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A. E inleitung.

I |a s  wesentliche Kennzeichen der Gruppe Eisen- 
Kohlenstoff-Legierungen, die im Gegensatz zum 

Stahl unter der Bezeichnung „Gußeisen“ zusammen­
gefaßt werden, ist der hohe Kohlenstoffgehalt. Unter 
den Legierungselementen des Gußeisens hat der Koh­
lenstoff für dessen Eigenschaften die größte Bedeu­
tung, und die beabsichtigten Aenderungen derselben 
erfolgen fast ausnahmslos entweder durch die Rege­
lung seiner Menge oder der Form, in der er am Ge­
fügeaufbau der Legierung teilnimmt. Im Gußeisen 
kann der Kohlenstoff sowohl an Eisen chemisch ge­
bunden als Eisenkarbid, als auch in freier Form als 
Graphit oder Temperkohle auftreten. Das Eisen­
karbid ist der härteste Bestandteil der Eisen-Kohlen­
stoff-Legierungen. In Gehalten bis zu 1 % ist der 
gebundene Kohlenstoff als Träger einer hohen Festig­
keit im Gußeisen in den meisten Fällen gern ge­
sehen; übersteigt er aber dieses Maß wesentlich, so 
wird der Werkstoff sehr schnell so hart und spröde, 
daß er mit Schneidwerkzeugen nicht mehr zu be­
arbeiten und für die meisten Zwecke nicht zu ver­
wenden ist. Man ist daher genötigt, durch Hinzu­
legieren anderer Stoffe oder durch geeignete Wärme­
behandlung darauf hinzuarbeiten, daß ein aus­
reichend großer Teil des Kohlenstoffs in elementarer 
Form auftritt, in der er der Bearbeitbarkeit keine 
Schwierigkeiten entgegensetzt. Man erhält dadurch 
ein Erzeugnis mit den gleichen Gefügebestandteilen, 
die der Stahl aufweist, dessen metallische Grund­
masse aber von dem eingelagerten elementaren Koh­
lenstoff, Graphit bzw. Temperkohle, durchsetzt ist.

Die Graphitblättchen wie auch die Temperkohle­
knötchen sind als Konglomerat aus sehr vielen Einzel­
kristallen aufzufassen, das weder selbst eine nennens­
werte Festigkeit besitzt, noch mit der Grundmasse 
fest verbunden ist. In beiden Fällen handelt es sich 
um die gleiche Kristallart, Rhomboeder, deren Größe

* )  N a c h  e i n e m  V o r t r a g :  „ D i e  A b s c h e i d u n g  v o n  
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X X I.,,

von F. W ever1) auf Grund von röntgenographischen 
Aufnahmen beim Graphit auf 100 x  10—8 cm und 
bei der Temperkohle auf 30 bis 50 x  10’ 8 cm ge­
schätzt wurde. Demnach würde sich ein Graphit­
blättchen mittlerer Größe des grauen Gußeisens aus 
mehreren Hunderttausend und ein Temperkohle­
knötchen aus mehreren Millionen Einzelkristallen 
zusammensetzen.

Im grauen Gußeisen beträgt der Graphitgehalt 
gewöhnlich etwa 3 % und nur selten weniger als 2 %. 
Die Bedeutung dieser Graphitgehalte als störende 
Einlagerung kann erst richtig zum Ausdruck kom­
men, wenn man dieselben anstatt in Gewichtspro­
zenten in Volumprozenten angibt. Nimmt man das 
spezifische Gewicht des Gußeisens zu 7,3 und das des 
Graphits zu 2,1 an, so entsprechen einem Gewichts­
prozent rd. 3,5 
Volumprozente 
Graphit. Ein an­
schauliches Bild 
von der im Guß­
eisen eingelager­

ten Graphit­
menge ergibt 

sich, wenn man 
das Mengenver­
hältnis einer be­
stimmten Eisen­
menge zu dem 
des darin enthal­
tenen Graphits 
zur Darstellung 
bringt, wie das 
in Abb. 1 für ein Gußeisen mit 2,5 Gewichts­
oder 8,7 Volumprozenten Graphit geschehen ist: der 
kleine Würfel gibt das Volumen des in einer Guß­
eisenmenge von der Größe des großen Würfels ent­
haltenen Graphits wieder. Man mag sich hieraus ein 
Bild davon machen, wie wichtig es ist, daß der 
Graphit in einer Form zur Abscheidung gebracht 
wird, in der er den Zusammenhang der metallischen

i )  M i t t .  K . - W . - I n s t .  E i s e n f o r s c h .  4  ( 1 9 2 2 )  S .  8 1 / 6 .
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Grundmasse möglichst wenig stört. Die Form und die 
Verteilung des Graphits hängt in erster Linie von den 
Bedingungen ab, unter denen er zur Ausscheidung 
kommt.

B. Der Vorgang der Graphitbildung.
Nach der Mehrzahl der älteren Untersuchungen 

soll das stabile Graphitsystem aus dem metastabilen 
Karbidsystem in der Weise hervorgehen, daß sich 
aus der Schmelze der Kohlenstoff nur als Eisenkarbid 
ausscheidet, welches sich aber bald nach der Er­
starrung unter Graphitbildung zersetzt. Als erster 
wies C. Benedicks2) im Jahre 1906 auf die Möglich­
keit der direkten Ausscheidung von Graphit aus der 
Schmelze hin. H. Howe3) schloß sich dieser An­
sicht an. Erst im Jahre 1917 gelang es R. Ru er und 
F. Goerens4) durch eine sorgfältig durchgeführte 
Untersuchung, die Ausscheidung von Graphit 
unmittelbar aus der Schmelze einwandfrei nach­
zuweisen. Sie stellten fest, daß die Erstarrungs­
temperatur des Graphiteutektikums um 7° höher 
liegt als die des Karbideutektikums, daß also zur Aus­
scheidung von Graphit nicht erst Eisenkarbid vor­
handen sein muß. Die Hauptschwierigkeit, die der 
Erforschung der Erstarrungsverhältnisse der Eisen- 
Kohlenstoff-Legierungen mit höheren Kohlenstoff­
gehalten entgegensteht, ist die große Neigung dieser 
Legierungen zur Unterkühlung und bei der Er­
starrung in das metastabile System überzugehen. 
Ruer und Goerens beseitigten bei ihren Versuchen die 
Unterkühlung in der Weise, daß sie die Legierungen 
wiederholt bis kurz über den Schmelzpunkt des 
Eutektikums erhitzten und wieder bis etwas unter 
die Erstarrungstemperatur abkühlten. Der tiefer­
liegende Haltepunkt des Karbideutektikums 
der ursprünglich weißen Legierung verschwand 
dabei immer mehr aus der Zeit-Temperatur- 
Kurve,. während der höhergelegene Punkt des 
Graphiteutektikums darin immer deutlicher 
hervortrat. Die Legierung war schließlich 
grau geworden. Offenbar sind bei der Wieder­
erhitzung die vorhandenen Graphitkristalle 
nicht ganz gelöst worden. Bei der darauffolgen­
den Abkühlung konnte die Graphitausscheidung un­
mittelbar nach dem Erreichen der eutektischen 
Gleichgewichtstemperatur erfolgen, da wegen der 
Anwesenheit von Graphitkeimen eine vollständige 
Unterkühlung nicht möglich war. Auf diese Weise 
wurde grundsätzlich das gleiche erreicht, was in über­
eutektischen Legierungen, die zu Beginn der Er­
starrung Garschaumgraphit ausscheiden, durch diese 
Kristalle erfolgt; in beiden Fällen wird die nachfol­
gende Kristallisation des eutektischen Graphits durch 
die bereits vorhandenen Kristalle, die als Keime oder 
Kristallkerne dienen, unmittelbar nach dem Durch­
schreiten der Gleichgewichtstemperatur eingeleitet. 
Daß ein übereutektisches Gußeisen viel weniger zum 
Weißwerden, d. h. zur Erstarrung im metastabilen 
Karbidsystem neigt als ein untereutektisches, ist 
genügend bekannt.

2 )  M e t a l l u r g i e  3  ( 1 9 0 6 )  S .  3 9 3 / 5 ,  4 2 5 / 4 1  u .  4 6 6 / 7 6 .

3 )  M e t a l l u r g i e  6 ( 1 9 0 9 )  S .  6 5 / 8 3  u .  1 0 5 / 2 7 .

4 )  F e r r u m  1 4  ( 1 9 1 6 / 1 7 )  S .  1 6 1 / 7 7 .

Durch die Untersuchung von R. Ruer und 
F. Goerens, deren Ergebnisse bei Wiederholung der 
Versuche durch P. G oerens5) bestätigt wurden, ist 
die Theorie über die Entstehung des grauen Gußeisens 
so weit geklärt, daß man sich ein lückenloses Bild 
von dem Vorgang der Graphitbildung sowie von dem 
Einfluß der verschiedenen Kristallisationsbedingun­
gen auf die Form und die Verteilung des Graphits im 
technischen Gußeisen machen kann.

Die Ausscheidung des Graphits im Gußeisen er­
folgt in ganz entsprechender Weise wie die Kristalli­
sation irgendeiner anderen Schmelze. Der Kristalli­
sationsvorgang ist namentlich von G. Tammann6) 
sehr eingehend untersucht worden. Bei der Kristalli­
sation eines Stoffes müssen sich zunächst K ristall­
kerne bilden, die dann innerhalb eines Temperatur­
gebietes merklicher K ristallisationsgeschw in­
d igkeit weiter anwachsen. Die Kristallisations­
geschwindigkeit steigt im allgemeinen unmittelbar 
unter der Schmelztemperatur mit wachsender Unter­
kühlung entsprechend der Kurve K. G. (Abb. 2) bis 
zu einem Höchstwert an, hält diesen Wert für ein 
mehr oder weniger großes Unterkühlungsgebiet an 
und fällt dann wieder rasch ab. Die Kristallisation 
geht von einzelnen Kernen aus; die Zahl der in der 
Volumeneinheit in der Zeiteinheit bei gleichbleibender 
Temperatur sich bildenden Kerne ist die Kernzahl. 
Die Kurve der Kernzahl K. Z. steigt sehr schnell bis 
zu einem Höchstwert an und fällt dann ebenso schnell 
wieder auf den Wert Null ab. Für die Kristallisation 
ist nun nicht allein die Größe der Kristallisations- 
geschwindigkeit und der Kernzahl, sondern auch die 
gegenseitige Lage der beiden Temperaturgebiete ent­

scheidend. Wächst unterhalb des Schmelzpunktes 
die Kernzahl gleichzeitig mit der Kristallisations­
geschwindigkeit zu ihrem Höchstwert an, so geht die 
Kristallisation von den zahlreichen sich bildenden 
Kernen aus mit großer Geschwindigkeit vor sich 
(K. Z. 1). Der andere Grenzfall ist der, daß sich in 
dem Temperaturgebiet, in dem die Kerne wachsen 
könnten, noch keine bilden, sondern erst bei tieferer 
Temperatur, bei der sie nicht mehr weiter anwachsen 
können (Kurve K. Z. 2); es tritt also vollkommene 
Unterkühlung ein. Außer diesen Grenzfällen kann 
die Kernzahl zu Zeitpunkten zu hohen Werten an­
wachsen, in denen das Temperaturgebiet der günstig­
sten Kristallisationsgeschwindigkeit bereits mehr oder 
weniger weit durchlaufen worden ist (z. B. Kurve 
K. Z. 3). In diesem Falle entstehen viele kleine 
Kristalle. Ferner kann es noch Vorkommen, daß die

5 )  S t .  u .  E .  4 5  ( 1 9 2 5 )  S .  1 3 7 / 4 0 .

° )  K r i s t a l l i s i e r e n  u n d  S c h m e l z e n  ( L e i p z i g :  J o h .

A m b r .  B a r t h  1 9 0 3 )  S .  1 3 1 .

A b b i l d u n g  2 .  K e r n b i l d u n g  u n d  K r i s t a l l i s a t i o n s g e s c h w i n d i g k e i t  

b e i m  E r s t a r r e n  e i n e r  S c h m e l z e .
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Kristallisation in einem Zeitpunkt einsetzt, in dem 
die Kemzahl verhältnismäßig klein, die Kristalli­
sationsgeschwindigkeit aber groß ist, so daß nur 
wenige Kerne zu großen Abmessungen anwachsen.

Betrachtet man die K rista llisa tion  des 
G raphiteutektikum s von den gleichen Gesichts­
punkten aus, so ist dabei zu berücksichtigen, daß 
wegen der Neigung der Eisen-Kohlenstoff-Legierun­
gen, nach dem metastabilen System Eisen-Eisen­
karbid zu erstarren, namentlich bei großer Abküh­
lungsgeschwindigkeit damit gerechnet werden muß, 
daß nur ein mehr oder weniger großer Teil des 
Kohlenstoffs als Graphit und der Rest als Eisenkarbid 
auskristallisiert. Die Erstarrung nach dem Karbid­
system läßt sich demnach als eine Unterkühlung 
des Graphitsystems auffassen.

Im eutektischen und untereutektischen grauen 
Gußeisen hat man also dann eine reichliche Graphit­
ausscheidung zu erwarten, wenn die Unterkühlung 
unter die eutektische Gleichgewichtstemperatur nur 
gering ist, d. h. wenn Graphitkerne sich infolge einer 
günstigen chemischen Zusammensetzung oder günsti­
ger Abkühlungsverhältnisse gleich nach dem Er­
reichen der eutektischen Erstarrungstemperatur bil­
den können oder wenn solche beim Durchschreiten 
des eutektischen Erstarrungspunktes bereits vor­
handen sind. Letzteres ist fast stets bei wenig über­
hitzten Schmelzen aus grauem Gußeisen der Fall, 
in denen noch Reste von Graphit ungelöst zurück­
geblieben sind. In solchen Fällen können die Graphit­
blätter zu um so größeren Abmessungen anwachsen, 
je mehr Graphit zur Ausscheidung kommt und von 
je weniger Kernen seine Kristallisation ausgeht. Ist 
die Kernzahl sehr groß, so tritt das Graphiteutekti- 
kum selbst bei großen Graphitmengen in einer fein­
verteilten Form auf. Je später die Bildung der Kerne 
einsetzt, um so weniger Zeit steht ihnen bei gleicher 
Kristallisationsgeschwindigkeit zum Wachsen zur 
Verfügung, um so geringer ist also bei gleicher Kern­
zahl die Menge des zur Ausscheidung kommenden 
Graphits. Fällt der Höchstwert der Kernzahl in ein 
Temperaturgebiet, in dem die Kristallisations­
geschwindigkeit bereits gering geworden ist, so 
können nur noch kleine Mengen Graphit in feiner 
Verteilung auskristallisieren. Tritt schließlich erst 
Kernbildung ein, wenn eine merkliche Kristalli­
sationsgeschwindigkeit kaum noch vorhanden ist, so 
erstarrt die Legierung weiß. Da aber auch in einem 
weiß erstarrten, also vollständig unterkühlten Guß­
eisen infolge der geringen Beständigkeit des Eisen­
karbids sowohl die Bildung von Graphitkernen als 
auch das weitere Anwachsen derselben noch möglich 
ist, so kann durch Begünstigung der Bedingungen 
für den Zerfall des Eisenkarbids, durch Erhitzen der 
festen Legierung, noch eine beliebig starke Kohlen­
stoffausscheidung bewirkt werden. Kernzahl und 
Kristallisationsgeschwindigkeit für die Bildung des 
elementaren Kohlenstoffs aus dem kristallisierten 
Karbid sind in diesem Falle aber im Vergleich zur 
Kristallisation aus der Schmelze nur gering, so daß 
um wenige Kerne der Kohlenstoff sich mit geringer 
Geschwindigkeit ausscheidet, es entsteht Temper­
kohle. Im Gegensatz zu den bei der eutektischen Er-

starrung sich bildenden dünnen Graphitblättchen liegt 
die Temperkohle in der Form rundlicher Knötchen vor.

Die Bedingungen für das Anwachsen der Graphit­
blättchen des Eutektikums zu großen Abmessungen 
sind in eutektischen Legierungen insofern am günstig­
sten, weil dabei 100 % der Legierung als Eutektikum 
kristallisieren, also die größte Wärmemenge frei wird.
Die Dauer des Haltepunktes ist infolgedessen hier 
am größten, so daß dem Anwachsen der Graphitblätt­
chen zu großen Abmessungen die längste Zeitdauer 
zur Verfügung steht.

In untereutektischen Legierungen können bei der 
Erstarrung die Graphitblättchen um so weniger 
stark anwachsen, je mehr Kristalle sich vorher aus­
geschieden haben; denn zwischen den Dendriten der 
Mischkristalle steht der Ausdehnung der Graphit­
blättchen nur ein beschränkter Raum zur Ver­
fügung. Dieser Raum ist um so enger, je mehr Misch­
kristalle und in je feinerer Verteilung dieselben vor­
handen sind. Im untereutektischen Gußeisen be­
wirken also solche Mittel, die eine Ausscheidung der 
Mischkristalle in feiner Form bedingen, wie z. B. ein 
Zusatz von Nickel, Chrom und reichlich Mangan, 
oder eine schnelle Abkühlung eine feine Verteilung 
des Graphits. Ferner erfolgt in Gegenwart von 
Mischkristallen die Erstarrung des Graphiteutekti- \  
kums schneller, weil die freiwerdende Kristallisations­
wärme des Eutektikums von den Mischkristallen auf­
genommen und abgeleitet wird. Im Falle einer Unter­
kühlung kann infolgedessen die Gleichgewichtstem­
peratur nur langsam oder überhaupt nicht mehr er­
reicht werden. Je geringer der Gesamtkohlenstoff­
gehalt ist, um so feiner kommt unter sonst gleichen 
Bedingungen der Graphit zur Ausscheidung.

Was die Form des unter den verschiedenen  
Bedingungen ausgeschiedenen Graphits be­
trifft, so können größere Blättchen nur in der flüs­
sigen Phase entstehen. Da nach beendigter Er­
starrung durch den Zerfall des Eisenkarbids gewöhn­
lich noch beträchtliche Mengen Graphit ausgeschieden 
werden, wachsen die Graphitblättchen in der festen 
Legierung noch weiter an. Man muß annehmen, daß 
dieses Anwachsen an der ganzen Oberfläche der 
Graphitkristalle gleichmäßig erfolgt, wobei die 
dünnen Blättchen also in der Hauptsache stärker 
werden, während eine größere Ausdehnung in Rich­
tung ihrer größten Achsen nicht zu erwarten ist. Die 
Neubildung ausgedehnter Graphitblättchen in der 
unterkühlten, also vollständig erstarrten Legierung 
ist entgegen der noch vielfach vertretenen Auf­
fassung nicht mehr möglich. Als Stütze für diese 
Auffassung wird angeführt, daß sich beim Tempern 
von weiß erstarrtem Eisen bei Temperaturen ober­
halb 1000° der normale flockige Graphit des grauen 
Gußeisens bildet. In den letzten Jahren ist diese 
Behauptung namentlich von L. N o r th co tt7) und 
K. Honda und T. M urakam i8) vertreten und als

7 )  F o u n d r y  T r a d e  J .  2 9  ( 1 9 2 4 )  S .  5 1 5 / 2 1 ;  v g l .

S t .  u . E .  4 4  ( 1 9 2 4 )  S .  1 7 7 7 .

8 )  J .  I r o n  S t e e l  I n s t .  102 ( 1 9 2 0 )  S .  2 8 7 / 9 4 ;  v g l .

S t .  u .  E .  4 1  ( 1 9 2 1 )  S .  7 6 7 / 8 .  S c i e n c e  R e p .  T o h o k u  U n i v .

1 0  ( 1 9 2 1 )  S .  2 7 3 / 3 0 3 ;  v g l .  S t .  u .  E .  4 5  ( 1 9 2 5 )  S .  1 0 3 2 / 3 .

S .  a .  K .  H o n d a  u n d  H .  E n d o ;  Z .  a n o r g .  C h e m .  1 5 4  

( 1 9 2 6 )  S .  2 3 8 / 5 2 .



Beweis gegen die Graphitbildung unmittelbar aus 
der Schmelze angeführt worden.

Um über die Form der Kohlenstoffausscheidung 
in weiß erstarrtem Eisen durch Glühen bei hoher 
Temperatur Aufschluß zu erhalten, wurden Proben 
von weißem schwedischem Roheisen einmal in eine 
Sandform und einmal in eine Kokille gegossen; das 
Gefüge der beiden Schliffe ist in Abb. 3 und 4 wieder­
gegeben. Teile dieser Proben wurden bei 900, 1000 
und 1100° je 3 st lang geglüht. In den bei 900 und

X l O O

860 Stahl und Eisen.

A b b i l d u n g  3 .  W e i ß e s  s c h w e d i s c h e s  R o h e i s e n .  

I n  S a n d f o r m  g e g o s s e n  ( g e ä t z t ) .

1000° geglühten Proben war, abgesehen von einigen 
wenigen punktförmigen Kohlenstoffausscheidungen, 
eine Gefügeänderung nicht eingetreten; von einer 
Wiedergabe dieser Gefügebilder kann daher Abstand 
genommen werden. Die Schliffbilder der bei 1100° 
geglühten Proben zeigen im ungeätzten Zustande 
langgestreckte Kohlenstoffausscheidungen, die man 
bei oberflächlicher Betrachtung sehr leicht als nor­
male Graphitblättchen ansprechen könnte. Erst nach 
dem Aetzen gibt das Schliffbild Aufschluß über das 
Zustandekommen dieser Form der Kohlenstoffaus- 
scheidung. Abb. 5 und 6 (s. Tafel 9) zeigen das Gefüge 
der schwach angeätzten Proben. Die Glühung bei 1100° 
hat eine wesentliche Gefügeänderung zur Folge ge­
habt. An die Stelle der ursprünglichen Dendriten­
struktur ist eine Netzstruktur getreten, und zwar hat 
sich ein Netzwerk aus Zementit und Graphit ge­
bildet; die Grundmasse ist Perlit. Zwischen dem 
Sandguß und dem Kokillenguß ist ein Gefügeunter­
schied nicht mehr festzustellen. Aus den Gefüge­
bildern geht deutlich hervor, daß die gestreckten 
Kohlenstoffausscheidungen durch den Zerfall von 
Zementitkristallen der gleichen Größenordnung ent­
standen sind. Zum Teil setzen sie sich aus kleinen 
Stücken von unterschiedlicher Stärke zusammen. 
Es handelt sich hier also um Korngrenzengraphit, der 
sich aus Korngrenzenzementit nach erfolgter Um­
kristallisation der ursprünglichen Dendritenstruktur 
gebildet hat. Fast das gleiche Gefügebild haben 
F. Rapatz und H. P o llack 9) als Beispiel für einen 
übereutektoiden Stahl mit Schwarzbruch wieder­
gegeben. Diese Form des Graphits, die mit den in 
der Schmelze frei entwickelten normalen Graphit­

9) St. u. E. 44 (1924) S. 1509/14 (Abb. 7, Tafel 9).
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blättchen bzw. dem flockigen Graphit des grauen 
Gußeisens nicht verwechselt werden darf, ist unbe­
dingt als Temperkohle anzusprechen. Der Versuch 
zeigt, daß durch Tempern selbst bei Temperaturen, 
die kurz unterhalb des Schmelzpunktes des weißen 
Gußeisens liegen, kein Graphit, sondern immer nur 
Temperkohle entsteht.

Der gleiche Versuch wurde mit einem Eisen mit 
etwa 1 % P und 1 % Si wiederholt. Der Sandguß 
erstarrte unter normaler Graphitbildung grau. Bei

X 100

A b b i l d u n g  4 .  W e i ß e s  s c h w e d i s c h e s  R o h e i s e n .  

I n  K o k i l l e  g e g o s s e n  ( g e ä t z t ) .

der 1100 “-Glühung wurde die in Sand gegossene 
Probe mit rundem Querschnitt (30 mm Durchmesser) 
oval, von dem Kokillenguß schmolz mehr als die 
Hälfte ab. Infolge des niedrigen Schmelzpunktes des 
ternären Phosphideutektikums (950°) sind einzelne 
Teile der Legierung bei 1100° flüssig geworden. In 
Abb. 7, 8 und 9 ist das Gefüge der in Kokille ge­
gossenen Probe vor der Glühung und nach der 1000“- 
und 1100°-Glühung wiedergegeben. Der Kokillen­
guß zeigt kleine, fast punktförmige Graphitkeime, die

x i o o

A b b i l d u n g  5 .  W i e  A b b .  3  n a c h  d e m  G l ü h e n ,  

3  s t  b e i  1 1 0 0 °  ( s c h w a c h  g e ä t z t ) .

bei der 1000°-Glühung etwas größer geworden sind. 
Bei der 1100 “-Glühung haben sich normale Graphit­
blättchen größerer Abmessungen gebildet. Hiernach 
kann also beim „Tempern“ bei 1100“ normale 
Graphitbildung in Form gut entwickelter Blättchen 
eintreten, aber nur in solchen Fällen, in denen ein­
zelne Teile der Legierung bei der angewandten Tem­

Der Graphit im grauen Gußeisen.
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peratur flüssig werden. Bei Temperguß mit mehr als 
0,3 % P besteht also die Gefahr, daß sich durch das 
Tempern Graphit bildet, wenn dabei der Schmelz­
punkt des ternären Eutektikums überschritten wird. 
Tm übrigen bestätigen diese Versuche die Annahme, 
daß die Gegenwart der flüssigen Phase die wichtigste 
Voraussetzung für die Graphitbildung ist.

Es wurde oben angenommen, daß im flüssigen 
Gußeisen noch R este von ungelöstem  Graphit 
vorhanden sein können. Diese Annahme ist seit 
einiger Zeit in Deutschland fast allgemein verbreitet, 
und man erklärt die Wirkung der von E. Piwo- 
warsky10) vorgeschlagenen Ueberhitzung des Guß­
eisens sowie die Wirkung des Rüttelns nach dem Ver­
fahren von J. D ecliesn e11) durch die nachträgliche 
Zerstörung dieser Graphitreste. Diese Anschauung 
steht im Widerspruch zu den Beobachtungen einer 
Reihe ausländischer Forscher, unter denen hier nur 
L. N orthcott7) sowie K. Honda und T. Mura- 
kami8) genannt seien. Um einen Beweis der Theorie, 
die Graphitbildung erfolge erst nach beendigter Er­
starrung, zu erbringen, führen dieselben Versuche an, 
in denen beim Abschrecken einer Probe unmittelbar 
nach der Erstarrung bei 1130° bzw. der noch flüssigen 
Legierung kein Graphit erhalten wurde.

Zur näheren Prüfung dieser Fragen wurde eine 
Probe von grauem Gußeisen im elektrischen Wider­
standsofen, Bauart Krupp, geschmolzen, auf 1300° 
erhitzt und in kaltes Wasser gegossen, das gut um­
gerührt wurde. In gleicher Weise wurde eine Probe 
Kuppelofeneisen, das bei etwas mehr als 1300° aus 
dem Ofen kam, abgeschreckt. Zur metallographi- 
schen Untersuchung dienten kleine Proben von 2 bzw. 
4 mm Stärke. Wie die Schliffbilder Abb. 10 und 11 
zeigen, sind in beiden Fällen beachtenswerte Mengen 
Graphit in fein verteilter Form erhalten geblieben. 
Weiter wurde je eine Probe von grauem Gußeisen 
und von Hämatitroheisen mit grobkörnigem Bruch 
im Tammann-Ofen eingeschmolzen, 10 min auf 1200° 
gehalten und in kaltem Wasser abgeschreckt. Je 
eine zweite Probe der gleichen Eisensorten wurde 
10 min lang auf 1500° erhitzt und dann in gleicher 
Weise abgeschreckt. Probestücke mit etwa 2 mm 
Wandstärke wurden metallographisch untersucht. 
Abb. 12 bis 15 geben die Schliffbiider der ungeätzten 
Proben wieder. Während bei der Abschreckung der 
auf 1200° erhitzten Proben noch sehr viele kleine 
Graphitkerne in nesterförmiger Anordnung zurück­
geblieben sind, ist durch das kurze Erhitzen auf 
1500° der Graphit vollständig aufgelöst worden.

Aus diesen Versuchen geht zunächst hervor, daß 
aus dem Ergebnis von Abschreckversuchen nicht 
ohne weiteres allgemeine Schlüsse auf den Zeitpunkt 
der Graphitausscheidung gezogen werden dürfen. 
Selbst wenn beim Abschrecken unmittelbar nach der 
Erstarrung kein Graphit erhalten wird, so ist dies 
lediglich eine Folge der restlosen Zerstörung des

1 0 )  B e r .  W e r k s t o f f a u s s e h .  V .  d .  E i s e n h .  N r .  6 3  ( 1 9 2 5 ) ;  

S t . u .  E .  4 5  ( 1 9 2 5 )  S .  1 4 5 5 / 6 1 .

1 1 )  C .  I r r e s b e r g e r :  R ü t t e l h e r d  z u r  V e r g ü t u n g  v o n  

f l ü s s i g e m  G u ß e i s e n  u n d  S t a h l ,  S t .  u .  E .  4 6  ( 1 9 2 6 )

S .  8 6 9 / 7 2 ;  s .  a .  G i e ß .  1 3  ( 1 9 2 6 )  S .  4 2 5 / 7  u .  G i e ß . - Z g .  2 3

( 1 9 2 6 )  S .  3 5 5 / 8 .

Graphits bei hoher Temperatur. Die Versuche zeigen 
also im wesentlichen nur, daß je nach der angewandten 
Ueberhitzungstemperatur der Schmelze die Graphit­
ausscheidung in der flüssigen Phase unterdrückt und 
die Kohlenstoffausscheidung ganz in die feste Phase 
verlegt werden kann. Ferner dürfte durch die Ver­
suche der Nachweis dafür erbracht sein, daß der 
Graphit im Gußeisen sich mit ausreichender Ge­
schwindigkeit erst bei hoher Temperatur (etwa 1500°) 
ganz auflöst, daß also die gewöhnlich erreichten 
Schmelztemperaturen kaum ausreichen dürften, die 
Graphitkerne vollkommen zu zerstören. Gleichzeitig 
wird also auch die vielfach geäußerte Vermutung be­
stätigt, daß die günstige Wirkung der Ueberhitzung 
des Gußeisens auf die feinere Ausbildung des Graphits 
in der vollständigen Auflösung der in der Schmelze 
befindlichen Graphitreste zu suchen ist. Infolge der 
Zerstörung der in der Schmelze vorhandenen Kristall­
kerne wird eine stärkere Unterkühlung erreicht, so 
daß die erst verspätet entstandenen Keime nur noch 
in beschränktem Ausmaße anwachsen können.

Der Einfluß der Schm elzüberhitzung auf 
die A uflösung der K ristallkerne ist an orga­
nischen Stoffen 
mit guter Unter­
kühlbarkeit ein­
gehend verfolgt 
worden. In Abb.
16 sind die Er­
gebnisse wieder­
gegeben, die P.
O thm er12) mit 
Piperonal gefun­
den hat. Wieder 

Kurvenverlauf 
anzeigt, läßt sich 
die Abnahme der 
Kernzahl mit an­
steigender Ueberhitzung über

A b b i l d u n g  1 6 .  E i n f l u ß  d e r  U e b e r ­

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

a u f  d i e  K e r n z a h l  b e i  P i p e r o n a l .  

( N a c h  P .  O t h m e r . )

den Schmelzpunkt 
hinaus sehr gut festlegen.

Daß die Graphitbildung im weißen Gußeisen auch 
durch fremde Keime künstlich angeregt werden kann, 
hat E. S ch e il13) im Tammannschen Institut in 
Göttingen durch einen einfachen Versuch einwandfrei 
nachgewiesen. Ein Kohlestab wurde in eine Schmelze 
von reinem weißem Gußeisen eingetaucht und 15 min 
lang bei 1300° gehalten; darauf wurde die Schmelze 
schnell abgekühlt. Die ungeätzte Probe Abb. 17 
läßt erkennen, daß lange spießige Graphitkristalle 
von der Kohle aus in die Schmelze hineingewachsen 
sind. Nach dem Aetzen der Probe (Abb. 18) erkennt 
man, daß in der Umgebung der Graphitkristalle 
Mischkristalle vorhanden sind, während die übrige 
Schmelze unter Bildung des Ledeburiteutektikums 
erstarrt ist. Daraus geht hervor, daß bei der Kristalli­
sation des Graphits der näheren Umgebung Kohlen­
stoff entzogen worden ist, daß es sich dabei also nicht 
etwa um die Ausscheidung von Garschaumgraphit in

1 2 )  Z .  a n o r g .  C h e m .  9 1  ( 1 9 1 5 )  S .  2 0 9 / 4 7 .

1 3 )  B i s h e r  u n v e r ö f f e n t l i c h t e  V e r s u c h e ,  d e r e n  E r g e b ­

n i s s e  H e r r  D r .  S c h e i l  m i r  i n  l i e b e n s w ü r d i g e r  W e i s e  z u r  

V e r f ü g u n g  g e s t e l l t  h a t .
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einer stark aufgekohlten Zone der Schmelze handeln 
kann.

Dieser Versuch ist insofern bedeutsam, als 
K. Honda8) wiederholt darauf hinweist, daß ein in 
die Schmelze eingeführter Graphitstab die Graphit­
abscheidung nicht begünstigt. Das negative Ergebnis 
seines Versuchs dient ihm als Stütze seiner Auf­
fassung, daß eine Graphitbildung unmittelbar aus der 
Schmelze nicht angenommen werden kann.

Es wurde bereits darauf hingewiesen, daß im 
grauen Gußeisen, das nur wenig über seinen Schmelz­
punkt hinaus erhitzt worden ist, die Graphitbildung 
durch ungelöste Reste von altem Graphit eingeleitet 
werden kann. Die Folge davon ist, daß die Kristalli­
sation des Graphits unmittelbar nach Unterschreiten 
der eutektischen Temperatur von verhältnismäßig 
wenigen Kernen ausgeht, die dann zu großen Ab­
messungen anwachsen. An Stelle des feinen Graphit- 
eutektikums tritt grobblättriger Graphit, wie man 
ihn im gewöhnlichen Grauguß meistens vorfindet. In 
einer Arbeit über die Theorie des Graugusses geht
H. Hanemann14) auf die Beeinflussung der Graphit­
bildung durch die restlichen Graphitkeime näher ein 
und bezeichnet den dadurch bedingten grobblättrigen 
Graphit als Scheineutektikum. Erst nach voll­
ständiger Auflösung aller Graphitreste, also in einer 
vollkommen keimfreien Schmelze, kann die Er­
starrung des Graphiteutektikums in der üblichen 
Weise verlaufen. In dem Falle steigt bei eintretender 
Unterkühlung die Kernzahl sehr schnell zu hohen 
Werten an, so daß die Kristallisation des Graphits an 
sehr vielen Punkten fast gleichzeitig einsetzt und das 
wahre Eutektikum in der feinverteilten Form ent­
steht. Hanemann weist auf die bemerkenswerte 
Tatsache hin, daß der grobblättrige Graphit des 
Scheineutektikums gleichmäßig in der Grundmasse 
verteilt ist, während das feinverteilte wahre Graphit- 
eutektikum den zuerst ausgeschiedenen Misch­
kristallen zwischengelagert ist. Die Bildung des 
wahren Eutektikums ist nach Hanemann unabhängig 
von der Abkühlungsgeschwindigkeit; in einer unter­
eutektischen Legierung stellt es sich in der gleichen 
feinen Ausbildung bei schneller wie auch bei ganz 
langsamer Abkühlung (von 1500 bis 1100° in 2 st) ein.

Der Vorgang der Tem perkohlebildung  
unterscheidet sich von dem der Graphitbildung im 
wesentlichen dadurch, daß er sich in der vollständig 
erstarrten Legierung abspielt. Die Bedingungen für 
die Kristallisation des elementaren Kohlenstoffs aus 
dem festen Eisenkarbid sind ganz andere als die der 
Graphitbildung aus der Schmelze; namentlich sind 
die Werte für die Kernzahl und Kristallisations­
geschwindigkeit bedeutend kleiner; sie sind abhängig 
von der Zerfallsgeschwindigkeit des Karbids. Je 
mehr Kerne sich bilden, um so größere Mengen 
Temperkohle können sich in der Zeiteinheit aus- 
scheiden.

Was den Einfluß der Zusammensetzung 
der Legierung auf die Ausscheidung des Graphits 
bzw. der Temperkohle betrifft, so ist dabei in erster

1 4 )  M o n a t s b l .  d .  B e r l i n e r  B e z i r k s v e r e i n s  d e u t s c h e r  

I n g e n i e u r e  ( 1 9 2 6 )  N r .  4 .

Linie der Gesamtkohlenstoff zu berücksichtigen. 
Ganz allgemein läßt sich sagen, je höher der Gesamt­
kohlenstoff ist, desto leichter und in so größeren 
Mengen flockt unter sonst gleichen Bedingungen der 
elementare Kohlenstoff aus, und desto größer ist die 
Neigung zu einem starken Anwachsen der Graphit­
blättchen. Mit abnehmendem Kohlenstoffgehalt wird 
die Bildung von Graphit in beschränktem Umfange 
und in feinverteilter Form in mehrfacher Hinsicht 
begünstigt:

1. Die Ausbildung grober Graphitlamellen ist um 
so stärker behindert, je mehr Mischkristalle bei der 
Erstarrung des Eutektikums bereits vorhanden sind.

2. Die Zeitdauer der Erstarrung des Eutektikums 
wird mit zunehmendem Gehalt an Mischkristallen 
kürzer; die Zeit zum Anwachsen der Graphitblättchen 
wird dadurch abgekürzt.

3. Mit abnehmendem Kohlenstoffgehalt nimmt 
die Lösungsgeschwindigkeit des flüssigen Gußeisens 
für Kohlenstoff zu; je weniger Kohlenstoff also das 
Gußeisen enthält, desto schneller und bei einer desto 
niedrigeren Temperatur werden die vorhandenen 
Graphitreste aufgelöst.

Die übrigen Legierungselemente wirken haupt­
sächlich indirekt durch ihre Beeinflussung der 
Graphitbildung auf die Eigenschaften des Gußeisens 
ein; entweder fördern sie die Ausscheidung des 
Graphits oder sie hemmen sie, bzw. sie erhöhen die 
Beständigkeit des Eisenkarbids. Zu ersteren zählen 
hauptsächlich das Silizium, Aluminium und Nickel, 
zu letzteren vor allem der Schwefel, das Mangan in 
Gehalten von mehr als etwa 1 % ab und das Chrom. 
Auf die Wirkung dieser Elemente näher einzugehen, 
würde hier zu weit führen. Es sei nur auf die Be­
ziehung zwischen Silizium und Kohlenstoff bezüglich 
ihrer gemeinsamen Beeinflussung der Graphitbildung 
hingewiesen, die durch das bekannte Diagramm von 
E. Maurer15) festgelegt ist. Zu beachten ist schließ­
lich noch der Einfluß des Siliziums auf den eutek­
tischen Kohlenstoffgehalt, der nach F. Wüst und
0. P etersen ’6) bei 2%  Si auf etwa 3,75% C und 
bei 3 % Si auf etwa 3,5 % C gesunken ist, weil die 
Gefahr einer groben Graphitausbildung mit der An­
näherung an die eutektische bzw. übereutektische 
Konzentration näher rückt.

Zusammenfassend kann über den Einfluß der 
Erstarrungs- und Abkühlungsbedingungen auf die 
Menge und die Form des Graphits folgendes gesagt 
werden.

Reichliche Graphitausscheidung tritt ein, wenn 
in dem Temperaturgebiet einer merklichen Kristalli­
sationsgeschwindigkeit zahlreiche Graphitkerne ent­
weder ohne Verzögerung entstehen oder bereits vor­
handen sind. Grobblättriger Graphit ist zu erwarten, 
wenn bei Unterkühlung der Schmelze in das Gebiet 
großer Kristallisationsgeschwindigkeit wenige Gra­
phitkeime (Graphitreste) bereits vorhanden sind. Der 
Graphit scheidet sich im allgemeinen um so feiner 
aus, je geringer der Gesamtkohlenstoffgehalt ist und

1 5 )  K r u p p s c h e  M o n a t s h .  5  ( 1 9 2 4 )  S .  1 1 5 / 2 2 ;  v g l .  

S t .  u .  E .  4 4  ( 1 9 2 4 )  S .  1 5 2 2 / 4 .

1 6 )  M e t a l l u r g i e  3  ( 1 9 0 6 )  S .  8 1 1 / 2 0 .
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bei um so stärkerer Unterkühlung sich im Gebiete 
einer hinreichend großen Kristallisationsgeschwindig­
keit neue Kerne bilden. Eutektischer Graphit in der 
normalen feinverteilten Anordnung entsteht, wenn 
in einer keimfreien unterkühlten Legierung die Er­
starrung des Eutektikums durch schnelles Anwachsen 
der Kernzahl auf den Höchstwert eingeleitet wird. 
Je rascher die Abkühlung erfolgt, um so geringere 
Mengen Graphit scheiden sich aus und um so kleiner 
werden die Blättchen.

Temperkohlebildung tritt dann ein, wenn die Er­
starrung nach dem metastabilen System erfolgt, 
wenn also die Legierung bis in ein Temperaturgebiet 
unterkühlt wird, in dem Kernzahl und Kristalli­
sationsgeschwindigkeit sehr klein sind. Diese Größen 
sind dann abhängig von der Zerfallsgeschwindigkeit 
der chemischen Verbindung Eisenkarbid.

C. Einfluß der G raphitausbildung auf die 
E igen sch aften  des Gußeisens.

Der Zusammenhang zwischen der Ausbildung des 
Graphits* und den mechanischen Eigenschaften des 
Gußeisens ist lange nicht genügend berücksichtigt 
worden. Die älteren Forscher, die sich mit der Er­
zeugung von hochwertigem Gußeisen befaßt haben, 
haben ausschließlich die Menge des Graphits im 
Auge gehabt. Zum erstenmal wiesen F. W üst und 
K. K ettenbach17) darauf hin, daß im grauen Guß­
eisen eine wesentlich höhere Biegefestigkeit erreicht 
wird, wenn im Gefüge die wohlausgebildeten Graphit­
blättchen durch eine temperkohleartige Form des 
Kohlenstoffs ersetzt wird. Ungefähr gleichzeitig 
stellten F. W üst und H. M eißner18) fest, daß die 
durch höhere Mangangehalte bewirkte fast punkt­
förmige Verteilung des Graphits von größtem Ein­
fluß auf die Festigkeitseigenschaften ist. In beiden 
Fällen wurden die Beobachtungen durch gute Schliff­
bilder belegt. In einer zusammenfassenden Arbeit 
über das hochwertige Gußeisen von F. W üst und 
P. Bardenheuer19) wurde als kennzeichnendes Ge­
füge dieses Werkstoffes neben einer perlitischen 
Grundmasse ein sehr fein verteilter Graphit hin­
gestellt. Wenn auch in späteren Arbeiten über hoch­
wertiges Gußeisen zeitweilig das Hauptaugenmerk auf 
die perlitische Grundmasse gerichtet wurde, so ist 
doch die Erkenntnis immer stärker durchgedrungen, 
daß die feine A usbildung des Graphits die 
w ichtigste V orbedingung für eine hohe 
F estigkeit ist.

Der E influß der G raphitausbildung auf 
die m echanischen E igen sch aften  des Guß­
eisens soll im folgenden an Hand einiger Versuche 
gezeigt werden. Um in Gußeisen ein und derselben 
Schmelze den Graphit in verschiedener Form zur 
Ausscheidung zu bringen, wurden je zwei Biegestäbe 
von 30 mm Durchmesser und 650 mm Länge in der 
Weise hergestellt, daß das Eisen aus der gleichen 
Pfanne einmal in eine trockene Sandform, einmal in 
eine auf rd. 500° vorgewärmte Form und einmal in 
eine Kokille gegossen wurde. Da der Kokillenguß der

I 1 7 )  F e r r u m  11 ( 1 9 1 3 / 1 4 )  S .  5 1 / 5 4  u .  6 5 / 8 0 .

1 8 )  F e r r u m  11 ( 1 9 1 3 / 1 4 )  S .  9 7 / 1 1 2 .

1 9 )  M i t t .  K . - W . - I n s t .  E i s e n f o r s c h .  4  ( 1 9 2 2 )  S .  1 2 5 / 3 6 .

Schmelze Nr. 1 bis 3 meliert und der Schmelze Nr. 4 
weiß erstarrte, wurden diese Stäbe 6 st bei 800 bis 
850° geglüht. Die Schmelze Nr. 1 war gewöhnlicher 
Kuppelofenguß aus der Gießerei der Rheinischen 
Metallwaaren- und Maschinenfabrik, Düsseldorf, die 
übrigen Schmelzen Nr. 2 bis 4 waren im Hochfrequenz­
ofen hergestellt. Die chemische Zusammensetzung 
sowie die Ergebnisse der Festigkeitsprüfung sind in 
Zahlentafel 1, die Gefügebilder in Abb. 19 bis 42 
(s. Tafel 10) wiedergegeben.

In allen Fällen ist durch das Vorwäxmen der 
Formen im Vergleich zum Sandguß eine merkliche 
Vergröberung und Vermehrung des Graphits erreicht 
worden (Abb. 21, 27, 33 und 39); gleichzeitig tritt 
im Gefüge freier Ferrit auf (Abb. 22, 28, 34 und 40). 
Diese Gefügeänderung macht sich in den Festigkeits­
eigenschaften deutlich bemerkbar; Biegefestigkeit, 
Durchbiegung, Zugfestigkeit und Brinellhärte fallen 
merklich ab. Die schnelle Abkühlung in der 
Kokille hat eine einschneidende Beeinflussung der 
Graphitausbildung zur Folge. Sowohl der Kuppel­
ofenguß (Schmelze Nr. 1, Abb. 23 und 24) als auch 
die Elektroofenschmelzen Nr. 2 und 3 (Abb. 29, 30, 
35 und 36) zeigen zwischen den Mischkristallen, die 
durch das Glühen vollständig in Ferrit übergeführt 
worden sind, das Graphiteutektikum in sehr feiner 
Form. Obwohl in allen Proben die Grundmasse 
durch die Glühbehandlung rein ferritisch geworden 
ist, hat die feine Graphitverteilung durchweg eine 
wesentliche Verbesserung der Festigkeitseigenschaften 
gegenüber dem Sandguß bewirkt; nur die Zugfestig­
keit der Proben aus Schmelze Nr. 2 hat keine Steige­
rung erfahren. Die in Kokille gegossenen und weiß 
erstarrten Stäbe der Schmelze Nr. 4 zeigten vor der 
Glühung feine punktförmige Kohlenstoffkerne. Durch 
die kurze Glühung sind dieselben weiter angewachsen, 
wobei die Grundmasse vollkommen ferritisch ge­
worden ist (Abb. 41 und 42). Die mit diesen Stäben 
erreichten außerordentlich guten Festigkeitszahlen 
lassen erkennen, daß die punktförmige Ausscheidung 
des Kohlenstoffs einen noch wesentlich günstigeren 
Einfluß auf die Festigkeitseigenschaften hat als das 
feine Graphiteutektikum. Bemerkenswert ist die 
hohe Durchbiegung und Dehnung dieser Proben.

Um den günstigen Einfluß dieser Form der 
Kohlenstoffausscheidung noch etwas weiter zu ver­
folgen, wurde ein Gußeisen mit nur 2,7 % C in der 
gleichen Weise in Kokille gegossen und geglüht 
(Schmelze Nr. 5). Wie aus den Gefügebildern der ge­
glühten Probe (Abb. 43 und 44) hervorgeht, liegt der 
Kohlenstoff hier ebenfalls in Form feiner Knötchen 
vor, der Perlit ist noch zu einem großen Teil in der 
Grundmasse erhalten geblieben. Diese günstige Ge­
fügeausbildung ergibt die außerordentlich hohe Biege­
festigkeit von 91,6 kg /mm2 (s. Zahlen tafel 1).

Die Versuche lassen erkennen, daß in Legierungen 
gleicher Zusammensetzung durch die Regelung der 
Ausbildung und Verteilung des Graphits die mecha­
nischen Eigenschaften in weitem Maße beeinflußt 
werden können, und daß diesel Einfluß viel stärker 
ist als derjenige des Gefüges der metallischen Grund­
masse. Selbst wenn dieselbe rein ferritisch ist, kann
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bei feiner Graphitverteilung der Werkstoff noch 
recht gute Festigkeitswerte aufweisen.

Das gleiche zeigen Abb. 45 und 46 an einem 
Fall aus der Praxis. Es handelt sich hier um ein 
geglühtes Schleudergußrohr von der folgenden Zu­
sammensetzung:

47. Jahrg . Nr. 21.

0  G r a p h it

% %
3,50 3,43

%
1,92

Mn

%
0,71

P s
% %

0,66 0,061

Der Kohlenstoffgehalt liegt fast zu 99 % als 
Graphit in sehr feiner Verteilung vor. Trotz der rein 
ferritischen Grundmasse beträgt die Zugfestigkeit 
21,6 kg/mm2. Dieser Gefügezustand hat den großen 
Vorteil, daß der Werkstoff im Gegensatz zu einem 
perlitischen Gußeisen beim Erhitzen auf mäßige 
Temperaturen (unter Rotglut) durch Zerfall von 
Eisenkarbid nicht mehr wächst.

Es sei hier noch kurz auf einige Fälle hingewiesen, 
in denen durch eine feine Verteilung des Graphits 
weniger eine hohe Festigkeit als vielmehr ein dichtes 
polierfähiges Gefüge angestrebt wird, Ein Gußeisen 
mit grober Graphitausscheidung ist der Zerstörung 
durch chem ische L ösungsm ittel sowie durch 
Korrosion und O xydation sehr viel stärker preis- 
gegeben als ein dichtes Eisen, weil die groben Graphit­
blättchen Eintrittskanäle für die Lösungs- bzw. 
Oxydationsmittel in den Werkstoff darstellen und die 
Angriffsflächen um ein Vielfaches vergrößern. Die 
Widerstandsfähigkeit des Gußeisens gegen solche 
Einflüsse läßt sich in vielen Fällen durch eine weit­
gehende Verfeinerung des Graphits stärker erhöhen 
als durch Veredelung der Grundmasse durch teure 
Legierungselemente.

Für eine große Reihe von Maschinenteilen, die 
'durch gleitende Reibung beansprucht werden, ist es 
wesentlich, daß sie an den Reibungsflächen eine 
g la tte  polierfähige Oberfläche haben. Beim 
Gießen solcher Teile müssen also Mittel angewandt 
werden, durch die man wenigstens an der Arbeits­
fläche des Werkstücks den Graphit in feiner Vertei­
lung erhält. Das gelingt in einfacher Weise dadurch, 
daß man die Arbeitsfläche dieser Teile auf Kokillen 
gießt und dadurch das Wachsen der Graphitblättchen 
hemmt. Abb. 47 und 48 zeigen die Graphitausbildung 
auf Querschnittsflächen von zwei schweren Dreh­
bankbetten unmittelbar unter der Oberfläche, von 
denen das erste auf Kokillen und das zweite in Sand 
gegossen ist. Diese Bilder entstammen einer Unter­
suchung von M. Bernardy20); der Einfluß der ver­
schiedenen Abkühlungsbedingungen auf die Aus­
bildung des Graphits ist deutlich zu erkennen.

D. M ittel und Wege zur günstigen Beein­
flussung der G raphitausscheidung.

Wenn man die Entwicklung des hochwertigen 
Gußeisens verfolgt, so findet man, daß schon sehr 
früh zur Erzielung einer hohen Festigkeit Mittel an­
gewendet worden sind, deren Wirkung hauptsächlich 
auf die Beeinflussung der Graphitausbildung zurück­
zuführen ist.

:o) Gieß.-Zg. 23 (1926) S. 476/81.
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Im Jahre 1902 ließ sich A. Zenzes21) ein Ver­
fahren zur Herstellung von Gußeisen mit hoher 
Festigkeit durch Mischen von flüssigem Bessemer­
stahl mit Roheisen schützen. Er erhielt daraus ein 
Eisen mit weniger als 3,0% C und mehr als 1,5% Si. 
Die Zugfestigkeit betrug bis zu 30 kg/mm2. Die 
besten Güsse hatten alle 0,8 bis 1,0 gebundenen und 
unter 3,0 % Gesamtkohlenstoff. Abgesehen davon, 
daß er bei diesen Gehalten an gebundenem Kohlen­
stoff notwendigerweise ein rein perlitisches Gefüge 
erhalten mußte, waren in der untereutektischen 
Legierung, die zudem durch das Beimischen des

X  100

unzweideutig auf eine ebenso feine Graphitverteilung 
hin, die dem niedrigen Gehalt an Gesamtkohlenstoff 
(rd. 3 %) und der Ueberhitzung zugeschrieben werden 
muß. Die Gehalte an gebundenem Kohlenstoff be­
wegen sich nach den von Henning angegebenen 
Werten zwischen 0,71 und 1,0 %, im Mittel 0,86 %. 
Auch bei diesem Erzeugnis bestand also die Grund­
masse aus reinem Perlit.

Diese Beispiele, die mehr als zwanzig Jahre zu­
rückliegen, mögen genügen, um zu zeigen, daß die 
Mittel, die man zu der Zeit schon planmäßig benutzt 
hat, hochwertigen Qualitätsguß zu erzeugen, mit

X  800

A b b i l d u n g  4 3 .  U n g e ä t z t .  A b b i l d u n g  4 4 .  G e ä t z t .

S c h m e l z e  N r .  5 ,  K o k i l l e n g u ß ,  g e g l ü h t .

X  100 X  500

A b b i l d u n g  4 5 .  U n g e ä t z t .  A b b i l d u n g  4 6 .  G e ä t z t .

S c h l e u d e r g u ß r o h r ,  g e g l ü h t .

heißen Stahles auf hohe Temperatur gebracht worden 
war, die Bedingungen für eine feine Ausscheidung 
des Graphits außerordentlich günstig.

Nach dem Verfahren von C. H enning22) aus 
dem Jahre 1904 wird Roheisen bis zum Schmelz­
punkt des Stahles erhitzt und mit flüssigem Stahl 
vermischt. Die aus diesem Zwischenerzeugnis her­
gestellten Gußstücke zeichneten sich durch hohe 
Zugfestigkeit (24,0 bis 27,3 kg/mm2) und ein außer­
ordentlich feines Korn aus. Das letztere weist ganz

2 1 )  D .  R .  P .  K l .  1 8 b ,  N r .  1 5 8  8 3 2 ,  1 2 .  A p r i l  1 9 0 2 ;  

s .  a .  S t .  u .  E .  2 5  ( 1 9 0 5 )  S .  9 6 7 ;  3 3  ( 1 9 1 3 )  S .  1 9 7 0 / 2 .

2 2 )  D .  R .  P .  K l .  1 8 b ,  N r .  1 7 9  7 3 9 ,  1 8 .  N o v e m b e r  1 9 0 4 ;  

s .  a .  S t . u . E .  2 7  ( 1 9 0 7 )  S .  1 1 0 8 ;  2 5  ( 1 9 0 5 )  S .  1 2 5 3  u .  1 3 1 3 .

den heute angewandten vieles gemeinsam haben. 
Wenn man die Untersuchung der Erzeugnisse damals 
auch nur auf die Analyse und das Bruchaussehen be­
schränkt hat, so weisen doch die Angaben, die darüber 
gemacht sind, sowie namentlich die hohen Festig­
keitszahlen eindeutig darauf hin, daß die guten Eigen­
schaften durch eine zweckmäßige Beeinflussung der 
Graphitausbildung sowie durch die planmäßige 
Ueberführung der Grundmasse in ein rein perlitisches 
Gefüge erzielt worden sind.

Der sicherste Weg zur Herstellung hochwertigen 
Gußeisens, der auch am meisten begangen worden 
ist, ist die Erniedrigung des K o h len sto ff­
gehaltes um mehr als 1 % unter die eutektische

X X I.47 110
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Konzentration. Im Kuppelofen gelingt das nur unter 
reichlichem Zusatz von Stahlschrott, wodurch zwang­
läufig eine höhere Eisentemperatur gegeben ist. 
Ferner lösen sich in den kohlenstoffärmeren Legie­
rungen die Graphitreste schneller auf, und bei der 
Erstarrung können sich zwischen den Dendriten der 
Mischkristalle grobe Graphitblättchen nicht ent­
wickeln. Außerdem geht in diesen Legierungen der 
nachträgliche Zerfall der Mischkristalle unter gewöhn­
lichen Abkühlungsbedingungen nicht weiter als bis 
zur Konzentration des Perlits. Auf welche Weise die 
niedriggekohlten Legierungen erhalten werden, ist für

x  50

Kuppelofeneisen, das in diesem Ofen nur wenig über­
hitzt werden kann, zu fördern. Da die Lösungs­
geschwindigkeit des Graphits bei gleicher Temperatur 
mit dem Grad der Sättigung des Eisens an Kohlen­
stoff abnimmt, so wird der Erfolg dieses Verfahrens 
um so größer sein, je geringer der Gesamtkohlenstoff­
gehalt des Gußeisens ist. Die von C. Irresberger11) 
beschriebenen Rüttelversuche sind mit Kuppelofen­
eisen mit einem Zusatz von Stahlschrott bis zu 70 % 
durchgeführt worden. Es ist anzunehmen, daß der 
hohe Stahlzusatz deshalb gemacht worden ist, weil 
der geringe Kohlenstoffgehalt des Eisens als wichtige

x  50
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dessen Eigenschaften nebensächlich. Schmelzen im 
Tiegel oder im Flammofen oder Mischen von hoch­
gekohltem Eisen mit Stahl oder Schmelzen mit Stahl­
zusatz im Kuppelofen führen alle zu dem gleichen 
Ziel19). Es ist bezeichnend, daß alle Gefügebilder, die 
von den verschiedenen Forschern als Beispiel von 
hochwertigem Gußeisen mit feiner Ausbildung des 
Graphiteutektikums gegeben werden, das Gefüge 
untereutektischer Legierungen zeigen.

Ein weiteres Mittel ist die U eberhitzung der 
Schm elze, die von E. P iw ow arsky10) planmäßig 
untersucht worden ist. Ueber die Wirkungsweise 
dieser Erhitzung ist man sich heute dahin einig, daß 
dadurch die alten Graphitkeime restlos zerstört 
werden und die normale Kristallisation des Eutekti- 
kums mit sehr fein verteiltem Graphit erfolgen kann. 
Durch die Versuche Hanemanns sowie durch die 
oben angeführten eigenen Versuche wurde die Er­
klärung der Ueberhitzung vollauf bestätigt. Die aus­
gezeichneten Erfolge, die im W üstschen Oelflamm- 
ofen23) und nach dem Thyssen-Emmel-Ver- 
fahren24) erzielt worden sind, lassen die große Be­
deutung sowohl des niedrigen Kohlenstoffgehaltes 
als auch der Schmelzüberhitzung deutlich erkennen.

In jüngster Zeit ist das R ütteln  bzw. S ch ü t­
teln  des E isens nach J. D echesne11) vorgeschlagen 
worden, das namentlich auch zur Zerstörung des in 
der Schmelze ungelöst zurückgebliebenen Graphits 
dienen soll. Es ist also die Aufgabe der Badbewegung, 
die geringe Lösungsgeschwindigkeit des Graphits im

23) Vgl.Th. K l in g e n s te in :  S t.u . E .45(1925)S .1476/8.
34) St. u .E .  45 (1925) S. 1466/70.

Grundbedingung für den Erfolg des Rüttelns richtig 
erkannt worden war. Bei uiedriggekohltem Eisen mit 
weniger als etwa 3,0 % C werden wegen der großen 
Lösungsfähigkeit des Bades für Kohlenstoff sowie 
wegen der gleichzeitig zu erwartenden hohen Eisen­
temperatur die Graphitreste so leicht in Lösung 
gehen, daß eine Badbewegung zur Beschleunigung 
dieses Vorganges kaum noch nötig sein wird.

Einen weiteren praktischen Weg zur Erzielung 
eines hochwertigen Gußeisens hat E. Schüz25) ge­
zeigt. Er goß ein Eisen mit 3,44 % C und 3,38 % Si 
in K okillen und erhielt dadurch im Gefüge das 
Graphiteutektikum in sehr feiner Ausbildung. Der 
Erfolg dieses Verfahrens ist durch die Vereinigung der 
durch den hohen Siliziumgehalt stark begünstigten 
Kernbildung mit der durch die Abschreckwirkung 
stark gehemmten Kristallisation zu erklären. Wie 
aber namentlich H anem ann14) gezeigt hat, kann 
das gleiche Gefüge in einem Gußeisen von geeigneter 
Zusammensetzung auch durch ganz langsame Ab­
kühlung erreicht werden.

Zur Erzeugung von hochwertigem Gußeisen 
werden also meistens solche Verfahren angewendet, 
die eine ausreichende Unterkühlung des Graphit­
eutektikums und infolgedessen eine feine Ausbildung 
desselben zur Folge haben. Diese Arbeitsweisen 
nähern sich also dem Temperverfahren, bei dem die 
Kristallisation des eutektischen Graphits ganz unter­
drückt und der Kohlenstoff in der weiß erstarrten 
Legierung durch nachträgliche Glühbehandlung aus­
geschieden wird. Für die Festigkeitseigenschaften

25) St. u. E. 45 (1925) S. 144/7.
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des Tempergusses ist das Anwachsen der punkt­
förmigen Kerne zu rundlichen Knötchen, die den 
Zusammenhang der metallischen Gefügebestandteile 
in der denkbar geringsten Weise stören, sehr günstig. 
Infolgedessen werden durch das Temperverfahren 
erheblich bessere Festigkeitswerte erreicht, als ein 
hochwertiges Gußeisen im günstigsten Falle zeigen 
kann.

Das gewöhnliche Temperverfahren ohne Mit­
wirkung irgendwelcher oxydierender Mittel zwecks 
Vergasung eines Teiles des Kohlenstoffs ist in der 
letzten Zeit namentlich im Auslande der Gegenstand 
eingehender Untersuchungen gewesen und ist dort 
ziemlich weit entwickelt worden. Um das Verfahren 
nach Möglichkeit abzukürzen, glüht man zunächst 
wenige Stunden bei Temperaturen oberhalb 900° 
zwecks Zerlegung des freien Zementits. Während der 
Abkühlung bis zum Perlitpunkt wird der Zementit 
zerlegt, der sich entsprechend der abnehmenden Lös­
lichkeit des Kohlenstoffs in Eisen-Kohlenstoff- 
Legierungen mit sinkender Temperatur ausscheidet. 
Schließlich muß noch die Temperatur in der Nähe 
des Perlitpunktes bzw. kurz unterhalb dieses Punktes 
längere Zeit eingehalten werden, um den eutektoiden, 
also den am Aufbau des Perlits beteiligten Zementit zu 
zerlegen. Wie im Gußeisen, so ist auch im Temperguß 
der gebundene Kohlenstoff des Perlits sehr beständig, 
und seine Zerlegung erfordert sehr viel mehr Zeit 
als die des freien Zementits. Das Ziel des Temperns 
ist im allgemeinen ein möglichst weiches und zähes 
Erzeugnis. Die Festigkeit und die Härte läßt sich 
aber auf Kosten der Zähigkeit in einfacher Weise 
dadurch steigern, daß man auf die Zerstörung des 
eutektoiden Zementits verzichtet und infolgedessen 
eine perlitische Grundmasse erhält. Da beim Tem­
pern die Zerstörung des eutektoiden Zementits die 
längste Zeit erfordert, so würde dadurch das Ver­
fahren wesentlich abgekürzt.

Die Bestrebungen zur Erzeugung hochwertigen 
Gußeisens haben in den letzten Jahren das graue 
Gußeisen dem Temperguß in gewisser Beziehung 
nähergebracht. Nachdem man einmal zu der Er­
kenntnis gekommen ist, daß nicht die Menge, sondern 
in sehr viel stärkerem Ausmaße die Form und die

Verteilung des eingelagerten Kohlenstoffs für die 
Eigenschaften des Gußeisens entscheidend sind, muß 
für die weitere Arbeit zur Verbesserung des Gußeisens 
ganz besonders das eine Ziel verfolgt werden, den 
elementaren Kohlenstoff in einer unschädlichen Form, 
die der Temperkohle möglichst nahekommt, auszu­
scheiden. Diesem Ziel kommt man um so näher, 
je mehr es gelingt, die Kristallisation des Graphits 
in ein Temperaturgebiet zu verlegen, in dem die 
Ausscheidung in Form von Blättchen nach Möglich­
keit vermieden wird. Erst wenn die Graphitblättchen 
ganz aus dem Gefüge verschwinden, kann der Werk­
stoff neben einer guten Festigkeit auch eine nennens­
werte Dehnung erhalten. Dadurch würde ein lange 
vergebens angestrebtes Ziel erreicht werden.

E. Zusammenfassung.
In einem grauen Gußeisen gewöhnlicher Zu­

sammensetzung ist das Volumen des ausgeschiedenen 
Graphits so groß, daß seine Verteilung und seine 
Form, in der er im Gefüge auf tritt, die Festigkeits­
eigenschaften entscheidend beeinflussen können. Die 
Ausbildung des Graphits hängt von den Bedingungen 
ab, unter denen er zur Ausscheidung kommt. Nament­
lich ist dabei wichtig, ob die Kristallisation des 
Graphiteutektikums aus einer vollkommen keim­
freien Schmelze erfolgt, oder ob dieselbe durch un­
gelöste Graphitreste eingeleitet wird. An Hand 
einiger Versuche wird gezeigt, daß die Festigkeits­
eigenschaften vorwiegend durch die Form und Ver­
teilung des Graphits beeinflußt werden, und zwar 
viel stärker als durch das Gefüge der metallischen 
Grundmasse. Auf die Abhängigkeit einiger chemi­
scher und physikalischer Eigenschaften von der Aus­
bildung des Graphits wird kurz hingewiesen. Ein Ver­
gleich der älteren und neueren Bestrebungen zur 
Verbesserung des grauen Gußeisens ergibt, daß alle 
angewandten Mittel, die bisher zu Erfolgen geführt 
haben, in erster Linie auf eine günstige Verteilung 
des Graphits einwirken. Der Einfluß des Gefüges 
der metallischen Grundmasse ist für die Festig­
keitseigenschaften des Werkstoffes zwar von Bedeu­
tung, tritt aber hinter den der Graphitausbildung 
zurück.

Temperaturmessungen von flüssigem Gußeisen, Thomasroheisen 
und Stahl.

Von M. Wenzl und F. Morawe, Wärmeabteilung Gutehoffnungshütte, in Oberhausen (Rhld.).

( Messungen in  der Eisengießerei: Messungen des Eisenbades im  Flammofen m it Thermoelementen. Messung 
des Eisenstrahles von Flamm- und Kuppelöfen beim Abstich ,  optisch und m it Thermoelementen. Temperatur- 
messung des Eisens in  den P fannen ,  optisch und m it Thermoelementen ,  und zwar Platin-Platinrhodium-, 
Eisen-Konstantan- und Eisen-Nickel-Elementen. Messung von Thomasroheisen beim Abstich am Hochofen ,  

am Mischer und an der Thomasbirne. Messungen von Thomas- und Siemens-M artin-btahl.)

in  letzter Zeit sind vielfach Zweifel aufgetaucht, für blankes Eisen zu der am optischen Pyrometer abge-
ob die mit optischen Pyrometern gemessene Tem- lesenen Temperatur zugezählt, so ergeben sich bei den

peratur des flüssigen Gußeisens richtig sei. Je nach- in der Gießerei vorkommenden Temperaturen um rd.
dem die Ablesung des optischen Pyrometers mit dem 100 »höhere Temperaturen, als wenn der Berichtigungs-
Berichtigungswert für blankes Eisen oder mit dem wert für eine Oxydhaut mit etwa 5 0 zugezählt wird,
für Oxydhaut berichtigt wird, ergeben sich bedeutende Die bei den vorliegenden Versuchen gemessenen
Temperaturunterschiede. Wird der Berichtigungswert Eisentemperaturen erscheinen zum Teil sehr niedrig;
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man muß aber berücksichtigen, daß bisher meistens 
mit der Berichtigungsziffer für blankes Eisen ge­
rechnet wurde, was natürlich um etwa 1000 höhere 
Temperaturen ergibt.

Messungen in der Eisengießerei.
Anläßlich verschiedener Versuche, die an Flamm­

öfen der Eisengießerei Sterkrade durchgeführt wurden, 
sollte während der Schmelzdauer zu verschiedenen 
Zeiten die Temperatur des Eisenbades gemessen 
werden. Optische Messungen waren wegen der auf 
dem Eisenbad befindlichen Schlackendecke und der 
darüberstreichenden Flamme nicht zuverlässig, daher 
wurde das Bad mittels Thermoelements gemessen. 
Zur Messung des Eisenbades wurde ein unten ge­
schlossenes Silitrohr, das sich wegen seiner guten 
Wärmeleitfähigkeit und Haltbarkeit bei hohen Tem­
peraturen besonders gut für derartige Zwecke eignet, 
durch die Schlackendecke hindurch fast bis auf den 
Herd eingeführt (Abb. 1 und 2). In das Silitrohr 
wurde ein durch dünnes Quarzrohr geschütztes 
Platin-Platinrhodium-Element eingeschoben. Durch 
entsprechende höhere oder tiefere Stellung des 
Elements konnte die Temperatur des Eisen­
bades und der Schlacke ermittelt werden. In 
der Nähe der Schlackendecke stieg die Tem­
peratur sehr rasch an und erreichte den Höchstwert 
in der Schlacke; wurde das Element weiter heraus­
gezogen, so daß die Lötstelle sich über der Schlacken­
oberfläche in der Flamme befand, sank die 
Temperatur rasch ab.

Dieser Temperaturabfall rührt daher, daß das 
Thermoelement außerhalb des Bades nicht die 
Flammentemperatur, sondern nahezu die Temperatur 
der Ofenwände anzeigt. Diese Tatsache widerlegt

Sfrah/urtgssc/jutz

am Eintauchende entsprechend gekrümmt, so da& 
sie vom ausfließenden Strahl voll umschlossen wurden. 
Wie Vorversuche ergaben, muß das Element etwa 
50 mm eintauchen und vollständig vom Eisenstrahl 
umschlossen sein. Eine geringere Eintauchtiefe oder 
eine Spaltung des Strahles, so daß die Lötstelle zum 
Teil frei liegt, ergab sofort zu niedrige Ergebnisse 
(Zahlentafel 2, Versuch 4, 5, 7).

Bei Versuch Nr. 4, Zahlentafel 2, ergab das 
Thermoelement bei 15 mm Eintauchtiefe 40 bis 450 
weniger als das optische Pyrometer. Bei Versuch 
Nr. 5, bei absichtlich zu weit durch den Strahl ge­
steckter Lötstelle, zeigte das Thermoelement rd. 300 
weniger an als das optische Instrument. Bei Versuch 
Nr. 7, Zahlentafel 2, wurde das Element absichtlich 
so gehalten, daß der Gießstrahl gespalten wurde; 
dabei zeigte das 
Instrument rd.
30 0 weniger als 
die optischen In­
strumente.

A b b i l d u n g  1 .  A n o r d n u n g  d e r  M e ß s t r e c k e  z u m  M e s s e n  d e r  

E i s e n b a d t e m p e r a t u r e n  m i t  S i l i t s c h u t z r o h r  i m  F l a m m o f e n .

auch den Einwand, daß die Temperaturerhöhung der 
Thermoelemente in der Schlacke nur scheinbar und 
durch die Einwirkung der heißen Flamme erzeugt sein 
könnte. Die Messungen im Bade dauerten rd. 20 min.

Beim A bstich wurde der ausfließende Eisen­
strahl gemessen. Die Messung erfolgte optisch durch 
zwei Holborn-Kurlbaum-Pyrometer und mittels eines 
Thermoelements, das in den Strahl hineingehalten 
wurde. Bei dem Platin-Platinrhodium-Element 
war die Lötstelle in ein dünnes Quarzröhrchen mit­
tels Schweißbrenners eingeschmolzen, so daß ein 
sehr dünner Schutzüberzug entstand, der jedoch die 
Messung in keiner Weise beeinträchtigte (Abb. 3). 
Dieser Schutzüberzug war nötig, da eine blanke 
Lötstelle beim Eintauchen in das flüssige Eisen 
sofort zerstört würde. Die Thermoelemente wurden

Qucrnz-See/enrohr- 
F f-T f/j'
Lofstel/e'l

A b b i l d u n g  2 .  A b b i l d u n g  3 .

T h e r m o e l e m e n t  m i t  P l a t i n - P l a t i n -

S i l i t s c h u t z r o h r  z u r  r h o d i u m - E l e m e n t .

E i s e n b a d m e s s u n g .

Bei den optischen Messungen ergab sich, daß das 
Anvisieren des Strahles von vorne nicht zweckmäßig 
ist, da die vom Eisenstrahl auf steigenden Dämpfe 
und Gase einen Schleier bilden, der die Messungen 
beeinträchtigt. Der Strahl soll stets auf der Rück­
seite anvisiert werden, da hier Störungen durch auf­
steigende Dämpfe und Gase nicht in Erscheinung 
treten. Daß die Schleierbildung die Messung stark 
beeinflussen kann, haben Versuche (Zahlentafel 1. 
Nr. 2 und 4) gezeigt. Bei Versuch 4 wurde der Strahl
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Z a h l e n t a f e l  1 .  M e s s u n g e n  a m  F l a m m o f e n .

M e ssu n g en  im  B a d e M essu n g en  b e im  A b s tic h

V er­
su ch

Nr.

T e m p e r a tu r  v o n

E ise n  1 S c h lac k e  

»0 o 0

T h e rm o ­
e le m e n t

»0

B e o b ­
a c h te r

O p tisch es  
In s t r u m e n t  

N r . 1

» C

B e o b ­
a c h te r

O p tisc h e s  
In s t r u m e n t  

N r . 2

00

M eh r-
an zeig e

des
T h e rm o ­
e le m e n ts

° C

B e m e r k u n g e n

1 1270 (5)1) _ 1270 (6)
I

1265 (6) I I 1265 (6) 5 G i e ß s t r a h l  r ü c k w ä r t s  a n v i s i e r t .

2 1350 (8) 1485 (7) — — — — — 2%  s t  v o r  A b s t i c h  g e m e s s e n .

1370 (13) 1390(7) — — 1 s t  v o r  A b s t i c h  g e m e s s e n .  

S c h l a c k e  z .  T .  w e g g e r ü h r t .

1370(8) 1395(6) - - — - K u r z  v o r  A b s t i c h  g e m e s s e n .  

S c h l a c k e  z .  T .  w e g g e r ü h r t .

“
1370 (4) I 1278 (7) I I 1300 (6) 9 2 G i e ß s t r a h l  v o n  v o r n e  d u r c h  

R a u c h s c h l e i e r  g e m e s s e n .

3 1270 (12) 1495 (4) — — — — — — 2 s t  v o r  A b s t i c h  g e m e s s e n .

1295 (12) 1470 (5) — — — — — — K u r z  v o r  A b s t i c h  g e m e s s e n .

--- ■ 1290 ( 7 ) I I 1280 ( 7 ) — — 10 G i e ß s t r a h l  v o n  r ü c k w ä r t s  a n ­

v i s i e r t .

4 1295 (19) 1370 (9) 1290 ( 6 ) I I / I I I 1225 (4) I I / I I I 1283 (4) — E r l ä u t e r u n g  i m  T e x t  ( S e i t e  4 ) .

5 1250 (6) 1395 (4) — — — — —

6 1320(8) 1445 (4) 1315 (5) I I 1310 (9) 5 B a d  k u r z  v o r  A b s t i c h  g e m e s s e n .  

G i e ß s t r a h l  v o n  r ü c k w ä r t s  a n ­

v i s i e r t .

7 1280 (6) 1420 (2) — - - — — —

8
1

1290 (12) 1425 (6) 1280 ( 6 ) - I I I 1275 ( 6 )

5
B a d  k u r z  v o r  A b s t i c h  g e m e s s e n .  

G i e ß s t r a h l  v o n  r ü c k w ä r t s  a n ­

v i s i e r t .

9 1270 (4) 1385 (3) 1280 I I 1260 (5) I I I 1270 10

■

B a d  2 s t  v o r  A b s t i c h  g e m e s s e n .  

G i e ß s t r a h l  v o n  r ü c k w ä r t s  a n ­

v i s i e r t ,  m i t  I n s t r u m e n t  1 v o n  

d e r  S e i t e .

— — I I 1252 (4) V I I I 1256 (6) B e i m  V e r g i e ß e n  g e m e s s e n .

Z a h l e n t a f e l  2 .  M e s s u n g e n  a m  K u p p e l o f e n .

Ver­
such
Nr.

M essung m it  
T h e rm o ­

e le m e n t im  
S tra h l

»0

B e o b ­
a c h te r

O p tisc h e s  
I n s t r u m e n t  

N r . 1

0 C

B e o b ­
a c h te r

O p tisc h e s  
I n s t ru m e n t  

N r . 2

« C

M eh ran ze ig e
d es

T h e rm o ­
e le m e n ts

»0

B e m e rk u n g e n

1 1 2 7 6  ( 8 ) 1 ) I I I / V I 1 2 6 8  ( 4 ) I 1 2 7 1  ( 6 ) 7 S t r a h l  v o n  r ü c k w ä r t s  g e m e s s e n .

2 1 3 7 5  ( 1 7 ) I I 1 3 3 2  ( 8 ) I 1 3 4 0  ( 1 1 ) 4 2 / 3 5 V o n  v o r n e  d u r c h  R a u c h s c h l e i e r  g e m e s s e n .

3 1 3 7 8  ( 1 4 ) I 1 3 6 0  ( 6 ) I I 1 3 5 8 ( 4 ) 1 8 / 2 0 , 1 9 V o n  d e r  S e i t e  a n v i s i e r t .

4 1 2 9 5  ( 1 5 ) I 1 3 3 5  ( 2 0 ) I I 1 3 4 0  ( 2 0 ) — T h e r m o e l e m e n t  1 5  m m  i m  S t r a h l .

1 3 4 6  ( 4 ) — — — — r d .  8 7 0  , ,  , ,  , ,

1 3 1 2  ( 1 1 ) - — — — — 20  , ,  , ,  , ,

1 3 4 4  ( 6 ) — — — r d .  8 7 0  „  „

5 1 3 1 1 ( 1 2 ) V I 1 3 3 0 ( 1 2 ) I I 1 3 4 7  ( 1 3 ) — L ö t s t e l l e  a b s i c h t l i c h  z u  w e i t  d u r c h  d e n  S t r a h l  

g e s t e c k t ,  s o  d a ß  s i e  s i c h t b a r  w a r .

6 1 3 3 6 ( 5 ) I I 1 3 3 0  ( 5 ) V 1 3 3 2  ( 5 ) 5 V o n  r ü c k w ä r t s  a n  v i s i e r t .

7 1 3 0 3  ( 6 ) I I 1 3 3 2 ( 1 0 ) V 1 3 3 4 ( 1 0 ) — E l e m e n t  a b s i c h t l i c h  s o  g e h a l t e n ,  d a ß  S t r a h l  

g e s p a l t e n .

8 1 3 3 7  ( 6 ) V I I 1 3 1 7  ( 6 ) V I 1 3 2 7  ( 6 ) 1 5 V o n  h i n t e n  a n v i s i e r t .

9 1 3 5 0  ( 1 8 ) V I I 1 3 5 0  ( 4 ) V I 1 3 3 3  ( 7 ) 9 V o n  h i n t e n  a n v i s i e r t .

10 1 3 4 5  ( 6 ) V I 1 3 4 5  ( 3 ) I I 1 3 4 5  ( 2 ) 0 V o n  h i n t e n  a n v i s i e r t .

11 1 3 3 6  ( 1 9 ) I V 1 3 3 7  ( 1 9 ) I 1 3 3 0  ( 1 9 ) 4 V o n  h i n t e n  a n  v i s i e r t .

12 1 3 1 6 ( 1 2 ) I V 1 3 1 5 ( 1 2 ) — — 1 V o n  h i n t e n  a n  v i s i e r t .

gleichzeitig von der Rückseite und von vorne an­
visiert. Die Messung von vorne ergab eine um 65 0 
geringere Temperatur. Darauf wurden die Instru­
mente vertauscht, das Ergebnis war das gleiche. 
Hierauf wurden noch die Beobachter gewechselt, es

r) D i e  i n  K l a m m e r n  a n g e g e b e n e n  Z a h l e n  g e b e n  d i e  

A n z a h l  d e r  A b l e s u n g e n  w i e d e r ,  d i e  a l s  M i t t e l w e r t e  d i e  

a n g e g e b e n e n  T e m p e r a t u r e n  e r g a b e n .

wurde aber der gleiche Temperaturunterschied ge­
funden, so daß nur die aufsteigenden Dämpfe die 
Ursache der Minderanzeige sein konnten.

Bei den K uppelöfen wurde der ausfließende 
Eisenstrahl in der gleichen Weise optisch und mit 
Thermoelementen wie am Flammofen gemessen.

In den Gießpfannen wurde optisch und mit 
verschiedenen Thermoelementen gemessen. Für die
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Z a h l e n t a f e l  3 .  M e s s u n g e n  i n  d e n  P f a n n e n .

V e r ­
su ch
N r .

P la t in -P la t in -
rh o d iu m -
E le m e n t

«O

E isen -
K o n s ta n ta n -

E le m e n t

° C

E ise n -  
N ic k e l- 

E le m e n t

0 0

B e o b a c h te r

O p tisc h e s  
In s t r u m e n t  

N r . 2

»C

M eh ran ze ig e
d e s

T h e rm o ­
e le m e n ts

0 0

E in ta u c h tie fe

1 1 2 8 0  ( 4 ) 1 ) 1 2 8 0  ( 6 ) - I I 1 2 6 0 ( 4 ) 20 200
5 0 0

m m  P l a t i n

m m  E i s e n - K o n s t a n t a n

2 1 2 4 0  ( 4 ) _ — V I  u .  I 1 2 8 5 ( 2 ) — 10 m m

1 3 0 0  ( 3 ) _ _ V I 1 2 8 5 ( 2 ) 1 5 5 0 m m

1 3 0 0  ( 3 ) _ — V I  u .  I I I 1 2 8 5 ( 2 ) 1 5 100 m m

3 _ 1 2 6 7  ( 3 ) — V I  u .  I I 1 2 5 7 ( 3 ) 10 3 5 0 m m

4 __ 1 2 8 4  ( 5 ) — V I 1 2 7 0 ( 3 ) 1 4

OO

m m

5 _ 1 2 7 2  ( 2 ) — I I 1 2 6 5 ( 2 ) 7 3 0 0 m m

6 1 2 7 3  ( 4 ) 1 2 7 5  ( 5 ) 1 2 7 2  ( 5 ) I  u .  I I 1 2 7 2 ( 1 0 ) 0 v o n 5 0  b i s  4 0 0  m m

Z a h l e n t a f e l  4 . V e r s u c h  N r .  3 .  B a d t e m p e r a t u r  

i m  F l a m m o f e n .

2 s t  v o r  A b s tic h K u rz  v o r  A b s tic h

A b l e s u n g  1  =  1 2 6 5 0

2  =  1 2 7 0  °

3  =  1 2 7 5 °

4  =  1 2 7 0  °

5  =  1 2 7 0 °

6 =  1 2 7 0 »

7  =  1 2 7 0  »

8 =  1 2 7 0 »

9  =  1 2 7 0 »

1 0  =  1 2 7 0  »

1 1  =  1 2 7 0 »

1 2  =  1 2 7 0 »

A b l e s u n g  1  =  1 2 8 5  »

2  =  1 2 8 5 »

3  =  1 2 9 0  »

4  =  1 2 9 0  »

5  =  1 2 9 0 «

6 =  1 3 0 0 »  i

7  =  1 3 0 5  »

8 =  1 3 0 0 »

9  =  1 2 9 5 »  | 

„  . 1 0  =  1 2 9 5 «

1 1  =  1 2 9 5  »

1 2  =  1 2 9 5 «

M i t t e l  =  1 2 7 0  » M i t t e l  =  1 2 9 4  » 

r d .  1 2 9 5  »

M e s s u n g  d e s  G i e ß s t r a h l e s  b e i m  A b s t i c h

m it  T h e rm o e le m e n t m i t  o p tisc h e m  P y ro m e te r

A b l e s u n g  1  =  1 2 8 0 »

2  =  1 2 8 5  »  .

3  =  1 2 8 5  »

4  =  1 2 9 0 »

5  =  1 2 9 5  »

6 =  1 2 9 0 »

7  =  1 2 9 0  »

A b l e s u n g  1  =  1 2 7 0 «

2  =  1 2 7 5 »

3  =  1 2 8 0  »

4  =  1 2 9 0 »

5  =  1 2 8 0 «

6 =  1 2 8 0 »  

7  =  1 2 8 0 «

M i t t e l  =  1 2 8 8  » 

r d .  1 2 9 0  0
M i t t e l  =  1 2 7 9  » 

r d .  1 2 8 0  “

Honstarrtana/raM-

\ - Eisenrohr

optische Messung wurde jeweils die Schlacke sauber 
entfernt. Es wurde g leich zeitig  mit Platin-Platin­
rhodium-Elementen, Eisen -Konstantan-Elementen 
und Eisen-Nickel-Elementen gemessen. Die Eintauch­
tiefe der Elemente betrug 50 bis 400 mm. Bis zu 
40 mm Eintauchtiefe war beim Platin-Platinrho- 
dium-Element ein Ansteigen der Temperatur zu 
beobachten (Versuch Nr. 2, Zahlentafel 3), von 40 
bis 400 mm blieb die Temperatur gleich. Die Eisen- 
Konstantan- und Eisen-Nickel-Elemente zeigten von 
etwa 100 mm Eintauchtiefe an kein Ansteigen der 
Temperatur mehr.

Die Eisen-Konstantan-Elemente (Abb. 4) werden 
bei Temperaturen über 1280 0 rasch zerstört. Das 
Millivoltmeter zeigt etwa 40 bis 60 sek Beharrungs­
zustand, dann ist die Lötstelle zerstört. Das Element

1 )  D i e  i n  K l a m m e r n  a n g e g e b e n e n  Z a h l e n  g e b e n  

d i e  A n z a h l  d e r  A b l e s u n g e n  w i e d e r ,  d i e  a l s  M i t t e l w e r t e  

d i e  a n g e g e b e n e n  T e m p e r a t u r e n  e r g a b e n .

kann dann aus dem Eisenbad herausgezogen, durch 
einige Schläge mit dem Hammer oder durch Stoßen 
auf eine harte Unterlage wieder gebrauchsfähig ge­
macht werden, weil Eisenrohr und Konstantandraht 
dadurch wieder eine neue Löt- bzw. Schweißstelle 
bilden. Abweichungen in der Temperaturanzeige er­
gaben sich, wie durch Nachprüfung mit Platin-Platin- 
rhodium-Elementen festgestellt wurde, auch beim 
mehrmaligen Zusammenhämmern der zerstörten Ele­
mente nicht. Bei Temperaturen unter 12800 halten 
die Eisen-Konstantan-Ele­
mente ziemlich lange, ohne 
zerstört zu werden. Diese 
Elemente können einfach und billig 
hergestcllt werden, so daß die Kosten 
kaum ins Gewicht fallen. Die Eisen- 
Nickel-Elemente werden bei etwa 
1350 0 zerstört.

Sämtliche Elemente sowie die 
optischen Instrumente wurden vor 
und nach den Versuchen geeicht.
Ein Teil der Versuche wurde unter 
Teilnahme der Wäxmestelle Düssel­
dorf durchgeführt.

Die Messungen mit optischen 
Pyrometern wurden von acht ver­
schiedenen Beobachtern durchge­
führt, die wiederum die Instrumente 
vertauschten. In Zahlentafel 1, 2 
und 3 sind die Ergebnisse der Ver­
suche zusammengestellt. Die neben 
den Temperaturen in Klammern ge­
setzten Zahlen bedeuten die Anzahl 
der Ablesungen, aus denen der Mittel­
wert gezogen wurde. Die Mittel­
werte wurden in der in Zahlentafel 4 
angegebenen Weise bestimmt.

Größere Abweichungen der ein­
zelnen Ablesungen voneinander als 
bei Versuch Nr. 3 sind bei den anderen Versuchen 
nicht beobachtet worden.

Zur Bestimmung des U ntersch iedes zwischen 
Thermoelement und optischem Meßgerät wurden die 
Versuchsergebnisse verwendet, bei denen das Thermo­
element richtig und tief genug im Strahl oder in der 
Pfanne war und die Anzeigen der optischen Pyro­
meter, bei denen der Gießstrahl von rückwärts an-

Jsoh'erung

'^^'¿öt-bzw.Schweißstelle
A b b i l d u n g  4 .

E i s e n - K o n s t a n t a n -

E l e m e n t .
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Z a h l e n t a f e l  5 .  M i t t e l w e r t e  a u s  d e m  U n t e r ­

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

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

Flammofen Kuppelofen Pfanne
----

Ver­
Mehranzeige

Ver­
Mehranzeige

Ver­ Mehranzeige
des des des

such Thermo­ such Thermo­ such Thermo­
Nr. elements

°C
Nr. elements

°C
Nr. elements

»C

i 5 1 7 1 20
3 10 3 19 2 15
6 5 4 8 3 10
8 5 6 5 4 14
9 15 8 15 5 7
_ — 9 9 6 0
_ — 10 0 — —
_ — 11 4 — —

j - — 12 1 — —

M i t t e l  8 0 M i t t e l  r d .  8 0 M i t t e l  r d .  1 1 °

M i t t l e r e  A b w e i c h u n g  a u s  a l l e n  V e r s u c h e n  9  0 
r d .  1 0 ° .

visiert und die Messung durch keinerlei Rauch­
schleier beeinträchtigt wurde (vgl. Zahlentafel 5).

Die geringen Temperaturunterschiede zwischen 
Thermoelementen und optischen Pyrometern lassen 
den Schluß zu, daß bei Messungen im praktischen Gieße­
reibetriebe das Eisen nicht blank, sondern stets mit 
einer Oxydhaut umgeben ist. Daher darf die Ablesung 
des optischen Pyrometers nicht mit der Berichtigungs­
ziffer für blankes Eisen berichtigt werden, da sich 
sonst eine etwa 90 bis 1000 zu hohe Temperatur ergibt.

Es wurden stets die hellen Stellen des Gieß­
strahles, die auch den überwiegenden Teil der Fläche 
darstellten, anvisiert. Außerdem wurde eine große 
Anzahl von Vergleichsmessungen in der Weise durch­
geführt, daß die hellen und die dunklen Stellen an­
visiert und der Temperaturunterschied festgestellt 
wurde. Dieser Unterschied betrug im Mittel 25 
bis 30°; der höchste beobachtete Unterschied war 
45°. Dies läßt den Schluß zu, daß auch die dunklen 
Stellen schon schwach oxydiert oder mit einem 
Schlackenhäutchen überzogen sind.

Versuche m it Thom asroheisen. Die Tem­
peratur von flüssigem Thomasroheisen wurde beim 
Abstich am Hochofen sowie nach dem Transport 
zum Mischer vor dem Eingießen in den Mischer 
optisch und mit Thermoelementen gemessen. Am 
Hochofen wurden die Thermoelemente in die Eisen- 
rinne gehalten und vor dem Eingießen in den Mischer 
in die Pfanne, während gleichzeitig der Strahl 
optisch gemessen wurde. Im Mittel aus sechs Ab­
lesungen betrugen die Temperaturen:

m it  T h e rm o e le m e n t o p tisch
a m  H o c h o f e n   1 2 7 3  0 1 2 6 8  0
a m  M i s c h e r .................................................. 1 2 4 2  0 1 2 3 5  0

Ferner wurden an diesem Tage noch Messungen 
des Mischerroheisens vorgenommen, die mit Thermo­
element 1240 0 und optisch 1235 0 ergaben.

Beim Ausgießen aus dem Mischer wurde der 
Strahl optisch gemessen und die Thermoelemente 
darauf in die gefüllte Mischerroheisenpfanne ge­
halten. Ferner wurde dann noch einmal beim Ein­
gießen m die Thomasbirne optisch gemessen.

An einem anderen Tage wurden beim Ausgießen 
aus dem Mischer in der Mischerroheisenpfanne und

beim Eingießen in den Konverter die Temperaturen 
mit zwei Thermoelementen und drei optischen Pyro­
metern gemessen. Ergebnis:

T h e rm o -  T h e rm o ­
e le m e n t 1 e le m e n t 2 P y ro m e te r  1 P y ro m e te r  2 P y ro m e te r  3

1 2 4 3  °  1 2 4 6 °  1 2 3 0 °  1 2 3 5  °  1 2 3 0 °

Um die Bedenken zu zerstreuen, daß infolge allzu 
großer Trägheit des Thermoelements durch Ein­
hüllung des Elements in warme isolierende Ueberzüge 
die wahre Temperatur in der Beobachtungszeit nicht 
erreicht würde, wurde folgender Versuch durchge­
führt. In die Pfanne wurden ein kaltes Thermo­
element und ein vorher auf 13500 erhitztes Element 
gleichzeitig hineingehalten. Das kalte Element stieg 
auf 1243 °, das erhitzte Element ging auf 12460 
zurück. Die Messungen hatten das gleiche Ergebnis 
wie die vorhergehenden.

Versuche im Stahlwerk Es wurde der aus 
dem Stopfen der Gießpfanne in die Kokille fließende 
Strahl (Thomasstahl) anvisiert (Ergebnis: 1425°). 
Nach dem Gießen wurde die Schlacke auf der Ober­
fläche der Kokille sauber entfernt, und die Tempera­
tur wurde nun optisch gemessen. Ergebnis: 1460 °, 
also um 350 höher. Bei der gleichzeitigen Messung mit 
Thermoelement in der Kokille wurde dieses zerstört.

Versuche m it Siem ens-M artin-Stahl. Beim 
Gießen eines 19-t-Schmiedeblocks wurde die Tem­
peratur des aus dem Stopfen fließenden Strahles 
optisch von drei Beobachtern zu 14200 gemessen. Die 
Messungen der einzelnen Beobachter wichen um nicht 
mehr als 5 0 voneinander ab. Sofort nach Beendigung 
des Gießens wurde in die Kokille ein Thermoelement 
eingeführt, das eine Temperatur von 1495 °, also 
75 0 mehr als die optische Messung des Strahles, ergab.

Hiernach erscheint es nicht ausgeschlossen, daß 
die bisher gebräuchliche Berichtigungsziffer (in 
diesem Falle etwa 120 °) zutreffend ist, da der Stahl 
in der Kokille in der langen Gießzeit eine Abkühlung 
erfahren haben muß. Leider ist es bisher nicht ge­
lungen, die Temperatur beim Gießen in der Pfanne 
thermoelektrisch und im Strahl gleichzeitig optisch 
zu messen, da sämtliche Schutzrohre und Thermo­
elemente in der Pfanne zerstört wurden.

Zusammenfassung.
Vergleichsmessungen mit Thermoelementen und 

optischen Pyrometern ergaben, daß für flüssiges 
Gußeisen die abgelesene Temperatur des Holborn- 
Kurlbaum-Pyrometers im allgemeinen um 10 0 tiefer 
hegt als die der Thermoelemente. Bedingung dabei 
war, daß die hellen Stellen des Gußeisens anvisiert 
wurden. Die Messungen mit Eisen-Konstantan- und 
Eisen-Nickel-Elementen ergaben gute Uebereinstim- 
mung mit Platin-Platinrhodium-Elementen. Op­
tische und thermoelektrische Messungen des Thomas­
roheisens an Hochofen, Mischer und Thomasbirne 
ergaben gleichfalls nur einen Unterschied von etwa 5 °. 
Messungen des aus dem Stopfen der Gießpfannen 
fließenden Thomas- und Siemens-Martin-Stahles 
lieferten Ergebnisse, die wesentlich tiefer lagen als 
Messungen des in der Kokille hochsteigenden Stahles. 
Es ergibt sich daraus, daß die Oxydation des aus dem 
Stopfen ausfließenden Stahles nicht so weit fort­
geschritten ist; daß durch geringe Berichtigungswerte 
seine wahre Temperatur zu ermitteln wäre.
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Die Entwicklungsbedingungen der deutschen, lothringischen und 
englischen Eisenindustrie.

Aus den Länder-Denkschriften für die Weltwirtschaftskonferenz.
Von Dr. E. Buchm ann in Berlin.

In dem Aufsatz „Die Eisen- und Stahlindustrie der 
Welt im Lichte der Weltwirtschaftskonferenz“1) 

war darauf hingewiesen worden, daß die Verbände 
•der deutschen, französischen und englischen Eisen- 
und Stahlindustrie dem Völkerbundsekretariat Denk­

schriften über die Lage der Eisenindustrien ihrer 
Länder zur Verfügung gestellt haben, die u. a. die 
wesentlichen Entwicklungsbedingungen schildern, von 
• denen die Eisen- und Stahlindustrien der betreffenden 
Länder in den letzten Jahren vornehmlich beeinflußt 
worden sind. Diese Darlegungen, die der Weltwirt- 

. Schaftskonferenz vorhegen, sind der Denkschrift des 
Völkerbundsekretariats über die Eisen- und Stahl­
industrie der Welt als besondere Anlagen beigegeben 
worden und geben in ihrer Gegenüberstellung ein be­
merkenswertes Bild von den Auffassungen, die in den 
■einzelnen Ländern herrschen.

Der Bericht über die E ntw icklung der 
deutschen E isen- und S tah lindustrie , der von 
-der Fachgruppe der Eisen schaffenden Industrie beim 
Reichsverband der Deutschen Industrie erstattet 
worden ist, stellt folgende Gesichtspunkte in den 
Vordergrund:

Im Jahre 1913 erzeugte Deutschland 19,309 Mill. t 
Roheisen und 18,94 Mill. t Rohstahl. Die Erzeugung 
Englands stellte sich auf 10,65 Mill. t Roheisen und 
7,79 Mill. t Rohstahl, die Frankreichs auf 5,21 bzw. 
4,69 Mill. t. Die deutsche Eisen- und Stahlindustrie 
war also ungefähr doppelt so stark wie die englische 
und etwa viermal so stark wie die französische. 
Außerdem war Deutschland das größte Eisenausfuhr­
land der Welt.

Durch den V ersailler Vertrag und seine 
¡Folgen (Abtrennung Lothringens, Austritt Luxem­
burgs aus dem deutschen Zollgebiet, Eingliederung 
'des Saargebiets in das französische Zollgebiet, Ab­
trennung Ostoberschlesiens) hat die deutsche Eisen- 
und Stahlindustrie rd. 80 % ihrer Erzförderung, 
rd. 30 % ihrer Kohlenförderung, rd. 30 % der Stahl­
werke und fast 30 % ihrer Walzwerksanlagen ver­
loren. An der Erzeugung von 1913 gemessen, hat 
sie mit den verlorenen Werken 42% der Roheisen­
erzeugung, 37 % der Flußstahlerzeugung und etwa 
34% der Walzwerksleistung eingebüßt.

Mit Lothringen, Luxemburg und dem Saargebiet 
hatte auch die rhein isch-w estfä lische E isen ­
industrie Verluste zu buchen, denn die südwest­
lichen Eisenhütten waren von der rheinisch-west­
fälischen Eisenindustrie großenteils ins Leben ge­
rufen worden. In der Vorkriegszeit hatte sich zwi­
schen dem lothringisch-luxemburgischen Eisengebiet, 
der Saar eis enindustrie und dem rheinisch-westfäli­
schen Industriegebiet ein Güteraustausch entwickelt,

B Vgl. St. u . E. 47 (1927) S. 754 ff,

der vom Südwesten nach dem Nordwesten neben 
Eisenerzen und Schrott hauptsächlich Roheisen, 
Halbzeug und Walzeisen brachte und in der ent­
gegengesetzten Richtung vor allem auf Kohle, Koks. 
Maschinen, Werkzeuge u. dgl. bezog. Diese organi­
schen Wirtschaftsbeziehungen sind zerrissen worden.

Von den Gesamtverlusten der deutschen Eisen- 
und Stahlindustrie entfielen auf Ob er Schlesien 
etwa 0,3 % an Eisenerz, 5 % der Roheisenerzeugung,
7 % der Flußstahlerzeugung und 7,5 % der Walz­
werksleistung. Oberschlesien allein  betrachtet ver­
lor durch die Abtrennung Ostoberschlesiens an Polen 
von seiner Friedensleistung fast 100 % Eisenerze, 
64 % Roheisen, 75 % Rohstahl und 78 % der Walz­
werksleistung.

Die E ntw icklung der deutschen Eisen- 
und Stah lindustrie  in der Nachkriegszeit 
wurde durch zahlreiche U m stellungen beeinflußt. 
Die erste Umstellung erfolgte 1918/19 auf den Frie­
densfuß. Die zweite Umstellung (1920 bis 1923) war 
durch die Inflation gekennzeichnet, die dritte (1923) 
durch die Besetzung des Ruhrgebiets, die vierte (1924) 
durch die Micumbelastungen und die Stabilisierung 
der deutschen Währung, die fünfte (Ende 1924 und 
1925) durch die Neugründung von Eisenverbänden, 
die sechste (1925/26) durch die Rationalisierungs­
maßnahmen, insbesondere durch den Zusammen­
schluß eines Teils der großen Konzerne in die Vereinig­
ten Stahlwerke und anderes mehr.

Die Umstellung auf den Friedensfuß war mit der 
Vernichtung zahlreicher Maschinen und Werks­
anlagen verbunden und brachte für diejenigen ge­
mischten Werke, die umfangreiche Verarbeitungs­
betriebe besaßen, schwere Erschütterungen. Die 
Inflation war die Zeit des Kohlen- und Koksmangels 
und der Verschleierung der Substanzverluste. Die 
für die verlorenen Werksanlagen geschaffenen Neu­
bauten können diese Substanzverluste bei weitem 
nicht ausgleichen. Die Besetzung des Ruhrgebiets war 
mit fast völligem Stillstand der Erzeugung und des 
Absatzes in den betroffenen Gebieten verbunden und 
brachte im Verein mit den Micumbelastungen 
schwerste geldliche Einbußen. Mit der Stabili­
sierung der deutschen Währung im Herbst 1923 
begann die Deflationskrise, die im zweiten Halbjahr 
1925 ihren Höhepunkt erreichte und sich in stetig 
sinkender Erzeugung ausdrückte. Das Wiederauf­
leben der Eisenverbände war eine Folge der Wirt­
schaftsnot und bezweckte zugleich mit der Anpassung 
der Erzeugung an den Verbrauch sowie einer mög­
lichsten Stetigkeit der Preisgestaltung die Wieder­
herstellung der Wirtschaftlichkeit. Die Rationali­
sierungsmaßnahmen verfolgten das gleiche Ziel.

Bis zum 10. Januar 1925 war Deutschland auf 
Grund des Versailler Vertrages gezwungen, große
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Mengen von E isen- und Stahlerzeugnissen  
zollfrei aus Lothringen, Luxemburg und 
Ostoberschlesien nach Deutschland hereinzulassen. 
Zu diesen in den Jahren 1920 bis 1925 zollfrei einge­
führten Kontingenten, die erzeugungs- und markt­
störend wirkten, kamen in den Jahren 1925 und 1926 
die starken D um pingeinfuhren der untervalu­
tarischen Frankenwettbewerbsländer hinzu. Allein 
aus dem französischen und dem belgisch-luxem­
burgischen Zollgebiet kamen im Jahre 1925 an Groß­
eisenerzeugnissen 877 451 t oder 75,58 % der deut­
schen Gesamteinfuhr an diesen Gütern nach Deutsch­
land herein.

Die W ährungszerrüttung in den unter­
valutarischen Ländern steigerte deren Eisen- und 
Stahlerzeugung und verschärfte den Wettbewerb im 
In- und Auslande. Diese untervalutarischen Länder 
hatten günstigere natürliche Herstellungsbedingungen. 
Sie zahlten ferner ihre Löhne, Steuern, Eisenbahn­
frachten, Schuldzinsen usw. in entwertetem In­
flationsgeld und erhielten, -wie z. B. Frankreich, den 
deutschen Reparationskoks zu billigeren Preisen. 
Diese Verhältnisse drückten die Eisenpreise sowohl 
auf dem Weltmarkt, wo sie absatz- und ausfuhr­
erschwerend wirkten, als auch auf dem durch den 
Versailler Vertrag verkleinerten und geschwächten 
deutschen Binnenmarkt, auf dem Schiffbau, Ma­
schinenbau, Kleineisenindustrie, Baumarkt und alle 
Verbrauchergruppen daniederlagen In der gleichen 
Richtung wirkten die zahlreichen Erschwerungen 
und Hemmnisse auf dem Gebiete des internationalen 
Güteraustausches. Ferner ist zu bedenken, daß 
Deutschland nicht über große Kapitalien verfügt, 
sondern hohe Kreditzinsen bezahlen muß, daß es 
hohe Steuern und hohe soziale Lasten zu tragen hat, 
durch hohe Eisenbahnfrachten belastet ist und die 
durch den Dawesplan festgelegten Leistungen erfüllt.

Die Steuerlasten und die sozialen L ei­
stungen haben sich in der Nachkriegszeit gegenüber 
der Vorkriegszeit außerordentlich vermehrt. Bei 
sieben deutschen Hüttenwerken, und zwar besonders 
ergiebigen Unternehmungen, die in der Vorkriegszeit 
in den Jahren 1913 und 1914 umfangreiche Gewinne 
ausschiitten konnten, betrug der Gesamtgewinn im 
letzten Vorkriegsjahre 63,337 Mill. J l bei einem 
Aktienkapital von zusammen 255,940 Mill. Jl. Der 
Gewinn entsprach 24,7 % des Aktienkapitals in der 
Vorkriegszeit und erlaubte neben der Ausschüttung 
guter Gewinne namhafte Rückstellungen. Die Vor­
kriegssteuern und die sozialen Leistungen in Höhe von 
22,562 Mill. J l betrugen 8,8 % des Aktienkapitals. 
In der Nachkriegszeit, und zwar in den Jahren 1924 
und 1925, hat sich bei drei der erfaßten Werke das 
Aktienkapital gegenüber der Vorkriegszeit nur uner­
heblich verändert, während bei vier Unternehmungen 
infolge erweiterter Konzernbildung, insbesondere 
infolge Zusammenschlusses mit anderen Großbe­
trieben, eine erhebliche Vergrößerung des Aktien­
kapitals vorgenommen worden ist. Die 661,630 Mill. J l 
Gesamtaktienkapital dieser Gesellschaften in der 
Nachkriegszeit sind auf der Grundlage der ersten 
Goldbilanzen ermittelt worden. Der Reingewinn 
betrug insgesamt nur 7,579 Mill. Jl, also nur 1,1 % des

WT

Aktienkapitals gegenüber 24,7 % des letzten Vor­
kriegsjahres. Die Werke konnten daher im allge­
meinen keine Gewinne ausschiitten, da die Gesamt­
lasten sehr hoch waren und der spärliche Gewinn fast 
ganz als Rücklage vorgetragen werden mußte. Die 
Gesamtbelastung an Steuern und die sozialen Lei­
stungen in der Nachkriegszeit in Höhe von 73,223 
Mill. J l machten 11,1 % des erhöhten Aktienkapitals 
gegenüber 8,8 % in der Vorkriegszeit aus.

Die deutschen G üterfrachten der N ach­
kriegszeit lagen im allgemeinen einschließlich 7 % 
Verkehrssteuer rd. 45 % über den Frachten des 
Jahres 1913. Der Versand auf kurze Entfernungen 
bis zu 50 km und namentlich der auf ganz geringe 
Entfernungen bis zu 25 km war infolge der in den 
letzten Nachkriegs jahren vorgenommenen Taxif- 
reform erheblich stärker belastet. Hier ergeben sich 
Steigerungen bis zu 100 % und mehr. Die Tarif­
reform, verbunden mit der Reparationsbelastung der 
Reichsbahn, hat ferner zu einer Aufhebung m an­
cher b illigen  A usnahm etarife geführt. Da­
durch sind Frachterhöhungen auf das Zwei- bis Fünf­
fache der Vorkriegszeit eingetreten. Durch die 
stärkere Frachtbelastung gegenüber der Vorkriegs­
zeit hat die deutsche Eisenindustrie nicht nur eine 
Steigerung ihrer Herstellungskosten, sondern auch eine 
Beeinträchtigung ihrer Absatzmöglichkeiten und ihrer 
Wettbewerbsfähigkeit auf dem Weltmarkt erfahren.

Diese Verhältnisse wirkten um so stärker, als die 
großen W ettbew erbsindustrien  in Frank­
reich und Belgien infolge der Frankeninflation, 
in Goldmark gerechnet, erheblich niedrigere  
Frachten zu bezahlen hatten. Im Juni 1926 lagen 
z. B. die deutschen Reichsbahnfrachten für Erz bis zu 
60 % höher als die französischen Eisenbahnfrachten 
und zum Teil 300 % höher als die belgischen. Die 
K ohlenförderung auf der deutschen Reichsbahn 
war 100 % teurer als die auf den französischen Bahnen 
und bis über 200 % teurer als der Kohlenversand in 
Belgien. Die deutschen Eisenbahnfrachten für 
Stabeisen  waren bis zu 80% höher als in Frank­
reich und bis zu 190 % höher als in Belgien. Bei der 
Ausfuhr über die Seehäfen lagen die deutschen 
Reichsbahnfrachten für St ab eisen um 130 bis 
180 % höher als die der französischen Eisenbahnen 
und bis zu 458 % höher als die der belgischen.

Für die deutsche Eisenindustrie ist die Fracht­
belastung infolge der großen Mengen benötigter Roh- 
und Hilfsstoffe wie Erz, Koks und Kohle und ferner 
beim Absatz ihrer Erzeugnisse von großer Bedeutung. 
Die Beförderungskosten der Reichsbahn machen 
einen großen Teil der Gestehungskosten aus. Von 
ganz besonderer Bedeutung für die deutsche Eisen­
industrie waren in der Vorkriegszeit die Ausnahme­
tarife, und zwar sowohl zur Ausfuhr über die See­
häfen als auch über die trockene Grenze. Die Fracht­
sätze für die deutsche Eisenausfuhr über die deut­
schen Seehäfen betragen heute das Zwei- bis Vier­
fache der Vorkriegszeit.

Aus alledem ergibt sich, daß die deutsche Eisen- 
und Stahlindustrie im Vergleich zu denjenigen anderer 
Wettbewerbsstaaten unter wesentlich erschwerten
Bedingungen arbeitet.

*  *  *

i n
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Der Bericht über die lothringische Eisen- 
und S tahlindustrie, der vom Comité des Forges 
erstattet worden ist, enthält folgende Ausführungen:

Die Eisenindustrie Lothringens war von altersher 
in jenem Gebiet ansässig, wurde aber erst um das Jahr 
1880 entwickelt; als das Thomasverfahren die Ver­
arbeitung der dortigen phosphorreichen Erze ge­
stattete. Mit dem Thomasverfahren ging die Ent­
wicklung schnell voran. Dreißig Jahre haben genügt, 
um der lothringischen Eisen- und Stahlindustrie die 
wichtige Stellung zu verschaffen, die sie heute in der 
Welteisenwirtschaft einnimmt.

Durch die Grenzziehung der Vorkriegszeit ist 
das lothringische Eisengebiet von Norden nach Süden 
in zwei gleiche Teile zerschnitten worden, von denen 
jeder dem Werte nach etwa die gleiche Menge an 
Eisen und Stahl erzeugte. Im Jahre 1913 betrug 
die Leistung Französisch-Lothringens an Roheisen 
3,546 Mill. t und an Rohstahl 2,518 Mill. t gegenüber 
einer Erzeugung von 3,87 Millionen bzw. 2,285 Mill. t 
in Deutsch-Lothringen. Auf französischem Gebiete 
lagen 99 Hochöfen und 19 Stahlwerke, auf deutschem 
65 bzw. 9. Durch den Erwerb Elsaß-Lothringens 
wurde die Leistung der ostfranzösischen Eisen- und 
Stahlindustrie verdoppelt. Schon in der Vorkriegs­
zeit war Ostfrankreich der wichtigste Eisenmittel­
punkt des Landes. Heute ist seine Bedeutung noch 
weit höher, denn es verkörpert 80 % der gesamten 
französischen Roheisenerzeugung und 70 % der ge­
samten Rohstahlgewinnung. Diese Zahlen zeigen, 
welche Veränderungen das ostfranzösische Eisengebiet 
durch die Ausdehnung der Grenze bis zum Rhein 
erfahren hat.

Die lothringischen Erzschätze sind mit die um­
fangreichsten der Welt. Das erklärt zur Genüge, daß 
sich auf ihnen eine Eisenindustrie aufgebaut und 
entwickelt hat. Diese Industrie verhüttete stets 
ausschließlich die örtlichen Erze ; nur für bestimmte 
mengenmäßig geringfügige Sonderroheisensorten 
wurden und werden fremde Erze verwandt. Die 
Aenderung der Grenzziehung hat die Erzversorgung 
der lothringischen Eisenindustrie nicht berührt. Die 
gesamte Minetteerzförderung wird von der loth­
ringischen Eisenindustrie nicht aufgenommen. Die 
Erzförderung mußte — natürlich unter Vermeidung 
einer vorzeitigen Erschöpfung der Lagerstätten— über 
den örtlichen Bedarf hinaus entwickelt werden, um 
die Gestehungskosten zu senken und die lothringi­
schen Hochofenwerke zu Preisen beliefern zu können, 
die einen Ausgleich für die sonstigen hohen Ge­
stehungskosten boten. Im Jahre 1913 wurden in 
Deutsch- und Französisch-Lothringen zusammen­
genommen 41 Mill. t Erz gefördert und hiervon 
23 Mill. t verhüttet. In der Nachkriegszeit haben sich 
diese Verhältnisse nicht geändert, denn im ersten 
Halbjahr 1926 betrug die Erzförderung 17,752 Mill. t, 
von denen fast 11 Mill. t in Lothringen selbst ver­
braucht wurden. Der Rest ging nach Nordfrankreich, 
dem Saargebiet, Luxemburg, Belgien und Deutschland.

Ganz anders als die Erz Versorgung ist die Koks- 
versorgung gelagert. Zwar erstreckt sich das 
Saarkohlenbecken bis nach Lothringen hinein, aber 
auf lothringischem Gebiete liegen die geringeren

Kohlenmengen. Außerdem ist die lothringische und 
die Saarkohle zur Verkokung nicht besonders ge­
eignet und muß mit anderer Kohle vermischt werden. 
Vor dem Kriege gab es in Französisch-Lothringen 
weder Zechen noch Kokereien. Die notwendige Kohle
— etwa 2,4 Mill. t jährlich — kam aus dem fran­
zösischen Nordbezirk, vom Pas de Calais oder aus 
Deutschland. Die deutsch-lothringischen Hochofen­
werke verwendeten nur 70 000 bis 80 000 t heimi­
schen Koks bei einem Gesamtverbrauch von 
4,548 Mill. t. Mehr als 80 % der benötigten Koks­
mengen kamen von der Ruhr. Der Gesamtbedarf an 
Koks betrug in Deutsch- und Französisch-Lothringen 
zusammen etwa 8,650 Mill. t; davon kamen 16 % 
aus Frankreich, der Rest aus Westfalen.

Durch den Friedensvertrag haben sich diese Ver­
hältnisse nicht wesentlich verschoben, denn die Ge­
biete, von denen die lothringischen Hochofenwerke 
ihren Koks erhielten, blieben außerhalb der französi­
schen Grenze. Durch den Erwerb Elsaß-Lothringens 
hat Frankreich zwar neue Eisenerzeugungsstätten 
und eine entsprechende Erzgrundlage erhalten, aber 
nur einen geringen Zuwachs an Koks im Verhältnis 
zu dem gesteigerten Bedarf.

Während der letzten Jahre wurden in Ostfrank­
reich neue Kokereien errichtet, die dazu beitragen, die 
Lage zu erleichtern; denn es besteht keine unbedingte 
Notwendigkeit, diese Kokereien mit deutscher Kohle 
zu versorgen, da die beste englische, französische oder 
holländische Kohle ebenso geeignet ist. Das lothringi­
sche Eisengebiet ist auf diese Weise vom deutschen 
Koks unabhängiger geworden, und vielleicht besteht
— mit Ausnahme kleiner Mengen — in Zukunft 
keine Notwendigkeit, Koks von der Ruhr zu beziehen.

Vor 1914 bestanden zwischen den Hüttenwerken 
beiderseits der deutsch-französischen Grenze keinerlei 
W irtschaftsbeziehungen; beide Teile hatten 
ihren eigenen heimischen Markt. Die Hüttenwerke 
in Deutsch-Lothringen waren, mit einer Ausnahme, 
eng mit den Hüttenwerken der Saar oder Westfalens 
verbunden. Diesen lieferten sie große Mengen an 
Roheisen, Rohstahl oder rohem Stahlguß. Sie 
waren gewissermaßen deren Ergänzungsbetriebe. 
Ihr vertikaler Aufbau war nicht derart, daß sie das 
Walzeisen bis zu einem solchen Grade der Verfeine­
rung selbst verarbeiteten, daß sie sich eigene Märkte 
mit regelmäßigem Absatz hätten sichern können. Von 
einer Gesamterzeugung von 3,87 Mill. t Roheisen, 
432 000 t Halbzeug zum Absatz bestimmt und 1,495 
Mill. t Walzwerksfertigerzeugnissen verkauften die 
deutsch-lothringischen Werke 1913 nach dem Deut­
schen Reiche jetzigen Umfangs 836 000 t Roheisen, 
490 000 t Halbzeug und 577 000 t Fertigerzeugnisse. 
Das war ungefähr die Hälfte ihrer Stahlerzeugung2).

2 )  D i e  R i c h t i g k e i t  d i e s e r  Z a h l e n  k o n n t e  n i c h t  n a c h ­

g e p r ü f t  w e r d e n ,  d a  d i e  G r u n d l a g e n  n i c h t  a n g e g e b e n  s i n d ,  

a u f  d e n e n  s i e  b e r u h e n .  N a c h  d e r  d e u t s c h e n  G ü t e r ­

v e r k e h r s s t a t i s t i k  e r g e b e n  s i c h  n i e d r i g e r e  Z a h l e n .  A l l e r ­

d i n g s  i s t  h i e r b e i  d e r  W a s s e r v e r k e h r  n i c h t  b e r ü c k s i c h t i g t .  

W e n n  D e u t s c h - L o t h r i n g e n  i n  W i r k l i c h k e i t  m e h r  H a l b ­

z e u g  v e r k a u f t  a l s  h e r g e s t e l l t  h a t ,  s o  m u ß  m a n  a n n e h m e n ,  

d a ß  H a l b z e u g m e n g e n  a u s  L u x e m b u r g  u n d  d e m  S a a r ­

g e b i e t  h i n z u g e k a u f t  w o r d e n  s i n d  o d e r  d a ß  L a g e r b e s t ä n d e  

f ü r  d e n  V e r k a u f  v e r f ü g b a r  w a r e n .  D e r  V e r f a s s e r .
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Die elsaß-lothringischen Hütten waren plötzlich 
von den Werken abgeschnitten, denen sie früher 
das Halbzeug geliefert und mit denen sie den deut­
schen Binnenmarkt sowie den Auslandsmarkt ge­
teilt hatten. Sie sahen sich mit einem Male in Be­
rührung mit den französisch-lothringischen Eisen- 
und Stahlwerken und mußten mit diesen eine Verein­
barung treffen, um den Verkauf ihrer Erzeugnisse auf 
dem nunmehrigen gemeinsamen Binnenmarkt und 
den gemeinsamen Auslandsmärkten zu regeln. Hinzu 
kam, daß die altfranzösischen und neulothringischen 
Eisenhüttenwerke aus den gleichen Rohstoffen fast 
die gleichen Erzeugnisse herstellten und die Auf­
nahmefähigkeit des französischen Binnenmarktes der 
Leistungsfähigkeit der Werke nicht entsprach. Die 
Frage scheint nunmehr gelöst zu sein: Die früheren 
elsaß-lothringischen Werke haben sich völlig der 
neuen Lage angepaßt und sich neue Absatzmärkte 
geschaffen. Ihre Erzeugung war 1925 größer als in 
irgendeinem der früheren Jahre und betrug 6,815Mill.t 
Roheisen sowie 5,067 Mill. t Halb- und Fertigerzeug­
nisse. Die lothringische Eisen- und Stahlindustrie 
hat sich ihre wichtige Stellung auf dem Weltmarkt 
erhalten, denn auf sie entfällt tatsächlich die gesamte 
französische Ausfuhr. Diese betrug:

J a h r R o h ­
eisen

Halbzeug und 
Fertigerzeugnisse 

in 1000 t
1921 . . . . 670 828
1922 . . . . 730 1106
1923 . . . . 613 1366
1924 . . . . 783 1824

Da die amtliche Statistik für 1925 die Ausfuhr 
Frankreichs und des Saargebiets zusammen umfaßt, 
gibt sie kein vergleichbares Bild, aber die Stahlaus­
fuhr aus Frankreich allein, also ohne Saargebiet, 
betrug 1925 etwa 2,3 Mill. t, und die Ausfuhr an Stahl­
guß war ebenso groß wie 1924.

Die lothringische Eisenindustrie fühlt natürlich 
den scharfen W ettbewerb auf den Auslandsmärkten. 
Ihre geographische Lage ist schlechter als die der 
benachbarten festländischen Eisenindustrien. Da die 
Entfernungen zu den Ausfuhrhäfen größer sind, hat 
sie höhere Eisenbahnfrachten zu tragen. Die hervor­
ragende Rheinwasserstraße kann zur Küste oder nach 
Mitteleuropa hin nicht voll ausgenutzt werden, da 
keine unmittelbar schiffbaren Wasserverbindungen 
bestehen und daher gebrochene Frachtwege benutzt 
werden müssen, die hohe Umladekosten bedingen. 
Die Moselkanalisierung über Metz hinaus, ein Mosel- 
Saar-Kanal und der Bau des Nordostkanals würde 
eine unmittelbare Wasserverbindung zwischen ganz 
Lothringen, Paris, Nordfrankreich und den haupt­
sächlichsten Häfen schaffen. Die derzeitigen Wirt­
schaftsverhältnisse lassen aber eine baldige Durch­
führung so großzügiger Pläne nicht als möglich 
erscheinen, daher kann die lothringische Eisenindu­
strie eine Besserung ihrer Lage in naher Zukunft 
nicht erhoffen.

* **

Der B ericht über die englische E isen- 
und Stah lindustrie ist von der „National Fede­

ration of Iron and Steel Manufacturers“ erstattet 
worden und besagt:

Das wichtigste Merkmal der Lage der englischen 
Eisen- und Stahlindustrie in den letzten Jahren war 
die A usw eitung der L eistu n gsfäh igk eit der 
R ohstahlerzeugung, die während des Krieges 
ihren Anfang nahm. Sie hatte eine wesen Jiche Ver­
besserung der Einrichtungen der Stahlwerke zur 
Folge. Die Hochofenwerke konnten nicht in der­
selben Weise verbessert und ausgedehnt werden. 
So ging das Gleichgewicht zwischen Roheisen- und 
Rohstahlerzeugung verloren. Durch stärkere Ver­
wendung von Schrott, durch scharfe Drosselung der 
Roheisenausfuhr und durch den Verzicht auf die Er­
zeugung anderer Roheisensorten als solcher zur 
Stahlgewinnung versuchte man, einen Ausgleich zu 
schaffen. Würde sich die Nachfrage nach Stahl bis 
zur Grenze der Leistungsfähigkeit der Stahlwerke 
steigern und würde die Nachfrage nach Stahleisen 
und Gießereiroheisen zum eigenen Verbrauch sowie 
zur Ausfuhr den Stand von 1913 erreichen, dann 
würde es wahrscheinlich schwierig sein, den Roheisen­
bedarf der Stahlwerke aus eigener Erzeugung decken 
zu können. Mit Ausnahme von 1920 hat die Stahl­
erzeugung die Höhe der Kriegsleistung nicht erreicht. 
Das hatte folgende Gründe:

1. Die durch den Krieg verarmte Welt, die an sich 
außerordentlich große Stahlmengen hätte aufnehmen 
können, vermochte diesen Bedarf nicht zu befriedigen. 
Die Länder, die vor dem Kriege Kapitalien zur Er­
schließung von Neuländern verwendeten, waren 
infolge ihrer Teilnahme am Kriege hierzu nicht mehr 
in der Lage und mußten diese Erschließung zurück­
stellen.

2. Bei der Befriedigung des tatsächlichen Eisen­
bedarfs war England im Wettbewerb mit dem Fest­
lande durch die Währungszerrüttung in den unter­
valutarischen Ländern, durch niedrigere Löhne, 
durch die europäischen Zolltarife, durch Ausfuhr­
prämien und niedrige Frachten behindert.

Daher betrug im Jahre 1925 die Roheisen- und 
Rohstahlerzeugung nur 52 bzw. 61,5 % der Leistungs­
fähigkeit. Durch die Verbesserung der Werke während 
des Krieges konnten die Preise derart gesenkt werden, 
daß sie im April 1926 nur 17 % über den Vorkriegs­
preisen standen. Die festländischen Wettbewerber 
waren aber in der Lage, auch diese niedrigen Preise 
zu unterbieten, so daß die Senkung der englischen 
Preise keinen Anreiz für die Verbraucher bot. Diese 
hielten im Kauf zurück, in der Hoffnung, daß die 
Preise noch weiter nach unten gehen würden.

Üeber die W alzw erksleistung, auch getrennt 
nach einzelnen Erzeugnisgruppen, können im Ver­
gleich zu 1913 Angaben nicht gemacht werden. Man 
kann aber sagen, daß sich infolge des Unterseeboot­
krieges die Leistungsfähigkeit für Sch iffsb leche  
beträchtlich vergrößert und durch den umfang­
reichen Schiffbau im Jahre 1920 eine weitere Steige­
rung erfahren hat. Der Bedarf an Schiffsblechen ist 
aber wegen des derzeitigen Daniederliegens der 
Werftindustrie stark gesunken. Die Erzeugung ist 
zur Zeit geringer als vor dem Kriege. Der Ausfall ist
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auch durch den stärkeren Verbrauch von Streifen 
und Blechen zur Röhrenherstellung oder zu anderen 
Zwecken nicht wettgemacht worden. Der Bedarf an 
Grobblechen ist seit dem Kriege gesunken, der von 
Feinblechen jedoch erheblich gestiegen, da die 
Ausfuhr von Weißblechen, verzinkten usw. Blechen 
höher als im Jahre 1913 ist und die Automobil­
industrie einen erheblich gesteigerten Verbrauch hat. 
Auch in Form eisen ist die Erzeugung gewachsen. 
In Schienen ist die Erzeugung gegenüber der Vor­
kriegszeit beträchtlich zurückgegangen, da wegen der

Zuschriften  an
( F ü r  d ie  in  d ie s e r  A b te i lu n g  e r s c h e in e n d e n

Silizium-Baustahl

Unter diesem Titel veröffentlicht J. Meiser in 
dieser Zeitschrift1) eine Abhandlung, in der er 

auf Grund vorliegender Betriebsergebnisse aus einem 
80-t-Siemens-Martin-Ofen der Dortmunder Union 
den Schluß ableitet, daß das im Siemens-Martin-Ofen 
üblicher Bauart hergestellte Erzeugnis allen Anforde­
rungen, die an Silizium-Baustahl gestellt werden, ent­
spricht. Dieser Behauptung Meisers kann ich mich 
nicht ohne weiteres anschließen.

Eine Hauptbedingung, der ein Baustahl zu ent­
sprechen hat, ist die Gleichmäßigkeit seines chemi­
schen und physikalischen Aufbaues. Insbesondere 
wirken Seigerungen, Einschlüsse und sonstige Fehler 
im Stahl vermindernd auf die Festigkeitseigenschaf­
ten. Deshalb sind Gleichmäßigkeit und Reinheit des 
Silizium-Baustahles als solche eine außerordentlich 
wichtige Voraussetzung für die Güte des Silizium- 
Baustahles, die unbedingt soweit wie nur möglich 
erfüllt werden müssen.

Daß durch die Natur des Herstellungsverfahrens 
Siliziumstähle in vermehrter Anzahl solche Fehl­
stellen enthalten können, erwähnte ich bereits in 
meiner Veröffentlichung2) über Siliziumstahl als Bau­
stahl. Die nach Zahlentafel 1 gezeigten niedrigsten 
Ergebnisse von 20 Schmelzungen aus dem vor kurzem 
in Betrieb genommenen 10-t- Boßhardt-Ofen der 
Mitteldeutschen Stahlwerke in Gröditz weisen viel

as
gleichmäßigere und höhere Werte von — • 100 auf,

ctb
ein Beweis für die größere Zuverlässigkeit des Her­
stellungsverfahrens in diesem Ofen. Zur Verwendung 
kamen Blöcke von 200 bis 800 kg und hatten lange 
nicht jene Durcharbeitung wie die 4000-kg-Blöcke 
bei der Dortmunder Union.

Auf die Empfindlichkeit bei der Herstellung von 
Silizium-Baustahl mit rd. 1% Si weisen insbesondere 
die Dresdener Untersuchungen der Professoren 
Schwinning und Gehler hin. Es sind im Silizium- 
Baustahl etwas mehr sehr kleine mikroskopische Ein­
schlüsse, als dies bei Kohlenstoffstählen der Fall ist, 
zu beobachten. Je höher der Siliziumgehalt, um so 
mehr sind solche Einschlüsse neben kugeligen Ein­

1 )  S t .  u .  E .  4 7  ( 1 9 2 7 )  S .  4 4 6 / 8 .

2 )  C e n t r a l b l a t t  d e r  H ü t t e n  u n d  W a l z w e r k e  3 0  ( 1 9 2 6 )  

S .  4 1 1 / 4 ,  4 2 5 / 7 ,  4 3 7 / 4 0  u .  4 5 5 / 9 .

geringeren Erschüeßung der Neuländer die Ausfuhr 
stark abgenommen hat.

Der E isenverbrauch ist in denletzten Jahren 
etwas größer als vor dem Kriege gewesen. Wenn 
trotzdem die englische Eisen- und Stahlerzeugung 
keine Steigerung erfahren hat, so liegt das daran, daß 
die Einfuhr gestiegen, die Ausfuhr aber gesunken ist.

Die Erzeugungsmöglichkeit an Roheisen beträgt 
zur Zeit etwa 12 Mill. t jährlich gegenüber 11 Mill. t 
vor dem Kriege, die an R ohstahl etwa 12 Mill. t 
gegenüber rd. 8 Mül. t im Jahre 1913.

d ie  Schriftleitung.

Schlüssen zu beobachten. Abb. 1 zeigt hn lprozentigen 
Silizium-Baustahl derartige Einschlüsse, die gewöhn­
lich Vorkommen. Allerdings konnte ein durch diese 
Einschlüsse hervorgerufener Mangel in der Qualität 
infolge der hohen vorhandenen Zähigkeit des Stahles 
nicht nachgewiesen werden, wenn die Einschlüsse 
sich in mäßigen Grenzen gehalten haben. Ungefähr 
in gleichen Grenzen verhalten sich jedenfalls die Ein­
schlüsse des im Boßhardt-Ofen und im Elektro-Ofen 
erzeugten Stahles, was sich vom im normalen Sie-

xioo
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A b b i l d u n g  1 .  L ä n g s s c h l i f f  e i n e s  B l a c h -  

e i s e n s  6 0  X  1 6  m m  a u s  S i l i z i u m s t a h l  

m i t  0 , 9 4  %  S i .

mens-Martin-Ofen erzeugten Silizium-Baustahl nicht 
immer sagen läßt.

Dadurch, daß im Boßhardt- oder Elektro-Ofen 
die Möglichkeit vorhanden ist, dem Bade höhere Tem­
peraturen zukommen zu lassen, als dies bei dem nor­
malen Siemens-Martin-Ofen der Fall ist, ist infolge 
größerer Dünnflüssigkeit der Schmelze diesen Schlak- 
kenteüchen leichter die Möglichkeit geboten, an die 
Oberfläche zu steigen. Es ist ja eine bekannte Tat­
sache, daß diejenigen Stahlsorten, die am stärksten 
überhitzt werden können, die geringsten und am 
gleichmäßigsten verteilten Einschlüsse enthalten. Ich 
bezweifle keinesfalls, daß sich unter besonders günsti­
gen Betriebsverhältnissen, bei sehr heißem Ofengang, 
auch im Siemens-Martin-Ofen Silizium-Baustahl her- 
steilen läßt, doch bezweifle ich, daß dies ohne weiteres 
verallgemeinert werden kann. Soweit man aus den 
bisherigen Ergebnissen ersehen kann, ist die Treff­
sich er h eit in der Ausbringung unvergleichlich größer

V e rö f fe n t l ic h u n g e n  ü b e r n im m t  d ie  S c h r i f t l e i t u n g  k e in e  V e ra n tw o rtu n g .)

aus dem Siem ens-M artin-O fen .
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Z a h l e n t a f e l  1.  Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  V e r s u c h s e r g e b n i s s e  m i t  S i l i z i u m - B a u s t a h l  a u s  d e m  

G r ö d i t z e r  10 - t - B o ß h a r d t - O f e n  d e r  M i t t e l d e u t s c h e n  S t a h l w e r k e .

A nalyse U n t e r e  W e rte  d e r  Z e rre iß v ersu ch e

Nr. C

%

Si

%

M n

%

P

°//o

S

° //O

° s
k g /m m 2

° n
k g /m m 2

0

°//o %

V i o o

a B

P ro fil K a ltb ieg ep ro b e B em erk u n g en

1 0,11 1,06 0,43 0,048 0,040 44,3 53,9 20,0 49,9 82,4 B lech  6 m m g u t Q u erp ro b e
2 0,13 0,93 0,36 0,048 0,044 36,1 52,2 23,8 54,0 68,7

coo00o00V
' S ta u c h p ro b e : 

u n b ra u c h b a r
R a n d b la se n  m it  S ch lak - 

keneinschlüssen
3 0,09 0,88 0,47 0,05 0,032 35,0 48,8 23,0 64,1 71,0

ooo00ooo g u t
4 0,13 0,88 0,53 0,052 0,034 40,2 53,1 22,2 44,0 75,5 O 1 « g u t
5 0,13 0,75 0,69 0,018 0,036 43,8 60,9 23,3 56,7 72,0 < ^  6 0 - 6 0 - 6 S ta u ch p ro b e :

u n b ra u c h b a r
R an d b lasen  m it  S ch lak - 

keneinschlüssen
6 0,13 0,63 0,62 0,06 0,028 38,8 52,4 25,4 55,7 73,0 < £  60- 60- 5 g u t
7 0,12 1,05 0,50 0,028 0,048 39,6 52,0 26,6 61,5 75,4 < ^ 6 0 -  6 0 - 6 g u t
8 0,13 1,03 0,50 0,046 0,046 37,9 53,9 24,0 51,8 70,4 F la c h  60 • 6,5 g u t
9 0,10 0,91 0,60 0,029 0,060 40,4 52,7 26,4 57,5 76,7 F la c h  6 0 - 6 , 5 g u t

10 0,12 1,0 0,53 0,048 0,030 41,3 54,6 26,2 61,8 75,1 < f  6 0 - 6 0 - 6 g u t
11 0,13 0,93 0,50 0,047 0,044 38,1 50,9 26,0 62,7 73,5 f  6 0 - 6 0 - 6 g u t
12 0,13 0,89 0,50 0,029 0,032 38,6 51,6 26,2 59,2 74,2 < r  60 • 60 • 6 g u t
13 0,10 0,94 0,56 0,056 0,044 38,6 51,6 27,2 44,6 74,6 0  22 S ta u ch p ro b e :

u n b ra u c h b a r
M a te ria lfeh le r

14 0,13 0,72 0,50 0,047 0,024 36,7 50,0 26,8 51,0 73,5 ffi 20 ,, W alzfeh le r
15 0,13 0,78 0,62 0,056 0,026 38,2 52,4 25,2 50,2 73,3 0  22 ,, „
16 0,11 1,06 0,56 0,051 0,032 38,7 52,0 25,0 51,5 74,4 CD 20 ,,
17 0,14 1,04 0,59 0,055 0,032 38,0 51,3 24,5 58,6 70,8 F la c h  55 • 10 g u t
18 0,11 0,89 0,62 0,053 0,028 38,2 52,0 27,5 50,0 73,5 (D 22 g u t
19 0,13 1,10 0,53 0,042 0,038 38,2 54,1 22,5 57,6 70,0 F la c h  160 • 10 g u t
20 0,13 0,93 0,62 0,050 0,036 44,1 57,8 20,3 58,0 75,5 F la c h  160 • 10 g u t

beim Boßhardt-Ofen oder Elektro-Ofen als beim ge­
wöhnlichen Siemens-Martin-Ofen, was nach den oben 
angeführten Gründen auch ohne weiteres verständ­
lich sein dürfte. Es ist somit die Treffsicherheit allein 
maßgebend für die Wirtschaftlichkeit der Erzeugung. 
Es wäre zu wünschen gewesen, wenn Meiser dies­
bezügliche Zahlen mitgeteilt hätte.

Auffallend ist die Verschiedenheit der chemischen 
Zusammensetzung der angeführten Werte im Ver­
gleich zu denen im Boßhardt-Ofen erzeugten. So­
wohl der Kohlenstoff- als auch der Mangangehalt sind 
viel zu hoch und nicht den Voraussetzungen eines 
Silizium-Baustahles entsprechend. Der Kohlenstoff­
gehalt soll so niedrig wie möglich gehalten werden. 
Es scheint, daß die Dortmunder Union den Kohlen­
stoff- und Mangangehalt deshalb so hoch wählen 
mußte, um den vorgeschriebenen Mindestwert der 
Streckgrenze mit 36 kg/mm2 zu erreichen. Das im 
Boßhardt-Ofen erzeugte Material gibt die Werte aber 
bei niedrigerem Kohlenstoff- und Mangangehalt. Der 
im Boßhardt-Ofen erschmolzene Silizium-Baustahl 
ergibt im Durchschnitt

0 , 1  - 0 , 1 3  %  C

1 , 0  - 0 , 8  %  S i  

0 , 4 0 - 0 , 6 0  %  M n  

e t w a  0 , 0 5  %  P  u n d  S .

Es soll aus verschiedenen Gründen, insbesondere 
guter Schweißbarkeit und leichter Bearbeitbarkeit, 
auf möglichst niedrigen Kohlenstoffgehalt Wert ge­
legt werden. Der hohe Mangangehalt von etwa 1%, 
der den Stahl unnötigerweise verteuert, deutet auf 
größeren Rotbruch bei im normalen Siemens-Martin- 
Ofen erzeugtem Silizium-Baustahl hin. Der im Boß­
hardt-Ofen erzeugte Silizium-Baustahl ist praktisch 
rotbruchfrei, und ein Manganzusatz erfolgt nur aus 
Sicherheitsgründen. Eine Reihe von 10 Siliziumstahl- 
Schmelzungen wurde ohne einen Zusatz von Ferro- 
mangan fertiggemacht. Insbesondere aber halte ich

den höheren Kohlenstoffgehalt in bezug auf die 
Schweißbarkeit, auf die bei Silizium-Baustahl be­
sonders zu achten ist, vor allem für schädlich. Neueste 
Untersuchungen der Zerreißfestigkeiten von Schweiß­
proben von Silizium-Baustahl aus dem Boßhardt- 
Ofen ergaben in Prozent der ursprünglichen Festig­
keit, daß dieselbe bei Feuerschweißung noch 64% und 
bei elektrischer Stumpfschweißung 91% der ur­
sprünglichen Festigkeit betragen, haben also be­
sonders gut zu verzeichnende Werte ergeben.

Auffallend in Meisers Veröffentlichung sind die 
Unterschiede in den Festigkeitswerten zwischen Vor­
proben und amtlichen Abnahmeproben. Die bessere 
Desoxydation in einem Boßhardt- oder Elektro-Ofen 
läßt erwarten, daß die Alterungserscheinungen, welche 
von Desoxydationsvorgängen weitgehend beeinflußt 
werden, weniger in Erscheinung treten dürften, wie 
durchgeführte Vorversuche dies gezeigt haben. Daß 
Meiser bei Hinweis auf die Ergebnisse der verschiede­
nen Prüfstellen die von mir veröffentlichten, sehr ein­
gehenden Untersuchungsergebnisse der Materialprüf- 
anstalt der Dresdener Hochschule sowie die Arbeiten 
von Schwinning und Gehler nicht berücksichtigt, sei 
nur nebenbei erwähnt.

Zusammenfassend läßt sich sagen, daß nach dem 
noch sehr viel Vergleichsuntersuchungen anzustellen 
sind, insbesondere was die Treffsicherheit betrifft, be­
vor überhaupt die Behauptung aufgestellt werden 
kann, daß im normalen Siemens-Martin-Ofen her­
gestellter Silizium-Baustahl in jeder, auch wirtschaft­
lichen Beziehung mit dem im Boßhardt- und Elek­
tro-Ofen hergestellten Silizium-Baustahl gleichwer­
tig ist, um so mehr, als von demselben Werke bei 
Verhandlungen über eingegangene Lieferungsver­
pflichtungen durch deren Vertreter in öffentlicher 
Sitzung die Erklärung abgegeben wurde, daß bei 
Silizium-Baustahl, der im normalen Siemens-Martin-
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Ofen erzeugt wurde, sich bis 60 % Ausschuß er­
geben haben.

Berlin, im März 1927.
TBipl^itg. K .  von Kerpely .

*  *
*

Zu den Ausführungen von Sipl.^ng. von 
K erpely möchte ich folgendes bemerken:

2)ipl.»3ng. von Kerpely behauptet, daß die Er­
gebnisse der von ihm angeführten zwanzig Schmel­
zungen aus dem 10-t-Boßhardt-Ofen in Grüditz viel 
gleichmäßigere und höhere Werte für das Verhältnis 
von Streckgrenze zu Zugfestigkeit aufweisen als die 
von mir an Schmelzungen aus dem Siemens-Martin- 
Ofen üblicher Bauart gefundenen Werte, und will 
damit die größere Zuverlässigkeit des Erzeugungs­
verfahrens im Boßhardt-Ofen beweisen. Tatsächlich 
sind aber die von ihm angeführten Werte weder 
gleichmäßiger noch höher, wie aus der vergleichenden 
Zusammenstellung in Zahlentafel 2 mit aller Deutlich­
keit hervorgeht.

In dieser Zusammenstellung sind die aus Zahlen­
tafel 3 (Abnahmeproben) und Zahlentafel 5 meines 
Aufsatzes sowie aus Zahlentafel 1 der Zuschrift von 
®ipl.^ng. von Kerpely zu entnehmenden Höchst- 
bzw. Niedrigstwerte der Festigkeitseigenschaften der 
im 80- und 17-t-Siemens-Martin-Ofen üblicher Bau­
art bzw. im 10-t-Boßhardt-Ofen hergestellten Schmel­
zungen zum Vergleich einander gegenübergestellt und 
hieraus die für die einzelnen Festigkeitseigenschaften 
sich ergebenden größten Abweichungen errechnet. 
Die Unterschiede zwischen den gefundenen höchsten 
bzw. niedrigsten Werten betragen: 

für die Streckgrenze bei den Schmelzungen aus dem 
Boßhardt-Ofen 9,3 kg/mm2 gegenüber 5,0 bzw. 
6,1 kg/mm2 bei den Schmelzungen aus dem 
üblichen Siemens-Martin-Ofen, 

für die Zugfestigkeit des Stahles aus dem Boßhardt- 
Ofen 12,1 kg/mm2 gegenüber 7,0 bzw. 5,1 kg/mm2, 

•für die Dehnung des Stahles aus dem Boßhardt- 
Ofen 7,5 % gegenüber 4,0 bzw. 5,0 %, 

für das Verhältnis von Streckgrenze zu Zugfestig­
keit des Stahles aus dem Boßhardt-Ofen 13,7 % 
gegenüber 10,0 bzw. 7,8 %.

In der gleichen Zahlentafel sind ferner die Mittel­
werte der Festigkeitseigenschaften sämtlicher unter­
suchten Schmelzungen aus den drei Oefen zusammen­
gestellt. Ein Vergleich der Festigkeitswerte zeigt eine 
erstaunlich gute Uebereinstimmung.

Wie Sipl.^rtg. von Kerpely auf Grund der vor­
liegenden Zahlen von gleichmäßigeren und höheren 
Werten des im Boßhardt-Ofen erschmolzenen Stahles 
sprechen und hierin einen Beweis für die größere Zu­
verlässigkeit des Stahlerzeugungsverfahrens in diesem 
Ofen erblicken kann, ist unerfindlich. Dabei ist noch 
zu berücksichtigen, daß sämtliche Proben der von 
Sipl.UjBg. von Kerpely angeführten Schmelzungen 
aus kleinen Walzprofilen stammen, die also eine sehr 
weitgehende Durcharbeitung erfahren haben, wohin­
gegen aus den von mir angeführten Schmelzungen 
durchweg dickere Walzprofile, vor allem breite und 
starke Universaleisen, hergestellt wurden.

Weiter bemängelt S)ipI.*Qng. von Kerpely die 
Unterschiede in den Festigkeitswerten zwischen den 
Vorproben und den amtlichen Abnahmeproben. Die 
Unterschiede sind ohne weiteres verständlich, da die 
Vorproben nicht denselben Walzstäben entnommen 
wurden, aus denen später die amtlichen Proben 
herausgearbeitet worden sind. Ein Vergleich der 
Mittelwerte der Vor- und Abnahmeproben führt zu 
einem Trugschluß, weil in den einzelnen Gruppen 
ganz verschiedene Walzprofile aufgeführt sind. In 
den Vorproben fehlen z. B. die Universaleisen und 
Formeisen ganz, wohingegen bei den Abnahmeproben 
die Winkel 65 x 65 nicht aufgeführt sind. Ein solcher 
Vergleich ist daher vollkommen unzulässig.

Sämtliche sowohl für den Brückenauftrag als auch 
für den Eisenbahnwagenbau vorgesehene Silizium­
stahlschmelzungen haben die vorgeschriebenen Festig­
keitswerte nicht nur erreicht, sondern erheblich über­
schritten. Auch nicht eine einzige Schmelzung ergab 
Fehlergebnisse. Von einer geringeren Treffsicherheit 
kann also keine Rede sein.

Die Zuschrift von SDipl.=$ng. von Kerpely be­
mängelt weiterhin die Verschiedenheit der chemischen 
Zusammensetzung der von mir wiedergegebenen 
Schmelzungen und derjenigen aus dem Boßhardt- 
Ofen. Hierzu möchte ich bemerken, daß der Kohlen­
stoffgebalt mit Rücksicht auf verschiedene sehr große 
Walzquerschnitte absichtlich höher gehalten werden 
mußte, desgleichen der Mangangehalt. Auch der 
Siliziumstahl aus dem Boßhardt-Ofen wird für 
größere Querschnitte unbedingt höhere Kohlenstoff­
und Mangangehalte aufweisen müssen, wenn die vor­
geschriebenen Werte hinsichtlich Streckgrenze und 
Zugfestigkeit erreicht werden sollen. Die von 
UipDjjug. von Kerpely bekanntgegebenen Festig­
keitswerte beweisen, daß selbst bei den kleinen, gut 
durchgearbeiteten Querschnitten die vorgeschriebene

Z a h l e n t a f e l  2 .  F e s t i g k e i t s  e i g e n s c h a f t e n  v o n  S i l i z i u m - B a u s t a h l  a u s  d e m  S i e m e n s - M a r t i n - O f e n

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

E i g e n s c h a f t

G ren zw erte G rö ß te  U n te rsc h ie d e M itte lw e rte

8 0 - t -
Siem ens-

M artin -O fen

1 7 - t -
S iem ens-

M artin -O fe n

10- t-
B o ß h a rd t-

O fen

8 0 -t-
S iem ens-
M a rtin -

Ofcn

1 7 - t-
S iem ens-
M a rtin -

O fen

10- t -
B o ß h .-

O fen

8 0 - t-
S iem ens-
M a rtin -

O fen

1 7 -t-
S iem ens-
M a rtin -

Ofen

10- t-
B o ß h . -

Ofen

S t r e c k g r e n z e  k g / m m 2 
Z u g f e s t i g k e i t  , ,  

S t r e c k g r e n z e  

Z u g f e s t i g k e i t  

D e h n u n g  ................................... %

3 7 . 0 — 4 2 , 0

5 1 . 0 — 5 8 , 0

6 7 , 8 — 7 7 , 8

2 3 . 0 — 2 7 , 0

3 7 , 1  — 4 3 , 2  

5 1 , 3 — 5 0 , 4

6 8 , 8 — 7 0 , 6

2 2 , 0 — 2 7 , 0

3 5 . 0 — 1 4 , 3  

4 8 , 8 — 6 0 , 9

6 8 , 7 — 8 2 , 4

2 0 . 0 — 2 7 , 5

5 . 0

7 . 0

10,0

4 . 0

6,1
5 , 1

7 , 8

5 , 0

9 , 3

12,1

1 3 , 7

7 , 5

3 9 , 6

5 4 . 5

7 2 . 6  

2 4 , 9

3 9 . 7

5 4 . 7

7 2 . 7  

2 4 , 2

3 9 , 2

5 2 , 9

7 3 , 7

2 4 , 6



26. Mai 1927. Silizium-Baustahl aus dem Siemens-Martin-Ofen. Stahl u nd  Eisen. 879

Streckgrenze in einigen Fällen nur eben über­
schritten und in einem Falle sogar nicht einmal er­
reicht wurde. Es dürfte ein großer Irrtum sein, 
wenn ©ipUQing. von Kerpely glaubt, bei an sich 
gleicher chemischer Zusammensetzung aus dem Boß­
hardt-Ofen Stahl mit höheren physikalischen Werten 
erzielen zu können als aus dem Siemens-Martin-Ofen 
üblicher Bauart.

Angaben über Schweißversuche waren in meiner 
Veröffentlichung nicht angeführt, weil solche Proben 
damals noch nicht Vorlagen. Vor kurzem hier aus­
geführte Zerreißproben an im Feuer geschweißten 
Rundstäben ergaben eine durchschnittliche Festigkeit 
von 90 % des ursprünglichen Wertes. Auch hier 
kann von einer Ueberlegenheit des Stahles aus dem 
Boßhardt-Ofen nicht gesprochen werden.

Recht unverständlich sind die Ausführungen von 
$tpl.=$ng. von Kerpely über die Einschlüsse und 
deren Einfluß auf die Festigkeitseigenschaften. Als 
die Metallographie noch in den Kinderschuhen 
steckte, pflegten noch nicht über größere Erfah­
rungen verfügende Metallographen bei ihren Arbeiten 
mit besonderer Vorliebe auf Einschlüsse ihr Augen­
merk zu richten und aus deren Auftreten meist über­
triebene Schlußfolgerungen auf die Eigenschaften 
des Stahles zu ziehen. Heutigen Tages ist man in 
Fachkreisen in der Beurteilung der Wirkung von 
Schlackeneinschlüssen wesentüch vorsichtiger ge­
worden. Wenn 2)ipI.=Qng. von Kerpely sagt, daß im 
Boßhardt-Ofen erschmolzener Siliziumstahl weniger 
Einschlüsse aufweise als im üblichen Siemens-Martin- 
Ofen hergestellter Siliziumstahl, so ist diese Behaup­
tung durch nichts erwiesen. Der als Beweis von 
ihm angeführte Längsschliff eines Flacheisens aus 
im Boßhardt-Ofen erschmolzenem Siliziumstahl mit 
0,94 % Si spricht eher für das Gegenteil, denn bei 
den in der Versuchsanstalt der Dortmunder Union 
untersuchten Proben von im Siemens-Martin-Ofen 
hergestelltem Siliziumstahl konnten auch nicht ent­
fernt so viel nichtmetallische Verunreinigungen fest­
gestellt werden wie bei der von Sipl.^üg- von Ker­
pely zum Vergleich herangezogenen Sihziumstahl- 
probe aus dem Boßhardt-Ofen.

Vollkommen unbewiesen ist auch die Behauptung, 
daß im Boßhardt-Ofen höhere Temperaturen erreicht 
wurden als im normalen Siemens-Martin-Ofen. Ge­
legentlich der im Januar 1926 vorgenommenen 
Schmelzversuche im Boßhardt-Ofen der Freund-A.-G. 
in Berlin sind von dem den Schmelzversuchen bei­
wohnenden Vertreter der Dortmunder Union auch 
Temperaturmessungen vorgenommen worden. Mit 
demselben Meßinstrument und unter den gleichen 
Bedingungen sind dann kurze Zeit später die Tem­
peraturen in einem mit Mischgas beheizten Siemens- 
Martin-Ofen der Dortmunder Union gemessen worden. 
Ein Vergleich der gefundenen Werte ergab, daß im 
Boßhardt-Ofen keine höheren Temperaturen herr­
schen als in anderen Siemens-Martin-Oefen. Auf die 
reichlich unklaren metallurgischen Betrachtungen, 
die ®ipt.=3ng. von Kerpely an die angeblich höhere 
Badtemperatur des Boßhardt-Ofens anknüpft, näher 
einzugehen, erübrigt sich daher.

Was die Bemerkung am Schluß der Zuschrift 
betrifft, so kann ich feststellen, daß von uns in öffent­
licher Sitzung nie eine Erklärung über eingegangene 
Lieferungsverpflichtungen abgegeben worden ist. 
Sipl.^ng. von Kerpely ist hier wohl einem Miß­
verständnis zum Opfer gefallen, da er an den Ver­
handlungen über die Lieferung von Silizium-Baustahl 
niemals teilgenommen hat.

Abschließend läßt sich daher folgendes sagen: 
Wenn ich aus den in meinem Aufsatz mitgeteilten 
Ergebnissen von Festigkeitsprüfungen an Silizium­
stahl aus dem Siemens-Martin-Ofen die Schluß­
folgerung gezogen hatte, daß das im Siemens-Martin- 
Ofen üblicher Bauart hergestellte Erzeugnis allen An­
forderungen, die an Siliziumstahl gestellt werden, ent­
spricht, so können auf Grund der von 2)ipl.»3hg- 
von Kerpely bekanntgegebenen Festigkeitswerte von 
im Boßhardt-Ofen erschmolzenem Silizium-Baustahl 
diese Schlußfolgerungen jetzt dahin erweitert werden, 
daß der im üblichen Siemens-Martin-Ofen hergestellte 
Siliziumstahl dem im Boßhardt-Ofen erschmolzenen 
Erzeugnis in keiner Weise nachsteht.

Dortm und, im März 1927.
DipUQhg. J. Meis er.

* **
In Ergänzung meiner obigen Ausführungen, die 

ich vollinhaltlich und ohne Kürzung aufrecht erhalte, 
habe ich noch gegen die Betrachtungen von S)ipl.= 
^ng. Meis er folgendes zu bemerken:

1. Bei den in meinen Zahlentafeln angegebenen 
Schmelzungen handelt es sich um die ersten zwanzig 
Siliziumstahl-Schmelzungen aus dem 10-t-Boßhardt- 
Ofen in Gröditz, und ich bemerkte ausdrücklich, daß 
ich absichtlich die n iedrigsten  erzielten  W erte 
anführte, um in aller Deutlichkeit die Hochwertigkeit 
des in diesem Ofen erzeugten Silizium-Baustahles 
hervorzuheben. Die aus den genannten Schmel­
zungen sich ergebenden Durchschnittswerte waren 
nämlich für:

S t r e c k g r e n z e .................................................................................. 4 1 , 8  k g / m m 2
Z e r r e i ß f e s t i g k e i t ..........................................................................5 4 , 2  k g / m m 2

V e r h ä l t n i s  ..........................................................................7 6 , 4  %
CTB

D e h n u n g  ...........................................................................................2 6 , 8  %

E i n s c h n ü r u n g .......................................................................... 5 8 , 2  % ,

also höher als die von Meiser angeführten Werte. 
Da es sich um verschiedene Profile unter verschie­
denen Walzbedingungen handelt, ist ein Vergleich 
bei Errechnung der Abweichungen, wie dies Meiser 
anführen will, kaum möglich; übrigens widerspricht 
sich Meiser hier selbst, da er in seiner Erwiderung 
weiter unten bemerkt: „Ein Vergleich der Mittel­
werte der Vor- und Abnahmeproben führt zu einem 
Trugschluß, weil in den einzelnen Gruppen ganz ver­
schiedene Walzprofile angeführt sind.“

2. Es ist jedenfalls vollständig unrichtig, zu 
behaupten, daß die von mir genannten 800-kg-Roh- 
blöcke eine bessere Durcharbeitung erfahren haben 
als die 4000-kg-Blöcke von der Dortmunder Union. 
Hier steht ein Blockgewicht von 800 kg einem 
solchen von 4000 kg gegenüber, also Blöcke mit 
rd. 300 mm Quadrat gegenüber Blöcken von
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600 mm Quadrat Querschnitt. Dies ergibt eine 
vier- und mehrfache Querschnittsabnahme bei dem 
bei der Dortmunder Union gewalzten Profil gegen­
über ähnlichen Querschnitten beim Boßhardtofen- 
Material, so daß ich die in meinem obigen Schrift­
wechsel im Zusammenhang mit diesen Gründen auf­
gestellten Behauptungen auch weiterhin aufrecht 
erhalte. (Bei der Dortmunder Union wird z. B. ein 
4-t-Block heruntergewalzt von rd. 600 mm Quadrat 
auf 800 x 12 mm Universaleisen =  36fache Quer- 
schnittsabnahme; ein 800-kg-Block aus Boßhardtofen- 
Material von rd. 300 mm Quadrat wird herunter­
gewalzt auf 160 x 10 mm; es ist dies nicht ganz 
sechsfache Querschnittsabnahme. Hier ist die Durch­
arbeitung des Fertigmaterials bei der Dortmunder 
Union sechsmal so groß wie bei dem Boßhardtofen- 
Material.) Es liegt also, um gleichmäßige Werte zu 
erzielen, kein Grund vor, mit Kohlenstoff und Mangan 
höher zu gehen. Ich empfehle es jedenfalls nicht, 
Kohlenstoff- und Mangangehalt zu erhöhen, um 
gewisse Eigenschaften des Baustahles nicht in un­
günstigem Sinne zu beeinflussen (Einschnürung, 
Kerbzähigkeit, Schweißbarkeit und im Zusammen­
hang damit die Beanspruchung an Knotenstellen 
des Bauwerkes).

3. Ich glaube, es wird sich wohl kein ernster Stahl­
fachmann oder Metallurge finden, der die Ansichten 
Meisers teilt, wonach Einschlüsse usw. im Stahl sowie 
Temperatur auf die Qualität wenig Einfluß ausüben, 
was Meiser damit sagt, wenn er der Anschauung ist, 
daß man heute in Fachkreisen in der Beurteilung 
der Wirkung von Schlackeneinschlüssen wesentlich 
vorsichtiger geworden ist als zu jener Zeit, da die 
Metallographie noch in den Kinderschuhen steckte. 
5DipU§ng. Meiser scheint zu übersehen, daß gerade 
die Bekämpfung der verschiedenen Einschlüsse, ins­
besondere der fein verteilten Desoxydationsprodukte, 
heute in dem Vordergrund steht; denn Forschung 
wie auch Praxis sind eifrigst bestrebt, diese wich­
tigsten Fragen zu lösen. Daß auch die Höhe der 
Temperatur hierbei eine sehr große Rolle spielt, ist 
ja allgemein bekannt; ich habe hierzu bereits an 
anderer Stelle ausführlich Stellung genommen1). 
Daß während der Desoxydation, um den im Bade 
schwimmenden Teilchen leichter die Möglichkeit zu 
bieten, an die Oberfläche zu gelangen oder sich unter 
einer hochwirksamen reaktionsfähigen Schlacke zu­
sammenballen zu können, sehr hohe Badtemperaturen 
anzustreben sind, hat auch in der Praxis Bestätigung 
gefunden. Gerade die Temperatur bei der Schmelz­
führung während der Desoxydation und die Art der 
Durchführung derselben ist es, die es mir und ®ipl.= 
3ng. H. Pohl ermöglicht, weitestgehende Qualitäts­
verbesserungen in der Herstellung insbesondere 
weicher Stähle zu erzielen, ein Problem, dessen 
Durchführung nur möglich war in Erkenntnis der 
Wichtigkeit der Erforschung dieser Faktoren.

Ich fasse nochmals ergänzend zusammen:
I. Die von mir angegebenen Festigkeitswerte waren

Mindestwerte eines kohlenstoff- und mangan-

0  Vgl. Gieß.-Zg. 24 (1927) S. 98/101.

ärmeren Materials als das kohlenstoff- und mangin- 
reiche Material der Dortmunder Union.

2. Die Durcharbeitung des Materials der Dortmunder 
Union betrug ein Vielfaches gegenüber den kleinen 
Blöcken aus dem 10-t-Boßhardt-Ofen.

3. Der richtige metallurgische Verlauf ist eine Vor­
bedingung für beide obigen Punkte.

Damit betrachte ich die Ausführungen an dieser 
Stelle über das bisher vorliegende Material als ab­
geschlossen und überlasse es dem Leser, sich auf 
Grund meiner und Meisers Ausführungen ein Urteil 
zu bilden, nach welchem Verfahren beim Schmelzen 
von Silizium-Baustahl in dem normalen Siemens- 
Martin-Ofen oder in dem Boßhardt-Ofen oder in 
dem Elektroofen bei gleicher chemischer Zusammen­
setzung und gleicher Querschnittsabnahme im Walz­
werk sich qualitativ bessere Werte erzielen lassen. 

Berlin, im Mai 1927.
iDipl.^ng. K . von Kerpely.

* **

Es berührt eigenartig, wennThpl.^ng. von Ker­
pely augesichts der ihm entgegengehaltenen Zahlen­
unterlagen, die zudem seinen eigenen Angaben ent­
nommen sind, seine Behauptungen „vollinhaltlich 
und ohne Kürzung aufrecht erhalten“ will. Auch 
die neuerdings gebrachten „Ergänzungen“ sind in 
keiner Weise geeignet, auch nur die geringste Stütze 
für seine Behauptung zu bieten, daß der im Boß­
hardt-Ofen erschmolzene Silizium-Baustahl dem im 
Siemens-Martin-Ofen üblicher Bauart hergestellten 
Erzeugnis überlegen sei.

1. Daß ein Vergleich der von ®ipl.=3hg. von Ker­
pely angegebenen Festigkeitswerte und der von mir 
angeführten Zahlen wegen der verschiedenartigen 
Walzprofile nur bedingt zulässig ist, wird nicht be­
stritten. Da die Walzprofile, an denen ¿DipUQng. 
von Kerpely seine Festigkeitsuntersuchungen vor­
genommen hat, durchweg viel kleiner sind und außer­
dem eine wesentlich stärkere Durcharbeitung er­
fahren haben als die auf der Dortmunder Union bzw. 
dem rheinischen Werk gewalzten und geprüften 
Profile, so müßte ein Vergleich der Festigkeitswerte 
-— gleiche physikalische Beschaffenheit vorausge­
setzt — zugunsten des Gröditzer Stahles aus dem 
Boßhardt-Ofen ausfallen. Daß dies in Wirklichkeit 
jedoch nicht der Fall ist, sondern daß, wie ein Blick 
auf Zahlentafel 2 erkennen läßt, praktisch völlige 
Uebereinstimmung in den Mittelwerten der Festig­
keitseigenschaften herrscht, beweist daher, daß der 
bei der Dortmunder Union bzw. dem rheinischen Werk 
erschmolzene Silizium-Baustahl dem in Gröditz im 
Boßhardt-Ofen hergestellten Erzeugnis zum min­
desten nicht nachsteht. Es ist sehr schade, daß 
®ipl.=$ng. von Kerpely erst auf Grund meiner Er­
widerung sich veranlaßt sieht, die sich bei den 
Schmelzungen aus dem Boßhardt-Ofen ergebenden 
Durchschnittswerte bekanntzugeben; richtiger wäre 
es gewesen, wenn er neben den mitgeteilten niedrig­
sten Werten, wie auch von mir geschehen, die ge­
fundenen höchsten Werte angegeben hätte. Aber 
auch aus den niedrigsten und Durchschnittswerten
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geht eindeutig hervor, daß von einer angeblich 
größeren T reffsicherheit beim Boßhardt-Ofen 
nicht die geringste Rede sein kann.

2. Sehr peinliche Fehler sind T)tpl.=$ng. von Ker- 
pely bei der Berechnung des Maßes der Durcharbei­
tung, welche die Walzprofile der Gröditzer Schmel­
zungen erfahren haben, unterlaufen. Er rechnet z. B. 
aus, daß beim Walzen des Universaleisens 800 x  
12 mm der Dortmunder Union aus einem Block von 
600 mm Quadrat eine 36fache Querschnittsabnahme 
erfolgt ist. (Nebenbei sei erwähnt, daß die Zahl in 
Wirklichkeit sich zu 37,5 errechnen würde.) Wie 
StpUQhg. vonKerpelybeidemausdem Gröditzer Stahl 
gewalzten Profil 160 x  10 mm aus einem Block von 
300 mm Quadrat eine „nicht ganz 6fache Querschnitts­
abnahme“ herausrechnet, bleibt sein Geheimnis, 
denn die Querschnittsabnahme beträgt das 56,3fache
300 x  300\ „ , . ' , ^

Ganz entgangen scheint 2)tpU!yng. von
160 x  10

Kerpely auch zu sein, daß aus einem Quadratblock 
von 600 x  600 mm niemals ein Profil 800 x  12 mm 
gewalzt werden kann; die Rohblock-Abmessungen 
sind hierfür 840 x  220 mm. Die Querschnitts- 
Verminderung ist also wesentlich kleiner; sie beträgt 
nur das 19,25 fache. Die Durcharbeitung bei den 
Blöcken aus dem Boßhardt-Ofen ist demnach wesent­
lich größer gewesen als bei den Blöcken der Dortmun­
der Union (56,3 gegenüber 19,25). Der Unterschied in 
der Durcharbeitung in beiden Fällen kommt noch 
weitaus deutlicher zum Ausdruck, wenn man nicht, 
wie das ®tpl.=3tig. von Kerpely tut, ausgerechnet das­
jenige Profil der Boßhardt-Schmelzungen, das die 
geringste Durcharbeitung erfahren hat, zu diesem 
Vergleich heranzieht. Dieses größte Walzprofil 
160 x 10 mm findet sich nur bei den Schmelzungen 
Nr. 19 und 20, während alle übrigen 18 Schmelzungen 
zu weitaus kleineren Walzprofilen verarbeitet worden 
sind. Für die vier Gröditzer Schmelzungen Nr. 13 
bis 16 und 18 beispielsweise, die zu Rundeisen von 
20 und 22 mm Durchmesser ausgewalzt wurden, 
ergibt sich bei dem gleichen Ausgangsquerschnitt 
eine Durcharbeitung von der 236- bis 286fachen 
Querschnittsverminderung und für die Schmelzung 
Nr. 4, die auf Rundeisen von 16 mm Durchmesser 
verarbeitet wurde, sogar eine rd. 450fache Quer­

schnittsabnahme. Die von T)tpUQ:ng. von Kerpely 
aus seinen fehlerhaft errechneten Zahlen gezogenen 
Schlußfolgerungen beweisen also gerade das Gegen­
teil.

3. Daß ich die Ansicht geäußert haben soll, daß 
„Einschlüsse usw. im Stahl sowie Temperatur auf 
die Qualität wenig Einfluß ausüben“, ist eine Unter­
stellung, zu der keine Zeile in meiner Erwiderung 
Veranlassung gibt, und die ich daher scharf zurück­
weisen muß. Ich habe darauf hingewiesen, daß man 
sehr vorsichtig sein müsse, aus den im Schliffbild 
beobachteten Einschlüssen übertriebene Schluß­
folgerungen hinsichtlich der Festigkeitseigenschaften 
zu ziehen, wie das von wenig geschulten Metallo­
graphen zuweilen geschieht. Dies trifft namentlich 
bei dem von ®ipf.»Qhg. von Kerpely wiedergegebenen 
Schliffbild (Abb. 1) zu, das sehr reichliche nicht­
metallische Verunreinigungen in einem Flacheisen 
aus dem Boßhardt-Ofen erkennen läßt; jeder wissen­
schaftlich geschulte Fachmann würde sich hüten, 
aus einem einzelnen derartigen Bild allgemein auf 
die Beschaffenheit der Schmelzungen aus dem Boß­
hardt-Ofen zu schließen.

Die Ausführungen von ®ipI.sQ;ltg. von Kerpely 
über den Zusammenhang zwischen Temperatur und 
Ausscheidung von Desoxydationsprodukten sind für 
jeden Stahlwerker Selbstverständlichkeiten. Da 
Temperaturmessungen mit demselben Meßinstrument 
und unter den gleichen Bedingungen keine höheren 
Wärmegrade für den Boßhardt-Ofen ergeben haben 
als für andere Siemens-Martin-Oefen, worauf ich 
schon in meiner ersten Erwiderung hingewiesen habe, 
so fehlt jeder Anhaltspunkt dafür, daß sich im Boß- 
hardt-Ofen besondere metallurgische Reaktionen ab­
spielen sollen. Die praktischen Schmelzungsergeb- 
nisse sprechen jedenfalls nicht dafür.

Zusammenfassend kann ich demnach feststellen, 
daß auch die von 2)tpI.=Qng. von Kerpely in seiner 
zweiten Zuschrift gemachten Angaben die Richtigkeit 
meiner Schlußfolgerung bestätigen, daß der in Sie­
mens-Martin-Oefen üblicher Bauart erschmolzene 
Silizium-Baustahl dem aus dem Boßhardt-Ofen in 
keiner Weise nachsteht.

D ortm und, im Mai 1927.
StpUQng. J. Meiser.

Die W irkungsw eise des Flußspats als Kuppelofen-Zuschlag in der  Eisengießerei.
Zu dem unter obiger Ueberschrift erschienenen 

Aufsatz1) will ich Stellung nehmen, weil er dazu 
geeignet ist, der inzwischen eingebürgerten Verwen­
dung von Flußspat im Kuppelofen Abbruch zu tun, 
was ich auf Grund meiner Kenntnis auf diesem Ge­
biete bedauern würde.

Die Verfasser sind aus zweifacher Ursache zu 
einem Trugschluß gelangt — einmal, weil sie den 
Entschwefelungsvorgang im Kuppelofen nicht richtig 
deuten, und weil sie bei ihren Versuchen den Flußspat 
in unrichtiger Weise angewendet haben. Es mußte 
nicht nur der Erfolg ausbleiben, sondern Schaden 
entstehen.

x) St. u. E . 47 (1927) S. 128/33.

X X I.,,

Es ist auch kein Zufall, daß in der Gießerei von 
Stotz die Zugabe von Flußspat eine Verminderung 
des Schwefelgehaltes im Gußeisen gegenüber den 
Schmelzen mit Kalkstein ergeben hat. Im Gegen­
satz hierzu scheint in Mettingen der Flußspat nicht 
richtig angewendet zu sein, was aus den Schau­
bildern S. 131 hervorgeht, wenn auch bei einem Ver­
hältnis von ein Drittel Flußspat und zwei Drittel 
Kalkstein eine gute Entschwefelung besteht, und 
diese erst schlecht wird, wenn man größere Anteile 
von Flußspat setzt.

Die von den Verfassern bekämpfte Anschauung, 
daß Flußspat ein Entschwefelungsmittel sei, wird ja 
im Schrifttum gar nicht vertreten; auch die Werbe­
anzeige der Flußspatverkaufsvereinigung spricht nur
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von einem sekundären Entschwefelungsmittel, was 
schließlich auch vom Kalkstein gilt.

U nm ittelbar ist der Flußspat nicht oder nur zu 
einem ganz geringen Teile an der Entschwefelung be­
teiligt, und zwar nur insofern, als vielleicht oder 
wahrscheinlich gasförmige Fluorschwefelverbindungen 
aus der Gicht entweichen. Für die geringe unmittel­
bare Wirkung spricht auch die Tatsache, daß man 
auch ohne Flußspat eine gute Entschwefelung er­
reichen kann.

M ittelbar ist Flußspat an der Entschwefelung 
insofern beteiligt, als er auf eine dünnflüssige Schlacke 
hinwirkt, die erfahrungsgemäß unerläßlich ist, wenn 
man auf eine gute Entschwefelung Wert legt. Aber 
sie kann auch ohne Zuhilfenahme von Flußspat 
erzielt werden.

In diesem Sinne habe ich in meinem Gießerei­
lehrbuch gesagt: „Ein Flußspatzusatz wird mit 
Erfolg angewendet, um eine dünnflüssige Schlacke 
zu erzielen und dadurch die Entschwefelung zu ver­
bessern.“ Wenn man diesen Satz im Zusammen­
hänge liest, so wird man finden, daß ich bei der Er­
örterung der Entschwefelungsfrage von dem richtig  
bemessenen Kalkzuschlag ausgegangen bin, ohne zu 
behaupten, daß Flußspat unerläßlich zur Ent­
schwefelung sei.

Wer mit gutem Kalkstein zuverlässig arbeitet, 
braucht keinen Flußspat zu setzen; es sei denn, daß 
er wirtschaftlichen Vorteil dadurch hat, daß er die 
Gesamtmenge des Zuschlages auf zwei Drittel der 
normalen Gewichtsmenge und mit ihr die Schlacken­
menge und die Koksmenge vermindert und Stö­
rungen beim Niedergang der Beschickung und beim 
Abstechen der Schlacke vermeidet.

Aber auch wenn in diesem Falle die Frage wirt­
schaftlich nicht unmittelbar zugunsten des Fluß­
spats liegt, wird in gut geleiteten Gießereien Fluß­
spat als Vorbeugungsmittel gegen Störungen ange­
wendet, weil sich diese oft gar nicht im Zusammen­
hang mit dem Wechsel der Schmelz- und Ofenbau­
stoffe voraussehen lassen. Man hat dann auch Ge­
währ dafür, daß der Schwefelgehalt nicht unliebsame 
Ueberraschungen bereitet, und daß das Abführen der 
Schlacke regelrecht und leicht vor sich geht.

Die Maßgabe, den Zuschlagkalkstein nur zum Teil 
durch Flußspat (meist ein Drittel) zu ersetzen, ist 
nicht neu. Sie ist mehrfach im Schrifttum-) genannt 
und erst neuerdings wieder von Zer zog1) erwähnt 
zusammen mit Tatsachen, welche die Verwendung 
des Flußspats günstig erscheinen lassen.

Ebensolche Angaben werden in den Werbe­
schriften der Flußspatverkaufsvereinigung in Erfurt 
gemacht, die doch eigentlich Wert darauf legen 
müßte, daß größere Anteilmengen angewendet werden. 
Setzt man zuviel Flußspat, so wird seine Wirkung 
in das Entgegengesetzte verkehrt, genau so wie bei 
Verwendung von zuviel Kalkstein.

2 )  O s a n n :  G i e ß . - Z g .  1 9  ( 1 9 2 2 )  S .  2 5 4 ;  L e h r b u c h  d e r  

E i s e n -  u n d  S t a h l g i e ß e r e i ,  5 .  A u f l .  ( L e i p z i g :  W i l h e l m  

E n g e l m a n n  1 9 2 2 . )

a )  G i e ß . - Z g .  2 3  ( 1 9 2 6 )  N r .  1 8  u .  1 9 .

Zur Klärung der Entschwefelung im Kuppelofen 
und der Bolle der dünnflüssigen Schlacke ist fest­
zustellen, daß im Kuppelofengestell die Entschwefe­
lung lediglich im Sinne eines Seigerungsvorgangs 
stattfindet1). Genau in gleicher Weise wie im Roh­
eisenmischer und in einer Transport- oder Gießpfanne 
bilden sich Schwefelverbindungen, vorwiegend MnS. 
Diese scheiden sich, dem Unterschiede des spezifischen 
Gewichts folgend, nach oben aus und nehmen ihren 
Schwefelgehalt mit in die Schlacke. Dieser Vorgang 
wird dadurch beleuchtet, daß eine Erhöhung des 
Mangangehaltes im Einsatz unmittelbar eine Ver­
minderung des Schwefelgehaltes nach sich zieht.

Mangan ist also ein regelrechtes Entschwefelungs­
mittel. Ohne seine Anwesenheit ist eine Entschwefe­
lung im Roheisenmischer und im Kuppelofengestell 
unmöglich. Einen anderen Entschwefelungsvorgang 
hier zu denken ist unmöglich; es sei denn, daß man 
gasförmige Fluorschwefelverbindungen im Auge hat, 
von denen oben die Rede war. Die Entstehung von 
Alkalischwefelverbindungen im Sinne des Walter- 
schen Verfahrens ist nur bei Abwesenheit der Schlacke 
möglich. Die Bildung von Kalziumsulfid, wie sie im 
Hochofen und im Elektroofen vor sich geht, ist gleich­
falls unmöglich, weil die Schlacke größere Mengen von 
Eisenoxydul enthält, und dieses etwa entstandenes 
Kalziumsulfid sogleich in Eisensulfid zurückver­
wandeln würde nach der Gleichung CaS +FeO =  CaO 
+  FeS. Die Tatsache, daß man im Elektroofen nur 
bei weißer, also eisenfreier Schlacke entschwefeln 
kann, ist hierfür beweiskräftig.

Bei dem oben geschilderten Entschwefelungsvor­
gang müßte die Zusammensetzung und der Flüssig­
keitsgrad der Schlacke eigentlich ganz gleichgültig 
sein, denn dieAusscheidungvonMangansulfid geschieht 
nicht auf Grund eines Lösungsvorgangs, wie die Ver­
fasser anzunehmen scheinen, sondern auf Grund des 
Unterschiedes des spezifischen Gewichtes, also auf 
rein mechanischer Grundlage.

Die Aufgabe, ein schwefelarmes Eisen aus dem 
Kuppelofen abzustechen, kann aber nur bei dünn­
flüssiger Schlacke gelöst werden.

Um hier Klarheit zu schaffen, will ich zwei 
Hypothesen aufstellen, die sich günstigenfalls zu 
einem Lehrsatz ausbauen, andernfalls aber zur Her­
beischaffung neuer Tatsachen anregen sollen.

Im Kuppelofen handelt es sich um Koksschwefel 
und Roheisenschwefel. Der erstere wird unter Bildung 
eines Gemisches von Schwefeldioxyd und Schwefel­
trioxyd vergast. Ein Teil dieser gasförmigen Schwefel­
verbindungen (etwa 70 %) entweicht aus der Gicht, der 
restliche Teil wird vom Eisen unter Bildung von 
Eisensulfid zerlegt und erhöht seinen Schwefelgehalt.

Im flüssigen Eisenbad im Gestell setzt der soeben 
geschilderte Seigerungsvorgang im Zusammenhang mit 
derMangansulfidausscheidung ein,dessenWirkungman 
nicht zahlenmäßig von vornherein kennzeichnen kann.

Je nach den Umständen hat man bei hohem 
Schwefelgehalt im Einsatz eine relativ starke Wir­
kung, genau wie beim Roheisenmischer, bei niedrigem 
Schwefelgehalt eine geringere. So ist es ein leichtes,

4) St. u. E. 28 (1908) S. 1442/50 u. 1497/1505.
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einen Schwefelgehalt von 0,20 % auf 0,15 % (— 25%) 
zu drücken, aber sehr schwer, ihn von 0,10 auf 
0,09 % (— 10 %) zu vermindern. Dies ist auf Grund 
des Massenwirkungsgesetzes zu erklären. Dazu 
kommt noch, daß der Dünnflüssigkeitsgrad der 
Schlacke auch von Bedeutung ist, wobei es sich um 
einen rein mechanischen Vorgang handelt.

Bekanntlich kommen bei der Entschwefelung im 
Roheisenmischer Störungen vor, weil der mechanische 
Anstoß für die Ausseigerung fehlt, wenn der Mischer 
„tot da liegt“. Dieser Anstoß wird durch Erschütte­
rungen gegeben, wie auch beim Transport des flüssigen 
Eisens auf stoßender Bahn und beim Büttelvorherd 
von Dechesne5).

Im Kuppelofen fehlen diese äußeren Erschütte­
rungen, aber die Roheisentropfen stürzen aus großer 
Höhe in das Bad hinein und stoßen es an. Dies ge­
schieht aber nur wirkungsvoll, wenn die Schlacke 
dünnflüssig genug ist und nicht wegen ihrer Dick­
flüssigkeit die Fallgeschwindigkeit mi dert.

Es ist kennzeichnend, daß eine mit Flußspat er- 
blasene Schlacke bei dem Zerkleinern keine Eisen­
granalien ergibt. Dies beweist, daß dickflüssige 
Schlacke einen Teil der Eisentropfen überhaupt nicht 
hindurchläßt.

Es ist auch die andere Deutung möglich, daß bei 
schwer schmelzender dickflüssiger Schlacke das Nie­
dersinken der Eisentropfen im Schacht aufgehalten 
wird. Dadurch gewinnt der Schwefel Zeit, aus den 
Gasen in diese einzuwandern. Das Roheisen gelangt 
mit einem höheren Schwefelgehalt in das Gestell, 
und der Seigerungsvorgang, der ja im Gegensatz 
zum Roheisenmischer durch Zeitbegrenzung einge­
schränkt wird, kann diesen Nachteil nicht oder nur 
zum Teil ausgleichen. Vielleicht haben beide Deu­
tungen ihre Berechtigung, indem beide Vorgänge 
nebeneinander hergehen.

Die Tatsache, daß Flußspat in richtiger Menge 
verwendet eine dünnflüssige Schlacke ergibt, können 
die Verfasser doch nicht mit Erfolg bestreiten. 
Ueberall, wo man den Flußspat verwendet hat und 
verwendet — im Hochofen, im Siemens-Martin-Ofen, 
im Elektroofen, im Kuppelofen —, hat man diese 
Tatsache bestätigt gefunden.

Die Tatsache, daß Kuppelofenschlacke, die unter 
Flußspatzusatz erschmolzen ist, kein Fluor enthält, 
stimmt mit einer gleichlautenden Angabe beim Hoch­
ofen6) überein. Flußspat wird durch Kieselsäure 
zerlegt

SiO_, +  2 CaF2 =  2 CaO +  SiF4, 
Fluorsilizium ist gasförmig; es entweicht aus der 
Gicht und zersetzt sich unter Berührung mit dem 
Wasserdampf der Luft unter Bildung von Flußsäure 
und Kieselsäure.

Es ist behauptet7), daß infolge der Bildung von 
Flußsäure der Pflanzenwuchs in der Nähe des Kuppel­
ofens stark geschädigt wird. Dies ist möglich, aber

0  S t .  u .  E .  4 6  ( 1 9 2 6 )  S .  8 6 9 ;  G i e ß . - Z g .  2 3  ( 1 9 2 6 )

S .  3 3 5 .

e )  W e d d i n g :  A u s f ü h r l i c h e s  H a n d b u c h  d e r  E i s e n ­

h ü t t e n k u n d e ,  B d .  I I  ( 1 9 0 2 )  S .  2 5 9 .

7 )  B e i  E r ö r t e r u n g  d e s  o b e n e r w ä h n t e n  V o r t r a g e s  v o n  

Herzog.

es wird schwer zu entscheiden sein, wieweit dabei 
die Schwefelsäure beteiligt ist, die sich ebenfalls 
aus den Gichtgasen bildet. Immerhin ist Vorsicht 
geboten und auch aus diesem Grunde ein über­
mäßiger Anteil von Flußspat auszuschließen.

Ueber die Art und Weise, wie die Dünnflüssig­
keit infolge der Flußspatzugabe erfolgt, läßt sich nichts 
mit Sicherheit sagen. Man ist lediglich auf den Ver­
such und die Erfahrung im Betriebe angewiesen. 
Wie bei allen Sinterungs- und Verschlackungsvor- 
gängen handelt es sich um Lösungen von zwei oder 
mehreren festen Körpern ineinander, die bei Tempe­
raturen unterhalb ihres Schmelzpunktes erfolgen. 
Kleine Mengen eines Elementes können von tief ein­
schneidender und überraschender Wirkung sein.

Um hier Aufklärung • zu geben, werden bisweilen 
im Schrifttum die Schmelzpunkte von einigen Sili­
katen genannt. Dies hat gar keinen Zweck; denn es 
handelt sich nicht um chemische Verbindungen, 
sondern um Lösungen, bei denen die sich ineinander 
lösenden Körper, im Gegensatz zu den Bestandteilen 
einer chemischen Verbindung, nicht in einem be­
stimmten Mengenverhältnis zu stehen brauchen.

Hier beim Fluor stößt die Deutung auf die Schwie­
rigkeit , daß d er Flußspat vor oder während des Lösungs­
vorganges zersetzt und das Fluor vergast wird. Viel­
leicht ist es so, daß bei der oben erwähnten Reaktion 
das ausgeschiedene Kalziumoxyd in statu nascendi 
eine Lösung mit der freien Kieselsäure eingeht, und 
darauf die energische Wirkung des Flußspats beruht.

Wenn diese Hypothese richtig ist, wird man es 
verstehen, daß die Flußspatmenge in richtigem Ver­
hältnis zu der Kieselsäuremenge stehen muß. Diese ist 
nicht unbegrenzt, sondern auf die Kieselsäure, die 
durch Abbrand des Siliziums entsteht, auf die über­
schießende Kieselsäuremenge der Koksasche, den 
anhaftenden Sand und das im normalen Betriebe 
abgeschmolzene Ofenfutter beschränkt. Wird zuviel 
Flußspat gegeben, so tritt entweder ein unnatürliches 
Anfressen der Ofenwand oder eine unnatürliche An­
reicherung des Kalziumoxydgehaltes der Schlacke 
oder beides ein, und zwar geschieht dies unter der 
Erscheinung, daß die Dünnflüssigkeit der Schlacke 
verlorengeht.

Aus dieser Darstellung folgt unmittelbar, daß die 
Berechnung der aufzugichtenden Flußspatmenge auf 
Grund ihres Kalziumgehaltes, wie sie die oben ge­
nannten Verfasser ausgeführt haben, zu einem Fehl­
ergebnis führen muß.

Wenn man Flußspat in richtiger Menge einsetzt, 
so wird man auch keine übermäßige Zerstörung des 
Ofenfutters bei normaler Beschaffenheit feststellen. 
Darin sind die im Schrifttum genannten Berichte 
einig. Es wäre aber eine dankbare Aufgabe, in 
diesem Ausblick die Menge des abgeschmolzenen 
Futters im Sinne meines Verfahrens*) unter ver­
schiedenen Verhältnissen festzustellen, um zu er­
fahren, welche Steine oder Stampfmassen die größte 
Widerstandsfähigkeit besitzen.

8 )  O s a n n :  D i e  S e h l a c k e  i n  G i e ß e r e i s c h a c h t ö f e n . 

G i e ß . - Z g .  1 7  ( 1 9 2 0 )  S .  2 5 7 .  D e r s e l b e :  D i e  M e n g e  d e s  a b g e -  

s c h m o l z e n e n  K u p p e l o f e n f u t t e r s .  G i e ß .  1 1  ( 1 9 2 4 )  S .  7 0 3 .
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Zum Schluß will ich noch bemerken, daß die oben 
gegebene Darstellung des Entschwefelungsvorganges 
die günstige Wirkung eines höheren Mangangehaltes 
im Kuppelofeneinsatz voll zur Geltung kommen 
läßt. Aber auch in diesem Falle muß die Schlacke 
dünnflüssig sein. Dies wird durch den größeren Man- 
ganoxydulgehalt etwas begünstigt, aber man wird es 
vielfach nur bei Flußspatzusatz erreichen, und so 
vertragen sich beide Maßnahmen sehr gut mitein­
ander und unterstützen sich gegenseitig.

Clausthal, im Februar 1927. Osann.
* **

Aus obigen Ausführungen möchte ich schließen, 
daß der Einsender vielleicht den verbindenden Ge­
dankengang aus meinen beiden V eröffent­
lichungen nicht herausgelesen hat.

In der Arbeit mit Buch holz9) konnte ich eine 
deutliche Entschwefelung durch Flußspat, eine ver­
stärkte durch andere, reaktionsfähigere Fluorver­
bindungen nachweisen, als ich das Entschwefelungs­
mittel direkt m it dem geschm olzenen Eisen  
in Berührung brachte durch Einrühren von Preß- 
pastillen in das geschmolzene Eisen. Die Entschwefe­
lung denke ich mir dabei im Sinne von S. Schleicher10), 
nämlich als eine Verwandlung von Schwefeleisen 
bzw. von Schwefelmangan in flüchtige, das Ge­
sam tsystem  Eisen +  Schlacke gasförmig verlas­
sende Fluorschwefelverbindungen. Eine solche Ent­
schwefelung ist naturgemäß viel wirksamer als die­
jenige, die auf dem Wandern des Schwefels aus dem 
Eisen in die Schlacke, also einer Verschiebung des 
Schwefels sozusagen aus einem Lösungsmittel (dem 
Eisen),in das andere (die Schlacke) beruht. Die Aus- 
seigerung des Schwefels als Schwefelmangan, das 
sich in der Schlacke oder unmittelbar unter ihr an­
ordnet, ist auch nur eine Verschiebung des Schwefels 
vom Eisen an das Mangan bzw. an die Schlacke, 
aber eine Entschwefelung durch Entfernung des 
Schwefels aus dem Gesamtsystem durch Bildung 
flüchtiger Fluorschwefelverbindungen muß eine viel 
radikalere sein.

Auch die Bemerkung des Einsenders: „denn die 
Ausscheidung von Schwefelmangan geschieht nicht 
auf Grund eines Lösungsvorganges, wie die Verfasser 
anzunehmen scheinen, sondern auf Grund der Unter­
schiede des spezifischen Gewichts, also auf rein 
mechanischer Grundlage“ bedarf von chemischer 
Seite einer Richtigstellung. Schwefelmangan scheidet 
sich dann aus, wenn in der schmelzflüssigen Lösung 
von Eisen, Mangan und Schwefel das „Löslichkeits­
produkt1 ‘ des Mangansulfids erreicht wird Das ist 
das Primäre. Das Sekundäre ist, daß das spezifisch 
leichtere Mangansulfid nach oben, zur Schlacke 
strebt. Seine Absonderung vom Eisen zur Schlacke 
ist, das ist richtig, ein rein mechanischer Vorgang, 
seine chemische Abscheidung aber ist in der Tat 
ein Vorgang in der Lösung. Das nehmen die 
Verfasser wirklich ganz mit Recht an. Man kann nun 
den Mangangehalt leider nicht dem Schwefelgehalt 
zur Entschwefelung mit Hilfe des Schwefelmangans

9) St. u. E. 46 (1926) S. 1817/20.
10) St. u. E. 41 (192]) S. 357.

anpassen, also muß eine Entfernung des Schwefels 
aus dem Gesamtsystem, infolgedessen auch die Zer­
störung des Schwefelmangans, als das für eine Ent­
schwefelung des Eisens Erstrebenswerteste angesehen 
werden. Das ist der Kernpunkt meiner Auffassung 
der Sachlage.

Nun zur Entschwefelung mit Flußspat im Kup­
pelofen. Aus den Versuchen mit Fritz S eiter11) 
habe ich herausgelesen, daß eine Entschwefelung hier 
nicht stattfinden kann, weil der Flußspat unter den 
Bedingungen des Kuppelofenbetriebes gar nicht, 
oder mindestens viel zu wenig, mit dem geschmol­
zenen Eisen in Berührung kommen kann: er reagiert, 
als Zuschlag gegeben, vorher mit der Gesamtheit der 
Beschickung und mit der Ausmauerung des Ofens 
und verliert dabei seinen wirksamen Bestandteil, das 
Fluor, selbstverständlich als Fluorsilizium. Es kai.n 
jemand mit der Art und der Deulung meiner Ver­
suche nicht einverstanden sein. Es möchte mir aber 
scheinen, nachdem ich mit meinen Mitarbeitern genaue 
Untersuchungen vorgelegt habe, daß es für die Klä­
rung der Hauptfrage: ist Flußspat im Kuppelofen ein 
wirkliches Entschwefelungsmittel in meinem Sinne, 
d. h. entfernt er Schwefel aus dem Gesamtsystem 
Eisen +  Schlacke, oder tut er das nicht, keineswegs 
fördernd ist, wenn lediglich theoretische Erörte­
rungen ins Feld geführt werden. Der Einsender 
schreibt: „Um hier Klarheit zu schaffen, will ich 
zwei Hypothesen aufstellen, die sich günstigenfalls 
zu einem Lehrsatz ausbauen, andernfalls aber zur 
Herbeischaffung neuer Tatsachen benutzen lassen.“ 
Mit Hypothesen und Lehrsätzen ist keine technische 
Frage zu beantworten. Dazu gehören neue Tatsachen. 
Diese in Versuchen festzustellen, bleibt jedem unbe­
nommen. Erst dann, wenn die Ergebnisse unserer 
Versuche nach Wiederholung von verschiedener 
Seite als Zufallsergebnisse erwiesen sein werden, 
können sie als falsch hingestellt werden. Bis das ge­
schehen ist, bestehe ich auf der gewonnenen Er­
kenntnis, eine Entfernung des Schwefels aus dem 
Gesamtsystem Eisen +  Schlacke (bzw. +  Mangan­
sulfid) ist mit Flußspat unter den Bedingungen des 
Kuppelofenbetriebes nicht zu erwarten, vielmehr 
ist solcher Zusatz mit Hinsicht auf die Möglichkeit 
einer Reaktion zwischen Ofenausmauerung und 
Fluorid gefährlich.

Insofern kann ich die Zusammenfassung meiner 
Abhandlung mit Th. Klingenstein abschwächen, als 
ich sagen kann: Es kann wohl Fälle geben, wo ein 
Zuschlag von Flußspat gewisse „Verdauungsstö­
rungen“ des Kuppelofens beheben und auch die Ent­
schwefelung durch Verschiebung des Schwefels aus 
dem Eisen in die Schlacke befördern kann, aber die 
Möglichkeit einer Entfernung des Schwefels aus dem 
Gesamtsystem Eisen +  Schlacke in Gestalt flüch­
tiger Fluorverbindungen, also die wirklich wün­
schenswerte radikale Entschwefelung des Systems, 
muß ich für den Fall des Kuppelofens aus unseren 
Versuchen verneinen.

S tu ttgart, im März 1927.
Ernst Wilke-Dörfurt.

u ) St. u. E. 47 (1927) S. 128/33.
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Umschau.
Die Entwicklung der Kosten von M odelltischlereien in 

deutschen Maschinenfabriken1).
D i e  d e u t s c h e  I n d u s t r i e  s t e h t  i m  Z e i c h e n  f o r t s c h r e i ­

t e n d e r  „ R a t i o n a l i s i e r u n g “ .  A u f  a l l e n  G e b i e t e n  d e r  H e r ­

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

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

b e s s e r n .  W i r k u n g s g r a d  i s t  i n  d i e s e m  F a l l e  d a s  V e r h ä l t ­

n i s  d e r  i m  g ü n s t i g s t e n  F a l l e  u n b e d i n g t  a u f z u w e n d e n d e n  

p r o d u k t i v e n  A u s g a b e n  z u  d e n  G e s a m t a u s g a b e n .  D e n  

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

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

D e r  V e r g l e i c h  d i e s e r  U n k o s t e n  m i t  W e r t e n  ä h n l i c h  

l i e g e n d e r  W e r k e  b r i n g t  u n t e r  g e w i s s e n  V o r a u s s e t z u n g e n ,  

n ä m l i c h  h i n r e i c h e n d  g e n a u e r  K l a r s t e l l u n g  d e r  j e w e i l i g e n  

H e r s t e l l u n g s -  u n d  O r g a n i s a t i o n s v e r h ä l t n i s s e ,  u n t e r  U m ­

s t ä n d e n  n u t z b r i n g e n d e  A n r e g u n g e n  u n d  V o r t e i l e .  D i e  

i n  e i n e m  W e r k e  a n f a l l e n d e n  U n k o s t e n  k ö n n e n  e n t w e d e r  

i m  S i n n e  v o n  W e r k s t a t t s u n k o s t e n -  u n d  U n k o s t e n s ä t z e n  

z u s a m m e n g e f a ß t  w e r d e n  o d e r  u n t e r  d e m  G e s i c h t s p u n k t  

v o n  N e b e n b e t r i e b s k o s t e n .

E i n e n  s o l c h e  U n k o s t e n  b r i n g e n d e n  N e b e n b e t r i e b  s t e l l t  

d i e  M o d e l l t i s c h l e r e i  d a r .  D i e  K o s t e n  h i e r f ü r  w e r d e n

i n  f o l g e n d e n  a n  H a n d  d e r  v o m  V e r f a s s e r  b e i  e i n e r  A n ­

z a h l  v o n  M a s c h i n e n f a b r i k e n  g e s a m m e l t e n  Z a h l e n u n t e r ­

l a g e n  i n  i h r e r  E n t w i c k l u n g  w ä h r e n d  d e r  J a h r e  1 9 2 4  

b i s  1 9 2 6  w i e d e r g e g e b e n .  V o n  d e n  u n t e r s u c h t e n  W e r k e n  

k o n n t e  w i e d e r u m  n u r  e i n  T e i l ,  n ä m l i c h  d i e j e n i g e n  b e ­

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

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

M o d e l l t i s c h l e r e i  e i n s c h l i e ß l i c h  H o l z k o s t e n  e i n g e r i c h t e t  

h a b e n .  D a  d i e  M o d e l l t i s c h l e r e i k o s t e n  i n  h o h e m  M a ß e  

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

j e w e i l s  i n  b e s o n d e r e r  S p a l t e  m i t  a n g e g e b e n  ( s .  Z a h l e n ­

t a f e l  1 ) .  D i e s e  W e r t e  b a u e n  s i c h  n i c h t  a u f  d e r  A r b e i t e r ­

z a h l  o d e r  d e r  A r b e i t e r s t u n d e n z a h l  a u f ,  s o n d e r n  a u f  d e n  

i n  a l l  d i e s e n  F ä l l e n  z u r  V e r f ü g u n g  s t e h e n d e n  p r o d u k ­

t i v e n  G e s a m t s t u n d e n .  D i e  m o n a t l i c h e n  Z a h l e n  d i e s e r  

S t u n d e n  s i n d  e b e n f a l l s  v e r m e r k t .

D i e  g e n a n n t e n  K o s t e n  s c h l i e ß e n  R o h -  u n d  B e t r i e b s ­

s t o f f e ,  L ö h n e  u n d  U n k o s t e n  d e r  M o d e l l t i s c h l e r e i  e i n  u n d  

w u r d e n  z u m  U m s a t z ,  z u  d e n  p r o d u k t i v e n  A r b e i t s l ö h n e n

1) N a c h  e i n e r  b e i m  V e r e i n  d e u t s c h e r  M a s c h i n e n b a u -  

A n s t a l t e n  e r s c h i e n e n e n  S c h r i f t  v o n  ® r . ^ n p .  K .  S e y d e r -  

h e l m ,  H a n n o v e r ,  ü b e r  „ D i e  E n t w i c k l u n g  d e r  U n k o s t e n  

u n d  N e b e n b e t r i e b s k o s t e n  v o n  M a s c h i n e n f a b r i k e n  s e i t  

1 9 2 4 “  i m  A n s c h l u ß  a n  s e i n e  f r ü h e r e n ,  a n  g l e i c h e r  S t e l l e  

v e r ö f f e n t l i c h t e n  V e r g l e i c h s z i f f e r n  f ü r  1 9 2 4  ( B e u t h - V e r l a g ) .

u n d  p r o d u k t i v e n  S t u n d e n  d e s  W e r k e s  b z w .  d e r  i n  F r a g e  

k o m m e n d e n  W e r k s t e i l e  i n  B e z i e h u n g  g e s e t z t .

D i e  P r o z e n t z i f f e r n  s i n d  a l s o  n i c h t  z u  v e r w e c h s e l n  

e t w a  m i t  d e n  ü b l i c h e n  U n k o s t e n s ä t z e n  v o n  M o d e l l ­

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

w i e  a n d e r e  U n k o s t e n g e b i e t e  a n  a n d e r e r  S t e l l e  w i e d e r ­

g e g e b e n  s i n d .  M a n  e r k e n n t  a u s  d e n  Z i f f e r n  d e r  e i n z e l n e n  

J a h r e ,  w i e  s i c h  d i e  a u f  d e n  P r o d u k t i v l o h n  b e z o g e n e n  

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

l a g e  ( l e t z t e  S p a l t e )  a n z u p a s s e n  s c h e i n e n .  D a b e i  m u ß  

j e d o c h  b e r ü c k s i c h t i g t  w e r d e n ,  d a ß  d i e  p r o d u k t i v e n ,  s t ü n d ­

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

g e n  s i n d  ( v g l .  d i e  u n t e n  a u s g e r e c h n e t e n  D u r c h s c h n i t t s ­

w e r t e  : 0 , 6 2  J ^ f ü r  1 9 2 4 , 0 , 8 1  J £ f ü r  1 9 2 5 u n d 0 , 9 1  J T f ü r  1 9 2 6 .

D i e  A u s w i r k u n g e n  d i e s e r  s c h w e r w i e g e n d e n  E r s c h e i ­

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

W e r t e  z e i g e n  e i n e  b e d e n k l i c h e  S t e i g e r u n g  v o n  0 , 1 2 6  

a u f  0 , 1 3 7  ( 1 9 2 5 )  [ t r o t z  8 0  %  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d ]  u n d  

0 , 1 5 6  ( 1 9 2 6 ) .  W e n n  h i e r  n i c h t  g l e i c h z e i t i g  e i n e  e n t ­

s p r e c h e n d e  S t e i g e r u n g  d e r  p r o d u k t i v e n  A r b e i t  e i n ­

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

S t e i g e r u n g  d e r  E r z e u g u n g s k o s t e n .  D i e s  u m  s o  m e h r ,  

a l s  d i e  G r ö ß e n o r d n u n g  d e r  M o d e l l t i s c h l e r e i k o s t e n  b e i  

d e n  u n t e r s u c h t e n  W e r k e n  i m  E i n z e l f a l l e  b i s  z u  3 , 6 5  %  

v o m  U m s a t z  b e t r ä g t .

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

b e t o n t e  E r f o r d e r n i s  d e r  R a t i o n a l i s i e r u n g  u n d  V e r e i n ­

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

W e r t e  u n g ü n s t i g .  F r e i l i c h  l ä ß t  s i c h  e i n e  s o l c h e  R a t i o n a l i ­

s i e r u n g ,  w i e  a u s d r ü c k l i c h  g e s a g t  w e r d e n  m u ß ,  n i c h t  f ü r  

j e d e n  B e t r i e b  u n d  f ü r  j e d e  H e r s t e l l u n g s a r t  d u r c h f ü h r e n ;  

d a z u  s t e h t  s i e  i n  g a r  z u  i n n i g e m  V e r h ä l t n i s  m i t  d e r  

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

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

f ä h i g  i s t ,  w e n n  e i n e  e r h e b l i c h e  S t e i g e r u n g  d e r  A r b e i t s ­

l e i s t u n g  t a t s ä c h l i c h  e r r e i c h t  w i r d ,  s o  d a ß  d u r c h  e i n e  

e r h e b l i c h e  S e n k u n g  d e s  P r e i s e s  b e d e u t e n d e ,  w e i t e r e  

K r e i s e  i n  d i e  L a g e  v e r s e t z t  s i n d ,  d i e  E r z e u g n i s s e  z u  k a u ­

f e n .  D a n n  w i r d  a u c h  d e r  v o n  m a n c h e m  A u ß e n s t e h e n d e n  

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

w a n d ,  e i n e  s o l c h e  v e r u r s a c h e  A r b e i t s l o s i g k e i t ,  h i n f ä l l i g .

E i n  k r a s s e s  B e i s p i e l  g i b t  h i e r f ü r  e i n  W e r k ,  w e l c h e s  

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

s p r e c h e n d e r ,  a l l m ä h l i c h e r  U m s t e l l u n g ,  d i e  ü b r i g e n s  h a u p t ­

s ä c h l i c h  d u r c h  s e l b s t  h e r g e s t e l l t e  V o r r i c h t u n g e n  d u r c h ­

g e f ü h r t  w e r d e n  k o n n t e ,  s i c h  d e r a r t i g e  A b s a t z g e b i e t e  

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

t r a g e n d e  A r b e i t e r z a h l  b e i n a h e  v e r d o p p e l n  k o n n t e .  O b  

f r e i l i c h  e i n e  s o l c h e  M a ß n a h m e  b e i  j e d e m  h i e r  a u f g e f ü h r t e n  

W e r k  m ö g l i c h  b z w .  z u  v e r a n t w o r t e n  i s t ,  e r s c h e i n t  z w e i f e l ­

h a f t .  I m m e r h i n  m u ß  m a n  s i c h  ü b e r  d i e  e i n t r e t e n d e  b z w .

Z a h l e n t a f e l  1 .  B e d e u t u n g  d e r  M o d e l l t i s c h l e r e i  f ü r  d i e  U n k o s t e n .  ( F ü r  e i n e n  M o n a t . )

W erk A r t  d e r  H e rs te l lu n g J a h r

A r-
b e i-
te r -
z ah l
rd.

U n ­
k o s te n ­
su m m e

M

F a b r ik u m s a tz

M

%  v om  
U m ­
sa tz

P r o d u k ­
t iv e

L o h n ­
sum m e

M

A kkord-
v e r ­

d ie n s t

MI s t

P r o ­
d u k tiv e

S tu n d e n

%  v om  
P r o ­
d u k ­
t i v  - 
lohn M/st

B e-
sc h ä f-

t i -
g ungs-

g ra d
%

V I  P r ä z i s i o n s  -  K l e i n m a  -  

s c h i n e n b a u  m i t  M e ­

t a l l g i e ß e r e i

I V  E i s e n -  u .  S t a h l w e r k  

m i t  G r o ß -  u .  M i t t e l ­

m a s c h i n e n b a u

I I  G r o ß b e t r i e b  f .  M i t t e l ­

u n d  K l e i n m a s c h i n e n ­

b a u

I I I  G r o ß b e t r i e b  f .  G r o ß -  

u n d  M i t t e l - S e r i e n m a ­

s c h i n e n b a u  m .  W a r m ­

w e r k s t ä t t e n

D u r c h s c h n i t t ...........................

1 9 2 4

1 9 2 5

1 9 2 6

1 9 2 4

1 9 2 5

1 9 2 6

1 9 2 4

1 9 2 5

1 9 2 6

4 1 9  

4 0 7  

3 1 7

4 7 1

5 1 9

4 2 0

9 4 2

1020
8 0 0

1 9 2 4  5 0 0 0  3 5  0 0 0

1 9 2 5  5 8 0 0  3 8  0 0 0

2  3 9 0  

2  9 4 1  

2  4 0 0

7  2 0 0

8 3 4 7  

5  7 0 3

1 3  0 3 0  

1 7  5 8 0

1 4  1 7 0

1 9 2 6  3 3 0 0

1 9 2 4

1 9 2 5

1 9 2 6

3 0  7 0 0

66 2 0 0  3 , 6  

1 0 4  5 0 0  2 , 8  

6 5  7 0 0 .  3 , 6 5

2 5 9  0 0 0  

3 5 7  1 2 5  

1 7 5  8 0 0

2 , 7 8

2 , 3 4

3 , 2 5

2  0 0 0  0 0 0  1 , 7 5

id . 2 000 000 
r d .  2 000  000

1 , 9 4

1 . 5 3

2 . 5 3  

2,12 
2 , 8 1

1 5  4 0 0

2 2  6 5 0  

1 8  2 5 0

3 8  8 0 0  

6 4  3 7 7  

4 3  1 8 4

5 0  3 0 0  

7 2  6 0 0  

6 0  000

3 1 0  0 0 0  

5 1 0  0 0 0  

2 6 0  000

0 , 5 3

0 , 7 3

0 , 7 6

0 , 6 3 9

0 , 8 6 5

0 , 9 7

0 , 7 0

0 , 8 5

1,00

0 , 6 5

0 , 6 2

0 , 8 1

0 , 9 1

2 9  3 0 0  

3 1  1 0 0  

2 4  0 0 0

6 1  000 
7 4  4 2 4  

4 4  5 0 0

7 2  0 0 0  

8 5  5 0 0  

6 0  000

4 7 7  0 0 0

1 5 . 4

1 3 . 0

1 3 . 1

1 8 , 6

1 3 . 0

1 3 . 2

2 6 . 0

2 4 . 2  

2 3 , 6

1 1 . 3  

7 , 6

11,8

1 7 , 8

1 4 . 5

1 5 . 4

0 , 0 8 2

0 , 0 9 5

0,10

0 , 1 1 8

0,112
0 , 1 2 8

0 , 1 8

0 , 2 0 5

0 , 2 4

0 , 0 7 3

0 , 1 2 6

0 , 1 3 7

0 , 1 5 6

7 0

7 4  

5 7

7 2

8 7

5 2

7 2

8 5

6 0

7 0

7 5  

4 0

7 1

8 0

5 2
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e i n g e t r e t e n e  E n t w i c k l u n g  k l a r  s e i n  u n d  m u ß  s i e  b  e w u ß t  

i n  R e c h n u n g  s e t z e n .

D i e s e n  Z w e c k  v e r f o l g e n  d i e  v o r l i e g e n d e n  G e g e n ü b e r ­

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

g e g e b e n e n  W e r t e  a n d e r e r  U n k o s t e n g e b i e t e ,  w e l c h e  s e l b s t ­

v e r s t ä n d l i c h  n i c h t  e i g e n e  U n k o s t e n a u f s t e l l u n g e n  e r s e t z e n  

k ö n n e n ,  s o n d e r n  a l s  V e r g l e i c h s z i f f e r n ,  u n t e r  v o r s i c h t i g e r  

W ü r d i g u n g  d e r  a n  a n d e r e r  S t e l l e  n ä h e r  b e z e i c h n e t e n  

B e g l e i t u m s t ä n d e ,  A n h a l t e  ü b e r  d i e  e i n g e t r e t e n e  E n t ­

w i c k l u n g  u n d  A n r e g u n g e n  f ü r  d i e  Z u k u n f t  g e b e n  s o l l e n .

®r.*$r.g. K . Seyderhelm.

W issenschaft und Praxis in der Gießerei.
D u r c h  d e n  W e t t b e w e r b  d e r  u m l i e g e n d e n  n i e d r i g ­

v a l u t a r i s c h e n  L ä n d e r  w a r  a u c h  H o l l a n d  g e z w u n g e n ,  

d u r c h  w i s s e n s c h a f t l i c h e  B e t r i e b s f ü h r u n g  i n  d e r  G i e ß e r e i  

h ö c h s t e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  z u  e r s t r e b e n .  U m  d i e s  z u  

e r r e i c h e n ,  i s t  n a c h  e i n e m  V o r t r a g  v o n  W .  H .  N i e u w e n -  

h u i j s 1 )  u n t e r  H e r a n z i e h u n g  a l l e r  w i s s e n s c h a f t l i c h e n  

H i l f s m i t t e l  u n d  d u r c h  V e r b e s s e r u n g  d e r  G i e ß e r e i e r z e u g ­

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

z i f f e r  h i n z u a r b e i t e n ,  d a  d e r  A u s s c h u ß v e r l u s t  g l e i c h  d e m  

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

i s t .  U m  F e h l g ü s s e  z u  v e r h ü t e n ,  i s t  e s  z u n ä c h s t  w i c h t i g ,  

d i e  G a t t i e r u n g  a u s  E i s e n  j e w e i l s  z w e c k e n t s p r e c h e n d e r  

A n a l y s e  z u s a m m e n z u s t e l l e n ,  w o z u  v o r  a l l e m  d e r  E i n f l u ß  

d e r  e i n z e l n e n  E l e m e n t e  a u f  d i e  v e r s c h i e d e n e n  p h y s i k a l i ­

s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  b e r ü c k s i c h t i g t  w e r d e n  m u ß .  A n  

e i n e r  R i e m e n s c h e i b e  u n d  e i n e m  K l e i n m a s c h i n e n g u ß ­

s t ü c k  a h  R e c h n u n g s b e i s p i e l e n  w i r d  d i e  A n p a s s u n g  d e r  

G a t t i e r u n g  a n  d e n  V e r w e n d u n g s z w e c k  v o r g e f ü h r 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  A b b r a n d e s  d e r  e i n ­

z e l n e n  L e g i e r u n g s b e s t a n d t e i l e  u n d  d e r  A n r e i c h e r u n g  a n  

S c h w e f e l  a u s  d e m  K o k s .  N a c h  e i n g e h e n d e r  E r ö r t e r u n g  d e r  

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

a n  T r i c h t e r n ,  v e r l o r e n e n  K ö p f e n  u n d  F e b l g ü s s c n  s o w i e  

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

f r e m d e n  G u ß b r u c h s  w i r d  b e s o n d e r s  v o r  V e r w e n d u n g  

v o n  v e r b r a n n t e n  R o s t s t ä b e n  g e w a r n t .  D a b e i  i s t  e i n m a l  

d e r  h o h e  O x y d a t i o n s s a u e r s t o f f ,  d a n n  a b e r  a u c h  d e r  a u s  

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

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

m a c h e n .  D a r ü b e r  h i n a u s  f ü h r t  d e r  S a u e r s t o f f  

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

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

t r i f f t  a u c h  f ü r  a n g e r o s t e t e  K e r n s t ü t z e n  z u ,  

w e s h a l b  h i e r  a u f  b e s o n d e r s  g u t e  V e r z i n n u n g  

z u  a c h t e n  i s t .  E s  i s t  d a h e r  a l s  f a l s c h e  S p a r ­

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

S c h r o t t  z u  k a u f e n ,  d e r  n u r  z u  F e h l g ü s s e n  

f ü h r t .  W e l c h e  R o h e i s e n s o r t e n  n u n  i m  e i n ­

z e l n e n  z w e c k m ä ß i g  z u  v e r a r b e i t e n  s i n d ,  r i c h t e t  

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

E i g e n s c h a f t e n .

E s  w e r d e n  d a n n  d i e  S o n d e r h e i t e n  d e r  v e r ­

s c h i e d e n e n  i n -  u n d  a u s l ä n d i s c h e n  R o h e i s e n ­

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

Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  G e f ü g e a u s b i l d u n g  d e s  

f e r t i g e n  G u ß s t ü c k e s  n ä h e r  d a r g e l e g t ,  w o b e i  

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

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

l u n g s m i t t e l  u n d  i h r e  W i r k u n g s w e i s e  i n  d e n  K r e i s  d e r  

B e t r a c h t u n g e n  g e z o g e n  w e r d e n .

Z u m  K u p p e l o f e n  ü b e r g e h e n d ,  g i b t  d e r  V o r t r a g e n d e  

a u f  d i e  F r a g e ,  o b  e i n  K u p p e l o f e n  m i t  e i n e r  o d e r  z w e i  

D ü s e n r e i h e n  z u  b e t r e i b e n  i s t ,  d i e  A n t w o r t ,  d a ß  b e i  

S c h m e l z d a u e r n  b i s  z u  4  s t  e i n e  D ü s e n r e i h e  a u s r e i c h t ,  

w ä h r e n d  d a r ü b e r  h i n a u s  z w e i  z u  e m p f e h l e n  s i n d ,  w e n n  

a u c h  z u z u g e b e n  i s t ,  d a ß  i m  l e t z t e n  F a l l e  b e i  h ö h e r e r  

S c h m e l z z o n e  d a s  E i s e n  g r ö ß e r e r  O x y d a t i o n s g e f a h r  a u s ­

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

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

b e u g e n ,  d e n e n  a u c h  d u r c h  e i n e  z w e i t e  D ü s e n r e i h e  e n t ­

g e g e n g e w i r k t  w i r d .

2 )  H a u p t v e r s a m m l u n g  d e r  V e r e i n i g u n g  d e r  n i e d e r ­

l ä n d i s c h e n  E i s e n g i e ß e r e i e n  1 9 2 6 .  —  V g l .  S t .  u .  E  4 6  

( 1 9 2 6 )  S .  9 2 9 .

A u f  K o s t e n  d e r  T e m p e r a t u r  u n d  d e r  B e s c h a f f e n h e i t  

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

u n d  k a n n  b e s o n d e r s  b e i  g r o b s t ü c k i g e r  G a t t i e r u n g  z u  

M i ß e r f o l g e n  f ü h r e n .  V o n  d e m  K o k s  w i r d  e i n  S c h w e f e l ­

g e h a l t  u n t e r  1 % ,  e i n  m ö g l i c h s t  g e r i n g e r  A s c h e n g e h a l t  

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

j e d e  E r s c h w e r u n g  d e s  D u r c h g a n g s  f ü r  W i n d ,  E i s e n  u n d  

S c h l a c k e  d e n  S c h m e l z g a n g  u n g ü n s t i g  b e e i n f l u ß t .

A u s  B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  w i r d  f e s t g e s t e l l t ,  d a ß  

m a n c h m a l  m a t t e s  E i s e n  i n  d e r  P f a n n e  o d e r  F o r m  b e ­

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

a b g i b t ,  w a s  a u f  e i n e  R e a k t i o n  v o n  E i s e n o x y d u l  m i t  

S c h w e f e l  i m  B a d e  z u r ü c k z u f ü h r e n  s e i n  d ü r f t e .  D i e s e  

E r s c h e i n u n g  i s t  a u f  m i n d e r f e s t e n  K o k s  z u r ü c k z u f ü h r e n ,  

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

u n d  s o m i t  e i n e  w e i t g e h e n d e  O x y d a t i o n  b e w i r k t  h a t t e ,  

d e r  m a n  d a n n  z w e c k m ä ß i g  d u r c h  V e r m i n d e r u n g  d e s  

W i n d d r u c k s  b e g e g n e t .

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

P r ü f u n g  u n d  B e w e r t u n g  d e r  F o r m s t o f f e  e i n  u n d  w i e s  

a u f  d i e  F o r t s c h r i t t e  i m  N a ß g u ß v e r f a h r e n  s o w i e  i n  d e r  

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

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

r e i c h e r  K o h l e  u n d  s c h l o ß  s e i n e  A u s f ü h r u n g e n  m i t  e i n e m  

H i n w e i s  a u f  d i e  p l a n m ä ß i g e n  F o r m s a n d u n t e r s u c h u n g s ­

a r b e i t e n  d e r  A m e r i c a n  F o u n d r y m e n ’ s  A s s o c i a t i o n 1 )  i n  

b e z u g  a u f  B i n d e k r a f t ,  K o r n g r ö ß e ,  G a s d u r c h l ä s s i g k e i t ,  

W a s s e r a u f n a h m e v e r m ö g e n  u n d  Z u s a m m e n s e t z u n g .

Der Doppelkammer-Vorherd zum Verbessern des Eisens.
D a s  B .  s t r e b e n ,  d i e  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  d e s  G u ß ­

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

d e s  K u p p e l o f e n s  v e r a n l a ß t .  S o  e r w ä h n t  G .  S i m o n 2 ) ,  

d a ß  m a n  b e r e i t s  d a z u  ü b e r g e g a n g e n  s e i ,  d e n  V o r h e r d  d u r c h  

d i e  A b g a s e  d e s  K u p p e l o f e n s  v o r z u w ä r m e n ,  w o b e i  m a n  

j e d o c h  n u r  T e m p e r a t u r e n  v o n  6 0 0  b i s  8 0 0 °  e r r e i c h e n  

k ö n n t e .

E r  h a t  d a m i t  s c h e i n b a r  d i e  B a u a r t  R e i n  i m  A u g e ,  

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

d i e  b e k a n n t l i c h  b e d e u t e n d  h ö h e r e  T e m p e r a t u r e n  a l s  

1 5 0 0 °  h a b e n ,  d u r c h  b e s o n d e r e  i m  M a u e r w e r k  d e s  V o r ­

h e r d e s  b e f i n d l i c h e  K a n ä l e  a u f  d e n  B o d e n  d e s  V o r h e r d e s

g e z o g e n  u n d  s e i t l i c h  i n s  F r e i e  g e f ü h r t  w e r d e n .  H i e r b e i  

w e r d e n  v i e l  h ö h e r e  T e m p e r a t u r e n  a l s  6 0 0  b i s  8 0 0 °  e r z i e l t .  

E s  s t e h t  v o l l k o m m e n  i m  B e l i e b e n  d e s  S c h m e l z e r s ,  d i e  

V o r h e r d  b e h e i z u n g  s o  l a n g e  f o r t z u s e t z e n ,  b i s  e i n e  H ö c h s t ­

t e m p e r a t u r  e r z i e l t  w i r d ,  d i e  f ü r  d a s  e r s t e  E i s e n  a u s r e i c h t .  

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

s p r e c h e n ,  d e n  m a n  d u r c h  O e l b e h e i z u n g  d e s  V o r h e r d e s  

b e s e i t i g e n  w i l l .  J e d e  V o r w ä r m u n g  d u r c h  O e l b e h e i z u n g  

i s t  m e i n e s  E r a c h t e n s  k e i n  F o r t s c h r i t t ,  s o n d e r n  e i n  R ü c k ­

s c h r i t t .

D i e  i m  ü b r i g e n  g e s c h i l d e r t e n  U e b e r l ä u f e  s i n d  n i c h t s  

N e u e s .  W u n d e r b a r  m u t e t  e s  n u r  a n ,  d a ß  z w e i  V o r h e r d e  

b -  n u t z t  w e r d e n ,  u m  e n d l i c h  e n t s c h w e f e l t e s  u n d  v e r ­

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

2) St. u. E. 45 (1925) S. 1481/5.
2) St. u. E. 47 (1927) S. 540/2.

A b b ild u n g  1. D o p p e lk a m m e r-V o rh e rd  n a c h  B e in .
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V e r f a h r e n  v o n  „ R e i n “  u n d  s p ä t e r  „ D ü r k o p p - L u y k e n “ ,  

w e l c h e s  w o h l  d i e  b e k a n n t e s t e n  s i n d ,  e i n  s e h r  h e i ß e s  E i s e n  

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

S i m o n  a n g e g e b e n e n  z u m  m i n d e s t e n  e b e n b ü r t i g  s i n d ,  i n  

d e n  m e i s t e n  F ä l l e n  a b e r  b e i  w e i t e m  ü b e r t r e f f e n .  W e n n  

m i r  a u c h  d i e  B e z e i c h n u n g  „ D o p p e l k a m m e r - V o r h e r d “  

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

e r s t e  g e w e s e n  s e i n ,  w e l c h e r  d i e s e n  A u s d r u c k  a n w e n d e t e .  

B e k a n n t l i c h  w i r d  i m  V o r h e r d ,  b e s o n d e r s  b e i  g r ö ß e r e n  

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

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

h a n d e l t  w o r d e n  i s t ,  w i e d e r  v e r s c h l e c h t e r t .  U m  d i e s e s  

z u  v e r h i n d e r n ,  h a b e  i c h  d e n  D o p p e l k a m m e r - V o r h e r d  

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

m e r n  b e s t e h t  ( A b b .  1 ) .  D i e s e  w e r d e n  d u r c h  e i n e  e i n f a c h e  

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

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

h a n d e l t .  S o b a l d  e i n e  K a m m e r  m i t  f l ü s s i g e m  E i s e n  g e ­

f ü l l t  i s t ,  w i r d  d e r  E i s e n s t r o m  i n  d i e  z w e i t e  l e e r e  K a m m e r  

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

i n  d e r  L a g e ,  s e i n e  U n r e i n i g k e i t e n  o h n e  B e e i n f l u s s u n g  

v o m  n a c h f l i e ß e n d e n  E i s e n  a u s z u s t o ß e n .  C. Bein.

Internationale Gießereifachausstellung in Paris.

I m  S e p t e m b e r  1 9 2 7  f i n d e t  i n  P a r i s  i n  d e n  A u s ­

s t e l l u n g s h a l l e n  a m  V e r s a i l l e r  T o r  e i n e  I n t e r n a t i o n a l e  

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

w i r d .  D i e s e  A u s s t e l l u n g  w i r d  u n t e r  d e m  P r o t e k t o r a t  

d e s  M i n i s t e r s  f ü r  H a n d e l ,  I n d u s t r i e ,  P o s t -  u n d  T e l e ­

g r a p h e n w e s e n  u n d  d e s  f r a n z ö s i s c h e n  K o m i t e e s  f ü r  A u s ­

s t e l l u n g e n  v e r a n s t a l t e t .  D i e  L e i t u n g  h a t  d a s  S y n d i c a t  

G e n e r a l  d e s  F o n d e u r s  d e  F r a n c e  i m  V e r e i n  m i t  d e r  

A s s o c i a t i o n  T e c h n i q u e  d e  F o n d e r i e  i n n e .

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

T e c h n i q u e  d e  F o n d e r i e  e i n e n  i n t e r n a t i o n a l e n  K o n g r e ß ,  

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

D i e  A u s s t e l l u n g  u m f a ß t  R o h s t o f f e ,  F e r t i g e r z e u g ­

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

D i e  L e i t u n g  d e s  t e c h n i s c h e n  U n t e r r i c h t s w e s e n s  m i t  d e r  

h ö h e r e n  G i e ß e r e i f a c h s c h u l e  u n d  d e n  t e c h n i s c h e n  G e ­

w e r b e s c h u l e n  s o w i e  d i e  V e r b ä n d e  a u f  G e g e n s e i t i g k e i t  f ü r  

A u s s t e l l u n g  u n d  s o z i a l e  F ü r s o r g e  w e r d e n  s i c h  e b e n f a l l s  

a n  d e r  A u s s t e l l u n g  b e t e i l i g e n .  A u c h  a n d e r e  e u r o p ä i s c h e  

S t a a t e n  h a b e n  i h r e  U n t e r s t ü t z u n g  z u g e s a g t .

D i e  A n s c h r i f t  d e r  A u s s t e l l u n g s l e i t u n g  i s t :  P r e s i d e n t  

d u  C o m i t é  a ’ O r g a n i s a t i o n ,  P a r i s ,  R u e  d e  l a  V i c t o i r e  8 .

F ü r  D e u t s c h l a n d  h a t  e s  d e r  V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n ­

g i e ß e r e i e n ,  G i e ß e r e i v e r b a n d ,  D ü s s e l d o r f ,  B r e i t e  S t r .  2 9 ,  

ü b e r n o m m e n ,  d i e  b e t e i l i g t e n  F i r m e n  z u  u n t e r r i c h t e n  u n d  

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

z u  b e t e i l i g e n  w ü n s c h e n ,  z u  s a m m e l n .

Aus Fachvereinen.

Verein deu tscher G ießereifachleu te .
A m  7 .  u n d  8 .  M a i  1 9 2 7  h i e l t  d e r  V e r e i n  d e u t s c h e r  

G i e ß e r e i f a c h l e u t e  s e i n e  1 7 .  H a u p t v e r s a m m l u n g  i n  B e r l i n  

a b ,  d e r  d i e  1 1 .  H a u p t v e r s a m m l u n g  d e s  T e c h n i s c h e n  

H a u p t a u s s c h u s s e s  f ü r  G i e ß e r e i w e s e n  a m  6 .  M a i  v o r a n ­

g e g a n g e n  w a r .  A u f  E i n l a d u n g  d e s  M a g i s t r a t s  u n d  d e r  

S t a d t v e r o r d n e t e n  d e r  R e i c h s h a u p t s t a d t  h a t t e n  s i c h  a m  

7 .  M a i  e t w a  5 0 0  M i t g l i e d e r ,  G ä s t e  u n d  E h r e n g ä s t e ,  

d a r u n t e r  z a h l r e i c h e  V e r t r e t e r  d e s  H a n d e l s ,  d e r  I n d u s t r i e ,  

d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e n ,  B e r g a k a d e m i e n  u n d  d e r  

b e f r e u n d e t e n  i n -  u n d  a u s l ä n d i s c h e n  F a c h v e r b ä n d e ,  i n  

d e n  F e s t r ä u m e n  d e s  B e r l i n e r  R a t h a u s e s  z u  e i n e m  E m p ­

f a n g s a b e n d  z u s a m m e n g e f u n d e n .  I n  s e i n e r  B e g r ü ß u n g s ­

a n s p r a c h e  g a b  O b e r b ü r g e r m e i s t e r  D r .  B ö s s  e i n e n  U e b e r -  

b l i c k  ü b e r  d i e  E n t w i c k l u n g  d e r  B e r l i n e r  G i e ß e r e i i n d u s t r i e ,  

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

B e d e u t u n g  m i t  1 3 2  G i e ß e r e i e n  u n d  1 8  0 0 0  A r b e i t e r n  e n t ­

w i c k e l t  h a t ;  d i e  Z a h l  d e r  B e r l i n e r  A l u m i n i u m g i e ß e r e i e n  

b e t r ä g t  s o g a r  e i n  V i e r t e l  a l l e r  B e t r i e b e  D e u t s c h l a n d s .

A m  S o n n t a g ,  d e m  8 . M a i ,  v e r e i n i g t e n  s i c h  d i e  T e i l ­

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

e i g e n t l i c h e n  H a u p t v e r s a m m l u n g ,  i n  d e r  n a c h  B e g r ü ß u n g  

d e r  T e i l n e h m e r  d u r c h  d e n  V o r s i t z e n d e n ,  $ r . * Q n g .  G .  1 ) .

F .  D a h l ,  d e r  R e k t o r  d e r  B e r g a k a d e m i e  C l a u s t h a l ,  

P r o f e s s o r  D r .  V a l e n t i n e r ,  n a m e n s  d e r  e r s c h i e n e n e n  

G ä s t e  u n d  E h r e n g ä s t e  i n  l ä n g e r e n  A u s f ü h r u n g e n  d a n k t e .

A u s  d e m  G e s c h ä f t s b e r i c h t  i s t  z u  e n t n e h m e n ,  d a ß  

d e r  V e r e i n  i m  B e r i c h t s j a h r e  e i n e  e r f r e u l i c h e  W e i t e r e n t ­

w i c k l u n g  g e n o m m e n  h a t .  D i e  T ä t i g k e i t  i n  d e n  e i n z e l n e n  

G r u p p e n  w a r  i m  a l l g e m e i n e n  w i e d e r u m  r e c h t  l e b h a f t .  

V o n  b e s o n d e r e r  B e d e u t u n g  w a r  d i e  A n r e g u n g  d e r  ö s t e r ­

r e i c h i s c h e n  G r u p p e  d e s  V e r e i n s ,  d e n  W i e n e r  G a s k o k s  

f ü r  G i e ß e r e i s c h m e l z z w e c k e  v e r w e n d b a r  z u  m a c h e n .  

D i e  v o n  Z i v i l i n g e n i e u r  L .  Z e r z o g  u n t e r  M i t w i r k u n g  d e r  

W i e n e r  S t ä d t i s c h e n  G a s w e r k e  z u m  A b s c h l u ß  g e b r a c h t e n  

V e r s u c h e  h a b e n  d a h i n  g e f ü h r t ,  d a ß  d i e  ö s t e r r e i c h i s c h e n  

E i s e n g i e ß e r e i e n  v o m  B e z ü g e  a u s l ä n d i s c h e n  S c h m e l z ­

k o k s e s  u n a b h ä n g i g  g e m a c h t  w o r d e n  s i n d .

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

d e n  m i t  E r f o l g  w e i t e r g e f ü h r t  u n d  f a n d e n  i n  e i n e r  R e i h e  

v o n  V o r t r ä g e n  a u f  e i n e r  a u ß e r o r d e n t l i c h e n  T a g u n g  i h r e n  

N i e d e r s c h l a g 1 ) .

D e r  F o r m s a n d a u s s c h u ß  h a t  n a c h  V o l l e n d u n g  

d e s  e r s t e n  T e i l e s  s e i n e r  A r b e i t e n  ü b e r  d i e  A u f f i n d u n g  

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

s t ä t t e n  i n  D e u t s c h l a n d  d e n  z w e i t e n  T e i l ,  n ä m l i c h  d i e  

U n t e r s u c h u n g  u n d  P r ü f u n g  d e r  F o r m s a n d e ,  a u f g e n o m ­

m e n ,  d e r e n  E r g e b n i s s e  i n  e i n e m  V o r t r a g  a u f  d e r  T a g u n g  

v o n  S i p I . s Q t i g .  R e i t m e i s t e r  b e k a n n t g e g e b e n  w u r d e n .  

D e r  A u s s c h u ß  f ü r  M e t a l l g i e ß e r e i w e s e n  p f l e g t  

i n  p l a n m ä ß i g e r  A r b e i t  d i e  w i s s e n s c h a f t l i c h e  L ö s u n g  d e r  

l a u f e n d e n  B e t r i e b s f r a g e n  d e s  M e t a l l g i e ß e r e i w e s e n s .  Z u r  

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

v o n  h o c h w e r t i g e m  G u ß e i s e n  i s t  e i n  b e s o n d e r e r  A u s s c h u ß  

i n s  L e b e n  g e r u f e n  w o r d e n ,  d e r  m i t  a n d e r e n  z u s t ä n d i g e n  

S t e l l e n  F ü h l u n g  n e h m e n  s o l l .

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

v o n  G u ß e i s e n  i m  E i s e n b a h n b e t r i e b  w a r  d e r  

V e r e i n  l e b h a f t  b e t e i l i g t ,  u m  U n t e r l a g e n  z u  s c h a f f e n  f ü r  

d i e  E r k e n n t n i s  d e r  A b n u t z u n g s b e s t ä n d i g k e i t  v o n  G u ß ­

e i s e n  i n  d e r  W ä r m e  u n d  K ä l t e  u n d  i h r e  B e z i e h u n g  z u m  

A u f b a u  u n d  d e n  m e c h a n i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n .  U e b e r  d i e  

E r g e b n i s s e  s o w i e  d i e  F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  

N o r m u n g  i m  G i e ß e r e i w e s e n  w u r d e  a u f  d e r  T a g u n g  

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

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

S c h u l w e s e n  ü b e r  A u f s t e l l u n g  e i n e s  L e h r p l a n e s  f ü r  

F o r m e r -  u n d  M o d e l l t i s c h l e r l e h r l i n g e  w e r d e n  v o m  V e r e i n  

g l e i c h f a l l s  k r ä f t i g  u n t e r s t ü t z t  u n d  g e f ö r d e r t .  Z u r  S t e u e ­

r u n g  d e r  N o t  u n t e r  d e n  s t e l l u n g s l o s e n  M i t g l i e d e r n  w u r d e  

e i n e  N o t h i l f e  f ü r  G i e ß e r e i f a c h l e u t e  g e s c h a f f e n ,  

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

w e i s  h e r a u s g i b t  u n d  f r e i w i l l i g e  U n t e r s t ü t z u n g s b e t r ä g e  

e n t g e g e n n i m m t .

I n  d e r  a m  N a c h m i t t a g  s t a t t f i n d e n d e n  g e s c h ä f t l i c h e n  

S i t z u n g  w u r d e  e i n e  N e u w a h l  d e s  V o r s t a n d e s  u n d  V o r ­

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

D r .  j u r .  E .  h .  C .  H u m p e r d i n c k ,  W e t z l a r ,  z u m  e r s t e n  

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

j ä h r i g e  V o r s i t z e n d e  ' X r . ' Q t g .  @ .  I ) .  F .  D a h l  z u m  E h r e n ­

v o r s i t z e n d e n  d e s  V e r e i n s  g e w ä h l t .  M i t  e i n e m  g e m e i n ­

s a m e n  E s s e n  i n  d e n  g l e i c h e n  R ä u m e n  f a n d  d i e  H a u p t ­

v e r s a m m l u n g  i h r e n  A b s c h l u ß .

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

s c h a f t l i c h e n  V o r t r ä g e  e i n g e l e i t e t  d u r c h  d i e  A u s f ü h r u n g e n  

v o n  R e i c h s b a h n r a t  W .  R e i t m e i s t e r ,  K i r c h ­

m ö s e r ,  ü b e r : J

Ein neues Formsandprüfverfahren.
D e r  V o r t r a g e n d e  g a b  z u n ä c h s t  e i n e  E r l ä u t e r u n g  d e r  

B e g r i f f e  B i n d e -  u n d  S t a m p f f e s t i g k e i t ,  V e r d i c h t u n g s ­

z u s t a n d ,  S t a n d f e s t i g k e i t  u n d  G a s d u r c h l ä s s i g k e i t ,  a u f  

d e r e n  Z u s a m m e n h a n g  e r  d a n n  n ä h e r  e i n g i n g .  H i e r a u f  

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

g e b i l d e t e n  P r ü f v e r f a h r e n s .  D e n  V e r d i c h t u n g s z u s t a n d  

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

d u r c h  f e s t s t e l l e n ,  d a ß  m a n  d a s  s p e z i f i s c h e  G e w i c h t  d e s  

g e f o r m t e n  S a n d k ö r p e r s  b e s t i m m t .  D i e  G a s d u r c h l ä s s i g ­

i) Vgl. S t. u. E. 47 (1927) S. 641.
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k e i t  w i r d  i n  d e r  W e i s e  b e s t i m m t ,  d a ß  d i e  i n  e i n e m  R o h r  

v e r d i c h t e t e  S a n d p r o b e  l u f t d i c h t  m i t  e i n e m  K e s s e l  i n  

V e r b i n d u n g  g e b r a c h t  w i r d ,  w e l c h e r  D r u c k l u f t  v o n  0 , 5  a t  

e n t h ä l t .  M a n  l ä ß t  d i e  D r u c k l u f t  ü b e r  d i e  S a n d p r o b e  

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

D r u c k a b f a l l  v o n  0 , 5  a u f  0 , 1  a t  v e r b r a u c h t  w i r d ,  m i t  

H i l f e  e i n e r  b e s o n d e r e n  F o r m e l ,  d i e  i n  d e m  V o r t r a g  e n t ­

w i c k e l t  w u r d e ,  d i e  G a s d u r c h l ä s s i g k e i t  a u s .  A n  d e r  

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

e i n e  A b s c h e r p r o b e  f e s t g e s t e l l t .  D i e  P r ü f u n g  a u f  S t a n d ­

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

F o r m s a n d e s  l ä ß t  s i c h  i n n e r h a l b  2 5  m i n  v o n  e i n e m  a n ­

g e l e r n t e n  A r b e i t e r  d u r c h f ü h r e n .

I m  A n s c h l u ß  d a r a n  s p r a c h  R e i c h s b a h n r a t  $ r . = 3 n g .  

R .  K ü h n e i ,  B e r l i n ,  ü b e r :

Die Abnutzung des Gußeisens und ihre Beziehung zum 
Aufbau und den mechanischen Eigenschaften.

L a b o r a t o r i u m s -  u n d  G r o ß v e r s u c h e  e r g a b e n ,  d a ß  b e i  

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

f e r r i t i s c h e s  G u ß e i s e n  n i c h t  v e r s c h l e i ß f e s t  i s t .  D e r  b e s t e  

E i n l a u f  w i r d  e r z i e l t  b e i  a n n ä h e r n d  g l e i c h e r  H ä r t e  d e r  

a u f e i n a n d e r  l a u f e n d e n  T e i l e  u n d  p e r l i t i s c h e m  G e f ü g e ,  

j e d o c h  m u ß  f ü r  d e n  b e s o n d e r e n  F a l l  v o n  S c h i e b e r b u c h s e  

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

R i n g .

B e i  d e n  V e r s u c h e n  m i t  R o s t s t ä b e n  v e r s c h i e d e n e n  

P h o s p h o r g e h a l t e s  e r g a b  s i c h ,  d a ß  d i e  L e i c h t f l ü s s i g k e i t  

m a n c h e r  K o h l e n a s c h e n ,  d i e  S c h w e f e l e i n w a n d e r u n g  v o n  

d e r  K o h l e  h e r  i n  d e n  R o s t s t a b  u n d  d i e  w e i t g e h e n d e  G e ­

f ü g e ä n d e r u n g  u n t e r  d e r  W ä r m e w i r k u n g  Z e r s t ö r u n g s ­

u r s a c h e n  s i n d ,  d i e  d i e  A b n u t z u n g s b e s t ä n d i g k e i t  d e s  R o s t ­

s t a b e s  v e r m u t l i c h  s t ä r k e r  g e f ä h r d e n  a l s  e i n  h o h e r  

S c h w e f e l -  u n d  P h o s p h o r g e h a l t .  M i t  R ü c k s i c h t  a u f  d i e  

m e c h a n i s c h e  B e a n s p r u c h u n g  d e s  R o s t s t a b e s  u n d  d i e  

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

n i c h t  e r w ü n s c h t .

E s  f o l g t e  e i n  V o r t r a g  v o n  Z i v i l i n g e n i e u r  J .  M e h r ­

t e  n s ,  B e r l i n ,  ü b e r :

Die Bedeutung der Normenbewegung für die Gießerei.
E s  w i r d  ü b e r  d i e  A r b e i t e n  d e s  R e i c h s a u s s c h u s s e s  

f ü r  L i e f e r b e d i n g u n g e n  m i t  d e m  D e u t s c h e n  N o r m e n - A u s -  

s c h u ß  u n d  d e m  v o n  d e n  G i e ß e r e i v e r b ä n d e n  e i n g e s e t z t e n  

N o r m e n a u s s c h u ß  G I N A  b e r i c h t e t .  E s  s o l l e n  f ü r  s ä m t ­

l i c h e  R o h s t o f f e ,  w i e  E i s e n ,  K o k s ,  f e u e r f e s t e  S t e i n e ,  

F o r m s a n d e ,  u n d  B e t r i e b s m i t t e l ,  w i e  G e r ä t e ,  W e r k z e u g e ,  

F o r m m a s c h i n e n ,  u n d  e b e n s o  f ü r  d i e  G i e ß e r e i e r z e u g n i s s e  

L i e f e r n o r m e n  a u f g e s t e l l t  w e r d e n .  D i e  A u s w i r k u n g e n  

z e i g e n  s i c h  i n  d e r  E r h ö h u n g  d e r  T r e f f s i c h e r h e i t  b e z ü g l i c h  

Z u s a m m e n s e t z u n g ,  F e s t i g k e i t ,  B e a r b e i t b a r k e i t  u n d  A u s ­

s e h e n  d e r  G u ß w a r e n ,  n i c h t  z u l e t z t  a u c h  i n  d e r  V e r r i n g e ­

r u n g  d e s  „ V i e l e r l e i “ .  D i e s e  V o r t e i l e  w e r d e n  s o w o h l  

d e n  E r z e u g e r n  a l s  a u c h  d e n  V e r b r a u c h e r n  z u g u t e  k o m ­

m e n  u n d  h ä u f i g  d a s  G e f ü h l  d e r  U e b e r v o r t e i l u n g  i n  V e r ­

b r a u c h e r k r e i s e n  s c h w i n d e n  l a s s e n .

D a s  N o r m e n b l a t t  „ G u ß e i s e n “ ,  K l a s s e n e i n t e i l u n g  

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

„ T e m p e r g u ß “  l i e g t  i m  E n t w u r f  v o r ,  s o  d a ß  b e i d e  d e m ­

n ä c h s t  v e r ö f f e n t l i c h t  w e r d e n  k ö n n e n .  D a s  B l a t t  „ S t a h l ­

g u ß “  i s t  d a g e g e n  e n d g ü l t i g  a b g e s c h l o s s e n ,  w e n n  a u c h  

s p ä t e r  v i e l l e i c h t  e i n i g e  E r g ä n z u n g e n  n o c h  z u g e f ü g t  w e r ­

d e n  m ü s s e n .  D i e  L i e f e r n o r m e n  f ü r  N i c h t e i s e n m e t a l l e ,  

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

i n  B e a r b e i t u n g .

H e b e r  d e n

Kuppelofen in Theorie und Praxis der letzten Jahrzehnte
s p r a c h  G e h e i m r a t  P r o f e s s o r  W .  M a t h e s i u s ,  B e r l i n .  

E r  g a b  d a b e i  e i n e n  U e b e r b l i c k  ü b e r  d i e  e r f o l g r e i c h s t e n  

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

z w e i  J a h r z e h n t e  a n  K u p p e l ö f e n  a u s g e f ü h r t  w o r d e n  s i n d ,  

u n d  g e l a n g t e  n a c h  e i n g e h e n d e r  v e r g l e i c h e n d e r  E r ö r t e r u n g  

z u  d e n  n a c h s t e h e n d e n  S c h l u ß f o l g e r u n g e n .

D i e  S c h m e l z l e i s t u n g  v o n  K u p p e l ö f e n  s t e h t  i n  e i n e m  

g e s e t z m ä ß i g e n  Z u s a m m e n h ä n g e  m i t  d e r  W i n d m e n g e ,  

d i e  j e  m i n  u n d  m 2 O f e n q u e r s c h n i t t  d u r c h  d e n  O f e n  h i n ­

d u r c h s t r ö m t .  D i e  g ü n s t i g s t e n  S c h m e l z v e r h ä l t n i s s e  w e r ­

d e n  b e i  g u t e m  K o k s  b e i  e i n e r  S a t z k o k s h ö h e  v o n  e t w a  

8  %  e r h a l t e n ,  b e i  w e l c h e r  g l e i c h z e i t i g  e i n e  S t u n d e n ­

s c h m e l z l e i s t u n g  v o n  1 0  t  j e  m 2 O f e n q u e r s c h n i t t  e r r e i c h t  

w i r d ,  w e n n  d i e  W i n d m e n g e  e t w a  1 0 0  m 3 j e  m i n  u n d  m 2 

O f e n q u e r s c h n i t t  b e t r ä g t .  S o w o h l  b e i  V e r m e h r u n g  a l s  

a u c h  b e i  V e r m i n d e r u n g  d i e s e r  W i n d m e n g e  w e r d e n  d i e  

E r g e b n i s s e  u n g ü n s t i g e r  u n d  d i e  i m  O f e n  e r z i e l b a r e n  

E i s e n t e m p e r a t u r e n  n i e d r i g e r .

E i n e  V e r m e h r u n g  d e r  S a t z k o k s m e n g e  e r g i b t  e i n e  

e r h e b l i c h e  V e r m i n d e r u n g  i n  d e r  S t u n d e n s c h m e l z l e i s t u n g  

u n d  e b e n f a l l s  n i e d r i g e r e  E i s e n t e m p e r a t u r .  B e i  e i n e r  

V e r m i n d e r u n g  d e r  S a t z k o k s m e n g e  e n t s t e h t  d i e  G e f a h r  

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

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

v o n  g a s r e i c h e m  E i s e n .

D i e  h ö c h s t e  E i s e n t e m p e r a t u r ,  w e l c h e  e i n  K u p p e l ­

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

v e r m a g ,  l i e g t  i n n e r h a l b  d e r  G r e n z e n  v o n  1 4 5 0  b i s  1 5 0 0 ° .  

M i t  d i e s e n  F e s t s t e l l u n g e n  s c h e i n t  d i e  F r a g e  d e s  S e h m e l -  

z e n s  v o n  E i s e n  i n  K u p p e l ö f e n  i n  a l l e n  w e s e n t l i c h e n  

P u n k t e n  g e k l ä r t .

Die Beziehungen zwischen Formart und Festigkeitseigen­
schaften bei Metallguß und über das Naßformguß­

verfahren
w u r d e n  v o n  I D r . ^ n g .  W .  C l a u s ,  B e r l i n ,  e i n g e h e n d  

b e l e u c h t e t .  E r  b e r i c h t e t e  ü b e r  d i e  k a u m  g e k l ä r t e  

F r a g e  d e r  E i g e n s c h a f t e n  v o n  G u ß s t ü c k e n  i n  A b h ä n ­

g i g k e i t  v o n  d e r  a n g e w a n d t e n  F o r m a r t ,  w a s  f ü r  d i e  

M e t a l l g i e ß e r e i e n  v o n  g a n z  b e s o n d e r e r  W i c h t i g k e i t  

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

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

v e r f a h r e n  d u r c h  d a s  N a ß f o r m g u ß v e r f a h r e n  z u  e r s e t z e n .

Z u  d i e s e m  Z w e c k e  f ü h r t e  d e r  V o r t r a g e n d e  g e m e i n s a m  

m i t  F r i t z  G o e d e r i t z  e i n e  U n t e r s u c h u n g s r e i h e  a n  g e ­

g o s s e n e m  R e i n a l u m i n i u m ,  e i n e r  A l u m i n i u m - K u p f e r - Z i n k -  

L e g i e r u n g  u n d  e i n e r  A l u m i n i u m - K u p f e r - L e g i e r u n g  d u r c h ,  

ü b e r  d e r e n  E r g e b n i s s e  e r  b e r i c h t e t e .  U n t e r s u c h t  w u r d e n  

i n  K o k i l l e ,  g r ü n e  u n d  t r o c k e n e  S a n d f o r m e n  v e r g o s s e n e  

S t ü c k e ,  b e i  d e n e n  H ä r t e ,  Z e r r e i ß f e s t i g k e i t ,  D e h n u n g  u n d  

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

d e r  F o r m a r t  a u f  d e n  G e f ü g e b a u  d e r  e i n z e l n e n  G u ß s t ü c k e  

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

s u c h u n g e n  e r g a b e n ,  d a ß  d i e  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  

i n  g r ü n e m  S a n d  g e g o s s e n e r  P r o b e k ö r p e r  i m  D u r c h s c h n i t t  

e t w a s  b e s s e r  s i n d  a l s  b e i m  G u ß  i n  t r o c k e n e m  S a n d .  

D i e  Z a h l e n w e r t e  v o n  K o k i l l e n g u ß  ü b e r t r e f f e n  d i e j e n i g e n  

b e i d e r  S a n d g u ß a r t e n  b e d e u t e n d .

Z u s a m m e n f a s s e n d  i s t  z u  s a g e n ,  d a ß  i n  m e c h a n i s c h -  

t e c h n o l o g i s c h e r  H i n s i c h t  g e g e n  d i e  E i n f ü h r u n g  d e s  

N a ß f o r m g u ß v e r f a h r e n s  i n  d e n  M e t a l l g i e ß e r e i e n  k e i n e  

B e d e n k e n  b e s t e h e n .

Die Verbrennungsvorgänge im Kuppelofen und ihre 
Beeinflussung durch die Kohlenstaubzusatzfeuerung

b e h a n d e l t e  ® r . * Q n g .  P .  B a r d e n h e u e r ,  D ü s s e l d o r f .  

A u s g e h e n d  v o n  d e r  A u f g a b e  d e s  G i e ß e r e i k u p p e l o f e n s ,  

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

d a ß  d e r  K o h l e n s t o f f  d e s  a u f g e g e b e n e n  K o k s e s  a n s t a t t  

z u  K o h l e n s ä u r e  n u r  z u  K o h l e n o x y d  v e r b r e n n t ,  o d e r  d a ß  

d i e  i m  O f e n  a u f s t e i g e n d e  K o h l e n s ä u r e  u n t e r  M i t w i r k u n g  

d e s  n i e d e r g e h e n d e n  K o k s e s  s i c h  i n  K o h l e n o x y d  u m ­

w a n d e l t .

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

2 ) r . = 3 f t g .  A .  K a i s e r ,  O b e r h a u s e n ,  e i n e  K o h l e n s t a u b ­

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

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

W ä r m e v e r l u s t e  d u r c h  S t r a h l u n g  u n d  L e i t u n g  z u r  F o l g e  

h a t .

D u r c h  d a s  E i n b l a s e n  e i n e s  T e i l e s  d e s  B r e n n s t o f f s  

i n  F o r m  v o n  K o h l e n s t a u b  e t w a s  o b e r h a l b  d e r  W i n d d ü s e n  

i n  d e m  O f e n  w i r d  i n  d e r  S c h m e l z z o n e  e i n e  ö r t l i c h  s e h r  

s t a r k e  W ä r m e e n t w i c k l u n g  u n d  d a m i t  a u c h  e i n e  T e m p e ­

r a t u r e r h ö h u n g  e r r e i c h t .  E s  i s t  a n z u n e h m e n ,  d a ß  d a d u r c h  

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

h e r b e i g e f ü h r t  w i r d .  D i e  v o l l k o m m e n e r e  A u s n u t z u n g  d e s  

K o k s e s  s o w i e  d e r  E r s a t z  e i n e s  T e i l e s  d e s s e l b e n  d u r c h  

d e n  S t a u b  l ä ß t  e i n e  w e i t g e h e n d e  V e r k l e i n e r u n g  d e r
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K o k s s ä t z e  z u ,  s o  d a ß  a l s o  w e n i g e r  K o k s  m i t  d e n  a u f -  

s t e i g e n d e n  h e i ß e n  G a s e n  i n  B e r ü h r u n g  k o m m t  u n d  d i e  

V e r l u s t e  d u r c h  K o h l e n o x y d b i l d u n g  a u s  d e r  K o h l e n s ä u r e  

v e r r i n g e r t  w e r d e n .

D e r  K o h l e n s t a u b  w i r d  m i t t e l s  P r e ß l u f t  v o n  2 , 5  b i s

3 , 0  a t  U e b e r d r u c k  d u r c h  d r e i  b e s o n d e r e  D ü s e n  i n  d i e  

V e r b r e n n u n g s z o n e  d e s  O f e n s  e i n g e b l a s e n .  D i e  M e n g e  

b e t r ä g t  u n g e f ä h r  1  %  v o m  G e w i c h t  d e s  E i s e n e i n s a t z e s .  

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

O f e n  m i t  9 0 0  m m  l i c h t e r  W e i t e  w u r d e  d u r c h  z w e i  V e r ­

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

s a t z f e u e r u n g  b e i  e i n e m  D u r c h s a t z  v o n  j e d e s m a l  e t w a  

3 0  t  u n t e r s u c h t .  D i e  E r g e b n i s s e  d i e n t e n  z u r  A u f s t e l l u n g  

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

E r g e b n i s s e  s i n d  i m  f o l g e n d e n  w i e d e r g e g e b e n .

D e r  S a t z k o k s v e r b r a u c h  w u r d e  b e i m  e r s t e n  V e r s u c h  

v o n  1 0 , 7 0  a u f  6 , 8  %  u n d  b e i m  z w e i t e n  v o n  1 0 , 8 8  a u f  

6 , 8 0  %  e r m ä ß i g t ;  b e i  e i n e m  A u f w a n d  a n  K o h l e n s t a u b  

v o n  0 , 9 3  b z w .  0 , 7 9  % .  D i e  g e s a m t e  E r s p a r n i s  a n  B r e n n ­

s t o f f  e i n s c h l i e ß l i c h  F ü l l -  u n d  A n h e i z k o k s  b e t r u g  2 8 , 8 4  

b z w .  3 1 , 4 1  % .  D a s  S c h m e l z e i s e n  h a t t e  o h n e  S t a u b  b e i m  

e r s t e n  V e r s u c h  1 3 5 0 °  u n d  b e i m  z w e i t e n  1 4 0 0 °  u n d  m i t  

S t a u b  b e i m  e r s t e n  V e r s u c h  1 3 6 5 °  u n d  b e i m  z w e i t e n  1 3 9 5 ° .  

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

f e u e r u n g  v o n  5 2 6 7  a u f  6 8 8 9  k g ,  a l s o  u m  3 0 , 8  % ,  b z w .  

v o n  6 2 0 3  a u f  7 6 2 9  k g ,  a l s o  u m  2 3 , 0  %  e r h ö h t .  D e r  t h e r ­

m i s c h e  W i r k u n g s g r a d ,  d a s  i s t  d a s  V e r h ä l t n i s  d e s  W ä r m e ­

i n h a l t s  d e s  S c h m e l z e i s e n s  z u  d e r  W ä r m e m e n g e ,  d i e  s i c h  

b e i  v o l l s t ä n d i g e r  V e r b r e n n u n g  d e s  a u f g e w a n d t e n  B r e n n ­

s t o f f s  z u  K o h l e n s ä u r e  e r g e b e n  h a b e n  w ü r d e ,  s t i e g  b e i m  

e r s t e n  V e r s u c h  v o n  3 7 , 0 0  a u f  5 0 , 7 4  %  ( S t e i g e r u n g  

3 7 , 1 4 % )  u n d  b e i m  z w e i t e n  v o n  3 4 , 7 6  a u f  4 7 , 7 7  %  

( S t e i g e r u n g  3 7 , 4 3  % ) .  I n  d e r  G i c h t g a s a n a l y s e  k o m m t  d i e  

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

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

o x y d g e h a l t e s  u m  4 5 , 5  b z w .  3 8 , 5  %  z u m  A u s d r u c k .

E i n  h ö h e r e r  A b b r a n d  a n  E i s e n  k o n n t e  n i c h t  f e s t ­

g e s t e l l t  w e r d e n .  D e r s e l b e  b e t r u g  i n  b e i d e n  F ä l l e n  i m  

M i t t e l  n u r  r d .  0 , 3  % .  D e r  S c h w e f e l g e h a l t  n i m m t  n a c h  

d e n  M i t t e l w e r t e n  a u s  3 0 0  b i s  4 0 0  B e t r i e b s a n a l y s e n  e n t ­

s p r e c h e n d  d e m  g e r i n g e r e n  K o k s v e r b r a u c h  d u r c h  d i e  

Z u s a t z f e u e r u n g  v o n  0 , 1 0 7  a u f  0 , 8 7  % ,  a l s o  u m  r d .  1 9  %  

a b .  D i e  S c h l a c k e n m e n g e  w u r d e  i n  d e n  b e i d e n  F ä l l e n  

d u r c h  d i e  Z u s a t z f e u e r u n g  u m  8 , 2 2  b z w .  1 8 , 9 4  %  e r ­

m ä ß i g t .  E i n e  B e e i n f l u s s u n g  d e r  m e c h a n i s c h e n  E i g e n ­

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

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

s e h r  z a h l r e i c h e n  B e t r i e b s  v e r s u c h e n  n i c h t .

N a c h  V e r s u c h e n  a u s  d e r  a l l e r l e t z t e n  Z e i t  i s t  e s  

m ö g l i c h ,  d a s  S c h m e l z v e r f a h r e n  m i t  Z u s a t z f e u e r u n g  s o  

z u  l e i t e n ,  d a ß  s i c h  i m  K u p p e l o f e n  e i n  h o c h w e r t i g e s  

G u ß e i s e n  m i t  e i n e r  B i e g e f e s t i g k e i t  v o n  4 6  b i s  5 8  k g / m m 2 

b e i  1 0  b i s  1 3  m m  D u r c h b i e g u n g  u n d  e i n e r  Z u g f e s t i g k e i t  

v o n  2 8  b i s  3 5  k g / m m 2 i m  l a u f e n d e n  B e t r i e b  m i t  S i c h e r ­

h e i t  h e r s t e l l e n  l ä ß t .  D a s  n e u e  V e r f a h r e n ,  d a s  b e z ü g l i c h  

d e r  B r e n n s t o f f -  u n d  Z e i t e r s p a r n i s  s e h r  b e a c h t e n s w e r t e  

V o r t e i l e  b i e t e t ,  w i r d  d a d u r c h  n o c h  e r h e b l i c h  w e r t v o l l e r .

American F o u n d ry m en ’s Association.
(30. H auptversam m lung 27. Septem ber bis 1. O ktober in  D etro it.

F o rtse tzung  von Seite 710.)

E i n  V o r t r a g  v o n  R .  A .  B u l l ,  C h i c a g o ,  b e t r a f  

Die amerikanische Stahlgußindustrie, ihre Entwicklung, 
derzeitigen Ziele und Zukunftsmöglichkeiten.

E n t s p r e c h e n d  d e m  T i t e l  z e r f ä l l t  a u c h  d e r  V o r t r a g  

i n  m e h r e r e  T e i l e .  D e r  e r s t e ,  e i n e  g e s c h i c h t l i c h e  E i n l e i ­

t u n g ,  b r i n g t  w e n i g  N e u e s .  E s  w i r d  a u s g e f ü h r t ,  d a ß  d i e  

a m e r i k a n i s c h e  S t a h l g i e ß e r e i  e i n e  n o c h  j u n g e  I n d u s t r i e  

i s t  u n d  e r s t  i n  d e r  n e u e s t e n  Z e i t  m e h r  h e r v o r g e t r e t e n  i s t .  

Z u  d e n  e r s t e n ,  v o n  d e r  G i e ß e r e i  d e r  W i l l i a m  B u t c h e r  

S t e e l  W o r k s  g e f e r t i g t e n  S t a h l g u ß t e i l e n  g e h ö r t e n  H e r z ­

s t ü c k e  f ü r  d i e  P h i l a d e l p h i a -  a n d  R e a d i n g - E i s e n b a h n ,  d i e  

z u m  T e i l  3 7  J a h r e ,  b i s  1 8 9 4 ,  i n  G e b r a u c h  w a r e n .  B i s  

u m  d a s  J a h r  1 8 8 7  k a n n  a b e r  n u r  v o n  v e r e i n z e l t e r  D a r ­

s t e l l u n g  v o n  S t a h l g u ß  g e s p r o c h e n  w e r d e n ;  u m  d i e s e  

Z e i t  k a m e n  d a n n  W a l z e n  u n d  T e i l e  f ü r  s c h w e r e  G e s c h ü t z e  

i n  S t a h l g u ß  a u f  u n d  l e n k t e n  d i e  A u f m e r k s a m k e i t  a u f  d i e

X X I., 7

V e r w e n d b a r k e i t  d i e s e s  W e r k s t o f f e s .  E s  f o l g t e  d i e  B e ­

n u t z u n g  n i c h t  g e t r o c k n e t e r  S a n d f o r m e n ,  d i e  z u r  U e b e r -  

w i n d u n g  d e r  d u r c h  d i e  S c h w i n d u n g  h e r v o r g e r u f e n e n  

S c h w i e r i g k e i t e n  v i e l  b e i t r u g e n .  N a c h  1 8 9 5  b e g a n n  d i e  

E i n f ü h r u n g  v o n  O e l  z u r  B e h e i z u n g  d e r  S i e m e n s - M a r t i n -  

O e f e n ,  w o d u r c h  d i e  A u f n a h m e  v o n  S c h w e f e l  a u s  a u s  m i n ­

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

S t a h l  w e g f i e l .  A b n e h m e r  v o n  S t a h l g u ß s t ü c k e n  w a r e n  z u  

j e n e r  Z e i t  v o r n e h m l i c h  d i e  E i s e n b a h n e n .  B e r e i t s  v o r  d e r  

J a h r h u n d e r t w e n d e  w u r d e  d i e  D e s o x y d a t i o n s f r a g e  b r e n ­

n e n d ,  d a  s e h r  v i e l e  S t a h l g u ß t e i l e  G a s b l a s e n  a u f  w i e s e n .  

M a n  b e n u t z t e  v o r n e h m l i c h  1 2 -  b i s  1 3 p r o z e n t i g e s  F e r r o -  

s i l i z i u m ,  a u c h  K a r b o r u n d u m  m i t  e t w a  6 0  %  S i ,  3 5  %  C ,

1 , 5  %  F e  u n d  1 , 5  %  A l .

V e r h ä l t n i s m ä ß i g  g e r i n g e  D e h n b a r k e i t  k e n n ­

z e i c h n e t e  d e n  S t a h l g u ß  z u  B e g i n n  u n s e r e s  J a h r h u n d e r t s .  

E i n  D u r c h s c h n i t t s e r z e u g n i s  a u s  d e m  b a s i s c h e n  S i e m e n s -  

M a r t i n - O f e n  m i t  0 , 2 8  %  C  h a t t e  n a c h  d e r  d a m a l s  ü b ­

l i c h e n  B e h a n d l u n g  b e i  4 9  k g / m m 2  Z u g f e s t i g k e i t  n u r  

8  %  D e h n u n g .  S t a h l  a u s  d e m  s a u r e n  S i e m e n s - M a r t i n -  

O f e n  z e i g t e  d a m a l s  a l l g e m e i n  e t w a s  h ö h e r e  D e h n u n g ,  

o h n e  a b e r  a u c h  n u r  e n t f e r n t  a n  d i e  h e u t i g e n  Z a h l e n  z u  

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

V e r b a n d e s  f ü r  d i e  M a t e r i a l p r ü f u n g  i m  J a h r e  1 9 0 2  u n d  

d e r  U e b e r g a n g  v o n  d e r  B e t r i e b s e r f a h r u n g  z u m  w i s s e n ­

s c h a f t l i c h e n  A r b e i t e n ,  z u r  c h e m i s c h e n  A n a l y s e ,  z u r  W a r m ­

b e h a n d l u n g  u n d  z u r  E i n f ü h r u n g  v o n  P r ü f  u n g s v o r s c h r i f t e n .

U e b e r  d i e  E r z e u g u n g s z a h l e n  l i e g e n  d i e  e r s t e n  z u ­

v e r l ä s s i g e n  A n g a b e n  a u s  d e m  J a h r e  1 8 9 8  v o r .  D a m a l s  

ü b e r s t i e g  d i e  M e n g e  d e s  T i e g e l s t a h l s  m i t  ü b e r  4 0 0 0  t  

d i e  d e s  B i r n e n s t a h l s .  1 9 1 2  w u r d e n  m e h r  a l s  2 0  0 0 0  t  

S t a h l g u ß  i m  T i e g e l  e r s c h m o l z e n ,  v o n  d a  a n  v e r l o r  d e r  

T i e g e l s t a h l  d a u e r n d  a n  B e d e u t u n g ,  b i s  s e i n e  E r z e u g u n g  

1 9 2 1  a u f  7 4 8  t  a n k a m .  F ü r  1 9 2 5  w i r d  w i e d e r  e i n e  E r ­

z e u g u n g  v o n  1 8 6 2  t  T i e g e l s t a h l g u ß  a n g e g e b e n ,  i m m e r h i n  

w e n i g e r  a l s  1 0  %  d e r  E r z e u g u n g  v o n  1 4  J a h r e n  f r ü h e r .  

H o h e  U n k o s t e n  u n d  k u r z e  L e b e n s d a u e r  d e r  T i e g e l  h a b e n  

d i e  A u s b r e i t u n g  d e s  T i e g e l v e r f a h r e n s  v e r h i n d e r t .  T r o t z  

v e r h ä l t n i s m ä ß i g  h o h e r  S c h m e l z  V e r l u s t e  —  e i n s c h l i e ß ­

l i c h  K u p p e l o f e n  e t w a  1 5  %  —  e r w i e s  s i c h  d a s  B i r n e n ­

v e r f a h r e n  a l s  b i l l i g e r ,  d a s  z u d e m  d e m  j e w e i l i g e n  B e d a r f  

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

K l e i n b e s s e m e r e i  k a m  u m  1 9 0 5 i n  A m e r i k a  z u  g r ö ß e r e r  

B e d e u t u n g ,  u n d  z w a r ,  w i e  a n d e r s w o ,  i n  e r s t e r  L i n i e  

f ü r  d i e  H e r s t e l l u n g  k l e i n e r  u n d  d ü n n w a n d i g e r  S t ü c k e ,  

f ü r  d i e  d e r  S i e m e n s - M a r t i n - O f e n  s i c h  w e n i g e r  e i g n e t .  D i e  

Z u n a h m e  d e r  E r z e u g u n g  a n  S t a h l g u ß s t ü c k e n  a u s  d e m  

K o n v e r t e r  z e i g e n  f o l g e n d e  Z a h l e n :

1 8 9 9  u n t e r  4  0 0 0  t ,

1 9 0 5  2 2  0 0 0  t ,

1 9 1 0  g e g e n  6 0  0 0 0  t ,

1 9 1 8  ü b e r  1 6 0  0 0 0  t .

V o n  1 9 1 8  a n  t r a t  d e r  E l e k t r o o f e n  m e h r  u n d  m e h r  

a n  d i e  e r s t e  S t e l l e .  D e r  e r s t e  E l e k t r o s t a h l  i n  d e n  V e r ­

e i n i g t e n  S t a a t e n  w u r d e  v o n  d e r  H a l c o m b  S t e e l  C o m p a n y  

u n d  d e r  F i r t h - S t e r l i n g  S t e e l  C o m p a n y  g l e i c h z e i t i g  i m  

J a h r e  1 9 0 8  e r s c h m o l z e n .  D i e  e r s t e  E l e k t r o s t a h l g i e ß e r e i  

w a r  d i e  L e b a n o n  S t e e l  F o u n d r y ,  d i e  1 9 1 2  d i e  r e g e l m ä ß i g e  

E r z e u g u n g  v o n  H a n d e l s w a r e n  i n  E l e k t r o s t a h l  a u f n a h m .  

M e h r e r e  a n d e r e  W e r k e ,  d i e  a n f a n g s  d e n  E l e k t r o o f e n  f ü r  

d i e  D a r s t e l l u n g  v o n  W a l z -  o d e r  S c h m i e d e s t a h l  v e r w e n d e t  

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

I m  J a h r e  1 9 1 2  h a t t e  d i e  E r z e u g u n g  a n  E l e k t r o s t a h l g u ß  

w e n i g  ü b e r  4 0 0 0  t  b e t r a g e n ,  1 9 1 3  e r r e i c h t e  s i e  b e r e i t s  

9 2 0 0  t .  N e b e n  d e n  b e k a n n t e n  V o r z ü g e n  d e r  G ü t e  v o n  

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

1 9 2 5  d e r  A m e r i c a n  F o u n d r y m e n ’ s  A s s o c i a t i o n  a u s g e ­

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

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

M a r t i n - O f e n s  o d e r  e i n e r  B i r n e .

D i e  H e r s t e l l u n g  d e s  1 8 8 8  v o n  S i r  R o b e r t  H a d f i e l d  

i n  E n g l a n d  e r f u n d e n e n  M a n g a n s t a h l s  m i t  1 2  b i s  

1 3  %  M n  w u r d e  v i e r  J a h r e  s p ä t e r  v o n  d e r  T a y l o r - W h a r t o n  

I r o n  a n d  S t e e l  C o m p a n y  z u  H i g h  B r i d g e ,  N e w  J e r s e y  

a u f g e n o m m e n .

I n n e r h a l b  d e r  i m  J a h r e  1 8 9 6  g e g r ü n d e t e n  A m e r i c a n  

F o u n d r y m e n ’ s  A s s o c i a t i o n  t r a t e n  e r s t  n a c h  1 9 1 1  d i e
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S t a h l g i e ß e r  d u r c h  V o r t r ä g e  h e r v o r .  H e u t e  s i n d  e t w a  

2 0 0  S t a h l g i e ß e r e i e n  M i t g l i e d  d i e s e r  t e c h n i s c h e n  V e r ­

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

s c h e n  S t a h l g i e ß e r e i e n  w e r d e n  d u r c h  d i e  1 9 0 2  g e g r ü n d e t e  

S t e e l  F o u n d e r ’ s  A s s o c i a t i o n  o f  A m e r i c a  v e r t r e t e n .

A u s  d e n  v o r s t e h e n d e n  A n g a b e n  g e h t  s c h o n  h e r v o r ,  

d a ß  v o r  E i n t r i t t  d e r  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  i n  d e n  W e l t ­

k r i e g  d e r  B e d a r f  a n  S t a h l g u ß  g e r i n g  w a r .  E r  b e t r u g  

1 9 1 3  w e n i g  m e h r  a l s  1  0 0 0  0 0 0  t ,  1 9 1 4  u n t e r  7 0 0  0 0 0  t .  

W ä h r e n d  e i n e s  j e d e n  d e r  k r i t i s c h e n  K r i e g s j a h r e  1 9 1 6  

b i s  1 9 1 8  b l i e b  d i e  E r z e u g u n g  d a g e g e n  a u f  r d .  1  4 0 0  0 0 0  t .  

1 9 1 7  w u r d e n  1  4 6 3  0 0 0  t  e r r e i c h t .  D i e s e  Z a h l  w u r d e  

1 9 2 3  m i t  1  4 8 1  0 0 0  t  ü b e r s c h r i t t e n .  E i n e  U e b e r s i c h t  

ü b e r  d i e  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  a m e r i k a n i s c h e n  

S t a h l g i e ß e r e i e n  z e i g t  f o l g e n d e  Z u s a m m e n s t e l l u n g :

S a u r e  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  . . . .  9 5 4  6 4 1  t

B a s i s c h e  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  . .  9 2 3  9 3 5  t

Z u s a m m e n  .

E l e k t r o o f e n . . . .  

K o n v e r t e r  . . . .  

T i e g e l ö f e n  .  .  . 

S o n s t i g e  V e r f a h r e n

Z u s a m m e n

1  8 7 8  5 7 6  t

6 0 3  0 3 1  t  

1 5 0  9 2 9  t  

3  7 9 0  t  

2 7  9 4 0  t

2  6 6 4  2 6 6  t

D i e  t a t s ä c h l i c h e  S t a h l g u ß e r z e u g u n g  s t e l l t e  s i c h  1 9 2 5  

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

w i e  f o l g t :

S a u r e  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  . . . .  4 6 9  7 0 0  t

B a s i s c h e  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  

Z u s a m m e n  .

E l e k t r o o f e n .................................................................

K o n v e r t e r ................................................................

T i e g e l ö f e n ........................................................................

Z u s a m m e n  .

4 6 2  5 6 7  t

9 3 2  2 6 7  t  

2 8 4  0 0 6  t  

5 4  6 9 5  t  

1  8 6 2  t

1  2 7 2  8 3 0  t

D i e  S t a h l g u ß e r z e u g u n g  i m  J a h r e  1 9 2 5  b e t r u g  a l s o  

i n  P r o z e n t e n  d e r  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t :

S a u r e  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  .  .  .  4 9  %  

B a s i s c h e  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  .  .  5 0  %

E l e k t r o o f e n  4 7  %

K o n v e r t e r  3 6  %

T i e g e l ö f e n  4 9  %

D i e  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  j e d e r  O f e n a r t  g e g e n ü b e r  d e r  

G e s a m t l e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d r ü c k t ' s i c h  i n  P r o z e n t e n  w i e  

f o l g t  a u s :

S a u r e  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  . .  .  3 6  %  

B a s i s c h e  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  .  3 5  %  

Z u s a m m e n  . .  .  .  7 1  %

E l e k t r o o f e n  2 3  %

K o n v e r t e r .................................................................................5 , 7  %

T i e g e l ö f e n .................................................................................0 , 1 4  %

W ä h r e n d  i m  J a h r e  1 9 1 0  d i e  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  

n o c h  9 0  %  d e r  G e s a m t e r z e u g u n g  a n  S t a h l g u ß  i n  d e n  

V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  l i e f e r t e n ,  b r a c h t e n  s i e  e s  1 9 2 5  n u r  

a u f  7 3  % .  E l e k t r o s t a h l g u ß  m a c h t e  1 9 2 5  e t w a  2 2  %  

a u s ,  d e r  P r o z e n t s a t z  h a t t e  s i c h  i n  s i e b e n  J a h r e n  v e r ­

d o p p e l t .  A n  K o n v e r t e r s t a h l  w u r d e n  i m  J a h r e  1 9 2 5  e t w a  

4  %  h e r g e s t e l l t ,  i n n e r h a l b  a c h t  J a h r e n  w a r  e i n e  A b n a h m e  

u m  ü b e r  1 1  %  e r f o l g t .  D i e  h ö c h s t e  E r z e u g u n g s z a h l  

ü b e r h a u p t  w u r d e  i m  J a h r e  1 9 2 3  m i t  r d .  1  4 7 0  0 0 0  t  

e r r e i c h t .  D i e  Z a h l  d e r  1 9 2 6  i n  B e t r i e b  s t e h e n d e n  S t a h l ­

g i e ß e r e i e n  d e r  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  s t e l l t e  s i c h  a u f  3 5 7 ,  

d a v o n  1 8 2  E l e k t r o s t a h l g i e ß e r e i e n .

U e b e r g e h e n d  a u f  d i e  V e r w e n d u n g  v o n  S t a h l g u ß ,  

w e i s t  d e r  V e r f a s s e r  b e s o n d e r s  d a r a u f  h i n ,  d a ß  S c h m i e d e ­

s t a h l ,  S t a h l g u ß  u n d  T e m p e r g u ß  j e d e s  i n  b e s o n d e r e n  

F ä l l e n  a m  v o r t e i l h a f t e s t e n  a n z u w e n d e n  s i n d .  W e s e n t ­

l i c h  i s t  f ü r  S t a h l g u ß  e i n e  f a c h k u n d i g e  W a r m b e h a n d l u n g  

n a c h  d e m  G u ß ,  w o d u r c h  e r s t  h o c h w e r t i g e  E i g e n s c h a f t e n  

e r r e i c h t  w e r d e n .  E i n  U n d i n g  i s t  e s ,  d a ß  n e u e r d i n g s  v e r ­

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

G e h a l t e n  a n  P h o s p h o r  u n d  S c h w e f e l  a u c h  d i e  a n  a n d e r e n  

E l e m e n t e n  u n d  d a z u  b e s t i m m t e  M i n d e s t f e s t i g k e i t e n  

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

k e n n t n i s s e  f e h l e n .

V o n  d e n  A u f g a b e n ,  d i e  i n  Z u k u n f t  v o n  d e n  S t a h l ­

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

d e n  F o r m s a n d .  M a n  w i r d  m e h r  z u  a c h t e n  h a b e n  a u f  

d i e  s o r g f ä l t i g e  Z u t e i l u n g  d e r  Z u s a t z s t o f f e ,  a u f  g r ü n d l i c h e s  

M i s c h e n ,  a u f  g l e i c h m ä ß i g e  F e u c h t i g k e i t  u n d  a u f  r i c h t i g e  

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

w a h r u n g  u n d  b e i m  T r a n s p o r t  w i e  a u c h  d u r c h  d e n  F o r m e r .  

M a n  w i r d  n a c h  M i t t e l n  s u c h e n  m ü s s e n ,  u m  d i e  F e u e r ­

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

z u  k ö n n e n  u n d  d a d u r c h  e i n e r  V e r s c h l e c h t e r u n g  d e s  

H a u f e n s a n d e s  v o r z u b e u g e n .  M i t  d e r  F e u c h t i g k e i t  d e s  

S a n d e s  h ä n g t  z u m  T e i l  a u c h  d i e  F r a g e  d e r  E n t g a s u n g  

d e s  S t a h l e s  z u s a m m e n .  W e i t e r  w ä r e  f e s t z u s t e l l e n ,  o b  

e i n e  B e i g a b e  v o n  A l u m i n i u m  z w e c k s  E n t g a s u n g  t a t ­

s ä c h l i c h ,  w i e  m a n c h m a l  b e h a u p t e t  w i r d ,  s c h ä d l i c h  w i r k t .  

D a n n  i s t  d i e  W e i t e r a u s b i l d u n g  d e r  W a r m b e h a n d l u n g  

d e s  S t a h l e s  a n z u s t r e b e n .  E n d l i c h  e m p f i e h l t  d e r  V e r ­

f a s s e r  n o c h  d a s  S t u d i u m  d e r  A n o r d n u n g  v o n  T r i c h t e r n  

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

d e s  S t a h l e s .  C. Geiger.
U e b e r  V e r s u c h e  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  

Feuerfestigkeit von Formsand
s p r a c h  D .  W .  T r a i n e r  j u n . ,  I t h a c a ,  N .  Y .  D a  d e r  H a u p t ­

b e s t a n d t e i l ,  d e r  Q u a r z ,  e i n e n  f e s t l i e g e n d e n  S c h m e l z p u n k t  

h a t ,  m u ß  d i e  L a g e  d e s  S c h m e l z p u n k t e s  h a u p t s ä c h l i c h  

v o n  d e r  A r t  u n d  M e n g e  d e r  B i n d e m i t t e l  a b h ä n g e n .  

W e n n  t r o t z d e m ,  w i e  s c h o n  b e k a n n t ,  S a n d e  m i t  d e m  

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

s o  i s t  d i e s  a u f  U n t e r s c h i e d e  i n  d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  

d e r  B i n d e s t o f f e  z u r ü c k z u f ü h r e n .  A l s  e r s t e  V e r s u c h s r e i h e  

s t e l l t e  e r  M i s c h u n g e n  a u s  r e i n e m  S a n d  u n d  s t e i g e n d e n  

M e n g e n  e i n e s  u n r e i n e n  g l a z i a l e n  T o n e s  h e r  u n d  f o r m t e  

K e g e l  d a r a u s .  D i e s e  w u r d e n  s t u f e n w e i s e  z w i s c h e n  1 0 0 9  

u n d  1 5 0 0 °  g e b r a n n t  u n d  i h r  S c h m e l z p u n k t  b e o b a c h t e t .  

M i s c h u n g e n  m i t  5 0  %  T o n  z e i g t e n  d e n  S c h m e l z p u n k t  d e s  

T o n e s .  D a g e g e n  s t i e g  d e r  S c h m e l z p u n k t ,  w i e  z u  e r w a r t e n  

w a r ,  m i t  s i n k e n d e m  T o n g e h a l t .

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

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

a u s  d e n  S a n d - T o n - M i s c h u n g e n  V i e r k a n t s t ä b c h e n  v o n

7 , 6  x  3 , 8  X  0 , 6  c m  g e f o r m t  u n d  e i n e r  e i g e n a r t i g e n  B i e g e ­

p r ü f u n g  u n t e r w o r f e n .  S i e  w u r d e n  a n  z w e i  E n d e n  d u r c h  

S c h n e i d e n  i m  A b s t a n d  v o n  5  c m  u n t e r s t ü t z t  i m  M u f f e l ­

o f e n  b e i  1 3 5 0 °  g e g l ü h t .  J e  n a c h  d e r  L a g e  d e r  E r w e i ­

c h u n g s t e m p e r a t u r  b o g e n  s i c h  d i e  S t ä b c h e n  v e r s c h i e d e n  

s t a r k  d u r c h .  D i e  S t ä r k e  d e r  D u r c h b i e g u n g  a l s  M a ß  d e r  

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

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

4 2  n a t ü r l i c h e  S a n d e  v e r s c h i e d e n s t e r  H e r k u n f t  u n d  

s c h w a n k e n d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  a n g e w a n d t  w re r d e n .

D i e  B e s t i m m u n g  d e r  V e r t e i l u n g  d e r  K o r n g r ö ß e  

e r g a b ,  d a ß  s i e  t r o t z  s t a r k e r  U n t e r s c h i e d e  d i e  F e u e r f e s t i g ­

k e i t  k a u m  b e e i n f l u ß t .  D u r c h  d i e  U n t e r s u c h u n g  d e s  R ü c k ­

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

g l e i c h e n  F l u ß m i t t e l g e h a l t s  d i e  G r ü n d e  v e r s c h i e d e n e r  

F e u e r f e s t i g k e i t  g e f u n d e n .  S o l c h e  S a n d e  n ä m l i c h ,  d i e  

u n t e r  d e m  M i k r o s k o p  v i e l  u n r e i n e  Q u a r z k ö r n e r  m i t  

f e s t e n  T o n -  o d e r  E i s e n o x y d s c h a l e n  z e i g t e n ,  h a t t e n  v e r ­

m i n d e r t e  F e u e r f e s t i g k e i t .  E s  i s t  a n z u n e h m e n ,  d a ß  d i e  

i n n i g e  B e r ü h r u n g  v o n  Q u a r z  u n d  F l u ß m i t t e l n  d a s  f r ü h e r e  

S c h m e l z e n  v e r u r s a c h t .  I m  g a n z e n  e r w i e s  s i c h  d i e  B i e g e ­

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

U n t e r s c h e i d u n g s m i t t e l  f ü r  F o r m s a n d e .  Z u r  E r g ä n z u n g  

d e r  V e r s u c h e  w u r d e  d e r  T o n g c h a l t  d u r c h  S c h l ä m m e n  a u s  

d e n  F o r m s a n d p r o b e n  a b g e t r e n n t  u n d  d e s s e n  F e u e r ­

f e s t i g k e i t  a n  K e g e l n  b e s t i m m t .  E s  e r g a b e n  s i c h  s t a r k e  

U n t e r s c h i e d e ,  S c h m e l z p u n k t e  z w i s c h e n  1 2 1 0  u n d  1 5 1 0 ° .  

D i e  c h e m i s c h e  A n a l y s e  d e r  a b g e s c h l ä m m t e n  T o n e  z e i g t e ,  

d a ß  m i t  s t e i g e n d e m  G e h a l t  a n  G e s a m t f l u ß m i t t e l n  d i e  

F e u e r f e s t i g k e i t  s i n k t ,  d a ß  d a g e g e n  d e r  G e h a l t  a n  E i s e n ­

o x y d  w e n i g  E i n f l u ß  d a r a u f  a u s ü b t .  U m  d i e  F e u e r f e s t i g ­

k e i t  e i n e s  S a n d e s  z u  e r f a s s e n ,  g e n ü g t  e s  d e m n a c h  n i c h t ,  

n u r  d i e  T o n m e n g e  f e s t z u s t e l l e n ,  s o n d e r n  e s  i s t  w e r t v o l l ,  

a u c h  d i e  F e u e r f e s t i g k e i t  d e s  T o n e s  z u  b e s t i m m e n .  N a c h  

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

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

i s t  w i s s e n s w e r t .  D e r  S c h m e l z b e g i n n  w i r d  a m  b e s t e n  m i t
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d e r  q u a n t i t a t i v e  Z a h l e n  l i e f e r n d e n  B i e g e p r ü f u n g  a n  

S t ä b c h e n  e r f a ß t ;  d a s  S c h m e l z e n  w i r d  g e k e n n z e i c h n e t  

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

t r e n n t e n  B i n d e m i t t e l .  D i e  M e n g e  d e s  T o n e s  b e e i n f l u ß t  

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

S c h m e l z p u n k t .  D r .  Fr. Hartmann.

D r .  R i c h a r d  M o l d e n k e ,  W a t c h u n g ,  N .  J . ,  b e ­

r i c h t e t e  ü b e r

Dauerformen und langlebige Formen.
D i e  A u s w a h l  d e s  B a u s t o f f e s  f ü r  D a u e r f o r m e n  r i c h t e t  

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

e i n g e b r a c h t e  W ä r m e m e n g e  a u s s c h l a g g e b e n d  i s t .  N a c h  

d e m  G r a d e  d e r  F e u e r b e s t ä n d i g k e i t  g e o r d n e t  k ö n n e n  

F o r m e n  a u s  G i p s ,  M e t a l l ,  M e t a l l  m i t  S c h u t z ü b e r z ü g e n ,  

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

w e n d e t  w e r d e n .  A u ß e r  d e r  F e u e r b e s t ä n d i g k e i t  i s t  d i e  

E i n w i r k u n g  d e s  M e t a l l s  a u f  d i e  F o r m ,  b e s o n d e r s  i n  A b ­

h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  G i e ß t e m p e r a t u r ,  f e r n e r  d e r  E i n f l u ß  

d e r  F o r m  a u f  d a s  G u ß m e t a l l  m a ß g e b e n d .

D i e  U r s a c h e  f ü r  d i e  s c h n e l l e  Z e r s t ö r u n g  v o n  S a n d ­

f o r m e n  b e s t e h t  i m  W e g s p ü l e n  d e r  O b e r f l ä c h e n s c h i c h t  

u n d  h i e r d u r c h  e r m ö g l i c h t e s  E i n d r i n g e n  d e s  M e t a l l s  i n  

d i e  e n t s t a n d e n e n  V e r t i e f u n g e n .  A u f  d e m  W e g e  z u r  

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

e i n f a c h e n  S a n d f o r m  m i t  f e u e r f e s t e m  S c h u t z ü b e r z u g  

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

g l i e d  d i e s e r  E n t w i c k l u n g  b i l d e t  g e g e n w ä r t i g  d i e  a u s  

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

g u n g  v o n  S c h l e u d e r g u ß r o h r e n .  I m m e r h i n  k a n n  a u c h  d i e s e  

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

h ö c h s t e n s  a l s  l a n g l e b i g e  F o r m .

W i r  w i s s e n  h e u t e ,  d a ß  d i e  E i g e n s c h a f t e n  v o n  G u ß ­

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

k e i t  n a c h  d e m  G u ß  a b h ä n g i g  s i n d ;  s i e  l ä ß t  s i c h  d u r c h  

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

i n  w e i t e n  G r e n z e n  r e g e l n .  D i e  R e i h e n f o l g e  z u r  E r z i e l u n g  

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

w ä r e  e t w a :  k a l t e  M e t a l l f o r m e n ,  a n g e w ä r m t e  M e t a l l ­

f o r m e n ,  g r ü n e  S a n d f o r m e n ,  g e t r o c k n e t e  S a n d f o r m e n ,  

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

L e h m f o r m e n .  D i e  l e t z t g e n a n n t e  A r t  e r m ö g l i c h t  e s  b e ­

k a n n t l i c h ,  e i n  G u ß e i s e n  m i t  n i e d r i g e m  S i l i z i u m g e h a l t  

s e l b s t  i n  d ü n n e n  W a n d s t ä r k e n  g r a u  e r s t a r r e n  z u  l a s s e n .  

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

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

f o r m e n .

D e r  V e r f a s s e r  m a g  r e c h t  h a b e n ,  w e n n  e r  b e i  B e ­

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

m e t a l l e n e n  D a u e r f o r m e n ,  d i e  d a z u  i n  d e n  m e i s t e n  F ä l l e n  

d i e s e n  N a m e n  n i c h t  v e r d i e n e n ,  d e n  r i c h t i g e r e n  W e g  

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

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

d e r  S a n d k o s t e n  d u r c h  V e r w e n d u n g  v o n  s y n t h e t i s c h e m  

F o r m s a n d ,  V e r b i l l i g u n g  d e r  S a n d t r a n s p o r t e ,  V e r b e s s e r u n g  

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

F o r m t e i l e .  C. P.

L e o n  C a m m e n ,  N e w  Y o r k ,  s p r a c h  ü b e r  

Schleuderrohrguß in heißen Drehformen.
N a c h  A n s i c h t  d e s  V e r f a s s e r s  i s t  d i e  V e r w e n d u n g  v o n  

h e i ß e n  D r e h f o r m e n  e i n e  F r a g e  d e r  N o t w e n d i g k e i t ,  n i c h t  

d e r  W a h l .  D a s  t r i f f t  z u ,  w e n n  d e r  e i n f a c h e r e  W e g  ü b e r  

d i e  b e w e g l i c h e  G i e ß r i n n e  n a c h  B r i e d e 1 )  u n d  D e  L a v a u d  

d u r c h  P a t e n t s c h r a n k e n  v e r s p e r r t  i s t .  D i e  A u s f ü h r u n g e n  

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

b l ö c k e n ,  d i e  i n  R o h r w a l z w e r k e n  w e i t e r v e r a r b e i t e t  w e r d e n .  

I n  k a l t e n  e i s e r n e n  D r e h f o r m e n  v o n  e t w a  2  m  L ä n g e  

w i r d  n i c h t  e i n m a l  G u ß e i s e n  v o n  e i n e m  E n d e  b i s  z u m  

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

E r h i t z u n g  d e r  D r e h f o r m e n  i n  b e s o n d e r e n  O e f e n  w i r d  

d i e s e  S c h w i e r i g k e i t  ü b e r w u n d e n .  E s  g e n ü g t  z w a r  s c h o n  

e i n e  T e m p e r a t u r  v o n  1 7 5 ° ,  u m  d a s  f l ü s s i g e  M e t a l l  a u f  

d i e  g a n z e  L ä n g e  d e r  D r e h f o r m  e i n z u f ü h r e n ,  a b e r  d i e  

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

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

')  Vgl. S t. u. E . 44 (1924) S. 909.

d e r  D r e h f o r m  v e r m i e d e n  w e r d e n .  D e r  G r u n d  f ü r  d a s  

B e r s t e n  i s t  i n  d e r  r a d i a l e n  A u s d e h n u n g  v o n  k a l t e n  

K o k i l l e n  i n f o l g e  W ä r m e a u f n a h m e  a u s  d e m  g e g o s s e n e n  

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

D r e h f o r m w a n d  k e i n e n  H a l t  m e h r  f i n d e t ;  e s  g e n ü g t  a l s ­

d a n n  d i e  F e s t i g k e i t  d e r  g l ü h e n d e n  R o h r w a n d  n i c h t  m e h r ,  

u m  d e r  F l i e ß k r a f t  s t a n d z u h a l t e n .  D i e  V e r h ä l t n i s s e  

w e r d e n  d u r c h  d i e  e i g e n e  S c h w i n d u n g  d e s  R o h r e s  n o c h  

u n g ü n s t i g e r .  H o c h e r h i t z t e  D r e h f o r m e n  h a b e n  d a g e g e n  

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

D i e  a n  s o l c h e  h e i ß e n  D r e h f o r m e n  g e s t e l l t e n  A n f o r d e ­

r u n g e n ,  w i e  g r o ß e  F e s t i g k e i t  b e i  T e m p e r a t u r e n  v o n  

7 0 0  b i s  8 7 0 ° ,  g u t e  B e s t ä n d i g k e i t  g e g e n  V e r z u n d e r u n g ,  

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

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

s c h w e r  z u  f i n d e n  i s t .  E s  k o m m e n  d a f ü r  n u r  h o c h c h r o m ­

h a l t i g e  S t a h l l e g i e r u n g e n  i n  B e t r a c h t .  D i e  v o m  V e r ­

f a s s e r  a u f  d i e s e m  G e b i e t e  g e m a c h t e n  V e r s u c h e  m i t  v e r ­

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

z u  k e i n e m  b e f r i e d i g e n d e n  E r g e b n i s  g e f ü h r t .  A l s  I n n e n ­

s c h u t z  e m p f i e h l t  e r  e i n e n  U e b e r z u g  a u s  R i z i n u s ö l  m i t  

L a m p e n r u ß ,  d e r  v o r  d e m  E r h i t z e n  a u f g e t r a g e n  w i r d .

C. Pardun.

J o h n  H o w e  H a l l ,  H i g h  B r i d g e ,  b e r i c h t e t e  ü b e r  

Mangan im Stahlguß.
D a s  S c h a u b i l d  d e r  E i s e n - M a n g a n - L e g i e r u n g e n  v o n  

G u i l l e t  e n t h ä l t  n e b e n  d e m  a u s t e n i t i s c h e n  u n d  m a r t e n -  

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

b e s o n d e r e  B e d e u t u n g  g e w o n n e n  h a t .  S t ä h l e  m i t  0 , 3 0  

b i s  0 , 5 0  %  C  u n d  2  b i s  3  %  M n  s i n d  p e r l i t i s c h  u n d  l a s s e n  

s i c h  d u r c h  W a s s e r h ä r t u n g  v o n  e t w a  9 0 0 °  l e i c h t  i n  d e n  

h a r t e n  m a r t e n s i t i s c h e n  Z u s t a n d  ü b e r f ü h r e n .  S i e  h a b e n  

b e i  L u f t h ä r t u n g  v o n  e t w a  8 0 0 °  e i n e  F e s t i g k e i t  v o n  e t w a  

7 0  k g / m m 2 b e i  e i n e r  D e h n u n g  v o n  e t w a  1 4  % .  I n  d e r  

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

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

M a n g a n  - V a n a d i n  -  S t a h l g u ß s o r t e n .  D e r  M a n g a n g e h a l t  

d i e s e s  S t a h l g u s s e s  l a g  n i c h t  ü b e r  2  %  M n  b e i  e i n e m  

K o h l e n s t o f f g e h a l t  v o n  0 , 2 0  b i s  0 , 5 0  % .  D i e  B e s t i m m u n g  

d e r  S t r e c k g r e n z e  i m  S t a h l g u ß  h ä l t  d e r  V e r f a s s e r  f ü r  u n ­

s i c h e r  u n d  s c h w i e r i g .  M a n  i s t  d a h e r  g e z w u n g e n ,  s t e t s  

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

f ä l t i g e  W ä r m e b e h a n d l u n g  d e s  S t a h l g u s s e s  v o r  B r ü c h e n  

z u  s c h ü t z e n .  D i e  K e r b z ä h i g k e i t  v o n  g e g l ü h t e m  S t a h l g u ß  

i s t  n a c h  A n g a b e  d e s  V e r f a s s e r s  g e r i n g .  E i n e  W ä r m e ­

b e h a n d l u n g ,  e t w a  e i n  A b k ü h l e n  v o n  8 0 0 °  a n  L u f t ,  v e r ­

b e s s e r t  d i e  K e r b z ä h i g k e i t  e i n  w e n i g  a u f  u n g e f ä h r  2  b i s  

3  m k g / c m 2 . B e s s e r e  W e r t e  d e r  K e r b z ä h i g k e i t  w e r d e n  

d u r c h  N o r m a l g l ü h e n  u n d  n a c h f o l g e n d e s  A n l a s s e n  f ü r  

a l l e  S t a h l g u ß s o r t e n  m i t  e t w a  2  %  M n  e r r e i c h t .  D i e  b e s t e n  

W e r t e  w e r d e n  m i t  v e r g ü t e t e m  S t a h l g u ß  e r z i e l t .  V a n a d i n  

i m  S t a h l g u ß  e r h ö h t  d i e  E l a s t i z i t ä t s g r e n z e  u n d  F e s t i g ­

k e i t ,  w ä h r e n d  d i e  Z ä h i g k e i t  n i c h t  v e r b e s s e r t  w i r d .  D i e  

Z ä h i g k e i t  v o n  m a n g a n l e g i e r t e m  S t a h l g u ß  i s t  b e d e u t e n d  

h ö h e r  a l s  d i e  e i n e s  n u r  m i t  V a n a d i n  l e g i e r t e n  S t a h l e s .  

A u c h  n i c k e l - c h r o m - l e g i e r t e r  S t a h l g u ß  z e i g t  n u r  g e r i n g e  

K e r b z ä h i g k e i t s w e r t e .  D e r  V e r f a s s e r  b e f ü r w o r t e t  e i n e n  

M a n g a n g e h a l t  i m  S t a h l g u ß  v o n  1  b i s  2  % .  B e i  d i e s e m  

M a n g a n g e h a l t  s o l l e n  d i e  E i g e n s c h a f t e n  d e s  G u ß s t ü c k e s ,  

i n s b e s o n d e r e  d i e  Z ä h i g k e i t  v e r b e s s e r t  w e r d e n  u n d  d e r  

G u ß  f ü r  M a s c h i n e n t e i l e  a l l e r  A r t  g e e i g n e t  s e i n .

I V .  Oertel.

A .  P o r t e v i n  u n d  P .  C h e v e n a r d ,  P a r i s ,  b e r i c h t e t e n  

i n  e i n e r  l ä n g e r e n  A r b e i t  ü b e r  

Die Grundlagen und Hauptverwendungsmöglichkeiten 
der dilatometrischen Metallanalyse.

D i e  V e r f a s s e r  b e g r ü n d e n  e i n l e i t e n d  i n  u m f a s s e n d e r  

W e i s e  d i e  U e b e r l e g e n h e i t  d e r  d i l a t o m e t r i s c h e n  A n a l y s e  

ü b e r  d i e  r e i n  t h e r m i s c h e  A n a l y s e  ( R o b e r t s - A u s t e n ,  

D e j  e a n ) .  S o d a n n  w i r d  d i e  A r b e i t s w e i s e  e i n i g e r  i m  L a u f e  

d e r  l e t z t e n  z e h n  J a h r e  v o n  C h e v e n a r d  k o n s t r u i e r t e r  

u n d  b e r e i t s  v e r ö f f e n t l i c h t e r  D i l a t o m e t e r b a u a r t e n  b e ­

s c h r i e b e n .  H i e r b e i  w i r d  d e m  V e r g l e i c h s s t a b  s o w i e  d e r  

T e m p e r a t u r g l e i c h h e i t  ü b e r  d i e  M e ß l ä n g e  d e s  U n t e r ­

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

a u s g e d e h n t e  V e r w e n d u n g s m ö g l i c h k e i t  u n d  Z u v e r l ä s s i g ­
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k e i t  d e r  d i l a t o m e t r i s c h e n  M e t a l l a n a l y s e  w i r d  d u r c h  e i n e  

g r o ß e  Z a h l  v o n  U n t e r s u c h u n g e n  b e s t ä t i g t .  H i e r b e i  

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

o h n e  P h a s e n ä n d e r u n g e n  b e i  f e r r o m a g n e t i s c h e n  S t o f f e n  

( N i c k e l ,  Z e m e n t i t )  u n d  f e s t e n  L ö s u n g e n ,  u n d  s o l c h e n  

m i t  P h a s e n ä n d e r u n g e n  ( r e i n e s  E i s e n ,  Q u a r z ) .  F e r n e r  

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

s u c h u n g s v e r f a h r e n s  b e i m  S t u d i u m  d e s  H ä r t e v o r g a n g e s  

h i n g e w i e s e n .  E i n e n  b r e i t e n  R a u m  n i m m t  d i e  d i l a t o -  

m e t r i s c h e  G u ß e i s e n f o r s c h u n g  e i n .  A u s g e h e n d  v o n  d e n  

k e n n z e i c h n e n d e n  M e r k m a l e n  d e r  K o m p o n e n t e n  F e r r i t ,  

Z e m e n t i t ,  G r a p h i t  u n d  A u s t e n i t ,  M a r t e n s i t  ( b e i  r a s c h e r  

A b k ü h l u n g  n a c h  d e m  G i e ß e n )  w i r d  i n  e i n g e h e n d e r  W e i s e  

d e r  E i n f l u ß  v o n  S i l i z i u m  a u f  d e n  K a r b i d z e r f a l l  e r ö r t e r t .  

D i e  E r g e b n i s s e  d e r  U n t e r s u c h u n g e n  s i n d  i n  e i n e m  

R a u m d i a g r a m m  z u s a m m e n g e f a ß t .  I m  A n s c h l u ß  h i e r a n  

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

Z e r l e g u n g  d e s  E i s e n k a r b i d s  k u r z  e r l ä u t e r t .  D i e  n u r  w e n i g  

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

f a s s e n d e r  B e r i c h t  d e r  i n  d e n  l e t z t e n  J a h r e n  v o n  d e n  

V e r f a s s e r n  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  d i l a t o m e t r i s c h e n  M e t a l l ­

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

Hans Esser.

Patentbericht.
Deu ts ch e  Pa ten ta n me ld u n ge n 1).

(P a te n tb la tt N r. 20 vom 19. Mai 1927.)
K l .  7  a ,  G r .  3 ,  J  2 4  5 2 3 .  W a l z e n  v o n  F l a n s c h t r ä g e r n ,  

i n s b e s o n d e r e  h o h e r  T r ä g e r  m i t  d ü n n e m  S t e g .  J o n e s  

&  L a u g h l i n  S t e e l  C o r p o r a t i o n ,  P i t t s b u r g h  ( V .  S t .  A . ) .

K l .  7 a ,  G r .  1 8 ,  K  9 9  4 9 6 .  W a l z w e r k .  5 ) r . ' 3 n 0 -  © •  fy - 

R u d o l f  K r o n e n b e r g ,  H a u s  K r o n e n b e r g ,  P o s t  I m m i g ­

r a t h  ( R h l d . ) .

K l .  7  a ,  G r .  2 4 ,  M  9 2  1 5 5 .  F ö r d e r v o r r i c h t u n g  f ü r  

W a l z w e r k e .  M o r g a n  C o n 3 t r u c t i o n  C o m p a n y ,  W o r c e s t e r  

( V .  S t .  A . ) .

K l .  7  b ,  G r .  3 ,  N  2 4  6 7 4 .  D r a h t z i e h m a s c h i n e .  F r a n k  

H e n r y  N u l l m e y e r ,  S t r u t h e r s ,  O h i o  ( V .  S t .  A . ) .

K l .  7  b ,  G r .  4 ,  G  6 7  5 7 4 .  V o r r i c h t u n g  z u m  R e i n i g e n  

d e r  Z i e h ö f f n u n g e n  v o n  D r a h t z i e h m a s c h i n e n .  W .  G e r -  

h a r d i ,  L ü d e n s c h e i d .

K l .  7  b ,  G r .  5 ,  S c h  8 1  2 0 9 .  D r a h t h a s p e l .  S c h l o e -  

m a n n - A k t . - G e s . ,  D ü s s e l d o r f ,  S t e i n s t r .  1 3 .

K l .  7  b ,  G r .  1 0 ,  K  9 9  1 2 7 .  S t r a n g p r e s s e .  F r i e d .  

K r u p p ,  G r u s o n w e r k ,  A . - G . ,  M a g d e b u r g - B u c k a u .

K l .  1 0 a ,  G r .  5 ,  0  1 5  6 0 6 ;  Z u s .  z .  A n m .  O  1 4  7 2 3 .  

K o k s o f e n .  D r .  C .  O t t o  &  C o m p . ,  G .  m .  b .  H . ,  B o c h u m ,  

C h r i s t s t r .  9 .

K l .  1 0  a ,  G r .  2 8 ,  M  9 4  9 9 5 .  V e r f a h r e n  u n d  V o r r i c h ­

t u n g  z u r  E n t l e e r u n g  f a h r b a r e r ,  u n t e n  o f f e n e r  A u f s e t z ­

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

S c h w e l u n g  f e i n k ö r n i g e r  S t o f f e  i n  K a n a l ö f e n .  M ö l l e r  

& P f e i f e r ,  B e r l i n  W  1 0 ,  F r i e d r i c h - W i l h e l m - S t r .  1 9 .

K l .  2 1 h ,  G r .  1 5 ,  P  5 2  8 1 2 .  E l e k t r i s c h e r  G l ü h -  o d e r  

S c h m e l z o f e n .  P a t e n t - T r e u h a n d - G e s e l l s c h a f t  f ü r  e l e k ­

t r i s c h e  G l ü h l a m p e n  m .  b .  H . ,  B e r l i n  O  1 7 .

K l .  2 4 a ,  G r .  1 8 ,  K  9 2  7 2 4 .  H i l b g a s s c h a c h t f e u e r u n g  

f ü r  m i n d e r w e r t i g e  S t a u b k o h l e .  B e r g -  u n d  H ü t t e n w e r k s -  

G e s e l l s c h a f t ,  G e n e r a l d i r e k t i o n ,  B r ü n n ,  u n d  R u d o l f  

K u r z ,  M i s t e k ,  T s c h e c h o s l o w a k e i .

K l .  2 4 c ,  G r .  7 ,  K  9 6  5 2 0 .  U m s t e u e r v o r r i c h t u n g  f ü r  

g a s b e h e i z t e  R e g e n e r a t i v ö f e n .  F r i e d .  K r u p p ,  A . - G . ,  

F r i e d r i c h - A l f r e d - H ü t t e ,  R h e i n h a u s e n  a .  N i e d e r r h .

K l .  2 4 e ,  G r .  1 ,  F  5 7  4 3 3 .  V e r f a h r e n  u n d  V o r r i c h t u n g  

z u r  u n u n t e r b r o c h e n e n  E r z e u g u n g  v o n  W a s s e r g a s  o d e r  

v o n  e i n e m  a n  W a s s e r s t o f f  o d e r  K o h l e n o x y d  r e i c h e n  

G e n e r a t o r g a s  a u s  p u l v e r f ö r m i g e m  B r e n n s t o f f .  ® i p ( . = ^ n g .  

K a r l  F i s c h e r ,  B e r l i n - Z e h l e n d o r f ,  B l u m e n t h a l s t r .  1 .

K l .  3 1 a ,  G r .  1 ,  S  7 3  9 3 9 .  V e r f a h r e n  z u m  B e h e i z e n  

v o n  V o r h e r d e n  f ü r  K u p p e l ö f e n  m i t  f e s t e m ,  f l ü s s i g e m  

o d e r  g a s f ö r m i g e m  B r e n n s t o f f .  G u s t a v  S i m o n  u n d  D t . = Q n g .  

P a u l  R ü t t e n ,  M ü n c h e n - G l a d b a c h ,  E r f t s t r .  7 8 / 8 0 .

K l .  3 1 c ,  G r .  6 ,  A  4 5  7 7 1 .  S c h l e u d e r v o r r i c h t u n g  z u r  

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

* )  D i e  A n m e l d u n g e n  l i e g e n  v o n  d e m  a n g e g e b e n e n T a g e  

a n  w ä h r e n d  z w e i e r  M o n a t e  f ü r  j e d e r m a n n  z u r  E i n s i c h t  

u n d  E i n s p r u c h e r h e b u n g  i m  P a t e n t a m t e  z u  B e r l i n  a u s .

F r a n z  K .  A x m a n n ,  M a s c h i n e n b a u - A n s t a l t ,  K ö l n - E h r e n ­

f e l d .

K l .  3 1 c ,  G r .  3 0 ,  B  1 2 3  7 0 6 .  V o r r i c h t u n g  z u m  A u s ­

k e r n e n  v o n  G u ß s t ü c k e n .  E r n s t  B r a b a n d t ,  B e r l i n  S O  3 6 ,  

W i e n e r  S t r .  1 0 .

K l .  4 0  b ,  G r .  1 4 ,  H  1 0 1  1 5 2 .  H i t z e b e s t ä n d i g e  u n d  

f e s t e  L e g i e r u n g .  H e r a e u s ,  V a c u u m s c h m e l z e ,  A . - G . ,  

H a n a u  a .  M .

K l .  4 7 f ,  G r .  8 ,  M  9 0  2 7 8 ;  Z u s .  z .  P a t .  4 1 3  2 6 2 .  

I n n e n m u f f e n v e r b i n d u n g .  M a n n e s m a n n r ö h r e n  -  W e r k e ,  

D ü s s e l d o r f .

K l .  4 9  a ,  G r .  1 ,  M  9 2  6 5 5 .  V e r f a h r e n  z u r  B e a r b e i t u n g  

v o n  R i e m e n s c h e i b e n  u n d  ä h n l i c h e n  G u ß s t ü c k e n .  M e i e r  

&  W e i c h e l t ,  E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k e ,  L e i p z i g - L i n d e n a u .

K l .  4 9  e ,  G r .  7 ,  W  6 9  4 0 4 ;  Z u s .  z .  A n m .  W  6 3  8 9 0 .  

G e w i n d e s c h n e i d -  u n d  A b d r e h v o r r i c h t u n g  f ü r  R o h r e .  

W i l h e l m  W e s t e r h e i d e ,  D ü s s e l d o r f ,  V e l b e r t e r  S t r .  1 7 .

Deutsche Gebrauchsm usterein tragungen.
(P a te n tb la tt  N r. 20 vom 19. Mai 1927.)

K l .  1  a ,  N r .  9 9 0  3 0 3 .  V o r r i c h t u n g  z u m  A u f  b e r e i t e n ,  

T r e n n e n  u n d  A u s t r a g e n  s p e z i f i s c h  v e r s c h i e d e n  s c h w e r e r  

K ö r p e r .  M a s c h i n e n b a u - A n s t a l t  H u m b o l d t ,  K ö l n - K a l k .

K l .  7 a ,  N r .  9 9 0  3 9 8 .  B l e c h - B e d i e n u n g s v o r r i c h t u n g  

f ü r  B l e c h b e a r b e i t u n g s m a s c h i n e n  o .  d g l .  ® i p l . ^ n g .  E u g e n  

H i n d e r e r ,  H a m b o r n  a .  R h . ,  K r o n s t r .  1 0 .

K l .  7  b ,  N r .  9 9 0  8 0 1 .  E i n r i c h t u n g  z u r  H e r s t e l l u n g  

v o n  M e t a l l ü b e r z ü g e n  a u f  d e n  I n n e n -  o d e r  ( u n d )  A u ß e n ­

f l ä c h e n  v o n  n a h t l o s  g e w a l z t e n  o d e r  g e z o g e n e n  m e t a l l e n e n  

H o h l k ö r p e r n ,  w i e  E i s e n r o h r e ,  S t a h l r o h r e  o .  d g l .  R u d o l f  

T r a u t ,  M ü l h e i m  a .  d .  R u h r ,  F r i e d r i c h s t r .  6 9 .

K l .  1 0 a ,  N r .  9 9 1  0 9 1 .  T ü r a b h e b e v o r r i c h t u n g  m i t  

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

R u d o l f  W i l h e l m ,  E s s e n - A l t e n e s s e n ,  P i e l s t i c k e r s t r .  1 1 .

K l .  1 0 a ,  N r .  9 9 1  1 0 3 .  A u f k l a p p b a r e  P l a n i e r t ü r  m i t  

K e i l v e r s c h l u ß .  R u d o l f  W i l h e l m ,  E s s e n - A l t e n e s s e n ,  P i e l ­

s t i c k e r s t r .  1 3 .

K l .  2 4 e ,  N r .  9 9 0  2 1 2 .  S c h l a c k e n g e n e r a t o r .  M a x  

B i r k n e r ,  B e r g . - G l a d b a c h .

K l .  2 4 e ,  N r .  9 9 0  4 8 6 .  D r e h r o s t g e n e r a t o r .  A u g .  

K l ö n n e ,  D o r t m u n d ,  K ö r n e b a c h s t r .  1 .

K l .  3 1 b ,  N r .  9 9 0  7 9 5 .  V o r r i c h t u n g  z u m  D ä m p f e n  

h a r t e r  K o l b e n s t o ß e  b e i m  B e t r i e b e  v o n  R ü t t e l f o r m ­

m a s c h i n e n  m i t  z w e i  i m  g l e i c h e n  Z y l i n d e r  ü b e r -  u n d  i n ­

e i n a n d e r  v e r s c h i e b b a r e n  K o l b e n .  A l f r e d  G u t m a n n ,  

A . - G .  f ü r  M a s c h i n e n b a u ,  A l t o n a - O t t e n s e n .

K l .  3 1 b ,  N r .  9 9 1  0 1 8 .  S t e u e r v e n t i l  f ü r  R ü t t e l f o r m ­

m a s c h i n e n .  A l f r e d  G u t m a n n ,  A . - G .  f ü r  M a s c h i n e n b a u ,  

A l t o n a -  O t t e n s e n .

K l .  3 1  b ,  N r .  9 9 1  0 1 9 .  F o r m k a s t e n a u f l a g e  f ü r  W e n d e - ,  

R ü t t e l -  u n d  U m r o l l f o r m m a s  c h i n e n .  A l f r e d  G u t m a n n ,  

A . - G .  f ü r  M a s c h i n e n b a u ,  A l t o n a - O t t e n s e n .

K l .  3 1 c ,  N r .  9 9 0  6 9 6 .  V o r r i c h t u n g  z u r  F o r m v e r r i e g e ­

l u n g  f ü r  z w e i -  o d e r  m e h r t e i l i g e  S p r i t z g u ß f o r m e n .  E c k e r t  

&  Z i e g l e r ,  G .  m .  b .  H . ,  N ü r n b e r g ,  L u d w i g - F e u e r b a c h -  

S t r .  6 7 / 6 9 .

K l .  3 1 c ,  N r .  9 9 0  9 8 7 .  K e r n k a s t e n -  u n d  Z e m e n t -  

f o r m e n - E c k - S c h n e l l v e r s c h l u ß .  F r i e d r i c h  D e y l e ,  G ö p ­

p i n g e n .

K l .  3 5 b ,  N r .  9 9 0  4 9 4 .  C h a r g i e r k r a n  f ü r  S t a h l w e r k e .  

H a n s  B u r k e r t ,  B r e s l a u ,  F e l d s t r .  1 8 .

K l .  4 2  i ,  N r .  9 9 0  5 2 0 .  S c h m e l z p u n k t b e s t i m m u n g s ­

a p p a r a t .  G u s t a v  M ü l l e r ,  I l m e n a u .

K l .  4 2  k ,  N r .  9 9 1  0 6 7 .  B o l z e n k r a f t p r ü f e r .  L o s e n -  

h a u s e n w e r k ,  D ü s s e l d o r f e r  M a s c h i n e n b a u - A . - G . ,  D ü s s e l ­

d o r f - G r a f e n b e r g .

K l .  8 0  c ,  N r .  9 9 0  2 8 5 .  D r u c k l u f t v e r t e i l e r  f ü r  S c h a c h t ­

ö f e n .  D r .  L u d w i g  S a u e r ,  A u g s b u r g ,  U l m e r  S t r .  1 2 3 .

Deutsche Reichspatente.
K l .  8 0 b ,  G r .  3 ,  N r .  4 4 1  3 6 5 ,  v o m  2 2 .  J a n u a r  1 9 2 4 ;  

a u s g e g e b e n  a m  2 8 .  F e b r u a r  1 9 2 7 .  V e r e i n i g t e  S t a h l ­

w e r k e ,  A k t . - G e s . ,  i n  D ü s s e l d o r f .  Verfahren zum 
E' zeugen von Roheisen und einer unmittelbar als Zement 
ve’u-endba'en Schlacke im  Hochofen.

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

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

a n g e r e i c h e r t .
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D i e  n a c h f o l g e n d e n  A n z e i g e n  n e u e r  B ü c h e r  s i n d  

d u r c h  e i n  a m  S c h l ü s s e  a n g e h ä n g t e s  5  B  2  v o n  

d e n  Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä t z e n  u n t e r s c h i e d e n .  —  

B u c h b e s p r e c h u n g e n  w e r d e n  i n  d e r  S o n d e r ­

a b t e i l u n g  g l e i c h e n  N a m e n s  a b g e d r u c k t .

Allgemeines.
L a  V e r n e  W .  S p r i n g ,  A .  B . ,  C h i e f  c h e m i s t  a n d  

m e t a l l u r g i s t ,  C r a n e  C o . ,  C h i c a g o :  N o n - t e c h n i c a l  C h a t s  

o n  i r o n  a n d  s t e e l  a n d  t h e i r  a p p l i c a t i o n  t o  m o d e r n  

i n d u s t r y .  W i t h  3 4 2  i l l .  a n d  d i a g r a m s .  ( 2 n d ) ,  n e w  a n d  

r e v i s e d  e d .  N e w  Y o r k :  F r e d e r i c k  A .  S t o k e s  C o m p a n y  

( 1 9 2 7 ) .  ( X V I ,  4 6 5  p . )  8 » .  G e b .  4  $ .  S B S

W i s s e n s c h a f t l i c h e  V e r ö f f e n t l i c h u n g e n  a u s  

d e m  S i e m e n s - K o n z e r n .  B d .  5 ,  H .  3 .  U n t e r  M i t ­

w i r k u n g  v o n  D r .  F r i t z  A h r b e r g  [ u .  a . ]  h r s g .  v o n  d e r  

Z e n t r a l s t e l l e  f ü r  w i s s e n s c h a f t l i c h - t e c h n i s c h e  F o r s c h u n g s ­

a r b e i t e n  d e s  S i e m e n s - K o n z e r n s .  B e r l i n :  J u l i u s  S p r i n g e r  

1 9 2 7 .  ( 2 2 5  S . )  4 ° .  —  D a r i n  u . a . :  1 .  M e t a l l - E i n k r i s t a l l e .  

V o n  K .  W .  H a u ß e r  u n d  P .  S c h o l z  ( S .  1 4 4 / 6 4 ) .  2 .  Z u r

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

A n o m a l i e n  b e i  d e r  p l a s t i s c h e n  B e a n s p r u c h u n g .  V o n

G .  M a s i n g  ( S .  1 8 8 / 9 8 ) .  3 .  U e b e r  d i e  a n a l y t i s c h e  T r e n ­

n u n g  v o n  C h r o m ,  W o l f r a m ,  M o l y b d ä n  u n d  V a n a ­

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

ä h n l i c h e r  L e g i e r u n g e n .  V o n  E .  C r e m e r  u n d  B .  F e t k e n -  

h e u e r  ( S .  1 9 9 / 2 0 3 ) .  S B 2

Geschichtliches.
H .  G a r l a n d ,  M a j o r ,  a n d  C .  0 .  B a n n i s t e r ,  P r o f e s s o r  

o f  M e t a l l u r g y  i n  t h e  U n i v e r s i t y  o f  L i v e r p o o l :  A n c i e n t  

E g y p t i a n  M e t a l l u r g y .  W i t h  f r o n t i s p i e c e  a n d  1 1 3  

o t h e r  i l l u s t r a t i o n s ,  i n c l u d i n g  m a n y  p h o t o - m i c r o g r a p h s .  

L o n d o n  ( W C  2 ,  D r u r y  L a n e ) :  C h a r l e s  G r i f f i n  &  C o m p a n y ,  

L t d . ,  1 9 2 7 .  ( X I ,  2 1 4  p . )  8 ° .  S  1 2 / 6  d .  I B S

H e r b e r t  D i c k m a n n :  6 0  J a h r e  L ü r m a n n s c h e

S c h l a c k e n f o r m . *  E n t s t e h u n g  d e r  e r s t e n  S c h l a c k e n ­

f o r m .  Z e i c h n u n g  a u s  d e m  J a h r e  1 8 7 4 .  [ S t .  u .  E .  4 7  ( 1 9 2 7 )  

N r .  1 5 ,  S .  6 3 4 / 5 . ]

J o h n  N e l s o n :  7 0 j ä h r i g e s  B e s t e h e n  d e r  D r a h t ­

w e r k e  G e o r g e  W .  P r e n t i s s  &  C o . *  E n t w i c k l u n g  d e s  

W e r k e s .  [ I r o n  A g e  1 1 9  ( 1 9 2 7 )  N r .  9 ,  S .  6 2 7 / 3 0 . ]

Allgemeine Grundlagen des Eisenhütten  
wesens.

Physik. J .  W a l l o t :  Z u r  D e f i n i t i o n  d e r  m a ­

g n e t i s c h e n  F e l d g r ö ß e n .  Z u s c h r i f t e n w e c h s e l  m i t  H .  

D i e ß e l h o r s t ,  B r i o n ,  W .  O t t o ,  H .  G o r g e s .  [ E .  T .  Z .  4 8  

( 1 9 2 7 )  N r .  1 3 ,  S .  4 2 6 / 3 2 ;  N r .  1 4 ,  S .  4 8 2 / 5 . ]

H a n d b u c h  d e r  P h y s i k .  U n t e r  r e d a k t i o n e l l e r  M i t ­

w i r k u n g  v o n  R .  G r a m m e l - S t u t t g a r t ,  F .  H e n n i n g - B e r l i n  

[ u .  a . ]  h r s g .  v o n  H .  G e i g e r  u n d  K a r l  S c h e e l .  B e r l i n :  

J u l i u s  S p r i n g e r .  4 ° .  —  B d .  7 :  M e c h a n i k  d e r  f l ü s ­

s i g e n  u n d  g a s f ö r m i g e n  K ö r p e r .  B e a r b .  v o n  J .  

A c k e r e t ,  A .  B e t z  [ u .  a . ] .  R e d i g i e r t  v o n  R .  G r a m m e l .  

M i t  2 9 0  A b b .  1 9 2 7 .  ( X I ,  4 1 3  S . )  3 4 , 5 0  JIM ,  g e b .  

3 6 , 6 0  JIM .  =  B S

Angewandte Mechanik. G .  H .  K e u l e g a n :  S t a t i s c h e  

H y s t e r e s i s  b e i  d e r  B i e g u n g  v o n  P r o b e s t ä b e n . *  

[ T e c h n .  P a p e r s  B u r .  S t a n d a r d s  N r .  3 3 2  ( 1 9 2 6 ) . ]

Chemie. E d i t h  J o s e p h y :  D i e  F o r t s c h r i t t e  d e r  

p h y s i k a l i s c h e n  C h e m i e  s e i t  1 9 2 4 .  A u s z ü g l i c h e  

S c h r i f t t u m s w i e d e r g a b e  ü b e r  A r b e i t e n  a u s  d e n  G e b i e t e n  

A t o m t h e o r i e ,  R a d i o a k t i v i t ä t ,  K r i s t a l l s t r u k t u r ,  V a l <  n z ,  

K i n e t i k ,  P h o t o c h e m i e  u n d  E l e k t r o c h e m i e .  [ Z .  a n g e w .  

C h e m .  4 0  ( 1 9 2 7 )  N r .  7 ,  S .  1 8 9 / 9 8 . ]

K o l l o i d c h e m i s c h e  T e c h n o l o g i e .  E i n  H a n d b u c h  

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

I n d u s t r i e  u n d  T e c h n i k .  U n t e r  M i t a r b e i t  v o n  D r .  R .  

A u e r b a c h  [ u .  a . ]  h r s g .  v o n  D r .  R a p h .  E d .  L i e s e g a n g ,  

F r a n k f u r t  a .  M .  M i t  v i e l e n  A b b .  D r e s d e n  u n d  L e i p z i g :  

T h e o d o r  S t e i n k o p f f .  4 » .  L f g .  8  b i s  1 0 .  1 9 2 7 .  ( S .  5 6 1 / 8 0 0 . )  

J e d e  L f g .  5  JIM .  I B S
Chemische Technologie. O t t o  R u f f  u n d  P a u l  M a u t ­

n e r :  D i e  a k t i v e n  F o r m e n  d e r  K i e s e l s ä u r e  ( d a s  

S i l i k a g e l )  u n d  d e r e n  A d s o r p t i o n s v e r m ö g e n .  

D a s  S i l i k a g e l ,  s e i n e  H e r s t e l l u n g  u n d  E i g e n s c h a f t e n .  D i e  

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

d e r  a k t i v e n  K i e s e l s ä u r e ,  z .  B .  z u m  T r e n n e n  u n d  T r o c k ­

n e n  v o n  G a s e n .  [ Z .  a n g e w .  C h e m .  4 0  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 5 ,  

S .  4 2 8 / 3 3 . ]

Bergbau.
Allgem eines.f  F i l i p  E r i c s o n :  D e r  n e u e  s t a a t l i c h e  

E r z  v e r t r a g .  E r ö r t e r u n g  d e s  n e u e n  E r z v e r t r a g e s  

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

G e s e l l s c h a f t .  V o r t e i l e  f ü r  b e i d e  T e i l e .  W e s e n t l i c h  e r ­

h ö h t e  A b h a u m ö g l i c h k e i t e n .  [ T e k n .  T i d s k r i f t  5 7  ( 1 9 2 7 )  

A l l m ä n n a  A v d e l n i n g e n  1 3 ,  S .  1 0 8 / 9 . ]

W a l t e r  B u c h l e r :  D i e  K o h l e n i n d u s t r i e  J a p a n s .  

V o r r ä t e  u n d  A u s b e u t e  d e r  K o h l e n b e z i r k e  i n  J a p a n ,  K o r e a  

u n d  d e r  M a n d s c h u r e i .  A n g a b e  d e r  g r ö ß e r e n  H a n d e l s ­

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

[ I r o n  C o a l  T r a d e s  R e v .  1 1 4  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 0 8 6 ,  S .  6 4 2 . ]  

Lagerstättenkunde. E .  K r e n k e l :  D i e  K o h l e n ­

f e l d e r  T r a n s v a a l s . *  G e o l o g i s c h e r  A u f b a u .  L a g e ,  

G r ö ß e  u n d  B e s c h a f f e n h e i t  d e r  K o h l e n f l ö z e  i m  W i t l  a n k -  

u n d  S p r i n g s - H e i d e l b e r g - B e z i r k .  [ G l ü c k a u f  6 3  ( 1 9 2 7 )  

N r .  1 8 ,  S .  6 3 7 / 4 5 . ]

P e r  G e i j e r :  D i e  E i s e n e r z e  N o r d a f r i k a s . *  G e o ­

l o g i s c h e  u n d  b e r g m ä n n i s c h e  S t u d i e  a u f  G r u n d  e i n e r  1 9 2 6  

d u r c h g e f ü h r t e n  S t u d i e n r e i s e  d u r c h  F r a n z ö s i s c h -  u n d  

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

[ J e r n k .  A n n .  1 1 1  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 ,  S .  1 1 1 / 3 0 . ]

K .  H u m m e l :  U e b e r  v e r s c h i e d e n e  A r t e n  v o n  

E i s e n m a n g a n e r z l a g e r s t ä t t e n  i n  D e u t s c h l a n d .  

( E i n  B e i s p i e l  f ü r  g e o l o g i s c h e  K o n v e r g e n z e r s c h e i r . u n g e n . )  

E i s e n m a n g a n e r z l a g e r s t ä t t e  a l s  r e i n e  V e r w i t t e r e  n g s b i l -  

d u n g e n  ( L i n d e n e r  M a r k ) .  E i s e n m a n g a n e r z l a g e r s t ä t t e n  

j u v e n i l e n  U r s p r u n g s  ( B i e b e r  i m  S p e s s a r t ) .  V o n  a u f ­

s t e i g e n d e n  v a d o s e n  L ö s u n g e n  a h g e s e t z t e  E i s e n m a n g a n ­

e r z l a g e r s t ä t t e n .  Z u s a m m e n f a s s u n g  u n d  S c h l u ß .  [ Z .  

p r a k t , .  G e o l .  3 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  2 ,  S .  1 7 / 2 2 ;  N r .  3 ,  S .  3 8 / 4 2 . ]  

H e r b e r t  P .  T .  R o h l e d e r :  K o h l e n -  u n d  E i s e n e r z ­

v o r k o m m e n  i n  N o r d - I r l a n d .  G r ö ß e  u n d  A r t  d e r  

L a g e r s t ä t t e n  i n  U l s t e r .  [ S t .  u .  E .  4 7  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 5 .  

S .  6 3 8 / 9 . ]

S v a n t e  W e n n h e r g :  D a s  n e u e n t d e c k t e  s c h w e ­

d i s c h e  E r z r e v i e r .  E n t d e c k u n g  d e s  W ä s t e r b o t t e n -  

r e v i e r s  i n  S ü d l a p p l a n d  m i t  H i l f e  d e r  P o t e n t i a l m e t h o d e .  

I n h a l t  u n d  A u s d e h n u n g  d e r  L a g e r s t ä t t e  ( h a u p t s ä c h l i c h  

K u p f e r k i e s e ) .  [ I n t e r n .  B e r g w i r t s c h .  2  ( 1 9 2 7 )  N r .  4 ,  

S .  7 3 / 6 . ]

W e l t l a g e r s t ä t t e n k a r t e .  C a r t e  d e s  g î t e s  m i n é ­

r a u x  d u  m o n d e .  M a p  o f  t h e  m i n e r a l  d e p o s i t s  o f  t h e  

w o r l d .  M a p a  d e  l o s  y a c i m i e n t o s  d e l  m u n d o .  H r s g .  v o n  

d e r  P r e u ß i s c h e n  G e o l o g i s c h e n  L a n d e s a n s t a l t .  B e a r b .  

v o n  O .  H a u s b r a n d  [ u .  a . ]  R e d a k t i o n :  L .  v o n  z u r  M ü h l e n .  

8  B l ä t t e r  i m  m i t t l e r e n  M a ß s t a b  v o n  1  : 1 5  0 0 0  0 0 0  n e b s t  

E r l ä u t e r u n g s b a n d  „ B e r g w i r t s c h a f t l i c h e  T a b e l l e n “ . B e r ­

l i n :  D i e t r i c h  R e i m e r  ( E r n s t  V o h s e n )  ( 1 9 2 7 ) .  K a r t e  ( i n  

M a p p e )  4 ° ;  E r l . - B d .  ( X ,  3 1 2  S . )  8 ° .  K a r t e  u n a u f g e z o g e n ,  

8  B l ä t t e r  a u f  j e  2 7  X  3 2  c m  g e f a l z t  u n d  i n  U m s c h l a g  

g e l e g t ,  E r g ä n z u n g s b a n d  g e h . ,  z u s .  1 2 0  J I M ;  K a r t e  a u f  

L e i n w a n d  a u f g e z o g e n ,  8  B l ä t t e r  a u f  2 7  x  3 2  c m  g e f a l z t  

u n d  i n  e i n e r  f e s t e n  M a p p e  v e r e i n i g t ,  E r g ä n z u n g s b a n d  

g b d . ,  z u s .  1 4 4  JIM ',  8  K a r t e n b l ä t t e r  a l s  2  P l a n i g l o b e n  

v o n  j e  1 5 7  X  1 8 2  c m  G r ö ß e  a u f  L e i n w a n d  a u f g e z o g e n  

( W a n d k a r t e n ) ,  E r g ä n z u n g s b a n d  g b d . ,  z u s .  1 5 0  JIM .
4  B S

Aufbereitung und Brikettierung.
Allgemeines. D r e s c h e r :  R a t i o n a l i s i e r u n g  i n  d e r  

A u f b e r e i t u n g . *  P r ü f u n g  d e r  R a t i o n a l i s i e r u n g s m ö g ­

l i c h k e i t  b e i  R o h s t o f f e n .  V e r f a h r e n ,  B e t r i e b  u n d  W i r t -* )  S i e h e  S t .  u .  E .  4 7  (1927) S .  7 1 3 / 2 7 .

r r  Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 144/7. —  Ein  *  bedeutet Abbildungen in  der Quelle.
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S c h a f t  v o n  A u f b e r e i t u n g s a n l a g e n .  [ M e t a l l  E r z  2 4  ( 1 9 2 7 )  

N r .  9 ,  S .  2 0 1 / 5 . ]

Kohlen. J a m e s  S .  C a r s o n :  D i e  t r o c k e n e  K o h l e n ­

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

B e s c h r e i b u n g  e i n e r  A n l a g e  m i t  K l a u b e b ä n d e r n ,  e i n e m  

a u f  G r u n d  v e r s c h i e d e n e r  R e i b u n g s k o e f f i z i e n t e n  w i r k e n d e n  

S p i r a l s e p a r a t o r  u n d  d u r c h  G e b l ä s e w i n d  b e w i r k t e n  A u f ­

b e r e i t u n g .  B e t r i e b s e r g e b n i s s e .  E r ö r t e r u n g .  [ I r o n  C o a l  

T r a d e s  R e v .  1 1 4  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 0 8 7 ,  S .  6 7 6 / 7 . ]

Erze. A .  W a g n e r :  D e r  g e g e n w ä r t i g e  S t a n d  

d e r  V e r f a h r e n  z u r  S t ü c k i g m a c h u n g  v o n  E i s e n ­

e r z e n . *  Z a h l e n m ä ß i g e  E n t w i c k l u n g  d e r  V e r f a h r e n  z u r  

S t ü c k i g m a c h u n g  v o n  E i s e n e r z e n  s e i t  1 9 1 0 .  Z u s a m m e n ­

s t e l l u n g  v o n  K ö r n u n g e n  v e r s c h i e d e n e r  z u m  A g g l o m e r i e r e n  

g e e i g n e t e r  P e i n e r z e .  D i e  M ö g l i c h k e i t ,  P e i n e r z e  d i r e k t  z u  

v e r h ü t t e n .  B r i k e t t i e r u n g s v e r f a h r e n  o h n e  A n w e n d u n g  v o n  

H i t z e .  V e r f o r m u n g  m i t  n a c h f o l g e n d e r  W ä r m e b e h a n d l u n g .  

A g g l o m e r i e r -  b z w .  S i n t e r u n g s v e r f a h r e n ,  d i e  o h n e  v o r ­

h e r i g e  F o r m u n g  d e s  R o h g u t e s  d u r c h  A n w e n d u n g  h o h e r  

T e m p e r a t u r  e i n  S i n t e r n  d e r  F e i n e r z t e i l e  h e r b e i f ü h r e n .  

D i e  E i n w i r k u n g  a g g l o m e r i e r t e r  F e i n e r z e  a u f  d e n  H o c h ­

o f e n g a n g .  T h e o r i e n  ü b e r  d i e  V o r g ä n g e  b e i  d e r  E r z ­

s i n t e r u n g .  Z u s a m m e n f a s s u n g .  [ S t .  u .  E .  4 7  ( 1 9 2 7 )  

N r .  1 5 ,  S .  6 1 3 / 2 6 ;  N r .  1 6 ,  S .  6 5 9 / 6 2 . ]

Rösten. H i t z e b e s t ä n d i g e  L e g i e r u n g e n  z u m  

B a u  v o n  E r z r ö s t ö f e n . *  B e n u t z u n g  d e r  a u s  „ F a h r i t e  

C S “  ( h o c h c h r o m h a l t i g e m  S t a h l g u ß )  h e r g e s t e l l t e n  R ü h r -  

a r m e  e i n e s  M a c  D o u g a l l - O f e n s  a l s  R e k u p e r a t o r e n  z u r  V o r ­

w ä r m u n g  d e r  V e r b r e n n u n g s l u f t .  [ F u e l s  F u r n .  5  ( 1 9 2 7 )  

N r .  2 ,  S .  2 3 5 / 6 . ]

Agglomerieren und Sintern. E d w a r d  J .  T o u r n i e r :  

D a s  A u f l a d e n  u n d  A n z ü n d e n  v o n  E r z  z u m  S i n ­

t e r n . *  B e s c h r e i b u n g  u n d  A r b e i t s w e i s e  e i n e r  G r e e n a -  

w a l t - S i n t e r a n l a g e ,  b e s t e h e n d  a u s  k i p p b a r e m  R o s t  m i t  

O e l f e u e r u n g .  [ I r o n  A g e  1 1 9  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 6 ,  S .  1 1 3 8 / 4 1 . ]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze. E r n e s t  F .  B u r c h a r d :  D i e  A l a b a m a  - 

E r z e  i m  V e r g l e i c h  z u  d e n  L a g e r s t ä t t e n  a n  d e n  

S e e n .  E r z s o r t e n  u n d  G r ö ß e  d e r  L a g e r  i n  A l a b a m a .  

W i r t s c h a f t l i c h e  B e d e u t u n g  d e r  g l e i c h  g r o ß e n  K o h l e n v o r ­

r ä t e .  [ I r o n  A g e  1 1 9  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 2 ,  S .  8 4 7 / 5 0 . ]

Eisenmanganerze. T .  L .  J o s e p h ,  P .  H .  R o y s t e r  u n d  

S .  P .  K i n n e y :  V e r w e r t u n g  m a n g a n h a l t i g e r  E i s e n ­

e r z e .  A u g e n b l i c k l i c h e r  G e b r a u c h  d e r  m a n g a n h a l t i g e n  

E i s e n e r z e .  F e r r o m a n g a n  u n d  m i t t e l b a r e  L e g i e r u n g e n  a u s  

C u y u n a - E r z e n .  V e r s u c h e  i m  L a b o r a t o r i u m  u n d  H o c h ­

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

i m  O f e n .  G e b r a u c h  v o n  g e r i n g w e r t i g e r e m  S p i e g e l e i s e n .  

[ T e c h n .  P a p e r  B u r .  M i n e s  N r .  3 9 3  ( 1 9 2 6 ) . ]

Brennstoffe.
Allgemeines. U l r i c h  S p r i n g e r  u n d  G u s t a v  A h e l e : 

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

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

p e t r o g r a p h i s c h e r  M e r k m a l e  z u  s u b j e k t i v .  A u c h  K e p p e l e r s  

„ V e r t o r f u n g s g r a d “  n a c h  s ä u r e u n l ö s l i c h e n  B e s t a n d t e i l e n  

n i c h t  e i n d e u t i g .  V o r s c h l a g  d e r  B e s t i m m u n g  d e s  P e n t o s a n -  

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

[ B r e n n s t o f f - C h e m .  8  ( 1 9 2 7 )  N r .  8 ,  S .  1 1 7 / 2 0 . ]

E r d m a n n  K o t h n y ,  P r o f .  D r .  t e c h n . :  D i e  B r e n n ­

s t o f f e .  I h r e  E i n t e i l u n g ,  E i g e n s c h a f t e n ,  V e r w e n d u n g  

u n d  U n t e r s u c h u n g .  M i t  1 1  F i g .  i m  T e x t  u n d  3 3  Z a h l e n -  

t a f .  B e r l i n :  J u l i u s  S p r i n g e r  1 9 2 7 .  ( 7 3  S . )  8 ° .  1 , 8 0  JUC- 
( W e r k s t a t t b ü c h e r  f ü r  B e t r i e b s b e a m t e ,  V o r -  u n d  F a c h ­

a r b e i t e r ,  h r s g .  v o n  E u g e n  S i m o n .  H .  3 2 . )  Z B ”
Steinkohle. P r o c e e d i n g s  o f  t h e  I n t e r n a t i o n a l  

C o n f e r e n c e  o n  B i t u m i n o u s  C o a l .  N e w  d e v e l o p -  

m e n t s  i n  u t i l i z a t i o n .  ( I s t  C o n f e r e n c e : )  N o v e m b e r  1 5  —  1 8 ,

1 9 2 6 .  P i t t s b u r g h ,  P e n n s y l v a n i a :  C a r n e g i e  I n s t i t u t e  o f  

T e c h n o l o g y  [ 1 9 2 7 ] .  ( X I ,  8 3 0  p . )  8 » .  G e b .  7  $ .  I B *  

Minderwertige Brennstoffe. O .  P .  H o o d  u n d  W .  W .  

O d e l l :  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  A u f b e r e i t u n g  u n d  

V e r b r a u c h  v o n  L i g n i t . *  G e s c h i c h t l i c h e r  R ü c k b l i c k .  

S c h w e l e r e i ,  V e r k o k u n g ,  H y d r a t i s i e r e n ,  B r i k e t t i e r e n  v o n  

L i g n i t .  A p p a r a t e  d a z u .  A n a l y s e n  v o n  R o h s t o f f  u n d  

v e r a r b e i t e t e m  L i g n i t .  [ B u l l .  B u r .  M i n e s  N r .  2 5 5  ( 1 9 2 6 ) . ]

Sonstiges. W .  A .  S e l v i g ,  P .  N i c h o l l s ,  W .  L .  G a r d n e r

u n d  W .  E .  M u n t z :  D i e  S c h m e l z b a r k e i t  v o n  K o h l e n ­

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

t o r i u m s v e r s u c h  ü b e r  S c h m e l z b a r k e i t  d e r  A s c h e  b i l d e n d e n  

B e s t a n d t e i l e .  E i n f l u ß  d e r  v e r s c h i e d e n e n  F e u e r u n g s a r t e n  

a u f  A u s b i l d u n g  d e r  A s c h e .  B e z i e h u n g  z w i s c h e n  K l i n k e r ­

b i l d u n g  u n d  c h e m i s c h e r  Z u s a m m e n s e t z u n g .  [ B u l l .  M i n .  

M e t .  I n v e s t i g a t i o n s  N r .  2 9  ( 1 9 2 6 ) . ]

Veredlung der Brennstoffe.
Allgemeines. B r o r  H o l m b e r g  u n d  A x e l  F .  E n s t r ö m : 

B r e n n s t o f f  V e r e d l u n g . *  C h e m i e  d e r  B r e n n s t o f f v e r ­

e d l u n g ;  c h e m i s c h e r  A u f b a u  d e r  R o h b r e n n s t o f f e ,  V e r ­

f a h r e n  z u  d e r e n  V e r e d l u n g  ( n u r  H a u p t g e s i e h t s p u n k t e ,  

k e i n  n ä h e r e s  E i n g e h e n ) .  D i e  h e u t i g e  A n w e n d u n g  u n d  

d i e  r e l a t i v e  B e d e u t u n g  v o n  f e s t e n  u n d  f l ü s s i g e n  B r e n n ­

s t o f f e n .  [ I n g e n i ö r s  V e t e n s k a p s  A k a d e m i e n .  M e d d e l a n d e  

N r .  6 5  ( 1 9 2 7 ) . ]

Koks und Kokereibetrieb. R .  A .  M o t t :  E i n  V e r ­

s u c h  ü b e r  K o k s b i l d u n g . *  E i g n u n g  v e r s c h i e d e n e r  

e n g l i s c h e r  K o h l e n  z u r  V e r k o k u n g .  V o r g a n g  d e r  V e r ­

k o k u n g .  [ F u e l  6  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 ,  S T  2 1 7 / 3 1 . ]

D .  J .  W .  K r e u l e n :  E i n  L a b o r a t o r i u m s v e r s u c h  

ü b e r  B i l d u n g  u n d  A u f b a u  v o n  K o k s . *  M a k r o -  u n d  

M i k r o s t r u k t u r  v o n  K o k s ,  e r h a l t e n  b e i  B e s t i m m u n g  d e r  

f l ü c h t i g e n  B e s t a n d t e i l e ,  p l ö t z l i c h e m  E r h i t z e n  u n d  V e r ­

s c h w e l e n  n a c h  F i s c h e r - S c h r ä d e r .  E i n f l u ß  d e r  K o h l e n ­

k o r n g r ö ß e  u n d  d e s  Z u s a t z e s  t r ä g e r  S t o f f e  ( G r a p h i t  u n d  

S a n d ) .  F u e l  6  ( 1 9 2 7 )  N r .  4 ,  S .  1 7 1 / 8 2 . ]

G .  A .  B r e n d e r  ä  B r a n d i s  u n d  J .  W .  L e  N o b e l :  

E i n e  v e r g l e i c h e n d e  U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d i e  

R e a k t i o n s f ä h i g k e i t  v o n  K o k s .  W i c h t i g k e i t  d e r  

r i c h t i g e n  A u s w a h l  v o n  K o k s  f ü r  d e n  j e w e i l i g e n  V e r w e n ­

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

f a h r e n  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  R e a k t i o n s f ä h i g k e i t .  K r i ­

t i s c h e  E r ö r t e r u n g  d e r  b i s h e r  b e k a n n t e n  B e s t i m m u n g s v e r ­

f a h r e n .  K a t a l y t i s c h e r  E i n f l u ß  d e r  A s c h e n b e s t a n d t e i l e .  

[ H e t  G a s  4 7 ,  3 7 / 4 7 .  D e l f t ,  L a b o r ,  v o o r  S c h e i k u n d i g e  

T e c h n o l o g i e  d .  T e c h n .  H o o g e s c h o o l  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  

9 8  ( 1 9 2 7 )  I ,  N r .  9 ,  S .  1 3 9 2 . ]

K .  B r ü g g e m a n n :  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  L a g e r ­

k o k s .  T r o t z  1  y 4 j ä h r i g e r  L a g e r u n g  k e i n e  V e r ä n d e r u n g  

d e r  p h y s i k a l i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n .  S t e i g e r u n g  d e s  W a s s e r ­

g e h a l t e s .  O x y d a t i o n  d e s  S u l f i d s c h w e f e l s .  A b n a h m e  d e s  

G e s a m t s c h w e f e l s .  W e r t e r h ö h u n g  d e s  K o k s e s  d u r c h  

L a g e r u n g .  [ G l ü c k a u f  6 3  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 6 ,  S .  5 6 4 / 7 . ]

K o h l e n -  u n d  K o k s b e f ö r d e r u n g  u n d  K o h l e n -  

u n d  K o k s a u f b e r e i t u n g  i n  K o k e r e i e n  u n d  G a s ­

w e r k e n . *  E i n f l u ß  d e r  K o h l e n a u f b e r e i t u n g  a u f  K o k s -  

b e s c h a f f e n h e i t .  V e r f a h r e n  z u m  Z e r k l e i n e r n  u n d  M i s c h e n  

v o n  K o h l e n ,  z u m  L ö s c h e n ,  V e r l a d e n ,  S t a p e l n  u n d  S o r ­

t i e r e n  v o n  K o k s .  [ K ö p p e r s  M i t t .  ( 1 9 2 6 )  N r .  5 ,  2 .  J u b i l . -  

N r . ,  S .  1 1 9 / 5 8 . ]

L .  N e t t l e n b u s c h : B e i t r ä g e  z u r  K e n n t n i s  d e r  

R e a k t i o n s f ä h i g k e i t  v o n  K o k s .  B e g r i f f s e r k l ä r u n g  

u n d  R e p r o d u z i e r b a r k e i t  d e r  R e a k t i o n s f ä h i g k e i t s w e r t e .  

E i n f l u ß  d e r  G r a p h i t i e r u n g  u n d  v o n  E i s e n -  u n d  s o n s t i g e n  

Z u s c h l ä g e n .  Z u s c h r i f t  v o n  G .  A g d e  u n d  H .  S c h m i t t .  

[ B r e n n s t o f f - C h e m .  8  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 ,  S .  3 7 / 4 1 ;  N r .  8 ,  S .  1 2 1 / 3 .  

V g l .  S t .  u .  E .  4 7  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 6 ,  S .  6 6 9 / 7 0 . ]

O t t o  O h n e s o r g e :  D i e  M i t t e l  z u r  E r z i e l u n g

e i n e r  g l e i c h m ä ß i g e n  W a n d b e h e i z u n g  b e i m  

K o p p e r s - O f e n  ( I I I .  T e i l ) . *  E n t w i c k l u n g  d e r  W a n d ­

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

W ä r m e s p e i c h e r n .  G l e i c h w e r t i g k e i t  d e r  R e g e l u n g  a m  

k a l t e n  E n d e  u n d  d e r  v o n  o b e n .  [ K ö p p e r s  M i t t .  ( 1 9 2 6 )  

N r .  4 .  S .  7 9 / 1 0 6 . ]

A .  W e i n d e l :  D i e  B i l a n z  d e s  K o h l e n s c h w e f e l s  

i m  K o k e r e i b e t r i e b .  V e r g l e i c h e n d e  Z u s a m m e n s t e l l u n g  

d e r  T h e o r i e n  u n d  V e r s u c h s e r g e b n i s s e  a n d e r e r  F o r s c h e r .  

V e r f a h r e n  z u r  E r f a s s u n g  d e s  g a s f ö r m i g e n  A n t e i l s  d e s  

K o h l e n s c h w e f e l s .  [ B r e n n s t o f f - C h e m .  8  ( 1 9 2 7 )  N r .  6 ,  

S .  8 5 / 9 . ]

Schwelerei. D i e  T u r n e r - S c h w e i a n l a g e . *  M i t  

ü b e r h i t z t e m  D a m p f  i n n e n  b e h e i z t e  s e n k r e c h t  s t e h e n d e  

R e t o r t e .  R e g e l u n g  d e r  D u r c h g a n g s g e s c h w i n d i g k e i t  d u r c h
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a r c h i m e d i s c h e  S c h r a u b e  a l s  V e r s c h l u ß .  B e t r i e b s e r g e b ­

n i s s e .  [ E n g g .  1 2 3  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 1 9 9 ,  S .  5 5 9 / 6 1 . ]

A .  W .  S a n d e r s :  D a s  „ T u r n e r “ - V e r f a h r e n  b e i  

d e r  T i e f t e m p e r a t u r v e r k o k u n g . *  S e n k r e c h t  s t e h e n d e  

S c h w e i r e t o r t e  m i t  I n n e n h e i z u n g  d u r c h  ü b e r h i t z t e n  

D a m p f  u n d  a r c h i m e d i s c h e r  F l ü g e l s c h r a u b e  a l s  R ü h r v o r ­

r i c h t u n g .  W i r t s c h a f t l i c h k e i t .  [ I r o n  C o a l  T r a d e s  R e v .  1 1 4  

( 1 9 2 7 )  N r .  3 0 8 3 ,  S .  5 2 0 / 2 ;  v g l .  B r e n n s t o f f - C h e m .  8  

( 1 9 2 7 )  N r .  1 0 ,  S .  1 5 5 / 6 . ]

A .  C .  F i e l d n e r :  T i e f t e m p e r a t u r v e r k o k u n g  u n d  

K o h l e . *  B e g r i f f s b e s t i m m u n g .  B e h e i z u n g s v e r f a h r e n .  

B e s c h r e i b u n g  v e r s c h i e d e n e r  V e r f a h r e n  m i t  A u ß e n -  u n d  

I n n e n b e h e i z u n g .  V e r g l e i c h  d e r  v e r s c h i e d e n e n  V e r f a h r e n .  

V e r s c h w e l u n g s e r z e u g n i s s e .  [ T e c h n .  P a p e r  B u r .  M i n e s  3 9 6

( 1 9 2 6 ) . ]

R .  F r i e s e r :  D i e  W ä r m e w i r t s c h a f t  d e s  n e u z e i t ­

l i c h e n  R o l l e - O f e n s . *  W ä r m e r e c h n u n g  f ü r  e i n e  n e u ­

z e i t l i c h e  R o l l e - S c h w e l o f e n a n l a g e .  V o r s c h l ä g e  z u r  w ä r m e -  

w i r t s c h a f t l i c h e n  V e r b e s s e r u n g .  [ B r a u n k o h l e  2 6  ( 1 9 2 7 )  

N r .  5 ,  S .  1 0 1 / 8 . ]

C .  H .  L a n d e r  u n d  J .  F r a s e r  S h a w :  S c h w e l a n l a g e  

a u f  H .  M .  F u e l  R e s e a r c h  S t a t i o n . *  S e n k r e c h t  

s t e h e n d e  a u ß e n b e h e i z t e  G u ß e i s e n k ö r p e r .  E n t w i c k l u n g  

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

A r t  e i n e s  W a n d e r r o s t e s .  B e t r i e b s z a h l e n .  [ E n g g .  1 2 3

( 1 9 2 7 )  N r .  3 1 9 7 ,  S .  4 8 4 / 5 . ]

J a h r b u c h  d e r  B r e n n k r a f  t t e ö h n i s c h e n  G e ­

s e l l s c h a f t ,  e .  V .  B d .  7 ,  1 9 2 6 .  H a l l e  ( S a a l e ) :  W i l h e l m  

K n a p p  1 9 2 7 .  ( 9 6  S . )  4 » .  4 , 8 0  MJH. -  D a r i n  u .  a . :

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

P r o b l e m .  V o n ® r . » Q n g .  M .  D o l c h  ( S .  1 4 / 2 6 ) .  2 .  D e r g e g e n -  

w ä r t i g e  S t a n d  d e r  S c h w e i t e c h n i k  n a c h  d e n  n e u e s t e n  

F o r s c h u n g e n .  V o n  $ i p i . = 3 n g .  F .  S e i d e n s c h n u r  ( S .  2 7 / 4 0 ) .

3 .  W ä r m e - ,  K r a f t - ,  G e s a m t w i r t s c h a f t .  V o n  D i r e k t o r  L e s t  

( S .  8 0 / 9 1 ) .  I B S
Verflüssigung der Brennstoffe. K o h l e n v e r f l ü s s i -  

g u n g  u n d  O e l s y n t h e s e .  D a r l e g u n g  d e r  V e r f a h r e n  n a c h  

B e r g i u s ,  F i s c h e r - T r o p s c h ,  P a t a r t ,  S a b a t i e r - S e n d e r e n s  u n d  

M e l a m i d .  [ B r e n n s t .  W ä r m e w i r t s c h .  9  ( 1 9 2 7 ) N r .  4 ,  S .  8 7 / 9 1 . ]

Brennstoffvergasung.
Allgemeines. G w o s d z :  B e d e u t u n g  d e r  W ä r m e ­

r ü c k g e w i n n u n g  f ü r  d i e  T e c h n i k  d e r  W a s s e r ­

g a s e r z e u g u n g .  K o k s w a s s e r g a s a n l a g e n  m i t  D a m p f ­

e r z e u g u n g  m i t t e l s  A b w ä r m e  d e r  G a s e .  W a s s e r g a s e r z e u ­

g u n g  a u s  r o h e n  K o h l e n  m i t  A u ß e n b e h e i z u n g  d e s  E n t ­

g a s u n g s r a u m e s  d u r c h  W a r m b l a s e g a s e .  W i r k s a m e r e  A u s ­

n u t z u n g  d e r  A b w ä r m e  d u r c h  s t ä r k e r e  I n n e n b e h e i z u n g  d e r  

R e t o r t e .  U e b e r t r a g u n g  d e r  i n  E r h i t z e r k a m m e r n  a u f -  

g e s p e i c h e r t e n  A b w ä r m e  a u f  d e n  S c h w e i r a u m  d u r c h  

D a m p f ü b e r h i t z u n g  u n d  d u r c h  e i n e n  k r e i s e n d e n  N u t z g a s ­

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

K o k s s ä u l e  i m  W e c h s e l q u e r s t r o m  u n d  R ü c k f ü h r u n g  d e r  

A b w ä r m e  d u r c h  d e n  W a s s e r d a m p f  u n d  d i e  W a r m b l a s e ­

l u f t .  [ A r c h .  W ä r m e w i r t s c h .  8  ( 1 9 2 7 )  N r .  4 ,  S .  1 2 0 / 4 . ]  

Gaserzeugerbetrieb. U n g e w ö h n l i c h e  D a m p f z u ­

f u h r  b e i  G a s e r z e u g e r n .  A u s n u t z u n g  d e s  A b d a m p f e s  

v o n  T u r b i n e n ,  K o m p r e s s o r e n  u s w .  z u r  W a s s e r g a s e r z e u ­

g u n g  b e i  d e r  P u b l i c  S e r v i c e  C o r p o r a t i o n  o f  N e w  J e r s e y ,  

H a r r i s o n .  Z w i s c h e n s c h a l t u n g  v o n  D a m p f a k k u m u l a t o r e n .  

[ C h e m .  M e t .  E n g g .  3 4  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 ,  S .  1 7 1 . ]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. W .  C .  H a n s e n ,  W .  D y c k e r h o f f ,  F .  W r . 

A s h t o n  u n d  R .  H .  B o g u e :  S t u d i e n  ü b e r  d a s  S y s t e m  

K a l k  -  K i e s e l s ä u r e  -  T o n e r d e . *  D i e  V e r b i n d u n g  

8  C a O ,  A l 2 ,  0 3 ,  2  S i 0 2 . A n g e w a n d t e  S t o f f e ,  D o p p e l ­

b r e c h u n g ,  B r e c h u n g s i n d e x  u n d  R ö n t g e n  -  S p e k t r u m  

u n d  B e o b a c h t u n g  i n  p o l a r i s i e r t e m  L i c h t .  [ Z e m e n t  1 6  

( 1 9 2 7 )  N r .  4 ,  S .  5 1 / 5 . ]

Prüfung und Untersuchung. W .  H u g h i l l  u n d  W .  J .  

R e e s :  D e r  E i n f l u ß  v o n  E i s e n o x y d  u n d  E i s e n ­

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

d e s  Q u a r z e s  i n  h a n d e l s ü b l i c h e n  S i l i k a s t e i n e n . *  

[ T r a n s .  C e r a m .  S o c .  2 5  ( 1 9 2 5 / 2 6 )  4 .  T e i l ,  S .  3 0 9 / 1 3 . ]

A .  T .  G r e e n :  D i e  t h e r m i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  

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

d u r c h  e i n i g e  F a k t o r e n . *  D i e  s p e z i f i s c h e  W ä r m e  

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

s o w i e  e i n i g e r  I s o l i e r s t o f f e  b e i  v e r s c h i e d e n e n  T e m p e r a ­

t u r e n .  D i e  O b e r f l ä c h e n s t r a h l u n g  f e u e r f e s t e r  B a u s t o f f e .  

[ T r a n s .  C e r a m .  S o c .  2 5  ( 1 9 2 5 / 2 6 )  4 .  T e i l ,  S .  3 6 1 / 8 5 . ]

A .  T .  G r e e n  u n d  A .  J .  D a l e :  U e b e r  d a s  A b ­

p l a t z e n  v o n  f e u e r f e s t e n  B a u s t o f f e n . *  T h e o r e ­

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

t e n d e n  S p a n n u n g e n .  V e r s u c h s e r g e b n i s s e  b e i  v e r s c h i e ­

d e n e n  B a u s t o f f e n .  B e m e r k u n g e n  z u  d e m  P r ü f v e r f a h r e n  

d u r c h  A b s c h r e c k e n .  M e s s u n g  e i n i g e r  f ü r  d a s  A b p l a t z e n  

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

z i t ä t ,  d e r  A u s d e h n u n g  u n d  d e r  N e i g u n g  z u m  A b p l a t z e n .  

[ T r a n s .  C e r a m .  S o c .  2 5  ( 1 9 2 5 / 2 6 )  4 .  T e i l ,  S .  4 2 8 / 7 0 . ]  

A .  J .  D a l e :  D i e  P r ü f u n g  d e r  f e u e r f e s t e n  

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

k e n ,  K o r r o s i o n  u n d  E r o s i o n .  B i s h e r i g e  A r b e i t e n  

a u f  d i e s e m  G e b i e t e  u n d  R i c h t l i n i e n  f ü r  d i e  W e i t e r a r b e i t .  

[ T r a n s .  C e r a m .  S o c .  2 5  ( 1 9 2 5 / 2 6 )  4 .  T e i l ,  S .  3 2 6 / 3 8 . ]  

S a n d f o r d  S .  C o l e :  D i e  V e r ä n d e r u n g  d e s  E r ­

w e i c h u n g s p u n k t e s  v o n  f e u e r f e s t e n  B a u s t o f f e n  

i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  E r h i t z u n g s g e s c h w i n ­

d i g k e i t .  [ J .  A m .  C e r a m .  S o c .  1 0  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 ,  S .  1 8 0 / 4 . ]  

W .  M i e h r ,  J .  K r a t z e r t  u n d  H .  I m m k e :  D i e  B e d e u ­

t u n g  d e r  t h e r m i s c h e n  A u s d e h n u n g  f ü r  d i e  

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

d e r  V e r s u c h s e i n r i c h t u n g ,  i h r e r  E i c h u n g  u n d  F e h l e r ­

b e s t i m m u n g .  V e r s u c h s e r g e b n i s s e  a n  S i l i k a ,  S i 0 3 -  u n d  

A l 2 0 3 - r e i c h e n  S t e i n e n ,  K a r b o r u n d - ,  Z i r k o n - ,  C h r o m i t ­

s t e i n e n ,  a n  u n g e b r a n n t e m  Q u a r z i t  u n d  T o n .  [ T o n i n d . -  

Z g .  5 1  ( 1 9 2 7 )  N r .  2 6 ,  S .  4 1 7 / 2 2 . ]

H . T s c h i s c h e w s k y :  E r m i t t l u n g  d e r  F e u e r f e s t i g ­

k e i t  v o n  T o n e n  a u s  i h r e m  K o n s t i t u t i o n s ­

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

G e h a l t  a n  T o n s u b s t a n z  u n d  d a h e r  f ü r  d i e  F e u e r f e s t i g k e i t  

k e n n z e i c h n e n d .  V e r s u c h s e r g e b n i s s e  m i t  v e r s c h i e d e n e n  

S t e i n s o r t e n .  [ F e u e r f e s t  3  ( 1 9 2 7 )  N r .  2 ,  S .  2 0 / 2 . ]

J .  F .  L .  W o o d ,  H .  S .  H o u l d s w o r t h  u n d  J .  W .  C o b b :  

D e r  E i n f l u ß  f r e m d e r  B e s t a n d t e i l e  a u f  d i e  

W ä r m e a u s d e h n u n g  u n d  U m w a n d l u n g  v o n  

S i l i k a . *  V e r g l e i c h  z w i s c h e n  d e n  E i g e n s c h a f t e n  r e i n e r  

S i l i k a s t e i n e ,  h e r g e s t e l l t  a u s  Q u a r z i t  u n t e r  Z u s a t z  v o n  

W a s s e r g l a s ,  u n d  S i l i k a s t e i n e  m i t  e i n e m  Z u s a t z  a n  F r e m d ­

b e s t a n d t e i l e n .  D i c h t e  n i c h t  i m m e r  e i n  g e n a u e s  M a ß  f ü r  

d i e  t h e r m i s c h e  U m w a n d l u n g .  E r ö r t e r u n g .  [ T r a n s .  

C e r a m .  S o c .  2 5  ( 1 9 2 5 / 2 6 )  4 .  T e i l ,  S .  2 8 9 / 3 0 8 . ]

Verhalten im Betriebe. W .  T .  G a r d n e r :  F e u e r ­

f e s t e  B a u s t o f f e  d e r  G a s i n d u s t r i e .  [ T r a n s .  C e r a m .  

S o c .  2 5  ( 1 9 2 5 / 2 6 )  4 .  T e i l ,  S .  4 7 1 / 8 9 . ]

A l e x a n d e r  S c o t t :  D i e  K o r r o s i o n  v o n  S t a h l ­

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

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

u n d  E i n f l u ß  d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  a u f  i h r  V e r h a l t e n .  

[ T r a n s .  C e r a m .  S o c .  2 5  ( 1 9 2 5 / 2 6 )  4 .  T e i l ,  S .  3 3 9 / 5 1 . ]

E .  S t e i n h o f f :  D i e  B e d e u t u n g  d e r  K i e s e l s ä u r e ­

u m w a n d l u n g  f ü r  d e n  B r e n n v o r g a n g . *  B e d e u t u n g  

d e r  S i 0 2 - U m w a n d l u n g  u n d  E r m i t t l u n g  d e s  Z u s t a n d e s  

d e r  K i e s e l s ä u r e  i n  f e u e r f e s t e n  S t e i n e n .  [ T o n i n d . - Z g .  5 1  

( 1 9 2 7 )  N r .  2 3 ,  S .  3 6 4 / 6 ;  N r .  2 5 ,  S .  4 0 0 / 3 . ]

Feuerfeste Anstrichmassen. W l a d .  S k o l a :  U e b e r  

d i e  E r h ö h u n g  d e r  L e b e n s d a u e r  d e r  f e u e r f e s t e n  

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

M u l l i t  u n d  S i l i m a n i t .  S c h ü t z e n d e  W i r k u n g  v o n  

A n s t r i c h m a s s e n  g e g e n  S c h l a c k e n a n g r i f f ,  b i s  s i c h  d i e  U m ­

w a n d l u n g  d e s  S t e i n e s  v o l l z o g e n  h a t .  [ Z .  a n g e w .  C h e m .  4 0  

( 1 9 2 7 )  N r .  1 4 ,  S .  4 0 6 / 8 . ]

Sonstiges. C a r l  H ü b b e r :  Z u r  K o n t r o l l e  d e s

S c h a m o t t e g e h a l t e s  i n  g r o b k e r a m i s c h e n  M a s s e n .  

D a u e r  e i n e r  B e s t i m m u n g  r d .  i y 2 s t .  [ T o n i n d . - Z g .  5 1  

( 1 9 2 7 )  N r .  2 9 ,  S .  4 8 5 / 6 . ]

M a r c e l  S e i l l a n :  F e u e r f e s t e  B a u s t o f f e  m i t

e i n e m  G r u n d g e h a l t  a n  Z i r k o n .  D i e  b i s h e r i g e n  

A r b e i t e n  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  f e u e r f e s t e n  S t e i n e  m i t  

e i n e m  Z i r k o n g e h a l t .  G e w i n n u n g  u n d  H e r s t e l l u n g  v o n  

Z i e g e l n .  E i g e n s c h a f t e n  z i r k o n h a l t i g e r  S t e i n e .  [ C h a l .  

I n d .  8  ( 1 9 2 7 )  N r .  8 2 ,  S .  8 4 / 6 . ]
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F r a n k  W e s t  u n d  J .  W .  F a g a n :  P r a k t i s c h e  E r ­

g e b n i s s e  b e i m  T r o c k n e n  u n d  B r e n n e n  v o n  

f e u e r f e s t e n  S t o f f e n *  [ T r a n s .  C e r a m .  S o c . 2 5 ( 1 9 2 5 / 2 6 )

4 .  T e i l ,  S .  5 0 0 / 1 9 . ]

Schlacken.
Sonstiges. C .  H .  H e r t y :  D e r  M a n g a n V e r l u s t  i n  

b a s i s c h e n  S c h l a c k e n .  D e r  M a n g e l  a n  M a n g a n  i n  

A m e r i k a .  J ä h r l i c h e r  V e r l u s t .  M ö g l i c h k e i t  d e r  W i e d e r ­

g e w i n n u n g  d u r c h  V e r h ü t t e n  i m  H o c h o f e n .  [ I r o n  A g e  1 1 9  

( 1 9 2 7 )  N r .  1 5 ,  S .  1 0 6 3 / 4 . ]

Feuerungen.
Allgemeines. P .  R o s i n :  D a s  I - t - D i a g r a m m  u n d  

d e r  W i r k u n g s g r a d  v o n  O e f e n . *  G r a p h i s c h e  D a r ­

s t e l l u n g e n  d e s  Z u s a m m e n h a n g e s  v o n  H e i z w e r t  u n d  R a u c h ­

g a s m e n g e ,  e b e n s o  v o n  H e i z w e r t  u n d  W ä r m e i n h a l t  d e r  

R a u c h g a s e .  B e r e c h n u n g  d e r  V e r b r e n n u n g s v o r g ä n g e  v o n  

O e f e n  m i t  H i l f e  d e s  W ä r m e i n h a l t - T e m p e r a t u r - D i a -  

g r a m m s  ( I - t - D i a g r a m m ) .  [ Z .  V .  d .  I .  7 1  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 2 ,

5 .  3 8 3 / 8 . ]

Kohlenstaubfeuerung. J .  G o u l d  C o u t a n t :  V e r h i n ­

d e r u n g  d e r  V e r l u s t e  a n  u n v e r b r a n n t e m  B r e n n ­

s t o f f  e i n e r  K o h l e n s t a u b f e u e r u n g . *  D u r c h  A n ­

o r d n u n g  e i n e s  D a m p f e j e k t o r s  w i r d  d i e  F l u g a s c h e  a u s  

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

a b g e s a u g t .  [ P o w e r  6 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 ,  S .  1 7 7 / 8 . ]

K o h l e n s t a u b m ü h l e . *  B e s c h r e i b u n g  e i n e r  s c h n e l l  

l a u f e n d e n  M ü h l e  v o n  M a y h e w ,  R a m s a y  u .  C o . ,  L t d .  

[ E n g .  1 4 3  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 7 1 2 ,  S .  2 4 9 . ]

E .  K i l b u r n  S c o t t :  K e s s e l f e u e r u n g e n  f ü r  K o h ­

l e n s t a u b .  L u f t -  u n d  w a s s e r g e k ü h l t e  F e u e r r a u m w ä n d e .  

T e m p e r a t u r e n .  A n f ü h r u n g  e i n i g e r  A n l a g e n .  [ I r o n  C o a l  

T r a d e s  R e v .  1 1 4  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 0 7 2 ,  S .  5 4 . ]

R a l p h  A .  S h e r m a n :  D i e  T e m p e r a t u r e n  v o n

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

a u f n e h m e n d e n  F l ä c h e n . *  E s  w u r d e n  i n  D a m p f ­

k e s s e l f e u e r u n g e n  T e m p e r a t u r e n  b i s  z u  1 5 4 0 °  C  g e m e s s e n .  

[ M e c h .  E n g g .  4 9  ( 1 9 2 7 )  N r .  4 ,  S .  3 3 5 / 8 . ]

Oelfeuerung. E r n e s t  H .  P e a b o d y :  V e r b e s s e r u n ­

g e n  a n  O e l b r e n n e r n . *  B e m e r k e n s w e r t :  G e m e i n s a m e r  

B r e n n e r  f ü r  m e h r e r e  B r e n n s t o f f e ,  w i e  O e l  u n d  K o h l e n ­

s t a u b ,  o d e r  O e l  u n d  G a s .  [ P o w e r  6 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 ,  

S .  1 0 9 / 1 0 . ]

Dampfkesselfeuerung. W i l h e l m  O s e n b e r g :  D i e

l e t z t e  E n t w i c k l u n g  v o n  D a m p f k e s s e l n ,  d e r e n  

F e u e r u n g e n  u n d  s o n s t i g e m  Z u b e h ö r  i n  A m e r i k a .  

L u f t e r h i t z u n g ,  w a s s e r g e k ü h l t e  W ä n d e ,  w i r t s c h a f t l i c h e  

G r e n z e n  d e s  D a m p f d r u c k e s ,  A n z a p f d a m p f v o r w ä r m u n g ,  

K o h l e n s t a u b f e u e r u n g ,  m e c h a n i s c h e  R o s t e .  [ F e u e r u n g s -  

t e c h n .  1 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 3 ,  S .  1 4 6 / 8 . ]

A .  E .  G r u n e r t :  V e r b e s s e r u n g  d e r  S a u e r s t o f f ­

z u f ü h r u n g  i m  F e u e r r a u m . *  I n  d e n  F e u e r r a u m  e i n e s  

U n t e r w i n d w a n d e r r o s t e s  w i r d  z u s ä t z l i c h  v o n  o b e n  d u r c h  

d a s  G e w ö l b e  L u f t  n a c h  d e r  M i t t e  d e s  R o s t e s  g e b l a s e n .  

[ P o w e r  6 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  4 ,  S .  1 3 0 / 1 . ]

H .  I l l i e s :  S c h e i t r e c h t e  F e u e r r a u m d e c k e n

u n d  g e k ü h l t e  S e i t e n w a n g e n  v o n  R o s t f e u e ­

r u n g e n . *  B e s c h r e i b u n g  e i n e r  R e i h e  d e u t s c h e r  u n d  a u s ­

l ä n d i s c h e r  B a u a r t e n .  [ Z .  B a y e r .  R e v . - V .  3 1  ( 1 9 2 7 )  

N r .  7 ,  S .  7 1 / 5 . ]

H .  F .  L i c h t e :  D i e  R a u p e n r o s t f e u e r u n g . *

D i e  F e u e r u n g  i s t  g e e i g n e t  f ü r  V e r w e n d u n g  m i n d e r w e r t i g e r  

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

b e s s e r  a n  a l s  d e r  W a n d e r r o s t .  [ C e n t r a l b l .  H ü t t e n  u .  

W a l z w .  3 1  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 4 ,  S .  1 7 5 / 6 . ]

Wärm- und Glühöfen.
Allgemeines. T h .  L e i s e n :  ^ N e u z e i t l i c h e  g a s g e ­

f e u e r t e  G l ü h -  u n d  a n d e r e  O e f e n .  B a u a r t  d e r  

G e n e r a t o r e n .  A r t e n  v o n  g a s g e f e u e r t e n  O e f e n :  R e g e n e r a ­

t i v -  u n d  R e k u p e r a t i v f e u e r u n g .  T e m p e r g l ü h o f e n .  

B r e n n s t o f f v e r b r a u c h .  [ M e t a l l n d .  3 0 ( 1 9 2 7 ) N r .  9 ,  S .  2 4 5 / 6 ;  

F o u n d r y  T r a d e  J .  3 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 5 2 ,  S .  2 3 8 / 9 . ]

P .  R o s i n :  W i r k u n g s g r a d  m e t a l l u r g i s c h e r

O e f e n . *  F e s t s t e l l u n g e n  ü b e r  d e n  Z u s a m m e n h a n g

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

s t o f f e ,  H e i z w e r t - V o l u m e n d i a g r a m m e .  E r r e c h n u n g  d e r  

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

B e i s p i e l e n  m i t  H i l f e  d e s  I - t - D i a g r a m m s .  [ M e t a l l  E r z  2 4  

( 1 9 2 7 )  N r .  4 ,  S .  7 3 / 8 1 . ]

F l a m m ö f e n .  W .  N .  R o b i n s o n :  M i t  u n g e r e i n i g t e m  

G e n e r a t o r g a s  g e f e u e r t e r  R o h r g l ü h o f e n . *  B e ­

s c h r e i b u n g  d e r  O f e n a n l a g e  d e r  O h i o  S e a m l e s s  T u b e  C o . ,  

S h e l b y .  [ F u e l s  F u r n .  5  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 ,  S .  8 7 / 9 0 . ]

V e r g ü t e ö f e n .  W .  N .  R o b i n s o n :  G l ü h e n  v o n

T e m p e r g u ß  i n  e i n e m  u n u n t e r b r o c h e n  b e t r i e -  

b e n e n T u n n e l o f e n . *  L a d u n g  d e s  G l ü h g u t e  s  a u f  W a g e n .  

H e i z u n g  d e s  O f e n s  m i t  G e n e r a t o r g a s  u n d  i n  R e k u p e r a ­

t o r e n  v o r g e w ä r m t e r  L u f t .  L e i s t u n g  v o n  1 6  t  i n  2 4  s t  

b e i  1 2 0  s t  G l ü h d a u e r  b e i  ~  2 4  %  B r e n n s t o f f v e r b r a u c h .  

( F u e l s  F u r n .  4  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 2 ,  S .  1 4 7 3 / 4 ,  8 . ]

A .  E .  W h i t e  u n d  E .  R .  M c P h e r s o n :  K o n t i n u i e r ­

l i c h e r  H o c h l e i s t u n g s - Z e m e n t i e r o f e n . *  O e l g e -  

f e u e r t e r  Z e m e n t i e r o f e n  m i t  R e k u p e r a t o r e n  a u s g e r ü s t e t  

f ü r  d i e  W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  A u t o m o b i l t e i l e n .  [ F u e l s  

F u r n .  4  ( 1 9 2 6 )  N r .  1 0 ,  S .  1 2 3 3 / 4 . ]

Oefen für keramische Industrie. G e o .  W .  W a l t e r :  

H o c h l e i s t u n g s t u n n e l ö f e n .  [ F u e l s  F u r n .  5  ( 1 9 2 7 )  

N r .  1 ,  S .  6 1 / 6 . ]

Sonstiges. B .  L a n g b e i n :  E l e k t r i s c h e r  N i e t e r w ä r ­

m u n g s a p p a r a t  m i t  n a t ü r l i c h e r  L u f t k ü h l u n g . *  

[ A - E - G - M i t t .  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 ,  S .  1 4 0 / 1 . ]

W ärmewirtschaft.
Allgemeines. K u r t  K a s s l e r :  W ä r m e  W i r t s c h a f t  

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

H ä r t e r e i e n .  E i n i g e  r e c h n e r i s c h  d u r c h g e f ü h r t e  B e i s p i e l e  

d e r  E r s p a r n i s s e  d u r c h  r i c h t i g e  W a h l  d e r  F e u e r u n g s a r t .  

[ S p a r w i r t s c h .  1 9 2 7 ,  N r .  3 ,  S .  1 2 3 / 5 . ]

H .  A .  B r a s s e r t :  B r e n n s t o f f  W i r t s c h a f t  i n  d e r  

S t a h l i n d u s t r i e .  A l l g e m e i n e  V e r g l e i c h e  a m e r i k a n i s c h e r  

u n d  d e u t s c h e r  W ä r m e  W i r t s c h a f t .  V e r w e n d u n g  v o n  H o c h ­

o f e n -  u n d  K o k s o f e n g a s .  D i e  S t a h l i n d u s t r i e  a l s  E r z e u g e r  

v o n  G a s  u n d  S t r o m .  V e r w e n d u n g  v o n  U e b e r s c h u ß g a s .  

D a m p f t u r b i n e  u n d  G a s m a s c h i n e ,  W i r k u n g s g r a d  d e r  

K r a f t w e r k e .  R e i n i g u n g  v o n  H o c h o f e n g a s  u n d  d a d u r c h  

e r z i e l t e  V o r t e i l e .  A n w e n d u n g  d e r  T i e f t e m p e r a t u r v e r ­

k o k u n g .  G e n e r a t o r -  u n d  H o c h o f e n g a s .  A n r e i c h e r u n g  

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

d e s  G a s e s .  [ B l a s t  F u r n a c e  1 4  ( 1 9 2 6 )  N r .  1 2 ,  S .  5 0 2 / 4  u n d  

5 1 2 ;  1 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  2 ,  S .  7 7 / 8 0 . ]

H .  W .  G o c h n a u e r :  V e r b e s s e r u n g  d e r  L e i s t u n g s ­

f ä h i g k e i t  u n d  V e r m i n d e r u n g  d e r  B e t r i e b s ­

k o s t e n  d u r c h  E i n b a u  v o n  M e ß a p p a r a t e n . *  

D u r c h  w e i t g e h e n d e  V e r w e n d u n g  v o n  M e ß a p p a r a t e n  f ü r  

W a s s e r ,  D a m p f  u n d  e l e k t r i s c h e n  S t r o m  k o n n t e  d i e  

L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  K e s s e l a n l a g e  g e s t e i g e r t  u n d  d i e  

V e r d a m p f u n g s z i f f e r  u m  3 3  %  v e r b e s s e r t  w e r d e n .  [ P o w e r  6 5  

( 1 9 2 7 )  N r .  4 ,  S .  1 1 8 / 2 1 . ]

Wärmetheorie. W .  A l l n e r :  V e r b r e n n u n g s g e ­

s c h w i n d i g k e i t  u n d  G a s g l e i c h g e w i c h t . *  G a s g l e i c h ­

g e w i c h t e  u n d  R e a k t i o n s z e i t e n ,  F l a m m e n t e m p e r a t u r e n ,  

Z ü n d v e r z u g  u n d  B r e n n z e i t ,  G e s c h w i n d i g k e i t s f a k t o r ,  

B e r e c h n u n g s a n g a b e n .  [ Z .  V .  d .  I .  7 1  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 3 ,  

S .  4 1 1 / 8 . ]

Wärmespeicher. H .  E .  W i t z :  D i e  E n t w i c k l u n g  

d e r  W ä r m e s p e i c h e r  u n d  d e r e n  V e r w e n d u n g . *  

B e s c h r e i b u n g  e i n i g e r  f ü r  v e r s c h i e d e n e  I n d u s t r i e z w e c k e  

a u s g e f ü h r t e r  G l e i c h d r u c k s p e i c h e r a n l a g e n .  [ E .  T .  Z .  4 8  

( 1 9 2 7 )  N r .  1 2 ,  S .  3 8 1 / 3 . ]

W .  T r i n k s :  R e k u p e r a t o r e n  f ü r  W e r k s ö f e n .  

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

b e s o n d e r e n  E i g e n a r t .  1 [ F u e l s  I F u r n .  4  ( 1 9 2 6 )  N r .  1 2 ,  

S .  1 4 8 3 / 5 . ]

Dampfwirtschaft. O t t o  F a b e r :  D e r  H e i ß d a m p f ,  

s e i n e  W i r k u n g  u n d  V e r w e n d u n g . *  A l l g e m e i n e  

G e s i c h t s p u n k t e  f ü r  d i e  B e u r t e i l u n g  d e r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  

d e s  ü b e r h i t z t e n  D a m p f e s  i n  K r a f t -  u n d  H e i z a n l a g e n .  

[ W ä r m e  5 0  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 7 ,  S .  2 9 7 / 3 0 0 . ]

D a s  P r o b l e m  d e r  h o h e n  U e b e r h i t z u n g .  

M i t  R ü c k s i c h t  a u f  d i e  W i d e r s t a n d s f ä h i g k e i t  d e r  K e s s e l ­
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b a u s t o f f e  w i r d  a l s  o b e r e  G r e n z e  d e r  U e b e r h i t z u n g  e t w a  

4 8 0 * C  a n g e s e h e n .  [ E n g .  1 4 3  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 7 1 3 ,  S .  2 7 2 . ]

C .  J .  W h a r t o n :  D i e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e r

D a m p f e r z e u g u n g  d u r c h  e l e k t r i s c h e n  S t r o m . *

B e s c h r e i b u n g  e i n e r  s c h w e d i s c h e n '  u n d  e i n e r  d e u t s c h e n  

A u s f ü h r u n g s a r t .  D a s  V e r f a h r e n  i s t  w i r t s c h a f t l i c h ,  w e n n  

1  k W s t  k o s t e t  1 / 3  b i s  1 / 4  v o n  1 k g  K o h l e .  [ E n g .  1 4 3  ( 1 9 2 7 )  

N r .  3 7 1 ? .  S .  2 7 8 . ]

Wärmeisolierungen. L .  B .  M c M i l l a n :  W ä r m e ­

d u r c h g a n g  d u r c h  I s o l i e r u n g e n .  B e r e c h n u n g  u n d  

g r a p h i s c h e  D a r s t e l l u n g  d e r  r i c h t i g e n  I s o l i e r u n g s s t ä r k e n .  

[ P o w e r  6 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 ,  S .  1 8 0 / 1 . ]

E .  A .  P h o e n i x :  D i e  I s o l i e r u n g  e l e k t r i s c h e r  

O e f e n . *  W ä r m e  V e r l u s t e  b e i  v e r s c h i e d e n e r  B a u a r t  u n d  

v e r s c h i e d e n e r  S t ä r k e  d e r  I s o l a t i o n s s c h i c h t .  [ F u e l  

F u r n .  4  ( 1 9 2 6 )  N r .  1 2 ,  S .  1 4 6 5 / 8 . ]

Gasreinigung. G .  N e w t o n  K i r s e b o m :  E l e m e n t a r e r  

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

n u n g .  E n t s c h w e f e l u n g s v o r g a n g  b e i m  D w i g h t - L l o y d -  

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

P y r i t .  V e r h ü t u n g  d u r c h  A S 8 O s . E x p l o s i o n s g e f a h r .  

[ E n g g .  M i n .  J .  1 2 3  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 ,  S .  1 7 / 8 . ]

Sonstiges. R o b e r t  K r a t o c h w i l ,  I n g . ,  D i r e k t o r  d e r  

E l e k t r i z i t ä t s -  u n d  S t r a ß e n b a h n - G e s e l l s c h a f t ,  L i n z  a .  d .  

D o n a u  : E l e k t r o - W ä r m e  v e r w e r t u n g  a l s  e i n  M i t t e l  

z u r  E r h ö h u n g  d e s  S t r o m v e r b r a u c h s .  2 . ,  u m g e a r b .  

u .  e r w .  A u f l .  m i t  4 3 1  T e x t f i g .  u .  z a h l r e i c h e n  T a b .  M ü n c h e n

u .  B e r l i n :  R .  O l d e n b o u r g  1 9 2 7 .  ( V I I I ,  6 9 5  S . )  8 ° .  

4 0  JIM- = B =
Krafterzeugung und -Verteilung.

Allgemeines. W .  S y k e s :  K r a f t v e r b r a u c h  i n  

a m e r i k a n i s c h e n  H ü t t e n w e r k e n .  V e r w e n d u n g  v o n  

H o c h o f e n g a s  f ü r  D a m p f e r z e u g u n g .  K o h l e n s t a u b f e u e ­

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

a b s e i t s  g e l e g e n e  A n l a g e n .  [ I r o n  A g e  1 1 9  ( 1 9 2 7 )  N r .  9 ,  

S .  6 3 5 . ]

T r a n s a c t i o n s  o f  t h e  W o r l d  P o w e r  C o n ­

f e r e n c e ,  B a s l e  S e c t i o n a l  M e e t i n g  1 9 2 6 .  —

C o m p t e  R e n d u  d e  l a  C o n f é r e n c e  M o n d i a l e  d e  l ’ E n e r g i e ,  

S e s s i o n  s p é c i a l e  d e  B â l e  1 9 2 6 .  —  B e r i c h t e r s t a t t u n g  d e r  

W e l t k r a f t k o n f e r e n z ,  S o n d e r t a g u n g  B a s e l  1 9 2 6 .  

B a s e l :  E .  B i r k h a e u s e r  &  C i e .  [ 1 9 2 7 ] .  8 ° .  2  B d e . ,  g e b .  

1 0 0  JIM- -  V o l .  1 .  ( W i t h  f i g .  a n d  p l a t e s .  X X I X ,  1 2 5 7  p . )  

—  V o l .  2 .  ( W i t h  f i g .  a n d  p l a t e s .  X X I V ,  1 5 3 8  p . )

Kraftwerke. W .  C .  H o l m e s :  D i e  B e t r i e b s w e i s e  

d e s  H u d s o n  A v e n u e  K r a f t w e r k e s  d e r  B r o o k l y n  

E d i s o n  C o m p a n y . *  G r ö ß t e  T u r b o d y n a m o  8 0  0 0 0  k W ,  

S p e i s e w a s s e r v o r w ä r m u n g  d u r c h  A n z a p f d a m p f  i n  v i e r  

S t u f e n ,  S c h n i t t  d u r c h  d a s  K e s s e l h a u s .  [ M e c h .  E n g g .  4 9  

( 1 9 2 7 )  N r .  4 ,  S .  3 2 1 / 6 . ]

F .  J .  C r o l i u s :  B e m e r k u n g e n  ü b e r  d i e  E n t ­

w i c k l u n g  v o n  K r a f t w e r k s a n l a g e n . *  D a m p f t u r ­

b i n e n  v o n  5 0 0 0  b i s  2 8 0  0 0 0  P S .  G e s c h m i e d e t e  K e s s e l ­

t r o m m e l n .  A n w e n d u n g  d e r  K o h l e n s t a u b f e u e r u n g .  [ B l a s t  

F u m a c e  1 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 ,  S .  4 2 / 6 . ]

B e s c h r e i b u n g  d e s  n e u e n  E a s t  R i v e r -  

K r a f t w e r k e s  d e r  N e w  Y o r k  E d i s o n  C o . *  [ P o w e r  6 5  

( 1 9 2 7 )  N r .  1 1 ,  S .  3 9 0 / 7 . ]

E .  K u h n :  F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  G e b i e t  d e r  

K r a f t e r z e u g u n g  i n  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  

i m  J a h r e  1 9 2 6 . *  N e u e r e  K r a f t w e r k e ,  D a m p f k e s s e l  m i t  

Z u b e h ö r ,  F e u e r u n g e n ,  m e c h a n i s c h e  R o s t e ,  D a m p f t u r ­

b i n e n .  [ W ä r m e  5 0  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 7 ,  S .  3 0 4 / 8 . ]

W i l f r e d  S y k e s :  D i e  n e u e  K r a f t -  u n d  G e b l ä s e ­

a n l a g e  d e r  I n l a n d  S t e e l  C o m p a n y . *  B e s c h r e i b u n g  

e i n e r  d u r c h  G i c h t g a s k e s s e l  g e s p e i s t e n  K r a f t -  u n d  G e ­

b l ä s e a n l a g e ,  d i e  w e n i g e r  a l s  5 0 0 0  k c a l  f ü r  d i e  E r z e u g u n g  

e i n e r  k W s t  g e b r a u c h t .  [ P o w e r  6 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  6 ,  S .  1 9 4 / 6 . ]

U e b e r s i c h t  ü b e r  d i e  F o r t s c h r i t t e  i m  K r a f t ­

w e r k s b e t r i e b  d e s  l e t z t e n  J a h r e s .  Z u n a h m e  d e r  

K e s s e l l e i s t u n g ,  d e s  D a m p f d r u c k e s  u n d  d e r  D a m p f t e m p e ­

r a t u r .  W a s s e r g e k ü h l t e  F e u e r r ä u m e .  L u f t v o r w ä r m e r .  

K o h l e n s t a u b f e u e r u n g e n .  L e i s t u n g s s t e i g e r u n g  d e r  D a m p f ­

t u r b i n e n .  [ P o w e r  6 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 ,  S .  2 / 8 . ]

A .  S c h ö n b e r g  u n d  E .  G l u n k :  L a n d e s  -  E l e k t r i ­

z i t ä t s w e r k e .  M i t  1 4 4  T e x t a b b . ,  4  T a f .  u .  5 6  L i s t e n .  

M ü n c h e n  u .  B e r l i n :  R .  O l d e n b o u r g  1 9 2 6 .  ( X I ,  3 9 8  S . )  4 ° .  

G e b .  2 5  JIM. =  B =
Dampfkessel. B e s c h r e i b u n g  e i n e s  z w e i s t u f i g e n  

H o c h d r u c k k e s s e l s  d e r  F a .  G e b r .  S u l z e r  i n  

W i n t e r t h u r  f ü r  e i n e n  H ö c h s t d r u c k  v o n  1 1 0  a t .  

[ P o w e r  6 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 ,  S .  1 6 0 / 2 . ]

E g g e n :  D a m p f k e s s e l ü b e r w a c h u n g  i n  F r a n k ­

r e i c h .  [ A r c h .  W ä r m e w i r t s c h .  8  ( 1 9 2 7 )  N r .  4 ,  S .  1 2 6 / 7 . }

G .  H ö n n i c k e :  Z u r  F r a g e  d e r  K e s s e l b ö d e n ,  i n s ­

b e s o n d e r e  m i t  R ü c k s i c h t  a u f  d e n  D a m p f f a ß -  

u n d  A p p a r a t e b a u . *  B e i  D a m p f f ä s s e r n  u n d  A p p a r a t e n  

z u  b e r ü c k s i c h t i g e n d e  G e s i c h t s p u n k t e .  E l l i p s e n -  u n d  

K o r b b o g e n m e r i d i a n .  G e f ä h r d u n g  d e s  K r e m p e n g e b i e t e s .  

H a l b k u g e l -  u n d  H a l b e l l i p s o i d b ö d e n .  S p a n n u n g s v e r l a u f  

b e i  g e w ö l b t e n  B ö d e n .  S p a n n u n g s z u n a h m e  b e i  A b ­

p l a t t u n g .  O t t e s c h e r  K o r b b o g e n .  E l l i p s e n b o d e n - P a t e n t .  

F l a c h e r e  B ö d e n  f ü r  d e n  A p p a r a t e b a u .  I s o l i e r u n g .  U e b e r -  

g a n g s b e s t i m m u n g e n .  N e u e  B e r e c h n u n g  d e r  B o d e n ­

s t ä r k e .  A u ß e n g e d r ü c k t e  B ö d e n  u n d  d i e  ü b r i g e n  B o d e n ­

f o r m e n .  [ W ä r m e  4 9  ( 1 9 2 6 )  N r .  4 1 ,  S .  7 1 9 / 2 3 ;  N r .  4 2 ,  

S .  7 4 1 / 4 . ]

M .  E h r l i c h :  E i n  B e i s p i e l ,  w i e  m a n  d e n  K e s s e l ­

w i r k u n g s g r a d  v e r b e s s e r t .  E s  w e r d e n  d i e  M a ß ­

n a h m e n  a n g e g e b e n ,  d u r c h  w e l c h e  a n  e i n e m  K e s s e l  d e r  

W i r k u n g s g r a d  v o n  5 6 , 5  a u f  7 4 , 5  %  e r h ö h t  w u r d e .  

[ P o w e r  6 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  4 ,  S .  1 2 1 . ]

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

H i l f s e i n r i c h t u n g e n . *  D a m p f d r ü c k e  u n d  i h r e  T e m ­

p e r a t u r e n  i n  v e r s c h i e d e n  a u s g e f ü h r t e n  A n l a g e n .  A u s ­

n u t z u n g  d e r  A b w ä r m e  i n  L u f t v o r w ä r m e r n  u n d  K e s s e l ­

s p e i s e w a s s e r v o r w ä r m e r n .  S e l b s t t ä t i g e  R e g e l u n g  d e r  V e r ­

b r e n n u n g .  [ P o w e r  6 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 ,  S .  9 / 1 3 . ]

R o b e r t  J u n e :  N e u z e i t l i c h e  R u ß a b b l a s e v o r -

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

b e i t s w e i s e  v o n  R u ß a b h l a s e e i n r i c h t u n g e n .  [ P o w e r  6 5  ( 1 9 2 7 )  

N r .  9 ,  S .  3 3 2 / 4 . ]

C h .  R o s z a k  u n d  M .  V 6 r o n :  D i e  i n d u s t r i e l l e  E r ­

z e u g u n g  d e s  H o c h d r u c k d a m p f e s .  [ C h a l .  I n d .  8  

( 1 9 2 7 )  N r .  8 2 ,  S .  6 7 / 7 8 ;  N r .  8 3 ,  S .  1 4 9 / 6 4 . ]

Speisewasserreinigung und -entölung. R .  B l a u m :  

D i e  t h e r m i s c h e  S p e i s e w a s s e r a u f b e r e i t u n g . *  

G r u n d l e g e n d e  F r a g e n  d e r  t h e r m i s c h e n  S p e i s e w a s s e r a u f ­

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

k r a f t w e r k e n .  A u s g e f ü h r t e  A n l a g e n .  E i n h a u m ö g l i c h ­

k e i t e n .  [ Z .  V .  d .  I .  7 1  ( 1 9 2 7 )  N r .  9 ,  S .  2 8 5 / 9 0 . ]

Luftvorwäimer. B r .  S c h u l z :  P r a k t i s c h e  u n d

t h e o r e t i s c h e  U n t e r s u c h u n g e n  z u r  A u s n u t z u n g  

d e r  R a u c h g a s e  f ü r  d i e  V o r w ä r m u n g  d e r  V e r ­

b r e n n u n g s l u f t . *  K e s s e l b e l a s t u n g ,  K e s s e l w i r k u n g s g i  a d ,  

V e r w e r t u n g  m i n d e r w e r t i g e r  B r e n n s t o f f e ,  G r ö ß e  d e r  H e i z ­

f l ä c h e ,  P l a t z b e d a r f  u n d  R o s t k o n s t r u k t i o n  b e i  A n l a g e n  

m i t  u n d  o h n e  L u f t -  o d e r  S p e i s e w a s s e r v o r w ä r m u n g .  

[ B r e n n s t .  W ä r m e w i r t s c h .  9  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 ,  S .  1 0 5 / 1 0 . ]  

S c h l i c k e :  L u f t e r h i t z e r b e r e c h n u n g .  E s  w i r d  d e r  

W ä r m e r ü c k g e w i n n  u n d  d i e  K e s s e l l e i s t u n g s s t e i g e r u n g  

d u r c h  L u f t e r h i t z u n g  e r r e c h n e t .  [ W ä r m e  5 0  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 4 ,  

S .  2 5 4 / 6 . ]

Dampfmaschinen. E .  P r a e t o r i u s :  W i r k u n g s g r a d  

u n d  L e i s t u n g s s t e i g e r u n g  v o n  G e g e n d r u c k ­

m a s c h i n e n .  T h e r m i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  d e r  G e g e n ­

d r u c k m a s c h i n e .  L e i s t u n g s s t e i g e r u n g  d u r c h  E r h ö h u n g  

v o n  A n f a n g s d r u c k  u n d  A n f a n g s t e m p e r a t u r ,  d u r c h  S e n ­

k u n g  d e s  G e g e n d r u c k e s  u n d  d u r c h  A n w e n d u n g  h o h e r  

V e r d a m p f t e m p e r a t u r e n .  D i p h e n y l o x y d  a l s  n e u e r  W ä r m e -  

t r ä g e r .  K u p p l u n g  v o n  K r a f t -  u n d  W ä r m e w i r t s c h a f t .  

[ Z .  V .  d .  I .  7 1  ( 1 9 2 7 )  N r .  6 ,  S .  1 8 9 / 9 5 . ]

R i e s e n -  G l e i c h s t r o m d a m p f m a s c h i n e n . *  B e ­

s c h r e i b u n g  e i n e r  v o n  d e r  N o r d b e r g  M f g .  C o . ,  M i l w a u k e e ,  

g e b a u t e n  W a l z e n z u g m a s c h i n e ,  d e r e n  g r ö ß t e  E i n h e i t  e i n e  

Z w i l l i n g s m a s c h i n e  m i t  Z y l i n d e r n  v o n  1 5 2 2  m m  ( J )  u n d  

1 6 7 4  m m  H u b  i s t .  [ Z .  V .  d .  I .  7 1  ( 1 9 2 7 )  N r .  7 ,  S .  2 3 7 / 8 . ]  

Dampfturbinen. E .  P r a e t o r i u s :  A n f a h r e n  u n d  

A u s l a u f e n  v o n  T u r b o d y n a m o s . *  E r f a h r u n g e n  b e i  

B e o b a c h t u n g  d e r  A n f a h r v o r s c h r i f t e n  f ü r  T u r b o d y n a m o s .
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N a c h  A n  w ä r m e n  w u r d e n  a n  k e i n e m  F u n d a m e n t  m e h r  

S e n k u n g e n  f e s t g e s t e l l t .  [ E l e k t r i z i t ä t s w i r t s c h .  2 6  ( 1 9 2 7 )  

N r .  4 3 0 ,  S .  1 4 4 / 6 . ]

F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  D a m p f ­

t u r b i n e n .  L e i s t u n g s s t e i g e r u n g .  G r ö ß e r e  V e r w e n d u n g  

v o n  G e g e n d r u c k  u n d  A n z a p f t  u r b i n e n  f ü r  K r a f t -  u n d  

H e i z z w e c k e .  [ P o w e r  6 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 ,  S .  1 8 / 2 2 . ]

H a n s  K i r s t :  W i s s e n s w e r t e s  ü b e r  D a m p f t u r ­

b i n e n . *  A l l g e m e i n  g e h a l t e n e  A n g a b e n  ü b e r  W a h l  d e r  

D r e h z a h l ,  B a u a r t  u n d  k u r z e  B e r e c h n u n g s a n g a b e n .  

[ W ä r m e  5 0  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 5 ,  S .  2 6 3 / 5 . ]

S t a n d  d e s  D a m p f t u r b i n e n b a u e s  i n  E u r o p a . *  

E n t w i c k l u n g  d e r  D a m p f t u r b i n e  b i s  z u r  4 g e h ä u s i g e n

A . - E . - G . - G r o ß t u r b i n e  v o n  8 5  0 0 0  k W -  [ P o w e r  6 5  ( 1 9 2 7 )  

N r .  3 ,  S .  8 9 / 9 1 . ]

V e r m e i d u n g  v o n  S t ö r u n g e n  b e i  D a m p f t u r ­

b i n e n  d u r c h  e i n e  j ä h r l i c h e  g e n a u e  U n t e r ­

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

d e r s  l e i c h t  z u  S t ö r u n g e n  V e r a n l a s s u n g  g e b e n .  [ P o w e r  6 5  

( 1 9 2 7 )  N r .  1 1 ,  S .  4 0 1 / 3 . ]

Kondensationen. J .  A .  P o w e l l  u n d  H .  J .  V e t l e s e n :  

O b e r f l ä c h e n k o n d e n s a t o r e n  i n  K r a f t w e r k e n .  B e ­

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

K o n d e n s a t o r s  f ü r  g e g e b e n e  V e r h ä l t n i s s e .  [ M e c h .  E n g g .  

4 9  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 ,  S .  4 1 7 / 2 1 . ]

Diesel- und sonstige Oelmaschinen. K a m i l l o  K ö r n e r ,  

I n g . ,  o .  ö .  P r o f .  a .  d .  D e u t s c h e n  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e  

i n  P r a g :  D e r  B a u  d e s  D i e s e l m o t o r s .  2 . ,  w e s e n t l i c h  

v e r m .  u .  v e r b .  A u f l .  M i t  7 4 4  A b b .  i m  T e x t  u .  a u f  8  T a f .  

B e r l i n :  J u l i u s  S p r i n g e r  1 9 2 7 .  ( 3  B l . ,  5 3 1  S . )  4 ° .  G e b .

7 3 , 5 0  JLM. *  B  ■

Elektromotoren und Dynamomaschinen. C .  O .  M i l l s :  

D i e  I n s t a n d h a l t u n g  d e r  K o l l e k t o r e n  v o n  G l e i c h ­

s t r o m m a s c h i n e n . *  E s  w e r d e n  d i e  a u f t r e t e n d e n  F e h l e r  

u n d  d e r e n  B e s e i t i g u n g  a n  K o l l e k t o r e n  b e h a n d e l t .  [ P o w e r  

0 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  9 ,  S .  3 2 3 / 5 . ]

M .  D .  B o s s :  D i e  I s o l a t i o n  v o n  D a m p f t u r b o -  

d y n a m o - W i c k l u n g e n . *  B e s c h r e i b u n g  d e s  v e r w e n ­

d e t e n  M a t e r i a l s  u n d  d e r  H e r s t e l l u n g s a r t  v o n  D y n a m o ­

w i c k l u n g e n  f ü r  D a m p f t u r b i n e n .  [ P o w e r  6 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  4 ,  

S .  1 2 4 / 6 . ]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. A .

B ü r k l i n :  D i e  m e c h a n i s c h e  S i c h e r h e i t  v o n  F r e i ­

l e i t u n g e n  a u s A l u m i n i u m  u n d  S t a h l a l u m i n i u m . *  

U n t e r s u c h u n g  d e r  m e c h a n i s c h e n  S i c h e r h e i t  v o n  A l u ­

m i n i u m - ,  K u p f e r - ,  B r o n z e -  u n d  S t a h l - A l u m i n i u m ­

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

m i n i u m l e i t u n g e n  v o n  h o h e r  m e c h a n i s c h e r  S i c h e r h e i t .  

[ E .  T .  Z .  4 8  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 1 ,  S .  3 5 5 / 7 . ]

Gleichrichter. A .  P l a n :  D i e  a u t o m a t i s c h e  Z ü n ­

d u n g  d e r  Q u e c k s i l b e r d a m p f - G l e i c h r i c h t e r . *  A u ­

t o m a t i s c h e  Z ü n d u n g  g r ö ß e r e r  Q u e c k s i l b e r d a m p f - G l e i c h ­

r i c h t e r .  E i n e  n e u e  v e r e i n f a c h t e  V o r r i c h t u n g  f ü r  k l e i n e r e  

G l e i c h r i c h t e r .  [ A - E - G - M i t t .  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 ,  S .  1 3 0 / 1 . ]  

S c h e l l e n b e r g e r :  B e d i e n u n g s l o s e  G a s  g l e i c h r i c h -  

t e r a n l a g e n . *  [ B - B - C - M i t t .  1 4  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 ,  S .  3 5 / 4 2 . ]  

Sonstige elektrische Einrichtungen. A .  F .  K e n y o n :  

D i e  e l e k t r i s c h e n  E i n r i c h t u n g e n  v o n  S t a h l ­

w e r k e n . *  A b m e s s u n g e n  u n d  B a u w e i s e  v o n  W a l z w e r k s ­

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

w e r k e .  [ B l a s t  F u r n a c e  1 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 ,  S .  3 7 / 9  u .  4 6 . ]  

Kugel- und Walzenlager. E r i c h  W o l f f :  W a l z e n ­

z a p f e n - R o l l e n l a g e r  i m  F e i n e i s e n w a l z w e r k  d e s  

F e i n e r  W a l z w e r k e s . *  A u s b i l d u n g  d e r  R o l l e n l a g e r ,  

B a u a r t  P o l d i h ü t t e .  E i n z i e h e n  d e r  W a l z e n z a p f e n .  B e ­

t r i e b s e r g e b n i s s e .  H a l t b a r k e i t .  A e n d e r u n g e n .  K o s t e n .  

[ S t .  u .  E .  4 7  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 5 ,  S .  6 2 6 / 3 1 . ]

Sonstige Maschinenelemente. M .  C o e n e n :  S i c h e r ­

h e i t s - B o l z e n k u p p l u n g  f ü r  P r e s s e n ,  S c h e r e n ,  

S t a n z e n  u s w .  [ W e r k s t . - T e c h n .  2 1  ( 1 9 2 7 )  N r .  7 ,

S .  1 9 9 / 2 0 0 . ]

Schmierung und Schmiermittel. H .  L u d w i g :  D i e  

S c h m i e r u n g  i m  B e t r i e b . *  R i c h t l i n i e n  f ü r  d i e  A n o r d ­

n u n g  v o n  S c h m i e r v o r r i c h t u n g e n  b e i  W e r k z e u g m a s c h i n e n ,  

K o n t r o l l e  d e r  S c h m i e r m i t t e l  u n d  d e s  S c h m i e r m i t t e l v e r ­

b r a u c h e s .  [ M a s c h . - B .  6  ( 1 9 2 7 )  N r .  7 ,  g _  3 2 3 / 9 . ]

Allgem eine Arbeitsmaschinen.
Kompressoren. H .  R o l l w a g e n :  A b n a h m e v e r ­

s u c h e  a n  T u r b o k o m p r e s s o r e n .  E r g e b n i s  d e r  A b ­

n a h m e v e r s u c h e  a n  d e n  T u r b o k o m p r e s s o r e n  d e s  M ö r s e r  

S t e i n k o h l e n b e z i r k s .  H ö c h s t l e i s t u n g ,  P u m p l e i s t u n g ,  B e ­

d a r f  d e r  K o n d e n s a t i o n  u n d  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  L u f t ­

e r z e u g u n g .  U n t e r s c h i e d  z w i s c h e n  M e s s u n g  i m  S a u g e n  

u n d  D r ü c k e n .  [ Z .  V .  d .  I .  7 1  ( 1 9 2 7 )  N r .  6 ,  S .  1 9 6 / 8 . ]  

Trennvorrichtungen. D i e  E l e k t r o t r e n n m a -  

s c h i n e . *  K o m b i n i e r t e s  V e r f a h r e n ,  b e i  d e m  d i e  S c h n i t t ­

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

u n d  e i n e n  z w i s c h e n  T r e n n s c h e i b e  u n d  W e r k s t ü c k  ü b e r ­

s p r i n g e n d e n  L i c h t b o g e n  h e r v o r g e r u f e n  w i r d .  [ W e r k s t . -  

T e c h n .  2 1  ( 1 9 2 7 )  N r .  7 ,  S .  2 0 1 / 2 . ]

Schleifmaschinen. C .  C .  H e r m a n n :  D i e  K o s t e n  

d e s  S c h l e i f e n s . *  R i c h t i g e  A u s w a h l  d e r  S c h l e i f s c h e i b e n .  

R i c h t i g e  B e t r i e b s w e i s e .  [ I r o n  T r a d e  R e v .  7 9  ( 1 9 2 6 )  

N r .  2 6 ,  S .  1 6 2 0 / 1 . ]

Werkzeuge. H a n s  F e i n :  M e t a l l b e a r b e i t u n g  m i t  

e i n e m  e l e k t r o p n e u m a t i s c h e n  H a m m e r . *  D e r  A u f ­

w a n d  d e r  A r b e i t s z e i t  f ü r  v e r s c h i e d e n e  N i e t - ,  M e i ß e l - ,  

S t e m m -  u n d  E n t n i e t a r b e i t e n  b e i  V e r w e n d u n g  e i n e s  

e l e k t r o p n e u m a t i s c h e n  H a m m e r s  w i r d  a n  H a n d  v o n  B e i ­

s p i e l e n  a u s  d e m  B e t r i e b  m i t  d e m  Z e i t a u f w a n d  b e i  H a n d ­

a r b e i t e n  v e r g l i c h e n .  [ M a s c h . - B .  6  ( 1 9 2 7 )  N r .  8 ,  S .  3 9 4 / 7 . ]  

Sonstiges. C a r l  S p e r l i n g :  E i n  B e i t r a g  z u r  E i n ­

t e i l u n g  d e r  K o h l e n m ü h l e n .  [ B r e n n s t .  W ä r m e ­

w i r t s c h .  9  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 ,  S .  1 1 0 / 3 . ]

P .  R o s i n  u n d  E .  S c h u l z :  K r a f t b e d a r f  v o n  K o h ­

l e n s t a u b m ü h l e n  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  B e l a s t u n g ,  

M a h l b a r k e i t  u n d  M a h l f e i n h e i t .  I I . *  B e s c h r e i b u n g  

d e r  M a h l a n l a g e .  A b l e i t u n g  d e r  b e n u t z t e n  F o r m e l n .  L e e r ­

l a u f k r a f t b e d a r f .  E i n f l u ß  d e r  F e u c h t i g k e i t .  [ A r e h .  

W ä r m e w i r t s c h .  8  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 ,  S .  6 9 / 7 3 ;  N r .  4 ,  S .  1 0 9 / 1 5 . ]

Materialbewegung.
Hebezeuge und Krane. E d w a r d  G .  F i e g e h e n :  W i r t ­

s c h a f t l i c h e  K r a n t r ä g e r k o n s t r u k t i o n .  A u f f ü h r u n g  

d e r  G e s i c h t s p u n k t e ,  w e l c h e  b e i  d e r  K o n s t r u k t i o n  v o n  

K r a n t r ä g e r n  z u  v e r f o l g e n  s i n d .  [ E n g .  1 4 3  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 7 1 1 ,  

S .  2 0 4 / 5 . ]

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

e i n e s  n e u e n  K o n t r o l l e r s  d e r  B r i t i s h  T h o m s o n - H o u s t o n  

C o m p .  [ I r o n  C o a l  T r a d e s  R e v .  1 1 4  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 0 7 4 ,  S .  1 4 3 . ]  

W .  E .  W r i g h t :  D i e  G r e i f k r a f t  d e r  B l o c k z a n g e . *  

V e r ä n d e r l i c h e  G r e i f k r a f t  b e i  v e r s c h i e d e n e n  B l o c k q u e r ­

s c h n i t t e n .  V o r s c h l a g  f ü r  e i n e  K o n s t r u k t i o n  z u r  H e r b e i ­

f ü h r u n g  e i n e r  u n v e r ä n d e r l i c h e n  G r e i f k r a f t .  [ E n g g .  1 2 3  

( 1 9 2 7 )  N r .  3 1 9 0 ,  S .  2 7 4 / 5 . ]

Selbstgreifer. G r e i f e r k r a n  f ü r  d e n  B a u  e i n e r  

Z e m e n t f a b r i k . *  S t ü n d l i c h e  M a t e r i a l b e w e g u n g  v o n  

3 0 0  t .  [ I r o n  T r a d e  R e v .  8 0  ( 1 9 2 7 )  N r .  6 ,  S .  3 9 8 . ]

Förder- und Verladeanlagen. P a t  D w y e r :  A u s ­

n u t z u n g  d e s  E i g e n g e w i c h t e s  b e i  d e r  B e f ö r d e ­

r u n g  d e r  E r z e u g n i s s e  i n  e i n e r  G e l b g i e ß e r e i . *  

B e s c h r e i b u n g  d e r  A n l a g e  u n d  e i n i g e r  A n w e n d u n g s b e i ­

s p i e l e  f ü r  d i e  A u s n u t z u n g  d e s  E i g e n g e w i c h t e s  h e i  g l e i c h ­

z e i t i g e r  P l a t z e r s p a r n i s .  [ F ' o u n d r v  5 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  7 ,  

S .  2 5 0 / 3 . ]

P n e u m a t i s c h e r  K o h l e n t r a n s p o r t  i n  d e n  

S i t t i n g b o u r n e  W o r k s  o f  E d u a r d  L l o y d . *  B e ­

s c h r e i b u n g  e i n e r  T r a n s p o r t a n l a g e  f ü r  e i n e  s t ü n d l i c h e  

L e i s t u n g  v o n  2 3  t  K o h l e .  [ I r o n  C o a l  T r a d e s  R e v .  1 1 4  

( 1 9 2 7 )  N r .  3 0 7 6 ,  S .  2 1 5 / 7 . ]

Werkstattwagen. G .  L u c a s :  L e i s t u n g s e r h ö h u n g  

i m  E l e k t r o k a r r e n  -  F ö r d e r w e s e n . *  L e i s t u n g s e r ­

h ö h u n g  d u r c h  z u s ä t z l i c h e  H u b v o r r i c h t u n g e n .  B e s c h r e i ­

b u n g  e i n e s  E l e k t r o s t a p e l k a r r e n s .  [ A - E - G - M i t t .  ( 1 9 2 7 )  

N r .  3 ,  S .  1 3 1 / 4 . ]

Lokomotiven. P e r c y  F .  H o p e :  D a m p f -  u n d  e l e k ­

t r i s c h e  L o k o m o t i v e n  i m  B e r g w e r k s b e t r i e b  ü b e r  

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

U e b e r l e g e n h e i t  d e s  e l e k t r i s c h e n  L o k o m o t i v b e t r i e b e s .  

[ I r o n  C o a l  T r a d e s  R e v .  1 1 4  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 0 7 5 ,  S .  1 8 8 . ]  

Sonstiges. S e l t e r :  U e b e r  n e u e  E i s e n b a h n .

W a g e n k i p p e r . *  B e s c h r e i b u n g  d e r  A u m u n d s c h e n
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S c h e r e n k i p p e r .  [ F ö r d e r t e c h n .  u .  F r a c h t v e r k e h r  ( 1 9 2 6 ) ,  

S o n d e r a b d r . ,  4  S . ]

R .  S c h e i b e :  W ä r m e a b l e i t u n g  a u s  d e n  S c h i e ­

n e n  n a c h  d e r  B e t t u n g  u n d  W e g l a s s u n g  d e r  

S t o ß l ü c k e n  i m  E i s e n b a h n g l e i s e . *  [ O r g a n  F o r t  s e h r .  

E i s e n h a h n w e s .  8 2  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 ,  S .  8 3 / 6 ;  v g l .  S t .  u .  E .  4 7  

( 1 9 2 7 )  N r .  2 0 ,  S .  8 3 8 / 9 . ]

W  erkseinrichtungen.
Fabrikbauten. M a i e r - L e i b n i t z ,  P r o f .  S t u t t ­

g a r t :  I n d u s t r i e l l e  B a u t e n .  N a c h  b a u t e c h n i s c h e n

G e s i c h t s p u n k t e n  d a r g e s t e l l t .  B e r l i n :  V e r l a g  d e r  T e c h ­

n i s c h - W i s s e n s c h a f t l i c h e n  L e h r m i t t e l - Z e n t r a l e  b e i m  D e u t ­

s c h e n  V e r b a n d  t e c h n i s c h - w i s s e n s c h a f t l i c h e r  V e r e i n e .  8 ° .  

—  T .  1 :  E i n g e s c h o ß b a u t e n .  M i t  2 0  A b b .  n a c h  T W L -  

D i a p o s i t i v e n .  1 9 2 7 .  ( 2 0  S . )  1 . 5 0  J l J l ■ S B S

Beleuchtung. W .  H .  R a d e m a c h e r :  B e l e u c h t u n g  

i m  G i e ß e r e i b e t r i e b . *  B e s p r e c h u n g  z w e c k m ä ß i g e r  

B e l e u c h t u n g  v o n  H a l l e  u n d  A r b e i t s s t ü c k e n .  [ F o u n d r y  5 5  

( 1 9 2 7 )  N r .  4 ,  S .  1 . 3 4  ' 7 . ]

L .  B l o c h :  M e h r  L i c h t ? *  F o r d e r u n g  n a c h  b e s s e r e r  

B e l e u c h t u n g  s o w o h l  f ü r  g e w e r b l i c h e  B e t r i e b e  a l s  a u c h  f ü r  

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

V e r a r b e i t u n g s k o s t e n .  E i n f l u ß  v e r s t ä r k t e n  L i c h t b e d a r f e s  

a u f  d e n  E l e k t r i z i t ä t s w e r k s b e t r i e b .  [ E .  T .  Z .  4 8  ( 1 9 2 7 )  

N r .  1 6 ,  S .  5 3 0 / 5 . ]

Sonstiges. C h a r l e s  C .  C .  R a g s d a l e :  D a s  L ö s c h e n  

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

H i l f e  v o n  K o h l e n s ä u r e . *  D i e  A n w e n d u n g  v o n  

K o h l e n s ä u r e  i n  F e u e r l ö s c h a p p a r a t e n  e l e k t r i s c h e r  A n ­

l a g e n .  [ P o w e r  6 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 0 ,  S .  3 5 6 / 8 . ]

K u s c h :  W o h i n  m i t  d e n  A b w ä s s e r n ? *  D i e  L ö ­

s u n g  d e r  A b w a s s e r f r a g e  b e i  A n l a g e  n e u e r  F a b r i k e n .  B e i ­

s p i e l e  v o n  g r ö ß e r e n  K l ä r a n l a g e n  f ü r  d i e  W a s c h -  u n d  B e ­

t r i e b s a b w ä s s e r  v o n  g r o ß e n  I n d u s t r i e a n l a g e n .  [ D e r  W e r k s ­

l e i t e r  1  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 ,  S .  1 3 7 / 4 0 . ]

N .  L .  R e a :  A n r e g u n g e n  f ü r  d i e  s i c h e r e  D u r c h ­

f ü h r u n g  v o n  M o n t a g e n . *  D i e  r i c h t i g e  V e r w e n d u n g  

v o n  H a n f d r a h t s e i l e n  u n d  K e t t e n  b e i m  H e b e n  v o n  L a s t e n .  

[ P o w e r  6 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  7 ,  S .  2 3 8 / 4 1 . ]

M .  S t r e l l  u n d  B .  R e n t s c h :  F r i s c h w a s s e r k l ä r u n g  

b e i  d e r  A b w a s s e r r e i n i g u n g . *  B e g r i f f  u n d  A V e s e n  

d e r  F r i s c h w a s s e r k l ä r u n g .  E n t w i c k l u n g  a u s  d e m  e i n ­

f a c h e n  A b s i t z v e r f a h r e n  i n  K l ä r b e c k e n  u n d  K l ä r b r u n n e n .  

D a s  e r s t e  F r i s c h w a s s e r k l ä r s v s t e m  v o n  T r a v i s - A u l t .  

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

[Z. V .  d .  I .  7 1  ( 1 9 2 7 )  N r .  9 ,  S .  2 9 1 / 6 . ]

W erksbeschreibungen.
B e k a n n t e  b r i t i s c h e  W e r k e .  G u e s t ,  K e e n  

& N e t t l e f o l d s ,  L t d . ,  C a r d i f f .  B e s c h r e i b u n g  d e r  

w o h l  n e u z e i t l i c h s t e n  e n g l i s c h e n  H o c h o f e n a n l a g e  i n  

C a r d i f f .  E r z e u g n i s s e  d e s  S t a h l w e r k e s  ( A r m c o - E i s e n )  

u n d  d e r  W a l z w e r k e .  [ T h e  I r o n  a n d  S t e e l  I n d u s t r y  a n d  

B r i t i s h  F o u n d r y m a n  1  ( 1 9 2 7 )  N r .  2 ,  S .  3 3 / 6 . ]

Roheisenerzeugung.
Hochofenprozeß. F .  E .  M a r q u a r d :  E i n f l u ß  d e r  

V e r k o k u n g s t e m p e r a t u r  a u f  d e n  G a n g  d e s  

H o c h o f e n s .  V e r k o k u n g s v e r s u c h e  m i t  K o h l e  v o n  

3 2  %  f l ü c h t i g e n  B e s t a n d t e i l e n .  E r h ö h u n g  d e s  K o k s a u s ­

b r i n g e n s  j e  T a g  m i t  s t e i g e n d e r  V e r k o k u n g s t e m p e r a t u r  

( b i s  1 3 0 0 ° ) .  D a d u r c h  S t e i g e r u n g  d e r  R o h e i s e n e r z e u g u n g  

b e i  S e n k u n g  d e s  K o k s v e r b r a u c h s .  [ F u e l s  F u r n .  5  ( 1 9 2 7 )  

N r .  1 ,  S .  5 5 / 6 . ]

A .  M i c h e l :  D e r  E i n f l u ß  d e s  H o c h o f e n g a n g e s  

a u f  d e n  G e s a m t k o h l e n s t o f f g e h a l t  d e s  R o h e i ­

s e n s . *  D i e  K o h l u n g s g e b i e t e  i m  H o c h o f e n .  Z u s a m m e n ­

s e t z u n g  u n d  T e m p e r a t u r  d e s  E i s e n s  w ä h r e n d  d e s  A b ­

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

E i n f l u ß  v o n  G e s t e l l t e m p e r a t u r ,  S c h l a c k e n b e s c h a f f e n ­

h e i t ,  D u r c h s a t z z e i t  u n d  W i n d t e m p e r a t u r  a u f  d e n  K o h l e n -  

s t o f f g e h a l t .  E r z e u g u n g  v o n  k o h l e n s t o f f a r m e m  E i s e n  

i m  H o c h o f e n .  Z u s a m m e n f a s s u n g .  [ S t .  u .  E .  4 7  ( 1 9 2 7 )  

N r .  1 7 ,  S .  6 9 6 / 8 . ]

Hochofenanlagen. C .  S .  G i l l :  D e r  H o c h o f e n b e ­

t r i e b  d e r  C o n s e t t  I r o n  C o . ,  L t d . *  A n l a g e  m i t

a c h t  ä l t e r e n ,  e i n e m  m o d e r n e n  O f e n .  G e m e i n v e r s t ä n d ­

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

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

G i c h t g a s e s ,  d e r  E i n f l u ß  d e r  E i s e n b e i m e n g u n g e n .  A n a l y s e  

d e s  e r z e u g t e n  H ä m a t i t -  u n d  G i e ß e r e i r o h e i s e n s .  E r ö r t e ­

r u n g :  V e r g l e i c h  m i t  B e t r i e b s z a h l e n  s c h o t t i s c h e r  H o c h ­

ö f e n .  A u f k o h l u n g  v o n  E i s e n s c h w a m m .  U n t e r s c h i e d  

z w i s c h e n  h e i ß  u n d  k a l t  e r b l a s e n e m  R o h e i s e n .  [ F o u n d r y  

T r a d e  J .  3 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 5 7 ,  S .  3 3 1 / 4 ;  N r .  5 5 8 ,  S .  3 6 0 / 1 ;  

I r o n  C o a l  T r a d e s  R e v .  1 1 4  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 0 8 6 ,  S .  6 4 1 . ]  

Möllerung. S .  P .  K i n n e y :  Z u s a m m e n s e t z u n g  

d e r  H o c h o f e n b e s c h i c k u n g  i n  d e n  v e r s c h i e d e n e n  

O f e n z o n e n .  U n t e r s u c h u n g s v e r f a h r e n .  T e m p e r a t u r - ,  

D r u c k -  u n d  G a s z u s a m m e n s e t z u n g .  M i k r o s k o p i s c h e  U n t e r ­

s u c h u n g e n  d e r  P r o b e n .  V e r h a l t e n  d e s  S i l i z i u m s ,  

M a n g a n s ,  P h o s p h o r s ,  S c h w e f e l s .  F o r m e n  d e s  S c h w e f e l s  

i m  K o k s .  V e r h a l t e n  d e s  K a l k s t e i n s .  Z u s a m m e n s e t z u n g  

d e r  S c h l a c k e .  [ T e c h n .  P a p e r  B u r .  M i n e s  3 9 7  ( 1 9 2 6 ) . ]  

Hochofenschlacken. P .  J .  F r e e m a n :  D e r  W e r t  

v o n  H o c h o f e n s c h l a c k e .  A u g e n b l i c k l i c h e  A u s n u t z u n g  

i n  A m e r i k a .  E i g e n s c h a f t e n  v e r w e r t b a r e r  S c h l a c k e ,  

b e s o n d e r s  i m  H i n b l i c k  a u f  M a g n e s i a g e h a l t .  E i g n u n g  

a l s  B e t o n z u s a t z ,  S t r a ß e n b a u s t o f f ,  E i s e n b a h n s c h o t t e r .  

[ I r o n  A g e  1 1 9  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 5 ,  S .  1 0 6 0 / 2 . ]

Sonstiges. V e r s u c h s h o c h ö f e n . *  E n t w i c k l u n g  v o n  

G r ö ß e  u n d  G e s t a l t  d e r  m i t  H o l z k o h l e  u n d  s a u e r s t o f f ­

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

B u r e a u  o f  M i n e s .  M ö g l i c h k e i t ,  h o c h b a s i s c h e  S c h l a c k e  

m i t  n u r  4  b i s  5  %  S i O ,  h e r z u s t e l l e n  u n d  s o  g e r i n g ­

w e r t i g e r e  M a n g a n e r z e  z u  v e r a r b e i t e n .  [ M i n .  M e t a l l u r g y  8  

( 1 9 2 7 )  N r .  2 4 3 ,  S .  1 2 6 / 7 . ]

S .  P .  K i n n e y  u n d  E .  W .  G u e r n s e y :  V o r k o m m e n ,  

V e r t e i l u n g  u n d  A n z e i c h e n  v o n  A l k a l i - Z y a n i d e n  

i m  E i s e n h o c h o f e n . *  M e n g e  d e r  a m e r i k a n i s c h e n  H o c h ­

ö f e n .  V o r k o m m e n d e  Z y a n i d e n .  A r t  d e r  V e r b i n d u n g e n .  

F r ü h e r e  U n t e r s u c h u n g e n .  V e r s u c h s a n o r d n u n g  u n d  E r ­

g e b n i s s e .  Z y a n b e s t i m m u n g s v e r f a h r e n .  E i n f l u ß  d e r  Z y a ­

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

r e d u k t i o n .  M ö g l i c h k e i t  d e r  A l k a l i g e w i n n u n g .  [ T e c h n .  

P a p e r  B u r .  M i n e s  3 9 0  ( 1 9 2 6 ) . ]

Eisen- und Stahlgießerei.
Allgemeines. G .  C .  C a s t l e :  A u s  d e r  G i e ß e r e i ­

p r a x i s .  E r h ö h u n g  d e r  a n  G u ß e i s e n  g e s t e l l t e n  A n s p r ü c h e .  

B e t r i e b  d e s  K u p p e l o f e n s .  E n t s c h w e f e l u n g .  E r f o r d e r ­

l i c h e  m e t a l l u r g i s c h e  U n t e r s u c h u n g e n .  F o r m -  u n d  

K e r n s c h ä d e n .  T r o c k n e n  d e r  O e l s a n d k e r n e .  [ F o u n d r y  

T r a d e  J .  3 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 5 4 ,  S .  2 7 5 / 6 ;  T h e  I r o n  a n d  S t e e d  

I n d u s t r y  a n d  B r i t i s h  F o u n d r y m a n  1  ( 1 9 2 7 )  N r .  2 ,  S .  4 3 / 5 . ]  

G i e ß e r e i r o h s t o f f e .  A n w e n d u n g  v o n  H ä m a t i t ,  

F l u ß s p a t ,  U n t e r s c h i e d  z w i s c h e n  k a l t  u n d  h e i ß  e r b l a s e n e m  

R o h e i s e n ,  K o k s f e u c h t i g k e i t ,  E i n f l u ß  d e s  S c h w e f e l s  

a u f  H ä r t e ,  s e i n e  N e u t r a l i s a t i o n  d u r c h  M a n g a n .  [ F o u n d r v  

T r a d e  J .  3 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 5 6 ,  S .  3 1 7 / 8 . ]

Gießereianlagen. R .  J .  H e i s e r m a n :  V e r r i n g e r u n g  

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

g i e ß e r e i  d u r c h  m e c h a n i s c h e  F ö r d e r e i n r i c h ­

t u n g e n . *  B e s c h r e i b u n g  d e r  A n l a g e  d e r  A m e r i c a n  

R a d i a t o r  C o .  i n  B u f f a l o  m i t  G u r t -  u n d  R o l l e n f ö r d e r e r n  

u n d  S a n d b e c h e r w e r k .  [ I r o n  T r a d e  R e v .  8 0  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 1 ,  

S .  7 0 4 / 7 . ]

Gießereibetrieb. G ö s t a  D r a k e n b e r g :  D i e  E n t w i c k ­

l u n g  d e r  G i e ß e r e i t e c h n i k  i m  J a h r e  1 9 2 6 .  M e ­

c h a n i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  d e s  G u ß e i s e n s ;  F o r m s a n d ;  

T r o c k e n ö f e n ;  K u p p e l ö f e n ,  F o r m m a s c h i n e n ;  S t a h l f o r m ­

g u ß  ;  M e t a l l g u ß ;  G i e ß e r e i o r g a n i s a t i o n .  [ T e k n .  T i d s k r i f t  5 7  

( 1 9 2 7 )  M e k a n i k  4 ,  S .  4 6 / 9 . ]

H e n r y  F a h r e :  D a s  A n f e r t i g e n  g r o ß e r  E i s e n ­

g u ß s t ü c k e . *  E i n r i c h t u n g e n  d e r  G i e ß e r e i  i m  a l l g e m e i n e n .  

M o d e l l a n f e r t i g e n .  F r a g e  d e s  F o r m s t o f f e s .  A b m e s s u n g e n  

d e r  T r i c h t e r .  L u n k e r  u n d  a n d e r e  S c h ä d e n .  [ F o u n d r y  

T r a d e  J .  3 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 5 9 ,  S .  3 7 7 / 8 0 . ]

G u s t a v  G r o ß m a n n :  V e r h ü t u n g  v o n  F o r m -  u n d  

G i e ß f e h l e r n . *  B e i t r a g  z u r  L e h r l i n g s a u s b i l d u n g .  B e i ­

s p i e l e  h ä u f i g  v o r k o m m e n d e r  F o r m -  u n d  G i e ß f e h l e r .  

U r s a c h e  u n d  V e r h ü t u n g s m a ß n a h m e n .  [ G i e ß .  1 4  ( 1 9 2 7 )  

N r .  1 5 ,  S .  2 4 1 / 2 . ]
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R .  J .  H e i s e r m a n :  V o r t e i l e  m e c h a n i s c h e r  F o r ­

m e n -  u n d  S a n d f ö r d e r e i n r i c h t u n g e n . *  L e i s t u n g s ­

s t e i g e r u n g  u m  r d .  6 9  %  b e i  g l e i c h z e i t i g e r  V e r r i n g e r u n g  

d e r  K o s t e n  u m  1 8  % .  B e s c h r e i b u n g  d e r  A n l a g e  z u r  

B e f ö r d e r u n g  v e r s c h i e d e n  g r o ß e r  F o r m e n .  T r a n s p o r t  

g r o ß e r  F o r m e n .  S a n d f ö r d e r u n g  u n d  A u f b e r e i t u n g .  

[ F o u n d r y  5 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  6 ,  S .  2 1 7 / 2 0 . ]

Metallurgisches. J .  E .  F l e t c h e r :  E n g l i s c h e r

H o c h -  u n d  K u p p e l o f e n b e t r i e b .  Z u s a m m e n h a n g  

v o n  O f e n g a n g ,  B r e n n s t o f f v e r b r a u c h  u n d  G ü t e  d e s  R o h -  

b z w .  G u ß e i s e n s .  M ö g l i c h k e i t  d e r  b e s s e r e n  E n e r g i e a u s ­

n u t z u n g .  [ B u l l .  B r i t .  C a s t  I r o n  R e s e a r c h  A s s .  N r .  1 6  

( 1 9 2 7 )  S .  6 / 1 0 . ]

Formstoffe und Aufbereitung. H .  R e i n i n g e r :  E r ­

g e b n i s s e  p h y s i k a l i s c h e r  F o r m -  u n d  K e r n s a n d -  

U n t e r s u c h u n g s m e t h o d e n . *  H i n w e i s  a u f  g r ö ß e r e  

B e d e u t u n g  d e r  p h y s i k a l i s c h e n  U n t e r s u c h u n g  g e g e n ü b e r  

c h e m i s c h e n .  A n g a b e  v o n  e i n f a c h e n  M e t h o d e n  z u r  P r ü f u n g  

a u f  F e i n h e i t s g r a d ,  G a s d u r c h l ä s s i g k e i t  u n d  A d h ä s i o n .  

[ G i e ß . - Z g .  2 4  ( 1 9 2 7 )  N r .  8 ,  S .  2 0 4 / 6 . ]

J .  E .  F l e t c h e r :  D i e  U n t e r s u c h u n g  v o n  F o r m ­

s a n d . *  A l l g e m e i n e  B e t r a c h t u n g  ü b e r  F o r m s a n d ,  s e i n e n  

T o n g e h a l t  u n d  s e i n e  P o r o s i t ä t .  E i n f l u ß  d e s  S t a m p f e n s .  

W a s s e r g e h a l t .  P r ü f u n g  d e s  F o r m s a n d e s  a u f  K o r n g r ö ß e ,  

T o n g e h a l t ,  D u r c h l ä s s i g k e i t  b e i  G i e ß t e m p e r a t u r .  H i n w e i s  

a u f  Z u s a m m e n h a n g  z w i s c h e n  T e m p e r a t u r  u n d  G e f ü g e ­

a u s b i l d u n g .  [ F o u n d r y  T r a d e  J .  3 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 5 0 ,  

S .  1 9 5 / 8 . ]

N e u e r  S a n d m i s c h e r  u n d  - a u f l o c k e r e r . *  A u f ­

b e r e i t u n g  d u r c h  h o h e  U m f a n g s g e s c h w i n d i g k e i t  e i n e r  

m i t  E l e k t r o m o t o r  b e t r i e b e n e n  f a h r b a r e n  T r o m m e l .  

S t u n d e n l e i s t u n g  b i s  5  t .  [ F o u n d r y  T r a d e  J .  3 5  ( 1 9 2 7 )  

N r .  5 5 7 ,  S .  3 3 7 / 8 . ]

J .  G .  A .  S k e r l :  D i e  F e s t i g k e i t  v o n  F o r m s a n ­

d e n .  Z u s a m m e n h a n g  d e r  F e s t i g k e i t  m i t  d e n  a n d e r e n  

E i g e n s c h a f t e n  v o n  F o r m s a n d .  U n t e r s u c h u n g  m e h r e r e r  

i n  d e r  G i e ß e r e i  b e n u t z t e r  S a n d e .  [ B u l l .  B r i t .  C a s t  I r o n  

R e s e a r c h  A s s .  N r .  1 6  ( 1 9 2 7 ) ,  S .  1 0 / 3 . ]

B r i n t o n  W e l s e r :  M e c h a n i s c h e  S a n d b e f ö r d e r u n g  

i n  e i n e r  S t a h l g i e ß e r e i . *  V e r m i n d e r u n g  d e s  Z e i t a u f ­

w a n d e s  u n d  d e r  A r b e i t e r z a h l  f ü r  T r a n s p o r t z w e c k e  u m  

5 0  % .  E i n r i c h t u n g  u n d  A r b e i t s w e i s e  b e i  d e m  S i o y e r -  

W e r k .  E r s p a r n i s s e  a n  N e u s a n d  d u r c h  m e c h a n i s c h e  

A u f b e r e i t u n g  i n  H ö h e  v o n  5 0 % .  [ F o u n d r y  5 5  ( 1 9 2 7 )  

N r .  4 ,  S .  1 2 6 / 8 . ]

Modelle, Kernkasten und lehren. J .  M .  H a l e y :  U e b e r  

M o d e l l h o l z . *  L u f t t r o c k n u n g .  S t a d e l t r o c k n u n g  m i t  

w a r m e r  L u f t .  D u r c h  T r o c k n u n g  v e r u r s a c h t e  S c h ä d e n .  

„ Z i n k e n p r o b e “  z u  i h r e r  F e s t s t e l l u n g .  [ F o u n d r y  5 5  

( 1 9 2 7 )  N r .  2 ,  S .  7 0 / 1 . ]

J o s e p h  G .  H o r n e r :  D i e  B e m e s s u n g  v o n  l o s e n  

M o d e l l t e i l e n . *  P r a k t i s c h e  B e t r a c h t u n g e n  z u r  B e ­

m e s s u n g  v o n  l o s e n  M o d e l l t e i l e n ,  d i e  e i n  l e i c h t e s  A b h e b e n  

g e s t a t t e n .  V e r s c h i e d e n e  A n w e n d u n g s b e i s p i e l e .  V o r t e i l e .  

[ F o u n d r y  5 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  6 ,  S .  2 3 3 / 5 ;  N r .  7 ,  S .  2 7 8 / 8 0 . ]  

B e n  S h a w  u n d  J a m e s  E d g a r :  G i e ß e n  e i n e r

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

l i c h  d ü n n e n ,  a b e r  g r o ß e n  K a m m e r .  E i n f o r m e n  d e s  

M o d e l l s .  A n f e r t i g e n  e i n e s  ä h n l i c h e n  V e r b i n d u n g s s t ü c k e s .  

[ F o u n d r y  T r a d e  J .  3 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 5 5 ,  S .  2 9 5 / 6 . ]

K. V .  W h e e l e r :  V e r m i n d e r u n g  d e r  S e l b s t ­

k o s t e n  i n  d e r  G i e ß e r e i  d u r c h  z w e c k m ä ß i g e  

M o d e l l a n o r d n u n g . *  V e r g l e i c h  d e r  F o r m a r b e i t  b e i  

l o s e n  u n d  a u f g e s e t z t e n  M o d e l l e n .  V o r t e i l e  b e i  d e r  l e t z t e r e n  

A r b e i t s w e i s e  d u r c h  w e n i g e r  H a n d a r b e i t ,  w e n i g e r  u n ­

s c h a r f e  A b g ü s s e  u n d  g e r i n g e r e  B e s c h ä d i g u n g  d e s  M o d e l l s .  

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

G i e ß e n .  [ F o u n d r y  5 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  4 ,  S .  1 3 9 / 4 3 . ]

Formerei und Formmaschinen. J .  D .  N i c h o l s o n :  

D a s  F o r m e n  i n  S a n d . *  H a u p t b e d i n g u n g e n  f ü r  S a n d ­

f o r m e n .  D a s  S t a m p f e n .  A b f ü h r e n  d e r  L u f t .  G e t r o c k n e t e  

F o r m e n .  L e h m z u s a t z .  G i e ß -  u n d  S t e i g t r i c h t e r .  [ F o u n d r y  

T r a d e  J .  3 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 5 7 ,  S .  3 3 9 / 4 2 . ]

D .  S h a r p e :  D i e  H o l l e y s c h e  D a u e r f o r m .  D a u e r ­

f o r m e n  f ü r  K a r b u r i e r u n g s d ü s e n .  A n o r d n u n g  a u f  D r e h ­

t i s c h .  F e r t i g m a c h e n  z u m  G u ß  d u r c h  B e r u ß e n  u n d  A u f ­

h e i z e n  m i t  A z e t y l e n f l a m m e .  L e i s t u n g  b i s  1 0 0 0  i n  d e r  

S t u n d e .  V e r w a n d t e s  G u ß e i s e n .  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e r

A n l a g e .  G ü t e  d e s  E r z e u g n i s s e s .  E r ö r t e r u n g .  [ F o u n d r y  

T r a d e  J .  3 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 5 5 ,  S .  2 9 7 / 9 . ]

J .  W .  H i n c h l e y :  D a s  H o l l e y s c h e  D a u e r f o r m ­

v e r f a h r e n .  G i e ß e n  v o n  Z e r s t ä u b e r d ü s e n  i n  D a u e r ­

f o r m e n .  B e n u t z t e  S a n d - ,  K e r n -  u n d  R o h e i s e n s o r t e n .  

H e r s t e l l u n g  d e r  F o r m e n .  G l ü h b e h a n d l u n g .  E r ö r t e r u n g .  

[ F o u n d r y  T r a d e  J .  3 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 5 9 ,  S .  3 8 1 / 4 . ]

F o r m h e r s t e l l u n g  f ü r  e i n e n  l a n g e n  H o h l ­

z y l i n d e r . *  V e r s c h i e d e n e  F o r m v e r f a h r e n .  A u s w a h l  

d e s  G e e i g n e t e n  n a c h  d e n  ö r t l i c h e n  V e r h ä l t n i s s e n .  V e r ­

g l e i c h  v o n  L e h m  u n d  T r o c k e n s a n d  a l s  F o r m s t o f f e .  

( F o u n d r y  5 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 ,  S .  1 7 4 / 6 . ]

D i e  H e r s t e l l u n g  v o n  F o r m p l a t t e n . *  F o r m ­

p l a t t e n  f ü r  e i n e  M a s c h i n e n f o r m e r e i  i n  N e u - S e e l a n d  z u r  

H e r s t e l l u n g  v o n  Z u b e h ö r  z u  G a s -  u n d  W a s s e r l e i t u n g e n .  

[ F o u n d r y  5 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  7 ,  S .  2 7 0 / 3 . ]

U .  L o h s e :  G r o ß r ü t t l e r . *  W i r k u n g s w e i s e  d e s  R ü t ­

t e l v e r f a h r e n s .  G r u n d s ä t z l i c h e r  A u f b a u  d e r  R ü t t l e r .  

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

v i e r  v e r s c h i e d e n e n  G r o ß r ü t t l e r n  d e u t s c h e r  B a u a r t  

m i t  m e c h a n i s c h e r  T r e n n u n g  v o n  F o r m  u n d  M o d e l l .  

[ Z .  V .  d .  I .  7 1  ( 1 9 2 7 )  N r .  4 ,  S .  1 0 9 / 1 4 . ]

Trocknen. E l e k t r i s c h e  T r o c k n u n g  v o n  F o r  

m e n .  V e r w e n d u n g  v o n  k l e i n e n  t r a g b a r e n  H e i z k ö r p e r n .  

V o r z ü g e  g e g e n ü b e r  f e s t s t e h e n d e n  T r o c k e n k a m m e r n .  

[ F o n d e r i e  m o d .  2 1  ( 1 9 2 7 )  2 5 .  A p r i l ,  S .  9 3 . ]

J .  S t a n l e y  W i s h o s k i :  E l e k t r i s c h e  O e f e n  z u m  

T r o c k n e n  v o n  K e r n e n . *  M i t  W i d e r s t a n d s h e i z u n g  

b e t r i e b e n e  O e f e n  z u m  T r o c k n e n  v o n  1 0  g  b i s  2 0 0  k g  

s c h w e r e n  K e r n e n .  S e l b s t t ä t i g e  T e m p e r a t u r -  u n d  Z e i t ­

e i n s t e l l u n g .  L u f t z u f u h r  n a c h  U m l a u f v e r f a h r e n  r e g e l b a r .  

E n e r g i e v e r b r a u c h .  [ F u e l s  F u r n .  5  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 ,  S .  3 3 1 / 6 . ]  

Schmelzen. J .  E l l i s :  D e r  K u p p e l o f e n . *  B e m e r ­

k u n g e n  ü b e r  d i e  B e t r i e b s w e i s e  a l t e r  K u p p e l ö f e n  u n d  

n e u z e i t l i c h e r  K u p p e l ö f e n  m i t  V o r h e r d ,  d e r e n  A u s k l e i ­

d u n g  u n d  d i e  V o r t e i l e  d e s  l e t z t e r e n .  [ F o u n d r y  T r a d e  J .  3 5  

( 1 9 2 7 )  N r .  5 5 2 ,  S .  2 3 3 / 5 . ]

Grauguß. E .  P i w o w a r s k y :  F o r t s c h r i t t e  i n  d e r H e r -  

s t e l l u n g  v o n  h o c h w e r t i g e m  G r a u g u ß . *  E n t w i c k ­

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

2 0  J a h r e n .  V o r t r a g v o r d e r  A m e r i c a n F o u n d r y m e n A s s o c i a -  

t i o n .  [ G i e ß .  1 4  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 6 ,  S .  2 5 3 / 7 ;  N r .  1 7 ,  S .  2 7 3 / 6 ;  

N r .  1 8 ,  S .  2 9 0 / 3 ;  v g l .  S t .  u .  E .  4 7  ( 1 9 2 7 )  N r .  8 ,  S .  3 0 8 / 1 0 . ]  

P i e r r e  C h e v e n a r d  u n d  A l b e r t  P o r t e v i n :  E i n f l u ß  

d e s  K o h l e n s t o f f s  u n d  S i l i z i u m s  a u f  d i e  G r a p h i ­

t i s a t i o n  v o n  w e i ß e m  R o h e i s e n . *  K u r v e n  ü b e r  

E i n f l u ß  d e s  K o h l e n s t o f f -  b z w .  S i l i z i u m g e h a l t e s .  E i n f l u ß  

d e r  W ä r m e b e h a n d l u n g ,  G a s a t m o s p h ä r e ,  d e s  M a n g a n s  

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

w e r d e n .  [ C o m p t e s  r e n d u s  1 8 3  ( 1 9 2 6 )  N r .  2 5 ,  S .  1 2 8 3 / 4 . ]  

A r t h u r  B .  E v e r e s t :  N i c k e l  u n d  N i c k e l c h r o m

i m  G u ß e i s e n .  U e b e r s i c h t  ü b e r  b i s h e r i g e  V e r ö f f e n t ­

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

[ B u l l .  B r i t .  C a s t  I r o n  R e s e a r c h  A s s .  N r .  1 6  ( 1 9 2 7 )  S .  1 4 / 9 . ] -  

W .  M a a s  G e e s t e r a n u s :  E i g e n s c h a f t e n  u n d  H e r ­

s t e l l u n g  v o n  G u ß e i s e n  m i t  b e s o n d e r e r  F e s t i g ­

k e i t . *  M e t a l l o g r a p h i e  d e s  G u ß e i s e n s .  P i w o w a r s k y s  E r s t a r ­

r u n g s d i a g r a m m .  E i n f l u ß  d e r  B e i m e n g u n g e n .  V e r b e s s e r u n g  

d e r  E i g e n s c h a f t e n  v o n  G u ß e i s e n  n a c h E m m e l ,  L a n z .  V e r ­

s u c h e  v o n  W ü s t  u n d  B a r d e n h e u e r .  O e f e n  n a c h  W ü s t ,  S c h ü r  -  

m a n n .  W ä r m e b i l a n z e n  v o n  K u p p e l ö f e n .  V e r b e s s e r u n g  d e r  

G ü t e  d u r c h  R ü t t e l n .  A u s f ü h r l i c h e  S c h r i f t t u m s a n g a b e .  

[ D e  I n g .  4 2  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 6 ,  S .  3 1 9 / 3 9 ;  N r .  1 7 ,  S .  3 5 4 / 6 6 . ]  

G u ß w a r e n  e r s t e r  S c h m e l z u n g .  N a c h t e i l  d e r  

b r i t i s c h e n  L i e f e r v o r s c h r i f t e n ,  d i e  G u ß  a u s  H o c h o f e n e i s e n  

n i c h t  z u l a s s e n .  S e i n e  V e r w e n d u n g  i m  A u s l a n d .  E n t ­

s t e h u n g  u n d  H a l t l o s i g k e i t  d e r  V o r u r t e i l e  g e g e n  G u ß  e r s t e r  

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

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

d a r f s  d u r c h  M i s c h e r .  [ F o u n d r y  T r a d e  J .  3 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  5 5 7 ,  

S .  3 4 3 / 4 . ]

U .  L o h s e :  D i e  V e r e d l u n g  d e s  G u ß e i s e n s .

S c h w i e r i g k e i t e n  d e r  G r a u g u ß h e r s t e l l u n g .  D i e  v e r s c h i e ­

d e n e n  U n t e r s u c h u n g s v e r f a h r e n .  G e f ü g e a u f b a u .  V e r ­

f a h r e n  v o n  W a l t e r ,  D ü r k o p p - L u y k e n - R e i n ,  E s s l i n g e n ,  

D i e f e n t h ä l e r - L a n z ,  W ü s t ,  E m m e l - T h y s s e n ,  C o r s a l l i ,  D e -

c h e s n e .  [ Z .  V .  d .  I .  7 1  ( 1 9 2 7 )  N r .  1 7 ,  S .  5 6 2 / 4 . ]  

( S c h l u ß  f o l g t . )
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26. Mai 1927. Statistisches. Stahl und Eisen. 901

Statistisches.
Die Ruhrkohlenförderung im April 1927.

I m  M o n a t  A p r i l  w u r d e n  i m  R u h r g e b i e t  i n s g e s a m t  i n  

2 4  A r b e i t s t a g e n  9 1 2 9 6 2 2 1  K o h l e  g e f ö r d e r t .  A r  b e i t s  t ä g ­

l i c h  b e t r u g  d i e  K o h l e n f ö r d e r u n g  3 8 0  4 0 1  t .  B e i  d e r  

a r b e i t s t ä g l i c h e n  F ö r d e r u n g  w u r d e  d i e  b i s h e r i g e  H ö c h s t ­

z i f f e r  i m  N o v e m b e r  1 9 2 6  e r r e i c h t  m i t  4 3 0  5 5 7  t ;  i m  B e ­

r i c h t s m o n a t  s t e l l t e  s i c h  m i t h i n  d i e  F ö r d e r u n g  r d .  5 0  0 0 0  t  

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

s i c h  i m  A p r i l  a u f  2  1 1 1  3 1 4  t  ( t ä g l i c h  7 0  3 7 7  t ) .  D i e  

B r i k e t t h e r s t e l l u n g  h a t  i n s g e s a m t  2 6 0  1 3 1  t  b e t r a g e n  

( a r b e i t s t ä g l i c h  1 0  8 3 9  t ) .

D i e  G e s a m t z a h l  d e r  b e s c h ä f t i g t e n  A r b e i t e r  

s t e l l t e  s i c h  E n d e  A p r i l  1 9 2 7  a u f  4 1 4  4 3 1  g e g e n  4 1 8  4 7 5  

E n d e  M ä r z  1 9 2 7 .  I n f o l g e  d e s  d u r c h  d e n  v e r s c h ä r f t e n  

e n g l i s c h e n  W e t t b e w e r b  h e r v o r g e r u f e n e n  A b s a t z m a n g e l s  

m u ß t e n  t r o t z  E i n l e g u n g  v o n  F e i e r s c h i c h t e n  4 0 4 4  A r b e i t e r  

e n t l a s s e n  w e r d e n .  D i e  Z a h l  d e r  F e i e r s c h i c h t e n  w e g e n  

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

M o n a t  n i c h t  u n w e s e n t l i c h  e r h ö h t .  E s  m u ß t e n  a u s  d e m  

a n g e g e b e n e n  G r u n d e  r d .  2 4 3  0 0 0  ( a r b e i t s t ä g l i c h  1 0  1 3 3 )  

F e i e r s c h i c h t e n  e i n g e l e g t  w e r d e n  g e g e n  8 4  6 3 1  ( 3 1 3 4 )  i m  

M ä r z  1 9 2 7  u n d  1 3  6 8 1  ( 5 7 0 )  i m  F e b r u a r  1 9 2 7 .  I n  d e r  

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

m a n g e l  e i n .  I n f o l g e d e s s e n  h a b e n  d i e  F e i e r s c h i c h t e n  n i c h t  

u n e r h e b l i c h  z u g e n o m m e n .  I n f o l g e  d e s  A b s a t z m a n g e l s  

e r f u h r e n  d i e  H a l d e n b e s t ä n d e  e i n e  Z u n a h m e .  D i e  B e ­

s t ä n d e  a n  K o h l e ,  K o k s  u n d  P r e ß k o h l e  ( K o k s  u n d  P r e ß ­

k o h l e  i n  K o h l e  u m g e r e c h n e t )  s t e l l t e n  s i c h  E n d e  J a n u a r  

a u f  r d .  1  4 5 2  0 0 0  t ,  E n d e  F e b r u a r  a u f  r d .  1  3 6 6  0 0 0  t ,  

E n d e  M ä r z  a u f  r d .  1 7 2 2 0 0 0 t ,  E n d e  A p r i l a u f  r d .  1  8 7 1 0 0 0  t .  

I n  d i e s e n  Z a h l e n  s i n d  d i e  i n  d e n  S y n d i k a t s l a g e r n  v o r h a n ­

d e n e n ,  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  g e r i n g e n  B e s t ä n d e  s o w i e  d i e  

L a g e r  a u f  d e n  Z e c h e n  e i n b e g r i f f e n .

Die Saarkohlenförderung im März 1927.
N a c h  d e r  S t a t i s t i k  d e r  f r a n z ö s i s c h e n  B e r g w e r k s v e r ­

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

i m  M ä r z  1 9 2 7  i n s g e s a m t  1  2 8 8  8 1 3  t ;  d a v o n  e n t f a l l e n  a u f  

d i e  s t a a t l i c h e n  G r u b e n  1  2 6 1  6 3 8  t  u n d  a u f  d i e  G r u b e  

F r a n k e n h o l z  2 7  1 7 5  t .  D i e  d u r c h s c h n i t t l i c h e  T a g e s ­

l e i s t u n g  b e t r u g  b e i  2 5 , 8 5  A r b e i t s t a g e n  4 9  8 5 6  t .  V o n  

d e r  K o h l e n f ö r d e r u n g  w u r d e n  1 0 0  5 1 7  t  i n  d e n  e i g e n e n  

W e r k e n  v e r b r a u c h t .  9 7 3 8  t  a n  d i e  B e r g a r b e i t e r  g e l i e f e r t  

u n d  3 1  2 8 0  t  d e n  K o k e r e i e n  z u g e f ü h r t  s o w i e  9 4 7  1 4 1  t  

z u m  V e r k a u f  u n d  V e r s a n d  g e b r a c h t .  D i e  H a l d e n b e ­

s t ä n d e  v e r m e h r t e n  s i c h  u m  2 0 0  1 3 7  t .  I n s g e s a m t  w a r e n  

a m  E n d e  d e s  B e r i c h t s m o n a t s  3 3 1  5 8 0  t  K o h l e ,  1  4 0 4  t  

K o k s  u n d  3 9 9  t  B r i k e t t s  a u f  H a l d e  g e s t ü r z t .  I n  d e n  

e i g e n e n  a n g e g l i e d e r t e n  B e t r i e b e n  w u r d e n  i m  M ä r z  1 9 2 7  

2 2  1 4 5  t  K o k s  h e r g e s t e l l t .  D i e  B e l e g s c h a f t  b e t r u g  

e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  B e a m t e n  7 7  3 5 7  M a n n .  D i e  d u r c h ­

s c h n i t t l i c h e  T a g e s l e i s t u n g  d e r  A r b e i t e r  u n t e r  u n d  ü b e r  

T a g e  b e l i e f  s i c h  a u f  7 3 2  k g .

D i e  Z a h l  d e r  i n  B e t r i e b  b e f i n d l i c h e n  H o c h ö f e n  b e l i e f  

s i e h  E n d e  A p r i l  a u f  1 8 9  o d e r  1 1  m e h r  a l s  z u  B e g i n n  d e s  

M o n a t s ;  z u r  g l e i c h e n  Z e i t  d e s  V o r j a h r e s  s t a n d e n  1 4 7  H o c h ­

ö f e n  u n t e r  F e u e r .  D i e  R o h e i s e n h e r s t e l l u n g  b e t r u g  i m  

A p r i l  6 9 0  9 0 0  g e g e n  6 8 2  5 0 0  t i m  M ä r z  1 9 2 7  u n d  5 4 7  8 0 0  t

l ) B erichtig te Zahlen.

Frankreichs Eisenerzförderung im Februar 1927.

B ezirk

Förderung V orräte 
am  Ende 

des 
M onats 
F ebruar 

1927

t

B eschäftigte
A rbeiter

M onats­
d u rch ­
sch n itt

1913
t

F eb ruar
1927

t

1913
Febr.
1927

c  (  M etz, Dieden- 
¿3 J hofen . . . 
o c  |  B riev , Longwy 

y N ancy . . . .
N o rm a n d ie .................
A njou, B retagne . .
P yrenäen  .................
A ndere Bezirke . . .

1 1 
1 761 250 1 544 147 419 453 
1 505 168 1 787 927 897 307 

159 743 115 338 358 823 
63 896. 142 752 241 951 
32 079 40 152 49 457 
32 8211 16 145' 20 319 
26 7451 6 3351 15 829

17 700 
15 537 

2 103 
2 808 
1471 
2 168 
1 250

13 8B0 
15 728 

1657 
2 679 

973 
1030 

289

zusammen |3 581 70213 652 79612 003 139 43 037 36 216

Belgiens Hochöfen am 1. Mai 1927.

Hochöfen Erzeugung 
in  24 s tv o r­

handen
unte r
Feuer

außer
Betrieb

H ennegau und B raban t :
Sam bre e t Moselle . . 4 4 — 1 225
M onchere t...................... 1 1 — 100
Thy-le-Chäteau . . . 4 4 — 660
H a in a u t .......................... 4 4 — 850
M o n c e a u ...................... 2 2 — 400
L a Providence . . . . 4 4 — 1200
Usines de C hâtelineau. 3 2 1 300
Clabecq .......................... 3 3 — 600
B o è l .............................. 2 2 — 400

zusammen 27 26 1 5 735
L ü ttic h :

C o c k e r i l l ...................... 7 7 — 1 294
O u g r é e .......................... 6 6 — 1 253
A n g le u r .......................... 4 4 — 675
Espérance ..................... 4 4 — 600

zusam men 21 21 _ 3 822
Luxem burg:

A thus .............................. 4 4 — 700
H a la n z y .......................... 2 2 — 160
M u s s o n .......................... 2 2 — 173

zusammen 8 8 - 1 033

B elgien insgesam t 56 55 1 10 590

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im April 1927.

A pril
1927

M arz
1927

K o h le n f ö rd e ru n g .......................... t 2 280 380 2 477 400
K o k se rz e u g u n g .............................. t 440 100 432 880
B rik e tth e rs te llu n g ......................... t, 121 700 141 590
Hochöfen im  B etrieb Ende des M onats 54 55
Erzeugung an:

R o h e is e n ...................................... 309 920 314 340
R o h s t a h l ...................................... t, 293 250 306 590
S ta h l g u ß ...................................... 7 820 8 035
F ertig e rzeu g n issen ..................... t 237 700 269 740
Schweißstahlfertigerzeugnissen . t 13 210 14 780

i m  A p r i l  1 9 2 6 .  D a v o n  e n t f i e l e n  a u f  H ä m a t i t  2 4 1  6 0 0  t ,  

a u f  T h o m a s r o h e i s e n  2 1 0  6 0 0  t ,  a u f  G i e ß e r e i r o h e i s e n  

1 8 5  4 0 0  t  u n d  a u f  P u d d e l r o h e i s e n  2 3  0 0 0  t .  D i e  E r z e u ­

g u n g  a n  S t a h l b l ö c k e n  u n d  S t a h l g u ß  b e t r u g  8 6 3  7 0 0  t  

g e g e n  9 6 4  7 0 0  t  i m  M ä r z  1 9 2 7  u n d  6 7 1  6 0 0 1  i m  A p r i l  1 9 2 6 .  

D e r  R ü c k g a n g  i m  A p r i l  1 9 2 7  e r k l ä r t  s i c h  a u s  d e n  O s t e r ­

f e i e r t a g e n .

Großbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im März und April 1927.

Roheisen 1000 t  zu 1000 kg Am
Ende 

des Mo­
n a ts  in 

B etrieb  
befind­

liche  
H och­
öfen

R ohstahl und S tahlguß 1000 t  zu 1000 kg

H äm a tit ba ­
sisches

G ießerei P uddel

zusam ­
men,

einschl.
son­
stiges

Siem ens-M artin

Besse­
m er

Thom as son­
s tig e r

zusam ­
men

d a r ­
u n te r
S tah l­

gußsauer basisch

/1926 180,9 186,1 123.6 22,1 542,0 144 1 172,7 418,1 59,8 _ _ 650 6 12.2
Jan u ar . \1927 144,8 156,6 102,9 17,7 441,6 152 I 221.0 502,3 19,1 — — 742 4 12,6

/1926 159,8 178,0 125,1 22,8 510,0 146 214,9 452.5 47,7 — — 715.1 13,1
1 ebruar \1927 199,3 190 7 146,8 17,8 580,2 166 259.91) 539,81) 40 3 — — 840.01) 13,0

Î1926 181,9 206,2 143,5 20,7 577,6 151 233,3 507,7 55.7 — — 796.7 14,4
März . . \1927 233,5 224,9 170,4 21,5 682,5 178 275 9 629,2 59,6 — — 964,7 15,8
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Wirtschaftliche Rundschau.
V o m  S t a h l w e r k s - V e r b a n d .  —  D i e  R o h s t a h l g e m e i n ­

s c h a f t ,  d e r  A - P r o d u k t e - V e r b a n d  u n d  d e r  S t a b -  

e i s e n - V e r b a n d  h i e l t e n  a m  1 9 .  M a i  i h r e  d i e s m o n a t i g e n  

H a u p t v e r s a m m l u n g e n  i n  D ü s s e l d o r f  a b .  N a c h  e i n e r  a u s ­

f ü h r l i c h e n  B e s p r e c h u n g  d e r  M a r k t l a g e  w u r d e n  A n g e l e g e n ­

h e i t e n  r e i n  i n n e r e r  N a t u r  ( A b r e c h n u n g s f r a g e n  u .  d g l . )  e r l e ­

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

I n  d e r  H a u p t v e r s a m m l u n g  d e s  G r  o  b b l e  e h  -  V e r  b a n -  

d e s  a m  2 0 .  M a i  1 9 2 2  w u r d e  b e s c h l o s s e n ,  d i e  P r e i s e  f ü r  d a s  

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

A u f t r ä g e n  i s t  b e f r i e d i g e n d .  D i e  W e r k e  s i n d  n o c h  f ü r  

m e h r e r e  M o n a t e  b e s c h ä f t i g t .

A u s n a h m e t a r i f  f ü r  S t e i n k o h l e n k o k s  v o m  R u h r g e b i e t  

n a c h  L u x e m b u r g .  — D i e  T a t s a c h e ,  d a ß  d e r  f ü r  L u x e m ­

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

e r s p a r n i s g r ü n d e n  a u s  d e m  R u h r g e b i e t  a u f  k u r z e n  d e u t ­

s c h e n  B a h n s t r e c k e n  ü b e r  B e l g i e n  n a c h  L u x e m b u r g  b e ­

f ö r d e r t  w e r d e n  m u ß t e ,  h a t  d e r  D e u t s c h e n  R e i c h s b a h n ­

g e s e l l s c h a f t  n u n m e h r  V e r a n l a s s u n g  g e g e b e n ,  T a r i f m a ß ­

n a h m e n  z u  e r g r e i f e n ,  u m  d e n  o b e n  b e z e i c h n e t e n  U m ­

l e i t u n g s v e r k e h r  w i e d e r  f ü r  d i e  l ä n g e r e n  d e u t s c h e n  B a h n ­

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

R u h r g e b i e t — T r i e r — L u x e m b u r g .  E s  i s t  m i t  G ü l t i g k e i t  

v o m  1 0 .  M a i  1 9 2 7  a n  b i s  a u f  j e d e r z e i t i g e n  W i d e r r u f  e i n  

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

d i e  D e u t s c h e  R e i c h s b a h n g e s e l l s c h a f t  f ü r  d e n  V e r s a n d  

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

l u x e m b u r g i s c h e n  S t a t i o n e n  D o m m e l d i n g e n ,  W e r k e  D ü d e -  

l i n g e n ,  E s c h  a .  d .  A l z e t t e  u n d  S t e i n f o r t  E r a c h t n a c h l ä s s e  

b e i  L e i t u n g  ü b e r  I g e l - G r e n z e  g e w ä h r t .  D i e  H ö h e  d e s

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

s c h i e d ,  u m  d e n  d e r  b e l g i s c h e  W e g  g e g e n ü b e r  d e m  d i r e k t e n  

d e u t s c h e n  W e g e  b i l l i g e r  i s t .  V o r b e d i n g u n g  f ü r  d i e  T a r i f -  

a n w e n d u n g  i s t ,  d a ß  d i e  S e n d u n g e n  m i t  d u r c h g e h e n d e m  

i n t e r n a t i o n a l e n  F r a c h t b r i e f  v o n  d e n  i m  T a r i f  a n g e g e b e n e n  

R u h r s t a t i o n e n  n a c h  d e n  v o r s t e h e n d  g e n a n n t e n  l u x e m ­

b u r g i s c h e n  E m p f a n g s s t a t i o n e n  ü b e r  I g e l - G r e n z e  z u r  B e ­

f ö r d e r u n g  a u f g e g e b e n  w e r d e n .  D i e  b i l l i g e r e n  F r a c h t e n  

w e r d e n  s o f o r t  i m  A b f e r t i g u n g s w e g e  g e w ä h r t ,  d .  h .  d i e  

F r a c h t s ä t z e  d e s  A u s n a h m e t a r i f s  6  w e r d e n  s o g l e i c h  b e i  d e r  

A b f e r t i g u n g  d e r  S e n d u n g e n  u m  e i n e n  B e t r a g  g e k ü r z t ,  

d e r  f ü r  d i e  e i n z e l n e n  V e r k e h r s b e z i e h u n g e n  v e r s c h i e d e n  

i s t .  D i e  N a c h l a ß s ä t z e  s i n d  a u s  e i n e r  d e m  T a r i f  b e i g e ­

g e b e n e n  K ü r z u n g s t a f e l  z u  e r s e h e n .  D e r  T a r i f  i s t  v e r ­

ö f f e n t l i c h t  i m  T a r i f -  u n d  V e r k e h r s a n z e i g e r  f ü r  d e n  G ü t e r ­

u n d  T i e r v e r k e h r  N r .  4 6  v o m  9 .  M a i  1 9 2 7 ,  l f d .  N r .  7 4 8 .

A u s f u h r - A u s n a h m e t a r i f  f ü r  s a a r l ä n d i s c h e  H ü t t e n e r ­

z e u g n i s s e .  —  M i t  G ü l t i g k e i t  v o m  1 .  M a i  1 9 2 7  a n  i s t  e i n  A u s ­

n a h m e t a r i f  S b  1  f ü r  E r z e u g n i s s e  a u s  E i s e n  u n d  S t a h l  v o n  

S t a t i o n e n  d e r  S a a r b a h n e n  e i n e r s e i t s  n a c h  S t a t i o n e n  d e r  

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

s e i t s  ü b e r  S t r e c k e n  d e r  D e u t s c h e n  R e i c h s b a h n g e s e l l s c h a f t  

e i n g e f ü h r t  w o r d e n .  E r  b e z i e h t  s i c h  a u f  A u s f u h r s e n d u n g e n  

ü b e r  A n t w e r p e n ,  d i e  b i s h e r  f a s t  a u s s c h l i e ß l i c h  ü b e r  D i e d e n -  

h o f e n — L u x e m b u r g — A r l o n  n a c h  A n t w e r p e n  g e l e i t e t  

w u r d e n  u n d  n u n m e h r  a u s  W e t t b e w e r b s r ü c k s i c h t e n  i m  

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

s o l l e n .  D e r  d u r c h  d e n  T a r i f  v o r g e s c h r i e b e n e  n e u e  B e ­

f ö r d e r u n g s w e g  g e h t  ü b e r  S a a r h ö l z b a c h -  o d e r  T a b e n -  

G r e n z e  u n d  w e i t e r  ü b e r  L o s h e i m -  o d e r  L o s h e i m e r g r a b e n -  

G r e n z e .  D e r  T a r i f  w u r d e  i m  g e g e n s e i t i g e n  E i n v e r n e h m e n  

d e r  D e u t s c h e n  R e i c h s b a h n ,  d e r  S a a r b a h n e n  u n d  d e r  

b e l g i s c h e n  B a h n e n  e i n g e f ü h r t .

Die M aschinenindustrie der  Welt.
D e r  V e r e i n  d e u t s c h e r  M a s c h i n e n b a u - A n s t a l t e n  h a t  v o r  

k u r z e m  e i n e  D e n k s c h r i f t  ü b e r  d i e  M a s c h i n e n i n d u s t r i e  d e r  

W e l t 1 )  d e r  O e f f e n t l i c h k e i t  ü b e r g e b e n .  D i e  D e n k s c h r i f t ,  d i e  

a u f  d a s  a n  D e u t s c h l a n d  e r g a n g e n e  E r s u c h e n  d e r  K o m ­

m i s s i o n  B  d e s  v o r b e r e i t e n d e n  A u s s c h u s s e s  f ü r  d i e  I n t e r ­

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

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

Z a h l e n t a f e l  1 .  H e r s t e l l u n g  u n d  H e r s t e l l u n g s m ö g l i c h k e i t  d e s  M a s c h i n e n ­

b a u e s  d e r  W e l t .

g e g e b e n e n  s t a t i s t i s c h e n  U n t e r l a g e n ,  d i e  i h r e r s e i t s  i n  d e r  

H a u p t s a c h e  a m t l i c h e n  Q u e l l e n  e n t n o m m e n  s i n d .  A u f  

d i e s e  W e i s e  b i l d e t  s i e  e i n  ä u ß e r s t  w e r t v o l l e s  N a c h s c h l a g e ­

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

s t a t i s t i s c h e n  U n t e r l a g e n  i n  D e u t s c h l a n d  d o p p e l t  w i l l ­

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

g l i e d e r t  s i c h  n a c h  d e n  V o r s c h l ä g e n  d e r  K o m m i s s i o n  B

e i n e n  v o r l ä u f i g e n  B e -

1913 1925

H erstellung2)

Vorkriegswerte
B e­

schatt i- 
gungs- 

g rad

%

Zeitw erte

H erstellung HerstelluDgs-
m öglichkeit

H e r­
stellung

H erstel-
lungs-

möglich-
ke it

Mill. M % Mill. M  % Mill. M % M illionen M

Vereinigte Staaten 
Großbritannien . . . 
Deutschland . . . .

Uebrige Länder . . .

6 775 
1 602 
2 800 

(2 7003) 
2 378 

(2 4783)

50,0 I 
11,8 | 
20,6

17,6

8 465 
2 007
1 933

2 300

57.6
13.6 
13,1

15.7

11 330
2 307
3 359

2 860

57,1
11,6
16,9

14,4

74,5
87,4

(72,4)4)

80,0

12 697 
3 010
2 900

3 452

17 000
3 460 
5 038

4 280

Zusammen 13 555 100,0 14 705 100,0 19 856 100,0 74 22 059 29 778

H e r b s t  1 9 2 6  f e r t i g g e s t e l l t  w u r d e ,  s t e l l t  e i n e  e r s t e  U n t e r ­

s u c h u n g  ü b e r  d i e  L a g e  d e r  M a s c h i n e n i n d u s t r i e  d e r  W e l t  

d a r .  D i e  A b g r e n z u n g  d e s  B e g r i f f e s  „ M a s c h i n e n i n d u s t r i e “  

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

K e s s e l  n i c h t  e i n b e g r i f f e n ,  d a g e g e n  L o k o m o t i v e n  m i t  b e ­

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

i n  e i n e m  A n h a n g  z u r  D e n k s c h r i f t  v o l l s t ä n d i g  w i e d e r ­

x )  B e r l i n - C h a r l o t t e n b u r g :  V e r e i n  d e u t s c h e r  M a s c h i ­

n e n b a u - A n s t a l t e n  ( V .  D .  M .  A . )  K a r l  L a n g e ,  O k t o b e r

1 9 2 6 .  ( 1 9 4  S . )  4 ° .  6 , 5 0  31JH. g e b .  7 , 5 0  31JH.
2 )  D i e  H e r s t e l l u n g s m ö g l i c h k e i t  i m  J a h r e  1 9 1 3  i s t  

g l e i c h  d e r  H e r s t e l l u n g ;  d e r  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  k a n n  m i t  

1 0 0  %  a n g e n o m m e n  w e r d e n .

3 ) D i e  e i n g e k l a m m e r t e n  Z a h l e n  g e b e n  d i e  H e r s t e l l u n g  

i n  d e n  h e u t i g e n  G r e n z e n  w i e d e r .

*) D i e  H e r s t e l l u n g s m ö g l i c h k e i t  w u r d e  n i c h t  m i t  H i l f e  

d i e s e s  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d e s  e r r e c h n e t .

r i e h t  ü b e r  d i e  w e s e n t l i c h e n  

E n t w i c k l u n g s b e d i n g u n g e n  

d e r  M a s c h i n e n i n d u s t r i e  i n  

d e n  l e t z t e n  J a h r e n  u n d  

b e s c h ä f t i g t  s i c h  d a n n  i n  

e i n z e l n e n  A b s c h n i t t e n  m i t  

d e r  H e r s t e l l u n g s m ö g l i c h k e i t ,  

d e r  t a t s ä c h l i c h e n  H e r s t e l ­

l u n g ,  m i t  d e r  Z a h l  d e r  b e ­

s c h ä f t i g t e n  A r b e i t e r ,  d e n  

A r b e i t s s t u n d e n  u n d  d e r  

A r b e i t s l e i s t u n g ,  m i t  d e n  

L ö h n e n ,  d e n  v e r w e n d e t e n  

R o h s t o f f e n ,  d e n  Z o l l t a r i f e n ,  

d e r  E i n -  u n d  A u s f u h r ,  d e m  

V e r b r a u c h ,  d e n  P r e i s e n ,  

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

t i o n  u n d  m i t  d e n  E i n -  u n d  

V e r k a u f s v e r b ä n d e n .  E s  i s t  n a t ü r l i c h  u n m ö g l i c h ,  a n  d i e s e r  

S t e l l e  a u s  d e m  r e i c h e n  I n h a l t  d e r  D e n k s c h r i f t  a u c h  n u r  

d a s  W i c h t i g s t e  v o l l s t ä n d i g  w i e d e r z u g e b e n .  W i r  m ü s s e n  

u n s  d a m i t  b e g n ü g e n ,  e i n i g e  u n s  b e s o n d e r s  w e r t v o l l  

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

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

Z a h l e n t a f e l  1  u n d  2  u n d  A b b .  1  g e b e n  d i e  H e r ­

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

n e n b a u e s  w i e d e r .  I m  J a h r e  1 9 1 3  b e l i e f  s i c h  d e r  W e r t  d e r  

W e l t e r z e u g u n g  a n  M a s c h i n e n  a u f  1 3 %  M i l l i a r d e n ,  

i m  J a h r e  1 9 2 5  a u f  2 2  M i l l i a r d e n  J l .  A m e r i k a  w a r  a n  

d e r  M a s c h i n e n e r z e u g u n g  d e s  J a h r e s  1 9 1 3  m i t  5 0  % ,  

G r o ß b r i t a n n i e n  m i t  1 1 , 8  %  u n d  D e u t s c h l a n d  m i t

2 0 , 6  %  b e t e i l i g t ;  a u f  d i e  ü b r i g e n  L ä n d e r  e n t f i e l e n  i n s ­

g e s a m t  n u r  k a u m  1 8  % .

D i e  E r z e u g u n g s f ä h i g k e i t  d ü r f t e  1 9 1 3  i m  a l l g e m e i n e n  

v o l l  a u s g e n u t z t  g e w e s e n  s e i n .  D i e  G e s a m t e r z e u g u n g s ­

f ä h i g k e i t  d e r  W e l t  a n  M a s c h i n e n  i s t  i n  d e m  J a h r z w ö l f  t  s e i t
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Abbildung 2. EntwicM ung der M aschinenausfuhr der H auptherstellungsländer 
in  den Jah ren  1908 b is  1913 u nd  1920 bis 1926. V orkriegsw erte in  M ill. 3LH.
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1. A m e r ik a :
Ver. S taa ten  . 6 775 50,0 12 697 8 465 57,6
K anada . . . 320 2,4 710 473 3,2

2. E u ro p a :
G roßbritannien 1 C02 11,8 3 010 2 007 13,6
D eutschland1) 2 800 20,6 2 900 1 933 13,1
R ußland . . . 475 3,5 405 270 1,8
O esterreich- 

U ngarn bzw. 
N ach f.-S t. . 460 3,4 332 221 1,5

Frankreich . . 263 1,9 520 347 2,4
Ita lien  . . . 175 1,3 260 173 1,2
Belgien . . . 154 1,1 162 108 0,7
Schweiz . . . 150 1,1 285 190 1,3
Schweden . . 122 0,9 170 113 0,8
U ebrige europ. 

Lander . . . 136 1,1 211 161 1,1
3. A u s t r a l i e n ,  

A s ie n : 
A ustral.-N eu­

seeland . . . 76 0,6 152 101 0,7
Jap an  . . . . 47 0,3 215 143 1,0

13 555 100,0 22 059 14 705 100,0

1 9 1 3  i n  V o r k r i e g s  w e r t e n  u m  4 6 . 5  %  g e s t i e g e n .  D a  a b e r  

d i e s e  H e r s t e l l u n g s f ä h i g k e i t  a u s  K o n j u n k t u r g r ü n d e n  1 9 2 5  

n u r  m i t  7 4  %  s t a t t  w i e  1 9 1 3  s c h ä t z u n g s w e i s e  m i t  1 0 0  %  

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

l i c h e n  E r z e u g u n g  n u r  k n a p p  1 0  % .  A u f  V o r k r i e g s w e r t e  

z u r ü c k g e r e c h n e t ,  m a c h t  d i e  G e s a m t e r z e u g u n g  i m  J a h r e  

1 9 2 5  1 4 , 7  M i l l i a r d e n  J l  a u s  g e g e n ü b e r  1 3 , 5  M i l l i a r d e n  J l  
1 9 1 3 .  D e r  A n t e i l  d e r  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  i s t  v o n  5 0  a u f

5 7 , 6  %  g e s t i e g e n ,  d e r  G r o ß b r i t a n n i e n s  v o n  1 1 , 8  a u f  1 3 , 6 ,  

d a g e g e n  d e r j e n i g e  D e u t s c h l a n d s  v o n  2 0 , 6  a u f  1 3 , 1  %

g e f a l l e n ,  d e r j e n i g e  d e r  ü b r i g e n  L ä n d e r  v o n  1 7 , 6  %  a u f

1 5 , 7  %  z u r ü c k g e g a n g e n .  I m  g r o ß e n  u n d  g a n z e n  s t e l l t  

s i c h  d i e  E r z e u g u n g s l a g e  a l s o  g e g e n ü b e r  1 9 1 3  s o  d a r ,  d a ß  

D e u t s c h l a n d  9 0 0  M i l l .  J l  o d e r ,  a u f  d i e  j e t z i g e n  G r e n z e n  

b e r e c h n e t ,  8 0 0  M i l l .  J l,  d i e  ü b r i g e n  L ä n d e r  1 0 0  b z w .  

2 0 0  M i l l .  J l  a n  E r z e u g u n g s w e r t  v e r l o r e n ,  d a g e g e n  G r o ß ­

b r i t a n n i e n  4 0 0  M i l l .  J l  u n d  d i e  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  

1 7 0 0  M i l l .  J l  g e w o n n e n  h a b e n .

D i e  G e s a m t m a s c h i n e n a u s f u h r  d e r  W e l t  ( Z a h l e n ­

t a f e l  3  u n d  4  u n d  A b b .  2 )  h a t t e  1 9 1 3  e i n e n  W e r t

1 )  B e i  e i n e m  V e r g l e i c h  

d e r  V o r k r i e g s -  u n d  N a c h ­

k r i e g s h e r s t e l l u n g  D e u t s c h ­

l a n d s  i s t  i n f o l g e  d e r  G e b i e t s ­

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

d e s  h e u t i g e n  G e b i e t s  f ü r  d i e  

V o r k r i e g s z e i t  m i t  2 7 0 0 M i l l .  J l  
a n z u s e t z e n .  D i e  H e r s t e l l u n g  

v o n  F r a n k r e i c h  e r h ö h t  s i c h  

d e m e n t s p r e c h e n d  f ü r l 9 1 3  u m  

7 5  M i l l .  J l  a u f  3 3 8  M i l l .  J l, 
d i e  R u ß l a n d s  i n f o l g e  d e r  

A b t r e t u n g e n  a n  P o l e n  u m  

2 5  M i l l .  J l  a u f  5 0 0  M i l l .  J L

Z a h l e n t a f e l  3 .  M a s c h i n e n a u s f u h r  d e r  W e l t .

1913 1925

Mill. JC %

Vorkriegs werte Zeitw erte

Mill. .M,

I Steigc- 
■ rung 
: 1913 bis 
1 1925

% 1 % M ill .J l

Steige­
rung 

1913 bis 
1925

°//o

Vereinigte S taa ten  .......................... 680,6 26,8 853,2 34,8 +  25,2 1279,8 +  88,0
G ro ß b r ita n n ie n ................................... 721,3 28,4 598,8 24,4 —  17,0 898,2 +  24,5
D e u ts c h l a n d ....................................... 738,4 29,0 489,9 20,0 —  33,6 734,9 —  0.5
Uebrige L ä n d e r ................................... 396,9 15,8 508,3 20,8 +  28,1 762,5 +  92,0

Zusammen 2537,2 100,0 2450,2 100,0 -  3,4 3675,4 +  44,9
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Z a h l e n t a f e l  4 .  D i e  M a s c h i n e n a u s f u h r  d e r  M a s c h i n e n h e r s t e l l u n g s ­

l ä n d e r  i n s g e s a m t .

1913 1925 Ausfuhr

Ausfuhr: 
Zeit­
werte 

in  Mill. 
JU l

in  %  der 

G esam t­

ausfuhr

U eber- 
schuß in 
M illionen 

JU l

Ausfuhr: 
Z eit­
werte 

in Mill. 
JU l

in %  der 

Gesamt - 

ausfuhr

U eber- 
schuß in  
M illionen 

JU l

1925 

in %  von 

1913

1. A m e r ik a :
Vereinigte Staaten . . . .  
K anada .................................

2. E u ro p a :
G ro ß b rita n n ien .....................
D e u ts c h la n d .........................
Rußland1) .............................
Oesterreich-Ungam bzw.

N a c h f .-S ta a te n .................
F ra n k re ic h .............................
I t a l i e n .....................................
Belgien.....................................
S c h w e iz ..................................
S c h w e d e n .............................
Uebrige europ. Länder. . .

3. A u s t r a l ie n -A s ie n :  
Australien-Neuseeland2) . . 
Japan  ......................................

680,6
36.9

721.3
738.4

27.5 
76,7 
18,1
62.6 
62,3
48.9
53.9

5,8
4,2

26,8
1.5

28,4
29,0

1,1
3,0
0,7
2.5
2.5 
1,9 
2,3

0,1
0,2

-f  652,3
—  119,6

+  600,5 
+  637,2
—  341,3

— 84,9
—  146,7
—  83,2
—  25,5 
+  28,1 
+  24,4
—  101,2

— 100,2 
—  61,3

1279,8
76,7

898.2 
734,9

98.5 
169,4

26,3
58.6

125.3 
90,2
99.7

5,7
12,1

34,8
2,1

24,4
20,0

2,9
4.6 
0,7
1.6
3.4
2.4 
2,6

0,2
0,3

+  1222,2 
— 166,8

4- 676,9 
+  636,0
—  156,1

—  31,6
— 42,9
—  127,0
— 37,2 
+  73,5 
4- 48,3
—  172,6

—  191,2
—  109,3

188,0
208,0

124.5
99.5

305,8
221,0
145,2

98.5 
201,0
184.5
185.0

98,3
288.0

Insgesam t 2537,2 100,0 +  878,0 3675,4 100,0 4- 1622,2 144,9

Z a h l e n t a f e l  5 .  M a s c h i n e n e i n f u h r  d e r  W e l t .

1913
1925

V orkriegsw erte
Zeitw erte

W erte in M illionen M

E i n f u h r  d e r  P r o d u k t i o n s ­

l ä n d e r  ...........................................%

U a b r i g e  E i n f u h r  . . .  %

1 6 5 9  =  6 5 , 4  

8 7 8  =  3 4 , 6

1 3 6 9  =  5 5 , 8  

1 0 8 1  =  4 4 , 2

2 0 5 3  =  5 5 , 8  

1 6 2 2  =  4 4 , 2

W e l t c i n f u h r .................................. % 2 5 3 7  =  1 0 0 , 0 2 4 5 0  =  1 0 0 , 0 3 6 7 5  =  1 0 0 . 0

Z a h l e n t a f e l  6 .  D i e  z e h n  w i c h t i g s t e n  A b s a t z m ä r k t e  D e u t s c h l a n d s  

1 9 1 3 ,  1 9 2 4  u n d  1 9 2 5 .

1913 1924 1925

Land Mill.
JU l Land Mill.

JU l Land Mill.
JU l

Rußland ......................... 136,5 N iederlande..................... 34,9 I t a l i e n .............................. 59,9
Oesterreich-Ungarn . . . 84,4 P o l e n .............................. 33,0 N iede rlande ..................... 48,1
Frankreich ..................... 71,6 I t a l i e n .............................. 31,3 B r a s i l ie n .......................... 43,9
G roßbritannien . . . . 39,9 O e s te r re ic h ..................... 29 5 R u ß la n d .......................... 39,9
I ta lie n ................................. 39,2 Tschechoslowakei . . . 2 t,8 Tschechoslowakei . . . 54,7
B e lg ie n ............................. 37,1 B r a s i l ie n ......................... 21,9 P o l e n .............................. 34,2
N ie d e r la n d e ..................... 35,0 Schweiz.............................. 23,4 G roßbritannien . . . . 53,3
S p a n ie n ............................. 21,0 A rg en tin ien ..................... 19,8 A rg en tin ien ..................... 29,6
S ch w e iz ............................. 25,6 Großbritannien . . . . 19,2 Schweiz.............................. 29,3
Brasilien ......................... 21,8 Schweden ..................... 17,9 Spanien.............................. 28,7

523,1 257,7 381,6
D. i. von der Gesaratmaschi- D. i. von der Gesam tm aschi­ D. i. von der G esam tm aschi­

nenausfuhr Deutschlands nenausfuhr Deutschlands nenausfuhr D eutschlands
=  72 %. =  49,7 %. *  51,8 %.

Z a h l e n t a f e l  7 .  D i e  z e h n  w i c h t i g s t e n  M a s c h i n e n e i n f u h r l ä n d e r  d e r  W e l t .

1913 1924 1925

Land
Masch.- 
E infuhr 
in  Mill. 

JU l

Land
Masch.- 
E infuhr 
in Mill. 

JU l

Land
M asch.- 
E in fu h r 
in M ill. 

JU l

R u ß la n d .....................
F r a n k r e i c h .....................
K anada .........................
Britisch-Indien . . . .  
G roßbritannien . . . .  
Oesterreich-Ungarn. . .
B r a s i l ie n .........................
I t a l i e n ..............................
D e u t s c h l a n d .................
A rg e n tin ie n .....................

341.3
223.4
156.5
139.2 
120,8 
112,4 
101,9
101.3 
101,2

90,6

Frankreich . . . .  
Britisch-Indien . . 
Großbritannien . .
Japan  ......................
K anada .................
A ustralien.................
B e lg ien .....................
Argentinien . . . .  
Niederlande . . . .  
B r a s i l ie n .................

213.1 
196,0
179.2
178.2
162.2
140.3
134.5
128.4 
111,3
103.6

K anada .................
B ritisch-Indien . . 
G roßbritannien . . 
Frankreich . . . .
B r a s i l i e n .................
R u ß la n d .................
I t a l i e n .....................
A ustralien .................
Argentinien . . . .  
Niederlande . . . .

243,5
225,4
221.3 1
212.3 :
172.8 !
156.1
153.3 
145,0
142.8
125.2

1488,6 1546,8 1797,7
D. i. von der Gesamtmaschi- 

neneinfuhr =  rd . 59 %.
D. i. von der G esam tm aschi­

neneinfuhr =  rd . 51 %.
D. i. von der G esam tm aschi­

neneinfuhr =  rd . 50 % .

) D i e  r u s s i s c h e  A u s f u h r  e r r e i c h t e  n i c h t  1  M i l l .  J lJ l .  2 )  D i e  n e u s e e l ä n d i s c h e  

A u s f u h r  e r r e i c h t e  n i c h t  1  M i l l .

v o n  2 %  M i l l i a r d e n  J l .  W ä h  

r e n d  1 9 0 9  d i e  M a s c h i n e n ­

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

D e u t s c h l a n d s  u m  f a s t  e i n  

D r i t t e l  u n d  d i e j e n i g e  d e r  

V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  n o c h  

u m  d i e  H ä l f t e  ü b e r t r a f ,  

w a r  b i s  1 9 1 3  E n g l a n d  v o n  

D e u t s c h l a n d  u m  e i n  g e r i n ­

g e s  ü b e r h o l t  u n d  v o n  d e n  

V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  f a s t  

e i n g e h o l t ,  s o  d a ß  j e d e s  d i e s e r  

d r e i  L ä n d e r  r d .  z w e i  S i e b e n ­

t e l  d e s  M a s c h i n e n w e l t h a n  

d e l s  i n n e h a t t e  u n d  d i e  G e ­

s a m t h e i t  a l l e r  ü b r i g e n  L ä n ­

d e r  d a s  l e t z t e  S i e b e n t e l .  

I m  J a h r e  1 9 2 5  b e t r u g  d i e  G e ­

s a m t m a s c h i n e n a u s f u h r  a l l e r  

L ä n d e r ,  a u f  V o r k r i e g s w e r t e  

z u r ü c k g e r e c h n e t ,  2 , 4 5  M i l ­

l i a r d e n  J l ,  a l s o  n u r  e t w a s  

w e n i g e r  a l s  1 9 1 3 .  D a g e g e n  

h a b e n  d i e  A u s f u h r z a h l e n  d e r  

e i n z e l n e n  L ä n d e r  e i n e  d e s t o  

s t ä r k e r e  V e r ä n d e r u n g  e r ­

f a h r e n .  D e r  A n t e i l  d e r  

V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  i s t  v o n  

2 6 , 8  a u f  3 4 , 8  %  g e s t i e g e n ,  

d a g e g e n  d e r j e n i g e  D e u t s c h ­

l a n d s  v o n  2 9  a u f  2 0  %  u n d  

d e r j e n i g e  G r o ß b r i t a n n i e n s  

v o n  2 8 , 4  a u f  2 4 , 4  %  g e f a l l e n .  

A u c h  h i e r ,  w i e  i n  d e r  E r ­

z e u g u n g ,  h a t  G r o ß b r i t a n ­

n i e n  D e u t s c h l a n d  ü b e r h o l t  

u n d  a u f  d e n  d r i t t e n  P l a t z  

v e r w i e s e n .

D i e  E i n f u h r  ( Z a h l e n ­

t a f e l  5 )  d e r  L ä n d e r ,  d i e  M a ­

s c h i n e n  i n  g r ö ß e r e m  U m f a n g  

e r z e u g e n ,  h a t  i m  V e r g l e i c h  

z u  1 9 1 3  e i n e n  R ü c k g a n g  v o n  

6 5 , 4  a u f  5 5 , 8  %  e r f a h r e n ,  

w ä h r e n d  d i e  d e r  s i c h  i n d u ­

s t r i a l i s i e r e n d e n  L ä n d e r  v o n  

3 4 , 6  a u f  4 4 , 2 %  z u g e n o m m e n  

h a t .  D e m n a c h  h a t  d e r  g e g e n ­

s e i t i g e  A u s t a u s c h  z w i s c h e n  

d e n  s e i h s t  M a s c h i n e n  e r z e u ­

g e n d e n  L ä n d e r n  z w a r  a b g e ­

n o m m e n ,  s p i e l t  a b e r  i m m e r  

n o c h  d i e  w i c h t i g e r e  R o l l e .

B e s o n d e r e  A u f m e r k s a m ­

k e i t  v e r d i e n e n  n o c h  d i e  Z a h ­

l e n t a f e l n  ü b e r  d i e  z e h n  w i c h ­

t i g s t e n  A b s a t z m ä r k t e  d e r  

V e r e i n i g t e n  S t a a t e n ,  G r o ß ­

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

l a n d s .  W i r  g e b e n  d i e  Z a h ­

l e n t a f e l  f ü r  D e u t s c h l a n d  h i e r  

w i e d e r  ( s .  Z a h l e n t a f e l  6 ) .  

V o r  d e m  K r i e g e  w a r  d e m ­

n a c h  R u ß l a n d  d e r  g r ö ß t e  

A b n e h m e r d e u t s c h e r  

M a s c h i n e n ;  i m  J a h r e  1 9 2 4  

f e h l t e  e s  u n t e r  d e n  z e h n  

g r ö ß t e n  A b n e h m e r n ,  u n d  

i m  J a h r e  1 9 2 5  s t a n d  e s  

e r s t  a n  v i e r t e r  S t e l l e  ( h i n ­

t e r  I t a l i e n ,  d e n  N i e d e r l a n ­

d e n  u n d  B r a s i l i e n ) .

Z a h l e n t a f e l  7  e n d l i c h  

u n t e r r i c h t e t  ü b e r  d i e  z e h n  

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

n a c h  i h r e r  G r ö ß e  g e o r d ­

n e t .


