Kl. 49 c, Gr. 13, D 49 800. Schere zum Schneiden 
von W alzgut. Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 49 h3, Gr. 35, S 72 112. Stumpfschweißen, insbe­
sondere von Rohren. Siemens-Schuckertwerke, G. m. 
b. H., B erlin-Siem ensstadt.

Kl. 80 b, Gr. 8, R 65 748. Verfahren zur H erstellung 
von Silikatsteinen. „R h en an ia“ , Fabrik  feuerfester P ro ­
dukte, G. m. b. H ., Neuwied a. Rh.

Kl. 80 c, Gr. 14, F  58 827. Drehofen. Max Fischer, 
Itzehoe.

1) Die Anm eldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an  w ährend zweier M onate fü r jederm ann zur E insieh t 
und E insprucherhebung im  P aten tam te  zu B e r l i n  aus.
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Die nachfolgenden A n z e ig e n  neuer B ü c h e r  sind 
durch ein am  Schlüsse angehängtes 5  B  S  von 
den Z e i t s c h r i f te n a u f s ä tz e n  unterschieden. — 
B u c h b e s p r e c h u n g e n  werden in der S o n d e r -  

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

Allgemeines.
„ H ü t t e . “ Des Ingenieurs Taschenbuch. Hrsg. vom 

Akademischen Verein H ütte, E. V., in  Berlin. 25., neu- 
bearb. Aufl. Bd. 4. Berlin: W ilhelm E rnst & Sohn 1927. 
(XX , 864 S.) 8°. In  Leinen geb. 15 R .-JI , in  Leder geb. 
18 R .-M. " =  B  S

Friedrich Dessauer, Dr., o. ö. Prof. a. d. U niversität 
F rankfu rt a. M.: P h i lo s o p h ie  d e r  T e c h n ik .  Das 
Problem der Realisierung. Bonn: Friedrich Cohen 1927. 
(V III, 180 S.) 8°. 5 R .-J i ,  geb. 7 R .-M . =  B  S

Erich Meisner, B aurat: W e l t a n s c h a u u n g  e in e s  
T e c h n ik e r s .  B erlin: Carl Heym anns Verlag 1927. 
(137 S.) 8°. 8 R .-M. — In h a lt: Technische Arbeitsweise; 
unser Erkenntniswerkzeug (Zusammenhang von Gehirn 
und Sinneswerkzeugen); die W elträtsel; sinnliche W elt­
anschauung; das Leben; Seele und K örper; Entw icklung 
der Seele; Bildung des loh ; der sittliche T rieb; Wille 
und Verantwortung; Religion; die sittliche Persönlichkeit.

J . B ernard W alker: T h e  S to r y  of s te e l .  (W ith 
fig.) New Y ork and London: H arper & Brothers 1926. 
(X II, 208 p.) 8°. Geb. sh 7/6 d. — Erw eiterte  und  e r­
gänzte Ausgabe einer Reihe allgemein verständlich 
geschriebener Aufsätze aus dem  „Scientific Am erican“ , 
eine kleine allgemeine E isenhüttenkunde, vorwiegend 
für den Laien, auf Grund der nordam erikanischen Ver­
hältnisse. 5  B  2

Geschichtliches.
Charles Longenecker: I n d u s t r i e  - O efen .*  I. Ge­

schichtliche Angaben über Schachtöfen (Osemundofen, 
Stückofen), Catalanschmiede, Puddelofen, Siemens- 
Regenerativofen. [Iron Trade Rev. 79 (1926) Nr. 10, 
S. 568/70; Nr. 12, S. 721/3.]

Em il K inander: G e s c h ic h te  u n d  O r g a n i s a t io n  
d e s  J e r n k o n t o r e t .  Ausführliche Darstellung der ge­
schichtlichen Entw icklung und  der Organisation des 
schwedischen Eisenkontors un ter E inschluß der Z eit­
schrift „  Jern-K ontorets Annaler“ . [J . Iron Steel Inst. 114
(1926) S. 13/49; vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 63/64.]

A rvid Johansson und Axel W ahlberg: D ie  E n t ­
w ic k lu n g  d e r  s c h w e d is c h e n  E is e n i n d u s t r i e  
w ä h r e n d  d e r  l e t z t e n  30 J a h r e .  Die Bedeutung des 
Erzvorkom mens und des W aldreichtum s Schwedens. 
Einfluß der W asserkraft auf die elektrische Eisenerzeu­
gung. D irekte Herstellung von kohlenstoffarmem Eisen. 
Erzaufbereitung. Stückigm achen von Erzen durch 
B rikettieren  und Sintern. E rörterung. [J . Iron  Steel 
In st. 114 (1926) S. 51/94; vgl. St. u. E. 47 (1927) 
S. 104/7.]

E. L. A ntz: V on  E i s e n h ü t t e n w e r k e n  in  d e r  
P fa lz .  Alte E isentechnik in  der Rheinpfalz. U nter­
nehmungen der Fam ilie G ienanth. Niedergang der Hoch­
öfen. Verwandlung in  Gießereien. [Gieß. 14 (1927) 
Nr. 3, S. 37/9.]

25 J a h r e  E is e n p o r t l a n d - Z e m e n tv e r e i n  
[ =  Verein deutscher Eisenportlandzem ent-W erke, e. V., 
Düsseldorf]. [Düsseldorf: Selbstverlag 1927.] (8 S.) 8°.

R ichard  Nutzinger, D .: K a r l  R ö c h lin g .  Das 
L ebensw erkeines G roßindustriellen. Saarbrücken: Gebr. 
Hofer, A.-G., 1927. (168 S.) 8». 25 Fr. oder 4,50 R .-J i.

l ) Siehe St. u. E . 47 (1927) S. 315/28.

Georg S. B ryan: E d is o n . D er Mann und sein Werk. 
Deutsch von K arl O tten. E inzig au torisierte  Ausgabe 
m it zahlreichen, größtenteils unveröffentlichten Photos. 
Leipzig: Paul L ist, Verlag, [1927]. (V III, 300 S.) 8°. 
Geb. 9 R .-M . " =  B  =

Allgem eine Grundlagen des Eisenhütten­
wesens.

Mathematik. F ritz  W enner, Dr., a. o. Prof. a. d. 
Techn. Hochschule Aachen: P r a k t i s c h e  R e c h e n ­
b i ld k u n d e  ( N o m o g ra p h ie ) .  M it 30 Abb. [Aachen:] 
Aachener Verlags- und Druckerei-Gesellschaft 1926. 
(VI, 78 S.) 8». 3 R .-J i. =  B  =

Physik. H a n d b u c h  d e r  P h y s ik .  U nter redak­
tioneller M itwirkung von R . G ram m el-S tu ttgart [u. a.] 
hrsg. von H. Geiger und  K arl Scheel. B erlin: Julius 
Springer. 4°. Bd. 14: E l e k t r i z i t ä t s b e w e g u n g  in  
G a se n . Bearb. von G. Angenheister [u. a.]. R edigiert 
von W. W estphal. M it 189 Abb. 1927. (V II, 444 S.) 
36 R .-JI. — Bd. 24: N e g a t i v e  u n d  p o s i t i v e  S t r a h ­
le n . Z u s a m m e n h ä n g e n d e  M a te r i e .  Bearb. von
H. Baerwald [u. a.]. R edigiert von H. Geiger. M it 374 
Abb. (X I, 604 S.) 49,50 R .-J i. S  B  =

O. D. Chwolson, Prof. ord. a. d. U niversitä t L enin­
grad: D ie  P h y s ik  1 9 1 4 — 1926. Siebzehn ausgewählte 
K apitel. Aus dem Russischen übersetz t von Georg 
Kluge. M it 104 Abb. Braunschweig: Friedr. Vieweg 
& Sohn, Akt.-G es., 1927. (IX , 696 S.) 8°. 35 R.-.K, 
geb. 38 R .-JI. (E rgänzungsband zu des Verfassers 
„Lehrbuch der Physik“ .) S  B  2

Angewandte Mechanik. G. H auffe: U e b e r  d ie  
W id e r s t a n d s b e s t im m u n g  v o n  B le c h e n . Fehler­
bestim m ung bei der P rüfung trapezförm iger Blechproben 
von n ich t genau rechteckigem  Querschnitt. [E. T. Z. 48 
(1927) Nr. 4, S. 106/7.]

A. E urrer: S to ß w i r k u n g e n  d e s  u n g e f e d e r te n  
G e w ic h te s  v o n  S c h ie n e n f a h r z e u g e n  a u f  d a s  
G e le ise .*  [Schweiz. Bauzg. 89 (1927) Nr. 7, S. 83/4.] 

W illy Prager: D ie  B e r e c h n u n g  d e r  E ig e n ­
s c h w in g u n g e n  v o n  R a h m e n f u n d a m e n te n .*  [Bau- 
ing. 8 (1927) Nr. 8, S. 129/31.]

D y n a m is c h e  B e s t im m u n g  d e s  E l a s t i z i t ä t s ­
m o d u ls . [Techn. mod. 19 (1927) Nr. 5, S. 155.]

Heinrich Müller - Breslau f ,  Geh. R egierungsrat, 
Professor an  der Technischen Hochschule in  Berlin, 
®t.=Qng. ©. f).: D ie  g r a p h is c h e  S t a t i k  d e r  B a u ­
k o n s t r u k t io n e n .  Bd. 1. 6. Aufl. M it 611 Abb. im 
Text u. 6 Taf. Leipzig: Alfred Kröner, Verlag, 1927. 
(X II, 628 S.) 8°. 20 R .-J i, in  Leinen geb. 23 R .-J i.

Chemie. W ilhelm Ostwald: E in f ü h r u n g  in  d ie  
C h em ie . E in  Lehrbuch zum Selbstunterricht und  für 
höhere Lehranstalten . M it 74 Abb. 6., neubearb. Aufl. 
S tu ttg a rt: Dieck & Co., Franckhs Technischer Verlag 
[1927], (V III, 238 S.) 8°. Geb. 6 R .-J i .  -  Bei der N eu­
auflage des bekannten W erkes — vgl. St. u. E . 44 (1924) 
S. 1035 — h a t der Verfasser den W ortlau t sorgfältig 
durchgesehen, insbesondere entbehrliche Frem dw örter 
ausgemerzt, sich im übrigen aber auf kurze Abstriche 
und Zusätze beschränkt, die durch den F o rtsch ritt der 
W issenschaft nötig  geworden waren. 2  B  2

Chemische Technologie. K o l lo id c h e m is c h e  T e c h ­
n o lo g ie . E in  H andbuch kolloidchemischer B etrach­
tungsweise in  der chem ischen Industrie  und  Technik. 
U nter M itarbeit von Dr. R. Auerbach [u. a.] hrsg. von 
Dr. R aph. Ed. Liesegang, F ran k fu rt a. M. M it vielen 
Abb. Dresden und  Leipzig: Theodor Steinkopff. 4°. 
Lfg."5 —7. 1927. (S. 3 2 1 -5 6 0 .) Jede Lfg. 5 R .-J i .  S  B  S

Bergbau.
Allgemeines. W aifr. Petersson: D ie  E n tw ic k lu n g  

d e s  s c h w e d is c h e n  E i s e n e r z b e r g b a u e s  w ä h r e n d  
d e r  l e t z t e n  20  J a h r e .  U ebersicht über die schwedi­
schen Eisenerzvorkom m en m it Durchschnittsanalysen 
von Stückerzen und  Schlichen. E inteilung der Erze nach 
Phosphorgehaltcn. G ehalt an frem den B estandteilen.

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 144/7. — E in  * bedeutet Abbildungen in  der Quelle.
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E rzförderung und Abbauverfahren. Aufbereitungs­
stam m baum . [J . Iron  Steel Inst. 114 (1926) S. 95/115; 
vgl. S t. u. E. 47 (1927) S. 104/7.]

A. Sohwemann: D ie  d e r z e i t i g e n  H a u p t a u f ­
g a b e n  d e s  d e u t s c h e n  B e rg b a u s .  H auptaufgaben 
im  G rubenbetrieb und  bei der W eiterverarbeitung und 
Verwendung der M ineralien. E rreichte Leistungen. 
Ausblick in  die Zukunft. [Techn. W irtseh. 20 (1927) 
Nr. 2, S. 37/42.]

Geologie und Mineralogie. K . W agenm ann: M e th o d e  
z u r  a n n ä h e r n d e n  B e s t im m u n g  d e s  A n te i l s  
e in e s  M in e r a ls ,  d e r  b e i  d e r  Z e r k l e in e r u n g  
e in e s  E r z e s  a u f  b e s t im m te  K o r n g r ö ß e n  f r e i ­
g e le g t  w ird .*  U ntersuchung über die Möglichkeit, 
den V erteilungsgrad der K upferm ineralien im K upfer­
schiefer innerhalb einiger Siebgrößen durch K orngrößen­
messungen im  Anschliff u n te r dem  Mikroskop zu e r­
m itteln . [Metall Erz 24 (1927) Nr. 3, S. 52/5.]

Bruno Dam mer, Dr., und  Dr. Oskar T ietze: D ie  
n u t z b a r e n  M in e r a l i e n  m it  A u s n a h m e  d e r  E rz e  
u n d  K o h le n .  U n ter M itwirkung von Prof. Dr. R ichard  
B artling bearb. von Prof. Dr. Bruno Dammer, Landesgeo­
logen. 2 Bde. S tu ttg a r t: Ferd inand  Enke. 8°. Bd. 1. Mit 
66 Abb. 1927. (X IX , 554 S.) 33 R .-J i ,  geb. 35,40 R .-JI .

Lagerstättenkunde. B. v. F reyberg: D ie  S t e i n ­
k o h l e n l a g e r s t ä t t e n  d e s  S t a a t e s  R io  G ra n d e  
d o  S u l (B ra s i lie n ) .*  K ohlenarten  und  Lagerungs­
verhältnisse in  den B ezirken: Candiota, R io Negro, 
Jacuhy, G ravatahy, B utia , Sao Jeronym o. [In tern . 
Bergwirtsch. 2 (1927) Nr. 2, S. 25/30.]

W alter H eidorn: D ie  t e c h n i s c h e  u n d  w i r t ­
s c h a f t l i c h e  B e d e u tu n g  d e r  R o t e i s e n s t e in l a g e r  
b e i B la n k e n b u r g  a m  H a rz .  B esitzverteilung und 
Lagerungsverhältnisse sowie Zusamm ensetzung der H ar­
zer Eisenerzvorkom m en. W irtschaftlichkeit und  A bsatz­
m öglichkeit. [In tern . Bergwirtsch. 2 (1927) Nr. 2, 
S. 30/3.]

Olin R . K uhn : E i s e n e r z l a g e r  in  M e x ik o  u n d  
Z e n t r a l - A m e r ik a .*  S ta tistische Angaben über E isen­
industrie , Eisenerzeugung und  Eisenverbrauch in  Mexiko. 
A rt und  Verteilung der Erzvorkom m en. Geschätzte 
Mengen und  Zusam m ensetzung. [B last Furnace 15 (1927) 
Nr. 2, S. 74/6 u. 112.]

F ritz  Seifter: D ie  B o d e n s c h ä tz e  P o le n s .  Ueber- 
s ich t über die Erz-, Kohle-, Erdöl- u nd  Kalivorkom m en 
Polens. [In tern . Bergwirtsch. 2 (1927) Nr. 2, S. 33/4.]

Aufbereitung und Brikettierung,

Allgemeines. Paul Henke T r e n n u n g s g r a d  o d e r  
W ir k u n g s g r a d ,  d a s  M aß  f ü r  d ie  T r e n n l e i s t u n g  
b e i  A u f b e r e i tu n g s  V o rg ä n g e n . E rläu terung  des 
W irkungsgrades bei A ufbereitungsvorgängen durch g ra­
phische D arstellungen. Neue D efinition. Graphische 
E rm ittlung  von T rennungsgrad und  M etallausbringen. 
T rennungsgrad fü r m ehrm etallische Haufwerke. [Metall 
Erz 24 (1927) Nr. 2, S. 29/41.]

Erze. Sven Schw artz: B e o b a c h tu n g e n  ü b e r  d ie  
E r z a n r e i c h e r u n g  in  d e n  V e r e in ig te n  S ta a te n .*  
Ergebnis einer Studienreise. Sichtung, Sortierung, Zer­
kleinerung, naßmeohanische Anreicherung. [Jernk . Ann. 
110 (1926), N r. 12, S. 493/524.]

D orstew itz: D ie  S p a t e i s e n s t e in  - A u f  b e r e  i - 
t u n g s a n la g e  d e r  G ru b e  A m e ise  b e i S ie g en .*  
A pparatu r m it L eistung bis zu 300 t  in  10 S tunden auf 
einem K laubetisch , einer Gröppel-Stauchsetzm aschine 
und  einem  Schüttelherd . Anlagekosten, Strom- und 
W asserverbrauch, Leistung und  W irtschaftlichkeit. [Cen- 
tra lb l. H ü tten  u. W alzwerke 31 (1927) Nr. 7, S. 77/81.] 

Eisen- und Metallrückstände. Serafino T rinchero: 
M a g n e ts c h e id e r  z u r  R ü c k g e w in n u n g  v o n  E i ­
s e n a b f ä l l e n  in  G ie ß e r e ie n  u n d  S ta h lw e r k e n .*  
[Fonderia 1 (1925) Nr. 4, S. 173/9.]

Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. K arl 
R u tberg : U n t e r s u c h u n g  s c h w e d is c h e r  T e e r ö le
h i n s i c h t l i c h  d e r e n  E ig n u n g  z u m  F lo r ie r e n .*

Untersuchung der verschiedenen Teeröle. F lo ta tio n s­
versuche m it verschiedenen Erzen. Die U ntersuchung 
zeigte, daß bei 200 bis 210° destillierter Teer der beste 
Schaum bildner ist. [Jernk. Ann. 111 (1927) N r. 1, 
S. 1/21.]

Elektromagnetische Aufbereitung. Oscar Lee, B. W. 
Gandrud, and F . D. De V aney: M a g n e tio  C o n c e n -  
t r a t i o n  of f lu e  d u s t  of t h e  B ir m in g h a m  D i- 
s t r i c t .  [W ashington:] D epartm ent of Commerce, 
Bureau of Mines, Ju ly , 1926. (16 p.) 4°. (R eports of 
Investigations. Serial No. 2761.) S  B 5

Rösten. E rich Greulich: U e b e r  d ie  c h e m is c h e n  
V e r ä n d e r u n g e n  d e s  M a g n e t i t s  b e im  E r h i t z e n  
a n  d e r  L u f t.*  Versuche in  den T em peraturgebieten 
400 — 1200 — 1550°. Mikroskopische U ntersuchung der 
Rösterzeugnisse. Theoretische B etrachtung der Versuchs­
ergebnisse. Geltungsbereich des Exponentialgesetzes. 
Vergleich m it der R eaktionskinetik  anderer heterogener 
Systeme. [Z. anorg. Chem. 159 (1926) Nr. 1 u. 2, S. 65/77.] 

Brikettieren. F. W. Foos: D ie  B r i k e t t f a b r i k  
b e i  Y a l lo u r n ,  V ic to r i a ,  A u s t r a l ie n .  Lage und 
Größe der Braunkohlenvorkom m en. Abbau der B raun­
kohle. G roßelektrizitätswerk. Beschreibung der B riket­
tierung  m it Schwungradpressen m it Dampf- und  e lek tri­
schem A ntrieb. [Z. V. d. I. 71 (1927) Nr. 7, S. 223/6.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze. H arald  Carlborg: U e b e r  d e n  E r z b e r g ­

b a u  b e i  B ilb a o .*  Vorkommen der Eisenerze nach 
Mengen und Eigenschaften. A bhauverhältnisse, Zukunfts­
aussichten. [Tekn. T idskrift 56 (1926) Bergsvetens- 
kap 12, S. 91/7.]

Zuschläge. H orst Laeger: M o d e rn e  K a lk ö fe n .*  
Beschreibung einer D rehrost - Schachtofenanlage zum 
B rennen von großstüokigem  Kalk. Betriebsergebnisse. 
[Tonind.-Zg. 50 (1926) Jubiläum s-A usg., S. 62/3.]

E. Schneider: D ie  E n tw ic k lu n g  d e r  K a l k ­
b r e n n ö fe n .  Vor- und  Nachteile von R ingöfen und  
Schachtöfen. [Tonind.-Zg. 50 (1926) Jubiläum s-A usg., 
S. 61/2.]

Brennstoffe.
Allgemeines. Axel F . E nström : D ie  h e u t ig e  A n ­

w e n d u n g  v o n  f e s t e n  u n d  f lü s s ig e n  B r e n n ­
s to f f e n  u n d  d e r e n  r e l a t i v e  B e d e u tu n g .*  Ueber- 
sich t über Erzeugung und Verbrauch. H inweis auf Oel- 
gewinnung durch T ieftem peraturverkokung und  H ydrie­
rung. [Tekn. T idskrift 56 (1926) Allmänna Avdelningen50, 
S. 441/5.]

G. W inkler und  0 . W erner: E in  n e u e s  V e r f a h r e n  
z u r  B e s t im m u n g  d e s  A s c h e n g e h a l te s  v o n  
K o h le n .*  Zugrundelegung der Beziehung zwischen 
A schengehalt und  spezifischem Gewicht der verschie­
denen K ohlensorten. Beschreibung der se lbsttä tigen  
Wage sowie des Volumenmeßgefäßes. Vergleichende 
Zusam m enstellung vonU ntersuchungsergebnissen.[G lück­
auf 63 (1927) Nr. 10, S. 348/52.]

E in f ü h r u n g  in  d ie  c h e m is c h e  T e c h n o lo g ie  
d e r  B r e n n s to f f e .  In  Gem einschaft m it Dr. D. Auf- 
häuser-H am burg [u. a.] hrsg. von Prof. Dr. phil. 35l.=Qng.

I). Edm . Graefe, Dresden. M it 91 Abb. u. zahlr. Tab. 
Dresden und Leipzig: Theodor Steinkopff 1927. (V III, 
197 S.) 8°. 10 R .-JI , geb. 11,50 R .-JI . =  B S

W alter Greiling, D r.: D ie  d e u ts c h e  B r e n n s t o f f ­
u n d  E n e r g i e - W i r t s c h a f t  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e ­
r ü c k s i c h t i g u n g  d e s  K o h le n v e r f  l ü s s ig u n g s v e r -  
f a h r e n s .  M it 59 Abb. in  T iefdruckausführung u. 5g raph . 
Taf. in  allgem einverständlicher Darstellung. L eip zig : 
Volkstüm licher Verlag [1927]. (52 S.) quer-4°. 5 R .-JI, 
in  H albleinen geb. 6 R .-J I . (Auslieferung durch F i­
scher & W ittig , Leipzig C. 1, T eubnerstr. 12.) — In h a lt:
1. An der Schwelle neuer technischer F o rtsch ritte .
2. Energiebedarf und  Energiequellen. 3. Das Problem  
der besseren A usnutzung der Brennstoffe und der Energie.
4. Die Geschichte des Energiebedarfs und der K ohlen­
verwendung. 5. Die Energiequellen d e r deutschen 
W irtschaft (Brennstoffe und  W asserkräfte; die deutschen
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Steinkohlen und ihre Gewinnung; die deutschen B raun­
kohlen und  ihre Gewinnung; die übrigen Brennstoffe 
Deutschlands; die deutsche E lektrizitätserzeugung und 
-Wirtschaft). 6. Die Nutzung der Brennstoffe (Gewin­
nung von Oel aus Kohle; gegenwärtige deutsche Brenn­
stoff W irtschaft; durch Kohlenverflüssigung zur p lan­
mäßigen Energiew irtschaft). — B S

Holz und Holzkohle. H ilding Bergström : U e b e r  
d ie  S e l b s t e n t z ü n d u n g  v o n  H o lz k o h le .*  F o rt­
führung früherer Arbeiten, insbesondere über längere 
Zeiträum e h in  durchgeführte Versuche. Wegen früherer 
A rbeiten vgl. Jernk. Ann. 107 (1923) S. 39/45 u. 309/50 
sowie St. u. E. 43 (1923) S. 571 u. 1595. [Jernk. Ann. 111 
(1927) Nr. 1, S. 21/8.]

Braunkohle. M. Dolch: Z u r  K e n n t n i s  d e s
s p e z if i s c h e n  G e w ic h te s  o d e r  V o lu m e n g e w ic h ­
t e s  d e r  B r a u n k o h le  u n d  i h r e r  K o k u n g s p r o ­
d u k te .  Kennzeichnung des Wesens und  der D urch­
führungsart der Bestimmung. Untersuchungsergebnisse 
an grubenfeuchten und lufttrockenen Braunkohlen, 
lignitischen Braunkohlen und verschiedenen Braun- 
kohlenkoksen. [Z. angew. Chem. 39 (1926) Nr. 49, 
S. 1518/21.]

Hans Fleissner: D ie  T r o c k n u n g  s t ü c k ig e r
B ra u n k o h le .*  Vorgang der Trocknung bei Braunkohle. 
Schwindungserscheinungen. Das Trocknen von Tonen 
und keram ischen Rohwaren. Vermeiden der Rissebildung. 
Trocknen der Kohle nach vorausgegangener Erwärm ung 
durch Dam pf auf Tem peraturen über 100°. Ausführung 
des Verfahrens und Ergebnisse. [Berg-H üttenm . Jahrb . 
74 (1926) Nr. 3, S. 104/9.]

Steinkohle. R obert S tüm per: U n te r s u c h u n g e n  
ü b e r  d e n  E in f lu ß  d e s  A s c h e n g e h a l ts  e i n e r  
K o h le  a u f  d e n  e r r e c h n e t e n  H e iz w e r t  d e r  R e in ­
k o h le .*  Heizwert als lineare Funktion  vom Aschen­
gehalt. Zerlegung der Gesam tverbrennungswärm e. 
W ärm etönungen durch chemische Umsetzungen in der 
Mineralsubstanz der Asche. [Brennstoff-Chem. 8 (1927) 
Nr. 3, S. 33/6.]

A. P o tt: D ie  A u fg a b e n  d e r  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  
f ü r  K o h le  V e rw e r tu n g  in  E sse n . Allgemeine K enn­
zeichnung des Arbeitsgebietes. Grundlagen und Plan 
der Ferngasversorgung. Kohleveredlung. [Glückauf 63 
(1927) Nr. 8, S. 267/72.]

S. W. P a r r :D ie  B e z ie h u n g  z w is c h e n  d em  g e o ­
lo g is c h e n  A l te r  d e r  S te in k o h le  u n d  ih r e n  
E ig e n s c h a f te n .  Verschiedenheit der K ohlenarten. 
Verkokungsbedingungen. Schmelzpunkt. Bituminöse 
Bestandteile. Sauerstoffaufnahmefähigkeit. T ieftem pe­
raturverkokung. E rörterung. [Trans. Am. Inst. Min. 
Met. Engs. 74 (1926) S. 474/80; vgl. St. u. E. 46 (1926) 
S. 1601/3.]

A. C. Fieldner und W. A. Selvig: B e z ie h u n g  
z w is c h e n  A s c h e n g e h a l t  u n d  d e r  V e rw e n d u n g  
d e r  K o h le . N atur und Zusammensetzung der Asche. 
Verschiedene Formen des Schwefelgehaltes in  Kohle und 
Koks. Eisengehalt. Gas- und Kokskohle. Verbrennlich­
keit. Kohle zur Dampferzeugung. Staubkohle. Kohle 
zur Wassergaserzeugung. Schmiedekohle. H ausbrand. 
Erörterung. [Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 74 (1926) 
S. 456/73.]

Ancel St. John: R ö n t g e n s t r a h l e n  b e i d e r  
K o h le n -  u n d  K o k s fo r s c h u n g .  N atur, Eigenschaften, 
Erzeugung und W irkungsweise der Röntgenstrahlen. 
Entwicklung und Ausführung der radioskopischen U nter­
suchung von Kohle. Beziehung zwischen radioskopischer 
Analyse und Aschengehalt. Anwendungsgebiet. U nter­
suchungsergebnisse. Erörterung. [Trans. Am. Inst. Min. 
Met. Engs. 74 (1926) S. 640/53.]

D ie  R u h r k o h le .  [Hrsg. vom Rheinisch-W est­
fälischen Kohlen-Syndikat, Essen. Essen: Selbstverlag 
des Herausgebers 1927.] (87 S.) 8°. (W ird an In te r ­
essenten kostenlos abgegeben.) — Zusammenstellung von 
Aufsätzen, die in der „Deutschen Bergwerkszeitung“ als 
Sonderbeilagen „D ie R uhrkohle“ w ährend der großen 
Düsseldorfer Ausstellung 1926 erschienen sind und der

Oeffentlichkeit die Leistungen des R uhrbergbaues auf 
den Gebieten der Gesundheitspflege, der Unfallverhütung, 
der sozialen Fürsorge, gleichzeitig aber auch die w ir t­
schaftliche Bedeutung der Ruhrkohle, die M öglichkeiten 
ihrer Verwendung und die hochentwickelten technischen 
E inrichtungen der Ruhrkohlenzechen veranschaulichen 
sollten. “  B ■■

Kohlenstaub. Förderreuther: M e ssu n g  d e r  K o h l e n ­
s t a u b f e i n h e i t  d u r c h  m a s c h in e l l e  S ie b u n g .*  
Siebvorgang und Einfluß von Siebgewebefehlern. Prüfung 
bereits eingeführter Siebmaschinen. Versuche m it einer 
neu entworfenen Maschine. Nachweis der B rauchbarkeit 
der maschinellen Siebung. B etriebserfahrungen. [Arch. 
W ärm ewirtsch. 8 (1927) Nr. 2, S. 51/6.]

Veredlung der Brennstoffe.
Allgemeines. Bror Holm berg: D ie  C h e m ie  d e r  

B r e n n s to f f v e r e d lu n g .*  E rörterung  der chemischen 
Unterlagen; T ieftem peraturverkokung, H ydrierungsver­
fahren, katalytische Verfahren. [Tekn. T idskrift 56
(1926) Allmänna Avdelningen 49, S. 433/6.]

H erbert Abraham : E in e  a m e r ik a n i s c h e  S tim m e
z u r  N o m e n k la tu r  d e r  T e e re  u n d  B i tu m in a .  
A nsichten am erikanischer Sachverständiger über die 
Frage der Namengebung bitum inöser Stoffe. Verschiedene 
Auslegung des W ortes B i tu m e n .  Vorschlag zur E in ­
teilung. Stellungnahme zu der obigen A rbeit von H e in ­
r i c h  M a lliso n . [Teer 24 (1926) Nr. 30, S. 505/9.]

Koks und Kokereibetrieb. Hugo Schröder: U e b e r  
K o k s ö fe n  B a u a r t  „ B e c k e r “ . Die Hauptkennzeichen 
des Beckerofens. W ärmespeicher. Heizgasführung. 
Schaukanal. Am erikanische B etriebsverhältnisse. [Gas 
W asserfach 70 (1927) Nr. 10, S. 215/9.]

H. W underlich: W e i te r e s  z u r  t r o c k e n e n  K o k s ­
k ü h lu n g .*  Trockene Kokskühlung im Gaswerk K arls­
bad m it fahrbarem  und kippbarem  K ühlraum , erbaut 
von der Bamag-Meguin-A.-G. Beschreibung und A rbeits­
weise der Anlage sowie der zugehörigen Dampfkesselvor­
wärmer und Ventilatoren. W irtschaftlichkeitserrechnung. 
[Gas W asserfach 70 (1927) N r. 9, S. 199/201.]

A. Thau: K o k s v e r b e s s e r u n g  n a c h  d e m  S t r a f -  
fo rd -  ( F u e l i t e - )  V e r f a h r e n .  Verkokung m inder­
wertiger Brennstoffe durch Feinm ahlen un ter Zusatz von 
Teer und B arium karbonat oder Mischen von hochbitu­
minösen Kohlen m it nicht backender Magerkohle. [Gas 
W asserfach 70 (1927) Nr. 7, S. 144/5.]

L. Slater: U e b e r  d e n  B lä h g r a d  v o n  K o h le n  
b e i v e r s c h ie d e n e n  V e r k o k u n g s g e s c h w in d ig ­
k e ite n .*  Versuchsanordnung und -durehfülirung. U nter­
suchungsergebnisse an verschiedenen Kokssorten. Kohlen 
für Gaserzeugeranlagen. [Fuel 6 (1927) Nr. 2, S. 82/4 ]

E. Schum acher: G a s e r z e u g u n g s a n la g e n  u n d
m o d e rn e  G ro ß g a s w e rk e . Achtzehner-Vertikalofen 
nach Rys. K ontinuierlicher Vertikalofen. Beheizungs­
daten  der Horizontalkam meröfen. Behandlung des 
Kokses. Reinigung des Gases. [Techn. Bl. d. F rankf. Zg.9
(1927) Nr. 4, S. 29/30.]

G. Schneider: N e u e  E r f a h r u n g e n  in  d e r
K o k e r e i  u n d  E n tg a s u n g .*  Unterfeuerungsregenera- 
tiv-Koksofen m it Beheizung in Zwillingszügen, Bauart 
Otto. M ehrstufige Beheizung durch Aufteilung des L uft­
strom s nach S t i l l .  S tetig betriebene Vertikalkammer- 
Ofenanlage, B auart Köppers. Selbsttätige Umstellwinde, 
Bauart H in s e l  m a n n . Kokslöschanlage H e lle r-B a m a g . 
Trockene Kokskühlung n a c h C o ll in .  Benzolgewinnung 
nach R a s c h ig .  [Brennst. W ärm ewirtsch. 9 (1927) Nr. 1, 
S. 1/8.]

J . Schm idt: D ie  B e d e u tu n g  d e r  T e e r n a h t  im  
V e r k o k u n g s v o r g a n g .  Ausbildung und Eigenschaften 
der Teernaht. W anderung der T eernaht zur Ofenmitte. 
R ißbildung und offene Z ellstruktur m  Koks. Einfluß 
der Teernaht auf die D ruckverteilung im Koksofen. 
T eernaht als Trennlinie zwischen zwei Tem peraturge­
bieten oder zwei V erkokungsabschnitten. Bedeutung der 
Teernaht für den Weg der Koksofengase. Zusamm en­
fassung. [Glückauf 63 (1927) Nr. 11, S. 365/74.]
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Pichler: D ie  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  v o n  T r o c k e n ­
k o k s k ü h la n la g e n .  Ergebnis der G arantieabnahm e­
versuche der Trockenkokskühlanlage, B auart Sulzer, im 
Gaswerk Lutzenberg. Mechanische Verhältnisse der 
Kesselanlage. Analyse der Umwälzgase. Eigenschaften 
des trockengekühlten Kokses. W irtschaftlichkeit weniger 
durch Dam pferzeugung als durch Verbesserung der Koks­
beschaffenheit. [Gas W asserfach 70 (1927) Nr. 10, 
S. 213/5.]

H. J . Rose: A u s w a h l v o n  K o h le  z u r  K o k s ­
e rz e u g u n g . [Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 74 (1926) 
S. 600/39.]

H. E. Newall und E. S. S inna tt: D ie  V e rk o k u n g  
v o n  F e in k o h le .*  I I I .  Untersuchungsergebnisse an 
Kohlen verschiedenen Feinheitsgrades über die Back­
fähigkeit bei verschiedenen Verkokungstem peraturen. 
[Fuel 6 (1927) Nr. 3, S. 118/20.]

Sidney G. Koon: T r o c k e n e  K o k s k ü h lu n g .*  
Beschreibung der B auart und Arbeitsweise einer Sulzer- 
Anlage in Rochester. [Iron Age 119 (1927) N r. 6, S. 425/6.]

F. Brzoza: Z w e c k m ä ß ig e  A b d ic h tu n g  v o n  
K o k s -  u n d  K a m m e r o f e n tü r e n .*  [St. u. E. 47 (1927) 
Nr. 5, S. 187.]

H . Verdinne: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  p r i ­
m ä re  A b s e h e id u n g  v o n  T e e r  b e i d e r  V e rk o k u n g .*  
Vergleich der drei verschiedenen Verkokungsarten. Das 
Austreiben der flüchtigen B estandteile. Zeit-Tem peratur - 
Diagramm bei der Verkokung. Abscheidung des Teeres 
bei der T ieftem peraturverkokung. Die W ärm eüber­
tragung. Folgerungen. [Rev. univ. mines 13 (1927) Nr. 3, 
S. 93/105.]

Ir. J .  Buijs: B e i t r a g  z u r  B e u r te i lu n g  d e r  
R e n t a b i l i t ä t  e in e r  t r o c k e n e n  S u lz e r -K o k s -  
lö sc h u n g . Ausführliche W irtschaftlichkeitsberechnung 
der auf dem Gaswerk U trecht befindlichen Sulzer-Anlage 
im Anschluß an eine generatorgasgefeuerte Rekuperativ- 
O tto-B atterie. [Gas W asserfach 70 (1927) N r. 6, S. 133/5.] 

R obert Mezger: D a s  Z y a n  im  G a se  u n d  d ie  
W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  n a s s e n  Z y a n r e in ig u n g  
im  H in b l ic k  a u f  d ie  g e s t e ig e r t e n  A n f o r d e r u n g e n  
a n  d e n  R e in h e i t s g r a d  d e s  h e u t ig e n  G e b r a u c h s ­
g a se s  f ü r  H a u s  u n d  I n d u s t r i e .  Trockene Schwefel­
reinigung allein und un ter Vorschaltung nasser Zyan­
reinigung. Ausführliche W irtschaftlichkeitsberechnung 
der verschiedenen Reinigungsverfahren. [Gas Wasserfach 
70 (1927) Nr. 8, S. 165/71.]

Schwelerei. V e rs c h w e lu n g  o b e r s c h le s is c h e r  
S te in k o h le .  Bemerkungen zu früheren Veröffent­
lichungen von W. M e y n  und M. D o lc h , geäußert von 
W alter v o n  A m a n n  und C. B u n g e  m it Erwiderung der 
Originalverfasser. Schwelkoks. Schwelteer. Schwel­
benzin. Durchsatzleistung. Betriebskosten-Heizaufwand. 
[Z. Obersehles. Berg-H ütten m. V. 66 (1927) Nr. 2, 
S. 97/100.]

Hilliger: K r i t i s c h e  B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  d ie  
n e u e re n  B ra u n k o h le n s c h w e lö f e n .*  Braunkohlen- 
sehwelöfen. Gesichtspunkte für die Leistungssteigerung 
von Rolle-Oefen. Aussprache zu dem Vortrage. Allge­
meine B etrachtungen über die weitere Entw icklung der 
Schweiindustrie. [W ärme 49 (1926) Nr. 53, S. 915/20.] 

O tto H ubm ann: B e t r i e b s e r g e b n i s s e  d e s  S p ü l-  
g a s s c h w e lv e r f a h re n s  L u rg i.  Zuschriftenwechsel 
m it A lo is  S o lb a c h  zu obiger A rbeit. [Braunkohle 25 
(1927) Nr. 46, S. 1026/8.]

U e b e r  d ie  T ie f t e m p e r a t u r v e r k o k u n g  d e r  
K o h le . Geschichtliches. Physikalische Kennzeichen der 
verschiedenen üblichen Verfahren. Menge und Beschaffen­
heit des Ausbringens. Kurze Beschreibung der ver­
schiedenen Schweiverfahren und E inrichtungen. P ra k ­
tische Ergebnisse und  W irtschaftlichkeit. [Rev. Ind. 
min. (1927) Nr. 148, S. 75/88.]

Verflüssigung der Brennstoffe. J. A. Roelofsen: 
N e u e  V e r w e n d u n g s g e b ie te  d e r  K o h le  u n t e r  
b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  H y d r ie ru n g .  
Erzeugnisse der T ieftem peraturverkokung und der 
Hydrierung. Kosten für die Erzeugnisse nach dem Bergin-

Verfahren. [Iron Coal Trades Rev. 114 (1927) Nr. 3076, 
S. 221.]

Brennstoffvergasung.
Allgemeines. Ferdinando Fiorelli: V e rg a s u n g  v o n  

s ta u b f ö r m ig e n  B r e n n s to f f e n  in  S c h m e lz ö fe n .*  
[M etallurgia ital. 17 (1925) Nr. 8/9, S. 381/8; Nr. 11, 
S. 512/5.]

Paul Jaw orski: E r f a h r u n g e n  u n d  F o r t s c h r i t t e  
a u f  dem  G e b ie t  d e r  G a s e r z e u g u n g  u n d  F e u e -  
r u n g s t e e h n ik  in  d e r  B i s m a r c k h ü t te .  Versuche 
m it Staubkohlen- und Gasfeuerung. Ergebnisse bei Ver­
gasung von K leinkohlen un ter gleichzeitiger Erhöhung 
des Durchsatzes des Gaserzeugers. Vergasungsversuche 
von Staubkohle. [Feuerungstechn. 15 (1927) N r. 9, 
S. 102/3.]

Wm. W. Odell: G a s -m a k in g  a n d  f u e l  p r o b le m s  
of t h e  g a s  i n d u s t r y  of C a l i f o r n ia ,  [W ashington: 
D epartm ent of Commerce, Bureau of Mines] 1926. 
(9 p.) 4°. (R eports of Investigations. D epartm ent of 
Commerce. Bureau of Mines. Serial No. 2769.) S  B 5

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. T o n in d u s t r i e - Z e i tu n g  1876— 1926. 

Literatur-Verzeichnis, aufgeteilt nach den behandelten 
Stoffgebieten. Hrsg.: Chemisches Laboratorium  für Ton­
industrie  und Tonindustrie-Zeitung, Prof. Dr. H. Seger 
u. E. Cramer, G. m. b. H. Zum 50jährigen Geschäfts- 
Jubiläum . Berlin (NW 21): Selbstverlag 1926. (V III, 
327 S.) 4°. Geb. 18 R .-J i. =  B S

W ilhelm E ite l: N e u e re  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  
d a s  S y s te m  A l» 0 3- S i 0 2. [Ber. D. Keram . Ges. 7
(1926) Nr. 6, S. 348/50.]

Prüfung und Untersuchung. F. H artm ann : E in  
P r ü f v e r f a h r e n  z u r  q u a n t i t a t i v e n  B e s t im m u n g  
d e s  A n g r if f s  v o n  S c h la c k e  u n d  F l u g s t a u b  a u f  
f e u e r f e s t e  S te in e .*  Beschreibung des Verfahrens. 
Bestim m ung der Streuung. Vergleich m it praktischen 
Erfahrungen. Der Gewichts- und Volumenverlust als 
Maß für die Aufsaugefähigkeit. Einfluß der Tem peratur, 
der Porosität, des Preßdrueks und den B rennhaut. Die 
verschlackende W irkung von Eisen- und M anganoxyd. 
Anwendung für die Prüfung von Scham ottesteinen und 
von Rohstoffen. [St. u. E . 47 (1927) Nr. 5, S. 182/6.]

Feuerungen.
Kohlenstaubfeuerung. Wilhelm Schultes: R h e i ­

n i s c h - w e s t f ä l i s c h e  S t e in k o h l e n a r t e n  in  d e r  
S ta u b f e u e r u n g .  Feuerungsversuche. E rm ittlung  des 
Zündpunktes von verschiedenen K ohlenstaubarten  bei 
verschiedenen Körnungen. Einfluß des W assergehaltes, 
der M ahlfeinheit, der flüchtigen Bestandteile und  der 
Zündung. Untersuchungen über den Verlauf der Ver­
brennung. Einfluß der L uftzuführung und L uftver­
teilung. [Arch. W ärm ewirtsch. 8 (1927) Nr. 2, S. 41/8.] 

D ie  B u e ll  - K o h le n s t a u b  - Z u s a tz f e u e r u n g .*  
Vorteile des Verfahrens liegen in der leichten Regelbarkeit 
der Verbrennung sowie den geringen Anlagekosten. 
[Engg. 122 (1926) Nr. 3181, S. 813/6.]

G e s i c h t s p u n k te  z u r  B e u r te i lu n g  d e r  K o h l e n ­
s t a u b f e u e r u n g  n a c h  ih r e m  d e r z e i t i g e n  E n t ­
w ic k lu n g s s ta n d .  B ericht des Kohlenstaubausschusses 
des Reiehskohlenrates (6. Berichtsfolge). (Verfaßt von 
[Herm ann] B leibtreu, [Paul] Rosin, [K urt] Rum mel, 
[Friedrich] Schulte, [F.] zur Nedden und  [Karl] Förder- 
reuther, als Schriftführer. Berlin (W 15, Ludwigkirch- 
p latz 3—4): Geschäftsstelle der Technisch-W irtschaft­
lichen Sachverständigenausschüsse des R eichskohlen­
rates 1926. (27 S.) 4°. 1 R .- J i .  S  B S

Gasfeuerung. Fritz  Thomas: G a s e r s p a r e n d e  U m ­
s t e l l v o r r i c h t u n g  f ü r  R e g e n e r a t iv ö f e n .*  [St. u.
E. 47 (1927) Nr. 6, S. 229.]

L. Muir W ilson: D ie  V e rw e n d u n g  v o n  K o k s ­
o fe n g a s  in  H ü t t e n w e r k e n .  Vergleich zwischen K oks­
ofen- und  Generatorgas. Verwendung von Koksofengas 
in  Schmelz- und W ärmöfen. Beheizung m it einem Ge­
misch aus Koksofen-Generatorgas und K oksofen-G icht­

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



550 Stahl und Eisen. Zeitschriften-

gas. Allgemeine Betrachtungen über Flammenbildung, 
W ärm eübertragung und Bewertung des Koksofengases. 
TFuel 6 (1927) Nr. 1, S. 29/36.]

K. Huffelmann: B e s t im m u n g  d e s  W ä r m e a b ­
f lu s s e s  d u r c h  d a s  f e u e r f e s te  M a u e rw e rk  v o n  
F e u e ru n g e n .*  Beschreibung eines Versuchsofens und 
daran  erm itte lte  Meßergebnisse. Faustform el zur Be­
stimm ung der A ußenw andtem peratur bei Feuerungen. 
[Feuerungstechn. 15 (1927) Nr. 10, S. 109/13.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. E. Diep- 
schlag: V e r b r e n n u n g s te m p e r a tu r e n  u n d  N u t z ­
w ä rm e n  in  g a s g e h e iz te n  O e fen , e in  B e i t r a g  z u r  
B e w e r tu n g  d e r  I n d u s t r i e g a s e .  W ahl der Rech­
nungsbeispiele. V erbrennungstem peraturen. W ärm e­
bilanzen, Nutzwärm en. G leichartigkeit zweier Gase. 
Heizzeiten. W ertverhältn is und Gaspreise. [Eeuerungs- 
techn. 15 (1927) Nr. 9, S. 97/101.]

Heinrich Kolbe, Zivilingenieur: D ie  A u s w e r tu n g  
d e r  E r g e b n is s e  d e r  E e u e r u n g s u n te r s u c h u n g  b e i 
f e s te n  u n d  f lü s s ig e n  B r e n n s to f f e n .  Mit 17 in den 
Text gedr. Abb. Halle a. d. S.: W ilhelm K napp 1927. 
(V III, 64 S.) 8°. 4,60 R .- J i , geb. 5,90 R .-J i .  (Kohle,
Koks, Teer. Hrsg. von R eg.-R at ^Et.'Jjtlp. Gwosdz, 
Charlottenburg. Bd. 13.) E  B  E

Wärm- und Glühöfen.
Allgemeines. E. H asselblatt: D ie  w ic h t ig s t e n  

K le in o f e n a r te n .*  Entw icklung und die wesentlichsten 
Unterschiede zwischen Kleinöfen und m etallurgischen 
Großöfen. Beschreibung der gebräuchlichsten B auarten 
(Härteöfen, Schmelzöfen), ihre Arbeitsleistung. An­
ordnung der Brenner. [W erkst.-Techn. 21 (1927) Nr. 4, 
S. 98/103.]

M. H. Mawhinney: I n d u s t r i e l l e  O efen .*  W ahl 
der Brennstoffe. Eignung der verschiedenen Brennstoffe 
für Industrieöfen. Kostenvergleich. Anwendungsgebiet 
der Gasfeuerung. [Forg. Stam p. H eat T reat. 12 (1926) 
Nr. 12, S. 470/4; 13 (1927) Nr. 1, S. 2/8 u. 11.]

Flammöfen. D ie  V e rw e n d u n g  v o n  n i c h t  
r a u c h e n d e m  K o h l e n s t a u b  in  D a m p f k e s s e l f e u e ­
ru n g e n .  Betriebsergebnisse an einem W asserrohrkessel 
bei Verwendung von Kohlenstaub, hergestellt aus Gene­
ratorkoks. [Engg. 122 (1926) Nr. 3178, S. 720.]

Stoß- und Rollöfen. C. Mettegang: U m b a u te n  d e r  
W a lz w e rk s ö fe n  b e i d e r  A .-G . P h o e n ix  in  R u h r ­
o r t .  [Ber. W alzwerksaussch. V. d. Eisenh. Nr. 46 (1926); 
vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 8, S. 336.]

Cefen für keramische Industrie. H arry  Stehmann: 
E in  B e i t r a g  z u r  W ä r m e w ir t s c h a f t  d e s  D r e h ­
o fen s . Verlauf des Brennvorganges m it W ärmebilanz 
bei Verwendung von Schachtöfen, kurzen und  langen 
Drehrohröfen. Versuche m it leicht- und schwersinternden 
Rohstoffen und Schlämmen. [Zement 16 (1927) Nr. 5, 
S. 7 4 /6 ; Nr. 6, S. 94/7 ; Nr. 7, S. 123/5.]

Wärmewirtschaft.
Allgemeines. H. A. B rassert: W ä r m e w ir t s c h a f t ­

l ic h e  M ö g lic h k e i te n  in  d e r  E is e n -  u n d  S t a h l ­
in d u s t r ie .  Die Verwendung von Hochofen- und  K oks­
ofengas. Nutzbarm achung des Ueberschußgases. G icht­
gasreinigung. Anreicherung von Gichtgas. W irtschaft­
lichste Ausnutzung der Brennstoffe auf Hüttenw erken. 
[Iron Coal Trades Rev. 114 (1927) Nr. 3072, S. 44/5.] 

Wärmetheorie. E rnst Schmidt, Prof. ® r.^ n g ., 
Danzig-Langfuhr: W ä r m e s t r a h lu n g  t e c h n i s c h e r
O b e r f lä c h e n  b e i g e w ö h n l ic h e r  T e m p e r a tu r .  
(Mit Abb.) München und Berlin: R. Oldenbourg 1927. 
(23 S.) 4°. 3,60 R .-J1 . (Beihefte zum Gesundheits- 
Ingenieur. Hrsg. von der Schriftleitung des Gesundheits- 
Ingenieurs. Reihe 1, H eft 20.) S  B E

Abwärmeverwertung. W. Gregson: A b h i t z e v e r ­
w e r tu n g  u n d  d ie  A u s n u tz u n g  v o n  U e b e r s o h u ß -  
gas.*  Abhitzeverw ertung bei m etallurgischen Oefen, 
Gas- und  Dieselmaschinen. Vergleich zwischen Wasser- 
und  Feuerrohrkesseln. E rörterung. [Iron Coal Trades 
Rev. 113 (1926) Nr. 3067, S. 885/6.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S.

und Bücherschau. 4A. Jah rg . Nr. 13.

Sonstiges. Ezer G riffiths und C. Jakem an: W ä r m e ­
v e r lu s t  d u r c h  d ie  O b e r f lä c h e  e in e r  L e i tu n g  a n  
L u f t.*  [Engg. 123 (1927) Nr. 3182, S. 1/4.]

K r a f t e r z e u g u n g  u n d  - V e r t e i l u n g .

Allgemeines. W illiam G. Ziegler: D ie  U e b e r -  
w a c h u n g  v o n  K r a f tü b e r t r a g u n g s v o r r i c h tu n g e n .  
Die U nterhaltung  der elektrischen und m echanischen 
Glieder einer K raftleistungskette. [Ind. Manag. 73 (1927) 
N r. 2, S. 113/6.]

H ans von Jü p tn er, H ofrat, Ing ., a. ö. Prof.: A l l ­
g e m e in e  E n e r g i e w i r t s c h a f t .  E ine kurze Uebersicht 
über die uns zur Verfügung stehenden Energieform en und 
Energiequellen sowie die M öglichkeit, sie in  P rivat- und 
Volkswirtschaft, im Gemeinde- und Staatsleben auszu­
nutzen. M it 22 Abb. im T ext. Leipzig: O tto  Spam er 1927. 
(V II, 138 S.) 8°. 10 R .-JI, geb. 12,50 R .-JI. S  B S  

Kraftwerke. B e s t im m u n g  d e r  g ü n s t i g s t e n  
D r ü c k e  u n d  M a s c h in e n  in  n e u z e i t l i c h e n  D a m p f ­
k r a f tw e r k e n .*  Bestim m ung der w irtschaftlichsten  
Drücke und der günstigsten  K ennzahl von Konden­
sations-, Anzapf- und  G egendruckturbinen bei verschie­
denen Belastungsfaktoren, Kohlenpreisen und  E n t­
nahmem engen. H öchstdruck für Industrieanlagen mit 
A bdam pfverwertung 40 a tü . [Arch. W ärm ewirtsch. 8 
(1927) Nr. 2, S. 48/50.]

Dampfkessel. A b ä n d e r u n g  d e r  F o rm  v o n  
K e s s e lb ö d e n .*  Prüfergebnisse an  einem  geschweißten 
Kessel bei D rücken von 21, 42, 63 und  70 a t. Zweck­
dienliche G estaltung des Kesselbodens. Folgerungen 
aus den Versuchsergebnissen. [Power 65 (1927) Nr. 2, 
S. 72/4.]

C. J . Auclair: S e l b s t t ä t i g  a r b e i t e n d e  K e s s e l ­
a n la g e  d e r  M a s u re l  K a m m g a rn w e rk e .*  Durch 
den D am pfdruck werden se lbsttä tig  Oelbrenner zu- und 
abgeschaltet. Selbsttä tig  arbeitende Speisewasserein­
rich tung . Dam pferzeugungskosten rd. 6 M ft.  [Power 64
(1926) N r. 26, S. 975/8.]

T. W. Greene: S p a n n u n g e n  in  e in e m  g ro ß e n  
g e s c h w e iß t e n  K e s s e l ,  d e r  m e h r m a ls  h o h e n  
D r ü c k e n  a u s g e s e t z t  w u rd e .*  Versuchskessel von
1.50 m (f> und rd. 12 m L änge.1 Messung der Verformung 
bei Drücken von 21, 42, 63 und  70 a t, insbesondere am 
Mannloch, an der Kesselkrempe und  im Boden. [Mech. 
Engg. 49 (1927) Nr. 2, S. 124/33.]

K e s s e le x p lo s io n e n  u n d  W a s s e r s ta n d s g lä s e r .  
Die W ichtigkeit rich tiger W asserstandsanzeige zur Ver­
hütung von Kesselexplosionen. Beispiele von Kessel­
explosionen, die auf fehlerhafte Anzeige von W asser­
standsgläsern zurückzuführen sind. [W ärme 50 (1927) 
Nr. 6, S. 92/3.]

V. R o d t: S p e is e w a s s e r V e r s o r g u n g  d e r  H o c h ­
d r u c k k e s s e l .  [Z. Bayer. Rev.-V. 31 (1927) Nr. 1, S. 5/6.] 

Z u r  S i c h e r h e i t  d e s  D a m p f k e s s e lb e t r i e b e s .  
Berichte aus den A rbeiten  der Vereinigung der Groß­
kesselbesitzer, E. V. Verhandlungen der Technischen 
Tagung in  Kassel 1926 und  Forschungen des A rbeits­
ausschusses für Speise wasserpflege. Hrsg. von der Ver­
einigung der Großkesselbesitzer, E. V. Mit 311 Textabb. 
B erlin: Ju lius Springer 1927. (VI, 189 S.) 4°. Geb.
28.50 R .-JI. — Der s ta ttlich e  Band, dessen Erscheinen 
w ir an  dieser Stelle schon kurz angezeigt h a tte n  — vgl. 
St. u. E. 47 (1927) S. 318 —, g ib t die im  T ite l erwähnten 
A rbeiten ausführlich w ieder und b ie te t d am it eine w ert­
volle Zusamm enstellung von Abhandlungen über das 
V erhalten der Kesselbaustoffe im  B etriebe und die 
F o rtsch ritte  ih rer H erstellung, über P rüfung von Kessel­
baustoffen, über die Ansichten, die m an bei uns und in 
Amerika über den Einfluß des Speisewassers bei der E n t­
stehung von in terkristallinen  Rissen in  N ietnäh ten  h a t. 
über den Schutz der Kesselwandung gegen Einflüsse des 
Kesselwassers und endlich über die Betriebssicherheit 
der Höchstdruckkesselanlagen. E inen Teil der Vorträge 
haben w ir in unserem  B ericht über die Kasseler Tagung 
der Großkesselbesitzer schon auszugsweise veröffent­
lich t: vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1362/4. E B S

14/7. — E in  * bedeutet Abbildungen in  der Quelle.
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Speisewasserreinigung und -entölung. E. G utm ann: 
N e u e re  E r f a h r u n g e n  u n d  F o r t s c h r i t t e  in  d e r  
B e h a n d lu n g  d e s  K e s s e ls p e is e w a s s e r s .  [Dingler 
342 (1927) Nr. 3, S. 29/31.]

August Holle: S c h la m m w a s s e r s c h le u s e  f ü r
u n t e r  B e t r i e b s d r u c k  s t e h e n d e  D a m p fk e s s e l .*  
[Wärme 50 (1927) Nr. 8, S. 113/4.]

Dampfturbinen. D ie  B B C - D a m p f tu r b in e  v o n  
160 000  k W  L e is tu n g  f ü r  d ie  H a l l  G a te - Z e n ­
t r a l e  in  N ew  Y o rk .*  [Schweiz. Bauzg. 89 (1927) 
Nr. 6, S. 77/9.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. Bern­
hard Jansen : D e r  G l e i c h s p a n n u n g s b e t r i e b  v o n  
D r e h s t r o m n e tz e n .*  Phasenschieber und Reihen- 
Stufentransform atoren als M ittel zur Kom pensierung des 
Spannungsabfalles. Betriebliche Eigenschaften der 
R eihen-Stufentransform atoren. [E. T. Z. 48 (1927) 
Nr. 5, S. 140/3.]

Elektro-B augesellschaft m it beschränkter Haftung, 
Dessau: B i ld e r  v o m  B a u  e in e r  m it  K u p f e r h o h l ­
s e i le n  v o n  4 0 0  m m 2 Q u e r s c h n i t t  u n d  42 m m  
D u r c h m e s s e r  b e le g te n  E e r n l e i t u n g  f ü r  e in e  
B e t r i e b s s p a n n u n g  v o n  2 2 0 /3 8 0  kV. [Selbstverlag 
1927.] (24 S.) 4°. S  B E

Riemen- und Seiltriebe. Oskar Riedhof, Ing., Chef 
der Fa. Heh. Rindskopf & Söhne, T ischau-Teplitz, C. S. R., 
[und] Ing. Friedrich  W einberger, Te plitz-Schönau: 
D ie G r u n d la g e n  d e r  B e re c h n u n g  v o n  L e d e r ­
t r e i b r i e m e n  n e b s t  B e m e s s u n g s ta b e l le n .  (Mit 
Fig. u. Abb.) Leipzig (Sim onstr. 3): Paul Schulze [1927]. 
(30 S.) 3 R .-JI . S  B S

Sonstige Maschinenelemente. H. B ecker: D ie
, ,B ib b y “ -K u p p lu n g .*  Beschreibung und Anwendungs­
gebiet der Kupplung. [Masch.-B. 6(1927)N r. 3, S. 119/21.] 

Erw in K oehnhorn: D e r  A rc a -R e g le r .*  Regel­
vorrichtung fü r die Reglung von Gasen, Luft, Wasser, 
Dampf, T em peraturen, Mengen elektrischen Stromes 
u. dgl. [Centralbl. H ü tten  Walzw. 31 (1927) Nr. 1/2, 
S. 17/9.]

W. A. M aurer: D e r  H e iß d a m p f  k ü h le r  B a u a r t  
B a y e r  D. R . P. im  B e tr ie b e .*  [Hanom ag-Nach­
richten 14 (1927) Februar, S. 17/21.]

Schmierung und Schmiermittel. Horace H avre: 
T h e o r e t i s c h e  u n d  p r a k t i s c h e  U n te r s u c h u n g  
ü b e r  S c h m ie ru n g . [Génie civil 90 (1927) Nr. 2, S. 45/8.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen. 
Werkzeugmaschinen. E. Gothe, Ph. Kelle, A. Keil: 

D ie  M e h r s p in d e l - A u to m a te n ,  S c h n i t t g e s c h w in ­
d ig k e i t e n  u n d  V o rs c h ü b e .  M it 60 Fig. im  Text und 
20 Tab. Berlin: Ju liu s Springer 1927. (58 S.) 8°. 1,80 
R .-JI. (W erksta ttbücher fü r B etriebsbeam te, Vor- und 
Facharbeiter. Hrsg. von Eugen Simon, Berlin. H. 27 : 
Das E inrichten  von A utom aten. T. 3.) E  B S

Sonstiges. F ritz  Puppe: N e u e r u n g e n  im  B a u  
v o n  W e r f tm a s c h in e n .*  Neue Blechbiegemaschine. 
[Werft R. H. 8 (1927) Nr. 3, S. 54/5.]

Materialbewegung.
Sonstiges. P. Schönfeld: H o b e l f a n g v o r r i c h tu n g  

m it  T a n z g e w ic h te n t r ie g lu n g .*  Bstriebserfahrungen 
und Verbesserungen an  Fangvorrichtungen für Förder­
körbe, die vielleicht auch fü r andere Hebevorrichtungen 
verwandt werden können. [G lückauf 63 (1927) Nr. 4, 
S. 130/3.]

W erkseinrichtungen.
J a h r b u c h  d e r  S c h if f  b a u te c h n i s c h e n  G e s e l l ­

s c h a f t .  Bd. 28, 1927. (M it zahlr. Abb.) B erlin: Julius 
Springer 1927. (553 S.) 4°. 30 R .-JI. S  B E

Beleuchtung. V o r a u s b e r e c h n u n g  d e r  B e le u c h ­
tu n g  v o n  I n n e n r ä u m e n  m it  n a tü r l i c h e m  
L ic h te .*  [E. T. Z. 48 (1927) Nr. 5, S. 146.]

W erksbeschreibungen.
D ie E is e n -  u n d  S t a h lw e r k e  in  S a g u n to ,  

S p a n ie n . Lageplan. Beschreibung der W erksanlage,

bestehend aus Hochofen-, Kokerei-, Stahl- und W alz­
w erksbetrieb. [Iron Coal Trades Rev. 114 (1927) Nr. 3076, 
S. 218/20.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenprozeß. V. Falcke: U e b e r  d a s  G le ic h ­

g e w ic h t  C -f-C 0 2 2 CO. B e i t r a g  z u r  T h e r m o ­
d y n a m ik  d e s  H o c h o fe n p ro z e s s e s .*  Graphische 
Gegenüberstellung der experim entell gefundenen W erte 
verschiedener Forscher. Uebereinstim m ung der R eak­
tionswärme m it der aus der Verbrennungswärme des 
G raphits, der des Kohlenoxyds und  der spezifischen 
W ärme der R eaktionsteilnehm er errechneten. [Z. 
Elektroehem . 33 (1927) Nr. 1, S. 1/11.]

P. W. U hlm ann: E in  n e u e r  H o e h o f e n p r o z e ß .  
E inführung reduzierender Gase zur Verm eidung der 
Verunreinigungen durch den Koks. Vergleichende W ärm e­
bilanz auch für den Elektroroheisenprozeß. Kühlung 
durch Holzkohle, A nthrazit oder Koks sowie durch E in ­
blasen von Teer. [Chem.-Zg. 51 (1927) Nr. 4, S. 37/8.] 

Hochofenanlagen. George F. Tegan: N e u e r  H o c h ­
o fe n  d e r  W e i r to n  S te e l  Co. Hochofen von 1200 m3 
In h a lt bei 28 m Höhe und 6,50 m Gestelldurchm esser. 
W inderhitzer m it Steinbart-B renner. W asserreinigungs­
und E nthärtungsanlage nach C o c h ra n . Erz- und  K oh­
lenförderanlagen. [Iron Age 119 (1927) Nr. 4, S. 278/9.] 

John  D. K nox: E in  n e u e r  8 0 0 - t -H o c h o fe n .*  
Beschreibung eines neuen Ofens bei der W eirton Steel 
Co. Ofenabmessungen. Transportverhältnisse. A rt der 
Begichtung. W indlieferung, W indvorwärm ung und  Gas­
w irtschaft. Beschreibung der Kesselanlage zur D am pf­
erzeugung. [Iron Trade Rev. 80 (1927) Nr. 4, S. 258/60.] 

Hochofenbetrieb. J .  E. F le tcher: E in f lu ß  v o n  
S c h r o t t  a u f  d a s  H o e h o f e n e r z e u g n is .  U n te r­
schiede zwischen reinem  Erz- und E rzschrottroheisen 
in  Zusamm ensetzung und Bruch. E influß der B etriebs­
weise auf den Kohlenstoffgehalt von Roheisen. E rsatz  
für niedriggekohltes Roheisen. [Iron Coal Trades Rev. 114 
(1927) Nr. 3074, S. 133; Nr. 3075, S. 183.]

F . H. W ilcox: F o r t s c h r i t t e  im  H o c h o f e n ­
w esen . R ückblick auf die Entw icklung des am erikani­
schen Hochofenwesens im  Jah re  1926. Vor- und  N ach­
teile größerer Oefen. Vergrößerung des gesam ten Blas­
form querschnitts. W inderhitzer m it Druckbeheizung 
und vergrößerter Heizfläche. Verbesserung der Gas­
beschaffenheit durch weitgehende Reinigung nach Feld , 
Brassert-M athesius. Ausbau der D am pfw irtschaft nach 
größeren Kesseleinheiten m it K ohlenstaub- und  Gasbe­
heizung. Ofenzahl und Erzeugung. [B last Furnace 15 
(1927) Nr. 1, S. 19/20.]

Hochofenbegichtung. E le k t r i s c h e r  T e u f e n a n -  
z e ig e r ,  B a u a r t  F r e y n .  Anforderungen, die an  einen 
Teufenanzeiger zu stellen sind. Beschreibung des Teufen- 
anzeigers, B auart Freyn, und seiner Betriebsweise. 
[Iron  Coal Trades Rev. 114 (1927) Nr. 3077, S. 282.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Allgemeines. D u r c h b i ld u n g  v o n  G u ß s tü c k e n .*  

Berücksichtigung der gießteehnischen Schwierigkeiten 
bei der K onstruktion  von Gußstücken. [Fonderia 2
(1926) Nr. 10, S. 414/22.]

H a n d b u c h  d e r  E is e n -  u n d  S t a h lg i e ß e r e i .  
U nter M itarbeit von Prof. 3)r.=^ng. @. I). O. Bauer [u. a.] 
hrsg. von Xt.=/ng. C. Geiger, Prof. a. d. S taatl. W ürttem b. 
Höheren M aschinenbauschule in  Eßlingen a. N. 2., erweit. 
Aufl. Bd. 2: F o r m e n  u n d  G ie ß e n . Von Ing. C. Irres- 
berger, G ießereidirektor a. D. in  Salzburg. M it 1702 Abb. 
im Text. B erlin: Ju lius Springer 1927. (X, 584 S.) 4°. 
Geb. 57 R .-JI . E  B S

Gießereibetrieb. Th. E h rh ard t: R ü c k s t ä n d i g ­
k e i t e n  u n d  F o r t s c h r i t t e  im  G ie ß e re iw e s e n .*  
G estaltung und E inrichtung einer m odernen Großgießerei 
m it V arianten. Mißgriffe in  B etriebshilfsm itteln . Ver­
besserung verfeh lter Anordnungen. Neuere Bauform en 
und  -stoffe. Gießereianlage fü r Spezialm aschinenfabrik. 
Allg. G ruppierung von Hilfsanlagen. E isenrückgew in­
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nung aus Abraum. Gütesteigerung des Eisengraugusses. 
[Gieß. 14 (1927) Nr. 10, S. 145/51.]

Formstoffe und Aufbereitung. Burnham  Finney: 
E r s p a r n i s s e  d u r c h  z w e c k m ä ß ig e  S a n d  W ir t ­
s c h a f t .*  Sandaufbereitungs- und Förderanlage der 
Ohio Steel Foundry Co. Magnetscheider, Sieb- und B un­
kereinrichtung. Mechanische Form entleerung. [Iron 
Age 119 (1927) Nr. 6, S. 413/6.]

A rthur Logan: G ie ß e re is a n d .*  Anforderungen an 
Formsand. Porosität und Gasdurchlässigkeit. Unter- 
suchungs- und Prüfverfahren. Sand verbrauch. Frage 
der Sandbeschaffenheit vom S tandpunkt der Gießerei. 
Notwendigkeit praktischer Prüfverfahren. [Foundry 
Trade J. 35 (1927) Nr. 547, S. 117/21.]

L. T reuheit: M ik ro s k o p is c h e  U n te r s u c h u n g
e in ig e r  w ic h t ig e r  r h e in i s c h - w e s t f a l i s c h e r F o r m -  
s a n d e  f ü r  E is e n - ,  S t a h l - ,  T e m p e r -  u n d  M e ta l l ­
g ie ß e r e ie n  so w ie  v o n  A l t s a n d  e in e r  S t a h l ­
g ie ß e re i.*  Bedeutung mikroskopischer Form sandunter­
suchungen. Untersuchungen von bekannten Kern-, 
Form- und A ltsanden für Eisen-, Stahl-, Temper- und 
Metallgießereien im K örnerpräparat, Dünnschliff und 
polierten Anschliff. Die Bedeutung des Glaukonits 
als B indem ittel sowie für die Farbe des Formsandes. 
Mikroskopische Untersuchungen an geschlämmten Form- 
und Altsanden zur Prüfung, ob neben der Klassierung 
auch eine Sortierung stattgefunden hat. Zusammen­
fassung. [Gieß.-Zg. 24 (1927) Nr. 4, S. 89/97; Nr. 5, 
S. 125/31.]

Leonhard Treuheit, Elberfeld, und Leonhard T reu­
heit, Breslau: F o r m s to f f -  u n d  F o rm e n p r ü f u n g .*  
Beschreibung der Untersuchungsverfahren. Einfluß und 
E rm ittlung der Stam pfarbeit. Wechselseitige Beziehung 
von Stampffestigkeit, B indefähigkeit, Gasdurchlässigkeit, 
Feuchtigkeit und Tongehalt. Chemische und physikali­
sche Beschaffenheit der verw andten Formstoffe und 
Mischungen. K ritische Behandlung der Versuchsergeb­
nisse. Festigkeitsunterschied bei den einzelnen Form ­
verdichtungsverfahren. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 4, 
S. 121/8; Nr. 8, S. 298/302.]

Modelle, Kernkasten und Lehren. W ilh. R ie th : 
U e b e r  S te in m o d e lle  u n d  S te in m o d e l lp l a t t e n .  
[St. u. E. 47 (1927) Nr. 8, S. 306/7.]

Formerei und Formmaschinen. D as L o s k lo p fe n  
u n d  A b z ie h e n  v o n  M o d e lle n .*  Verschiedene A rten 
des Abziehens von Modellen und dabei auftretende 
Schwierigkeiten und dabei zu beachtende Gesichts­
punkte. [Metal Ind. 30 (1927) Nr. 3, S. 95/6.]

Paul R. R am p: Z w e c k m ä ß ig e s  E n t l ü f t e n  d e r  
F o rm e n .*  Kern- und Bodenentlüftung durch Schlacken­
einlage. Luftstechen un ter Vermeidung der Sandver­
dichtung an den Luftpfeifen. Geeignete Anordnung der 
Luftöffnungen. [Iron Age 119 (1927) Nr. 5, S. 347/9.] 

Kernmacherei. Ivan Lam oreux: K e r n s t ü t z e n  f ü r  
sc h w e re  G u ß s tü c k e . Aufgabe, W erkstoff und zweck­
m äßigste Form  der K ernstützen. Anwendungsbeispiele: 
Hohlzapfen m it W eicheiseneinlage, Rohre und D rehbank­
betten. [Foundry Trade J . 35 (1927) Nr. 546, S. 93/4.] 

W. W est und Wm. Aston: O e ls a n d  u n d  M o to r ­
g u ß s tü c k e .*  E inzelheiten über das Herstellungsver­
fahren von Zylindern und anderen Gußstücken. E rö rte ­
rung über Aufbereitung von Form sand, B indem ittel, 
Kerntrockenöfen, Schrumpfung. [Foundry Trade J . 35 
(1927) Nr. 547, S. 125/30; Metal Ind. 30 (1927) Nr. 2, 
S. 71/2; Nr. 3, S. 96/8.]

Schmelzen. D e r G ie ß le r  - P o u m a y  - K u p p e l ­
o fen .*  Kuppelofen m it in drei verschiedenen Höhen 
angeordneter Luftzufuhr zur Erzielung einer voll­
kommenen Verbrennung. [Foundry Trade J . 35 (1927) 
Nr. 544, S. 62.]

E. K othny : D ie  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e s
E le k t r o o f e n s  in  d e r  G ie ß e re i.*  Einheitsschem a für 
die Berechnung der Gestehungskosten. Vergleichende 
Kostenberechnung für Kuppelofen- und E lektroofen­
erzeugung. Synthetischer Guß aus Kuppel- und E lek tro­
ofen. Tem perguß aus Kuppel-, Siemens-M artin- und

Elektroofen. Stahlguß. M etallguß. (Vortrag^ vor dem 
Elektroofenaussch. des V. D. G. 15. Jan . 1927, Berlin.) 
[Gieß.-Zg. 24 (1927) Nr. 3, S. 57/68.]

U. Lohse: K u p p e lo f e n  m it  K o h l e n s t a u b ­
z u s a tz f e u e r u n g .*  Kohlenm ahlanlage m it Schlager­
mühle und Kohlenzerstäuber, B auart Babcock & Wilcox. 
Kohlenstaubzuführung. Vergleichende W ärm ebilanz ohne 
und m it Zusatzfeuerung. [Z. V. d. I. 71 (1927) Nr. 7, 
S. 233/5.]

H. P. Parrock: S c h m e lz e in r i c h tu n g  f ü r  L e ­
g ie r u n g e n  in  G r a u g ie ß e r e ie n .  Verwendung eines 
Siemens-M artin-Ofens zum Schmelzen von Gußeisen 
sowie eines Elektroofens, in  dem m it 2 bis 5 %  vom 
Gesamteiseneinsatz zugleich die notwendigen Legierungs­
zuschläge erschmolzen werden. Vorteile. Vermeidung 
von Ausschußeisen. [Iron Age 119 (1927) Nr. 3, S. 203/5.]

F. L. Prentiss: D ie  V e rw e n d u n g  b r i k e t t i e r t e r  
B o h r s p ä n e  im  K u p p e lo fe n .*  B rikettie ren  von 
Bohrspänen ohne B indem ittelzusatz und Zugabe zum 
Kuppelofeneinsatz in Höhe von 10 %. Förderbänder 
zum Transport von B ohrspänen und  B riketts. Leistung 
der B rikettierm aschine und der Presse. Vorteile. [Iron 
Age 119 (1927) Nr. 3, S. 211/3.]

W in d d r u c k r e g le r  f ü r  d e n  K u p p e lo fe n .*  
[Fonderia 2 (1926) Nr. 4, S. 132/7.]

Grauguß. [Karl] Irresherger: A l te  V e r f a h r e n  
d e r  G u ß v e r e d e lu n g  in  n e u e r  A u f la g e .*  Zuschrift 
zur Auffassung L iß n e r s  über R üttelgußverfahren m it 
Hinweis auf den U nterschied der Arbeitsweise von 
S to r e o k  und von D e c h e sn e . [Gieß.-Zg. 24 (1927) 
Nr. 4. S. 97.1

W. J. Molyneux: D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  G u ß ­
s tü c k e n  f ü r  B e n z in m o to re n .*  Allgemeines. H er­
stellung von Kolben, Schwungrädern, Zylindern m it Oel- 
und W asserkühlung. Form- und K ernherstellung. Art 
des Vergießens. E rörterung. [Foundry Trade J. 35 
(1927) Nr. 543, S. 27/31; Nr. 544, S. 49/53.]

Sonderguß. H o c h w e r t ig e s  G u ß e is e n  m it  n i e d ­
r ig e m  G e s a m tk o h le n s to f f g e h a l t .  Ausgangsstoffe. 
Herstellungsweise und Zusamm ensetzung von s y n ­
t h e t i s c h e n  und p s e u d o s y n t h e t i s c h e n  Eisen, von 
H a l b s t a h l  sowie T h y s s e n - E m m e l- E is e n .  [Foundry 
Trade J. 35 (1927) Nr. 545, S. 79/80.]

T. Henry T urner: D ie  h e u t ig e  V e rw e n d u n g  
v o n  n ic k e l -  u n d  c h r o m n ic k e l le g i e r t e m  G u ß ­
e is e n  in  A m e rik a .*  Allgemeines. Einfluß eines Zu­
satzes von Nickel und von Nickel und  Chrom sowie auch 
des Siliziumgehaltes auf den Kohlenstoffgehalt des Guß­
eisens. Einfluß auf Festigkeit und Bearbeitbarkeit. 
Verwendungszwecke von legiertem  Gußeisen bei der H er­
stellung von Autom ohilgußstücken, Dieselmaschinen, 
Lokomotivzylindern usw. K osten der Zuschläge und 
A rt der Zugabe. [Foundry Trade J. 35 (1927) Nr. 544, 
S. 59/61; Nr. 545, S. 71/3.]

D e r S p r i t z g u ß  u n d  s e in e  A n w e n d u n g . 
Bearb. vom Ausschuß für Spritzguß beim Ausschuß 
für w irtschaftliche Fertigung un ter M itarbeit der Deut­
schen Gesellschaft für Metallkunde. (Mit 25 Abh.) 
Berlin (S 14, Dresdener Str. 97): Beuth-Verlag, G. m. b. H., 
1927. (40 S.) 8°. 1,50 R.-M.. ' S  B =

Gußputzerei und -bearbeitung. H ans Rudolf Karg: 
D ie  P r e ß l u f t v e r h ä l t n i s s e  b e im  B e t r i e b  v o n  
S a n d s t r a h lg e b lä s e n .*  L uftbedarf von 10- und 16- 
mm-Düsen. Errechnung der anzusaugenden Luftm enge 
für einen Betriebsdruck von 2 a t bei M antelkühlungs­
verdichtung. W irtschaftlichkeit. [Gieß. 14 (1927) Nr. 9, 
S. 129/33.]

Wertberechnung. R e fa -M a p p e  f ü r  G ie ß e r e i ­
w esen . ( R i c h t l in i e n  f ü r  S tü c k z e i t .b e r e c h n u n g .)  
Aufgestellt vom Verein deutscher Eisengießereien, G ießerei­
verband, Düsseldorf, in Zusamm enhang m it dem Reichs­
ausschuß für A rbeitszeiterm ittlung. Hrsg. durch den 
Reichsausschuß für A rbeitszeiterm ittlung. Berlin (S 14): 
Beuth-Verlag, G. m. b. H., (1926). (16 Bl. in Mappe.) 
4°. 3,50 R.-.U. S  B S

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



31. März 1927. Zeitschriften- und Bücher schau. Stahl und Eisen. 553

Organisation. F l i e ß a r b e i t - E i n r i c h t u n g e n .  B e­
schreibung der neuen Fließbandanlage in  der Gießerei 
der Fa. Carl Schenck in  D arm stadt. [Gieß. 14 (1927) 
Nr. 11, S. 168/9.]

Sonstiges. G u ß f e h le r  vo m  r e c h t l i c h e n  S t a n d ­
p u n k t  a u s . An einem Beispiel w ird  gezeigt, inwieweit 
der H ersteller für den Schaden, der durch Lieferung 
von Gußstücken m it n ich t sichtbaren Fehlern en tsteh t 
(im vorliegenden Falle ein Zylinder für eine Schiffs­
antriebm aschine), ersatzpflichtig ist. [Foundry Trade J. 35 
(1927) Nr. 543, S. 23/5.]

Stahlerzeugung.
Allgemeines. Charles Longenecker: I n d u s t r i e -

O efen .*  I I .  Schmelzöfen. Puddelöfen. Flammöfen. 
Siemens-Martin-Oefen. Regenerativ-Tiegel fen. F risch­
feuer (Lancashire). [Iron  Trade Rev. 79 (1926) Nr. 14, 
S. 843/5; Nr. 16, S. 981/3.]

O. Schwe tze r: E r f a h r u n g e n  m it  d em  A u s k le i ­
d e n  v o n  S ta h lg i e ß p f a n n e n  d u r c h  A u s m a u e rn ,  
A u s s ta m p f e n  u n d  T o r k r e t i e r e n .  [Ber. Stahlw.- 
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 121 (1926); vgl. St. u. E. 47 
(1927) Nr. 5, S. 208.]

Metallurgisches. E. J. I.ow ry: E n ts c h w e f e lu n g  
(S c h la c k e n ,  F lu ß -  u n d  E n ts c h w e f e lu n g s m i t te l ) .*  
Umsetzungen bei der Schlackenbildung. B asizität und 
Eisengehalt der Schlacke. Einflüsse auf die Schlacken­
menge und ihren Flüssigkeitsgrad. Anwendung von 
Flußm itteln  und  deren verschiedene Eigenschaften. 
Fluß- und Entschw efelungsm ittel. Betriebsergebnisse 
an einer Reihe von Schmelzungen. Entschwefelungs­
dauer. E rörterung. [Trans. Am. Soc. Steel T reat. 10
(1926) Nr. 6, S. 906/40.]

G. F. Gomstoek: D ie  B e h a n d lu n g  v o n  S ta h l  
m it  F e r r o - T i ta n .*  Infolge seiner hohen A ffin itä t zu 
Sauerstoff bewirkt F erro-T itan  nach ändern Desoxyda­
tionsm itteln  zugesetzt vollständige E ntfernung des 
Sauerstoffes. Zusätze bei der H erstellung verschiedener 
Stahlsorten. W irkung auf den Sauerstoff- und  Stick­
stoffgehalt. E rörterung. [J . Iron  Steel Inst. 114 (1926) 
S. 405/15; vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 3, S. 101/2.] 

Henry D. H ibbard: S e ig e r u n g s e r s c h e in u n g e n  
im  S ta h l .  E ntstehung  der Seigerungen in teilweise 
und vollkommen entgastem  Stahl sowie in sogenanntem 
Randstahl. N ichtm etallische Einschlüsse. H arte  Stellen. 
Umstände, die die Größe der Seigerungen beeinflussen. 
[Iron Age 118 (1926) N r. 23, S. 1546/8.]

Direkte Stahlerzeugung. E. W. Davis: D i r e k te  
H e r s te l lu n g  v o n  S t a h l  o h n e  K o k s  a n  d e r  M in n e ­
s o ta - U n iv e r s i t ä t .*  Gegenüberstellung der W irtschaft­
lichkeit der Erzeugung von Roheisen durch den Hochofen 
im Erz-, im Kohlebezirk und im  H aupt verwendungs­
gebiet. Reduktionsvorgänge im  Hochofen. Beschreibung 
eines zweistufigen d irekten  R eduktionsverfahrens m it 
Steinkohle in einer (Koks ) R etorte  m it Außenbeheizung 
durch das entweichende Gas. B rikettierung des e n t­
fallenden Eisenschwamms m it 80 %  Fe, 14 %  S i0 .2 
und einem R est von überschüssigem Kohlepulver. Ver­
schmelzen der B riketts in einem  kippbaren Oelilamm- 
ofen. W irtschaftlichkeitsberechnung. [Iron  T rade Rev. 80
(1927) Nr. 2, S. 133/5 u. 144; N r. 3, S. 19 7/-00.] 

Bessemerverfahren. Rudolf Herzog: D a s  W in d ­
f r is c h e n .  (Text nebst Doppel-Taf.) Leipzig: F. E. 
W achsm uth [1927]. T ext: (6 S.) 8°. 0,30 R ,-M , Tafel: 
(88 X 128 cm) 4°. 6 R .-J£ . (Technologische W andtafeln 
von Max Eschner. Tafel 40.) ¿ B i

Thomasverfahren. Leon Dlougatch: U e b e r  d ie  
V e rw e n d u n g  v o n  p h y s i k a l i s c h  h e iß e m  R o h ­
e is e n  zu m  V e r b la s e n  im  K o n v e r t e r .  K urzer 
Schrifttumshinweis auf die E rkenntn is der Bedeutung, 
physikalisch heißes Roheisen zu verwenden. [Rev. 
Met. 23 (1926) Nr. 7, S. 390/1.]

Siem ens-i artin-Verfahren. Maurice B ouffart: F ü h ­
r u n g  u n d  U e b e r w a c h u n g  v o n  S ie m e n s - M a r t in -  
O efen.*  Ueberwachung der Abgaszusamm ensetzung, 
der Gas- und Luftmengen sowie der K am m ertem peraturen.

Meßergebnisse. Fortlaufende Messung der Zug- und Druck­
verhältnisse. Bedeutung einer derartigen  Ueberwachung. 
[Rev. Met. 23 (1926) N r. 7, S. 381/9.]

C. H. H erty , jun .: B e t r i e b s e r g e b n i s s e  m it  
v e r s c h i e d e n a r t ig e m  E in s a t z  im  b a s i s c h e n  S ie ­
m e n s - M a r t in - O f e n .  Abscheidung der Metalloide. 
V erhalten des Schwefels. Höhe des A bbrandes bei 
Verwendung von K ern-, M ittel- und Leichtschrott. 
Schmelzungsverlauf. [Fuels Furn . 4 (1926) N r. 10, 
S. 1191/4.]

E. Herzog: D e r  h e u t ig e  S t a n d  u n s e r e r  K e n n t ­
n is s e  v o m  S ie m e n s -M a r t in -O fe n .*  [Ber. Stahlw.- 
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 120 (1926); vgl. St. u. E. 47 
(1927) N r. 5, S. 207/8.]

Rudolf Hennecke: D a s  S c h r o t tk o h l u n g s v e r -  
f a h re n .*  [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 119
(1926); vgl. St. u. E. 47 (1927) N r. 5, S. 207.]

E. de Loisy: D ie  G e s c h w in d ig k e i t  d e r  K o h ­
l e n s to f f v e r b r e n n u n g  a u s  d em  E in s a t z  im  
S ie m e n s -M a r t in -O fe n .*  Einfluß des E isenoxydul­
gehaltes der Schlacke. Physikalisch-chemische B etrach­
tungen. Beobachtungsergebnisse verschiedener Forscher. 
Einfluß der Diffusion. [Rev. Met. 23 (1926) Nr. 7, 
S. 369/80.]

Michael Pavloff: A b m e s s u n g e n  v o n  1 0 0 - t -
S ie m e n s - M a r t in -O e f e n .  [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. 
Eisenh. N r. 122 (1927); vgl. St. u. E. 47 (1927) N r. 8, 
S. 336.]

Siegfried Schleicher: D ie  G e w in n u n g  v o n  z in k -  
u n d  b le io x y d h a l t i g e m  F l u g s t a u b  a u s  d e n  A b ­
g a s e n  e in e s  S ie m e n s -M a r t in -O fe n s .*  Menge und 
Zusamm ensetzung des im  Abgas enthaltenen Flugstaubes. 
Versuchsanordnung. Messung der Abgasmenge. Be­
schreibung und  Betriebsergebnisse einer Staubabschei­
dungsanlage nach Cottrell-M öller. [St. u. E. 47 (1927) 
N r. 5, S. 169/72.]

Paul H. Schaeffer: D e r  E in s a t z  im  b a s i s c h e n  
S ie m e n s - M a r t in -O f e n .  E insatz an Schrott, Roheisen 
und  Kalk. Feuerfeste Baustoffe und Koks. E influß des 
E insatzes auf die Güte des Enderzeugnisses. Einfluß 
der Auswahl des E insatzes auf die K osten. [Min. Metal- 
lurgy 7 (1926) Nr. 238, S. 433/5.]

W. Trinks: E in f lu ß  d e r  B a u a r t  a u f  d ie  A r ­
b e i t s w e is e  v o n  S ie m e n s - M a r t in -O e f e n .  Kurze 
Besprechung verschiedener U m stände, die die Selbst­
kosten beeinflussen, wie Rohstoffe, Anlagekosten, Löhne, 
Brennstoffkosten, Ausbesserung und U nterhaltung. [Fuels 
Furn . 5 (1927) N r. 1, S. 33/6.]

E lektrostahl. H. M. Boylston: E le k t r i s c h e  O e fen  
in  d e r  E is e n -  u n d  S t a h l in d u s t r i e .*  E inteilung 
der Elektroofen. Beschreibung verschiedener Lichtbogen- 
und Induktionsöfen. Metallurgisches der elektrischen 
Stahlerzeugung. [Fuels Furn . 5 (1927) N r. 1, S. 17/30.] 

C. A lbrecht: T r a n s f o r m a to r e n  f ü r  L ic h tb o g e n ­
ö fen .*  Beschreibung verschiedener T ransform atorbau­
a rten  m it Oel-, W asser-, Preßluft- und  Selbstkühlung. 
[Centralbl. H ü tten  Walzw. 31 (1927) N r. 9, S. 106/10.]

C. Becker: N e u e  m e t a l l a r m i e r t e  D a u e r -
K o h le - E le k t r o d e .*  Beschreibung einer neuen E lek­
trode m it gebrannter äußerer Randzone und  frischer 
Kernmasse. A rt der Verbindung. Vorteile. [Centralbl. 
H ü tten  Walzw. 31 (1927) N r. 7, S. 8 2 /4 ; vgl. hierzu 
St. u. E. 46 (1926) S. 44/6.]

W ilhelm Fischer: D e r  e is e n lo s e  I n d u k t i o n s ­
o fen .*  Unterschied zwischen Hochfrequenz- und N ieder­
frequenz-Induktionsöfen. E lektrische Theorie des H och­
frequenzofens. W irkungsgrad. Schaltungen. Verwen­
dungsm öglichkeiten. Ausführungsform en und Aussich­
ten . [Gieß.-Zg. 24 (1927) N r. 5, S. 117/24.]

J .  D. Keller: H i l f s a u s r ü s t u n g e n  f ü r  E l e k t r o ­
o fe n . I I I ,  IV , V. Selbsttätige Tem peraturregler. 
Schalttafeln, Leistungsm esser und Transform atoren. Zu­
behör fü r Lichtbogen- und W iderstandsschmelzöfen. 
T ransform atorschalter, K ippvorrichtung, E lektrom oto­
ren, E insetzwagen. [Fuels Furn . 4 (1926) Nr. 6, S. 661/72; 
N r. 7, S. 789/94 u. 832 ; Nr. 8, S. 895/900 u. 930.]

Zeitschrijtenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 144/7. — E in * bedeutet Abbildungen in  der Quelle.
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K. v. Kerpely: R e a k t io n s v o r g ä n g e  im  b a s i ­
s c h e n  E le k t r o o f e n .  Ueber Oxydations- und Des­
oxydationsarbeiten. Einfluß der Schlackenarbeit und 
der Zusammensetzung auf die Güte des Stahles und 
des Gußeisens. Der heutige S tand der Drei-Schlaeken- 
A rbeit bei Stahl und Grauguß. [Gieß.-Zg. 24 (1927) 
N r. 4, S. 98/101.]

K . v. Kerpely: N e u e r u n g e n  b e i  E l e k t r o d e n ­
r e g u l i e r v o r r i c h tu n g e n  f ü r  L ic h tb o g e n ö fe n .*  Be­
schreibung des selbsttätigen Elektrodenreglers der Ge­
neral E lectric Company für Drei-, Zwei- und E inphasen­
öfen. [Centralbl. H ü tten  Walzw. 31 (1927) Nr. 9, 
S. 101/5.]

St. K riz: B e la s tu n g s f ä h ig k e i t ,  B a u a r t  u n d  
B e m e ss u n g  d e r  T r a n s f o r m a to r e n  f ü r  L ic h t -  
b o g e n - E le k t r o s ta h lö f e n .  [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 118 (1926); vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 5, 
S. 207.]

Gustav Schuchardt: D ie  S c h n e l lv e r k o k u n g
v o n  K o h le e le k t r o d e n .  Vorteile einer schnellen Ver­
kokung. Vorgänge bei der Schnellverkokung von E lek ­
troden. [Chem.-Zg. 51 (1927) N r. 11, S. 103/4.]

Antonio Scortecci und U. Bonanno: E l e k t r o d e n ­
v e r b r a u c h  b e i  d e r  S ta h le rz e u g u n g .*  [Metallurgia 
ital. 17 (1925) Nr. 8 /9 , S. 365/71.]

Mischer. R o llm isc h e r .*  Beschreibung eines Roll- 
mischers m it rd . 1500 t  Fassungsvermögen und seine 
Betriebsweise. [Iron Trade Rev. 79 (1926) Nr. 14, 
S. 847.]

Verarbeitung des Stahles.
Walzen. Sven Ekelund: E in ig e  d y n a m is c h e  

E r s c h e in u n g e n  b e im  W alze n .*  Die dynamischen 
Verhältnisse zwischen Walze und W alzgut. Parallel- 
epipedische Form änderung vom geometrischen und dyna­
mischen Gesichtspunkt. Aeußere Reibung. W alzdruck 
und Drehmoment. [Jernk. Ann. 111, Nr. 2, S. 39/97.] 

Walzwerkszubehör. D o r n - W e c h s e lv o r r i e h tu n g  
f ü r  S c h rä g w a lz e n .*  Beschreibung einer Vorrichtung, 
durch die vor Abstreifen des Hohlblockes von dem Dorn 
ein anderer in  Tätigkeit gesetzt w ird. [Iron Age 118
(1926) Nr. 25, S. 1683/4.]

Feinblechwalzwerke. Hugo Klein: H e r s t e l l u n g
u n d  V e rw e n d u n g  v o n  F e in b le c h e n  in  d e n  V e r ­
e in ig te n  S t a a t e n  v o n  N o r d a m e r ik a .  Vergleich 
der Erzeugungs- und Verbrauchszahlen der Vereinigten 
S taaten von Nordam erika und Deutschland. A m erika­
nische W erbetätigkeit für Feinblechverwendung. E in ­
richtung und Arbeitsweise der W alzwerke. W irkung des 
Anti-Alkoholgesetzes in Nordam erika. [St. u. E. 47
(1927) Nr. 7, S. 259/62.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Sonstiges. Giulio Sirovich: U e b e r  d ie  N ie tu n g  

v o n  S ta h l.*  Kraftlinienfluß bei hydraulischer, m echa­
nischer und Handnietung. [Metallurgia ital. 17 (1925) 
Nr. 8/9, S. 389/96.]

J . W. W alker: D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  F e i le n  
in  d e n  T e m p le b o r o u g h - W e r k e n ,  S h e ff ie ld .*  
[Eng. 142 (1926) Nr. 3698, S. 578/9; Nr. 3699, S. 606/8; 
Nr. 3700, S. 629/31.]

D ie  W ie d e r v e r w e r tu n g  g e b r a u c h te r  W a g e n ­
a ch sen .*  Arbeitsweise bei der Aufarbeitung unbrauch­
bar gewordener W agenachsen. [Forg. Stamp. IIeatT reat.13  
(1927) Nr. 1, S. 24/5.]

J a h r b u c h  u n d  A d r e ß b u c h  f ü r  d ie  g e s a m te  
D r a h t - I n d u s t r i e  D e u t s c h la n d s ,  (Jg. 1), 1927.
Halle a. d. S.: D raht-W elt-Verlag, M artin Boerner, 1927. 
(X , 155, (232 S.) 8°. Geb. 15 R .-M. S B S

W. B urstyn, D r.: D a s  L ö te n . M it 75 Fig. im Text. 
Berlin: Ju lius Springer 1927. (44 S.) 8°. 1,80 R .-J t. 
(W erkstattbücher für Betriebsbeam te, Vor- und Fach­
arbeiter. Hrsg. von Eugen Simon, Berlin. H. 28.)

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S.

Schneiden und Schweißen.
Schmelzsehweißen. E r r i c h t u n g  e in e s  f ü n f ­

s tö c k ig e n  G e b ä u d e s  d u r c h  S c h w e iß e n . [Iron 
Trade Rev. 80 (1927) Nr. 2, S. 136/8.]

E in e  n e u e  E r w ä r m u n g s -  u n d  S t u m p f ­
s c h w e iß m a s c h in e .*  Stumpfschweiß maschine der Sie- 
mens-Schuckertwerke für Schweißquerschnitte bis
10 000 mm ?. [Siemens-Z. 7 (1927) Nr. 1, S. 52/3.]

W erner Hoffm ann: U e b e r  d ie  p h y s ik a l i s c h e n  
E ig e n s c h a f t e n  d e r  m i t t e l s  A z e t y l e n - S a u e r ­
s to f f  o d e r  a u f  e le k t r i s c h e m  W eg e  g e s c h w e iß te n  
E r z e u g n is s e .*  Physikalische E igenschaften von N iet­
verbindungen und  Verbindungsschweißungen. Schweiß­
stäbe und E lektroden für Verbindungsschweißungen. 
Auftragsschweißung. Gußeisenschweißung. Chemische 
Vorgänge beim Schweißen. [Autogene M etallbearb. 1927, 
H eft 2/3 (Sonder-Abdr.) 21 S.]

K rohne: S p u r k r a n z s c h w e iß u n g .*  Erfahrungen 
m it dem schon früher beschriebenen Verfahren. Neue 
E inrichtungen im Eisenbahn-Ausbesserungswerk Kassel. 
[Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 82 (1927) Nr. 3, S. 52/3.] 

A lbert Roux: D ie  A u f g a b e n  d e r  V e r s u c h s ­
a n s t a l t  f ü r  d ie  G a s s c h m e lz s c h w e iß u n g .*  Be­
schreibung der Versuchsanstalt „L a Soudure Autogène 
Française“ und deren Aufgaben. [Techn. mod. 19 (1927) 
Nr. 4, S. 105/10.]

H ubert Sm ith: B e s p r e c h u n g  b e w ä h r te r
S c h w e iß  v e r f a h r e n .  Kurze Besprechung der auf der 
Hauptversam m lung der Am erican W elding Society 
gehaltenen Vorträge: Schweißen von E d e l s t a h l ,
Lichtbogenschweißung von B a u s t ä h l e n ,  N ie te n  und 
S c h w e iß e n , Schweißen von Lokomotivteilen, U nter­
rich t über Schweißen in Hochschulen, Schweißen m it 
a to m a re m  Sauerstoff. [Blast Furnace 14 (1926) Nr. 12, 
S. 513/4.]

Schmelzschneiden. D e r r e l a t i v e  E in f lu ß  d e r  
S a u e r s t o f f r e i n h e i t  u n d  d e r  T e m p e r a tu r  b e im  
S c h n e id b re n n e n .*  [General E lectric Review 29 (1926) 
S. 722/7; nach W ärm e 50 (1927) Nr. 6, S. 90/2.]

S c h n e id e n  v o n  M e ta l le n  m it  L e u c h tg a s  u n d  
S a u e r s to f f .*  Verwendung von Leuchtgas ansta tt 
Azetylen oder W asserstoff. Sauerstoffverbrauch und 
Schnittgeschwindigkeit im Vergleich zu den alten Ver­
fahren. Sonderbrenner zur Vorwärmung von Gas und 
Sauerstoff, W irkungsgrad, Ersparnisse. [Z. V. d. I. 71
(1927) Nr. 4, S. 140/1.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Allgemeines. F. Michel, SipUQ ng., D irektor der 

staatlichen Probieranstalt, Lehrer an  der Kunstgewerbe­
schule in Pforzheim: M e ta l ln ie d e r s c h lä g e  u n d
M e ta l l f ä r b u n g e n .  Praktische Anleitung für Galvani­
seure und M etallfärber der Schmuckwaren- und sonstigen 
Metall verarbeitenden Industrien . M it 13 Abb. Berlin: 
Julius Springer 1927. (V III, 179 S.) 8°. 6,90 R .-J i.

Sonstige Metallüberzüge. W. R. Barclay: N ic k e l ­
ü b e rz ü g e  u n d  ih r e  H e r s t e l l u n g .  Allgemeine Ueber- 
sicht über die drei Herstellungsverfahren: Aufwalzen. 
Spritzen und Niederschlagen auf elektrolytischem Wege. 
[Metal Ind . 30 (1927) Nr. 7, S. 183/4 u. 186.]

Spritzverfahren. M e ta l l s p r i tz e n .  Beschreibung 
und Anwendung des Schoopschen Spritzverfahrens. 
[Metal Ind . 30 (1927) Nr. 7, S. 191/2.]

Sonstiges. U e b e r  d a s  E m a i l l i e r e n  v o n  G uß 
e is e n . Fehlerursachen beim Em aillieren und Ver­
hütungsm aßnahm en. [Metal Ind . 30 (1927) Nr. 8, 
S. 219/20.]

Metalle und Legierungen. 
Schneidmetallegierungen. A. Merz und W. Schulz: 

D ie  A n w e n d b a r k e i t  v o n  V o lo m it  u n d  ä n d e rn  
S t e l l i t e n  im  B e rg b a u .*  E rsatz der Diam antkronen 
für harte , gleichmäßige Gesteine durch V o lo m it  oder 
T h o r a n .  Günstigste Schnittleistung bei einer Schneiden­
tem peratur von 600—-800°. Kostenvergleich der Volomit-

144/7. — Ein  * bedeutet Abbildungen in  der Quelle.
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und D iam antbohrung. Zusam m ensetzung von Schneid­
metallegierungen. Sonstige Verwendungszwecke. [Glück­
auf 62 (1926) N r. 51, S. 1684/8.]

A. K ropf: M i r a m a n t ,  e in e  e i s e n f r e ie  h o c h ­
w e r t ig e  S c h n e id m e ta l l e g ie r u n g .  Zusammen­
setzung, E igenschaften, Verwendung zur B earbeitung 
austenitischer Stähle. Günstigste Schnittgeschwindig­
keiten. Verwendungsbereich. [Z. V. d. I. 71 (1927) Nr. 4, 
S. 136.]

Joseph Eischer, (S ip l./jpq .: D ie  Z e r s t ä u b u n g s ­
e r s c h e in u n g e n  b e i M e ta l l e n  u n t e r  b e s o n d e re r  
B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  m e c h a n i s c h - th e r m is c h e n  
Z e r s tä u b u n g  u n d  d e r  e le k t r i s c h e n  S t o ß v e r ­
d a m p fu n g . M it 14 Fig. im Text. Berlin (W 35, Schöne­
berger Ufer 12a): Gebrüder Borntraeger 1927. (70 S.) 
8°. 4,80 R.-.K. (F ortsch ritte  der Chemie, Physik und 
physikalischen Chemie. Hrsg. von Prof. Dr. A. Eucken, 
Breslau. Bd. 19, H . 1.) —  In h a lt: A. E inführung und 
Problemstellung. B. Das Zerstäuben von Gasen, a) All­
gemeiner Teil: 1. Die Erscheinungen im Hochvakuum.
2. Die Erscheinungen in  verdünnten  Gasen. 3. Die E r­
scheinungen bei höheren Gasdrücken, b) Spezieller Teil:
1. Die mechanisch-therm ische Zerstäubung. 2. Die elek­
trische Stoßverdam pfung. C. Vorschläge für w eitere 
Untersuchungen. S  B E

Eigenschaften von Eisen und Stahl und 
ihre Prüfung.

Allgemeines. K arl L jungberg u. O. H allström : D as  
F e s t i g k e i t s l a b o r a to r i u m  a n  d e r  T e c h n is c h e n  
H o c h sc h u le .*  Beschreibung des Festigkeitslabora­
torium s an  der Technischen Hochschule zu Stockholm; 
W iedergabe von Prüfungen. [Tekn. T idskrift 57 (1927) 
Allmänna Avdelningen 3, S. 20/3.]

K arl Schimz: D ie  V e r s u c h s a n s t a l t  in  d e r  v e r ­
a r b e i t e n d e n  I n d u s t r i e .*  Die Aufgaben der Ver­
suchsanstalt in  der verarbeitenden Industrie  werden für 
einen Sonderfall der Erzeugung von M assengütern (rohe 
Schrauben) geschildert. [Masch.-B. 6 (1927) Nr. 4, 
Sonderheft M aschinenschau, S. 189/96.]

E. H. Schulz: U e b e r  d ie  O r g a n i s a t i o n  d e r  
M a te r ia lp r ü f u n g  b e i  V e r b r a u c h e rn .*  D ieM aterial- 
prüfung als M ittler zwischen Erzeuger und Verbraucher. 
Ihre Notwendigkeit, Bedeutung und ihr allgemeiner E in ­
fluß im  Verbraucherbetrieb. Eingliederung und A rbeits­
kreise der M aterialprüfung. Auswertung der E rfahrungs­
sammlung. Fortentw icklung der L iefervorschriften und 
Prüfverfahren. Die Persönlichkeitsfrage. [Masch.-B. 6
(1927) Nr. 4, Sonderheft Maschinenschau, S. 182/8.] 

Probestäbe. W. K untze und  G. Sachs: D e r  Z u g ­
v e r s u c h  am  F la c h s ta b .*  Meßtechnik an  Flachstäben. 
Beeinflussung von Dehnung und  E inschnürung durch 
die Probenform. Querschnittsform  in  Beziehung zu 
Spannung und Form änderung. Dehnung und E inschnü­
rung bei Kupfer oder ähnlichen gleichförmigen Metallen 
und bei Eisen. B eurteilung der Bruchform. [St. u. E. 47
(1927) Nr. 6, S. 219/26.]

Härte. R. B aum ann: H ä r t e  u n d  Z u g f e s t ig k e i t .*  
Umrechnung der K ugeldruckhärte in  Zugfestigkeit für 
Nichteisenmetalle. [Z. Metallk. 19 (1927) Nr. 2, S. 71/2.] 

Axel Lundgren: D ie  P r ü f u n g  v o n  g e h ä r t e t e m  
S ta h l.*  Untersuchung der Beziehungen zwischen der 
E lastizitäts-, der P roportionalitätsgrenze, der Biege­
festigkeit und der Zähigkeit (Schlagbiegeprobe) einer­
seits und der H ärte  anderseits an  Stahl m it 0,59 bis 
1>30 %  C in Abhängigkeit von der W ärm ebehandlung. 
E rörterung. [J . Iron  Steel Inst. 114 (1926) S. 225/64; 
vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 2, S. 64/5.]

D ie  M e ssu n g  d e r  H ä r te .*  Besprechung der 
verschiedenen Verfahren zur Bestim m ung der H ärte. 
[Metallurgist (1926) Dez., S. 188/91.]

W. Oertel: D ie  B e s t im m u n g  d e r  O b e r f lä c h e n ­
h ä r t e  z e m e n t i e r t e r  S tä h le .  [Ber. W erkstoffaussch. 
V. d. Eisenh. Nr. 97 (1926); vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 8, 
S. 336.]

Kerbschlagbeanspruchung. F austo  B ondolfi: U e b e  
K e r b s c h la g p r o b e n .*  K ritische Besprechung der
Moserschen Arbeiten und Versuchsergebnisse bei v e r­
schiedenen Stahlsorten. [M etallurgia ital. 17 (1925) 
Nr. 10, S. 442/64.]

Dauerbeanspruchung. G. D. Lehm ann: A e n d e r u n -  
g e n  d e r  E r m ü d u n g s f e s t i g k e i t  v o n  M e ta l le n  in  
A n w e s e n h e it  v e r s c h i e d e n e r  F lü s s ig k e i te n .*  B is­
herige A rbeiten auf diesem Gebiet. Untersuchungen über 
den Einfluß von N atrium , Ammoniumsalzen, Schwefel­
säure und Schmierölen auf die E rm üdungsfestigkeit von 
weichen C-Stählen. Einfluß der T em peratur der Lösungen 
sowie des Kohlenstoffgehaltes der Stähle. [Engg. 122
(1926) Nr. 3181, S. 807/9.]

Elektrische Eigenschaften. C. Benedicks, H. Back­
ström  und P. Sederholm: U n r e g e lm ä ß ig k e i t e n  in  
d e r  W ä r m e le i tu n g  n a c h  U n te r s u c h u n g  a n  k u g e l ­
fö rm ig e n  S t a h lp r o b e n  u n d  B e s t im m u n g  d e r  
W ä rm e  u n d  e le k t r i s c h e n  L e i t f ä h i g k e i t  a n  E is e n  
u n d  S ta h l.*  Als Erklärung für die Unregelm äßigkeiten 
in der W ärm eleitung geben die Verfasser eine Ueber- 
lagerung des Thomsoneffektes. An zylindrischen Proben 
wird die Beziehung zwischen W ärm e und elektrischer 
Leitfähigkeit untersucht. Erörterung. [J . Iron  Steel 
In st. 114 (1926) S. 127/75; vgl. St. u. E. 47 (1927) N r. 3, 
S. 103/4.]

A. Schulze: T h e r m is c h e  L e i t f ä h i g k e i t  u n d  
L e i t v e r h ä l t n i s  v o n  L e g ie r u n g e n  in  B e z ie h u n g  
z u r  K o n s t i t u t i o n .*  [Z. anorg. Chem. 159 (1927) 
Nr. 4, S. 325/42.]

Chemische Eigenschaften. Carl Benedicks und R obert 
Sundberg: D ie  e le k t r o c h e m is c h e n  P o t e n t i a l e  v o n  
K o h le n s to f f -  u n d  C h r o m s tä h le n .*  Potentiale  in 
sauerstofffreien und sauerstoffhaltigen Lösungen. Neue 
einfache A pparatur zur Bestim m ung der Potentialen. 
Beschreibung der Arbeitsweise. E rörterung. [J . Iron  
Steel Inst. 114 (1926) S. 177/223; vgl. St. u. E. 47 (1927) 
Nr. 7, S. 278/80.]

Arvid Johansson und R utger von Seth: A u f k o h ­
lu n g  u n d  E n tk o h lu n g  v o n  E is e n  u n d  U n t e r ­
s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  O b e r f lä c h e n e n tk o h lu n g  
v o n  S ta h l.*  V erhalten von Eisen und Stahl gegenüber 
Kohlensäure - Kohlenoxyd - Gemischen, Stickstoff und 
Wasserstoff. Versuchseinrichtung zur Bestim m ung der 
Gleichgewichtssysteme. Die Oberflächenentkohlung und 
ihre Beeinflussung durch Zusatzelemente. Erörterung. 
[J . Iron  Steel Inst. 114 (1926) S. 295/357; vgl. St. u. E. 47
(1927) Nr. 7, S. 276/8.]

Bleche und Rohre. G. Eichenberg und W. Oertel: 
U e b e r  d e n  E in f lu ß  d e r  B e h a n d lu n g  d e s  T r a n s ­
f o r m a to r e n e i s e n s  a u f  s e in e  W a t t v e r l u s t e .*  Vor­
handenes Schrifttum . E rläu terung  des H erstellungs­
ganges eines Transform atorenbleches m it 4 %  Si. K enn­
zeichnung der auf den G ütegrad der Bleche einw irkenden 
Um stände. W alzversuche zur E rm ittlu n g  der Größe 
folgender Einflüsse: 1. des Verformungsgrades, 2. der 
Gesam twärm dauer, 3. der Stichzahl und  S tichtem pera­
turen. Auswertung der Versuchsergebnisse. B etrach tung  
der bei den einzelnen Versuchen bew irkten K ornver­
änderungen. E rm ittlung  der Zusammenhänge zwischen 
Kornzahl, Kornform  und W attverlustziffer. Zusam m en­
fassung. [St. u. E- 47 (1927) Nr. 7, S. 262/71.]

Draht und Drahtseile. Wilh. Püngel: D ie  A b ­
h ä n g ig k e i t  d e r  m e c h a n i s c h e n  E ig e n s c h a f t e n  
g e z o g e n e n  S t a h l d r a h t e s  v o n  d e r  N a t u r h ä r t e  
u n d  d e r  R e c k b e h a n d lu n g  d u r c h  d a s  Z ie h e n .*  
Einfluß des Kohlenstoffs auf die Z iehbarkeit und die 
Festigkeitseigenschaften von D raht. E influß der Z iehart. 
Prüfung der Fertigdräh te. Einfluß der K altreckung auf 
die W echselverwindung. Rechnerisches V erfahren zur 
Bestimmung des Herstellungsweges. [St. u. E. 47 (1927) 
Nr. 5, S. 172/82.]

Stähle für Sonderzwecke. G. A. H ankins, D. H anson,
G. W. Ford: D ie  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f t e n  
v o n  v ie r  w ä r m e b e h a n d e l te n  F e d e r s t ä h l e n .*  
Statische und dynamische E igenschaften von Federstählen,
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und zwar drei reinen C-Stählen, einem S i-M n- Stahl 
und einem Cr-V-Stahl. Veränderung der Eigenschaften 
m it der W ärmebehandlung. E rörterung. [J . Iron  Steel 
Inst. 114 (1926) S. 265/94; vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 5, 
S. 192/3.]

Gußeisen. F ritz  Meyer: E in w ir k u n g  e in e r  w e i t ­
g e h e n d e n  U e b e r h i t z u n g  a u f  G e fü g e  u n d  E ig e n ­
s c h a f te n  v o n  G u ß e ise n .*  Beeinflußbarkeit des Fein­
heitsgrades der Graphitausbildung durch Ueberhitzung 
im Schmelzfluß. Versuchsplan, Anordnung und A rbeits­
weise. Zusammenstellung der Ergebnisse und ihre 
Deutung. Zusammenfassung. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 8, 
S. 294/8.]

Metallographie.
Physikalisch-chemische Gleichgewichte. G. Phrag- 

men: D e r A u fb a u  d e r  E is e n - S i l i z iu m - L e g ie r u n -  
gen.* Neuere Ergebnisse röntgenographischer U n ter­
suchungen un ter besonderer Berücksichtigung des N ach­
weises der Verbindung FeS i2. [J . Iron  Steel Inst. 114
(1926) S. 397/404; vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 5, S. 193/5.] 

Gefügearten. H. Pinsl: D ie  B e r e c h n u n g  d e r
G e f ü g e b e s ta n d te i le  a u s  d e r  G u ß e is e n a n a ly s e .  
Sulfide, Phosphide, Perlit, F e rrit, Zem entit, übrige 
Elemente. Berechnung, Vorgang m it Beispielen. [Gieß. 14
(1927) Nr. 11, S. 161/5.]

K otaro Honda: I s t  d ie  u n m i t t e l b a r e  U m ­
w a n d lu n g  v o n  A u s te n i t  in  T r o o s t i t  z u  u m ­
g e h e n ?  Umwandlung zu Troostit nur über M artensit 
möglich. Erörterung. [J . Iron  Steel Inst. 114 (1926) 
S. 417/22; vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 2, S. 66.]

Kaltbearbeitung. Orlan W. Boston: E in e  U n t e r ­
s u c h u n g  d e r  G ru n d la g e  d es M e ta l ls c h n e id e n s .*  
Untersuchung der Beziehungen zwischen der K raft bei 
dem Stahl in  der Schnittrichtung und  der- Schärfe des 
Stahles, dem Schnittw inkel und den physikalischen 
Eigenschaften des M aterials bei einer Schnittgeschwindig­
keit von 6,1 m /sek für drei Kohlenstoffstähle, drei legierte 
Stähle, Bronze und Gußeisen. [Mech. Engg. 49 (1927) 
Nr. 2, S. 139/46.]

Rekristallisation. R. Glocker und H. W idmann: 
U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  R e k r i s t a l l i s a t i o n s ­
v o rg a n g  b e i S i lb e r ,  K u p f e r  u n d  A lu m in iu m .*  
[Z. Metallk. 19 (1927) Nr. 2, S. 41/3.]

Einfluß der Wärmebehandlung. Hans Hennecke: 
W a r m s ta u c h v e r s u c h e  m it  p e r l i t i s c h e n ,  m a r-  
t e n s i t i s c h e n  u n d  a u s t e n i t i s c h e n  S tä h le n .  [Ber. 
Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 94 (1926); vgl. St. 
u. E. 47 (1927) Nr. 8, S. 336.]

Einfluß von Beimengungen. F rank  Adcock: D ie  
E in w ir k u n g  v o n  S t i c k s to f f  a u f  C h ro m  u n d  
e in ig e  C h r o m -E is e n -L e g ie ru n g e n .*  In  einem In ­
duktionsofen wurden Proben von reinem  Eisen, Chrom 
und Eisen-Chrom-Legierungen m it Stickstoff behandelt. 
Zunahme des Stickstoffgehaltes m it dem Chromgehalt. 
Einfluß der Stickstoffanreicherung auf die H ärte. Ge­
fügeausbildung bei verschiedenem Stickstoffgehalt und 
verschiedener W ärmebehandlung. [J . Iron  Steel Inst. 114
(1926) S. 117/26; vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 2, S. 65/6.]

Fehler und Bruch Ursachen.
Brüche. S. W. Miller: D ie  U n te r s u c h u n g  e in e s  

zu  B ru c h  g e g a n g e n e n  A z e ty le n -K e s s e lb o d e n s .*  
Untersuchung des Kesselbaustoffes (Ni-Stahl) ergab 
keinen Aufschluß über die Ursache der Explosion. [Mech. 
Engg. 49 (1927) N r. 2, S. 117/23.]

M. v. Schwarz: U n te r s u c h u n g s e r g e b n is s e  e in e s  
g e b r o c h e n e n  W in d f lü g e lb le c h e s  v o n  e in e m  
g ro ß e n  W e c h s e ls t r o m g e n e r a to r .*  Durch autogene 
Schweißung von ungeeignetem Stahlblech en tstand  ein 
Anriß nach örtlicher Ueberhitzung. Dauerbruch infolge 
unrichtiger K onstruktion. [Z. Bayer. Rev.-V. 31 (1927) 
Nr. 3, S. 21/3.]

Paul Ludwik, W .M. d. A kad.W iss.: Z u g f e s t ig k e i t ,  
K o h ä s io n  u n d  B ru c h g e f a h r .  (Mit 2 Textfig.) Wien 
und Leipzig: IIölder-Pichler-Tem psky, A.-G., i. Komm.

1926. (S. 587—599.) 8°. 0,70 R.-.Ä. (Aus: Sitzungs­
berichte der Akademie der W issenschaften in  W ien; 
M athem .-naturw. Klasse, Abt. I la ,  Bd. 135, H eft 10, 1926.

Sprödigkeit. J . H . Andrew u. H . A. Dickie: P h y s i ­
k a l i s c h e  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  U rs a c h e  d e r  
A n la ß s p r ö d ig k e i t .*  Veränderung der Kerbzähigkeit, 
des spezifischen Volumens und der Brinellhärte in A b­
hängigkeit von der W ärm ebehandlung. E rklärung der 
Anlaßsprödigkeit durch das Ausfallen von Korngrenzen- 
zem entit aus der festen Lösung in a-Eisen durch langsame 
Abkühlung. N i-Cr-Stahl, N i-S tahl und P-haltige Stähle 
neigen zur Anlaßsprödigkeit. Mo verh indert das Spröde­
werden. [J . Iron  Steel Inst. 114 (1926) S. 359/96; vgl. 
St. u. E. 47 (1927) N r. 3, S. 102/3.]

Korrosion. S c h ä d e n  a n  g u ß e is e r n e n  R a u c h ­
g a s v o rw ä rm e rn .*  Schäden an  Rauchgasvorwärm ern 
durch mechanische Einflüsse und  Korrosion. [Z. Bayer. 
Rev -V. 31 (1927) N r. 1, S. 3/5.]

R. P. Russell, E. L. Chappell u. A. W hite: E in f lu ß  
d e r  W a s s e r g e s c h w in d ig k e i t  a u f  d ie  K o r r o s io n  
v o n  S t a h l  in  W asse r .*  Bei polierten Flächen ist die 
Korrosion bei geringer Fließgeschwindigkeit größer als 
bei höherer. Fü r gerosteten Stahl Um kehrung dieser 
Verhältnisse. [Ind. Engg. Chem. 19 (1927) Nr. 1, S. 65/8.] 

Georges B a tta : D ie  E in w ir k u n g  d e s  F o r m a l ­
d e h y d s  a u f  d ie  L ö s u n g  d e s  E is e n s  d u r c h  S ä u re n . 
[Bull. Soc. Chim. Belgique 35 (1926) S. 393/411; nach 
Chem. Zentralbl. 98 (1927) N r. 9, S. 1363.]

E r d s t r o m k o r r o s io n e n  a n  G a s r o h r l e i t u n g e n  
im  B e re ic h  v o n  S t r a ß e n b a h n a n la g e n .*  Außer­
ordentlich schwere Rohrkorrosion infolge unsachgemäßer 
Verlegung der Gasleitungen. [Monats-Bull. Schweiz. V. 
Gas W asserfachm. 7 (1927) N r. 1, S. 16/7.]

J . Hausen: H e u t ig e r  S t a n d  d e r  K o r r o s io n s ­
fo rsc h u n g .*  [St. u. E. 47 (1927) N r. 7, S. 272/4.]

J . Hausen: K o r r o s io n s f o r s c h u n g e n  d e r  C h e ­
m is c h - T e c h n is c h e n  R e ic h s a n s t a l t .  [Metall Erz 23
(1926) Nr. 23, S. 649/52.]

Gustav R ittler: R o s tb i ld u n g  u n d  E is e n s c h u tz .  
Einfluß der physikalischen E igenschaften des Eisens. 
Schutzm ittel. W ert und  Zusamm ensetzung guter R ost­
schutzm ittel. [W asser u. Gas 17, S. 365/74; nach Chem. 
Zentralbl. 98 (1927) Nr. 6, S. 947.]

H artland  Seymour: E in ig e  K o r r o s io n s f ä l l e  bei 
P u m p e n  in  c h e m is c h e n  F a b r ik e n .  [Ind. Chemist 
and Chem. M anufacturer 2 (1926) S. 562 /5 ; nach Chem. 
Zentralbl. 98 (1927) Nr. 9, S. 1362.]

W. Singleton: D ie  S t a h lk o r r o s io n  d u rc h
S c h m ie r ö le ,  d ie  k le in e  M e n g e n  F e u c h t ig k e i t  
u n d  A lk a l ie n  e n th a l t e n .  [Ind. Chemist and Chem. 
M anufacturer 2 (1926) S. 540 /9 ; nach Chem. Zentralbl. 98
(1927) Nr. 9, S. 1362/3.]

D. Stavorinus: K o r r o s io n  v o n  E is e n . Ursache 
des Röstens von Eisen in  B erührung m it W asser. Einfluß 
von Cu, Mn und Ni sowie der Strömungsgeschwindigkeit. 
Schutzwirkung von M etallüberzügen. Starkes Innen­
rosten der Gasrohrleitungen in den letzten  Jah ren  infolge 
Fehlens der fettenden Schutzw irkung der Kohlenwasser­
stoffe. [H et Gas 46 (1926) S. 454/61; nach Chem. Zentral­
bl. 98 (1927) Nr. 6, S. 946/7.]

Sonstiges. H. Graefe: U e b e r  d ie  E n ts te h u n g  
v o n  w e ic h e n  S te l l e n  a n  B o lz e n , d ie  im  E in s a tz  
g e h ä r t e t  s in d .*  Die Gefügeuntersuchung erweist, daß 
die Anlaßwirkung durch Polieren die Ursache von weichen 
Stellen an einsatzgehärteten Stücken ist. [W erkst.- 
Techn. 21 (1927) Nr. 4, S. 89/90.]

U n te r s u c h u n g  v o n  D a m p fk e s s e le x p lo s io n e n .*  
Ursachen bei der Explosion einer G u ß e isen -A b b la se ­
l e i t u n g ,  eines D e h n u n g s k r ü m m e r s  in einer Dampf­
leitung und eines W a s s e r h a h n e s  an  einem Schiffs­
dampfkessel. [Engg. 123 (1927) Nr. 3182, S. 24.]

Chemische Prüfung.
Chemische Apparate. H. V. Renn: D ie  G e n a u ig ­

k e i t  v o n  G a s m e ß g e fä ß e n .  Auswägen von Gas.

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 144/7. — E in  * bedeutet Abbildungen in  der Quelle.
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büretten . Berechnung des Durchm essers aus dem Ge­
wicht der Sperrflüssigkeit. K orrek tu r für den Meniskus. 
Verfahren zum d irekten  Ausmessen m ittels einer in 
y ioo cm3 gete ilten  K apillare. [Ind. Chemist and  Chem. 
M anufacturer 2 (1926) S. 54 /6 ; nach Chem. Zentralbl. 98
(1927) N r. 2, S. 325.]

Chemische Reagenzien. K u rt B öttger und W ilhelm  
Böttger: D ie  R e a k t i o n  z w is c h e n  L u f t s a u e r s t o f f  
u n d  s a u r e n  J o d id lö s u n g e n .  Untersuchungsergeb­
nisse m it lu ftgesättig ten  Lösungen und Lösungen, die 
m it ausgekochtem W asser bereitet wurden. [Z. anal. 
Chem. 70 (1927) Nr. 6, S. 209/13.]

E. C attelain : A n w e n d u n g  d e s  H y d r a z in s u l -  
f a te s  z u r  H e r s t e l l u n g  e in e r  a m m o n ia k a l i s c h e n  
K u p f e r c h lo r ü r lö s u n g .  H erstellung von Kupfer- 
chloriirlösung aus K upfersulfat, N atrium chlorid und 
Hydrazinsulfat. Vorteile. A rbeitsvorschrift. [J . Pharm , 
et Chim. 3 (1926) S. 321/2; nach Chem. Zentralbl. 
98 (1927) Bd. I, Nr. 1, S. 147.]

Ludwig Moser und  W ladim ir Maxymowicz: D ie  
A n w e n d u n g  v o n  A m m o n iu m h a lo g e n id - S u l f a t  - 
G e m is c h e n  in  d e r  q u a n t i t a t i v e n  A n a ly s e .  Ver­
wendung von Amm onium chlorid und -sulfatgemischen 
zur Ueberführung verschiedener Verbindungen in  Sulfate 
an Stelle von Schwefelsäure. Vorteile. [Ber. D. Chem. 
Ges. 60 (1927) N r. 3, S. 646/9.]

Maßanalyse. Eugene C attelain: T i t r a t i o n  v o n  
J o d lö s u n g e n  m it  H y d r a z in s u l f a t .  [Ann. Chim. 
analyt. appl. 8 (1926) S. 289/90; nach Chem. Zentralbl. 98
(1927) Nr. 2, S. 325.]

Legierungen. Koch: B e s t im m u n g  v o n  Z in n
u n d  B le i in  S c h n e i lo t  u n d  v o n  W o lf ra m  in  
F e r r o w o lf r a m  a u f  r e c h n e r i s c h e m  W eg e  n a c h  
dem  a r c h im e d i s c h e n  P r in z ip .  E rm ittlung  des 
Rauminhaltes im  Pyknom eter und E rrechnung  der 
Gehalte auf G rund der spezifischen Gewichte. G enauig­
keit. [Chem.-Zg. 51 (1927) Nr. 6, S. 54/5.]

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

Silizium. P. Koch: Z u r  S i l iz iu m b e s t im m u n g  
in  's i l iz iu m r e ic h e n  L e g ie r u n g e n .  [St. u. E . 47
(1927) Nr. 8, S. 307.]

Johann V erfürth: E in e  n e u e  S i l i z i u m - S c h n e l l ­
b e s t im m u n g  in  S t a h l  u n d  R o h e is e n .  D as Lösen 
der Probe in Bromsalzsäure soll genaue Siliziumbestim ­
mungen in  kürzester Zeit ermöglichen. Arbeitsweise. 
Beleganalysen. [Chem.-Zg. 51 (1927) N r. 13, S. 122/3.] 

Schwefel. Iginio M usatti und  T ito  de Francesco: 
S c h w e fe lb e s t im m u n g  im  G u ß e ise n .*  [M etallurgia 
ital. 17 (1925) Nr. 8 /9 , S. 407/22.]

H. te r  Meulen: U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie
S c h w e fe lb e s t im m u n g  in  a n o r g a n i s c h e n  V e r ­
b in d u n g e n . Verfahren zur U eberführung der Schwefel­
verbindungen in  Schwefelwasserstoff durch Schmelzen 
m it Soda und Kohlenstoff und  nachfolgender B ehand­
lung m it verdünnter Säure bzw. durch P la tinka ta lyse  
in Asbest, und nachfolgender jodom etrischer B estim ­
mung. — U eberführung in  S 0 2, die in  t itr ie r te r  Lauge 
aufgefangen wird. [Diss. Delft, 1925; Ber. Ges. Physiol. 36
(1926) S. 737/8; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) Nr. 2, 
S. 325.]

Eisen. Ludwig Moser und  W ilhelm  Schöninger: 
E in  e in f a c h e s  V e r f a h r e n  d e r  T i t e r s t e l l u n g  e in e r  
K a l iu m p e r m a n g a n a t lö s u n g  m it  E l e k t r o l y t ­
e isen . Vergleich verschiedener U rtitersubstanzen  zur 
Einstellung der K alium perm anganatlösung. U n te r­
suchungen über den Kohlenstoffgehalt von E lek tro ly t - 
eisen. Darstellung von E lektrolyteisen ohne organischen 
Elektrolyten. Arbeitsweise bei der Titerstellung. [Z. 
anal. Chem. 70 (1927) Nr. 6, S. 235/47.]

K urt Böttger und W ilhelm B öttger: D ie  jo d o -  
m e t r i s c h e  E is e n ( I I I ) s a lz b e s t im m u n g .  Fehler­
quellen bei der jodom etrischen B estim m ung von drei­
wertigem Eisen. Einfluß der W artezeit vor der T itra tion . 
Beleganalysen. Einfluß eines Kupfersalzzusatzes. Die

Reaktion zwischen Jod  und Thiosulfat. [Z. anal. Chem. 70
(1927) Nr. 6, S. 214/26.]

Kupfer. D. Köszegi: V o lu m e t r i s c h e  M e th o d e  
z u r  q u a n t i t a t i v e n  B e s t im m u n g  d e s  K u p f e r s .  
Bestim m ung des K upfers durch Abscheidung m it über­
schüssiger alkalischer Arsenitlösung und  Lösen in  Ferri- 
sulfat. R ück titra tion  des dabei entstehenden Ferro- 
sulfates m it K alium perm anganat. Arbeitsweise. Beleg­
analysen. [Z. anal. Chem. 70 (1927) Nr. 7 /8 , S. 297/300.]

J . D. Armour: D ie  B e s t im m u n g  k l e i n e r  M e n ­
g e n  K u p f e r  in  S ta h l .  A rbeitsvorschrift fü r eine 
jodom etrische Bestim m ung des Kupfers. [Chemist- 
analyt, (1925) Nr. 45, S. 3 /5 ; nach Chem. Zentralbl. 98
(1927) Bd. I , Nr. 1, S. 151.]

Nickel. Lawrence T. Fairhall: D ie  k o l o r im e t r i -  
sc h e  B e s t im m u n g  v o n  k l e i n s t e n  N ic k e lm e n g e n .  
K a l iu m d i th i o o x a la t  a ls  e m p f in d l ic h e s  R e a g e n s .  
H erstellung der Lösung und H altbarkeit. Eingehende 
Beschreibung des Analysenganges. [J . In d . Hygiene 8
(1926) S. 528/33; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) N r. 5, 
S. 774/5.]

Molybdän. E. Färber: E in e  v e r e i n f a c h t e  M o ­
ly b d ä n b e s t im m u n g  in  S t a h l  u n d  E is e n .  Lösen 
der Probe in  Salzsäure und  F iltrieren  nach Zugabe von 
Am m onium persulfat. Versetzen des F iltra ts  m it Am ­
m oniak bis zur schwach sauren R eaktion  und Fällung 
des Molybdäns m it Schwefelwasserstoff. W eiterbehand­
lung wie üblich. Beleganalvsen. [Chem.-Zg. 51 (1927) 
N r. 18, S. 171.]

Titan. K. Roesch und Wh W erz: D ie  B e s t im m u n g  
k l e in e r  M e n g e n  T i t a n  in  h o c h le g i e r t e n  S tä h le n .  
Bestim m ung des T itans in  Gegenwart von Cr, Mo, V, 
N i und Co durch R eduktion m it Zink in  salzsaurer 
Lösung und T itra tion  m it Ferrichloridlösung un ter Zusatz 
von R hodankalium  oder -ammonium als In d ikato r. 
Wesen und Ausführung des Verfahrens. [Chem.-Zg. 51
(1927) Nr. 16, S. 149/50.]

Blei. Per Ekwall: U e b e r  d ie  B e s t im m u n g  d e s  
B le is  d u r c h  O x y d a t io n  m it  P e r s u l f a t .  Auszüg- 
liehe Séhrifttum sangaben über titrim etrische Bestim ­
m ungsverfahren des Bleisuperoxyds. O xydation m it 
Am m onium persulfat und K alium persulfat. E influß der 
Kochdauer. Fehlerquellen. Löslichkeit des B leisuper­
oxyds in  N atronlauge und Ammoniak. [Z. anal. Chem. 70
(1927) N r. 5, S. 161/79.]

Kieselsäure und Flußspat. H . Dubiel: B e s t im ­
m u n g  v o n  K ie s e ls ä u r e  u n d  F lu o r  in  G e m e n g e n  
v o n  F l u ß s p a t ,  S a n d  u n d  S i l ik a t e n .  Verbesserung 
des von B i d te l  angegebenen Aufschlusses durch auf­
einanderfolgende Behandlung m it F lußsäure und kon­
zen trierter Schwefelsäure. [Oesterr. Chem.-Zg. 29 (1926) 
S. 174/5; nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) Bd. I I ,  Nr. 23, 
S. 2933.]

R. Grengg: U e b e r  d ie  s o g e n a n n te  lö s l ic h e  
K ie s e ls ä u r e  in  K ie s e lg e s t e in e n  u n d  v e r k ie s e l -  
t e n  G e s te in e n  u n d  ih r e  E r m i t t l u n g .  U ntersu­
chungsergebnisse über die Löslichkeit verschiedener 
gepulverter Kieselsäure-M ineralien in lOprozentiger 
N atrium karbonatlösung. Adsorptionsverm ögen. D ünn­
schliffuntersuchungen. [Mikrochemie 4 (1926) S. 129/44; 
nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) Bd. I I ,  N r. 25, S. 3066.]

E. Bailleux: B e m e r k u n g e n  ü b e r  e in e  n e u e  
v o l l s t ä n d ig e  A n a ly s e n m e th o d e  d e s  F l u ß s p a t s .  
Genaue Beschreibung des Arbeitsganges. [Bull. Soc. 
Chim. Belgique 35 (1926) S. 305/10; nach  Chem. Zen­
tralb l. 98 (1927) N r. 3, S. 495.]

Ton. F. Steinbrecher: U e b e r  r a t i o n e l l e  T o n ­
a n a ly s e n .*  Schwefelsäureaufschluß nach  E. B e r d e l  
und  Aufschluß durch E rh itzen , ähnlich  der v o n  K a l -  
l a u n e r  und  M a te jk a  angegebenen Arbeitsweise. U n ­
tersuchungen über den  Anwendungsbereich beider V er­
fahren. Vorteile der Glühanalyse. U ntersuchungsergeb­
nisse an  verschiedenen Tonen. Biegeproben, M ikroauf­
nahm en. E rörterung. [Ber. D. K eram . Ges. 7 (1926) 
N r. 6, S. 321/40.]
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W ärm em essungen  und M eßgeräte. 
Temperaturmessung. H. Guillon: U e b e r  d ie

M e ssu n g  v o n  G a s te m p e r a tu r e n .*  Fehlerursachen 
bei der Messung von Gastem peraturen. Vergleich 
zwischen Messungen m it dem gewöhnlichen und Ab- 
saugepyrometer. [Chal. Ind. 8 (1927) Nr. 82, S. 113/6.] 

Heizwertbestimmung. N o m o g ra m m  z u r  s c h n e l ­
le n  B e s t im m u n g  d es H e iz w e r te s  v o n  K o h le .*  
Das Schaubild ist auf der bekannten Dulongschen Formel 
aufgebaut. [Warme 50 (1927) Nr. 6, S. 86.]

R. Geipert: D e r H e iz w e r t  d e s  G a se s  u n d  s e in e  
F e s t s t e l l u n g  m i t t e l s  M e ß f la s c h e  u n d  J u n k e r s -  
K a lo r im e te r .  Heiz wert bestim m ung m it kleinen Gas­
mengen unter Verwendung einer Meßflasche. Genauig­
keit gegenüber dem üblichen Verfahren. [Gas W asser­
fach 70 (1927) Nr. 1, S. 15/6.]

R. Vondräcek: U e b e r  d ie  B e r e c h n u n g  d es
H e iz w e r te s  v o n  B r e n n s to f f e n  a u s  i h r e r  c h e m i­
s c h e n  Z u s a m m e n s e tz u n g .  N achprüfung der Be­
rechnungsweise von W. S te u e r .  Ursachen für die Ab­
weichungen. Einfluß des Wasserstoffgehaltes. [Brennst.- 
Chem. 8 (1927) Nr. 2, S. 22/3.]

Sonstige Meßgeräte und Apparate.
Leistungsmesser. N e u e r  a u f s c h r e ib e n d e r  V e r ­

d r e h u n g s m e s s e r .*  A pparatur zur Bestim m ung der 
K raftübertragung m it photographischer Aufzeichnung 
von Adam Hilger, L td ., London. [Eng. 142 (1926) 
Nr. 3700, S. 645.]

Drehzahlmesser. S tr o b o s k o p  ( „ R o to s k o p e “ ), 
B a u a r t  A h sd o w n .*  [Génie civil 90 (1927) Nr. 2, 
S. 50/1.]

Eisen und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. B urchartz: P r ü f u n g  v o n  B a u ­

s to f f e n .  Kurze Angaben über neuere Arbeiten betr. 
Prüfung von Zement, Beton, Straßenbaustoffen u. a. m. 
[Z. V. d. I. 71 (1927) Nr. 2, S. 64/5.]

F. E. Turneaure, A. E. Lindau, D. B. Steinm ann 
und J. A. Newlin: Z u lä s s ig e  S p a n n u n g e n  in  B a u ­
k o n s t r u k t io n e n .  Erörterungsbeiträge von J. A. L. 
W addell, R. A. Caughey, E. G. W alker, G. L. Taylor, 
Lewis D. R ights, Rudolph P. Miller, L. S. Moisseiff, 
Gustav L indenthal, R obert C. Strachan, Charles S. 
W hitney, Thomas K. A. Ilendrick, F. M. Menefee. [Proc. 
Am. Soc. Civ. Engs. 52 (1926) Nr. 10, S. 2035/41 ; 53 (1927) 
Nr. 1, S. 103/9; Nr. 2, S. 320/1.]

Eisen. R. Scheibe: K a n n  d ie  M ö g lic h k e i t  d e r  
W e g la s su n g  d e r  S to ß lü c k e n  im  E i s e n b a h n ­
g le is e  a n g e z w e ife l t  w e rd e n ? *  [Bauing. 8 (1927) 
Nr. 9, S. 153/4.]

H. Schwegler: R i v e t - G r ip ,  e in  M i t te l  z u r
A r m ie r u n g  v o n  B a n k t r e s o r e n  u n d  H e r s te l lu n g  
v o n  D e c k e n tr ä g e rn .*  E in  Sonderprofil zur H er­
stellung nietloser Fach werksträger. [Bauing. 8 (1927) 
N r. 9, S. 148/50.]

S ta h lh ä u s e r .*  Bauweise. Baukosten, verglichen 
m it einem gleich großen Backsteinhaus. [Schiffbau, 
Eisenbau 28 (1927) Nr. 3, S. 9/11; Nr. 4, S. 13/6.] 

Holz. V e r s c h w in d e t  d ie  H o lz sc h w e lle ? *  Be­
schreibung einer neuen, besonders verschleißsicheren 
Schwellenform. [ScienLific American 83 (1927) Januar, 
S. 36.]

Normung und Lieferungsvorschriften.
Normen. E duard  Kaschny: N o rm u n g  im  R o h r ­

le i tu n g s b a u .*  Notwendigkeit der Herausgabe der 
Druckstufenreihe nach DIN 2401 und die w irtschaftlichen 
Vorteile der Nennweiten-Vorzugsreihen. Baulängen der 
genormten Ventile, Vorteile der sinnbildlichen gegenüber 
der konstruktiven Darstellung. Verwendung von K enn­
farben für Rohrpläne. [W ärme 50 (1927) Nr. 7, S. 97/9.]

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.
Allgemeines. O tto Kienzle: F l i e ß a r b e i t .*  Die zu 

verzinsende Kapitalm enge. Fließarbeit als ein M ittel

zur Ausschaltung müßigen K apitals. Lagernde W aren. 
Planmäßige Ausnutzung der E inrichtung. Ordnung 
des Förderwesens. Gebäudeausnutzung. Ergebnisse. 
Umstellung. [Masch.-B. 6 (1927) Nr. 4 , Sonderheft 
M aschinenbau, S. 151/7.]

A r b e i t s s y s t e m  u n d  U e b e rw a c h u n g .  [Engg. 
122 (1926) Nr. 3175, S. 635/6.]

F. B aum garten: D e r  F a y o l is m u s .  Schilderung 
der Grundzüge und  Kennzeichnung der \erw altu n g s- 
lehre, die von F a y o l  zuerst versucht wurde. [Ind. 
Psychotechn. 4 (1927) Nr. 1, S. 6/10.]

Zeitstudien. Viktor Polak: Z e i t s t u d i e n  im
L a s c h e n b a u .  [Ber. Betriebsw.-Aussch. V. d. Eisenh. 
Nr. 14 (1926); vgl. St. u. E. 47 (1927) N r. 8, S. 336.] 

W. Poppelreuter: D ie  d i r e k t e  s c h a u b i ld l i c h e  
Z e i t s tu d ie .*  Schaubildliche Zeitstudien an  Stelle des 
S t o p p u h r v e r f a h r e n s .  Vorteile des neuen Verfahrens. 
[Masch.-B. 6 (1927) Nr. 3, S. 113/5.]

E. Bramesfeld: B e t r i e b s b e o b a c h tu n g e n ,  i n s ­
b e s o n d e re  Z e i t s t u d i e n  m i t t e l s  d e r  P o p p e l-  
r e u te r s c h e n  A r b e i t s s c h a u u h r .*  Aufzeichnung des 
Verlaufes von Arbeitsvorgängen m it Hilfe der Poppel­
reutersehen A rbeitsschauuhr einer Dauer- und  Fern- 
beobachtung. Bedeutung dieses Verfahrens. Beispiele. 
[Masch.-B. 6 (1927) Nr. 3, S. 109/13.]

E. Bramesfeld und Josef Loeffler: E r m i t t l u n g  
o p t im a le r  H a n d a r b e i t s z e i t e n  m i t t e l s  d e r  A r- 
b e i t s s c h a u u h r .*  Aufgabe der Untersuchung. Das 
Zeitstudienverfahren. Die Stellungnahme der A rbeiter­
schaft. Die Rationalisierung der Arbeitsvorgänge. 
Schaubilder norm aler Arbeitsvorgänge. Auswertung. 
Typische Unregelm äßigkeiten des Arbeitsablaufes. Pen­
sumfestsetzung, Präm ienverdienst und Gesamtergebnis. 
[Psychotechn. Z. 2 (1927) N r. 1, S. 8/15.]

H. G. H aserodt: Z e i t s t u d i e n  im  D a m p f k e s s e l ­
h a u s . E in  Beitrag zur Bestim m ung des A rbeitsw irkungs­
grades. [Ind. Manag. 73 (1927) Nr. 2, S. 97.]

Psychotechnik. D. Gläsel: V o r b i ld u n g  u n d  A l te r  
in  ih re m  E in f lu ß  a u f  d a s  E r g e b n i s  d e r  E ig ­
n u n g s u n te r s u c h u n g .*  [Ind. Psychotechn. 4 (1927) 
Nr. 2, S. 57/63.]

Selbstkostenberechnung. Alfred Kwieciński: D ie
G e f a h r e n  d e r  V e r r e c h n u n g s p r e i s e .  [Betriebs- 
wirtsch. Rdsch. 4 (1927) Nr. 1, S. 5/8 .]

Schulz-M ehrin: D ie  V e r v o l lk o m m n u n g  d e r
S e lb s tk o s t e n r e c h n u n g  im  M a s c h in e n b a u .*  Die 
Hauptentw icklungsstufen. Selbstkosten-Vergleichsziffern 
Vereinheitlichung der Selbstkostenrechnung. Vervoll­
kom mnung der Preisberechnung. Laufende Verfolgung 
der Selbstkostenänderung. [Masch.-B. 6 (1927) Nr. 4, 
Sonderheft Maschinenbau, S. 178/81.]

Sonstiges. E. W eiss: A n z a h l  d e r  V e r s u c h s ­
p e r s o n e n  u n d  B e s t ä n d i g k e i t  d e r  M i t te lw e r te .  
[Ind. Psychotechn. 4 (1927) Nr. 2, S. 50/7.]

W alter R ahm : D ie  U n k o s te n  im  F a b r i k ­
b e t r i e b .  Ih re  E rm ittlung , K ontrolle, Verrechnung und 
Statistik . Mit zahlr. Beispielen und Tabellen. S tu ttgart: 
C. E. Poeschel, Verlag, (1927.) (V III, 106 S.) 8°. 4 ,3 0 R .-Jt, 
geb. 5,50 R .-J t. 3  B 3

Wirtschaftliches.
Allgemeines. A u s d em  T ä t i g k e i t s b e r e i c h  de; 

N o r d w e s t l i c h e n  G ru p p e  d e s  V e re in s  D e u ts c h e r  
E is e n -  u n d  S t a h l - I n d u s t r i e l l e r .  M aßnahmen der 
deutschen E isenindustrie zur Gesundung der w irtschaft­
lichen Lage. Ergebnisse der H andelsvertragsverhand­
lungen m it England, Ita lien , Spanien, R ußland, Belgien, 
Frankreich. Das Kontingentsabkom m en m it Frankreich 
und das Saarabkom men. Die in ternationale  R ohstahl­
gemeinschaft. E isenindustrie  und In landsm ark t. Der 
N orm algütertarif. Ausnahm etarife. Privatgleisanschlüsse. 
W agenstandgeld. Frachtstundungsw esen. Das Deutsche 
In s titu t für technische Arbeitsschulung. Zusammen­
arbeit m it der Presse. Große Ausstellung für Gesund­
heitspflege, soziale Fürsorge und Leibesübungen. Auf­
gaben der statistischen Abteilung. Schrottversorgung.

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 144/7. — E in  * bedeutet Abbildungen in  der Quelle.
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Ausblick. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 7, S. 249/59; Nr. 8, 
S. 302/6.]

Außenhandel. M artin Blank: A u ß e n h a n d e l ,  A r ­
b e i t s m a r k t  u n d  R e p a r a t io n .  Entw icklung des 
deutschen Außenhandels 1925 und 1926. Beziehungen 
zwischen Außenhandel und A rbeitsm arkt. Die Bedeutung 
des inneren Marktes. Notw endigkeit einer aktiven 
Handelsbilanz. [Arbeitgeber 17 (1927) Nr. 3, S. 45/7.]

Bergbau. E rn st Jü n g st: D ie  W e t t b e w e r b s ­
f ä h ig k e i t  d e r  b r i t i s c h e n  K o h le  n a c h  d em  A u s ­
s ta n d .  Verlängerung der Arbeitszeit und Lohnherab­
setzungen lassen die W ettbewerbsfähigkeit m it der deu t­
schen Kohle sehr günstig erscheinen. [Glückauf 63 (1927) 
Nr. 7, S. 236/9.]

P. K rebs: D ie  w i r t s c h a f t l i c h e  A u fg a b e  d e r  
K o h le . Die G üter des m ittelbaren und des unm itte l­
baren Verbrauchs. Die Kohle als Rohstoff und als H ilfs­
stoff. Der spezifische Anteil der Kohle am  Fertigerzeug­
nis. Der Kohlenverbrauch der einzelnen W irtschafts­
zweige und Gewerbegruppen. Die K orrelation zwischen 
Symptomen der K ohlenw irtschaft und der E isenw irt­
schaft. Jahreszeitliche Schwankungen. Zusammenfassung 
und Schlußfolgerung: Die doppelte w irtschaftliche Auf­
gabe der Kohle wirtschaftsgeographisch bedingt. [Glück­
auf 63 (1927) Nr. 11, S. 376/83.]

Einzeluntersuchungen. D ie  ö f f e n t l i c h e  H a n d  
in  d e r  p r i v a t e n  W i r t s c h a f t .  I. Bericht über die 
V e rsa m m lu n g  d e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  S p i t z e n ­
v e r b ä n d e  in der Singakademie zu Berlin am 10. Nov.
1926. I I . Ueberblick über die bisherige p r i v a t w i r t ­
s c h a f t l i c h e  B e tä t ig u n g  v o n  R e ic h ,  S t a a t  u n d  
K o m m u n e n . Im  Aufträge des Deutschen Industrie- und 
Handelstages, der H auptgem einschaft des Deutschen 
Einzelhandels, des Reichsausschusses der Deutschen Land­
wirtschaft, des Reichsverbandes der Deutschen Industrie, 
des Reichsverbandes der Privatversicherung, des Reichs­
verbandes des Deutschen Handwerks, des Zentralverbandes 
des Deutschen Bank- und Bankiergewerbes, des Zentralver­
bandes des Deutschen Großhandels bearb. von Dr. M artin 
Sogemeier. Berlin (SW  61): Reim ar Hobbing [1926]. 
(168 S.) 8°. 1,50 R .-.« . 3  B 3

[ R e p o r ts  of th e ]  C o m m it te e  on  I n d u s t r y  
a n d  T ra d e . London: H is M ajesty’s S tationery Office. 
8 ° .— (Vol. 1:) S u r v e y  of o v e r s e a s  m a r k e ts .  Based 
on m aterial, m ainly derived from  official sources, w ith 
regard to  the conditions prevailing in various overseas 
markets which affect B ritish export trade, together with 
statistical and other inform ation. W ith  an  introduction 
by the Committee. 1926. (V, 740 p.) 8°. 6 S . —-(Vol. 2:) 
S u rv e y  of i n d u s t r i a l  r e la t i o n s .  Based on m aterial 
mainly derived from official sources, w ith  regard to  
industrial rem uneration, conditions, and relationships in 
Great B ritain  and certain  other countries so far as avai­
lable; together w ith  sta tistica l tables. W ith  an in tro ­
duction by the Committee. 1926. (V, 497 S.) 8°. 5 S . — 
(Vol. 3:) F a c to r s  in  i n d u s t r i a l  a n d  c o m m e rc ia l  
e f f ic ie n c y . Being p a rt 1 of a survey of industries. W ith  
an introduction bv th e  Committee. 1927. (V, 544 p.) 8°. 
5 S. 3  B  3

Eisenindustrie. W ilhelm Vögele: H is to r i s c h e  E n t ­
w ic k lu n g  d e r  N e u o r d n u n g  a m  e u r o p ä i s c h e n  
E is e n m a rk t .  Notwendige Neuordnung des lothringisch­
deutschen und saarländisch-deutschen Eisenabsatzes 
infolge der Gebietsänderungen im W esten. Verlauf der 
bisherigen Verhandlungen zwischen D eutschland und 
Frankreich. Uebersicht über den gegenwärtigen S tand 
der europäischen E isenkartellierung. [Masch.-B. 5 (1926) 
Nr. 24, S. 1139/42.]

Handelsverträge. Anweiler: Z u r  U n te r b r e c h u n g  
d e r  d e u ts c h - p o ln i s c h e n  H a n d e l s v e r t r a g s v e r ­
h a n d lu n g e n .  A nnulation und  L iquidation deutschen 
Besitzes. W iederkaufsrecht hinsichtlich der R entengüter 
in den an Polen abgetretenen Gebieten. Agrarreform . 
Entziehung des R :ch tes zur Berufsausübung. [Ober- 
schles. W irtsch. 2 (1927) N r. 3, S. 134/9.]

Sehrottwirtschaft. W illi Haas: D ie  d e u ts c h e  
S c h r o t t  W ir t s c h a f t  u n d  P o le n s  I n d u s t r i e .  S ch ro tt­
mangel in  Polen. D eutschland wichtigstes Bezugsland 
für Schrott. Abschluß eines H andelsvertrages m it 
Deutschland für Polen notwendig, da die Schrottfrage 
zugleich eine Lebensfrage seiner Industrie  ist. [Oberschles. 
W irtsch. 2 (1927) Nr. 3, S. 140/1.]

Wirtschaftsgebiete. H a n d b u c h  d e r  D e u ts c h e n  
W ir t s c h a f t  1927. Der volks- und privatw irtschaftliche 
Aufbau Deutschlands und  seine technischen Grundlagen. 
In  Verbindung m it Georg Sinner hrsg. von Dr.
sc. p. Alphons Nobel. Berlin und Leipzig: K. F . Koehler 
1927. (X II, 408 S.) 8°. Geb. 25 R .-Jf . — E in  ungemein 
reichhaltiges Nachschlagewerk. N icht nur die B evölke­
rung, ihre Berufsschichtung, ih r Einkom m en, ihr V er­
brauch, das Reich m it seinen Behörden, die W ährung, die 
Zahlungsbilanz und das Bankwesen, sondern auch die 
einzelnen W irtschaftszweige werden, nach Fachrichtungen 
gegliedert, inW ort und in statistischen Zahlen eingehend 
behandelt. E inen besonderen H aup tabschn itt nehmen 
Bergbau und Schwerindustrie ein. U nterabschnitte  sind 
hier u. a. dem Eisenerzbergbau, der E isenhüttenindustrie, 
den T rusts, Konzernen und einzelnen F irm en in der 
Schwerindustrie W estdeutschlands, Oberschlesiens, des 
Saargebietes und des übrigen Deutschlands gewidmet. 
Kurzgehaltene technische E rläuterungen versuchen dem 
Laien das V erständnis für die nachfolgenden Angaben aus 
der W irtschaft zu erleichtern. 3  B 3

W ir t s c h a f t s j a h r b u c h  f ü r  d a s  n i e d e r r h e i ­
n i s c h - w e s t f ä l i s c h e  I n d u s t r i e g e b i e t  1927. Bd. 1. 
Hrsg. von der Industrie- und Handelskam mer für die 
Kreise Essen, Mülheim (Ruhr) und Oberhausen zu Essen. 
Essen: Ruhr-Verlag, W. G irardet, 1927. (XV, 824 S.) 
8°. Geb. 12 R .-M . —-B d. 2 u. d. T .: F i r m e n j a h r b u c h  
1927. T. 1/2. Hrsg. von P. Redlich, Verw.-Direktor der 
Industrie- u. Handelskam mer zu Essen. Bearb. von P. 
Giese, Essen. Ebendas. 1927. (X X X II, 724, 504 S.) 8°. 
G b. 20 R .-.« . — Vgl. St. u .E . 47 (1927) S. 382/3. 3  B 3  

Handels- und Zollpolitik (Zolltarife). A m e r ik a ­
n is c h e  Z u s c h la g s z ö lle  a u f  d e u ts c h e s  R o h e is e n ?  
[St. u. E. 47 (1927) N r. 6, S. 239.]

Zusammenschlüsse. K o n z e r n e ,  I n t e r e s s e n g e ­
m e in s c h a f te n  u n d  ä h n l i c h e  Z u s a m m e n s c h lü s s e  
im  D e u ts c h e n  R e ic h  E n d e  1926. Nach M itteilungen 
der Handelspresse m it U nterstü tzung der F irm en zu­
sam mengestellt im Statistischen Reichsam t. Berlin 
(SW  61): Reim ar Hobbing 1927. (282 S.) 4°. 7,50 R .-M . 
(Einzelschriften zur S tatistik  des Deutschen Reichs. 
Nr. 1.) 3  B 3

Sonstiges. A(rtur) Seibt, D r.: A d r e ß b u c h  d e r  
d e u ts c h e n  I n d u s t r i e .  O f f iz ie l le r  B e z u g s q u e l l e n ­
n a c h w e is  d e s  R e ic h s v e r b a n d e s  d e r  D e u ts c h e n  
I n d u s t r i e .  2. Aufl. (1926/27.) München: Max H eitner, 
Verlag, [1927]. (G etr. Pag.) 4°. Geb. 25 R .-J i .  •—- Das 
zuerst im Jahre  1922 erschienene W erk, auf das w ir schon 
früher hingewiesen haben —  vgl. St. u. E . 44 (1924) 
S. 1475 —  en th ä lt in der vorliegenden Neuausgabe etwa 
200 000 Firm eneintragungen und weist die Bezugsmög­
lichkeiten für etw a 30 000 verschiedene Erzeugnisse der 
deutschen Industrie  nach. Den ersten Teil des Bandes 
n im m t das alphabetische W arenverzeichnis, den zweiten 
das ebenfalls alphabetische Ortsverzeichnis m it den F irm en­
namen und den d ritte n  der sachlich geordnete, im einzelnen 
durch Ziffern gegliederte Bezugsquellennachweis ein. 
Uebersichtliche Anordnung des Inhaltes und die dadurch 
bedingte E infachheit der H andhabung beim Gebrauch 
als Nachschlagewerk zeichnen das Buch aus. Der E inband  
ha t gegenüber dem der ersten  Auflage an  H altbarkeit 
gewonnen, dürfte  aber m ehrjähriger dauernder B ean­
spruchung noch immer nicht ganz gewachsen sein.

Soziales.
Allgemeines. H a n d b u c h  d e s  A r b e i t e r s c h u tz e s  

u n d  d e r  B e t r i e b s s i c h e r h e i t .  In  B eiträgen von M it­
a rbeitern  aus den K reisen der Reichs- und L andesm ini­
sterien, Gewerbeaufsichts-, Bergaufsichts-, Gewerbe.

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 144/7. — E in * bedeutet Abbildungen in  der Quelle.
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medizinalbehörden, Berufsgenossenschaften und Dam pf­
kesselüberwachungsvereine, Hochschulen sowie von 
sonstigen besonders sachverständigen M itarbeitern hrsg. 
von Geh. Regierungsrat Dr. Er. Syrup, Präsident der 
Reichsarbeitsverwaltung. Bd. 1. (Mit zahlr. Abb.) Berlin 
(SW 61): Reim ar Hobbing (1927). (5 Bl., 715 S.) 4°. 
25 R .-J i. — Durch eine Reihe von Einzelabhandlungen 
wird der umfangreiche Stoff von berufenen Fachkennern 
in folgenden sechs großen H auptabschnitten  behandelt:
1. Arbeiterschutz und Betriebssicherheit im allgemeinen.
2. Die baulichen Anlagen gewerblicher Betriebe. 3. Die 
Nebenanlagen gewerblicher Betriebe (Umkleide-, Wasch-, 
Badeeinrichtungen usw.; W ohlfahrtsanlagen, Fabrik ­
krankenhäuser, Werkswohnung). 4. Allgemeine B etriebs­
m ittel und Betriebseinrichtungen. 5. Die Betriebsführung 
und das Verhalten der Arbeiter im Betriebe un ter be­
sonderer Berücksichtigung der allgemeinen Physiologie 
und Psychologie der Arbeit. 6. Gefährdung und Schutz 
der Anwohner gewerblicher Betriebe. “ B E

Arbeitszeit. E. Roßm ann: D ie  F ra g e  d e r  A r ­
b e i ts z e i t .*  Untersuchung, wie weit in den einzelnen 
Gewerbezweigen der A chtstundentag gegenwärtig über­
schritten wird. [Deutsche W erkmeister-Zg. 44 (1927) 
Nr. 7, S. 73/5.]

Arbeiterfrage. [Fritz] Vormann, Rechtsanwalt, 
Düsseldorf: D ie  d e u ts c h e  A rb e i tg e b e rb e w e g u n g .  
Bielefeld: Rennebohm & Hausknecht, Komm.-Ges., 1927. 
(22 S.) 8°. 1,25 R .-J t. S  B S

Ernest J . P. Benn: W e n n  ic h  A r b e i t e r f ü h r e r  
w äre . (Aus dem Englischen übersetzt von H. Krenkel 
und Dr. Fr. Trautm ann.) S tu ttgart: C. E. Poeschel, 
Verlag, 1927. (3 Bl., 142 S.) 8°. 3,60 R .-J t. — „Sozial­
politisches Bekenntnis“ eines der größten Verleger tech­
nisch-handelswissenschaftlicher Zeitschriften Englands. 
Ausgehend vom vorjährigen englischen Generalstreik 
versucht der Verfasser die schwierige Frage zu klären, 
warum zwischen Arbeitgebern und Arbeitnehm ern eine 
K luft besteht, warum nicht vielmehr durch Zusammen­
arbeit beider das Leben lebenswerter gestaltet werden 
kann. 3  B 3

Erwerbslose. W. Gräbner: D e r E n tw u r f  e in e s  
G e se tz e s  ü b e r  A r b e i t s lo s e n v e r s ic h e r u n g .  Schwie 
rige Vorarbeiten. Organisation. Versicherungsanspruch. 
Unterstützungsleistungen. M ittelaufbringung. B eitrags­
festsetzung. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 6, S. 226/8.]

Unfallverhütung. E ig e n a r t i g e r  U n fa ll.*  E lek­
trischer Unfall beim Versetzen eines Fahrleitungsm astes. 
[E. T. Z. 48 (1927) Nr. 4, S. 118.]

W. K raft: A m e r ik a n is c h e  U n f a l l s ta t i s t i k .*  
Darlegung der statistischen Verfahren des Bureau of 
Labor Statistics und Besprechung der unfallstatistischen 
Ergebnisse. Erläuterung des W ertes der amerikanischen 
gegenüber der amtlichen deutschen U nfallstatistik. 
[Techn. W irtsch. 20 (1927) Nr. 2, S. 46/51.]

Gewerbekrankheiten. Leymann: D ie  L u n g e n e n t ­
z ü n d u n g e n  u n te r  d e n  A r b e i te r n  d e r  T h o m a s ­
s c h la c k e n m ü h le n  u n d  ih r e  G le ic h s te l lu n g  m it  
d e n  U n fä l le n .  Statistische Unterlagen und deren Aus­
wertung. Technische Vorschläge. Forderung auf E in ­
beziehung in die Berufskrankheiten. [Reichsarb. 7 (1927) 
Nr. 2, I I I ,  S. 6/10.]

Gewerbehygiene. Otto Mies: D ie  E n t s t e h u n g  
g e f ä h r l ic h e r  G a se  b e im  S c h w e iß e n . Gesundheits­
schädliche Gase können beim Schweißen durch unvoll­
kommene Verbrennung, durch Dämpfe von Blei und 
Zink und Oel, Teer, Benzol, Schwefelsäure u. dgl. en t­
stehen. [Schmelzschweißung 6 (1927) Nr. 2, S. 24/7.] 

Sonstiges. J . Androuin: I n d u s t r i e l l e  E rm ü d u n g .  
Ursachen der Erm üdung. [Bull. Soc. d ’Enc. 125 (1926) 
Nr. 12, S. 831/9.]

Gesetz und Recht.
Sozialgesetze. G. E rdm ann: G e g e n w a r ts f r a g e n  

d e r  d e u ts c h e n  A r b e i t s z e i tg e s e tz g e b u n g .  E n t­
wicklung der Nachkriegsgesetzgebung. Maß der tatsäch­
lichen U eberarbeit in gewerblichen Betrieben. A rbeits­
m arktpolitische Auswirkungen der Arbeitszeitverkürzung. 
[Arbeitgeber 17 (1927) Nr. 4, S. 65/71.]

Bildung und Unterricht.
Allgemeines. C. R. Arnhold: D a s  D in t a  u n d  d ie  

G e w e r k s c h a f te n .  Die gegensätzliche Stellungnahme 
zwischen D in ta  und Gewerkschaften w ird umrissen. Das 
Gemeinsame w ird gesehen in  der R ichtung des sozialen 
Fortschritts. [W irtsch. Nachr. für R hein  und R uhr 8
(1927) Nr. 6, S. 149/56.]

Arbeiterausbildung. R i c h t l i n i e n  f ü r  d a s  p l a n ­
m ä ß ig e  A n le r n e n  in  d e r  M e ta l l in d u s t r i e .  Hrsg. 
von der Lehrlingskommission des Verbandes Berliner 
M etall-Industrieller Berlin (S 14): Beuth-Verlag, G. 
m. b. H . (1926). (24 Bl. in Mappe.) 4°. 5 R .-J t. 3  B S  

Hochschulausbildung. E m il Probst, T it.^ng-, Prof.
a. d. Techn. Hochschule K arlsruhe: A u f g a b e n  u n d  
Z ie le  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le n .  Karlsruhe: 
G. B raun 1927. (32 S.) 8°. 1,20 R.-d£. (Wissen und
W irken, Einzelschriften zu den Grundfragen des Er- 
kennens und Schaffens. Hrsg.: Priv.-Doz. Prof. Dr. E. 
Ungerer. Bd. 42. Pädagogische Sonderreihe, Bd. 7.)

Sonstiges. K. Laudien: D ie  V e r b e s s e r u n g  d e r  
P r a k t ik a n t e n a u s b i ld u n g .  [W erkst.-Techn. 21 (1927) 
N r. 3, S. 61/3.]

Sonstiges.
D ie  F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  G e b ie te  d e r 

I n g e n ie u r  W is s e n s c h a f te n  u n d  d ie  I n s t i t u t i o n  
of M e c h a n ic a l  E n g in e e r s .  [Engg. 122 (1926) Nr. 3179, 
S. 759/60.]

Max Geitel: W as i s t  e in e  E r f in d u n g ?  Begriffs­
erklärungen nach hervorragenden K ennern des P a ten t­
wesens. [Dingler 342 (1927) Nr. 1, S. 7/8.]

G. L ippart: P e r s ö n l i c h k e i t  u n d  t e c h n is c h e s  
S c h a f fe n . Bedeutung der Persönlichkeit für Technik 
und Industrie. [Techn. W irtsch. 20 (1927) Nr. 2, S. 33/7.] 

Johannes Haller, Prof. a. d. U niversität Tübingen: 
G e s e l ls c h a f t  u n d  S ta a t s f o r m .  Vortrag, gehalten 
auf der Hauptversam m lung des Vereins deutscher Eisen­
hüttenleute am 28. Nov. 1926. S tu ttg a r t: W. Kohlhammer
1927. (30 S.) 8°. 1,20 R .-J t .  — Der fesselnde Vortrag 
ist früher schon in dieser Zeitschrift veröffentlicht worden. 
Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1/8. 3  B  3

Statistisches.

Der deutsche Handelsschiffbau im Jahre 1926.

Die in  den letzten  Jah ren  beständig zu beobachtende 
rückläufige Bewegung im deutschen Handels- (See- und 
Fluß-) Schiffbau h a t sich, nach den E rm ittlungen des 
Germanischen Lloyd, im Jahre  1926 nicht fortgesetzt. 
Die B autätigkeit der deutschen W erften h a t sich in diesem 
Jah re  dem  Br. Reg. Tonnengehalt nach um 15,9 %  gegen­
über 19251) erhöht. Sie is t aber tro tz  dieser Erhöhung 
noch etwas geringer als in den Jah ren  1923 und 1924, 
die schon als ungünstige Baujahre bezeichnet werden

J) Vgl. W irtsch. S ta t, 7 (1927) S. 226.

müssen. H inter dem  Umfang von 1913 bleibt die Bau­
tä tig k e it des Berichtsjahres noch um  m ehr als die Hälfte, 
h in ter den Jah ren  des größten  W iederaufbaues der deut­
schen H andelsflotte 1920 und 1921 um  m ehr als drei 
F ünfte l zurück, so daß  also die Ausnutzung der Leistungs­
möglichkeiten der deutschen W erftindustrie  immer noch 
rech t gering ist. Die Zunahme der Schiffsbauten im 
B erichtsjahr gegenüber dem  Jah re  1925 beruht allein 
auf der Erhöhung des Baues fü r deutsche Rechnung; 
der Bau fü r frem de Rechnung is t dagegen zurückgegangen. 
W ährend le tz te rer im V orjahr etw as stä rker als der erstere 
war, h a t im B erichtsjahr der Bau fü r deutsche Rechnung 
ein starkes Uebergewicht erreicht.
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Zahlentafel 1. D e r  d e u ts c h e  S e e s c h if f b a u  n a c h  A n g a b e n  de 
G e rm a n is c h e n  L lo y d .

Zahl der Schiffe Brutto-Register-Tonnen
.

1926 1925 1924 1913 1926 1925 1924 1913

I . I n s g e s a m t :
Es befanden sich im  B a u 1) . 

davon Dampfschiffe . . . .
,, M otorschiffe.................

Hiervon f e r t i g g e s t e l l t  . .
davon Dampfer..........................

,, M otorschiffe.................

152
90
49
77
43
27

168
84
73

100
47
47

270
161

75
138

99
20

1216
336
134
826
171
105

631 962 
366 595
258 694
259 281 
109 573 
145 684

545 116 
170 818 
370 230 
280 937 

53 049 
227 190

637 344 
245 560 
387 938 
249 788 
162 886 

84 837

1 345 877 
1 176 281 

45 842 
458 855 
362 673 

21584

II. f v ir d e u t s c h e R e c h n u n g
im  B a u 1) .............................. 122 117 189 1011 463 582 266 386 405 754 1 296 812

Dampfer .................................. 81 68 109 290 335 068 134 712 148 394 1 145 686
M otorsch iffe.............................. 29 38 47 89 122 181 127 606 217 725 42 149

f e r t i g g e s t e  11t . . . . 56 71 93 656 146 921 130193 197 483 423 907
D a m p f e r .................................. 37 39 61 131 97 146 42 149 131 975 339 983
M otorsch iffe .............................. 13 25 14 67 46 091 87 366 63 654 18 324

III. f ü r f r e m d e  R e c h n u n g
i m B a u 1) .............................. 30 51 81 205 168 380 278 730 231 590 49 065

Dampfer .................................. 9 16 52 46 31 527 36 106 61 166 30 595
M otorsch iffe .............................. 20 35 28 45 136 513 242 624 170 213 3 693

f e r t i g g e s t e l l t  . . . . 21 30 45 170 122 360 150 744 52 305 34 S48
Dampfer .................................. 6 8 38 40 12 427 19 920 30 911 22 690
M otorsch iffe .............................. 14 22 6 38 99 593 139 824 21 183 3 260

Zahlentafel 2.
*) Einschließlich Bauaufträge.

V on den gesam ten im 
Bau befindlichen S e e ­
s c h i f f e n  (s. Zahlentafel 1) 
entfallen fa s t drei F ünfte l 
auf Dampfschiffe, rd . zwei 
Fünftel auf Motorschiffe.
Im  Vorjahr betrug der im 
Bau befindliche M otor­
schiffsraum m ehr als das 
Doppelte desjenigen der 
Dampfschiffe. Der Schiffbau 
für fremde Rechnung en tfä llt 
in den letz ten  Jah ren  über­
wiegend auf Motorschiffe.
Der Rückgang in  dem  Bau für 
fremde Rechnung t r i t t  dem ­
zufolge in der H auptsache 
in einer Verm inderung des 
Baubestandes an  M otor­
schiffen in  Erscheinung.

In  der D urchschnitts­
größe der Dampf- und M otor­
schiffe ist insgesamt, beson­
ders s ta rk  bei den  D am pf­
schiffen und hier wieder vor allem  bei den  Schiffen für 
deutsche Rechnung, eine E rhöhung gegenüber dem  Vor­
jahr eingetreten. N ur bei den  Motorschiffen fü r frem de 
Rechnung ist ein kleiner Rückgang zu verzeichnen. Die 
Durchschnittsgrößen stellen sich in den beiden letz ten  
Jahren  wie folgt dar:

deren Um fang im Vorjahr 
allerdings verhältnism äßig 
klein war, m ehr als verdop­
pelt h a t.

Von dem  im Jah re  1926 
fertiggestellten Schiffsraum 
entfielen auf die drei Schiff­
baugebiete Nordsee, Ostsee 
und Binnenland folgende 
A nteile :
Nordsee: 192 Schiffe m it 

151317 Br. Reg. t= 5 0 ,8 % , 
Ostsee: 134 Schiffe m it 

125115 Br. Reg. t= 4 2 ,0 % , 
B innenland: 118 Schiffe m it 

21 329 Br. Reg. t  =  7,1 %. 
Die Nordseewerften lie ­

fern demnach ungefähr die 
Hälfte des gesam ten d e u t­
schen Schiffbauerzeugnisses.

Auf ausländischen W erf­
ten  waren für deutsche R ech­
nung im  B erichtsjahr über­
haup t keine Schiffe, im Vor-

D e r  d e u ts c h e  F lu  ß s c h if f  b a u  im  J a h r e  19262).

Insgesamt Für deutsche Rechnung Für fremde Rechnung

Zahl
100U 

Br. Reg. t Zahl
1000 

Br. Reg. t Zahl
1000 

Br. Reg. t

Im  B a u .  . . . 
Dampfer . . . 
Motorschiffe 

F e r t i g g e s t e l l t  
Dampfer . . . 
Motorschiffe. .

550 (551) 
63 (65) 

140 (121) 
367 (397) 

39 (42) 
94 (93)

67,41 (110,7) 352 (428) 
10,44 (10,55) 27 (41) 
13,38 (10,26) 94 (104) 
38,48 (76,29) 234 (321) 
6,26 (6,67) 18 (27) 
6,39 (7,66) 60 (83)

40,9 (72,9) 
1,16 (6,09) 
9,76 (9,34) 
25,0 (56,3) 
2,59 (3,71) 
4,20 (6,91)

198 (123) 
36 (24) 
46 (17) 

133 (76) 
21 (15) 
34 (10)

26.5 (37,8) 
9,28 (4,46) 
3,62 (0,9)

13.5 (14,0) 
3,66 (2,96) 
2,19 (0,8)

Zahlentafel 3. D e r  d e u ts c h e  G e s a m ts c h i f f b a u  im  J a h r e  19263).

Insgesamt Für deutsche Rechnung Für fremde Rechnung

Zahl
1000 

Br. Reg. t Zahl
1000 

Br. Reg. t Zahl
1000 

Br. Reg. t

Im  B a u  . . . .  
Dampfer . . . 
Motorschiffe 

F e r t i g g e s t e l l t  
Dampfer . . . 
Motorschiffe . .

702 (719) 
153 (149) 
189 (194) 
444 (497) 

32 (89) 
121 (140)

699,4 (655,8)
377.1 (181,4)
272.1 (380,5)
297.8 (357,3)
115.9 (59,71)
152.1 (234,9)

474 (545) 
108 (109) 
123 (142) 
290 (391) 

55 (66) 
73 (108)

504,5 (339,3) 
336,2 (140,8)
131.9 (136,9)
171.9 (186,5) 

99,74 (45,84) 
50,29 (94,28)

228 (174) 194,9 (316,5) 
45 (40) j 40,81 (40,57) 
66 (52) 140,1 (243,5) 
21 (106) 112,4 (170,7)

6 (23) 12,43 (13,88) 
14 (32) 99,59 (140,6)

1925
1926

D a m p f s c h i f f e  
für für

deutsche fremde 
Rechnung 

in Br. Keg. t

2034 1981 2257

in s ­
gesamt

4073 4137 3503 5280 4213 6826

2) Die eingeklammerten Zahlen beziehen sich auf das Jahr 1925.

jah r nu r drei Dampfschiffe m it insgesamt rd . 2100 Br. 
Reg. t  im Bau.

Der F lu ß s c h i f f  b a u  h a tte  anfangs 1926 stark  
un ter der w irtschaftlichen Notlage zu leiden, so daß die 
von der Binnenschiffahrt im abgelaufenen Jah re  e r­
te ilten  Aufträge (s. Zahlentafel 2) um fa s t die H älfte 
geringer waren als im Jah re  1925.

Ueber den G e s a m ts c h i f f b a u  im Jah re  1926 gibt 
Zahlentafel 3 Aufschluß.

Ueber den von „L loyds R egister of Shipping“ 
e rm itte lten  Anteil Deutschlands am  S c h i f f b a u  d e r  
W e lt  haben wir bereits an  anderer Stelle3) berichtet.

Frankreichs Eisenerzförderung im Dezember 1926.

M o t o r s c h i f f e  
für für 

deutsche fremde 
Rechnung 

in  Br. Keg. t

5072 3358 6932

An den im Jahre  1925 auf deutschen W erften  f e r t i g ­
g e s t e l l te n  Schiffen sind in  Auswirkung der Verteilung 
des Baubestandes des vorhergegangenen Jah res die 
Schiffe fü r frem de Rechnung und die Motorschiffe stä rker 
als am B aubestand des B erichtsjahres beteiligt. So en tfa l­
len über zwei Fünftel des fertiggestellten  Br. Reg. Tonnen­
gehaltes auf für frem de R echnung gebaute Schiffe und 
erheblich m ehr als die H älfte  auf Motorschiffe. Dabei 
bleibt aber der Tonnengehalt der fertiggestellten  Schiffe 
insgesamt h in terde  m Vorjahr zurück, und  zwar infolge eines 
Rückganges bei den Motorschiffen, w ährend sich der 
Br. Reg. Tonnengehalt der fertiggestellten Dampfschiffe,

3) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 514.
XIII...

Förderung | Vorräte Beschäftigte

Monats­
durch­
schnitt

1913
t

am -bncie

Bezirk Dez.
1926

t

des
Monats

Dez.
1926

t

1913
Dez.
1926

, „ ( Metz, Dieden- 
g  S ) hofen . . . .  
9 .2  i  Briey, Longwy . 

M  ̂ Nancy . . . .
N o rm a n d ie .....................
Anjou, Bretagne . . .
P yren äen ..........................
Andere Bezirke . . . .

1 761 250 
1 505 168 

159 743 
63 896 
32 079 
32 821 
26 745

1 568 739 
1 802 468 

114174 
144 786 

41 918 
23 140 

6 667

333 199 
807 397 
371 664 
250 049 

54 010 
21 363 

"14 339

17 700 
15 537 

2 103 
2 808
1 471
2 168 
1 250

13 983 
15 654 

1 618 
2 664 

976 
1 191 

292

zusammen 3 581 702 3 701 892 1 852 021 43 0371 36 378

71
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Polens Roheisen- und Stahlerzeugung im Jahre 1926.
Die R o h e isen erzeu g u n g  Polens betrug im abge­

laufenen Ja h re 1) 332 760 t  gegen 319 597 t  im Jahre  1925. 
An R o h s ta h lb lö c k e n  und S ta h lg u ß  wurden 801 161 
(i. V. 794 772) t  und an W a lz z e u g  579 468 (i. V. 595213) t  
hergestellt.
Bergbau und Eisenindustrie der Tschechoslowakei in den 

Jahren 1924 und 19252).
Die S te in k o h le n f ö r d e r u n g  betrug im Jahre  

1925 12 754 456 t  gegen 14 359 401 t  im Jahre  1924, 
verminderte sich demnach um 11,1 % . Nach Bezirken 
verteilte sich die Förderung folgendermaßen:

Förderung 1925 im
Vergleich
zu 1924

0//o
1924

t
1925

t

O strau-K arw in 10 397 450 9 221 228 -  11,3
M ähren . . . 390 701 363 490 6,9
Böhmen . . . 3 571 250 3 169 738 -  11.2

Insgesam t 14 359 401 12 754 456 -  11.1

Das Ostrau-Karwiner Becken war an der Förderung 
des Jahres 1924 m it 72,4 %  und 1925 m it 72,2 %  be­
teiligt. E in g e f ü h r t  wurden 1924 918 664 t  Steinkohlen 
und 1925 1 544 385 t  oder 68 ,1%  mehr. Die E infuhr 
stam m te ausschließlich aus Polen und D eutschland; 
während die polnische von 555 071 auf 643 755 t  stieg, 
nahm die deutsche von 362 149 auf 899 548 t  =  rd. 150 % 
zu. A u s g e f ü h r t  wurden 1924 1 733 924 t  und  1925 
1 420 865 t  Steinkohle oder 18 %  weniger. Davon gingen 
1924 1 171 894 t  und 1925 1 018 8 0 4 t nach Oesterreich; 
Deutschland erhielt 247 602 t  bzw. 144 092 t und Ungarn 
281 732 t  bzw. 233 049 t.

Auch die B r a u n k o h le n f ö r d e r u n g  weist einen 
Rückgang auf. Einer Förderung des Jahres 1924 von 
20 507 178 t  standen 1925 nur 18 789 098 t  gegenüber, 
was einer Senkung um 8,3 % entspricht. Auf die H aup t­
fördergebiete entfallen folgende Mengen:

! 1924 

| 1000 t

1925 

1000 t

1925 im 
Vergleich 
zu 1924

%

B rüx-Teplitz-K om otau 16 448 14 649 -  10,9
Falkenau - K arlsbad 3 448 3 525 +  2.2
M ähren ....................... 232 205 -  11.7
S lo w a k e i ....................... 332 352 +  6

Die E in f u h r  an Braunkohle war recht gering; 
1924 betrug sie 8092 t  und 1925 29 161 t, wobei es siel, 
fast ausschließlich um ungarische Braunkohle handelte. 
A u s g e f ü h r t  wurden 1924 2 771 776 t  gegen 2 674 450 t  
im Jahre 1925. Deutschlands Anteil stieg von 2 046 547 t 
auf 2 349 518 t, während derjenige Oesterreichs sich von 
680 317 t  auf 314 349 t  verminderte.

Die Herstellung von S t e in k o h le n b r ik e t t s  ver­
doppelte sich von 1924 auf 1925: 74 506 t  gegen 156 345 t;  
davon entfielen auf Mähren 34 000 t  bzw. 48 100 t, auf 
den Bezirk Ostiau-Karw in 35 438 t  bzw. 96 890 t. An 
B r a u n k o h le n b r ik e t t s  wurden 1924 174 141 t  he r­
gestellt und 1925 212 339 t. Die A u s fu h r  an B riketts 
stellte  sich im Jah re  1924 auf 131 735 t  und 1925 auf 
150 595 t ;  davon erhielt Deutschland 107 499 t  bzw. 
146 680 t.

Die K o k s e rz e u g u n g  sank von 2 218 684 t  im 
Jah re  1924 auf 1 997 131 t  1925 oder um 10 % . Von 
der Gesamterzeugung lieferte allein der Ostrau-Karwiner 
Bezirk 1924 1 944 261 t  =  96 %  und 1925 1 976 231 t 
=  98,9 %. Die K o k s e in f u h r  nahm  von 137 039 t 
auf 185 751 t  zu; Deutschland lieferte davon 132 127 t, 
bzw. 183 890 t. Die K o k s a u s f u h r  sank demgegenüber

J) Iron Coal Trades Rev. 114 (1927) S. 403.
2) Vgl. Comité des Forges de France, Bull. Nr. 3883

(1925) und Nr. 3962 (1926); s. auch St. u. E. 44 (1924)
S. 1501/2.

von 491 253 t  im Jah re  1924 auf 414 4521 im Jah re  1925; 
H auptabsatzgebiete waren Deutschland m it 261 516 t 
bzw. 249 130 t  und  U ngarn m it 122 468 t  bzw. 103 533 t.

An E is e n e r z e n  wurden e in g e f ü h r t  nach Be­
zugsländern :

Bezugsland 1924 I 1925

t  I t

D eutschland . . . . 45 135 I 120 240
U ngarn ....................... 11 972 . 15
Schweden .................. 504 137 1 579 940
S ü d s la w ie n .................. 147 082 I 63 661
Sonstige L änder . . . 20 618 62 372

Insgesam t 728 944 826 228

Der S c h r o t tb e d a r f  konnte fa s t restlos im Lande 
selbst gedeckt werden. Die wenigen eingeführten Mengen 
sind in der S ta tistik  zusammen m it Roheisen aufgeführt, 
so daß keine genauen Angaben möglich sind.

Die R o h e is e n e r z e u g u n g  stieg von 983 041 t 
im Jah re  1924 auf 1 165 604 t  im Jah re  1925 oder um 
18 ,5% . Davon entfielen auf:

1924

t

1925
t

Gießereiroheisen . . . 
Eisen für die S tah l­

175 600 205 952

bereitung . . . . 801 231 953 219
Eisenlegierungen . . . 6 210 6 433

Ueber die E in -  u n d  A u s f u h r  von Roheisen, 
Schrott und Halbzeug un terrich te t folgende Zusammen­
stellung:

Einfuhr Ausfuhr

1924 1925 1924 1925
t t t t

D eutschland . . 106 133 115 487 34 953 16 949
Oesterreich . . 30 248 39 416 10 197 14 867
Frankreich  . . 2 805 974 14 158 —

U ngarn . . . . 18 510 14 761 — 17 102
P o l e n .................. 893 818 5 835 4 767
G roßbritann ien  . 10 657 10 194 >— —

R um änien . . . — — 4 952 20 698
Schweden . . . 7 366 6 319 — —

Südslawien . . 883 1 104 1 487 2 395
Uebrige L änder. 2 384 5 463 5 489 9 070

Insgesam t 179 879 194 536 77 071 85 848

Ueber die S ta h le r z e u g u n g  und  Herstellung von 
W alz  z eu g  werden keine Angaben von den tschecho­
slowakischen W erken veröffentlicht. Man schätzt die 
W alzwerkserzeugung fü r 1924 auf 1 220 000 t und für 
1925 auf 1 300 000 t.

Ueber den Außenhandel gib t folgende Zusammen­
stellung Aufschluß:

Einfuhr Ausfuhr

1924 1925 1924 1925
t t t t

S taheisen . . . 
Bleche . . . .
D r a h t ...................
R öhren . . . .  
Schienen u. E isen­

bahnzeug . .

3 987 
6 273 
3 516 
1 231

802

6 394 
8 473 
4 414 
1 702

1 286

83 125 
67 583 
25 289 
86 114

27 010

103 939 
112 661 

37 780 
102 270

14 863

Zusam m en 15 809 22 269 289 121 371 513

Im  V erhältnis zur Ausfuhr spielte dem nach die Ein­
fuhr nur eine untergeordnete Rolle. Die Ausfuhr nahm 
von 1924 auf 1925 um  82 392 t ,  die E infuhr dagegen 
nur um  6460 t  zu. Der Ausfuhrüberschuß betrug  1924 
273 312 t  und 1925 349 244 t, stieg also um 75 932 t 
=  27,7 %.
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Die drei w ichtigsten Erzeugnisse für die Ausfuhr 
verteilten sich nach Bestim m ungsländern wie folgt:

Bestimmungs­
länder

Stabeisen Bleche Röhren

1924
t

1925
t

1924
t.

1925
t

1924
t

1925
t

Deutschland 19 464* 31 973 15 195 17 324 15 818 11 265
Oesterreich . . 12 057, 16 406 13 472 17 245 12 951 18 796
Italien . . . . 6 748, 7 825 12 956 40 512 _ _
Polen . . . . 3 239 1 802 5 493 5 785 9 102 4 017
Rumänien. . . 22 808 23 089 5 759 7 354 9 228 23 622
Uebrige Länder 18 809, 22 814 14 708 24 441 39 015 44 570

Insgesamt 83 125] 103 939 67 583 112 661 86 114 102 270

Von 1924 auf 1925 nahm  die Ausfuhr von Stabeisen 
um 20 814 t  =  25 %  zu, die von Blechen um  45 078 t  
=  66,6 %  und die von R öhren um  16 156 t  =  18,7 %. 
Das Anwachsen dieser Mengen beruh t bei Stabeisen 
auf verstärk ter A usfuhr nach Deutschland, bei Blechen 
auf verstärk ter Ausfuhr nach I ta lien  und  bei Röhren 
auf verstärk ter Ausfuhr nach R um änien. 1924 und  1925 
waren Deutschland und  Oesterreich die besten Abnehmer 
für tschechoslowakisches W alzzeug; fü r 1925 kommen 
auch noch Ita lien  und R um änien in B etracht.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten 
Staaten im Februar 19271).

Infolge des um  drei A rbeitstage kürzeren Monats 
Februar ging die Roheisenerzeugung der Vereinigten 
Staaten im B erichtsm onat um  163 092 t  zurück. Die 
a r b e i t s t ä g l i c h e  Erzeugung h a tte  dagegen jedoch eine 
Zunahme um  5065 t  zu verzeichnen. Die Zahl der im 
Betrieb befindlichen Hochöfen nahm  im Berichtsm onat 
um 8 z u ; insgesamt w aren 218 von 369 vorhandenen Hoch­
öfen oder 59,0 %  im Betrieb. Im  einzelnen stellte  sich die 
Roheisenerzeugung, verglichen m it der des Vormonats, 
wie folgt:

Jan. 19272) Febr. 1927 
(in  t  zu 1000 kg}

1. G esam te rzeu g u n g   3 150 968 2 987 876
darunter Ferrom angan und
Spiegeleisen ........................... 40 975 31 880
Arbeitstägliche Erzeugung ' .  101 644 106 709

2. Anteil der Stahlwerksgesell­
schaften .................................... 2 393 269 2 323 404

3. Zahl der Hochöfen . . . .  369 369
davon im F e u e r ...................  210 218

Im Februar 1927, verglichen m it dem vorhergehenden 
Monat und den einzelnen M onaten des Jahres 1926, 
wurden folgende Mengen Stahl erzeugt:

Dem A m erican Iren  and Steel , Geschätzte Leistung 
in st.tu te“ angesch ossene Ge- gämtljcher Stahlwerks. 
Seilschaften (94,o % der Koh- geseI[schaffen

Stahlerzeugung)
1926 1927 

(in t  zu
1926 

1000 kg)
1927

Januar . . 3 984 948 3 655 069 4 216 877 3 867 798
Februar 3 650 161 3 577 001 3 862 604 3 785 186
März . . . 4 309 366 — 4 560 176 —
April . 3 959 478 — 4 189 924 —
M ai. . . . 3 788 098 _ 4 008 461 —

Juni . . . 3 601 077 — 3 810 663 —

Juli . . . 3 505 451 — 3 709 472 —

August . . 3 844 880 — 4 068 656 —
September 3 773 920 -  „ 3 993 566 —
Oktober 3 929 337 — 4 158 029 —

November 3 573 680 — 3 781 673 —
Dezember 3 333 537 — 3 527 552 —

Auch die Stahlerzeugung nahm  insgesam t infolge der 
geringeren Anzahl Arbeitstage um  82 612 t  oder 2,1 % 
gegenüber dem Vorm onat ab, w ährend die arbeitstägliche 
Erzeugung eine Steigerung um  6 %  zu verzeichnen h a tte . 
Nach den B erichten der dem „A m erican Iron  and Steel 
In stitu te“ angeschlossenen Gesellschaften, die 94,5 % 
der gesamten amerikanischen R ohstahlerzeugung ver­

*) Nach Iron Trade Rev. 80 (1927) S. 610 u. 680.
2) Berichtigte Zahlen.

tre ten , wurden im Februar 1927 von diesen Gesellschaften 
3 577 001 t  R ohstahl hergestellt gegen 3 655 069 t  im 
Vorm onat. Die Gesamterzeugung der Vereinigten S taaten  
is t auf 3 785 186 t  zu schätzen, gegen 3 867 798 t  im Vor­
m onat. Die arbeitstägliche Leistung betrug bei 24 A rbeits­
tagen (26 im Vorm onat) 157 716 t  gegen 148 762 t  im 
Vormonat.

Die Beschäftigung entspricht 86,45 %  der theore­
tischen Leistungsfähigkeit der amerikanischen S tah l­
werke gegen 81,54 %  im Januar, 74,37 %  im  Dezember, 
79,73 %  im Novem ber und 87,66 %  im Oktober 1926.

Wirtschaftliche Rundschau.
Siegerländer Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen. —

Die V e r t r a g s d a u e r  des Vereins is t durch Beschluß der 
M itgliederversamm lung bis Ju li 1929 v e r l ä n g e r t  
worden. Eine bisher noch außenstehende Grube wurde 
als M itglied aufgenommen. In  Förderung und  Absatz 
der Gruben sind gegenüber dem Vorm onat Verände­
rungen nich t eingetreten.

Vom Roheisenmarkt. — Der Roheisen-Verband ha t 
den Verkauf für den Monat A p r i l  d. J . zu u n v e r ä n d e r ­
t e n  P r e i s e n  aufgenommen; auch die Zahlungsbedin­
gungen haben keine Aenderung erfahren.

Von der deutschen Rohstahlgemeinschaft. — Der aus
V ertre tern  der Rohstahlgem einschaft und der E isen­
verbraucher bestehende Ausschuß h a t folgende W e lt-
m a r k tp r e i s e erm itte lt, die für den Monat A p r i gelten
sollen: J l JK
Rohblöcke . . . 80, - W 'alzdraht . . . . 1 1 5 ,-
Vorblöcke . . . 8 5 , - Grobbleche . . . 125,-
K nüppel . . 92,50 M ittelbleche . . . 1 3 5 ,-
P la tinen  . . 9 5 , - Feinbleche 1 mm u.
Formeisen . . . 98, - s tärker . . . . 147,50
Stabeisen . . 1 0 0 ,- Feinbleche un ter
Bandeisen . . . . 1 2 0 ,- 1 m m .................. 157,50

Gelsenkirchener Bergwerks-Aktien-Gesellsehaft. —
In  die im abgelaufenen G eschäftsjahre gegründeten 
Vereinigten Stahlwerke, A.-G., h a t die Berichtsgesell­
schaft folgende W erksteile eingebracht: die Zechen 
Rheinelbe und  Alma, M inister Stein und Hardenberg, 
E rin, Hansa, Zollern, Germania, W esthausen, Bonifazius, 
Ham burg und Franziska, sowie Pluto, die Hochöfen und 
Gießerei in Schalke, die Düsseldorfer Werke und die An­
lagen in H üsten  und Soest. Verblieben is t ih r die Zeche 
Monopol m it den beiden D oppelschachtanlagen Grillo 
und Grimberg einschließlich der Grubenfelder Prinz , 
Schönaich und Aachen. Die Verkaufsbeteiligung am 
Rheinisch - W estfälischen K ohlensyndikat beträgt 
1 750 000 t  (darunter eine Koksbeteiligung von 682500 t) ; 
sie wird im  Rahm en eines Verkaufsvereins zusamm en m it 
den Vereinigten Stahlw erken und den Rheinischen S tah l­
werken ausgeübt. Da bei der veränderten  Sachlage Ver­
gleichsmöglichkeiten gegenüber dem  V orjahr vollkommen 
fehlen, beziehen sich die nachstehenden Zahlen nur auf 
die Schachtanlagen von Monopol. Die Zahl der Beleg­
schaft stieg von 2814 Mann am 1. O ktober 1925 auf 
3569 Mann am  Schlüsse des Geschäftsjahres. Die K ohlen­
förderung nahm  arbeitstäglich  von 3066 t  im Oktober 
1925 auf 3815 t  arbeitstäglich  im Septem ber 1926, und 
etw a 4000 t  im je tz t laufenden Zwischengeschäftsjahr zu. 
Die H auerdurchschnittsleistung verzeichnete eine Steige­
rung von 2,501 t  im O ktober 1925 auf 2,819 t  am  Schlüsse 
des Geschäftsjahres. Die erste H älfte des Geschäftsjahres 
stand  un ter dem  Zeichen tie fste r w irtschaftlicher D e­
pression und zeigte als Folge hiervon eine Einschränkung 
des Absatzes im K ohlensyndikat, die neben sta rk er Be­
legschaftsm inderung zur Einlage zahlreicher Feier­
schichten zwang. E rs t das E in tre ten  und die über E r­
w arten  lange D auer des englischen B ergarbeiterstreiks 
änderte  diese Lage und sicherte dem  Bergbau flo tten  
Absatz.
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Nach Abzug der Steuern, der sozialen Lasten und der 
gesamten Handlungsunkosten sowie 1 000 000 J iJ l  Ab­
schreibungen ergibt sich un ter Berücksichtigung der 
Verpflichtungen aus dem Interessenvereinigungsvertrag 
innerhalb der Rhein-Elbe-Union ein verfügbarer R e in ­
g e w in n  von 2 216 302,28 J U l,  der auf neue Rechnung 
vorgetragen werden soll. Durch H auptversam m lungs­
beschluß vom 9. Dezember 1926 is t das Geschäftsjahr 
auf den 1. April verlegt worden. In  der gleichen Ver­
sammlung wurde der inzwischen durchgeführten Ver­
schmelzung mit der Deutsch-Luxemburgischen Bergwerks­
und Hütten-A ktiengesellschaft und dem Bochumer Ver­
ein für Bergbau und Gußstahlfabrikation zugestimmt.

Oberschlesische Eisenbahn - Bedarfs - Aktien - Gesell­
schaft, Gleiwitz. — An den im Berichtsjahr 1925/26 ge­
gründeten Vereinigten Oberschlesischen Hüttenw erken 
ist die Gesellschaft m it 25 %  beteiligt. Im  wesentlichen 
brachte das Berichtsunternehm en in die neugegründete 
Gesellschaft ihre gesamten oberschlesischen Werke m it 
dem zugehörigen Grundbesitz ein, während sie hierfür 
Aktien erhielt und bis auf einen R est von 5 000 000 R .-d t 
von einer Schuld bei der Seehandlung en tlaste t wurde. 
Die Gesellschaft ha t je tz t also den Charakter einer Holding- 
Gesellschaft bekommen. W enn nun die Vorteile des Zu­
sammenschlusses auch noch nicht unm ittelbar in  die 
Erscheinung tre ten , so h a t derselbe doch zweifellos so­
wohl auf kaufmännischen als auch auf technischen Ge­
bieten zu wesentlich günstigeren Verhältnissen geführt, 
die auch für die Gesellschaft zur Auswirkung kommen 
werden. Eine weitere Konsolidierung der Verhältnisse 
der Gesellschaft ist auch von der Verschmelzung m it der 
Donnersmarckhütte, Oberschlesische Eisen- und Kohlen­
werke, Aktiengesellschaft, zu erw arten, die gemäß den 
Beschlüssen der außerordentlichen Hauptversam m lungen 
der beiden Gesellschaften vom 9. Dezember 1926 in Kürze 
durchgeführt werden soll. Der Geschäftsbetrieb der 
Friedenshütte Spolka Akcyjna, Nowy-Bytom, h a t sich 
in der letz ten  Zeit vorteilhaft entwickelt.

Der Abschluß zeigt fü r das abgelaufene Geschäfts­
jah r einen R e in g e w in n  von 120 421,56 dt. H iervon 
sollen 6021,08 d t der Rücklage zugeführt und 114 400,48 M 
auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Reichs-Kredit-Gesellschaft, Aktiengesellschaft, Ber­
lin. — Die deutsche W irtschaft h a t im verflossenen Jahre 
m it Anstrengung daran gearbeitet, die Betriebe für den 
harten  Kam pf um den Absatz im Inlande und Auslande 
wettbewerbsfähig zu machen. Eine Reihe von in te r­
nationalen Vereinbarungen wurde geschlossen, um  den 
W ettbewerb m it dem Auslande in ruhigere Bahnen zu 
lenken. Anderseits wurden zahlreiche B etriebsstätten  
stillgelegt, viele Gesellschaften, die den Konkurrenz­
kampf nicht bestehen konnten, m ußten liquidieren. Einen 
Ueberblick über die Dividendenpolitik des abgelaufenen 
Jahres gewährte die folgende Zusammenstellung:

Auch d ie  L a g e  a u f  d em  K a p i t a l m a r k t e  h a t sich 
im Jah re  1926 erheblich gebessert. Zum erstenm al seit 
der Stabilisierung der W ährung konnte wieder ein Aus­
gleich zwischen K apitalnachfrage und Kapitalangebot 
hergestellt werden, während in den beiden vorange­
gangenen Jah ren  im wesentlichen nur kurzfristige 
K redite zur Verfügung standen. Im  Verlaufe dieser E nt­
wicklung sind die Zinsansprüche, die die inländischen 
und ausländischen K apitalgeber fü r die Hergabe ihrer 
Gelder auf lange F ris t glaubten  stellen zu müssen, 
dauernd gesunken, und zwar ebenso stark , ja  stärker 
als diejenigen fü r kurzfristige Anlagen. Der Satz für 
tägliches Geld s tand  — m onatsdurchschnittlich gerech­
net — im Dezember um 11 %  un ter dem Satz vom Januar 
und is t in keinem  M onat um m ehr als 27,3 %  un ter den 
Januarsatz  gesunken, die Zinsansprüche fü r Kapital­
anlagen dagegen waren im le tz ten  M onat des Jahres etwa 
30 %  niedriger als der Januardurchschnitt. Der Reichs­
bankdiskont stand  im Dezember 331/3 %  un ter dem 
Satz von Anfang Januar.

Die ununterbrochene Verm inderung des Zinsan­
spruches für langfristige Anlagen gehört zu den bemerkens­
w ertesten Ergebnissen des abgelaufenen Jahres. Sie hat 
erheblich dazu beigetragen, die W irtschaftlichkeit einer 
Reihe technischer Neuerungen zu erhöhen und ihre Aus­
führung zu erleichtern, ja  oft e rst zu ermöglichen. Die 
Nachfrage nach deutschen A ktien war das ganze Jahr 
rege. Der A ktienindex der Reichs-Kredit-Gesellschaft 
(2. Jan u a r 1925 =  100) verzeichnete am 2. Jan u ar 1926 
einen S tand von 60,8 %  und  am 31. Dezember 
1926 einen S tand von 144,0 % . Das Vertrauen auf 
die Sicherheit und W irtschaftlichkeit der Vermögens­
anlage in  deutschen W erten h a t sich verstärkt 
und die Neigung zu kapitalm äßiger Beteiligung an 
der deutschen W irtschaft im Inlande und Auslande 
erhöht.

Die G eschäftstätigkeit des In s titu te s  h a t in der 
B erichtszeit einen w eiteren Aufschwung erfahren. Der 
Um satz betrug 45,2 M illiarden R .-d t, gegenüber 28,6 Mil­
liarden R .-d t im Vorjahre. Insbesondere h a t sich die 
Inanspruchnahm e der Gesellschaft durch die private 
W irtschaft s ta rk  erhöht. D er V erkehr m it dem Auslande 
ist im Zusammenhänge m it der Wiedereingliederung 
Deutschlands in die W eltw irtschaft w eiter ausgestaltet 
worden.

Die Gewinn- und  Verlustrechnung weist einen Roh- 
g e w in n  von 14 156 946,34 R .-d t und  einen R e in ­
g e w in n  von 6 257 295,62 R .-d t aus. H iervon werden 
2 000 000 R - dt der gesetzlichen Rücklage und 
250 000 R .-d t dem Angestellten-Unterstützungsbestande 
zugeführt, 1 000 000 R .-d t auf das Bankgebäude abge­
schrieben, 100 000 R .-d t Gewinnanteile an  den Aufsichts­
ra t  gezahlt und 507 295,62 R .-d t auf neue Rechnung vor­
getragen.

Zahlentafel 1. D iv i d e n d e n e r k l ä r u n g e n  im  J a h r e  1926 b e i  G e s e l l s c h a f t e n ,  d e r e n  A k t ie n  
an  d e r  B e r l i n e r  B ö r s e  g e h a n d e l t  w e rd e n .
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1925 Anteil d. Gruppen in % 45,1 13,2 — 13,7
- — 5,8 100 -
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En twick lung  der  ru s s i s c h e n  Metal l industr ie  1925/26 und  ihre nächsten  A us s ic h te n .
Im  W irtschaftsjahre 1925/26 zeigte die M etallindu­

strie in  ihren  einzelnen Zweigen folgende Entw icklung 
(in Mill. Vorkriegsrbl.)1):

Arbeits­
plan

Herstel­
lung

lu %
zum

A rbeits­
plan

In % zu 
1924/25

Eisengewinnung . . 267,5 248,2 92,8 151,5
Gewinnung von N ich t­

e isenm etallen . . 62,4 60,7 97,3 133,4
Allgemeiner M aschi­

nenbau ................... 166,8 136.3 81,7 140,0
L andm aschinenbau . 69,2 65,8 95,0 191,5
Metall W arenindustrie 42,6 41,3 97,0 163,2
S c h i f f b a u ................... 26,2 21,6 82,4 172,8
Sonstige H erstellungs­

zweige ................... 17,8 12,8 72,0 209,8

Zusam m en 652,5 586,7 90,0 152,4

Vorkriegs­ Herstellung

herstellung 1925/26 1926/27

Lokomotiven . . . . 29,0 17,24 22,23
Eisenbahnwagen . . 41,0 9,30 27,23
Verbrennungsmotoren 7,2 7,10 9,55
K essel................. 8,4 4,32 6.69
D rehbänke................. 2,5 1,77 2,90
Textilmaschinen . . 3,0 6,40 7,07

Was die A r b e i t s v e r h ä l t n i s s e  anbetrifft, so waren 
1925/26 in  305 arbeitenden Großbetrieben durchschnitt­
lich 379 422 A rbeiter und 54 038 Angestellte beschäftigt; 
1926/27 ste ig t die Zahl der U nternehm en auf 311, die 
Zahl der A rbeiter auf 405 000 und die der Angestellten 
auf 56 061. Die Zahl der in  der M etallindustrie Beschäf 
tig ten  wird demnach um 7 %  zunehmen.

Der D u r c h s c h n i t t s l o h n  des einzelnen Arbeiters 
in der M etallindustrie h a t sich folgendermaßen en t­
wickelt (in Tscherwonezrbl.): 1924/25 47,36 R bl.; 1925/26
58,40 R bl.; 1926/27 65,89 Rbl. Der A rbeitslohn is t dem ­
nach 1925/26 um 23,3 %  gestiegen, die A rbeitsproduk­
t iv i tä t  nu r um 15 % . 1926/27 beträg t die Lohnzunahme
12,8 % , die Steigerung der P ro d u k tiv itä t dagegen 19 %.

D e r  H e r s t e l l u n g s p l a n  1926/27 beruh t auf einer 
höchstmöglichen Ausnützung der vorhandenen B etriebs­
m ittel :

Es ist also m it einer Ueberholung der Herstellung 
von 1924/25 um 52,40 %  eine außerordentlich starke 
Steigerung erzielt worden. Das Jahresergebnis bleibt 
zwar um 10 %  h in te r dem A rbeitsplan zurück, doch 
stellte dieser eine H öchstförderung dar, und  der Grad 
der Nichterfüllung h ä lt  sich in  den Grenzen, die von 
maßgebender Seite als u. U. zulässig anerkannt wurden.

Besonders hervorzuheben is t, daß 1925/26 die Metall­
industrie im  V erhältnis stä rker gewachsen is t als die 
Gesamtindustrie. Diese Entw icklung soll nach den W irt­
schaftsplänen auch im  Jah re  1926/27 anhalten. In  den 
früheren Jah ren  w ar gerade die entgegengesetzte E r­
scheinung zu beobachten: die L eichtindustrien  en t­
wickelten sich schneller als die Schwerindustrien. Die 
Veränderung dieser Entw icklungsverhältnisse is t charak­
teristisch für die R ichtung, in  der sich die treibenden 
Kräfte der sowjetrussischen W irtschaft bewegen.

Die E r z e u g u n g  d e r  H ü t t e n i n d u s t r i e  beträg t 
1925/26 etwa 60 %  der von 1913. Das V erhältnis zwischen 
den Mengen des hergestellten P-oheisens und Stahle3 h a t 
sich den Zahlen von 1913 in weitgehendem  Maße genähert. 
Je Tonne Stahl wurden 1913 0,95 t  und  1925/26 0,76 t  
Roheisen verschmolzen. 75,9 %  der Gesamterzeugung 
liegen im südlichen Industriegebiet (Donez, Krivoi-Rog).

Trotz ihrer schnellen Entw icklung vermögen die 
meisten Zweige der Eisen s c h a f f  e n d e n  Industrie  nicht 
den stürm isch wachsenden Bedarf zu decken. Der Bedarf 
an Roheisen konnte im  D urchschnitt noch zu 90,5 % 
befriedigt werden, der an  W alzeisen nur zu 72.8 %.

Auch in  der Eisen v e r a r b e i t e n d e n  Industrie  
zeigte sich die stä rkste  Inanspruchnahm e durch die 
Bedürfnisse des W iederaufbaues der Volkswirtschaft.

Besonders schnell h a t  sich der l a n d w i r t s c h a f t ­
lic h e  M a s c h in e n b a u  entw ickelt und den Forderungen 
des Marktes angepaßt. So h a tte  die H erstellung landw irt­
schaftlicher Maschinen im  Jah re  1925/26 die Vorkriegs­
leistungen bereits überholt und belief sich auf 72 Mill. Rbl. 
gegen 67 Mill. in  1913.

Im  a l lg e m e in e n  M a s c h in e n b a u  bleibt die H er­
stellung vielfach noch wesentlich h in te r der Vorkriegs­
höhe zurück. N ur einige M aschinengruppen, wie Ver­
brennungsmotoren und Textilm aschinen, bilden hier 
Ausnahmen. Die nachstehende Zusamm enstellung zeigt 
den S tand 1925/26 und die Fortsch ritte , die m an 1926/27 
erzielen will (in Mill. Vorkriegsrbl.):

Plan in Mill. 
Vorkriegsrbl.

In  % zur 
Herstellung 

1925/26

E ise n g e w in n u n g .......................
Gewinnung von N ichte isen­

m etallen2) ................................
A llgem einer M aschinenbau . 
M etallw arenherstellung . . .
S c h if fb a u .....................................
L andw irtsch . M aschinenbau . 
Sonstige H erstellungszw eige.

308.9

19,3
183.9

85.1 
29,7
98.2
10.2

125.0

162.0 
128,0
135.0
137.0
123.0
158.0

Zusam m en 745,3 128,0

Die Erzeugung der w ichtigsten M etallsorten soll im 
Jah re  1926/27 auf folgende Mengen gebracht werden 
(in 1000 t) :

Plan
1926/27

Erzeugung ! In % zu 
1925/26 1925/26

Roheisen . . . . 2978 2221 ! 135
S t a h l ................... 3465 2918 119
W alzeisen . . . 2592 2232 116
S ch w arzkupfer. . 15 9,9 152
R o tk u p fe r. . . . 15,1 9,9 1 152

W ährend also im neuen W irtschaftsjahr fü r Roheisen 
infolge der gesteigerten Ansprüche der verarbeitenden 
Industrie  eine Zunahme der Fehlmenge von 9,5 %  zu 
erw arten ist, erfährt die Versorgung m it W alzeisen eine 
beträchtliche Verbesserung; die Fehlmenge sink t hier 
von 27,2 auf 20,5 % .

Die w i r t s c h a f t l i c h e n  E r g e b n is s e  der M etall­
industrie  in  den drei letzten  W irtschaftsjahren gehen aus 
folgender Zusammenstellung der Gewinn- und  V erlust­
rechnungen hervor (in 1000 R bl.):

1923/24 1924/25 1925/26

Ge­ Ver­ Ge­ Ver­ Ge­ Ver­
winn lust winn lust winn lust

Eisengewinnung . . . 11 574 6 558 19 165 1 362 11 132 474
Gewinnung von N icht­

eisenmetallen . . . 3 696 — 6 509 — 1 319 45
Bergbau . . . . . . . — — — — 2 352 417
Allgem. Maschinenbau 2 779 12 994 5 978 10 490 8 131 2 480
Auto- u. Flugzeugbau. — — — 1 471 — 537
S ch iiib au ...................... — 3 479 — 2 487 — 4 540
Metallwarenindustrie . 562 1 882 3 661 1 987 8 854 —

Landw. Maschinenbau — 432 267 556 1 564 5 711

Für die gesamte Me­
tallindustrie . . . . 18 611 23 375 35 580 18 353 33 382 24 204

Nach den vorläufigen Angaben schließt der Saldo 
für 1925/26 m it einem  Gewinn von über 9 Mill. Rbl.

1) Vgl. „D ie V olksw irtschaft der U. d. S. S. R .“ 5
(1926) Nr. 23/24, S. 21/7.

2) Ohne den T rust der staatlichen  Industrie  der 
Nichteisenm etalle ( Gospromzwetmet ).
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Verlustreich bleiben dabei der allgemeine Maschinenbau, 
der Schiffbau und landw irtschaftliche Maschinenbau. 
Der Vergleich m it den Ergebnissen der beiden vorher­
gehenden W irtschaftsjahre zeigt jedoch deutlich die 
Richtung zur geldlichen Gesundung der Metallindustrie.

Das für 1926/27 zu erwartende geldliche Ergebnis 
sieht einen Gewinn von rd. 17 bis 18 Mill. Rbl. vor. Die 
Entwicklung zur Gesundung, die sich 1925/26 geltend 
machte, dürfte sich auch in  diesem Jahre  fortsetzen. 
Verluste sind nur mehr für den Schiffbau und für einen 
kleinen Teil des landwirtschaftlichen Maschinenbaues zu 
erwarten.

Buchbesprechungen.
Tegengren, P. R .: The I r o n  O res and I r o n  I n d u s t r y  

of C h in a . P a rt 1/2. Acoompanied by an atlas of 
39 maps. Peking: The Geological Sürvey of China, 
M inistry of Agrieulture and Commerce, 1921 — 1924.
2 Vols. and 1 Atlas.

P art 1. (W ith 24 fig. and 16 pl.) 1921-1923. 
(5, 180 p. +  65 Bl. ehin. Text.) 4°.

P a rt 2. (W ith 22 fig. and 25 pl.) 1923-1924. 
(X I, p. 181-457  +  105 Bl. chin. Text.) 4°.

Atlas. (W ith 39 pl.) 1921-1923. (49 X 31% cm.)
Es sind über 50 Jahre her, daß R ichthofen1) den 

geologischen Aufbau Chinas m it genialem Blick erkannte 
und in klassischer Form zur Darstellung brachte. Seit­
dem haben sich Angehörige vieler Nationen, in neuerer 
Zeit auch Chinesen, an der geologischen Erforschung 
dieses riesigen Gebietes beteiligt. Eine schier unüber­
sehbare Fülle von M aterial ist zusammengetragen worden.

Dem Geologischen In s titu t am M inisterium für 
Landw irtschaft und Handel in Peking gebührt das Ver­
dienst, in einer ganzen Reihe von Schriften die ver­
streuten Ergebnisse früherer Forschungen übersichtlich 
gegliedert und zusammengefaßt und durch eigene A rbeiten 
ergänzt zu haben. In  diesem Rahmen stellt T e g e n g re n s  
Abhandlung über die Eisenerze und die Eisenindustrie 
Chinas einen besonders wertvollen Beitrag dar.

Die Abhandlung um faßt außer einer geologischen 
Beschreibung, der chinesischen Eisenerz-Vorkommen 
auch sehr bemerkenswerte Angaben über ihre Abbau­
würdigkeit und einen Ueberblick über das altchinesische 
Eisengewerbe in Vergangenheit und Gegenwart.

In  einem eigenen A bschnitt werden die neuzeitlichen 
Eisenwerke Chinas eingehend behandelt. Technische 
Unzulänglichkeiten und andere Ursachen w irtschaftlicher 
Pehlschläge werden m it erfrischendem Freim ut, der in 
China besonders n o ttu t, bloßgelegt. Mit Abbildungen, 
Schaubildern und Zahlentafeln ist das W erk reichlich 
versehen.

Die chinesischen W irren, die die Oeffentlichkeit der 
W elt fesseln, verdecken den für die Zukunft ungleich 
wichtigeren Vorgang der tiefgreifenden Umgestaltung 
des chinesischen W irtschaftskörpers. Neben manchen 
ungesunden Uebergangserscheinungen, die diesen Vor­
gang begleiten, mehren sich Anzeichen wirklich fruch t­
barer A rbeit. Der Sinn für sachliche, ernste, gewissen­
hafte Eacharbeit ist erwacht, sie trird  gesucht und ge­
schätzt. Die Tegengrensche Abhandlung ist ein Beweis 
hierfür. U.
Speisewasserpflege. V o r tr ä g e  u n d  V e rh a n d lu n g e n  

a u f  d e r  w is s e n s c h a f t l i c h e n  T a g u n g  d es A u s ­
s c h u s s e s  f ü r  S p e is e w a s s e rp f le g e  d e r  V e r ­
e in ig u n g  d e r  G r o ß k e s s e lb e s i tz e r ,  E. V., am 18. 
und 19. Septem ber 1925 in der Technischen Hoch­
schule zu D arm stadt. Hrsg. von der Vereinigung der 
Großkesselbesitzer, E. V., Berlin-Charlottenburg, Loh­
meyerstraße 25. (Mit zahlr. Abb.) Berlin: Selbstver­
lag 1926. (173 S.) 4°. Geb. 40 R .-Jt,

Die erheblichen Fortschritte , die die wissenschaftliche 
und praktische B earbeitung der Speisewasserfrage 
während des Krieges und nachher im In- und  Auslande, 
besonders in  Amerika, gemacht ha tte , haben die Vereini­

J) R ic h th o f e n ,  P ., F rhr. v .: China. Ergebnisse 
igenerReisen und darauf gegründeter Studien. Bd. 1 u.ff. 

Berlin: D. Reim er 1877 u. ff.

gung der Großkesselbesitzer veranlaßt, diesen Gegenstand 
un ter Berücksichtigung der deutschen Forschungs­
arbeiten  aus der Vorkriegszeit auf einer besonderen 
Tagung einer eingehenden fachwissenschaftlichen K ritik 
zu unterziehen und zugleich den gegenwärtigen Stand 
der E rkenntnis auf diesem wichtigen Gebiete der Inge­
n ieu rtä tigkeit festzustellen.

Eine Reihe von inhaltlich  und  der äußeren Form 
nach vollendeten Vorträgen waren dieser Aufgabe gewid­
m et; sie gehen, sich zunächst der Aufbereitung des 
Speisewassers widmend, aus von den Eigenschaften der 
deutschen Rohwässer, ihrer E ntstehung  und Eignung 
zur Kesselspeisung, um dann die chemischen Grundlagen 
und die praktischen Verfahren der Wasserreinigung, 
-entölung und -entgasung und die gebräuchlichen 
Ueberwaohungsverfahren ausführlich abzuhandeln. Ein­
gehend gewürdigt werden vor allem die neueren Anschau­
ungen über die E ntstehung und Zusammensetzung des 
Kesselsteins, insbesondere des kieselsäurehaltigen Kessel­
steins, im Zusammenhänge m it den A rbeiten im Aus­
lande, ferner die heutigen Aufbereitungsverfahren, wie 
das Perm utit-, das Verdampfer- und die elektrolytischen, 
nam entlich das Stromlos verfahren. E rörterungen von 
fachlicher Bedeutung, z. B. die W asserreinigung in 
Zuckerfabriken und Kaliwerken sowie in Kleinbetrieben, 
tragen besonderen Belangen Rechnung und schließen den 
ersten Teil der Vortragsreihe ab.

Die weiteren Vorträge befassen sich m it einer 
zweiten Grundaufgabe des Kesselbetriebes, der unm ittel­
baren E inw irkung des Speisewassers auf Kesselbleehe, 
die zu den verschiedenartigsten Zerstörungen führen 
kann. Den Ausgangspunkt bilden die bekannten Beiz­
versuche zur Aufklärung der W asserstoffsprödigkeit des 
Eisens, an  den sich Darlegungen über die A rt des Laugen­
angriffes und  die zwischen A lkalien und Eisen auf­
tretenden  R eaktionen m it neueren Deutungen anschlie­
ßen. Der Einfluß von Erem dkörpereinschlüssen (Schlacke, 
Sauerstoff, Schwefel) im Metall auf die Bildung von 
Salzen, um die m etallischen Gefügekömer herum, die 
durch die Sprengwirkung der gebildeten Salzkristalle 
aufgelockert werden, w ird besonders in den Vordergrund 
gerückt und  durch die Veröffentlichung umfangreicher 
Beobachtungen aus den B etrieben näher beschrieben.

Zwei Aufsätze englischer Forscher über die zweite 
Reihe der besprochenen Fragen schließen sich der in dem 
Buche enthaltenen N iederschrift der Tagung an, deren 
Ergebnisse einem jeden, besonders aber dem auf dem 
Gebiete des Kesselbaues und Kesselbetriebes tätigen 
Fachm anne, zu eingehendem  S tudium  nur dringend 
empfohlen werden können.

Ueber die Bewertung einzelner Punkte  wird man 
gete ilter Meinung sein können, da die Speisewasserfrage 
von ih rer Lösung scheinbar noch w eit en tfe rn t ist. Es 
ist aber wertvoll, einen G roßteil der vorhandenen Unter­
lagen in dieser Weise zusamm engefaßt vorzufinden. Die 
äußere Aufmachung des Buches und  seine Reichhaltig­
keit an L ichtbilder-Beigaben bildet eine zweckdienliche 
Ergänzung des wertvollen Inhalts. Fr. Wesemann.

Most, Otto, Dr., Oberbürgerm eister, M. d. R., Erster 
Syndikus der N iederrheinischen Industrie- und Han­
delskammer Duisburg-W esel: Die S e lb s tv e rw a l tu n g  
der W ir t s c h a f t  in den I n d u s t r i e -  u n d  H a n d e ls ­
k a m m e rn . 2., unveränd. Aufl. Jen a : Gustav Fischer
1927. (4 Bl., 158 S.) 8°. 6,50 R.-.K, geb. 8 R .-Jf.

In  überzeugender, klarer und  anschaulicher Form 
legt M o st in  seiner ausgezeichneten Schrift die Bedeu­
tung der Industrie- und  Handelskam m ern dar. Die Arbeit 
b ie te t in ihrer erschöpfenden D arstellung eigentlich den 
zwingenden Beweis dafür, daß die in  den letzten  Jahren 
in den Vordergrund getretenen Bestrebungen, die Indu­
strie- und Handelskam m ern einer gewissen Umgestaltung 
durch entsprechende Einbeziehung der Arbeitnehmer zu 
unterziehen, m it vollem R echte von den Handelskam­
mern zurüekgewiesen werden. Besonders dankenswert 
is t es, daß Most in sehr beachtlicher Weise auch auf die 
T ätigkeit der Handelskam m ern w ährend des Krieges 
und auf die vorzügliche A rbeit von Dr. Ereym ark (Bres­
lau) sowohl über diese T ätigkeit als auch über die Tätig­
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keit der Handelskam m ern in  der Förderung der allge­
meinen K u ltu r hinweist. In  unserer schnellebigen Zeit 
wechseln ja  ständig  die E indrücke. Die Schrift von 
Dr. Most lenk t daher m it vollem R echt auch die allge­
meine A ufm erksam keit w ieder auf die ganz ungewöhn­
liche T ätigkeit, die die Handelskam m ern w ährend des 
Ruhrkampfes auf sich genommen ha tten . Der „ W irt­
schaftsausschuß fü r die besetzten Gebiete“ , die großen 
Verdienste um Herstellung und  E rhaltung der E inheits­
front, die sich die Handelskam m ern des besetzten Ge­
bietes gegenüber den verbündeten Siegern erworben haben, 
die bedeutungsvolle T ätigkeit, die die Handelskam mer 
Saarbrücken zur E rhaltung  des Saargebietes beim 
deutschen Vaterlande en tfa lte t, der W iderstand, den die 
Oppelner K am m er gegen die Zerreißung von Oberschle­
sien geleistet h a t, alle diese Vorgänge, die imm er ein 
Ruhm esblatt in  der Geschichte der deutschen Industrie- 
und Handelskam m ern bilden werden, erfahren eine in 
ihrer sachlichen Darlegung besonders packende und  über­
zeugende Beleuchtung. Die Schrift ist jedem in der 
W irtschaft Tätigen wärm stens zu empfehlen.

Dr. AI. Schlenker.

Vereins-Nachrichten.

Ver e in  d e u ts c h e r  Ei senhü t te n le ute .
Ehrenpromotion.

Dem Mitgliede unseres Vereins, Herrn General­
direktor E m il  M a y r is c h ,  Luxem burg, wurde von der 
Universität Heidelberg in Anerkennung seiner hervor­
ragenden Verdienste um eine w irtschaftliche, kulturelle 
und politische A nnäherung zwischen Deutschland und 
Frankreich die W ürde eines D o k to r s  d e r  S t a a t s - 
W is se n sc h a f te n  e h r e n h a lb e r  verliehen.

Aus den Fachausschüssen.
Donnerstag, den 7. April 1927, nachm ittags 3 Uhr 

findet im Geschäftshause des Vereins deutscher Eisen­
hüttenleute in  Düsseldorf, B reite Straße 27, die 

11. Vollsitzung des Maschinenausschusses
s ta tt.

T a g e s o r d n u n g :
1. Geschäftliches.
2. A u s g e w ä h lte  K a p i te l  a u s  d em  A n w e n d u n g s ­

g e b ie t  d e r  E le k t r o t e c h n i k  im  E i s e n h ü t t e n ­
w erk . B erich tersta tte r: XtpUQtig. Ferdinand M ü lle r , 
Berlin, Siemens-Schuckertwerke.

3. E n tw ic k lu n g  d e r  e le k t r o t e c h n i s c h e n  E i n r i c h ­
tu n g e n  a u f  H ü t te n w e r k e n .  B erich tersta tte r: 
XipI.=Qttg. C o u r t in ,  Berlin, Allgemeine Elektrici- 
tätsgesellschaft.

4. E le k t r is c h e  E in r i c h tu n g e n  a u f  H ü t t e n w e r k e n  
vom  B e t r i e b s s t a n d p u n k te .  B erich tersta tte r: Be­
triebsdirektor ®r.=3n9- L is s , Hörde i. W.

5. B e tr ie b s - ,  U n f a l l -  u n d  F e u e r s i c h e r h e i t  e l e k ­
t r i s c h e r  A n la g e n  a u f  H ü t t e n w e r k e n  u n t e r  
b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  V o r s c h r i f ­
t e n  d es V e r b a n d e s  d e u t s c h e r  E l e k t r o t e c h ­
n ik e r . B erich tersta tte r: Oberingenieur S c h ö n e , 
Dortmund.

6. Verschiedenes.
Die Einladungen zu der Sitzung sind am 25. März 

an die beteiligten H üttenw erke ergangen.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Beckmann, Otto, H ütteningenieur, Berlin NW  40, 

L ehrter Str. 18/19.
Dürr, Hermann, D irektor des Stahlw. Becker, A.-G., 

Willich i. Rheinl.
Fatheuer, Adolf, Ing ., Geschäftsf. d. Fa. Poensgen, 

Scheihler & Co., Gemünd i. d. Eifel. 
von Fuchs, Hans, P resident-D irecteur b. d., Oosterbeek, 

Holland, Huize Hoogerheide.
Gaertner, F. W., Dr., Berlin-Frohnau, M arkgrafenstr. 48. 
Hoffmann, Karl A ., D irektor, Heidelberg, Schillerstr. 18. 
Hoitz, Bernhard, X ip l.^ ttg ., Geschäftsf. d. Fa. Forss- 

man-Holzblech, G. m. b. H., Köln, H ansaring 98 a.

Klapper, Ernst, Ingenieur, Elberfeld, Berliner Str. 27.
Nerreter, Andreas, Xr.»Qng., Betriebsdirektor u. P roku­

rist der Concordia Bergbau-A.-G., Oberhausen i. Rheinl.
Schiffler, Hermann Josef, T )r.^ng., Verein. Stahlw ., 

A.-G., Röhrenwerke, Düsseldorf, B ahnstr. 58.
Schwirkmann, Fritz, XipI.^Ttg., Rhein. Kalksteinwerke, 

W ülfrath.
Strack, Otto, Ingenieur, München 23, K unigundenstr. 29.
Voßnacke, Karl, X tpl./jtig ., Assistent der Vers.-Anst. der 

Verein. Stahlw., A.-G., Hörder Verein, Hörde, Sehul- 
str. 50.

Wilms, Otto, X r./jU g., stellv. Vorst.-Mitgl. des Stahlw. 
Becker, A.-G., W illich i. Rheinl.

Ziegelwanger, Hanns, B etriebsleiter, Tattendorf a. d. 
Aspangb. 103, Oesterr.

N e u e  M itg lie d e r .

Behaghel, Georg, X t.^ tig ., D irektor u. stellv. Geschäftsf. 
im Oberschi. Berg- u. H üttenm änn. Verein, Katowice 
(K attow itz), Poln. O.-S.

Beuke, Hermann, Betriebsingenieur der Verein. Stahlw ., 
A.-G., H üttenbetrieb  Meiderich, Duisburg-M eiderich, 
Sommerstr. 73.

Braumann, Hans Otto, XipUQng., Hochofenassistent der 
Verein. Stahlw ., A.-G., H ü tte  Vulkan, Duisburg, 
Düsseldorfer Str. 11.

Dryander, Richard, Kokerei- u. Hoohofenchef der A.-G. 
der Dillinger H üttenw ., Dillingen a. d. Saar, Uferstr. 15.

Euler, Adolf, Ingenieur, M annesm annr.-W erke, Abt. 
Schulz K naudt, Hückingen a. Rhein, Herm ann-Rinne- 
Str. 14.

Fick, Paul, Teilh. d. Fa. Tonsteinwerke, G. m. b. H ., 
feuerfeste Produkte, W eidenau a. d. Sieg, Wilhelm- 
str. 87.

Forst, Theodor, D irektor d. Fa. Preß- u. Walzwerk, A.-G., 
Reisholz bei Düsseldorf, Buchenstr. 4.

Giesen, Heinz, Oberingenieur der M annesm annr.-W erke, 
Abt. Grillo Funke, Gelsenkirchen, K aiserstr. 87.

Goebel, Ewald, A bt.-D irektor der M itteld. Stahlw ., A.-G., 
Brandenburg a. d. Havel, W alter-R athenau-P latz  12.

Hannesen, Rudolf, P rokurist der Klöckner-W erke, A.-G., 
Abt. Eisen- u. D rah tind ., Düsseldorf, Goethestr. 20.

Hennecke, Karl, Bergassessor a. D., P rokurist d. Fa. 
Fried. K rupp, A.-G., H auptverw ., Essen.

Hilgard, Julius, XipUQttg., Obering. u. Betriebschef des 
Masch.-Betr. des Stahl- u. Walzw. I  der Verein. Stahlw ., 
A.-G;., August-Thyssen-H ütte, H am born a. Rh. 4, Kron- 
str. 7.

Hollmann, M ax, Ing ., B etriebsassistent der Verein. 
Oberschi. H üttenw ., A.-G., Abt. Stahlw erk, Gleiwitz,
O.-S., S tephanistr. 20.

Hopfer, K urt, XipDQttg., Betriebsassistent der G ute­
hoffnungshütte, Oberhausen i. Rheinl., F riedrich-K arl- 
Str. 99.

Ihle, Heinz, XipDQng., Deutsche Edelstahlwerke, A.-G., 
Abt. Glockenstahlwerke, Rem scheid-H asten, H ohen- 
birker Str. 52.

Kahlhöfer, Heinrich, X'ipUQng., Hochofenassistent der 
Verein. Stahlw ., A.-G., H ü tte  Vulkan, Duisburg- 
Hochfeld, Reichsstr. 2.

Keller, Friedrich, Betriebsleiter d. Fa. Th. W upperm ann,
G. m. b. H ., Abt. Ham m erw., Schlebusch-M anfort, 
B ahnstr. 41.

Kieffer, Nikolaus, XipDQng., Burbacher H ü tte , Saar­
brücken 5, O ttstr. 10.

Krischer, Michael, B etriebsingenieur der Burbaoher 
H ü tte , Saarbrücken 5, Hochstr. 13.

Langenbach, Hans, X tp l./jng ., Verein. Stahlw ., A.-G., 
August-Thyssen-H ütte, Dinslaken-Hiesfeld, S terkrader 
Str. 259.

Loos, Eduard, P rokurist d. Fa. Klöckner & Co., Duis­
burg, Lerchenstr. 23.

Lunke, Carl, Teilh. d. Fa. Lunke & K ind, W itten  a. d. 
R uhr, B lücherstr. 32.

Lunke, Rudolf, Teilh. d. Fa. Lunke & K ind, W itten
a. d. R uhr, Steinstr. 26.

Merckens, Ernst, P rokurist d. Ea. Preß- u. W alzwerk, 
A.-G., Reisholz bei Düsseldorf, H erm annstr. 5.
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Müller, Ernst, Betriebsingenieur, Verein. Oberschi.
Hüttenw ., A.-G., Zawadzki, O.-S.

Netter, Ludwig, Reg.-Baum. a. D., Mitinh. der Wolf 
N etter & Jacobi-W erke, Kom.-Ges. a. Akt., Berlin W 15, 
Kurfürstendam m  52.

Petersen, Gustav E., Geschäftsführer d. Fa. Theodor 
W upperm ann, G. m. b. H ., Schlebusch, Mülheimer 
Str. 17.

Reckmann, Alfred, X ipl.^rtg ., Betriebsassistent der 
Verein. Stahlw., A.-G., H üttenbetrieb  Meiderich, Duis­
burg-Meiderich, W alzstr. 54.

Schindler, August, kaufm. Leiter der M annesm annr.- 
Werke, Abt. Schweiß w. R ath , Düsseldorf 10, Jülicher 
Str. 6.

Schmitz, Wilhelm, Prokurist d. Pa. Preß- u. Walzwerk, 
A.-G., Düsseldorf, Volksgartenstr. 14.

Seligsohn-Netter, Julius, Dr., Mitinh. der Wolf N etter & 
Jacobi-W erke, Kom.-Ges. a. A kt., Berlin W 15, Kur- 
fürstendamm 52.

Skamel, Emil, H ütteningenieur, Güstrow, Rostocker 
Str. 53.

Sprenger, Georg, M arine-Stabsing. a. D., Verein. Stahlw., 
A.-G., Niederrhein. H ütte, Duisburg-Hochfeld, Teil- 
str. 15.

Stadler, August, P rokurist der Rasselsteiner Eisenw.-Ges., 
A.-G., Neuwied, W iedbachstr. 104.

Stammann, Artur, XtpI.«Qrtg., Betriebsing., Gutehoff­
nungshütte, Abt. E isenhütte, Oberhausen i. Rheinl., 
A rndtstr. 67.

Strähuber, Franz, Ingenieur der W ärmest, des Vereins 
deutscher E isenhüttenleute, Düsseldorf-Oberkassel, 
Barbarossaplatz 4.

Uchoa, Martinho P., X ip l.^ng ., Sao Paulo, Brasilien, 
Av. Hygienopolis 5.

Wirtz, Heinrich, Dipl.-Kaufm., Mülheim a. d. Ruhr, 
Aktienstr. 15.

N or d w es t l i c he  G r u p p e  des  V ere ins  
D eu ts ch er  Ei sen-  und Stahl- Industriel l er .
Niederschrift über die Vorstandssitzung'der Nordwest­
lichen Gruppe des.Vereins Deutscher Eisen- und Stahl- 
Industrieller am Freitag, dem 18. März 1927, vormittags 
10 Uhr, im Nußbaumsaale des Stahlwerks-Verbandes, 

Aktiengesellschaft, Düsseldorf, Bastionstraße. 
Anwesend waren die H erren: Generaldirektor

Dr. phil. E. h. H. B ie rw e s , Konsul Xr.*Qng. S . f). H. G. 
B ö k e r , Dr. E. B u c h m a n n  (Gast), D irektor W. B u s c h ­
f e ld ,  D irektor P. D o rfs , D irektor Dr. Xr.*Qng. ©. f). 
W. E ile n d e r ,  Generaldirektor H. E l tz e ,  D irektor 
X r.^ng . ©• i)- A. F la c c u s ,  Generaldirektor Xt.»$tig. @. f). 
K. G ro sse , D irektor F. J ü t t e ,  Xt.«3ftg. R. K r ie g e r ,  
D irektor E. L u eg , Kom m erzienrat 0. R. P o e n sg e n , 
Dr. J . W. R e ic h e r t ,  M. d. R. (Gast), Generaldirektor 
Kommerzienrat Xr.=3F9- f)• P- R e u sc h , D irektor
A. S c h u m a c h e r ,  Kom m erzienrat Xt.=Qng. ©. f). Fr. 
S p r in g o ru m , Generaldirektor X t.^rtg . F. S p r in g o -  
ru m , R echtsanwalt H. V ie lh a b e r ;  von der Geschäfts­
führung: Dr. M. S c h le n k e r ,  Syndikus E. H e in so n . 

Die Tagesordnung war wie folgt festgesetzt:
1. Ergänzung des Vorstandes und Benennung von 

fünf weiteren Mitgliedern des H auptvorstandes.
2. E rörterung einiger Unterstützungsgesuche.
3. Verschiedenes.

Den Vorsitz führte Generaldirektor Kommerzienrat 
Xr.*Qng. S . i). P. R e u sc h , der die Sitzung um 10 Uhr 
eröffnete.

Zu P u n k t 1 der Tagesordnung wird beschlossen, 
dem Vorstand folgende Herren zuzuwählen:

1. D irektor X r.^rtg . @. f). W. E s s e r ,  Duisburg (Ver­
einigte Stahlwerke);

2. Dr. jur. E. h. P ritz  T h y s s e n , Mülheim a. d. R uhr;
3. D irektor Carl J a e g e r ,  H attingen (Henschel 

& Sohn);
4. Dr. jur. ®r.*Qng. Gt.f). D r.phil. E .h . Dr. rer. pol. E .h .

G. K r u p p  von  B o h le n  u n d  H a ib a c h ,  Hügel
b. Essen.

W eiter wird beschlossen, von den sechs weiteren Sitzen, 
die der N o r d  westgruppe im H auptvorstand zustehen, fünf 
Sitze in der nachstehenden Weise zu besetzen:

1. Generaldirektor Xt.=Qttg. (5. f). G. Z a p f , Köln 
(Felten & Guilleaume);

2. D irektor O. H o lz , Oberhausen (Gutehoffnungs- 
h ü tte );

3. Generaldirektor H. E l tz e ,  Düsseldorf (Rhein­
metall) ;

4. D irektor F r. D o rfs ,  R heinhausen (Friedrich- 
A lfred-H ütte) ;

5. D irektor Xr.=Qng. S . 1). W. E s s e r ,  Duisburg (Ver­
einigte Stahlwerke).

Zu P u n k t 2 weist der Vorsitzende auf die große 
Zahl vorliegender U nterstützungsgesuche hin. E r regt 
den Versuch an, die rheinisch-westfälische Eisen- und 
Stahlindustrie zu dem  Zweck zusammenzufassen, eine 
gemeinsame Kasse zu schaffen, aus der dann im Regel­
fälle für in B etrach t kommende Zwecke Unterstützungen 
gew ährt werden sollen. Voraussetzung für die Gewäh­
rung entsprechender Beträge m üßte die Verpflichtung 
der em pfangenden Stelle sein, bei den die Kasse speisen­
den W erken W erbeversuche irgendwelcher A rt nicht 
m ehr zu unternehm en. W enn es gelungen sei, in An­
lehnung an  den Arbeitgeberverband fü r den Bezirk der 
Nordwestlichen Gruppe, der bereits eine derartige Kasse 
unterhalte , die Eisen- und Stahlindustrie zusammenzu­
führen, wäre zu erwägen, ob n ich t auch ein Zusammen­
gehen m it dem Verein für die bergbaulichen Interessen 
zweckmäßig und erwünscht erscheinen könnte. Der 
Geschäftsführer un terstre ich t auf Grund der vorliegen­
den praktischen Erfahrungen die Ausführungen des 
H errn Vorsitzenden und bem erkt, daß  ohne eine ähnlich 
geartete  Regelung sich das schon je tz t zu beobachtende 
Bild der Verwirrung ständig  steigern m üßte. Sowohl die 
einzelnen W erke als auch die Verbände würden durch 
m ehr oder weniger redegewandte V ertre ter überrannt, 
und es würde den m it den Verhandlungen betrauten 
Herren in ihrem  Gesamtergebnis eine Zeit gestohlen, die 
schon allein eine Rationalisierung und zielbewußte Zu­
sammenfassung dieser ganzen Dinge zur Pflicht machte. 
In  dem Vertrauen, daß sich die vom H errn Vorsitzenden 
in Anregung gebrachte Organisation werde schaffen 
lassen, schlage er vor, in eine Behandlung der vorliegen­
den zahlreichen U nterstützungsgesuche überhaupt nicht 
einzutreten, die Gesuchsteller vielm ehr dahin zu beschei­
den, daß in  eine Erledigung der vorliegenden Gesuche 
erst dann eingetreten werden könne, wenn die gekenn­
zeichnete zentrale Stelle geschaffen sei. Auf Befragen 
des H errn Vorsitzenden e rk lä rt sich H err Dr. K rie g e r  
ausdrücklich bereit, auch fü r Arbeitnordw est an der 
Schaffung dieser zentralen Zusammenfassung mitwirken 
zu wollen. E r weist allerdings darauf hin, daß es not­
wendig sein dürfte, örtliche W ohlfahrtszwecke durch 
diese zentrale Stelle nicht zu erfassen, was der Herr 
Vorsitzende ausdrücklich auch als seine Auffassung be­
stä tig t. Die Verwaltung der gemeinsam aufzubringenden 
Gelder würde einem besonderen K uratorium  zu über­
tragen sein, über dessen Zusamm ensetzung demnächst 
Vorschläge gem acht werden sollen. Abgesehen von den 
W erken soll die Kasse vor allem auch von den Verkaufs­
verbänden, denen im K uretorium  ebenfalls Sitz und 
Stimme einzuräum en wäre, gespeist werden.

Zu P unk t 3 e rb itte t und e rhält der Geschäftsführer 
die Erm ächtigung, dafür Sorge zu tragen, daß die W irt­
schaft m it ihren Auffassungen in geeigneter Weise in 
verschiedene Tätigkeitsgebiete eingeschaltet werde.

Schließlich schildert der Geschäftsführer noch die 
bisher en tfa lte te  W erbetätigkeit fü r Milchausschank- 
möglichk iten , die auf den einzelnen W erken vorgesehen 
werden sollen. Der V orstand nim m t m it Aufmerksamkeit 
von den Darlegungen K enntnis und gib t seiner Meinung 
dahin Ausdruck, daß die M ilchpropaganda in der bis­
herigen Weise fortgesetzt werden soll.

Schluß der Sitzung 10,25 Uhr.
Die Geschäftsführung: 
gez. Dr. M. S c h le n k e r .


