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(Die Kohlenstaubfeuerung als Zusatzfeuerung bei Schachtofen.
Wirkung auf den Ofengang. Beschreibung der Versuchsanlage.

Ilhre Anwendung bei Kuppeldfen und ihre
Vergleichende Stoff- und Warmebilanzen

mit und ohne Kohlenstaubzusatzfeuerung. Auswertung der Versuchsergebnisse.)

In den letzten Jahren sind zahlreiche Versuche

gemacht worden, die Wirtschaftlichkeit des
Kuppelofenschmelzverfahrens durch kinstliche Be-
einflussung der Verbrennungsvorgédnge bzw. durch
Verbesserung der Brennstoffausnutzung zu steigern.
Bei diesen Verfahren steht den angestrebten Vor-
teilen meistens der Nachteil gegentiber, daR der Ofen-
betrieb verwickelter wird und einen Mehraufwand an
Wartung und Ausbesserungsarbeiten erforderlich
macht. Ein solches Verfahren wird sich nur dann be-
haupten kénnen, wenn die dadurch erzielten Vorteile
um einen nennenswerten Betrag Uberwiegen.

Die ersten Versuche zur Verwendung von Stein-
kohlenstaub als Zusatzfeuerung bei Gebléase-Schacht-
dfen reichen ziemlich weit zurtick. Sie sind kirzlich
von E. Bertram2? ubersichtlich zusammengestellt
in einem Bericht Uber Versuche, die auf der Halberger-
hitte durchgefihrt worden sind, Kohlenstaub in die
Formen des Hochofens einzufiihren, um die Tem-
peratur im Gestell zu steigern. Das Einblasen von
Steinkohlenstaub fiihrte dort zu Verstopfungen der
Leitung und zum Festfahren der benutzten Forder-
schnecke; es mufte deshalb bald aufgegeben werden.
Eine Besserung in der Staubzufiihrung trat erst ein,
als der Steinkohlenstaub durch feingemahlenen Koks
ersetzt wurde. Aber auch nach Behebung dieser
Schwierigkeiten konnten durch das Einblasen von
Staub durch zwei Windformen in Mengen bis zu 50 %
des Koksdurchsatzes mit PreRluft von etwa 5 at
keinerlei Erfolge erzielt werden.

Beim Kupferhochofen sind nach den Mitteilungen
von E. P. Mathewson und W. L. Wotherspoon3
die ersten Versuche mit Kohlenstaubzusatzfeuerung
im Jahre 1915 gemacht worden. Versuche bei der
Tennessee Copper Company’s Smelters im Jahre 1918
flhrten zu dem Ergebnis, daR der bisher mit der Be-

vgl. Mitt. K.-W .-Inst. 9 (1927)
Lfg. 16, S. 247/64.
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Schickung aufgegebene Kokssatz von 5,7 % durch
3,8 bzw. 3,6 % Brennstaub ersetzt werden konnte.
Ein groBer Teil der erforderlichen Warme wird durch
die Verbrennung von Pyrit (FeS2 geliefert, dessen
Menge in dem Kupfererz oft so gro ist, daf® eine
Aufgabe von Brennstoff zum Erschmelzen eines
kupferreichen Steines nicht nétig ist. Die Anwendung
von Kohlenstaub ist also auch hier als Zusatzfeuerung
aufzufassen. Bei den ersten Versuchen wurde der
Kohlenstaub mit der Geblaseluft eingefihrt. Da
aber hierbei Verstopfungen der Formen auftraten,
ging man dazu Uber, den Kohlenstaub zwischen den
Windformen, aber etwas hoher als diese, unabhéngig
von der Zufuhrung des Geblasewindes, einzublasen.

Die ersten Versuche mit Kohlenstaubzusatz-
feuerung bei Kuppeléfen wurden in der GieRerei der
Babcockwerke in Oberhausen, Rhld., zu einer Zeit
aufgenommen, als die Koksbeschaffung mit grofRen
Schwierigkeiten verbunden war. Obwohl in GieRerei-
schachtéfen der fur die Kohlenstaubfeuerung er-
forderliche groRe Verbrennungsraum nicht zur Ver-
figung steht, wurde versucht, durch Einfiihren
kleiner Mengen Staub in die Schmelzzone eine Koks-
ersparnis zu erzielen. Weil man MiRerfolge befiirch-
tete, wenn der Kohlenstaub mit der Gebléaseluft
durch die Winddisen eingebracht wurde, blies man
ihn von Anfang an oberhalb der Winddisen durch
PreBluft ein, deren Druck bedeutend héher war als
derjenige der Geblaseluft. Hierdurch sowie durch
richtige Verteilung der Staubdiisen wurde erreicht,
daB der Staub bis weit in den Ofen eindringen und
sich somit Uber den ganzen Ofenquerschnitt ver-
teilen konnte.

Die Wirkungsweise der Kohlenstaubzusatzfeue-
rung ist grundsatzlich folgende. Ein Teil des Brenn-
stoffes, rund 12 % oder 0,8 bis 1,0'%, bezogen auf
den Eiseneinsatz, wird in Form von Kohlenstaub
oberhalb der Winddusenebene eingeblasen, so dal}

2 Arch. Eisenhiittenwes. 1 (1927) S. 19/32 (Gr. Adie durch die rasche Verbrennung bewirkte ortlich

Hochofenaussch. 82); St. u. E. 47 (1927) S. 1204.

3 Canadian Mining Institute Bulletin Juni (1919).

Auszug Iron Coal Trades Rev. 99 (1919)
St. u. E. 40 (1920) S. 1037/41.
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S. 204/5; vgl.

sehr starke Warmeentwicklung der Schmelzzone
unmittelbar zugute kommt. Der feine Staub ver-
brennt zwischen den Koksstiicken wegen seiner
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auBerordentlich groRen reaktionsfahigen Oberflache
sehr schnell und vollstandig und entwickelt hier eine
grofRe Warmemenge, die der durch die gewdhnliche
Koksverbrennung in der gleichen Zone entwickelten
Warmemenge zuzuzéhlen ist. Diese durch die Kohlen-
staubverbrennung bewirkte Warmestauung in der
Schmelzzone hat eine Steigerung der Temperatur und
damit ein schnelleres Schmelzen der Eisensétze zur
Folge. Die Ofenleistung wird dadurch erhéht. Es ist
anzunehmen, dal gleichzeitig in weitem Umfange
Storungen infolge von Fehlern, die bei der Einflihrung
des Geblasewindes unterlaufen, ausgeglichen werden.
Durch diese Tatsache sowie namentlich auch durch
die Verkirzung der Schmelzzone wird das Ver-

brennungsverhéltnis glnstig beeinflult. Die voll-
stdndige Verbrennung und der Umstand, daf} ein
Teil des Brennstoffes unmittelbar in die Schmelzzone
eingefuhrt wird, ermdglichen eine wesentliche Herab-
setzung der Satzkoksmenge. Hieraus erwdéchst
wiederum der Vorteil, daR an den schneller und dichter
aufeinander folgenden Eisensatzen die Verbrennungs-
gase sich schneller abkihlen, so daR dadurch die
Kohlenoxydbildung aus der aufsteigenden Kohlen-
saure erschwert wird; mit den heiRen Verbrennungs-
gasen kommt im oberen Teil des Ofens weniger Koks
in Beriihrung, und um so mehr Eisen kann hier vor-
gewarmt werden.

Die zahlreichen Versuche fuhrten nach Ueber-
windung der betriebsméfRiigen und baulichen Unvoll-
kommenheiten der ersten Anlage zu einer Einrichtung
und zu Arbeitsbedingungen, die im folgenden kurz
beschrieben sind (Abb. 1). Der Kohlenstaub wird
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aus einem Bunker von 500 kg Fassungsraum mittels
Druckluft durch 17j"-Leitungen den Staubdisen
zugefuhrt. Die PreBluft hat eine Spannung von 2,5
bis 3,0 at, die ausreicht, den Kohlenstaub Uber den
ganzen Ofenquerschnitt zu verteilen. lhre Menge
darf nicht grofer sein, als zum Fordern des Staubes
nétig ist. Bei Versuchen, groBere Mengen Luft unter
dem genannten Druck in den Ofen einzublasen, haben
sich empfindliche Stérungen des Ofenganges ergeben.
Der zur Verbrennung nétige Sauerstoff wird zum
groBten Teil vom Geblasewind geliefert. Die gin-
stigsten Ergebnisse werden dann erzielt, wenn die
Staubdisen in einem bestimmten Abstande oberhalb
der Winddiisen Kegen. Bei dem Versuchsofen mit
900 mm 0 betrug sie 170 mm. Das dirfte ungeféhr
einer Hohe entsprechen, die etwas unterhalb der
Schmelzzone liegt. Es ist also wesentlich, daR der
Kohlenstaub unterhalb der Schmelzzone geniigend
Zeit hat, vollstandig zu verbrennen. Die dabei ent-
wickelte Warme kommt dann an der geeignetsten
Stelle dem Schmelzvorgang zugute, um beschleu-
nigend auf ihn einwirken zu kdnnen. Wird die Ent-
fernung zwischen den Winddisen und der Staub-
dusenebene vergroRert, so werden die Verbrennungs-
bedingliingen fir den Kohlenstaub insofern un-
glnstiger, als dann zu einer vollstandigen Verbrennung
des Kohlenstaubes der freie Sauerstoff nicht mehr
ausreicht. Ein Teil des Kohlenstaubes kann hier nur
noch zur Reduktion der Kohlensaure zu Kohlenoxyd
dienen. Der zu der Umsetzung erforderKche Warme-
aufwand hat einen Abfall der Ofentemperatur in
dieser Zone zur Folge, der sich, wie Versuche ergeben
haben, in einem Sinken der Eisentemperatur deuttich
bemerkbar macht. Ein weiterer Teil des Kohlenstaubes
geht unverbrannt mit den Gichtgasen ab. Eine Sen-
kung der Staubdusenebene gegen die Winddusen-
ebene hat eine Abnahme der Ofenleistung zur Folge.
Ein Temperaturabfall des Eisens kann dabei nicht
beobachtet werden. Die richtige Ho6henlage der
Staubdisen ist also eine wichtige Grofe fir die
ginstige Wirkung der Zusatzfeuerung. Sie richtet
sich nach der jeweiKgen Lage der Schmelzzone und
muB} bei jedem Ofen vor Inbetriecbnahme einer An-
lage durch Versuche ermittelt werden.

Im Ofen mit Zusatzfeuerung ist der Betrieb im
wesentlichen genau so wie im UbKchen Ofen. Zur
Vortrocknung der neu eingestampften oder gemauer-
ten Auskleidung wird ein leichtes Holzfeuer im Ofen
unterhalten. Dann wird ein Teil Fillkoks aufge-
geben, und zwar so viel, daf} er bis an die Staubdiisen
heranreicht. Sobald der Koks durchgebrannt ist,
wird Brennstaub mittels PreRluft in den Ofen ge-
blasen. Da sie nicht geniligt, um den Brennstaub voll-
standig zu verbrennen, muf} das Geblase die noch
fehlende Luft liefern. Es entwickelt sich eine lange
Flamme, die den Ofenschacht vollsténdig ausfullt und
ihn in ungefédhr 15 bis 20 min auf die erforderKche
Temperatur bringt. Die Zusatzfeuerung wird jetzt
abgestellt und der Fullkoks auf die richtige Hohe
gebracht. Nachdem noch einige Zeit bei gedffnetem
Stichloch durchgeblasen worden ist, wird der Ab-
stich geschlossen und die Gichten in der gewohnten
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Weise eingebracht. Wahrend im gewodhnlichen Be-
trieb die Anheizzeit ungefahr 5 st dauert und neben
dem Holz zum Anziinden des Ofens durchschnittlich
200 kg Koks verbraucht werden, erfordert der Ofen
mit Zusatzfeuerung eine Anheizdauer von nur 2 % st
bei einem Kohlenstaubverbrauch von rd. 25 kg. Der
Abbrand an Fullkoks ist dabei so unbedeutend, dal
er vernachlassigt werden kann. Mit dem Beginn des
Schmelzens wird Brennstaub in den Ofen einge-
blasen. Die in die Leitung eingeschalteten Schau-
glaser (B in Abb. 1) gestatten eine genaue Beob-
achtung des eingeblasenen Staubstromes. Durch
Einstellung der Prefluft- und Brennstaubmenge ist
es mdglich, die Kohlenstaubzufuhrung innerhalb der
Grenzen, die fir den Betrieb in Frage kommen, zu
regeln. Aach einmal erfolgter Einstellung ist eine
nachtragliche Veranderung nur selten nétig.

Zahlentafel 2. Stoffbilanzen

1. Versuch 2. Versuch

Einnahmen kg ohne mit ohne mit

Kohlenstaubzusatz Kohlenstaubzusatz

L Eisen
a) Roheiseneinsatz . . 30113.91 28 724,04 28 307,67 27 379.56
b) Ansstampfmasse 2.23 201 2,39 242
c) Wageiehier.............. 102,72 252,63 510,62
3021891 2872615 28562,69 27 892,50
Abbrand % 0,25 0,23 0,34 0,27
IL Mangan
a) Roheiseneinsatz . . 196,30 18744 165,01 159,60
b) Pehler ... 0,07
196,30 18744 165,08 159,60
Abbrand % 22,61 23,06 22,63 23,73
111. SiTirinm
a) Roheiseneinsatz . . 835.25 796,70 725.29 701,51
b) Kalkstein.........ccccc.. 12,77 10,66 5.79 3.84
c) Koks-u. Staubasche . 102,85 121,83 84,41
d) Aosstampfmasse . . . 81,57 75,63 11.98 10847
e) Zubrand................ 145,28 118,66 67,34 30,32
1177,72 1 072,66 1032,41 928,75
Abbrand % 2018 21,90 24,98 2243
1V. Phosphor
238,88 227,85 206.49 199,72
b) Fehler.. 0,55
233,83 227,85 206,49 20047
Abbrand % 7,99 5,83 1,37 0,40
V. Kohlenstoff
a) Roheiseneinsatz . . . 1098,50 1 047,80 1078,79 1043,42
b) Satzkoks u. Fillkoks .  3277,99 2143.94 3351,32 2 234.80
¢) Kohlenstaub . v 196,35
d) Kalkstein.........ccoe.... 152,51 12748 144,08 92,86
4529,00 357287 457469 3587,43
Abbrand % — 152 2,00 532 6.67
VL Schwefel
a) Roheiseneinsatz . . . 1746 1647 16,75 16,19
b) Satzkoks u. Fillkoks . 29,06 18,86 31,73 2044
c) Kohlenstaub 2,88 0,70 2,47
d) Kalkstein.........cccco.... 0,91 0,76 0,45
47,13 38,87 49,18 39,45
Zubrand % 69,52 53,51 108,72 101,73
VH. Sauerstoff
a) Wind.......... coisnnsssses 681322 5127,15 717835 547297
b) Windfeuchtigkeit 158.23 119,17 22041 251,58
c) PreRluft.. 196,99 155,44
d) PreRhiftfe gkeit 4,37 6,59
e) Koksasche. 117,11 74.23 138,72 8747
0 Kohlenstaubasche . 6,63 8,75
g) Kohlenstaubfeuchtig-
keit . . * 2,20 0,97
h) Fluchtige Bestand-
_ teile des Kokses . . . 571 4,62
i) Kalkstein . . 421,22 351,56 391,02 251,99
k) Aosstampfmasse 93,85 87,03 128,52 124,15
7 603,63 5 975,04 8 056,92 6 364,43
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Zahlentafel 1. Durchschnittliche Zusammen-
setzung des eingesetzten und des erschmolze-
nen Eisens.

Zusammensetzung %
Art des Eisen*

> c Si Mn P )
Eingesetztes Freen 33$ 257 0,604 0.735 0,C§§8|
1 ohne Staubi erschmolze- 345 1206 047 068 0090
mit Staub / nes Eisen 335 203 047 070 0,033
. Eingesetztes F.vsen 3,537 2,373 0541 0,677 0.0W9
i ohne Staub ., erschmolze- 3.3* 1,79 | 042 0.67 10415
mit Staub [3 nes Eigen 33 1,84 1041 0,67 |0410

Der Verbrauch an PreBluft betragt in der Stunde
ungefahr 180 bis 200 m3 bei einem Ueberdruck von
2,5 bis 3 at. Der Druek muf3 so bemessen sein, daf
er den Widerstand im Ofen tberwindet und den Staub
bis in die Mitte des Ofens bringt.

der Vergleichsversuche.

1. Versuch 2. Versuch
Ausgaben kg ohne mit ohne mit
Kohlenstaubzusatz Knhleitsran

a) Schmelzeisen 3014244 2861947 2846641 27 816,56
b) Schlacke 76,77 67,41 96,41 75,94
c) Wégefehler . 39,57
3021891 2872615 2856269 2789240
a) Schmelzeisen 151,92 144,06 127,67 121,73
b) Schlacke 38,99 3441 3741 3244
c) Verlust......... 5,39 847 5,53
19640 18744 165,08 159,60
a) Schmelzeisen . . 665.87 62244 54443 546,30
b) Restkoks . . .. 6.99 645 641
c) Schlacke 504,86 44341 48244 37644
1177,72  1072,66 1032,41 928.75
a) Schmelzeisen 219,80 214,56 203,67 198,92
b) Schlacke 157 149 145
c) Verlust........ 17,51 11,90 1,53
238,88 227,85 206,49 20047
a) Schmelzeisen . . 11151S 1026,84 102147 973.53
b) Restkoks . . . . 202,05 251,05 17343 19947
c) Gichtgas 321177 2294,98 3380,09 241433
4529,00 357287 457469 358743
| a) Schmelzeisen . . 29.09 25.13 34,96 32,66 .
b) Restkoks . . . . 1,67 1,88 143 146
c) Schlacke 9.89 3.93 143 143
d) Gichtgas 6,48 7.93 11,07 4.30
4743 38,87 4945 39,45
a) Schlacke
Kieselsaure . 574.33 504,65 548,96 4284«
Eisenoxydrd. . 22,00 1941 27,64 21,76
Manganoxydul 11,35 10,00 10,90 9,42
Phosphorsaure. . 2,02 1,80 1.66 1,73
b) Restkoksasche . . 7,95 841 7,01 749
c) Schweflige Séure
im Gichtgas 6,47 791 11,05 4.29
d) Gichtgas 6 979,01 542346 7449,70 5891,78 |
|
7 603,63 5 975,04 S 056,92 6 364.43

1

*



1392 Stahl und Eisen.

Der EinfluR der Kohlenstaubzusatzfeuerung.

47. Jahrg. Nr. 34.

Zahlentafel 3. W armebilanz der Versuche.

1. Versuch 2. Versuch

Einnahmen kcal ohne mit ohne mit

Kohlenstaubzusatz

Kohlenstaubzusatz

a) Roheiseneinsatz 52 650 53 940 76 860 79 650
b) Satzkoks trocken . 8399 5424 13179 8648
c) Satzkoksfeuchtigkeit . 4953 3448 3762 1896
d) Kohlenstaubtrocken . 827 1039
e Kohlenstaubfeuchtig-
keit 36 25
f) Kalkstein.. 3510 3147 5103 3524
g) Wind trocke
Sauerstoff.. 34904 25149 57 901 44145
Stickstoff.. 128 670 91187 213 442 162 734
h) PreBluft trocken . . 2967 3713
i) Windfeuchtigkeit 1918 1383 4210 4808
k) PreRluftfeuchtigkeit 33 8
1) Verbrennung des
Kohlenstoffs
zu Kohlensaure . . . 15147 891 13325148 15248979 13269177
zu Kohlenoxyd 2901526 1275193 3302345 1667 252
m) Bildung von Eisen-
oxydul . 85812 71226 108 392 84 810
n) Bildung von Mangan-
OXY AUl 73 360 71377 61723 62 599
o) Bildung von Kiesel-
SAUTE oo 1152970 1187549 1233224 1056 514
p) Bildung von Phosphor-
SAUTE e 113 679 79182 16 802 4766
q) Bildung v. schwefliger
Séaure.. 14 366 17 581 24 542 9533
19724608 16218 797 20370464 16464911
Verlust durch Kohlen-
oxydbildung ............. 6730589 2958029 7658357 3867478
Gesamte Wéarmeeinnahme
bei vollstandiger Ver-
brennung .. 26454 497 19176 826 28028821 20332389
Verbrannter Kohlenstoff
aus dem Brennstoff kg 3075,94 2 146,74 3178,59 2251,88

Warmeeinnahme aus dem
Kohlenstoff bei voll-
standiger Verbrennung

Der zu den Versuchen mit Kohlenstaubzusatz-
feuerung benutzte Ofen hat folgende Abmessungen:

Lichter Ofendurchmesser . 900 mm
Ofenquerschnitt.....ccovnnnee 0.6362 m2
Gesamte Schachthéhe . 5900 mm
Zahl der Winddisen . . . 4

Querschnitt der WinddUsen. . 370 x 180 mm = 0,0666 m2
Gesamtquerschnitt der Wind-

diusen .. 0,2664 m2
Hoéhe der Disenebene (ber
der Ofensohle 1260 mm
Nutzbare Ofenhdhe 4640 mm
Nutzbare Ofenhdhe 4640 - 515
Durchmesser 900 '
Dusenq_q_e__r_g_c__h_n__l_t._t _____ 0,2664: 0,42 ¢1: 2.4t
Ofenquerschnitt 0,6362
Zahl der Staubdiisen 3

Querschnitt der Staubdiisen 210 x 120 mm = 0,0252 m2
Gesamtquerschnitt d. Staub-
disen

0,0756 m2

An dem beschriebenen Ofen wurde durch zwei
Vergleichsversuche der Schmelzverlauf mit und ohne
Zusatzfeuerung verfolgt. Die dabei erhaltenen Er-
gebnisse dienten zur Aufstellung von Stoff- und
Warmebilanzen. Um den Einfluf? des Fullkokses auf
den Verbrauch an Satzkoks weitgehend herabzu-
mindern, wurde die Menge des durchgesetzten Eisens
mdglichst hoch genommen; bei jeder Schmelzung
betrug der Einsatz ungefdhr 30 t. Die Gattierung
war immer die gleiche:30 % Hamatit, 20 % deutsches
GielRereieisen 111, 10 % Luxemburger Roheisen und
40 % Bruch. Zu je einem Vergleichsversuch wurde
Eisen von der gleichen Durchschnittszusammen-
setzung verwendet.

24915114 17388594 25746579 18 240 288

1. Versuch 2. Versuch

Ausgaben kcal ohne mit ohne mit

Kohlenstaubzusatz Kohlenstaubzusatz

a) Schmelzeisen 9218805 8822259 8949171 8714015
b) Restkoks 60 048 74311 53 480 60 655
c) Schlacke 864189 765 765 824 880 644 909
d) Gichtgas

Kohlensdure 1152119 1009565 1154424 986 024

Kohlenoxyd . . 438 261 192 612 498 803 251831

Stickstoff . . . . 3558938 2684391 3749655 2858 836

schweflige Séaure 129 1586 2214 860
e) Verdampfung der

Satzkoksfeuchtig-

keit s 330192 214002 161 208 75 825
f) Verdampfung der

Kohlenstaubfeuch -

tigkeit .. 2232 981
g) Zerlegung des

Kalksteins. 533 775 445 498 504 292 324989
h) Verluste......... 3566 985 2006676 4472337 2545986

19724608 16218 797 20 370464 16464 911

Die erste der beiden Untersuchungen wurde mit
der sonst bei dem Ofen Ublichen Windpressung von
rd. 75 cm WS durchgefiihrt, beim zweiten wurde der
Ofengang absichtlich beschleunigt, wobei die Pressung
auf etwa 115 cm WS anstieg. Das Gewicht der Eisen-
satze betrug stets 500 kg. In beiden Fallen wurde
mit und ohne Kohlenstaub ein Eisen von der gleichen
Temperatur (1350 bis 1400 °) angestrebt, die man in
dem Versuchsofen auf Grund langerer Betriebser-
fahrungen entweder ohne Staub bei 11 % oder mit
Staub (0,8 bis 1,0 %) bei 7 % Satzkoks erreichte.

Die Unterlagen fur die Stoff- und Wéarmebilanzen
wurden mit moglichster Vollstdndigkeit und Genauig-

keit ermittelt. In den Zahlentafeln 1 bis 3 sind die
Zahlentafel 4.

Schmelzleistung und wéarmewirt-

schaftlicher W irkungsgrad ohne und mit
Staubzusatz.
1. Versuch 2. Versuch
ohne mit ohne mit
Zusatzfeuerung Zusatzfeuerung
Durchsatz 32500 31000 30500 29500
Schmelzdauer. . 6,16 4,5 4,91 3,86
Schmelzleistung . . . kg/st 5267 6 889 6 203 7629
Schmelzleistung je m2 Ofen-
querschnitt ... kg/st 8279 10829 9750 11 992
Steiger, d. Schmelzleistung %
Waérmeausnutzung fjj, bezogen 30,8 23,0
auf cingebrachten Kohlen-
stoff % 37,00 50,74 34,76 47,77
Steigerung.. % 37,14 37,43
T]2* bezogen auf gesamte
Warmeeinnahme . % 34,85 46,00 31,92 42,86
Steigerung des Wirkungs-
grades ... ob 32,00 34,27
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Stoff- und Warmebilanzen aus den beiden Yerdeiehs-
versuehen mitgeteilt®).

In Zahlentafel 4 ist die bei den einzelnen Ver-
suchen erreichte Sehmelzleistung ansegeben.
Beim zweiten Versuch ist die Sehmelzleistung wesen
des beschleunigten Ofenganges in beiden Fallen hoher
als beim ersten. Die an sich schon hohe Ofenleistuns
wird daher durch die Zusatzfeuerung nicht mehr so
stark vergroBert. Im Vergleich mit den im Schrift-
tum als Durchschnitt angegebenen Werten von 7000
bis 8500kg/st und m1Ofenquerschnitt sind die mit der
Zusatzfeuerung erzielten Leistungen auf3erordentlich
hoch.

Eine Uebersicht Uber die Wéarmebilanzen der
einzelnen Versuche ist in Abb. 2 und 3 gegeben; die
ansesebenen Warmemen-
een beziehen sich auf 100
kg eingesetztes Eisen.

Derwarmewirtsehalt-
liche Wirkungsgr ad des
Kuppelofens ist das Ver-
haltnis der vom Schmelz-
eisenaufgenomnienen War-
memenge zu der aufge-
wandten. Als aufgewandte
Warmemenge kann man
entweder den Betrag an-

SAa0KOKS ..ot
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Koksasche verringert sich auch, wie aus Zahlentafel 6
ersichtlich ist, die Kalkstein- und Schlacken-
menge.

Wenn die Verminderung der Schlackenmenge dem
geringeren Koksverbrauch nicht ganz entspricht, so
erklart sich das daraus, daf? die Abnutzung des Ofen-
futters entsprechend der durchgesetzten Eisenmenge
in allen Féllen annéhernd gleich ist. Beim ersten
Versuch mit Kohlenstaub ist auBerdem die Kalk-
steinmenge nicht in demselben Verhéltnis wie der
Satzkoks vermindert worden.

Ueber den Windverbrauch bei den einzelnen
Versuchen gibt auch die Zahlentafel 6 Aufschlul3.
Beim Schmelzen mit der Zusatzfeuerung ist eine
Mehrleistung des Gebléses nicht erforderlich, die in

Zahlentafel 5.

Brennstoffverbrauch bezogen auf die eingesetzte Eisenmenge.

nehmen. der sich aus der
Verbrennung des zum
Schmelzen des Eisens mit
dem Brennstoff in den Ofen
eingefuhrten Kohlenstoffes
ergibt (¢). oder die ge-
samte Warmeeinnahme
(tu). In beiden Fallen ist
mit den Werten zu rech-

Knikvgarh

Satzknkseinschl. Kohlenstaub

Gesamt-Brpnnstcfrerfarwrh
(Fullkoks — Satikoks +
Kohlenstaub)

Gesamt-Brennsroffrerferarch .
(einschlJtnheizkoksbiw.-Staafc)

Zahlentafel 6. Kalkstein-,

1. Verasch 2. Versoch
Minder- Vinder-
ohne mit Ter- ohne mit ver-
Staub  Staub brarch  SUob  5caob  brarch
mit mit
Staab Staob
Yin % % % % Y
a) fercht 10.70 6,30 36.43 10,88 640 3750 1
b) trocken 9,57 6,03 36,99 10,29 M1 36,73
a) fercht 0938 i 0,786
b) trocken 0,930 0,782
a) fercht 10,70 7,728 | 27,78 10.88 7.386 30.28
b) trocken w 6.95%» 37,33 10,29 7,293 2944
a) fercht 11.81 8.73 26.06 12J.6 S-83 2748
b) trocken 10,49 7.74 3672 11,47 8.43 2643
a) fercht 1248 8.51 38.54 12,99 8.91 31.41
b) trocken 11,00 733 | 2891 12,41 8,34 3U.S

Schlacken- und Windmenge sowie Gichtgas-

nen. die sich bei einer voll-
standigen Verbrennung des
Kohlenstoffes ergeben wiir-
den. Diese Berechnung
fihrt zu den in Zahlen-
tafel 4 angegebenen Wer-
ten.

Kalkstein..
Schlicke
Wrodmenge..

ist in weitem MaRe vom
Brennstoffverbrauch
abhéngig. In Zahlentafel 5
sind die aufgewandten
Brennstoffmengen fir die
beiden \ ergleichsversuche
einandergegenibergestellt.
Da die Koksfeuchtigkeit bei den beiden Unter-
suchungen sehr verschieden war, sind die Werte
sowohl fur den feuchten als auch fir den trockenen
Brennstoff berechnet worden. Die mit der Zusatz-
feuerung erreichte Brennstoffersparnis entspricht
ungefahr der damit in engem Zusammenhang stehen-
den Erhéhung der Warmeausnutzung.
Entsprechend der bei Anwendung der Zusatz-
feuerung in den Ofen gelangenden geringeren Menge

m*/100 kg Eisen

Kohlensaure im Gichtgas . .
Kohlenoxyd im Gichtgas . . .
Sauerstoff im Gichtgas . . . .

* Ermittlungder Unterlagennnd Berechnung der Bilan-
zen. Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) Lfg. 16-

Eisentemperatnr..............

*) Ohne Einrechnung der PreRluft.

zusammensetzung und Eisentemperaturen in den Vergleichsversuchen.

1. Versuch 2. Versuch
e mit Unterschied  otxle Unterschied
Staub % Staub %
4,0 3,5 125 3.9S S.65 53.«
6.57 6.03 K23 6.44 5.22 15.94
33974 1S O57i) > 3603« 201441 t
1S 730») 1 30673») |
64.3 66.91°" | 3114l SS.3 56.51) J 30.021)
69.41) | 13,16») >5.1%) 17,92»)
733 55JP% | 55.4 63.31) |
60.4») ) 700U J
6, 15,07 16,33 - 3,69 14,6 15.2 f. 411
% 3,3« 453 — 4549 9,75 «0 — 334«
% — — — 0.65 12 14 3462
«C 1350 1365 140) 13%

s) Mit Einrechnung der PreRluft.

der Zeiteinheit eingeblasene Luftmenge ist nicht
groRer als bei gewdhnlichem Betrieb. Die Menge der
PreRluft zum Einblasen des Kohlenstaubes ist im
Verhéltnis zur Geblaseluft nur unbedeutend. Infolge
der kirzeren Schmelzdauer ist der Windbedarf je
100 kg Eisen erheblich geringer. Die Ersparnis an
Gebléseluft betragt im Mittel aus den beiden Ver-
suchen 20,58 % und unter Bericksichtigung der
PreRluftmenge 18,08 %.

Ein EinfluR der Kohlenstaubzusatzfeuerung auf
den Gehalt des Kuppelofeneisens an Silizium,
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a johneZusatzfeuerung h)m itZusatzfeuerung

ersteren betragt 0,107 % und

Bbbrand t t37kca{%63 %) Bbbrand¥676kca/(8,83%6) der letzteren 0,087 %. Hier-
Beschickung nach ergibt sich durch die
‘;gg:g;d Zerfust Zusatzfeuerung im Durch-
@.73%) durch schnitt eine Ermafigung des

Schwefelgehaltes umrd. 19%.

Der Eisenabbrand belief

sich nach den beiden Versu-

chen ohne Zusatzfeuerung auf

0,25 bzw. 0,34 % und mit

) , Zusatzfeuerung auf 0,23 bzw.

Gichtgase . "

7¥erTkcal(3305%) 0,27 %. Eine starkere Ver-

BestkoksundSch/acke schlackung von Eisen durch

3770%cai(5,78%j die Zusatzfeuerung tritt hier-
er/ustev73kca/(7337%) Nach also nicht ein.

Besonders deutlich macht
sich das Schmelzen mit Zu-
satzfeuerung in der Gicht-
gaszusammensetzung be-
merkbar. Den Durchschnitt
bei den einzelnen Versuchen
gibt Zahlentafel 6 wieder.

Abbildung 2. Waérmesehaubild des ersten Versuchs.

a)ohneZusatzfeuerung h) mifZusafzBuerung

Sie zeigt, daR die Kohlen-
Bbbrgnd\V737kea/(703%6) 7(obranc730kca/(ZW o) staubzusatzfeuerung in bei-
Rescbic/rung Vi, Beschickung den Féllen die Verbrennung

undkZind. undkZind .. . .
777 7Kcai 7057keat gunstig beeinflult. Der Ge-
73V °P) (7:38%) Zerlust halt der Gichtgase an Kohlen-
CO-Ri/dung saure und Sauerstoff nimmt
737 T0kca zu, der Kohlenoxydgehalt er-
fahrt eine starke Abnahme.
Dem besseren Verbrennungs-
verhdltnis ist vor allem die
beim Schmelzen mit Zusatz-
sfS3kca/3399  feuerung  festgestellte  bes-
sstkoksundSchiacke €€ \_Narmeausnutzung zZuzu-

3353Kcal(¥33%) schreiben.

Abbildung 3. Warmesehaubild des zweiten Versuchs.

Mangan und Phosphor ist nicht festzustellen; der
Kohlenstoff brennt etwas starker ab, der Zubrand
an Schwefel ist entsprechend dem geringen Aufwand
an Schmelzkoks Kkleiner. Da die beiden Vergleichs-
versuche nicht gentigen, um Uber die Ermafigung
des Schwefelgehaltes durch die Zusatzfeuerung
ein einwandfreies Bild zu geben — beim ersten Ver-
such ging der Schwefelgehalt von 0,090 auf 0,082 9%,
also um 8,9 %, und beim zweiten von 0,115 auf
0,110 %, also um 4,5 % zurick —, mu auf die seit
dem Jahre 1924 auf den Babcockwerken vorliegenden
Betriebsanalysen zurlckgegriffen werden.  Von
Schmelzungen mit und ohne Kohlenstaubzusatz-
feuerung, Eostgliedereisen, hartem MaschinenguB,
Normaleisen und weichem Maschinengul’3 liegen je
300 bis 400, insgesamt 1336 Analysen von Schmel-
zungen ohne und 1458 von solchen mit Zusatzfeue-
rung vor, dieFehler durch Zufallsergebnisse von vorn-
herein ausschlieen. Der mittlere Schwefelgehalt der

Bei den Versuchen wurden
Eisentemperaturen zwi-
schen 1340 und 1420° ge-
messen. Die mittlere Tem-
peratur ist wiederum in Zah-
lentafel 6 niedergelegt. Die
Brennstoffmengensindalso bei
beiden Vergleichsversuchen derart gehalten worden,
dafl3 die mittleren Eisentemperaturen innerhalb enger
Grenzen einander gleich sind. Im Dauerbetrieb konnte
festgestelltwerden,dal der Ofen mit Zusatzfeuerung bei
7% Satzkoksund 0,8% Kohlenstaub ein Eisen von der
gleichen Temperatur lieferte wie der gewohnliche Ofen
mit 11 % Satzkoks. Aus diesem Eisen wurden laufend
Gulstiicke mit Wandstéarken bis herab zu 4 mm und
Stabe von 600 mm Lé&nge und 4 mm $ gegossen.

Mit dem Eisen aus den Versuchsschmelzen wurden
Biege- und ZerreiBversuche durchgefuhrt. Die
Ergebnisse lassen eine nur unbedeutende Ueberlegen-
heit der mit der Zusatzfeuerung erschmolzenen Proben
erkennen. Nach Versuchen, die in der allerletzten Zeit
in den Babcockwerken durchgefiihrt wurden, ist es
maoglich, mit Hilfe der Zusatzfeuerung im Kuppelofen
ein hochwertiges GuReisen mit einer Biegefestigkeit6)

6) Stdbe von 30 mm (j) und 600 mm Auflageent-
fernung.
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von 46 bis 58 kg/mm2 bei 10 bis 13 mm Durch-

biegung und einer Zugfestigkeit von 28 bis 35 kg/mm?2

im laufenden Betrieb mit Sicherheit zu erzeugen.
Zusammenfassung.

Der EinfluB der Kohlenstaubzusatzfeuerungauf das
Kuppelofenschmelzverfahren wurde durch zwei Ver-
gleichsversuche, beidenenausfiihrliche Stoff-und War-
mebilanzen aufgestellt wurden, untersucht. DieSchmel-
zenwurden an ein und demselben Ofen durchgefihrt.
Durch Umstellung des Betriebes von rd. 11 % Satzkoks
aufrd. 7% und 0,8 bzw. 0,9 % Kohlenstaub wurden
folgende Vorteile der Zusatzfeuerung festgestellt:

Entliftung und Entstaubung von GieBereien.
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2. Der warmewirtschaftliche Wirkungs-
grad erfahrt eine Steigerung um 37,14 bzw. 37,43 %.

3. Der Satzkoksverbrauch wird um 36,99
bzw. 36,73 % erméRigt; der Gesamtbrennstoffver-
brauch erniedrigt sich um 28,91 bzw. 31,18 %.

4. Die Ersparnis an Geblaseluft betragt 21,14
bzw. 20,02%.

5. Der Schwefelgehalt nimmt entsprechend
dem geringeren Brennstoffverbrauch um rd. 19 % ab.

6. Die Schlackenmenge wird gemafl dem ge-
ringeren Verbrauch an Koks und Kalkstein wesent-

1 Die Schmelzleistung erhdht sich gegenuibedich vermindert.

dem ublichen Betrieb um 30,8 und bei aufRergew6hn-
lich scharfem Ofengang um 23 %.

Irgendwelche Nachteile gegeniiber dem gewdhn-
lichen Betrieb konnten nicht festgestellt werden.

Entliftung und Entstaubung von Gieliereien und deren
Ergéanzungsbetrieben.

Von Ingenieur H. Reininger in Leipzig.

(Bauliche, maschinelle, physikalische und chemische Mittel zur Entstaubung.)

f esetzliche Bestimmungen sowie Ricksichtnahme
auf die in GieRereibetrieben tétigen Arbeiter
zwingen die verantwortlichen Leiter, der Entluftung
ihrer Betriebe, d. i. Befreiung der Luft von schad-
lichen Fremdstoffen, grofite Beachtung zu schenken.
In erster Linie treten in Eisen-, Stahl- und Metall-
gieRereien sowie deren Erganzungsbetrieben in be-
lastigender Menge folgende Stoffe auf: Kohlenoxyd.
Kohlensaure, Stickstoff, schweflige Saure, feinver-
teilter RuB oder Sand, Oxyd- und Raffinationssalz-
nebel, Ofen- und Kerntrockenkammerrauch.
Fir die Beseitigung derartiger Fremdstoffe sind
mannigfaltige Verfahren anwendbar:

1 selbsttatige Luftreinigung, besser Lufterneuerung,
durch sinngeméaRe bauliche Anordnung der Raume;

2. Lufterneuerung durch rein technische Hilfsmittel
(Saugziige, Ventilatoren, Saugkdpfe);

3. Luftreinigung auf physikalischem Wege (Absorp-
tionsverfahren ohne den Zwang der Bildung
chemischer Verbindungen).

4. Luftreinigung auf chemischem Wege durch Ueber-
fuhrung der beléstigenden Stoffe in unschadliche
Verbindungen.

1. Bauliche MaRnahmen zur bestmadglichen
Erhaltung reiner Luft in GieRereibetrieben.

Die Eigenart der GielRereiarbeiten bedingt im
unteren Teile der Arbeitsrdume gewdhnlich hohere
Temperaturen (Abflammen der Formen, Schmelz-
und GieRereibetrieb) als in den oberen Raumteilen.
Es wird demnach eine nattirliche Aufwéartsbewegung
der Gas-Luft-Gemenge in Erscheinung treten, die
auch im Sommer durch keine vom erwdrmten Dache
ausgehende Gegenstromung aufgewogen wird. Durch
Ausbildung sinngemaBer Dacher nutzt man dieses
Strémungsbestreben aus zur Abfihrung der schad-
lichen Gas- bzw. Nebel-Luft-Gemische ins Freie.

Abb. 1 zeigt eine den Stromungsverhaltnissen
angepalte Bedachung. Durch die geschweifte Dach-
form ist ein einwandfreies Abgleiten der Gase in

Pfeilrichtung nach dem Entliftungsturm mdéglich.
Infolge des ihn umgehenden AuBenmantels Gben die
wagerechten Luftstromungen einen Zug auf die im
Turme aufsteigende Gassaule aus, so dal der Auf-
trieb noch eine zusatzliche Beschleunigung erfahrt.
Die bauliche Ausbildung derartig geschweifter Dacher,
die in Eisenbeton geschehen mufR, ist wesentlich teurer
als die in GieRereien sonst Ubliche geradlinige oder
winkelige Dachausfiihrung; trotzdem ist sie vor-
handen in Betrieben, die der Entliftungsfrage be-
sonderes Augenmerk widmen mussen.

Abb. 2 zeigt die fir deutsche GielRereibauten im
allgemeinen bliche Dachform; hier treten Richtungs-
widerstande gegen die aufsteigenden Gasgemenge auf,
die Wirbelbildung und erschwertes Abstrémen be-
dingen.

Abb. 3 zeigt eine ganzlich ungeeignete Dachform,
wie sie gelegentlich in vorlaufig eingerichteten Gie-
Berei- und Schmelzereirdumen angetroffen werden
kann. Hier geht die urspriinglich annahernd gleich-
maRig nach oben verlaufende Stréomung in einen
Wirbelzustand ber, der die beabsichtigte, mdglichst
widerstandslose Abfiihrung der verdorbenen Luft
nach den Entluftungstirmen weitgehend hemmt.
Unter sonst gleichen Bedingungen verhalten sich die
in der Zeiteinheit abgeflihrten Luftmengen bei den
drei Bauarten wie etwa 5 : 3 : 1,5. Diese Angaben
zeigen, welche Sorgfalt bei der Bedachungswahl
zur Erreichung einer bestmdglichen Liftung not-
wendig ist.

In manchen Gielereibetrieben kénnen die wahrend
der Arbeitsvorgange auftretenden schadlichen Gase
und Dampfe Verdichtungen erreichen, die im hdchsten
Grade schadlich auf die in den Raumen tatigen
Arbeiter einwirken. In derartigen Fallen werden die
natirlichen Temperaturunterschiede der Arbeits-
rdume nicht fur einen genigenden Luftwechsel
biirgen. Die maschinellen Hilfsmittel, durch die eine
verstarkte Liftung erzielbar ist, gehdren erst in den
Rahmen des zweiten Abschnittes; hier soll nur ein
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Abbildung 1. Stromungsbild bei
einer richtigen Dachausfuhrung.

Entliftung und Entstaubung von GieRereien.

Abbildung 2. Stromungsverhéltnisse
bei gewdhnlichen Déchern.

47. Jahrg. Nr. 34.

Abbildung 3. Luftbewegung bei
unzweckmaBigem Dach.

Der Stromungsverlauf wurde versuchsmaRig ermittelt. Die nach innen geschweifte Entliftungsturm-Bedachung ist
auf Abb. 1 ohne die durch den AuBenmantel gehenden AbfluBstutzen fiir Regen- und Schneewasser angegeben.

beschleunigter Luftwechsel auf der Grundlage
groRerer Temperaturunterschiede erdrtert werden.

Eine derartige Liftung durch Temperaturgefalle
kann berechnet werden. Zunachst muR3 die Frisch-
luftmenge ermittelt werden, die in der Zeiteinheit
die verbrauchte Luftmenge, die gerade schadlich
wirken wirde, ersetzen soll. Die Berechnung des
stindlichen ,,Luftwechsels* gestaltet sich folgender-
malfien.

An Formelgliedern sind notwendig:

K die stindlich auftretende Menge an schddlichen Gasen
oder Dampfen bzw. Summe beider;

e, der schadliche Gas- und Dampfgehalt der zugefiihrten
Luft, der in Rechnung gesetzt werden muf}, da ja z. B.
zugefihrte Luft aus GieRereihdfen wohl zum Atmen
geeignet, aber doch nicht ganz rein ist;

c2 der zul&ssige Gehalt schadlicher Gase oder Dampfe
bzw. deren Summe.

Die benétigten m3 Frischluft ergeben sich dann aus
L= ——

Fur GieBerei- und Ergénzungsbetriehe, deren Ar-
beitsweise nur unterbrochenes Auftreten schadlicher Gase
und Démpfe bedingen, gilt flir Temperaturunterschied-
Luftungsanlagen die Formel von Kohlrausch

2 \%

L= s o -2¢ TOo—c K

deren oben noch nicht bezeichnete Glieder folgende Be-
deutung haben:

c0 schadlicher Gas- und Dampfgehalt in m3vor Beginn
der planméaRigen Luftung;

V Inhalt des zu liftenden Raumes in m3;

z Dauer der Gas- oder Dampfentwicklung in st.

Nachdem der Frischluftbedarf der zu liftenden
Raumlichkeiten ermittelt ist, wird die Geschwindigkeit
des Luftwechsels bestimmt. Die fir Liftungen mit
Temperaturunterschied bestimmte Luftmenge muB eine
Geschwindigkeit besitzen, die gleich oder kleiner ist als
die bei der Eigenart bestimmter oOrtlicher Verhaltnisse
erreichbare Geschwindigkeit.

Die notwendige Kanalgeschwindigkeit in m/sek ist
L 1 + 0,0037 t,
V= 3600F 1+ 00037t~
worin L stindlich bendtigte Luftmenge in m3
t Temperatur von L,
F Raumaquerschnitt in m2
tj Raumtemperatur ist.

Die erreichbare Geschwindigkeit ist abhdngig vom
Hoéhenunterschiede der drickenden und gehobenen Luft-
sdule in einem abgeschlossenen System (Kanal), der so-
genannten ,wirksamen Druckhdhe®.

Bei einer Kanalhdhe h in m, einer Lufttemperatur
in diesem von t und einer Auflenluftwdarme von tQbe-

tragt die wirksame Druckhdhe, bezogen auf Luftvon 00C:
h h
1+ 0,0037 tc 1+ 0,0037 t
Diese muB wieder gleich den Geschwindigkeits- und
W iderstandshéhen sein, die durch Querschnitts- und
Richtungsdnderungen sowie Reibung gegen die Kanal-
flachen u. dgl. auftreten.

Wirksame Druckhdhe = 29 (1+ 00037 1) (R + 2C)
Miindet der Kanal in einen groen Raum, so gilt die Be-
ziehung

y2

2g (1 -f0,0037t) @+ R+ 18
Den einzelnen Formelgliedern kommt folgende Bedeu-
tung zu:
g Erdbeschleunigung = 9,81,
R Reibungswiderstand an den Kanalwé&nden,
2 Cdie einmaligen Widerstande durch Richtungsénde-
rung u. dgl.
R ist abhdngig von den GroéRen

wirksame Druckhdhe =

u Kanalumfang in m,
F Kanalquerschnitt in m2
1 Kanallange in m,
p  Reibungszahl.
eu-el
R ergibt sich aus R = P E o

Der Reibungswiderstand gemauerter Kandle betragt
nach Rietschell)

. 072 096 20
beiu 050 052 054 056 059 0,65 bis bis bis
095 1,99 125

0,008 0,007

istp 0,085 0,020 0,017 0,014 0,012 0,010 °.°09

Fur G die einmaligen Widerstdnde, gibt er folgende
Zahlen an:
£= 1,5 fur ein rechtwinkliges, scharfes Knie,
1,0 fir ein abgerundetes Knie,
0,6 fir ein stumpfwinkliges Knie (135°),
0,0 fur eine schlank verlaufende Richtungsénderung.

1)2 fir eine Querschnittsverdnderung von f
\ ' auf fl ohne Uebergang,

r) Leitfaden zum Berechnen und Entwerfen von
Liaftungs- und Heizungsanlagen, 5. Aufl. (Berlin: Jul.
Springer 1913).
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0,3 bis 0,6 fur eine Vergitterung durch Drahtgeflecht
0,75 bis 2,0 fiir eine Vergitterung durch Gitterblech
je nach dem Verhéltnis des freien Querschnitts
zur Gesamtflache,

0,5 bis 1,0 fur Klappen.

Die angegebenen Richtlinien und Zahlen gentigen
im allgemeinen zur Luftwechselberechnung auf Grund
des Temperaturgefélles. Treten besondere bauliche
Erschwerungen ein. z. B. daB
mehrere  Stockwerke durch
einen Zugkanal durchliftet

Abbildung 4.
Wirkungsweise der Poren-
luftung.
Abbildung 5.
Saugkopf nach Wolpert.

Abbildung 6. Saugkopf
nach Kauffer.

Abbildung 7.
Saugkopf nach Korting.

werden missen, so konnen die verdnderten Be-
rechnungsweisen aus dem Fachschrifttum entnom-
men werdenl).

Im Berechnungsgang wurden ferner die luft-
dvnamischen Verhéltnisse nicht berlcksichtigt, die
abhangig vom Bau der Entliftungstiirme den Gas-
abzug beschleunigen oder hemmen. Es handelt sich
in den meisten Féallen ja nur um zeitlich begrenzte
und unregelméBig auf-
tretende  Wirkungen,
z. B. des AuRRenwindes,
die rechnerisch schwer-
lich verwertet werden
kénnen. Die Entlif-
tungstiirme sind eben so
durchzubilden (Abb. 1
bis 3), daR ihre Wir-
kungsweise auf jeden
Fall die bestmdgliche
ist.

Zuden rein baulichen
Malnahmen der Luft-
erneuerung gehort noch
die  Berticksichtigung
der ,,Porenliftung* und zweckméaRigen Anordnungvon
Fenstern bzw. Happen. Der erreichbare Wirkungs-
grad der Porenliftung betragt etwa den einfachen
Luftwechsel sttndlich, wobei die nattrliche Porosi-
tat der Wande nicht vermindert werden darf durch
Oelfarbenanstriche oder andere den Ausgleich hem-
mende Deckschichten. Die Wirkungsweise der Poren-
Iiftung gibt Abb. 4 grundsatzlich wieder. Die Gas-
dichte nimmt nach oben zu als Ergebnis der Warme-

XXXIV.,,

Abbildung 8.

turm und Saugkopf.

Entliftung und Entstaubung von GieRereien.

Verstarkte Liftung
durcb Anordnung von Entliftungs-
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einWirkung, unten tritt ein luftverdiinnter Raum auf,
der jedoch mit dem atmosphérischen Druck in Aus-
gleich gebracht wird durch von aufen in den Raum
dringende Luft. In der Mitte befindet sich eine neu-
trale Zone, in der die wechselseitige Diffusion mit
annahernd gleicher Geschwindigkeit verlauft.

Die Anbringung von Drehfenstern und verstell-
baren Klappen empfiehlt sich immer nur bedingt,
da sie in den kalten Jahreszeiten praktisch unbrauch-
bar sind und in warmen Jahreszeiten ihre Oeffnung
mit Zugbelastigung verbunden ist. Die ZweckmaRig-
keit einer Fenster- und Klappenanbringung vorzugs-
weise zu Entluftungszwecken muf3 immer von Fall
zu Fall geprift werden.

2. Lufterneuerung durch rein technische
Hilfsmittel.

In vielen GieRereibetrieben (z. B. Magnesium-
gieBereien) treten Gas-, Nebel- und Staubmengen
auf, deren restlose und vor allem schnelle Beseitigung
durch die im vorhergehenden Abschnitt geschilderten
MaRnahmen allein nicht mdéglich ist. Man muR zu-
satzliche Hilfsmittel maschineller Art in Gestalt von
Saugkopfen, Saugzigen, oder Ventilatoren anwenden
zur Erzielung rascheren Luftwechsels.

Abb. 5 bis 7 zeigen die auf GielRereiddchern am
haufigsten anzutreffenden Saugkdpfe nach Wolpert,
Kéauffer und Korting. Die auf den Dachern der
Abb. 1 bis 3 angegebenen Entliftungstirme sind ja
auch nach den fir die Wirkungsweise der Saugkopfe
mafgebenden Grundséatzen gebaut. Die Arbeitsweise
der Saugkopfe ergibt sich aus deren Abbildungen, so
dalR von Einzelbeschreibungen abgesehen werden
kann.

Die zweckmaéRigste Anbringung derartiger Saug-
kopfe ist vorzunehmen auf Dachteilen, unter denen
entsprechend den besonderen Gasstrémungsverhalt-
nissen die groBten Gasansammlungen zu erwarten

Abbildung £  Kortingsche Saug-
kopfe auf einer Kerntrocken-
kammer.

sind. Abb. 8 zeigt eine GieRereihalle mit schragflacher
Bedachung, auf die zur Unterstlitzung der in der
Mittellinie angeordneten Entluftungstiirme links und
rechts im Verband dazu Wolpertsche Saugkopfe auf-
gesetzt sind. Die Wirkung der Entluftung nach
Abb. 1 wurde dadurch noch um 20 % ubertroffen
Hierher gehdren auch die Chanard-Sterne, die bereits
friher an dieser Stelle? ausfiihrlich beschrieben sind
2 St u. E. 44 (1924) S. 1525/6.
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Abb. 9 zeigt eine braunkohlengefeuerte Kern-
trockenkammer von 6 m Lange, deren Dach zur
Abflihrung der staub- und wasserdampfhaltigen Ab-
gase mit drei drehbaren Kortingschen Saugkopfen
nach Abb. 7 in je 2 m L&ngsabstand ausgerdstet ist.

Der schnellste Luftwechsel ist mit Hilfe von
Saugziigen erzielbar. Theoretisch kommen fur deren
Betrieb Wasser. Luft, Dampf und maschineller An-
trieb in Frage, aus wirtschaftlichen Grinden prak-
tisch fast ausschlieflich der letzte. Ueblich sind ver-
schiedene Ausfuhrungsarten nach Danneberg und
Quandt, Siemens-Schuckert u. a., in erster Linie
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etwa 10 bis 15 % tiefer liegt. Die mdgliche Druck-
erhdhung betragt bei besten Schraubenventilatoren
rd. 40 kg/m2, gréRRere Druckerh6hungen sind erreich-
bar durch Fligelventilatoren. Die Ventilatoren her-
stellenden Werke geben in den haufigsten Fallen fur
ihre Erzeugnisse nur die Luftmengen an, die ge-
fordert werden ohne den Zwang der Ueberwindung
eines Gegendrucks Tritt ein solcher auf, so gilt die
Beziehung L = (0,0i LO)3

1+ at ~ 254 E «p’
worin den Gliedern folgende Bedeutung zukommt:

Schraubenventilatoren mit flachen und gewdlbten L verlangte Luftmenge in m3sek,
Schaufeln, Flugel und SirokkoVentilatoren, sowie t deren Temperatur,
neuerdings die nach ihrem Erbauer benannten ,,.Betz-  F  Querschnitt der Ausblaséffnung in m2,
Propeller der Siemens-Schuckert-Werke, die unter o . . . .
p Druckhdéhe in mm, die zu Uberwinden ist,
L,, Luftmenge, die der Ventilator ohne Widerstands-
leistung liefert, in m3st.
Abbildung 10. Abbildung 11. Abbildung 12.

W agerecht eingebauter Exhaustor.

Bericksichtigung jlngster luftdynamischer Erkennt-
nisse durchgebildet wurden. Der Antrieb erfolgt in
den meisten Fallen durch Elektromotoren, deren
Kraft durch Riemen, seltener Zahnradgetriebe, tber-
tragen wird. Angebracht werden diese Exhaustoren
bzw. Ventilatoren in wagerechter Lage unter den
schon ofters erwahnten Entluftungstiirmen (Abb. 10),
weniger zweckmaRig senkrecht in Wandungen vor
Abluftkanalen (Abb. 11).

Die Geschwindigkeit des Luftwechsels berechnet
sich nach folgenden Ueberlegungen und Formeln:

Soll eine Strémungsgeschwindigkeit v — aus-
gedrickt in m/sek — durch einen Ventilator in eine
grofere Geschwindigkeit v, verwandelt werden, so
ergibt sich die dafir notwendige Druckhdhe in
kg/m2 oder mm WS aus

(vi—v)2

Der fir den Ventilatorantrieb erforderliche effektive

PS-Bedarf ist L
N= e — | —
270 000 *9)

L ma3stindlich zu schaffende Luftmenge,
7 Wirkungsgrad des Ventilators.

Fur die handelsiblichen Ventilatoren wird von
deren Herstellern ein Wirkungsgrad von 40 bis 60 %
angegeben, der aber tatsachlich im Durchschnitt

Senkrecht eingebauter Exhaustor.

Das Rieselwandverfahren.

Wichtig ist fur den Kaufer von Ventilatoren,
daR deren Lieferer den Kraftbedarf bei bestimmter
Luftmenge und zu tberwindender Druckhdhe angibt.

3. Luftreinigung auf physikalischem Wege.

Die physikalischen Luftverbesserungsverfahren
grinden sich auf dem Bestreben, die luftverschlech-
ternden Bestandteile durch geeignete Mittel nieder-
zuschlagen, ohne daf? hierbei stoffliche Umwand-
lungen auftreten.

Als grundsétzliche Beispiele fur die Wirkungs-
weise derartiger Verfahren soll auf die jedem Giel3erei-
mann bekannten Einrichtungen hingewiesen werden,
mit deren Hilfe die Funken und schweflige S&ure
der Kuppelofengichten sowie Uber den Abziigen der
Metallschmelzéfen die Zinkoxydnebel durch Wasser
niedergeschlagen werden. Von einer Abbildung der-
artiger Anlagen ist abgesehen worden, da deren ver-
schiedene Ausfuhrungsformen nach Hammelrath-
Koéln, Rein-Hannover, Gutt mann-Ottensen u. a.
aus dem Fachschrifttum bekannt sind.

Abgesehen von der Entgasung und Entstaubung
von Schmelzanlagen kénnen auch Arbeitsrdume nach
dem Absorptionsverfahren schnell entgast werden
mit dem sog. ,Rieselwandverfahren“ (Abb. 12),
das sich fur Arbeitsraume eignet, in denen Gase von
mittlerer bis guter Wasserldslichkeit bei normalen
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Temperatur- und Druckverhaltnissen auftreten.
Unter der Decke des Baumes sind Dusenrohre an-
gebracht, aus denen Leitungswasser nach Oeffnung
entsprechender Ventile brausenartig herausstromt.
Der fallende Wasserschleier saugt das die Raumluft
verunreinigende wasserlésliche Gas sehr schnell auf;
fein verteilt im Raume schwebender Staub wird
ebenfalls nach der Rieselwand abgesaugt und hier
niedergeschlagen. Wesentlich ist ferner die Frisch-
luftzufihrung durch das Leitungswasser sowie die
im Sommer besonders angenehm empfundene Kihl-
wirkung. Im Raumboden sind in genugend breiter
Lage rechenartige Ablaufroste eingesetzt, durch die
das Wasser abflieBen kann. Nach wenigen Minuten
sind die Arbeitsraume praktisch gasfrei. Abb. 12
zeigt schematisch den Strémungsverlauf des mit
einer gewissen Beschleunigung nach den Woasser-
schleiern bewegten Gas-bzw. Staub-Luft-Gemenges.

Anwendbar ist das Verfahren mit gutem Erfolg
und ohne stérende Nebenwirkungen nur in Betrieben,
in denen voriibergehend hohe Gas- und Staubver-
dichtungen erreicht werden, die durch die erwéhnte
zeitweilige Inbetriebsetzung der Rieselwande schnell
entfernt werden koénnen. Ein sich Uber die ganze
Schicht erstreckendes Arbeiten der Anlage ist in
GieRerei- und Schmelzbetrieben unmdglich, einmal
wegen der dann sehr hohen Kosten (hoher Wasser-
verbrauch) und wegen der besonders im Winter uner-
tréglich wirkenden Kihlwirkung, anderseits wird die
Bewegungsmdglichkeit in den GielRerei- und Schmel-
zereirdumen unvorteilhaft begrenzt, abgesehen von
weiteren Unzulanglichkeiten des ununterbrochenen
Dauerbetriebes.

In Fallen, in denen Gas-, Nebel- und Staub-
mengen langsam in urspringlich geringem MaRe auf-
treten, sind die im 1. und 2. Abschnitt dieser Arbeit
geschilderten EntliiftungsmalRnahmen unbedingt dem
Rieselwandverfahren vorzuziehen, das sich eben nur
fir die schnelle Beseitigung plotzlich auftretender
grolRerer Mengen belastigender Stoffe, besonders
Gase, eignet.

Es sei hier auf eine Arbeit von H. Remy und
H. Finnern3 hingewiesen, die eine Fille wertvoller
Beobachtungen tber Bewegungsverhéltnisse und Ab-
sorptionsmoglichkeiten trockener und feuchter Gase
enthélt und wesentlich zur Erkenntnis der fur Gielle-
reientliftung maligebenden Vorgénge beitréagt.

4. Luftreinigung auf chemischem Wege.

Chemische Luftreinigungsverfahren beruhen auf
der Mdglichkeit, schadliche Gase durch Bildung harm-
loser Verbindungen aus Gas und Absorptionsmittel
unschédlich zu machen. Das Absorptionsmittel mufd
in diesem Falle naturlich chemisch auf das Gas ein-
wirken, es darf nicht nur physikalisch wirken, wie im
vorigen Abschnitt erwahnt. Ein fiir GieRereibetriebe
nicht zutreffendes, lediglich grundsatzliches Beispiel
soll eine derartige chemische Wirkung veranschau-
lichen:

s) Z. anorg. Chem. 159 (1926) S. 241/55.
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NH3 + HCI (gasformig) — NHA4CL (fester Nebel)
beide physiologisch physiologisch
sehr schéadlich. unschadlich.

Durch vorsichtiges Einblasen von Chlorwasserstoff
in anwesendes Ammoniak oder umgekehrt wird aus
zwei den Organismus auBerordentlich schadigenden
Gasen das physiologisch harmlose feste Ammonium-
chlorid erzeugt.

Die in GieRereien und deren Erganzungsbetrieben
auftretenden Gase eignen sich nicht fir derartige,
sich Uber den ganzen Arbeitsraum erstreckende un-
mittelbare Synthesen. Die Luftreinigung auf che-
mischem Wege kann hier nur o6rtlich mittelbar vor-
genommen werden; z. B. kdnnen in MagnesiumgielRe-
reien die Schmelzer und GieRer vor voribergehend
auftretenden groReren Schwefeldioxydmengen ge-
schutzt werden durch Gasmasken, die mit einem Ein-
satz aus einem Leinenbeutel mit pordser Tierkohle
versehen sind, der mit einer hochkonzentrierten
waésserigen Aetzkali- oder -natronldésung getrénkt
wird. Die Luftreinigung vollzieht sich beim Ansaugen
der gasgeschwéangerten Atemluft dann durch Um-
setzung der schwefligen S&ure in Sulfit und Wasser.
Als Schutz gegen Kohlendioxyd kdénnen dieselben
Maskeneinsatze verwendet werden; es bildet sich dann
Pottasche oder Soda, wobei wieder eine gereinigte
Atemluft den Einsatz verlafit.

Angewendet werden Gasmasken mit Filterein-
satzen noch gegenuber oxydnebelhaltiger Schmelz-
raumluft, z. B. in Zinkhitten und ZinkgieRereien,
eine SchutzmalRnahme, die von den betreffenden
Maskentrégern recht lastig empfunden wird, da die
hohen Temperaturen des Schmelzraumes in Verbin-
dung mit korperlich meistens schwerer Arbeit die
einwandfreie Atmung weitgehend hemmt infolge des
erheblichen Widerstandes, den Filtereinsatze gegen
Staubnebel immer besitzen. Im letzten Falle ver-
richtet eine einwandfrei arbeitende maschinelle Ent-
staubungseinrichtung sicher bessere Dienste. Die
chemische Luftreinigung ist eben nur auf besondere
Félle beschréankt anwendbar.

Zusammenfassung.

An Hand von Beispielen und Abbildungen wurden
die verschiedenartigen EntluftungsmalRnahmen, die
sich fur GieRereien und deren Erganzungsbetriebe
eignen, im wesentlichen gekennzeichnet. Bauliche
MaRnahmen in Form zweckentsprechender Dacher
genugen allein zur Beseitigung zeitlich in geringer
Konzentration auftretender Gase.

Zusatzliche maschinelle Hilfsmittel sind anzu-
wenden in Fallen, in denen die baulichen MalRnahmen
allein nicht mehr fur die Abfihrung gentigend grol3er
Gas-Luft-Gemenge birgen, d. h. in Fallen, in
denen die entwickelte Gasmenge die abgefihrte
Ubertrifft. Gelegentlich lat sich eine gute Luft-
reinigung nach physikalischen und chemischen Ab-
sorptionsverfahren erzielen. Welche Art fiir einen
bestimmten Fall die beste ist, entscheidet die beson-
dere Eigenart und Menge der jeweils auftretenden
Gas-, Nebel- und Staubschwaden.
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ahrend der funftagigen Dauer der GieRerei-

W  fachausstellung in Detroit erforderte auch der
internationale Giel3erkongre3 volle Aufmerksamkeit.
Da zugleich die in vieler Beziehung sehr bemerkens-
werte Jahresversammlung der American Foun-
drymen’s Association stattfand, gesellige Zusammen-
kinfte mannigfacher Art veranstaltet wurden und
eine lange Reihe von Grau-, Stahl- und Temper-
gieBereien sowie zahlreiche Unternehmungen anderer

und franzosischen Zusammenkunft. Die deutsche
Sitzung war vonDeutsch sprechenden Amerikanern,
von den in Detroit anwesenden Schweizern, Hol-
landern und Skandinaviern und selbstverstéandlich
von den deutschen Giefern sehr gut besucht. Dr.
Richard Moldenke, der sich um diese Veran-
staltung in tatkraftigster Weise verdient gemacht
hat, fihrte den Vorsitz. Es wurden anregende Vor-
trége uber viele augenblicklich wichtige Fragen ge-

Abbildung 13. GieBerei mit flieBendem Betrieb.

Art ihre Tore den europdischen Gielern gedffnet
hatten, wurde es fast des Guten zuviel, und es galt
mehr denn je, in der Beschréankung eine gewisse
Meisterschaft zu Giben. Solche Tagungen haben stark
ausgepragt zwei Seiten. Einmal tragen sie unzweifel-
haft zu gegenseitiger Verstandigung bei, zum anderen
aber verursachen sie einen Arbeitsaufwand von
seiten der Veranstalter, der vielleicht doch durch die
erzielten Wirkungen nur wenig gerechtfertigt er-
scheint. Es wurden in der kurzen Zeit von knapp
einer Woche 24 Sitzungen abgehalten und 41 tech-
nische Vortrage in freier Rede oder auf Grund sorg-
faltiger Vorbereitung den Zuhdrern geboten.

Eine Neuerung beim vorjahrigen Kongrefl3 in
Detroit war die Veranstaltung je einer deutschen

halten, an die sich recht bemerkenswerte und ein-
gehende Erdrterungen knipften. In diesem Sinne
kann wohl gesagt werden, dal die Sitzung fir uns
Deutsche sehr anregend war. Sie war es aber nicht
im selben MaRe fiir alle die deutsche Sprache nicht
ganz vollstandig beherrschenden Teilnehmer, und ihr
Hauptzweck lebhafter gegenseitiger Befruchtung
dirfte darum kaum in dem von beiden Seiten erhofften
Umfange erreicht worden sein. Die Verhaltnisse
liegen fur solche zwanglosen Zusammenkiinfte doch
wesentlich unglnstiger als bei Versammlungen mit
angekindigten Vortragen. Man weil3 nicht, was vor-
getragen werden wird, und ist darum nicht in der
Lage, sich darauf etwas vorzubereiten und so den
richtigen Nutzen aus den Verhandlungen zu ziehen.
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Die Veranstaltung einer deutschen Sitzung war
jedenfalls eine Handlung groBen Entgegenkommens
unserer amerikanischen Fachgenossen, fur das wir
ihnen herzlich dankbar sind.

Anders liegen die Verhaltnisse bei den allgemeinen
Vortragen. Hier hat man die Auswahl zwischen den
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fast aller besichtigten Werke war derjenige grofer
Ordnung und einer durchweg auBerordentlichen
Leistungsfahigkeit sowohl in bezug auf aullerste Aus-
nitzung des Raumes alsauch der menschlichen Arbeits-
kraft. Das wurde erreicht vor allem durch Schaffung
bestens durchdachter Beférderungseinrichtungen und

Abbildung 14. GieRerei fir Massenfertigung.

verschiedenen Darbietungen und ist zugleich in der
Lage, jeden Vortrag, noch ehe er stattgefunden hat,
in den Vorabdrucken (preprints) durchzuarbeiten
und sich auf etwaige Einwande oder Anfragen ge-
horig vorzubereiten. Die Herausgabe solcher Vorab-
drucke ist darum besonders wertvoll und verdient,
allgemein eingefuihrt zu werden. Unter den gebotenen,
fast durchweg ausgezeichneten Ausfihrungen sind
die folgenden sicher allgemeinerer Aufmerksamkeit
wert: E. Piwowarsky (Deutschland) ,,Fortschritte
in der Erzeugung von hochwertigem GuReisen*]),
J. T. McKenzie (Amerika) ,Der EinfluR des
Phosphors auf das Gufeisen“2, A. Portevin und
P. Chevenard (Frankreich) ,,Dilatometrische Metall-
analyse“d, Oliver Smalley (Amerika) ,Hitze-
bestdndiges und wenig zunderndes Gufeisen*“9),
R. Kennedy und G. J. Oswald (Amerika) ,,Der
EinfluB verschiedener Legierungselemente auf das
WachstumvonGuReisen bei wiederholtem Erhitzen*5).

Wir waren zum Besuche von etwa 150 Giele-
reien geladen und konnten von annahernd 40 solcher
Einladungen Gebrauch machen. Stets erfreuten wir
uns liebenswiirdigster Aufnahme und sachkundiger
Fihrung, und fast immer wurde uns vollig freier
Spielraum zu etwa gewunschter eingehenderer Be-
sichtigung gewahrt. Eine Beschrankung hierbei
bestand nur in der Kirze der uns im allgemeinen zur

Verfugung stehenden Zeit. Der Gesamteindruck
4 VglLSt.u. E. 47 (1927) S.308/10.
2 Vgl.St. u. E. 47 (1927) S.1086/7.
3 VglSt. u. E. 47 (1927) S.891/2.
4 Vgl.St. u. E. 47 (1927) S.1087/8.
5 Vgl.St.u. E. 47 (1927) S.140/1.

dann durch mannigfache Entléhnungsordnungen zur
Anregung des Arbeitseifers aller Angestellten und
Arbeiter. Nur wenige grof3e Betriebe, wie etwa Ford
in Detroit, konnten es fertigbringen, auf Stiicklohn
zum groBen Teile zu verzichten und das stetig
laufende Band allein als arbeitsforderndes Mittel zu

Abbildung 15. Elektrokarren mit Trockengestell.

verwenden. Sonst wird wohl allgemein im Stticklohn
gearbeitet. In den allermeisten Fallen spielt die
Formmaschine die ausschlaggebende Rolle zur Er-
zielung groBter Leistungen. Wir haben aber auch
Betriebe kennengelernt, in denen die auRerordent-
liche Leistungsfahigkeit des einzelnen Mannes vor
allem ausschlaggebend war. Das gilt unter anderen
von den Werken, die als Besonderheit Ablaufrohr-
formstiicke erzeugen. Hier wird noch vielfach mit
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ziemlich rohen Behelfen gearbeitet; in einer ebenso
grofRen wie leistungsféahigen GieRerei wurden bei-
spielsweise nur holzerne Formkasten benutzt, die
den Eindruck machten, als seien sie nur mit S&ge
und Beil gefertigt worden. Nichtsdestoweniger war
die erzeugte Ware in jeder Hinsicht einwandfrei.

Fast allgemein Iaf3t sich von einem Siegeszuge des
Sandschneiders zum Aufbereiten des Formsandes
und der Sandschleuder zu seiner Verdichtung be-
richten. Es ist wohl nicht anzunehmen, dal die
Sandschneider in absehbarer Zeit einen Rickschlag

Abbildung 16. Elektrisch beheizte Glihkammer

mit ausziehbarem Boden.

Abbildung 17. Teilansicht der GroRgieBerei der Saginaw Products Co.

erfahren werden, im Gegenteil, ihre Verwendung wird
entsprechend den vervollkommneten Formsand-
prufungen noch maéchtig zunehmen. Die Sand-
schleudermaschinen dirften dagegen schon vielfach
Uber ein verninftiges Ziel hinausgewachsen sein. Es
geht hier ahnlich wie mit den Rlttelmaschinen. So
nitzlich sie im allgemeinen sind, fur alle Zwecke
lassen sie sich doch nicht mit Vorteil verwenden.
Es gibt, abgesehen von kleinsten Formsticken,
kaum eine GuRart, fur die die Schleudermaschine
nicht schon herangezogen worden ist. Man konnte
aber schon an mancher Stelle sehen, dal man sich
betriibt von einer solchen abgewandt hatte und
sie in einem stillen Winkel ein beschauliches Dasein
fristen lieB.

Im amerikanischen GielRereiwesen ist zwar der
Grol3betrieb stark Uberwiegend, es gibt aber doch
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auch eine groRe Anzahl von Giellereibetrieben
geringeren Umfanges. Diese zerfallen in zwei
Gruppen: GieRereien mit flieBendem Betriebe und
Giel3ereien, bei denen sich ein solcher nicht lohnt, die
aber doch mit guten Einrichtungen zur Beischaffung
des flissigen Eisens und mit Vorrichtungen zum
glinstigsten AbgielRen ausgestattet sind. Abb. 13 ge-
wahrt einen Blick in eine GieRerei mit flieBendem
Betriebe; sie ist mit einer Kreisbahn zur Beférderung
von Kasten und Formen, mit zehn Formmaschinen
zu beiden Seiten des einen Kreisbahnstranges, mit
selbsttatiger Formsandzufiihrung, die
den Sand unmittelbar an die Formen
abgibt, und mit GuRputzmaschinen (im
Hintergriinde der Formerei erkennbar)
ausgestattet. Derartige Betriebe wiirden
in Deutschland wohl kaum mehr als
KleingieRereien angesprochen werden,
gemessen an amerikanischen Verhalt-
nissen fallen sie aber dennoch nur in
diese Klasse. Die Gieferei nach Abb. 14
nimmt raumlich noch weniger Platz ein
als der Betrieb Abb. 13, er beschéftigt
nur vier Formmaschinen und insgesamt
eine Belegschaft von 12 Mann. Mit
dieser Anzahl von Leuten wird der Sand
aufbereitet, wird geformt, geschmolzen,
abgegossen, ausgeleert, geputzt und
versendet.  Die tagliche Erzeugungs-
menge ist recht betrachtlich, und der
Betrieb lduft den ganzen Tag gleich-
mafRig dahin. Es wird wahrend einer
Schicht drei- bis viermal abgegossen,
was insbesondere durch die fast ganz
ohne menschliche Kraft betatigte Be-
forderung des flussigen Eisens und
durch das AbgieRen aus verhdltnis-
maRig groRen SondergieRpfannen durch
nur je zwei Mann mdglich wird. Natdr-
lich 1a4Bt sich durch entsprechende An-
einanderreihung einer Anzahl derartiger
Einheiten unschwer der Plan flr eine
GieRerei grolRen MaRstabes entwickeln.

Mitunterwarenauch Gielereibetriebe
zu sehen, die in der Hauptsache aus einer
Drehscheibe bestanden, auf der sich die verschiedenen
Form- und GieRarbeiten abwickelten. Insbesondere
handelte es sich hierbei um TempergieRereien mit
Dauerformen. Die formgebenden eisernen Schalen
wurden im Kreise angeordnet, so daf sie bei Drehung
der Scheibe der Reihe nach immer an denselben Stellen
gereinigt, geschlossen, abgegossen, ausgestoffen und mit
einem Schutzanstrich versehenwerden konnten. Solche
Anlagen sind je Grundflacheneinheitsehr leistungsféhig
und lassen sich bei steigendem Absatze durch Ver-
mehrung der Scheiben leicht zu gréReren GieRRereien
ausbauen. Die Drehscheibe findet tbrigens auch in
Rohrgiellereien und beim Betriebe von Ruttel-
maschinen und von Sandschleuderformmaschinen
vielfach Verwendung. Die Sandzufiihrungsstelle be-
findet sich dann ebenso wie die Gief3stelle stets an
derselben Stelle.
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Abbildung 18.

Selbstredend sind von den kleinsten bis zu den
grofiten Betrieben Giellereien jeder Art und jedes
Umfanges zu finden. Es wirde aber im Rahmen
dieses Berichtes zu weit fuhren, auch nur den Ver-
such zu machen, die gesehenen GieRereien in einer
Uebersicht nach der Art ihrer Entwiirfe oder nach
irgendwelchen anderen Grundsétzen einzuteilen.

Zu den groBten und leistungsféhigsten GielRereien
zahlt wohl die im deutschen Schrifttum6 schon mehr-
fach beschriebene Gieerei von Ford in River
Rouge, einem Vororte von Detroit. Unsere kiihnsten
Erwartungen fanden durch die dort erlebten Tat-
sachen volle Bestatigung. Diesem Werke macht es
keine Schwierigkeit, taglich den GuR fur 7000 Auto-
mobile zu liefern. Es wird tGberwiegend an laufenden
Bandern mannigfacher Art gearbeitet, doch waren
auch nicht wenig Abteilungen vorhanden, in denen
einzelne Arbeiten ohne ein solches Band gefertigt
wurden. Das gilt insbesondere von der Anfertigung
verschiedener Kernarten. Kennzeichnend fur Ford-
sche Betriebe ist die Vermeidung von Zwischenlagern.
Abgisse, die heute gefertigt werden, kommen noch
am néchsten Tage zur Bearbeitung und am folgenden
schon zum Einbau. In dieser Ordnung
liegt eine ungeheure Geldersparnis.

Der Kernherstellung wird all-
gemein grolte Aufmerksamkeit gewid-
met. In neuangelegten Giel3ereien sind
stets fUr die Kernmacherei hohe, gut
zu durchliftende, reichlich beheizte
helle Raume vorgesehen. Die nassen
Kerne werden meist auf fahrbare
Trockengestelle abgesetzt, in denen
sie mit Elektrokarren (Abb. 15) in und
aus den Trockenofen gebracht werden.
In einer anderen GieRerei wird die
Kernmacherarbeit ausschlieBlich durch
Frauen besorgt, die Kernbeférderung
erledigt nur ein Mann, dem die Be-
dienung von etwa 20 Trockenkammern

6 GieB.-Zg. 21 (1924) S. 112/6.

Von der Amerikafahrt européischer Eisen- und StahlgieRer.

Zusammenwirken mehrerer Forderbander in einer GuBputzerei.
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obhegt; sie werden mit
Naturgas, dem eine ge-
wisse Menge von Brenndl
beigemischtwird, beheizt.
Unter den vielen besich-
tigten  Kernmachereien
ragte diejenige einer GroR-
gielRerei fur Eisenbahnbe-
darf besonders ruhmlich
hervor. Sie befindet sich
im dritten Stockwerke
des Giel3ereibaues und ist
allseits mit bestem Tages-
licht versehen. Von ihren
22 Trockenkammern
fassen 16 Stiick je zwei
Trockengestelle, die wie-
der mit Elektrokarren
aus- und eingefahren
werden, wahrend 6 Kam-
mern mit ausziehbaren Laden ausgestattet sind.

Immer mehr beginnt sich die elektrische Be-
heizung von Trockendfen und Glihkammern durch-
zusetzen, da der Strom meist mit verh&ltnismaRig
geringen Kosten bezogen werden kann. Abb. 16 zeigt
eine Gluhkammer mit ausziehbarem Boden, auf dem
sich gerade ein 50 t schweres GuRstiick befindet. In
einem groBen Werke des Sidens, das sich mit der
Erzeugung von mannigfachem emaillierten Gul3 be-
schéaftigt, fanden wir eine Reihe von funf groRen
elektrisch beheizten Gluhoéfen, die schatzungsweise
eine freie Herdflache von je 2 x 4 m besa3en, und deren
jeder einen Anschaffungspreis von 30 000 $ erfordert
hatte gegentiber demjenigen von 9000 $ eines Oel-
ofens gleicher GroRe. Diese Elektroofen haben sich
im Betriebe so gut bewahrt, dal man nach
eingehender Erprobung trotz des viermal hdheren
Preises nicht mehr daran denkt, von ihnen ab-
zugehen.

Im Gegenséatze zur Fordschen GieRerei, bei der
eine Umstellung auf ein neues Modell nur mit auf3er-
ordentlichen Auslagen fiir Neueinrichtungen angangig
ist, wurde das Werk der Wilson Foundry and

Abbildung 19. Hochliegende Sandzufiihrungseinrichtung.
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Abbildung 20. Rollbahnen in einer GielRerei fir HartgufRréder.

Machine Co. in Pontiac, eine der grofiten und
leistungsfahigsten GielRereien der Vereinigten Staaten,
fr groBte Anpassungsféhigkeit an wechselnde Be-
anspruchungen sowohl der Menge wie der Art des
Gusses nach angelegt. Sie hat den GuR fur eine Reihe
von Automobilfabriken nach den verschiedensten
Modellen zu liefern und zudem noch sonstigen GuB in
recht wechselnden Mengen herzustellen. Um das zu
ermoglichen, wurde die groe GielRhalle in eine Reihe
von Einheiten zergliedert, die nahezu vollstandig unab-
héngig voneinander aufim Kreise laufende Rolltische
bzw. Bander arbeiten. Ein gemeinsamer Forderer
nimmt die von jeder Abteilung erzeugte Ware auf und
schafft sie in eine gemeinsame Putzerei. Einzelne Ab-
teilungen bereiten sich den Formsand selbst auf, wéh-
rend andere an eine gemeinsame Aufbereitungsanlage
angeschlossen sind. Stets kommt der Formsand von
oben durch Fulltrichter unmittelbar in die Form-
kasten. In der WilsongieRerei erfreuten wir uns nicht
nur wie bei allen Besuchen der liebenswirdigsten
Fuhrung, die Werksleitung hatte sogar mehrere ihrer
Herren bestimmt, die am Schlusse unserer Besichti-
gung eine Aussprache durchfiihrten, wéhrend der es
jedem Besucher mdglich wurde, irgendwelche weitere
Auskunft von fachkundiger Seite Uber das Gesehene
zu erlangen. Von dieser Mdoglichkeit wurde im
weitesten MaRe Gebrauch gemacht, so daf? sich diese
Aussprache in jeder Hinsicht als sehr nutzbringend
und lehrreich gestaltete.

Abb. 17 zeigt den etwas ungewohnlichen Anblick
von der Sohle der GroRgielierei der Saginaw Pro-
ducts Division in Saginaw, Mich. Die dar-

Umschau.

Das Brechen der Blechwarmwalzen.

In den Selbstkosten der warmgewalzten Feinbleche
nimmt der fir den Bruch an Walzen einzusetzende
Betrag die ansehnliche Hohe von 3,50 bis 4,50 JI fir
die Tonne Blech ein, wobei der Verschlei allerdings
eingeschlossen ist, der aber, wenn man an die Abnutzung
der Hartschale denkt, nur einen geringen Bruchteil aus-
macht, da die Lebensdauer der Walzen gar nicht so lange
reicht, bis die Walze wegen VerschleiBes auf Seite gelegt
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gestellte Ecke lalt die Ein-
richtung zum Ausleeren
der Formen erkennen. Die
auf dem Forderer abge-
gossenen Formkasten ge-
langen in einen langen Ab-
kiihlungskanal, aus diesem
zur Ausleerstelle, wo ihr
Inhalt durch einen von
unten wirkenden Stof3 auf-
gelockert wird, und dann
auf einen Rost, auf dem die
Trennung zwischen den Ab-
gussenund dem Formsande
erfolgt. Der Sand féallt durch
den Rost auf einen tieferlie-
gendenForderer, derihnzur
Aufbereitung bringt; die
Abgusse gelangen in die
Scheuertrommeln der Putzerei. Ein Teil einer derartbe-
dienten Guf3putzerei ist der Abb. 18 (Ferro Machine
&Foundry Co., Cleveland) zu entnehmen, die zu-
gleich ein kennzeichnendes Bild des Zusammen-
wirkens mehrerer Férderbander gibt. Die von der
GieRerei kommenden Abgusse fallen auf ein recht-
winkelig etwas tiefer angeordnetes Band, auf dem sie
zu den Trommeln gebracht werden.

Aus einer groBeren Giellerei fur Lokomotiv-
bedarf stammt die Abb. 19, die eine Sandzufuhrungs-
anordnung an den Dachbindern mit eigenartigen
Sandentnahme- und Verteilungseinrichtungen er-
kennen lafRt.

So einfach die Plane der zu GroR3betrieben er-
weiterungsfahigen Kleinanlagen erscheinen, so viel-
gestaltig werden manche der von vornherein als
GroRanlagen fiur bestimmte GuRWarenarten er-
richteten Werke. Als Muster dieser Art mogen die
bereits erwéhnten Anlagen der Fordschen Werke und
der Wilson Foundry Co. dienen. Andere Sonderwerke
erlangen mitunter Gestaltungen, die von den ge-
wohnten GieBereiformen véllig abweichen. Das Bild
einer GielRerei fur HartguBrader (Abb. 20) z. B.
macht einen recht neuartigen Eindruck. Der Boden
erscheint vollig mit Rollbahnen besetzt, auf denen
sich alle Formarbeit und die gesamte Handhabung
der leeren Kasten und der den Formen entnommenen
Abgusse abspielt. Bei der amerikanischen Hartguf3-
radererzeugung wird vor allem stets gleichmaRige
Gute des Werkstoffes angestrebt und dank der Zu-
sammenarbeit aller beteiligten Werke weitgehend
erreicht. (Fortsetzung folgt.)

oder als Vorwalze weiterdienen kann und bis sie dann
als solche bricht.

Es ist daher verstdndlich, wenn Mittel und Wege
gesucht werden, um die Haltbarkeit zu erhdhen. Diese
kann erreicht werden:

1. durch Verwendung von geeigneten Rohstoffen in
der GieRerei,

2. durch sorgféltiges GieRen,

3. durch sorgfaltige Behandlung im Walzwerk,

4. durch eine noch zu erfindende Formgebung oder
Konstruktion, etwa getrennter AuBenmantel o. dgl.
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Walzenbriche erfolgen in der Zapfenhohlkehle
meistens durch zu schwache Zapfen, zu kleine Hohlkehle
und tbermégRigen Walzdruck, schiefe Lage u. a. m., dann
im Ballen, wobei eine unvorsichtige Temperaturbehand-
lung, selten zu starker Druck durch Unachtsamkeit der
Walzmannschaft, die Ursache sind, und zuletzt durch zu
geringe Festigkeit des Walzenkdrpers.

Die WalzengieRereien trachten ja stdndig danach,
durch Verwendung geeigneten Rohmaterials, durch die
richtige GieRtemperatur, durch sorgfaltiges, erfahrungs-
gemaRes VergieBen usw. die Haltbarkeit zu erhéhen. Die
Gite der Walzen von den verschiedenen GieRereien ist
oft recht unterschiedlich; erzeugt die eine GieBerei
Walzen mit groBer Harte, aber geringerer Bruchhalt-
barkeit, so ist es bei der anderen umgekehrt, oder man
findet oder vermiBt beides. Aber wie im Stahlwerk,
so gibt esauch in der GieBRerei gute und schlechte Schmel-
zungen bzw. Abstiche; Lieferer und Verwender missen
deshalb Beanstandungen als nichts ganz AuBergewdhn-
liches hinnehmen.

Im allgemeinen hat die aus dem Flammofen gegossene
Walze eine weniger gute Hartschale als die aus dem
Kuppelofen gegossene Walze, daflir weist sie aber eine
groBere Bruchfestigkeit auf, eine Erscheinung, die be-
kannt ist. Vielleicht kann die beim Kuppelofen beflrch-
tete Schwefelaufnahme durch Benutzung eines o0lge-
feuerten Kuppelofens, wie solcher bereits mit ginstigen
Ergebnissen in Betrieb sein soll, vermieden werden. Um
beim KuppelofenguR die Haltbarkeit der Walze zu er-
héhen, ist es schon seit einer Reihe von Jahren Brauch,
reine Stahl- bzw. Eisenabfédlle der Gattierung zuzugeben.
Die belgischen und englischen Walzen schatzt man wegen
ihrer guten Harteschale und Haltbarkeit, aber auch bei
diesen gibt es Fehlgisse und Briiche, und wenn z. B.
die englischen Walzen um fast das Doppelte teurer sind,
so bleibt eigentlich, mit Ausnahme von Betriebsannehm-
lichkeiten, kein geldlicher Vorteil Gbrig.

Man kann annehmen, daR durchschnittlich nach
einer Erzeugung von 500 t auf einem Gerist eine Walze
bricht, jedoch bucht man auch langere Haltbarkeiten bis
zu 1500 t. Die 500 t entsprechen der Monatsleistung
eines Vor- und Fertiggerilstes, und diese Zahl zeigt, dall
die Haltbarkeit tatsdchlich sehr gering ist.

Um die Haltbarkeit der Walzen zu vergroBern, ist
es Vorbedingung, die Ursache der Briiche kennenzu-
lernen. Wie schon oben gesagt, kann schon eine schiefe
Lage der Walze die Schuld tragen, aber nicht jeder Walzer
kann den schiefen Lauf der Walze feststellen und dann
auch nicht abstellen, und selbst mancher Meister ver-
steht sich nicht darauf. Zu starker Druck kann an dem
Blechpacken, bei dem der Bruch erfolgte, nachgemessen
und festgestellt werden, wobei allgemein eine Abnahme
von hdchstens 25 % gestattet wird. Wenn aber dieser
Blechpacken eine zuldssige Abnahme zeigt, so ist anzu-
nehmen, daB ein anderer Packen oder auch ein ganz
anderer Grund, der tagelang zuriiekliegen kann, zu dem
Bruche gefiihrt hat.

Im nachfolgenden sollen die Grinde, die zu den
meist vorkommenden Spannungsbriichen fiithren, be-
sprochen und Verhinderungsmafnahmen genannt werden.
An erster Stelle seien die in der Walze vorhandenen GuR-
spannungen genannt, die ihre Ursache vorwiegend darin
haben, daR die auBere Schale von der Kokille stark
abgekihlt wird und erstarrt, wenn der innere Kern noch
flussig ist. An zweiter Stelle sind die durch die Erwar-
mung der Walze beim Walzen entstehenden Spannungen
zu beriicksichtigen, und drittens ist das AusmaR der
Harteschale und die Beschaffenheit des Walzenkernes,
die die Spannungen stark beeinflussen kénnen, von er-
heblichem EinfluR auf die Haltbarkeit. Die geféahrlichen
GuBspannungen sind durch die Behandlung des Walzers
soweit wie moglich zu beseitigen.

W. H. Melaney, von der National Roll & Foundry
Companyl), der anscheinend mit den Walzwerken wegen
Walzenbriichen 0ofters Streitigkeiten auszufechten ge-
habt hat, schreibt eine Reihe von beachtenswerten Hin-
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weisen, die der Walzwerker nutzbringend anwenden
sollte. Leider lassen die Ausfuhrungen vermissen, daf

auch die GieRereien Ursache haben, das ihrige zu tun,
um die Folgen der beregten Klagen zu vermindern.
Melaney sagt, daf das Anwéarmen der Walzen vor Schicht-
beginn ein groRer MiRbrauch und die erste Ursache eines
Walzenbruches sei (vgl. Abb. 1). Bekanntlich werden in
vielen Walzwerken Montags, vor Schichtbeginn, die Wal-
zen durch Gas, Uberhitzten Dampf oder durch elektrisch
geheizte Umkleidungen auf etwa 200 bis 300“vorgewarmt,
um recht bald mit der Walzung dinner Bleche beginnen
zu kdnnen. Diese Art des Anwérmens hélt Melaney fir
durchaus verfehlt und empfiehlt dringend das langsame
Anwérmen durch den Walzvorgang, bei dem dann bei
steigender Temperatur bis Wochenende die Spannungen
verschwinden. Hat die Walze eine solche Ausgliihzeit
durchgemacht, so soll die Bruchgefahr stark vermindert
sein. Mindestens 90 % aller Walzenbriiche sind nach der
Meinung Melaneys auf zu pldtzliches Anwarmen zurick-
zufuhren.

Die Struktur der Walzenmasse ergibt eine unaus-
bleibliche Spannung, da die Hartschale mit ihrem kristalli-
nischen Geflige eine doppelt so hohe Warmeausdehnung
aufweistwie dergraphitische, dunkelgraue Kern der Walze,
wahrend die melierte Zwischenschicht zwischen Hart-
schale und Kern einen Uebergang darstellt. Wenn nun
z. B. eine Walze von 1100 mm Léange durch die Erwaér-
mung um 6 bis 9 mm langer wird und sich die Hartschale

Abbildung 1. Spannungs- und Ausdehnungsdiagramm bei
starker Erwarmung der Hartschale, wobei diese abreien kann.

a = Spannung in der Hartschale, b = Spannung im Kern,
c = Hartschale. d = melierte Uebergangsschicht.
e = weicher, elastischer Kern.

um das doppelte MaB und auch doppelt so schnell,
da ja die Warme von auflen zugefihrt wird, ausdehnt,
so entsteht eine Spannung, die in der Hartschale viermal
groBer ist als im inneren Kern. Eben diese Bruchgefahr
soll durch langsames Erwérmen umgangen werden, wobei
der innere Kern langsam an der Ausdehnung teilnehmen
soll. Andernfalls reilt der Kern ab, und die Walze wird
dann nur noch von der duReren Schale und der Ueber-
gangsschicht gehalten.

Entgegen dieser Annahme Melaneys kann aber auch
der umgekehrte Fall eintreten, indem der innere Kern die
bereits gesprungene Hartschale festhélt, was sich sehr
oft an einem segmentartigen Flecken am &uBeren Rande
des Bruches zeigt. Dieser muR von einem RiB herrihren,
den die Hartschale, durch die Anlauffliche gedeutet,
schon lange Zeit vor dem Bruch erhalten haben mag.
Dieser Zustand kann wochenlang bestanden haben;
auf einmal tritt auf ungeahnte Weise, etwa durch das
Auffallen der Walze, also durch eine geringfliigige Ver-
anlassung, der Bruch ein, obwohl zur Zeit des Bruches
ordnungsméaRige Arbeitsbedingungen Vorlagen. Diese
Vorkommnisse waren nach der Meinung Melaneys immer
ein Geheimnis des Warmwalzwerkers, der oft nicht ver-
stehen konnte, warum die Walze im starkeren Ballen
und nicht in den dinneren Zapfen brach. Nicht der
Druck, sondern die Warme hat den Bruch herbeigefihrt.
Selbstverstandlich ist zu starker Schraubendruck auch
eine Ursache des Bruches, schon deshalb, weil bei gréRe-
rem Druck die Erwarmung der Walze beschleunigt wird
und der Bruch dadurch noch schneller eintreten kann.

Die Bruchgefahr vermindert sich dann, wenn die
Walze durch und durch warm ist; sie vertragt dann
leichter groBere Warmebelastungen oder grofRere Aus-
dehnung. Ferner ist zu beachten, daB es ein Unterschied
ist, ob die Walze im Winter von — 18 auf + 150° oder

178
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im Sommer von + 27 auf + 150° angewarmt wird.
Ist einmal die Walze auf 150° erwarmt, so ist die weitere
Erwarmung auf etwa 370 bis 400° nicht so kritisch.
ZweckméaRig ware es, die einmal erwarmte Walze gar
nicht wieder kalt werden zu lassen, wenigstens nicht
unter 60 bis 70°. Ein Nachdrehen oder Nachschleifen
miBte dann allerdings im Gerist erfolgen, was durchaus
moglich ist. Jedenfalls wiirde ein stdndiges Warmhalten
wesentlich zur Verminderung der Walzenbriche bei-
tragen. Diesen Wunsch beriicksichtigt man heute nicht
mehr, denn die Walzwerke wechseln jeden Samstag,
bei flottem Betrieb auch noch in der Woche, alle aus-
gearbeiteten Walzen durch neu hergerichtete. Das noch
vor etwa zehn Jahren (bliche Nachdrehen der Walzen
im Gerist, was meistens Sonntags morgens vorgenommen
wurde, ist fast ganz aufer Gebrauch gekommen.

Bei Besprechung der Art der verwendeten kinst-
lichen Warmezufuhr findet Melaney keinen Unterschied
zwischen der Verwendung von Gas, Elektrizitat, Dampf
oder HeiBwasser, doch sei anzunehmen, daB die meisten
Verfahren falsch zur Anwendung kommen. Bei Gas sei
am ehesten ein MiRerfolg durch zu schnelles Anwérmen
der Walzen zu erwarten. Nur bei geteilter, auf die ganze
Oberflache wirkender Elamme und bei genugend langer
Anwéarmezeit, im Winter 10 bis 12 st, sei die Gas-
anwéarmung ohne Schaden benutzbar. Des weiteren wird
empfohlen, das Anwédrmen von Raumtemperatur bis

Abbildung 2. Spannungs- und Ausdehnungsdiagramm bei ab-
gekuhlter Hartschale, wobei der innere Kern abreifen kann,

a = Spannung in der Hartschale, b = Spannung im Kern.

zur Walztemperatur in nicht weniger als 8 st vorzuneh-
men, auch bei der elektrischen Anwarmung nicht. Die
Meinung, daB die kiinstliche Wérmezufuhr in der Mitte
der Walze zu erfolgen habe, sei falsch, denn wenn sich
die Erwdarmung auf die gesamte Ballenldnge erstrecke,
wird die Walze immer in der Mitte noch die groRte Warme
speichern, nachdem die Zapfen durch die anliegenden
Muffen und Spindeln reichlich Wéarmemengen abfihren,
wéhrend die Ballenmitte ihre W&rme nur an die Luft
ausstrahlen kann. Zum Anwé&rmen eignet sich am besten
heies Wasser, das eine Temperatur von etwas tUber 80°
haben soll. Eine weitere Erwarmung sei tberflussig, sofern
die Warmwasserheizung sorgfaltig durchgefihrt wird.
Auch wird vorgeschlagen, in den drei ersten Walzschich-
ten die Leistung, einerlei, welches Anwéarmeverfahren
angewendet wird, auf nur 80% der gewdhnlichen Schicht-
leistung zu beschranken, bis die Walze die volle Arbeits-
warme erreicht hat. Erst dann soll die volle Erzeugung
einsetzen, die bis Wochenende so gesteigert werden kann,
daB die in den ersten drei Walzschichten ausgefallenen
Mengen wieder eingeholt werden.

Alle bisher genannten Einzelheiten hat man bei uns
schon seit vielen Jahren erkannt und beachtet, leider
aber nicht offentlich besprochen, um sowohl von seiten
der GieRerei als auch von seiten des Walzwerkes noch
mehr zu tun, als schon geschehen ist. Der groRen Tempe-
raturempfindlichkeit ist man bei deutschen Werken
fir die ersten Wochenschichten seit einigen Jahren da-
durch begegnet, daB fur diese ganz bestimmte Erzeu-
gungsmengen vorgeschrieben sind, die etwa drei Viertel
der Normalerzeugung ausmachen. Oft ist ein Luftzug
von der Tire aus die Ursache eines Walzenbruches, ferner
wurde beobachtet, daB an dem an der AuBenwand liegen-
den Gerist mehr Walzen brechen als bei den nach dem
Innern liegenden Gerlsten. Ein Stillstand der StraBe
von etwa 10 min ruft so groBe Warmespannungen her-
vor, dall die Walze nach dem ersten oder nach den ersten
Stichen bricht (vgl. Abb. 2). Es kommt sogar vor, daB
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der Walzer nach kurzen Stillstdnden eine seiner Walzen
gebrochenvorfindet. EineriberméaRigen Abkihlung durch
die oft nicht zu vermeidenden Stillstdinde kann man leicht
dadurch Vorbeugen, daB man die Walzen mit Asbest-
lagen, in handlichen Blechhauben befestigt, umgibt.
Diese Abdeckung ergab in vielen Féllen eine so gute
Waérmespeicherung, daB selbst nach einer ausgefallenen
Schicht die ndchste Schicht ohne erneute Anwéarmung
der Walzen beginnen konnte.

Zur Verringerung der Spannungen hat man die
Walzen rd. 70 mm (p ausgebohrt, um dadurch einen
Teil des tragen Kernes zu beseitigen, ohne jedoch eine
genligend ginstige Auswirkung zu erreichen, was ja
auch verstandlich ist, da der trage Kern viel zu grof ist.

Vom Anwéarmen durch Gas, das man vor etwa 20 Jah-
ren zuerst versuchtel), ist man wiederabgekommen. Auch
die anderen Anwarmeverfahren, von denen das mit Giber-
hitztem Dampf recht gute Erfolge bringt, sind nicht be-
liebt, da sie unangenehm und umsténdlich sind, besonders
wenn die WalzenstraBe wahrend des Anwéarmens in
Umlauf gehalten werden muB. Um die Walze anzuwaér-
men, walzt man starkere und schmalere Bleche oder
benutzt ein kombiniertes Verfahren, das die Auswalzung
von dunnen Blechen madglich macht. Einen Ausweg
bringt anscheinend das vervollkommnete Blechkaltwalz-
gerist, auf dem die sogenannten starkeren Anfangsbleche
zu dinneren, gangbaren Sticken ausgewalzt werden
kénnen. Damit wirde dem Warmwalzwerk ein grofes
Sorgenkind abgenommen.

Wenn es richtig ist, wie Melaney schreibt, dal die
Bruchgefahr durch langsames Anwarmen und nach Durch-
machung einer sogenannten Ausgliihzeit stark vermindert
wird, so miBten Versuche ergeben, ob z. B. durch elek-
trisches Ausglihen der Walzen in der GieRerei vor oder
nach dem Fertigdrehen die GuBspannungen beseitigt
werden, und ob greifbare und vorteilbringende Erfolge
dadurch zu erhalten sind. Ein Vorwdrmen der Walzen
im Gerlst und vor Schichtbeginn ist auch nur Montags,
nicht aber, wenn die Walzen auch noch in der Wochen-
mitte gewechselt werden, méglich. Wird das Anwéarmen
tatsachlich so groBe Vorteile bringen, so muRten die
Walzen in besonderen Vorrichtungen vor dem Ein-
bauen angew&rmt werden. W. Kramer.

Verbesserung von Gufeisen.

Die Verbesserung von Gufleisen hat die GieBereileute
schon lange beschaftigt. Um die Bedingungen festzu-
legen, die es ermdglichen, verbessertes GuBeisen betriebs-
maRig und wirtschaftlich herzustellen, wurden von
J. R. Hyde2 GroRversuche durchgefiihrt. Hierbei war
es notig, alle Punkte, die von Einflu sein konnten, wie
Beschaffenheit des Roheisens und Kokses, Ofenfiihrung,
Windverbrauch, GieRtemperatur usw., klar zu verfolgen.

Zur Prifung des Roheisens wurde ein ganzer Ab-
stich eines Hochofens gewé&hlt. Durch gutes Vermischen
der Masseln wurde erreicht, daB die Unterschiede inner-
halb eines Abstiches vermieden wurden. Ebenso wichtig
wie die Ueberwachung des Roheisens ist die Auswahl des
Schrottes. Da der EinfluR des Kokses auf die Gute des
GuBeisens bekannt ist, wurde wahrend eines Monats
nur mit einer Kokssorte gearbeitet; im folgenden Monat,
wurden die Versuche mit einer anderen Kokssorte fort-
gesetzt. Auf diese Weise kam Hyde zu den besten Ver-
gleichsmdoglichkeiten.

Um einen guten Ofengang zu erhalten, ist es besonders
wichtig, die Arbeiten zu verfolgen, bevor der Wind auf den
Ofen gesetzt wird. Auch soll der Hohe des Kamins zur
Unterstitzung des natirlichen Zuges Beachtung ge-
schenkt werden. Bei der Beschickung selbst ist auf
RegelmaRBigkeit zu achten, und zwar soll sie in der
Reihenfolge ausgefiihrt werden: Koks, darauf die Zu-
schlage und das Roheisen gleichmé&Rig verteilt, dann der
Stahlschrott und zuletzt der Maschinenbruch. Die von
Hyde vorgeschlagene unmittelbare Kupplung von Ge-
bldse und Antriebsmotor dirfte wohl nahezu in allen

1) St. u. E. 30 (1910) S. 1152.
2) Foundry Trade J. 34 (1926) S. 53/6.
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deutschen GieBereien durchgefihrt sein. Um eine gleich-
méBige Beschaffenheit des GuReisens zu erhalten, ist es
nétig, groe Mengen abzusteehen oder in einem Vorherd zu
sammeln. Versuche Gber den EinfluB der GieRtemperatur
bestdtigten die Ergebnisse Hailstones, wonach die Zer-
reiRfestigkeit mit steigender GiefRtemperatur zunimmt.
Es ist deshalb, abgesehen von verschiedenen anderen
Gesichtspunkten, zu erstreben, das Eisen bei hohen
Temperaturen zu erschmelzen und zu vergieBen.

Bei den Versuchen mit verschiedenen Schrottzu-
satzen bis 100 % ergab sich, dal die Werte fur ZerreiR3-
festigkeit bei 100% Schrottzusatz nur unwesentlich
unter den Werten bei 100 % Roheisen lagen, oft sogar
auf derselben Hohe. Bei Verwendung von kalt erblasenem
Eisen wurden so gute Ergebnisse gefunden, daR es, stdnde
nicht der hohe Preis im Wege, mehr als bisher in den
GiefBereien verbraucht wiirde.

Um diese Zeit beschéaftigte man sich in Amerika viel
mit Halbstahl. Der Zusatz von Stahlschrott wurde in
Form von Feilen und Federenden gemacht, und zwar zu-
ndchst in den dblichen Grenzen von 10 bis 15 %. Es
wurden wesentliche Steigerungen der Zerrei- und Biege-
festigkeit erzielt. Bei Untersuchungen von Fallproben,
die mit kalt erblasenem Eisen ungiinstig ausfielen, ging
Hyde 1912 zu Versuchen mit Stahl dber. Zunéchst
schmolz er in einem &lgefeuerten Konverterl); da aber
Oel teurer als Koks ist, wurde bei den nachsten Versuchen
ein Kuppelofen im Verein mit einem Konverter gewéhlt.
Diese Anlage, die fiir rd. 400 kg Ausbringen berechnet
war, lieferte brauchbare Ergebnisse, war aber fir die
Stahlerzeugung zu unwirtschaftlich. Das untere Drittel
des Kuppelofens war als Konverter ausgebildet und
drehbar angeordnet. Der Kuppelofen wurde in der
Gblichen Weise gefillt und angesteckt. Nachdem die
400 kg heruntergeblasen waren, wurde der Konverter
gekippt und der Einsatz geblasen. Der Restkoks wurde
vorher weggekratzt, um wieder verwendet zu werden.
Das fertige Eisen wurde entweder vom Boden des Kon-
verters abgestochen, oder der Konverter selbst wurde
gekippt. Durch den verminderten Siliziumgehalt waren
die GuBstiicke nicht zu bearbeiten und muften erst ge-
gliht werden. Gleichzeitig mit den Versuchen iber die
Oelfeuerung wurden solche mit Leuchtgas gemacht. Es
wurde einfach ein 1% "-Gasrohr in die Dise gesteckt,
wodurch das Gas gut mit Luft gemischt wurde. Jedoch
gestattete der hohe Schwefelgehalt des Gases nicht,
Eisen von groRer Gite herzustellen. Da dieses Verfahren
zur selben Zeit von anderer Seite aus gesetzlich geschiitzt
wurde und auBerdem die Ergebnisse nicht bedeutend
waren, gab Hyde die Versuche auf und wandte sich dem
StahlguR zu. In einem Elektroofen wurden dem Roh-
eisen Zusdtze an Stahlschrott gegeben. Die Erfolge
waren dieselben wie beim Konverter, jedoch mit dem
Unterschied, daB die Kosten bedeutend hdher waren.
Die Verbesserung des GuReisens im Elektroofen fihrte
Elliot2 auf die Verminderung des Schwefels zuriick.
Jedoch wurde damals schon auf Grund der Versuche
Hailstones die Ansicht geéduBert, da die hdhere GieR-
temperatur und das Ueberhitzen des Bades die Gite-
steigerung herbeifiihrten. Heute steht auf Grund von
Arbeiten deutscher Forscher fest, daR die Hohe der
Schmelz- und GielRtemperatur eine ausschlaggebende
Rolle auf die Eigenschaften des Graugusses ausiibt. Es
gelang im Elektroofen leicht, durch Zusatz von Stahl-
schrott Kohlenstoffgehalte von unter 3,0 % zu erhalten,
ein Werkstoff, der mit kalt erblasenem Roheisen zu ver-
gleichen wére. Aber die Nachrechnung der Kosten ergab
keine Wirtschaftlichkeit, weshalb auch dieses Verfahren
eingestellt wurde.

Zusammenfassend kann gesagt .werden, daB ein
geregelter Kuppelofenbetrieb, guter Koks und sorgfaltige
Gattierung verbessernd auf GuReisen wirken. Hohe
GieRtemperatur in Verbindung mit niedrigem Kohlen-
stoffgehalt, sei es auf dem Wege tUber besondere Schmelzen
oder durch Stahlzusatz, hat eine deutliche Verbesserung

X Vgl. St. u. E. 31 (1911) S. 1049.
2) Trans. Am. Foundrymen’s Ass. 31 (1924) S. 136/47.
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des gewdhnlichen Graugusses zur Folge. Kalt erblasenes
Eisen zeitigt oft dieselben Ergebnisse wie Stahlmischun-
gen, jedoch stellte sich heraus, daR fiur den praktischen
Gebrauch die StahImischungen besser waren. Die Ursache
hierfur wird wahrscheinlich in der feineren Verteilung
des Graphits liegen. R. Spolders.

Die Rolle des Wassers bei der Verformung der Tone.

Der Vorgang der Verformung ist bisher immer durch
die besonderen physikalisch-mineralogischen Eigen-
schaften der Tonsubstanz erklart worden. Ruffl) machte
darauf aufmerksam, daB auch das Wasser eine besondere
Aufgabe bei der Verformung tbernimmt, da es auf der
Tonsubstanz oberflachenaktive Schichten bildet, die
ein Aneinandergleiten der Teilchen beim Kneten ermdég-
lichen. In einer Arbeit von H. Salmang und A. Becker2)
ist der Nachweis gefiihrt, dal das Wasser hierbei nicht
nur als Flussigkeit, sondern chemisch wirkt.

Zettlitzer Kaolin wurde mit einer Reihe von wasser-
freien Flussigkeiten angemacht und die Bildsamkeit
der so erhaltenen Massen dadurch ermittelt, dal sie zu
Faden ausgerollt wurden, deren L&nge miteinander ver-
glichen werden konnte. Es zeigte sich, dal der Kaolin
nur mit denjenigen Flissigkeiten bildsam wurde, die
Wasserstoff- oder Hydroxylgruppen enthielten, also nur
mit Alkoholen und Sauren; Kohlenwasserstoffe machten
ganz unbildsam; bei denjenigen Flissigkeiten, die in
ihrem chemischen Verhalten in der Mitte zwischen beiden
Gruppen standen, war die Bildsamkeit auch mittelmaRig.
Innerhalb der ,,gut* verformenden Flissigkeiten machten
die dicken Flussigkeiten besser verformbar als die diinn-
flissigen. Es erscheint daher berechtigt zu sein, den
Verformungsvorgang auf eine chemische Reaktion des
Kaolins mit der betreffenden Flussigkeit zuriickzufihren.

Zur Stitze dieses Beweises wurden nun andere Stoffe,
deren physikalische Eigenschaften denen der Tonmasse
sehr &hnlich sind, in gleicher Weise behandelt, und zwar
wurden Speckstein, Glimmer und Graphit in Mehlfeinheit
benutzt. In allen Féallen stand ihre Bildsamkeit weit
hinter der des Kaolins zuriick. Bei Glimmer und Speck-
stein wirkten die verschiedenen Flissigkeiten in der
Reihenfolge wie beim Kaolin, nur schwécher. Der Ein-
fluR der chemischen Natur trat klar hervor, ebenso aber
der EinfluR der Dickflissigkeit, der sich sogar starker
bemerkbar machte. Beim Graphit, der bei gewodhn-
lichen Temperaturen keinerlei Reaktionsfahigkeit be-
sitzt, war ein EinfluR der chemischen Natur nicht mehr
feststellbar, hier entschied nur die innere Reibung der
Flissigkeit.

Aus diesen Versuchsreihen geht hervor, dal die
chemische Natur der Flussigkeit fir den Verformungs-
vorgang ebenso wichtig ist wie die physikalische Be-
schaffenheit des festen Stoffes (KorngréRe, Harte usw.).
AuBerdem ist ihr Flissigkeitsgrad von Bedeutung.

H. Salmang.

Clausthaler Ferienkurse fur GieRereifachleute.

Der Ferienkursus fur GieRereifachleute der Claus-
thaler Bergakademie beginnt am 15. September. Naheres
siehe Heft 30 (1927) dieser Zeitschrift, S. 1250.

Aus Fachvereinen.

ColOperatieve Vereeniging van Nederland-
sche ljzergieterijen (Covny), Amsterdam.

Die Cooperatieve Vereeniging van Nederlandsche
ljzergieterijen (Covny) hielt am 24. und 25. Juni den
technischen Teil ihrer diesjéhrigen Tagung auf Anregung
von Professor ®r.»Qng. E. Piwowarsky in Aachen ab,
nachdem sie den geschéaftlichen Teil am Vortage in Valken-
burg erledigt hatte. Nach Besichtigung der Staatsgruben
bei Heerlen trafen die holldéndischen Géaste am 24. Juni
nachmittags in Aachen ein, wo sich auBer zahlreichen
Vertretern der deutschen Fachverb&dnde auch der Vor-

J) Ber. D. Keram. Ges. 5 (1924/25) S. 149/67.
2) Sprechsaal 59 (1926) S. 389.
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sitzende des internationalen Verbandes fir GieRereiwesen
sowie einige andere auslédndische Vertreter eingefunden
hatten. Die Sitzung wurde im groBen Hdrsaal des Eisen-
huttenménnischen Instituts der Technischen Hochschule
eroffnet durch einen Vortrag von Professor $t.=Q;ng.
E. Piwowarsky dUber:

Die gieRereitechnischen Einrichtungen der Technischen
Hochschule zu Aachen und die zur Zeit dort behandelten
gieRereitechnischen Fragen.

Die Wahl dieses Themas entsprach einem ausdricklichen
Wunsche des Vorstandes der holldndischen GieBerei-
vereinigung.

Der Vortragende zeigte zunéchst an Hand des
Lehrplanes der Hochschule, daB die Ausbildung von
Ingenieuren mit besonders gielRereitechnischem Ein-
schlag die Einrichtung besonderer Fachrichtungen fiur
GieRereiingenieure nicht unbedingt ndtig mache, da
die notwendige grundlegende mathematisch-physikalisch-
chemische Vorbildung die gleiche sei, wie sie heute den
Hiuttenleuten bereits vermittelt wird. Fir das Fach-
studium gebe der allen Sonderwiinschen anpassungs-
féahige Lehrplan der preuRischen technischen Hochschulen
mit seinen Wahlfachern die Méglichkeit zur Befriedigung
aller besonderen Winsche selbst in maschinentechnisch
konstruktivem Sinne, abgesehen von den zahlreich vor-
handenen, allerdings noch ausbaufdhigen Vorlesungen
mit wirtschaftlichem Einschlag.

Bereits die Probenahme fir die Analyse von GuR-
eisen musse sorgfaltig durchgefiihrt werden, und die Ge-
fahr der Staubverluste (Graphit) bei grauem GufReisen
filhre zu Fehlern, wie sie in Abb. 1 wiedergegeben werden.

owe/R 1ara/arr/ar 7é//afelve/-

“grery 6erfotie/seosorfe

rs - ) )
75 i3 2,S je is

ffesa/nf-FoM ersfoffc/estre/RRen Fo/re/sers

TTafsacMoT/er Ge/ro/fcfer/va/re/sensorfeal

Abbildung 1. EinfluR unzureichender Sorgfalt
bei der Probenahme grauen Roheisens
auf den Gesamt-Kohlenstoffgehalt.

Sodann behandelte der Redner die Frage der Graphi-
tisierung und der planmaBigen Graphitverfeinerung im
GuReisen und sprach an Hand neuerer Arbeiten UGber
den EinfluR der verschiedenen Elemente auf die mecha-
nischen und physikalischen Eigenschaften wie Schwin-
dung, Wachstum, Gasentwicklung, Viskositat, spezi-
fisches Volumen und anderes und erlduterte dabei eine
Anzahl von Sondereinrichtungen des Eisenhittenmén-
nischen Instituts zur Kennzeichnung der erwahnten
Eigenschaftsanderung. Von betriebstechnischen Fragen
wurde insbesondere dem neuzeitlichen Kuppelofen-
betrieb Beachtung geschenkt und der Vortrag mit der
Behandlung des Ofenbaues und der feuerfesten Stoffe
im GieRereibetriebe beschlossen, wobei an Hand bemer-
kenswerter Versuchsergebnisse aus der silikattechnischen
Abteilung des Instituts (Dr. H. Salmang) auf die Bedeu-
tung der Herstellung reiner neutraler Ofensteine von
héchster Widerstandsfahigkeit gegen thermische und
chemische Beanspruchung hingewiesen wurde.

Am folgenden Tage vormittags hielt der Assistent
am Lehrstuhl fir GieRereikunde, ~tpl.*ng. H. Nipper,
einen Vortrag uber:

Aus Fachvereinen.
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Die Ergebnisse der Untersuchungen des Instituts zur
Kennzeichnung und Prifung von Formsanden.

Nach einer einleitenden Begriffsbestimmung des Sandes
als Formstoff behandelte der Redner die Entstehung
und das Vorkommen der Formsande und leitete hieraus
die Verschiedenartigkeit in den Eigenschaften der Sande
ab. Die bisherigen Untersuchungsverfahren und ihre
Ergebnisse wurden alsdann einer kritischen Betrachtung
unterzogen, eine Anzahl neu ausgearbeiteter Prufungs-
verfahren beschrieben und die mit ihnen erzielten Ver-
suchsergebnisse eingehend besprochen, die sich besonders
auf die Erforschung der Abhéngigkeit der Feuerbestédndig-
keit, Bildsamkeit, Gasdurchldssigkeit, Standfestigkeit bei
zusammengesetzten Sanden von der Kornform, Korn-
groRe, dem Wasser- und Tongehalt erstrecken. Zum Schluf
wurde das mikroskopische Untersuchungsverfahren als
das beste aller bestehenden gekennzeichnet und der Weg
zu einer umfassenden planméRigen Einteilung aller Form-
sande gezeigt, worauf noch in den spateren ausfihrlichen
Verdffentlichungen eingegangen werden soll.

Im Anschluf an den Vortrag wurde ein Rundgang
durch das Eisenhittenménnische Institut vorgenommen,
der allgemein groRen Anklang fand. In den verschiedenen
Reden und Trinkspriichen der geselligen Veranstaltungen
kam der Wunsch nach weiterer enger Zusammenarbeit
mit der hollandischen GieRereiVereinigung lebhaft zum
Ausdruck. E. P.

Iron and Steel Institute.

(Fruhjahrsversammlung am 5. Mai 1927 in London. — Fort-
setzung von Seite 1345.)

In einer ldngeren Abhandlung geben C. Benedicks
und H. L&éfquist, Stockholm, zuné&chst eine

Theorie tGber das Wachsen von Gufieisen bei wiederholtem
Erhitzen

und anschlieRend praktische Folgerungen, die sie auf
Grund ihrer Theorie und einiger Versuchsergebnisse
ziehen.

Die Verfasser berechnen die Volumenzunahme des
Graugusses, die durch den Zerfall des Perlit-Zementits
in Eisen und Graphit (Temperkohle) bedingt ist, nach
der Formel FesC —> 3 Fe + C (Graphit) und nach der
Zahlentafel 1 wie folgt.

Zahlentafel 1. Atomgewicht, spezifisches Gewicht

und spezifisches Volumen von Eisenkarbid,
Eisen und Graphit.
i Spezifisches | Spezifisches
Atomgewicht Gewicht Volumen
Fe3C 179,5 76731) | 01304
3Pe 3x 55,84 = 167,5 8 @ ©°
G-raphit 12,00 2,252) 0,4444
V'-V = 167,5x 0,127+ 12,00 x 0,4444 — 179,5x0,1304

= 21,27+ 5,33 - 23,41 = 3,19cm3

Das Anfangsvolumen des Zementits hat sich dem-
nach um 3,19 cm8 oder um 13,63 % vergréBert. Wenn
also 1% gebundener Kohlenstoff in Temperkohle tber-
geht, so wird dieser Vorgang eine Volumenzunahme von:
13,63 x 179,5 = bewirken.

12,00 x 100

Kikuta fand in seinen Versuchen3), dal die Aus-
scheidung von Temperkohle beim Erhitzen einer guR-
eisernen Probe eine Langenausdehnung von 0,4 bis 0,5 %.
d. h. eine Volumenzunahme von 15 % verursachte.
Nach obiger Berechnung ergeben sich bei 0,68 % geb. C,
unter der Annahme von Raumtemperatur, eine Volumen-

*) Nach W estgren und Phragmon: J. Iron Steel
Inst. 105 (1922) S. 241; Jernk. Ann. 78 (1923) S. 449.

2)Nach Landolt-Bérnstein:Phys.-chem.Tabellen,
5. Aufl. (Berlin: Julius Springer 1923) S. 1/17.

3) Science Rep. Tohoku Univ. 11 (1922) (Abb. 7 u. 8).



25. August 1927.

Tem per< ffe/ri[7

Abbildung 1. Theoretisch entworfene Kurve, welche die bleibende
Langenausdehnung eines wiederholt erhitzten und abgettihlten

GuBeisen-Zylinders zeigt.

Zunahme von 0,68 X 2,04 = 1,4 %. Beide Werte stimmen
gut Uberein, und man muB daraus folgern, daB die Aus-
scheidung der Temperkohle nicht mit innerer Rifbildung
verbunden ist.

Beim Erhitzen von reinem Eisen tritt nun im Zu-
sammenhang mit der x-y-UmWandlung eine umkehrbare
Volumenabnahme ein, die bei Raumtemperatur etwa
0,3 % der Lénge oder 3 X 0,3 = 0,9 % des Volumens
betragt, welcher Wert sich jedoch mit steigendem Kohlen-
stoffgehalt vermindert, und zwar belduft er sich bei
0,7 % C auf 0,45 %. Die Verminderung des Wertes steht
im Zusammenhang mit der Tatsache, dal ein gegebener
Kohlenstoffgehalt ein gréReres Volumen besitzt, wenn
er iny-Eisen geldst ist, als wenn er mit Eisen zu Zementit
gebunden ist. Ist der Kohlenstoff unterhalb Ac als
Graphit vorhanden, so muR die Volumenénderung be-
deutend groBer sein als fir reines Eisen. Wenn nun
0,7 % C von Zementit in Graphit Gbergehen, so findet
eine Volumenzunahme von 0,7 x 2,04 = 1,43 % statt.
Sind diese 0,7 % C als Graphit vorhanden und wird dieser
bei Ac vollkommen geldst, so wird das Eisen eine Volumen-
abnahme von 1,43 f- 0,45 = 1,9 % erfahren. Beim Ab-
kihlen tritt mithin eine Volumenzunahme von 19 %
oder eine Langenausdehnung von 0,63 % ein. Fir GuB-
eisen stellt dieser Wert einen Hochstwert dar, denn ist
sein Siliziumgehalt hoch, so wird weniger als 0,7 % C in
y-Ldsung Ubergehen, und ist der Siliziumgehalt niedrig,
so wird der Kohlenstoff nur teilweise als Graphit neben
Zementit auftreten. In beiden Féllen wird dann die
Vclumen- oder die Léngenénderung nicht den oben ge-
nannten Hochstwert erreichen.

An Hand der Abb. 1 geben dann die Verfasser eine
eingehende theoretische Erklarung der auftretenden
Volumenénderungen bei wiederholtem Erhitzen und
Abkihlen eines guReisernen Zylinders von gegebener
Lange. Es wird angenommen, dafB er frei von Rissen und
Spannungen ist und einen so hohen Gehalt an Silizium
hat, da der gebundene Kohlenstoff leicht in Graphit
Ubergeht. Beim Erhitzen von Raumtemperatur aus wird
er sich in der Lange nach Kurve a—b ausdehnen, und
langs b—c wird der Zementit zerfallen, wobei der Punkt b
in Anlehnung an die erwahnten Versuche von Kikuta
zu anndhernd 7000 angenommen wurde. Unter der
weiteren Annahme eines Gehaltes von 0,9 % geb. C er-
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rechnet sich die Ldéngenausdehnung zu /3 x 0,9
X 2,04 = 0,6 %. Bei d (850 °) ist dann Ac er-
reicht, und jetzt wandelt sich die auBere Schicht
des Zylinders in y-Eisen um, wobei sie eine Kon-
traktion von 0,63 % erfédhrt. Das Innere befindet
sich noch im a-Zustand und hat durch seinen Gra-
phitgehalteine niedrigereFestigkeit, sodal esdurch
den &uBeren Druck ldngs der Graphitlamellen
reifen wird. Da aber angenommen wurde, dafB die
vorliegende Probe eine gewisse Festigkeit habe,
wird sie als Ergebnis der ersten Erhitzung trotz
der RiRbildung eine geringe Kontraktion aufweisen
(sieche d—e in Abb.l). Die Probe dehnt sich dann
langs e —f weiter aus, bis die Temperatur bei f
950 O betrdgt. Bei der Abkuhlung folgt die Kon-
traktion nicht der Kurve e—f, sondern liegt etwas
darunter, da immer noch ein Rest von Graphit in
Ldésung gehen wird. Bei Ar (800 °) findet wieder
die Umwandlung zundchst in der &uf3eren Schicht
statt. Sie erfdhrt jetzt eine Ausdehnung und ubt
auf das Innere einen starken Zug aus, was wieder
die Bildung von Rissen veranlassen wird. Als Er-
gebnis wird der Zylinder sich um 0,63%, dem theo-
retischen Hdchstwert entsprechend, ausgedehnt
haben. Die weitere Abkuhlung gibt h—i wieder.
Erreicht dann der Zylinder beierneuter Erhitzung
den Punkt Ac zum zweitenmal, so tritt eine ge-
ringere Kontraktion ein, da die Risse im Innern zu-
rickgeblieben sind. Diese Risse werden auch die
Ursache sein, daB der Graphitlangsamerin Losung
geht (vgl. d'—e"). Bei der folgenden Abkiihlung
mufl der Umwandlungspunkt Ar wieder eine
Ausdehnung bewirken, aber in geringerem Male als
vorher, dainfolge der Risse, die ja zwischen Graphit
und Eisen erscheinen, nichtaller Kohlenstoff oberhalb Ac
in Losung geht und dadurch auch bei Ar weniger Graphit
ausgeschieden wird. Alle folgenden Erhitzungen und
Abkiihlungen werden dieselben Erscheinungen auf-
weisen. Die Kontraktion (siehe d" —e") wird fast ganz
verschwinden, bis eine gestreckte Kurve (z. B. i”—d""'
—i"") erhalten wird. Die Ausdehnungen aber bleiben
wahrend einer groBen Anzahl weiterer Erhitzungen wahr-
nehmbar, wie es z. B. g"'—h™"" darstellt.

Im Vergleich mit den vorher erwahnten Kurven von
Kikuta stellen die Verfasser nur geringe Abweichungen
fest, die sie auf Ungenauigkeit der Temperaturmessung
zurlickfuhren. Ein groBerer Unterschied zeigt sich jedoch
im Vergleich mit einer in Luft erhitzten und abgekiihlten
Probe von Kikutal). Diese Probe weist bei der von der
héchsten Temperatur absteigenden Kurve eine grofRere
Ausdehnung auf, als sich durch Ungenauigkeit der Tem-
peraturmessung erklaren 1aR8t. Sie ist vielmehr die Folge
einer Oxydation, die ja durch die RiBbildung beginstigt
wird. Besonders wichtig ist die Oxydation des Siliziums
im Gufeisen, da sie eine Verschiebung des Umwandlungs-
punktes veranlalt. Eine weitere Folge der Oxydation ist
eine Gewichtszunahme und die Verminderung der Festig-
keit und der Warmeleitfahigkeit.

D.e Verfasser besprechen dann noch frithere Beob-
achtungen anderer Forscher, die sich zum Teil im Wider-
spruch mit dieser Theorie zu befinden scheinen, und zwar
nennen sie Untersuchungen von Andrew und Higgins2),
Benedicks3), Rugan und Carpenterdund Pearsonb).
Die bestehenden Unterschiede fihren die Verfasser auf
Versuchsfehler und auf abweichende Erklarungen der
betreffenden Forscher zurick.

Zum SchluB geben sie noch einige praktische Rat-
schldge, um das Wachsen von GuBeisen zu verhindern.
Nach dem oben Ausgefihrten muRte diese Erscheinung
bei weiBem Eisen nicht zu beobachten sein, wie auch
Rugan und Carpenterd) und Carpenter6) durch Versuche

4) A. a. O, Abb. 8.

2) J. Iron Steel Inst. 112 (1925) S. 167.

3) J. Iron Steel Inst. 86(1912) S.242; 89(1914) S. 407.
4) J. Iron Steel Inst. 79 (1909) S. 29.

3) Carnegie Schol. Mem. 15 (1926) S. 281.

6) J. Iron Steel Inst. 83 (1911) S. 196.
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mit 87- bzw. 151mal erhitztem weien GuReisen bewiesen.
Die Schwierigkeit besteht in der Stabilisation des Ze-
mentits. Man erreicht sie durch einen mdglichst niedrigen
Kohlenstoff- und Siliziumgehalt und einen genligenden
Mangangehalt, ferner nach den Ausfiihrungen der Ver-
fasser durch Zugabe von Schwefel und Phosphor in an-
gemessenen Mengen, dann auch durch Zugabe von Chrom.

Bei grauem Eisen liegen die Verhaltnisse verwickelter. .

Ein groBer EinfluR auf das Wachsen ist durch Verfeine-
rung des Graphits auszuliben. Dann wird bei Erhitzungen
unterhalb Ac die Erhéhung dieses Umwandlungspunktes
von Vorteil sein. Man erzielt sie durch hohen Silizium-
gehalt, dessen Nachteil allerdings die grofere Oxydation
ist. Einen Erfolg wird dann die Oberflachenbehandlung
haben, z. B. mit Aluminium, wie schon Versuche mit
Roststdben zeigten. Es sei aber kaum maéglich, eingehende
Schliisse zu geben, ohne eine gréRere Anzahl von prak-
tischen Versuchen auszufiihren, die dann jeweilig die
verschiedenen Bedingungen der einzelnen Verwendungs-
zwecke berlicksichtigen mifRten. Paul HoltzhauBen.

(Fortsetzung folgt.)

American Foundrymen’s Association.

Die American Foundrymen’s Association hielt ihre
diesjahrige Hauptversammlung in den Tagen vom 6. bis
10. Juni in Chicago ab. Aus der Reihe der Vortrage
geben wir nachstehend die fur unseren Leserkreis in
Frage kommenden auszugsweise wieder.

J. W. Bolton, Cincinnati, Ohio, berichtete Uber
Einige Graphitformen im Grauguf3.

Die Arbeit bringt nichts wesentlich Neues, und
manche Darlegungen beruhen auf personlichen An-
schauungen des Verfassers, ohne dal er klare Beweise
fur seine Ansichten bringt.

Er unterscheidet finf Formen, in denen der Graphit
auftritt:

1. Die breite, gerade Blattchenform neben einer
Grundmasse mit vielen Kkleinen Blédttchen: Ubereutek-
tisches Graueisen. Dieses besitzt im Vergleich mit Wei3-
eisen, dessen Gefiige groRe Platten von Zementit neben
einer Grundmasse aus feinem Ledeburit aufweist, ein
ganz é&hnliches Gefilige grober Kristalle neben feiner
Grundmasse. Das sogenannte , Graphiteutektikum*
wird von dem Verfasser nicht als ein wirkliches Eutek-
tikum, sondern als ein ,,Scheineutektikum*® angesehen,
da es durch Zerfall von Ledeburit entstanden sei (?).

2. Die Rosetten- oder Quirlform ist das h&ufigste
Vorkommen des Graphits in gewdhnlichem handels-
Gblichem GrauguB. Sie ist kennzeichnend fir Eisen mit
grobem Netzwerkgefiige. lhre Entstehung erfolgt oft
sekundar durch Zerfall des scheineutektischen Graphits,
wenn es sich auch manchmal offenbar ohne diesen bildet.
R&umlich betrachtet haben diese Rosetten im wesent-
lichen kugelférmige Gestalt. Bei starker Beanspruchung
pflanzen sich etwa eingetretene Risse in diesen Kugeln
sehr leicht nach allen Richtungen fort, so daR diese auch
bei manchmal kleiner Ausbildung ein Kennzeichen fur
schwaches GuReisen bilden.

3. Die dendritische Form wird hauptsachlich bei
GuB mit niederem Kohlenstoffgehalt beobachtet; sie
kommt hauptsdchlich an der Oberflache vor. Der Ver-
fasser beobachtete, daB in derartigem Eisen das Verhélt-
nis der Zugfestigkeit zur Biegefestigkeit in Probestidben
ofters gréBer ist als in beinahe eutektischem Eisen.
Dies wiurde darauf hinweisen, daR die Widerstands-
fahigkeit senkrecht zu den Dendriten am groften ist.
Augenscheinlich ist diese Graphitform sekundérer Art.

4. Ganz ahnliche Graphitausscheidungen kommen
in ziemlich rasch abgekihltem Eisen und bei héherem
Siliziumgehalt vor; ihre Entstehung ist bestimmt primar.
Der Graphit erscheint scheineutektisch, eingebettet in
eine ferritische Grundmasse. Diese Form tritt gewdhnlich
nahe der GuRoberflache auf, so daB man auf das Un-
gewohnliche stoRt, daR die &uleren Schichten weniger
gebundenen Kohlenstoff besitzen als das Innere des
GuRstiickes. Die verhaltnismaRig rasche Abkiihlung be-

Aus Fachvereinen.

47. Jahrg. Nr. 34.

wirkte einen raschen Zerfall der hohergekohlten Grund-
masse bei geringer Médglichkeit, lange Dendriten wie
bei Fall 3 zu bilden.

5. In gewissen Fallen scheidet sich der gebundene
Kohlenstoff beim Gliihen weiRen Eisens in der bestimmten
Temperkohleform aus, wenngleich es auch oft vorkommt,
dal der Kohlenstoff sich in bestimmter graphitischer
Bischelform ausscheidet.

Nach all diesem ist es augenscheinlich, daB die
allgemeine Ausbildung des Graphits abh&ngig ist von
der Lage der Legierung im Schaubild Eisen-Kohlenstoff-
Silizium. Da dies sogar bei Eisen zutrifft, das frei von
eutektischem, untereutektischem und massigem Ze-
mentit ist, und da die Graphitformen den mindestens
madglicherweise vorher bestandenen Zementitausscheidun-
gen auBerlich merkwirdig ahnlich sind, so kann es als
erwiesen angesehen werden, daR die Zementitausschei-
dungen nicht maéglicherweise, sondern tatsdchlich der
Graphitbhildung vorausgegangen sind (?).

Bedingungen, wie verhaltnisméRig rasches Abkihlen
nach dem Bereich der dendritischen Ausscheidungen,
begilinstigen Graphitbildungen, die den Zementitaus-
scheidungen genau entsprechen. Fir dieses Auftreten
wird der Ausdruck ,primarer Graphit* vorgeschlagen.
Langsames Abkiihlen nach den dendritischen Aus-
scheidungen bewirkt Diffusion und Wachsen der Aus-
scheidungen. In solchen Féllen geht die unmittelbare
Acehnlichkeit verloren, die auRere Form der Ausscheidun-
gen wird verschwommen. Fir diese Ausbildungsform
wird der Ausdruck ,,sekunddrer Graphit* vorgeschlagen.
Es ist klar, daR zwischen den genannten beiden Formen
keine scharfe Trennungslinie vorhanden ist. Nach den
Beobachtungen des Verfassers besalen die festeren
Eisen, besonders bei hdherem Kohlenstoffgehalt, eine
groBe Menge von primérem Graphit. Perlitisches GuR-
eisen besitzt 0,55 bis 0,60 % gebundenen C, also weniger,
als dem sonst mit 0,85 bis 0,9 % angegebenen Gehalt
entspricht.

Des weiteren wird von dem Verfasser noch darauf
hingewiesen, dal Roh- und GufReisen mit, wie wir sagen,
gleicher chemischer Zusammensetzung nicht immer die
gleichen physikalischen Eigenschaften besitzen, und die
zur Erklarung hierfir entstandenen Anschauungen
werden kurz besprochen. Jir.~ng. Rudolf Stotz.

I. M. Haley, Worcester, Mass., berichtete uber

Untersuchungen an AusschuB-Gufstiicken.

Er weist auf die groBe Nutzlichkeit hin, die eine
Untersuchung am Schrotthaufen Uber die Griinde, durch
die der fehlerhafte GuR veranlalt wurde, fir die Werks-
leitung hat. In einer GraugieRerei, die bei einer durch-
schnittlichen Tageserzeugung von etwa 80 t GuRstlicke
von einigen g bis zu 3t Gewicht herstellt, prifte er 400 t
Ausschull und fand die Verhaltnisse wie folgt vor:

Es betrug der AusschuBB in Gewichtsprozent, bezogen
auf den GesamtausschuB, durch

I Formfenler e 68,8 %
davon entfielen auf Fehler durch
a) vom flissigen Eisen weggerissene
Teile der FOIrm .o 2,35 %
b) Spritzkugeln
c) Gasblasen
d) nicht ausgelaufenes Eisen ..
e) KaltschweilRen
f) Verschiedenes

..38,10%

Il. Schwindung ... ..6,9 %
IIl1. unsauberen GuR ... %
IV. Bruch in der Gielerei.. %

Unter ,Verschiedenes* (If) versteht Haley den
Ausschull der GuBsticke durch schief eingelegte, durch
zerdriickte, durch umgefallene, durch nicht eingelegte
Kerne, durch Schiilpen, durch schlechtes Flicken usw.,
mit anderen Worten: durch Ursachen, fir die der Former
selbst unmittelbar verantwortlich ist. Es ist bemerkens-
wert, daB dieser Anteil Uber 50 % der durch fehlerhafte
Form verdorbenen GuRsticke betrdgt. DaR Uberhaupt
die gesamte AusschuBmenge am einschneidendsten durch
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diese Nachléssigkeiten des Formers beeinfluBt wird,
zeigt recht anschaulich Abb. 1, in der die entfallenen
Schrottmengen, nach Entstehungsursachen getrennt,
in Abhéangigkeit von der Zeit aufgetragen sind. Man
sieht, wie den Ho&chst- und Niedrigstwerten der durch
Formfehler entstandenen Sehrottmengenkurve die der
Gesamtschrottmengenkurve genau entsprechen, und
auBerdem die GleichmaRigkeit zwischen der Kurve fir
durch Formfehler entstandenen Schrott mit der durch
,Verschiedenes* entstandenen. Daraus geht hervor,
daB eine Besserung in erster Linie durch Erziehung des
Formers zu erwarten ist.

Far die unter 1 a bis ¢ aufgefiihrten Fehler macht
Haley den Formsand verantwortlich und erhofft Besse-
rung durch planméRige Formsanduntersuchung. Bei den
anderen Punkten kommt er zu SchluBfolgerungen, die
jedem GieRereimann geldufig sind, und auf die deshalb
hier nicht naher eingegangen werden soll.

Vergleichszahlen sind dem Berichterstatter im
Schrifttum nicht bekannt, sie durften wohl auch fur die
verschiedenartigen GieBereien sehr verschieden sein.
Am meisten vermit man Angaben dariber, ob in der
GieBerei nur NaRguB oder auch Trockengu gemacht
wird. Fir das erste spricht der unter | a ausgefihrte
AusschuBposten, fir das letzte die Angabe, daB GuR-
stiicke bis zu 3 t Stiickgewicht gegossen werden. Diese
werden wohl nur in den seltensten Féllen in NaBguR
hergestellt. Im groRen und ganzen dirften die ange-
gebenen Zahlen aber stimmen. H. Jungbluth.

B. A. Greene, Mansfield, O., gibt in seinem Vortrage
Ueber die Verminderung des Ausschusses in der GieRerei

ein Mittel an, um die Erziehung der Former zu ermdg-
lichen, die sich auf Grund der Untersuchung von Haley
als so winschenswert erweist. Er schlagt vor, téglich
von jedem einzelnen Former den Ausschufl festzustellen,
und zwar zusammen mit dem Former selbst, und die
taglichen Aufschreibungen in bestimmten Zeitrdumen
(wdchentlich, monatlich, vierteljahrlich) schaubildlich
auszuwerten. Man findet so in kurzer Zeit durchschnitt-
liche Ausschufziffem und merkt sofort, wann man wegen
betrachtlicherer Ueberschreitung dieser Ziffer der An-
gelegenheit seine Aufmerksamkeit schenken muB. Die
taglichen Aufzeichnungen UGber den Ausschuf, den die
einzelnen Leute gemacht haben, sollen 6ffentlich im
Berk ausgehdngt werden, um fir Meister und Former
ein Ansporn zur Leistungssteigerung zu sein. Bei der
mehr sportlichen Auffassung des amerikanischen Arbeiters
von der Arbeit will Greene gute Erfolge mit diesem Ver-
fahren erzielt haben. Es gelang ihm, die AusschufBziffer
von SU °0im Jahre 1923 auf 4 bis 41, °0in den Jahren
1924 26 herabzudriicken. H. Jungbluth.

A us FaeJmretnen.
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C Howard Ross, East Moline, JII,,

berichtete uber

Eine neue Ausbildungsordnung fur Tem-
pergiefer,
die sich in der Union Malleable Iron Co. in
East Moline, Illinois, gut bewé&hrt hat.
Dieses Lehrverfahren wird als ,,Lohn- und
Lernlehrgang® (earn and leam method»
bezeichnet, da die Lehrlinge schon vom
ersten Tage ihrer Ausbildungszeit an lernen
und verdienen missen. Hierbei ist zu be-
merken, daB nur Lehrlinge von mindestens
IS Jahren angenommen werden, die eine
achtjéhrige Schulzeit hinter sich haben und
korperlich fur das Handwerk volle Eignung
besitzen. Séamtliche mit richtiger Form-
arbeit beschéftigten Leute werden in vier
Gruppen oder Klassen eingeteilt. Die
erste Gruppe umfaBt die Anfanger ohne
jede praktische Erfahrung, die zweite
Gruppe die Lehrlinge mit sechs Monaten Be-
triebspraxis. die dritte Gruppe die Jung-
former mit einem Jahr Praxis und die vierte
Gruppe alle tbrigen Former. Zur theo-
retischen Ausbildung werden verschiedene Lehrgédnge
abgehalten nach freier Mahl, und zwar fir GieBereikunde,
fur Metallurgie, fir Betriebsrechnung, fiir geschéftliche
Wi irtschaftlichkeit und fir allgemeine industrielle Fragen.
Die Handwerksaushildung wird den jungen Leuten durch
besonders ausgebildete Lehrformer zuteil. Man sieht sehr
darauf, daR die jungen Leute grindlich ausgebildet
werden, und findet einen MaRstab fiir den Grad der Aus-
bildung in der Hohe des erreichten Arbeitsverdienstes und
in der Ziffer des erzielten Ausschusses. Die letzte darf
nach halbjahriger Lehrzeit nicht mehr als 5°6 und
nach einem Jahre nicht mehr als durchschnittlich 4°0
betragen: der Lohn wird nach der Leistung festgesetzt.
Nach dreijahriger Lehrzeit erhélt der ausgelernte Former
ein Diplom, und er kann sich dann entscheiden, ob er
eine weitere Vorriickung zum aufsichtfihrenden Be-
triebsmann anstreben will oder aber sich mit dem Wir-
kungskreise eines tlichtig ausgebildeten Formers kiinftig
begniigen will. In diesem Falle wird ihm nur Arbeit zu-
gewiesen werden, der er auf jeden Fall gewachsen ist.
Nur eine verhdltnismé&Rig geringe Zahl von Lehrlingen
erreicht das Lehrziel, denn von 100 Anféngern ricken
durchschnittlich nur 25 Mann bis zur Erreichung des
Diploms vor.

Im Gegensatz zu anderen Betrieben, deren Ausbil-
dungsziel einfach in der Entwicklung selbstandiger Per-
sonlichkeiten gelegen ist. erhofft sich die Union Malleable
Iron Co. mit ihrem Lohn- und Lemverfahren zugleich
eine Entwicklung des Handwerkes im Sinne der wirt-
schaftlichsten Erzeugung in jeder Hinsicht allerbesten
Gusses. C. Irresbtrger.

V. A. Crosby, South Bend, Ind., berichtete Uber
Liefervorsehriften fur Kemédle,

die bei der Studebaker Co. ausgearbeitet wurden. Nach
Durchfuhrung sorgfaltigster, durch zwei Jahre gelbter
chemischer und physikalischer Untersuchung der von
verschiedenen Handlern zur Verfiigung gestellten Kern-
Ole gelangte man zur Ueberzeugung, daB alle Festigkeits-
versuche an Kernproben kein zutreffendes Bild von der
Gite eines Kerndles zu geben vermdgen. Schon bei An-
fertigung der Probekldtze sind so mannigfache Fehler-
quellen zu beriicksichtigen, da es kaum maéglich ist, zu
einwandfreien Ergebnissen zu gelangen. Es spielen die
Farbstoffaufnahmefahigkeit des Sandes, seine Korn-
groBe, die Art, wie er gemischt und gestampft wird, die
Entliftung und Trocknung der Kerne und schlieflich
die Wa&rme in der Trockenkammer eine ausschlag-
gebendere Rolle als die Gite des verwendeten Kemodles.
Man begniigte sich deshalb damit, die Grenzwerte fest-
zustellen, innerhalb welcher ein Oel fiir den Betrieb
brauchbare Kerne liefert, gleichviel welche Festigkeit,
Durchléassigkeit und sonstige Eigenschaften diese be-
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sitzen. Auf diesem Wege gelangte man zu folgenden Vor-
schriften, die sich im Laufe eines Jahres bereits bestens
bewadhrt haben.
Spezifisches Gewicht
Flammpunkt
Brennpunkt...

. . hochstens 0,931 bei 16°
.74 bis 910
82 bis 99°

Jodzahl ...mindestens 155
Verseifungszahl . . . . mindestens 148
Séurezahl ...34 bis 41

Farbe ...heller Bernstein

Geruch freivon jedem Fischgeruch.

Es wird nicht behauptet, daB solches Kerndl un-
bedingt das beste im Verhdltnis zum gezahlten Preise
ist, es hat sich aber seit nunmehr Jahresfrist stets gut
bewéhrt. Ferner verarbeitet es sich in den Kernbichsen
gut und liefert stets gleichmaBig backende Kerne, die
beim GieBen keinen lastigen Geruch entwickeln. Die
Vorschreibung des spezifischen Gewichtes hat den Zweck,
den Harzgehalt niedrig zu halten, wdahrend die Fest-
legung des Flamm- und des Brennpunktes dem Wunsche
entspringt, stark petroleumhaltiges oder sonstiges leich-
tes Oel zu erhalten. Eine Gefahr, dal dadurch der Ver-
kaufer veranlalRt werden kdénnte, Paraffindl oder ein
anderes schweres Oel zu verwenden und Petroleum nur
zur Erreichung der vorschriftsmaBigen Flamm- und
Brennpunkte in kleinen Mengen zuzusetzen, besteht
nicht, da Petroleum das billigste zur Zeit erhaltliche
Mineraldl ist. Die Verseifungszahl gibt den Gehalt an
tierischen und pflanzlichen Fetten an, und der Saure-
gehalt wird in so engen Grenzen bemessen, dal die bei
Unter- wie bei Ueberschreitungen leicht auftretenden
Uebelstdnde vermieden werden. Die Jodzahl verbirgt
ausreichende Festigkeit. Die vorgeschriebene Farbe
hellen Bernsteins schiitzt vor der Verwendung minder-
wertiger, billiger Harze und vor Leindlzusatz, die beide
die Kernbichsen zu sehr verschmieren. Die Vermeidung
jeglichen Fischgeruches ist eine selbstverstdndliche For-
derung mit Ricksicht auf die im Betriebe beschéftigten
Leute. C. Irresberger.

Deutscher Azetylenverein.

Der Deutsche Azetylenverein hélt seine diesjahrige
Hauptversammlung am 4. und 5. September 1927 zu
Diusseldorf im Geschaftshause des Vereins
deutscher Eisenhuttenleute, Breite Str. 27, ab.
Der Vormittag des 4. September ist dem rein geschaft-
lichen Teil, der Nachmittag und der 5. September folgenden
Vortragen gewidmet:

Sonntag, den 4. September, 150 Uhr:

Neuere Forschungsergebnisse der Chemisch-
Technischen Reichsanstalt. Berichterstatter:
Oberregierungsrat Dr. Rimarski, Berlin.
. Ueber das SchweilRen von rostfreien Stdhlen.
Berichterstatter: Werner Hoffmann, Dusseldorf.
Montag, den 5. September, 1000 Uhr:
Verbilligung des autogenen Schweillverfah-
rens(alte und neue Methoden der Gasschmelz-
schweiung). Berichterstatter: Professor Keel,
Base] (Referent), und Professor Richter, Hamburg
(Korreferent).

Die autogene Schweinaht als Konstruk-
tionselement. Berichterstatter: Sr.Ang. H. Holler,
Knapsack.

Anschlielend an die Tagung sind einige Werksbe-
sichtigungen unter fachménnischer Fihrung vorgesehen.
Gaéste sind willkommen.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 32 vom 11. August 1927.)
KIl. 24 m, Gr. 2, A 48 543. Feuerungsregler mit
Rauchgasprufer. Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft,
Berlin NW 40, Friedrich-Karl-Ufer 2—4.

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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KIl. 3lc, Gr. 8 E 32848.
Eisoldt, Freiburg a. d. Unstrut.

KIl. 35a, Gr. 9, G 66 210. KippgefalRfihrung bei
Forderanlagen. Gutehoffnungshitte Oberhausen, A.-G.,
Oberhausen (Rhld.).

KI. 48 b, Gr. 10, S 67 615. Verfahren zur Erzeugung
von Schutziberzigen auf Metall, insbesondere als
Rostschutz.  Siemens - Schuckertwerke, G. m. b. H.,
Berlin- Siemensstadt.

KIl. 49 h-, Gr. 24, L 65225. Ausricht- und Biege-
vorrichtung fir Ndgel, Wellen, Rohre u. dgl. Bruno Lan-
ger, Hindenburg, O.-S., Siedlung vom 4. Juli, Baracke 3 a.

(Patentblatt Nr. 33 vom 18. August 1927.)

KI. 7c¢, Gr. 20, B 122438. Vorrichtung zum Ein-
walzen von Rohren. $tj)l.=Qng. Gottlob Burkhardt,
Herrenalb, Haus Waldruh.

KI. 7¢c, Gr. 21, S 75484. Verfahren zur Verbindung
von Flanschen oder Bundringen mit Rohren. Séchsische
Maschinenfabrik vorm. Rieh. Hartmann, A.-G., Chemnitz.

KIl. 12 e, Gr. 3, B 120 369. Verfahren zum Befreien
von insbesondere kohlenoxydhaltigen Gasen von fliichtigen
Eisenverbindungen. 1.-G. Farbenindustrie, A.-G., Frank-
furt a. M.

KI. 12 e, Gr. 3, M 95 550. Adsorptions- und Regene-
rationsverfahren. Metallbank und Metallurgische Gesell-
schaft, A.-G., Frankfurt a. M., Bockenheimer Anlage 45.

KI. 18 ¢, Gr. 8, S 73 158. Verfahren zum Blankglihen
von Metallen unter Verwendung von handelsiblichem
Stickstoff als Schutzgas. Siemens-Schuckertwerke, G. m.
b. H., Berlin-Siemensstadt.

KI. 241, Gr. 5, S 68486. Vorrichtung zum Ver-
brennen von staubférmigem Brennstoff mit Entgasung des
BrennstoffsvorseinerEinfiihrungin die Feuerung. 2)ipUQttg.
August Sauermann, Essen-Rellinghausen, Eyhof 36.

KI. 241, Gr. 6, K 100 270. Halbgasfeuerung zur Be-
heizung von Regenerativofen u. dgl. mit Kohlenstaub.
Gottfried Kehren, Disseldorf, Vautierstr. 92.

KIl. 31 ¢c, Gr. 6, K 93 282; Zus. z. Pat. 445 063. Be-
wegliche Sieb-, Misch-, Mahl- und Teilvorrichtung.
Toussaint Ketin, Luttich (Belgien).

KI. 31 ¢, Gr. 6, M 93 277. Durch Elektromotor und
Zahnréader angetriebenes Schittelsieb fur GieRereien.
Franz Meschede, Orken bei Grevenbroich, Rheydter Str.

KIl. 31 ¢, Gr. 18, S 71504. Schleudergieverfahren
und -Vorrichtung zur Durchfiihrung desselben zur Her-
stellung hohler Metallkdrper, insbesondere langer Rohre
in geneigter Form. Sand Spun Patents Corporation,
New York.

KI. 31 ¢, Gr. 18, S 74231. Vorrichtungen an GieR-
rinnen zur Auslésung eines Signals. Société Anonyme
Métallurgique D’Aubrives et Villerupt, Aubrives (Frank-
reich).

Kl. 48 b, Gr. 6, C37 936. Vorrichtung zum Verzinken
von Blechen. Peter Cardeneo, Benrath a. Rh., Meliesallee.

Formkasten. Hugo

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 32 vom 11. August 1927.)

KI. 19a, Nr. 998 952. Vorrichtung zum Befestigen
von Eisenbahnschienen. Bochumer Verein fir Bergbau
und GufRstahlfabrikation, Bochum.

KI. 42 1, Nr. 999 179. Aufsatz fur Schwefelbestim-
mungsapparate fur Eisen, Stahl, Roheisen u. dgl. Emil
Greiner, Dusseldorf, Volksgartenstr. 3—6.

(Patentblatt Nr. 33 vom 18. August 1927.)

KI. 12 e, Nr. 999 710. Tragisolator fir die Elektroden
elektrischer Gasreinigungsanlagen.  Siemens- Schuckert-
werke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 31a, Nr. 999 371. Feuerfeste Ausfutterung fir
drehbare Schmelzéfen mit in Zickzackform angeordneten
Erhdhungen oder Vertiefungen. Wilhelm Buel, Hannover,
Kirchréder Str. 8.

KIl. 31 a, Nr. 999 629. Vorrichtung zum Trocknen
von Formen mittels flussigen Brennstoffs. Gustav Edel-
mann, Elberfeld, Arrenberger Str. 2a.

KI. 42 f, Nr. 999 627. Wiegevorrichtung fir GroR-
bunker. Perfecteon, Maschinenbau-Gesellschaft m. b. H.,
Teltow b. Berlin.
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und Bilcherschau
Nr. 8).

Zeitschriften-

Die nachfolgenden Anzeigen neuer Bucher sind
durch ein am Schliisse angehdngtes 5 B S von
den Zeitschriftenaufsdtzen unterschieden. —
Buchbesprechungen werden in der Sonder-
abteilung gleichen Xantens abgedruckt.

Geschichtliches.

Bostwiderstand von Schweilleisen aus dem
Jahre 1861.* Untersuchung von Kettengliedern mit
guBeisernem Steg, die 66 Jahre im Boden gelegen haben.
SchweiBeisen: Gehalt an C= 0,03, Mn= 0,06, P = 0,185,
S= 0,029, Schlacken und sonstigen Einschlissen = 2,50;
GuReisen: Gehalt an C= 3,69, Mn = 0,64, P = 0,536,
S = 0,072, Si = 1,21. Korrosionswiderstand des GuB-
eisens auf hohen C- und Si-Gehalt, des SchweiReisens
auf Schlackeneinschliisse zurlickzufiithren. [Iron Age 119
(1927) Kr. 15, S. 1066/7.]

Otto Vogel: Zur Geschichte der Montan-
industrie Polens. Auf Grund eines Beisewerkes von
Johann Philipp von Carosi gibt der Verfasser einen
Ueberblick (ber die Bergbau- und Huttenindustrie
Polens gegen Ende der siebziger Jahre des 18. Jahrhun-
derts. [Z. Oberschles. Berg-Huttenm. V. 66 (1927) Xr. 5,
S. 308 11; Xr. 6, S. 382 4; Xr. 7, S. 443/6.]

Allgemeine Grundlagen des Eisenhtten-
wesens.

Allgemeines. [Hans] Landolt-[Bichard] Bdmstein:
Physikalisch-chemische Tabellen. 5., umgearb. u.
verm. Aufl. Unter Mitwirkung von D. Aufhauser-
Hamburg hrsg. von Dr. Walther A. Both, Prof. a. d.
Techn. Hochschule in Braunschweig, und Dr. Karl
Scheel, Prof. a. d. Physik.-Techn. Beichsanstalt in Char-
lottenburg. Berlin: Julius Springer. 4°. Erg.-Bd. 1.
1927. (X, 919 S.) Geb. 114 JUt- — Der Band beriick-
sichtigt in den meisten Tabellen das Schrifttum bis
Ende 1926. Einzelne Abschnitte geben mehr als nur
Xachtrage zu den beiden Bénden des Hauptwerkes — vgl.
St. u. E. 44 (1924) S. 279 —; sie stellen geradezu Xeu-
bearbeitungen dar. AuBerdem sind manche vollig neuen
Tabellen aufgenommen worden. Die Benutzung des
Gesamtwerkes wird dadurch erleichtert, daB das dem
Ergédnzungsbande beigegebene alphabetische Sach- und
das Sonderverzeichnis der Daten fiir besonders wichtige
Substanzen sich auf alle Bande erstreckt, also nicht
nur auf den Ergdnzungsband selbst, sondern auch auf
die beiden Bénde des Hauptwerkes. SB5

Angewandte Meehanik. W. Kniehahn: Messung
mechanischer Schwingungen.* Vorteile optischer
Verfahren. Madoglichkeiten der praktischen Ausfuhrung.
Schwingungsmessung ohne festen Xullpunkt. Anwendung
auf Torsionsschwingungen. [Z. V. d. |. 71 (1927) Xr. 28,
S. 997'9.]

Verhandlungen des 2. Internationalen Kon-
gresses fir Technische Mechanik, Zirich, 12. bis
17. September 1926. Im Auftrag des Organisations-
komitees hrsg. von Dr. Ernst Meissner, Prof. a. d. Eid-
gendssischen Techn. Hochschule in Zirich. (Mit Fig. u.
33 Taf.) Zirich und Leipzig: Orell Fissli 1927. (XLT,
546 S.) 4°. " = BS

Ernst Konig, Dr. phil.: Elastizitdt und Festig-
keit. Mit 90 Abb. Leipzig: Johann Ambrosius Barth
1927. (Xn, 140 S.) 8. 10'JUL, geb. 12 JUt. (Werk-
krafte. Ein Sammelwerk Uber die Kraftwirkungen und
Energieformen der Technik. Hrsg. von Prof. Dr. Paul
Krais und Prof. Dr. Gebhard Wiedmann. Bd. 3.) 5 B £

Chemische Technologie. Chemische Technologie
der Xeuzeit. Begriindet und in 1. Aufl. hrsg. von

1) VgL St. u. E. 47 (1927) S. 1253/74.
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Dr. Otto D&mmer-Berlin unter Mitwirkung von Prof.
Dr. K. Arndt, Berlin-Charlottenburg [u. a.]. In 2,
erw. Aufl. bearb. u. hrsg. von Prof. Dr. Franz Peters,
Berlin-Lichterfelde. Stuttgart: Ferdinand Enke. 4* —
Bd. 3. Mit 356 Textabb. 1927. (XX, 936 S.) 48 JUt,

geb. 53 JUt- £ BE
Bergbau.

Abbau. W. B. Crane: Der Abbau des H&m atit-

Eisenerzes im Birmingham-Bezirk, Alabama.*

Eigenschaften des kalkreichen H&matits mit 34 bis 36 °0
Fe. Abbauverfahren. [Bull. Bur. Mines Xr. 239 (1926)
S. 1/144.]

J. B. Thoenen: Gewinnung von Kalkstein im
Grubenbau.* Allgemeines {ber KaiksteiTicewinnnnor.
Vor- und Xaehteile des Grubenbaues gegeniber dem
Tagebau. Verschiedene Arten des Grubenbaues. Bohren
der Sprenglécher, benutzte Bohrer und SprengmittelL
Das Fordern des Kalksteins. (Bull. Bur. Mines Xr. 262
(1926) S. 1/97.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Kohlen. Kenelm C. Appleyard: Trockene Kohlen-
aufbereitung nach Sutton-Steele und Steele-
Untersuchungen Uber geeignete KorngréRe und Feuchtig-
keitsgehalt der Kohlen bei Aufbereitung mit Druckluft
nach Sutton-Steele und Steele und Wye. Erreichbarer
Beinheitsgrad der aufbereiteten Kohle. Entfernung des
Staubes. Vorteile der Trockenreinigung. Kosten. Erdrte-
rung. [lron Coal Trades Bev. 115 (1927) Xr. 3096.
S. 12 3; Xr. 3097, S. 501.]

J. B. Campbell: Kohlenaufbereitung.* Das
Schwimm- und Sinkverfahren zur Feststellung der Auf-
bereitungsmaglichkeit. Uebersicht tiber die Grundlagen
der Aufbereitungsverfahren. Wirkungsgrad. [Fuels Furn.
5 (1927) Xr. 7,'S. 903 4.]

W. B. Chapman u. B. V. Wheeler:
der Kohlenaufbereitungsverfahren. Allgemeines
iber Vergleichspunkte bei Aufbereitungsanlagen. Ein-
teilung der Verfahren. Beanspruchung und Wasser-
aufnahme der Kohlen, Aufbereitungsgrad, Verhalten bei
Betriebsstorungen und wechselnder Belastung, not-
wendige Xebenanlagen bei den Aufbereitungsverfahren
nach Baum, Chance, Deister, Draper, RheoWascher
und Wye. [Iron Coal Trades Rev. 115 (1927) Xr. 3097,
S. 43 4; Xr. 3098, S. 90/2.]

Erze. Rudolf Ld&mmert: Die Entwicklung der
Rostspataufbereitung der Grube Storch A Sché-
neberg in Gosenbach.* Hand- und nafmechanische
Aufbereitung. Elektromagnetische Aufbereitung mit
Bing- und Trommelscheidern. Arbeitsweise und wirt-
schaftliche Vergleichsrechnung. [St. u. E. 47 (1927)
Xr. 32, S. 1327/8; Auszug aus Arch. Eisenhittenwes. 1
(1927) S. 9/17 (Gr. A: Efzaussch. 16).]

Hartzerkleinenmg. W. T. W. Miller: Kreisel-
brecher.* Die Entwicklung kennzeichnende ameri-
kanische Kreiselbrecher seit 1900. Vergleich mit Backen-
brechern. [Engg. Min. J. 124 (1927) Xr. 1, S. 7 11]

Agglomerieren und Sintern. Edward J. Toumier:
Durchfuhrung und Kosten des Sinterns.* Be-
schreibung der Sinteranlage der Witherbee Sherman Co.
in Port Henry, X.Y. Betriebszahlen einer Sinteranlage.
Aussichten der unterbrochen arbeitenden Sinterver-

Ein Vergleich

fahren. [Iron Age 120 (1927) Xr. 2, S 72 4].
Erze und Zuschléage.
Eisenerze. Das Eisenerz in Luxemburg 1926.
Erzeugungs- und Ausfuhrzahlen. Preise. [Iron Coal

Trades Rev. 115 (1927) Xr. 3096, S. 8.]

Julius Hesemann, Dr., Dipl.-Bergingenieur: Die
devonischen Eisenerze des Mittelharzes. Halle
a. d. S.: Wilhelm Knapp 1927. (56 S.) 8 3,50 JUt.
(Abhandlungen zur praktischen Geologie und Berg-

wirtschaftslehre.  Hrsg. von Prof. Dr. Georg Berg,
Bezirksgeologe, Berlin. Bd. 10.) 5B5

Manganerze. M. Schwerber: Ueber die Mangan-
vorkommen im Staate Minas Geraes, Brasi-
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lien.* Geologie, Inhalt und Abbau der Lagerstatten
bei Lafayette und Usina. [Metall Erz 24 (1927) Nr. 14,
S. 329/31]
Brennstoffe.
Braunkohle. Das Braunkohlenarchiv. Mit-

teilungen aus dem Braunkohlenforschungsinstitut Frei-
berg i. S. Hrsg. v. Prof. Dr. B. Erhr. von Walther,
Prof. Karl Kegel u. Prof. $ipl.»Qng. F. Seidenschnur.
Halle a. d. S.: Wilhelm Knapp. 8° H. 17. 1927. (39 S)
2,70 JIJt. — Inhalt: 1. Zur Kenntnis der Kohlenstaub-
explosionen, von Hans Steinbrecher (S. 1/13). 2. Zur
Bestimmung des Pyrit- bzw. Markasitschwefels in der
Kohle, von R. v. Walther und W. Bielenberg (S. 14/9).
3. Die Bestimmung der spezifischen Warme von Braun-
kohlen, von G. Burckhardt und A. Fritzsche (S. 20/33).
4. Zur Frage der Bestimmung des Teeres und des Wassers
in dem bei der Fischerschen Schweianalyse erhaltlichen
Gesamtdestillat, von Rudolf Schmidt (S. 34/9). SB S

Steinkohle. Saburo Unno: Ueber die Tempera-
turdnderung mit der Tiefe bei gelagerter Kohle.
Abhédngigkeit von der chemischen Zusammensetzung.
[Journ. Fuel Soc. Japan 6 (1927) S. 25/6; nach Chem.
Zentralbl. 98 (1927) I, Nr. 1, S. 196.]

D.
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Kihlens. [lron Coal Trades Rev. 114 (1927) Nr. 3094,
S. 962/3.]

H. Kuhn: Die gleichméRige Beheizung
Koksdfen.* Allgemeines tber Kokséfen. Erstrebung

der gleichmaBigen Beheizung durch Kammerverjingung
nach Képpers, durch Verdickung der unteren Ofen-
mauer, durch Beheizung mit Abgas (Zwillingszug) nach
Otto, durch Brenner in verschiedenen Hohen nach Hinsel-
mann und Otto, durch Flammenumkehr nach Collin
und Miller-Herne, durch VergréRerung der Gasausstrom-
geschwindigkeit und Verringerung der Mischung von
Heizgas und Luft (Koppers, Lohmann), Zufuhr von
Abgas zum Heizgas nach Becker, durch Mehrflamméfen
nach Chur, Otto, Roberts, Semet-Solvay, Kdppers, Still.
Betriebsergebnisse einer  Still-Mehrflamm-Ofenanlage.
[Fuel 6 (1927) Nr. 6, S. 267/77; Nr. 7, S. 318/31.]

Beschreibung neuerer ausgefihrter Koks-
ofenanlagen nach Koppers.* Umfassende Zusam-
menstellung aller Képpers-Anlagen seit 1900. (Koppers-
Mitt. 9 (1927) Nr. 1 (3. Jubildums-Sondernummer)
S. 18/64.]

Ernst Blau: Verwertung der fihlbaren Wéarme
glihenden Kokses.* Sulzer-Anlagen in Utrecht,

J. W. Kreulen: Ueber die Oxydation verdomecourt, Spandau, Karolinenschacht Witkowitz und

schiedener Steinkohlenarten bei verschiedenen
Temperaturen. I1.* Das Auftreten von Huminsaure,
hygroskopischem Wasser und das Nachlassen der Back-
fabigkeit bei oxydierten Kohlen. [Brennstoff-Chem. 8
(1927) Nr. 15, S. 241/4]

Minderwertige Brennstoffe. Kaspers: Herstellung
und Verwendung von rheinischem Braunkohlen-
staub.* Gewinnung des Staubes. Verwertung in
Feuerungen, in Metallhitten, fir Schwei- und Schmiede-

ofen. Erorterung. [Braunkohle 26 11927) Nr. 19, S. 397
bis 412.]
Erdél. J. Holler: Das Erddlgebiet H&nigsen-

Obershagen-Nienhagen in der sidlichen Line-
burger Heide. Stratigraphie und Tektonik der Oel-
vorkommen. Eigenschaften des Rohdles und der Oelgase.
[Arch. Lagerstattenforsch. Nr. 36 (1927) S. 1/97.]

Sonstiges. Franz Fischer: Chemie und Kohle.
Zusammensetzung der Kohle. Kohleverarbeitung unter
Zusatz von Sauerstoff und Wasserstoff. Chemische
Synthese von Kohlenoxyd und Wasserstoff. [Brennstoff-
Chem. 8 (1927) Nr. 14, S. 226/31: vgl. St. u. E. 47 (1927)
Nr. 24, S. 1017/8]

Veredlung der Brennstoffe.

Allgemeines. Alois Czermak: Verwertung bzw.
Veredlung minderwertiger Kohle sowie Ver-
flissigung von Kohle.* Grundlagen der Kohlenstoff-
chemie. Neuerungen in Kokereien. Verwertung der
schlecht kokbaren Steinkohle durch Mischen oder Bri-
kettieren. Ausnutzung der Braunkohle zur Strom-
erzeugung. Veredlung durch Brikettieren, Trocknen,
Bertinieren nach Zechmeister, Karburieren nach Delkes-
kamp, Verschwelen, Kaumazierung. Verschiedene Schwei-
o6fen. Wirtschaftliche Bedeutung der Kohleverfliissigung.
Eingehende Beschreibung des Bergius-Verfahrens. Kohle-
verflussigungsverfahren von Fischer-Tropsch. Schrifttum.
[Mont. Rdsch. 19 (1927) Nr. 11, S. 283/90; Nr. 12,
5. 309/16; Nr. 13, S. 337/44; Nr. 14, S. 371/5.]

Koks und Kokereibetrieb. Morris W. Travers: Die
Verbrennungswédrme des Kohlenstoffs im Koks
und die Reaktionsfdhigkeit von Koks. Unter-
suchungen uber die Abhangigkeit von der graphitartigen
Form des enthaltenen Kohlenstoffs. [Journ. Soc. chem.
Ind. 46 (1927) S. 128/30; nach Chem. Zentralbl. 98
(1927) 11, Nr. 1, S. 197)]

Schweder: KoksVerbesserung durch Kohlen-
mahlung.* Versuche Uber Festigkeit des Kokses durch
Mahlen der Kohle. [Gas Wasserlach 70 (1927) Nr. 29,
S. 710/2]

John P. Leather: Trockene Kokskihlung.*
Vorgénge bei der Kuhlung des Kokses nach Sulzer,
Collin und Heller-Bamag. Vorteile des trockenen

Zeche Viktor Mathias. [Brennst. Warmewirtseh. 9
(1927) Nr. 11, S. 249/52; Nr. 12, S. 265/8.]

William A. Bone: Die kokenden Eigenschaften
der Kohle. Meinungsverschiedenheit mit Franz Fischer.
[Chemistry and Ind. 45 (1926) S. 646/7; nach Chem.
Zentralbl. 98 (1927) Il, Nr. 1, S. 196.]

Eine neue Kokereianlage mit Nebenerzeug-
nisgewinnung auf der Zeche ,,A*“ der Blackwell
Colliery Co., Ltd.* Hunter-Baum-Kohlenwaésche.
Mischanlage. Koppers-Regenerativ-Koksdfen mit halb-
direkter Ammoniakgewinnung, Benzolabscheidung und
Koksléschturm. [Iron Coal Trades Rev. 115 (1927)
Nr. 3099, S. 128/31]

Der Koksofen,
Mitt. 9 (1927) Nr.
S. 5/16.]

G. Dérflinger: Versuche zur Verbesserung
oberschlesischem Koks.* Ginstigste Kammerbreite
und Heiztemperatur sowie Kohlenmischungen fiir ober-
schlesische Verhdltnisse. Zus&tze von niederschlesischer

Bauart Képpers.* [Koppers-
1 (3. Jubilaums-Sondernummer)

Backkohle, Halbkoks und Erz. EinfluR der Kohlen-
gefligebestandteile und ihre Bestimmung mittels des
Schwimm- und Sinkverfahrens. [St. u. E. 47 (1927)

Nr. 28, S. 1166/7; Auszug aus Arch. Eisenhiittenwes. 1
(1927) S. 3/8 (Gr. A: Kokereiausseh. 25 u. 26).]
Berichte der Gesellschaft fur Kohlentechnik.
Hrsg. v. d. Gesellschaft fir Kohlentechnik m. b. H.,,
Dortmund -Eving. [Dortmund: Selbstverlag.] 8°.
Bd. 2, H. 3. [1927.] (S. 149—267.) — Enthélt u. a. eine
Abhandlung: Ueber die Aufbesserung des Heizwertes
von Kokereigas, von R. Schonfelder, W. Riese und
W. Klempt (S. 250/8). 5B 3
Schwelerei. F. Seidenschnur: Leuchtgas aus
Braunkohle nach Spilgasverfahren. Vorteile der
Spulgasverfahren gegeniiber der AuRenbeheizung. Ver-
schwelung nach Limberg, Lurgi und Seidenschnur.
Vergasung des anfallenden Glihkokses. Laboratoriums-
und GrofRversuche (ber Menge und Zusammensetzung
der Schwelgase bei stufenweisem Abbau nach dem Frei-

berger (Seidenschnur-) Verfahren. Erdrterung Uber
Reinigung des Gases. [Gas Wasserfach 70 (1927) Nr. 30,
S. 728/36.]

William A. Bone: Verfahren zur Tieftempera-
turverkokung. Beschreibung des Salermo-Verfahrens.
[Chem. Age 15 (1927) S. 346/7; nach Chem. Zentralbl. 98
(1927) 11, Nr. 1, S. 196]

David Brownlie: Schwelverfahren fur bitumi-
ndse Kohlen. Ueberblick Uber eine Reihe von 50 Schwei-
verfahren. [Engg. 124 (1927) Nr. 3208, S. 36/8.]

W. Fischer: Ueber einen durch W asserdampf-
verschwelung gewonnenen Braunkohlen-Dampf-
teer. Vergleichende Versuche uber Verschwelung der

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abklrzungen siehe S. 144/7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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Braunkohle durch AuRen- und Innenbeheizung. [Braun-
kohle 26 (1927) Nr. 12, S. 246/51.]

V. Neveux: Die Verschwelung von Oelschie-
fern.* Senkrecht stehende, im Gegenstrom arbeitende
Kammerdfen mit AuRenbeheizung nach Pumpherston und
nach Pieters, mit Innenbeheizung durch Abgas nach
Bartolomei. Wirkungsgrad. [Génie civil 90 (1927)
Nr. 26, S. 617/20.]

R. von Walther, W. Bielenberg u. W. Hauswald:
Ueber einen auffallend selbstentzindlichen
Halbkoks. Ursache im hohen Eisensulfat- und Mar-
kasitgehalt der Kohle. [Braunkohlenarch. (1926) Nr. 13,
S. 53/8; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) Il, Nr. 1,
S. 197]

Verflissigung der Brennstoffe. C. Krauch: Tech-
nische und wirtschaftliche Betrachtungen uber
KohleVeredelung unter besonderer Berlicksich-
tigung der Hochdruckverfahren. 1. Stickstoff-
bindung auf Kohlengrundlage; dabei auftretende Schwie-
rigkeiten.  Gestehungspreis der (ber synthetisches
Ammoniak hergestellten Diingesalze. Entwicklung des
Verbrauchs an Stickstofferzeugnissen. Il. Kohlever-
edelung zwecks Erzeugung flissiger Brennstoffe auf dem
Wege Uber die Vergasung. Weitere Entwicklung. Direkte
Hydrierung. Wirtschaftliche Betrachtungen. [St. u. E. 47
(1927) Nr.' 27, S. 1118/28.]

Sonstiges. Helmut W. Klever, Privatdozent a. d.
Techn. Hochschule Karlsruhe, und ®r.=[jng. Karl Mauch :
Ueber den esthlandischen Oelschiefer ,,Kukker-
sit“. Die Substanzumwandlungen bei der Urverkokung
des esthlandischen Kukkersit-Schiefers. Versuche zur
Isolierung von Zwischenprodukten der Urverkokung und
SchluBfolgerungen daraus auf die Bildung von Phe-
nolen, Asphalt und Erd6l. Umwandlungen der Formen
des Kukkersit-Schwefels bei BenzolaufschluB, Aufschlufl
und Urverkokung. Mitteilung aus dem Chemisch-techni-
schen Institute der Techn. Hochschule Karlsruhe. Halle
a.d. S.: Wilhelm Knapp 1927. (4 Bl., 60 S.) 8». 3,70 M I,
geb. 5,20 /RJI(. (Kohle, Koks, Teer. Hrsg. v. Reg.-Rat
®t.=3rtg. J. Gwosdz, Charlottenburg. Bd. 15) 3 B 3

Brennstoffvergasung.

Allgemeines. Franz Fischer: Fortschritte auf
dem Gebiete der chemischen Gasreinigung und

Umwandlung, inshesondere im Hinblick auf
die Herstellung synthetischer Produkte aus
Gasen. Ueberblick uber Verfahren zur Entschwefe-

lung: Entfernung des Schwefelwasserstoffs durch Metall
salze und Oxydation, besonders mit Ferrizyankali, Reini-
gung von Schwefelkohlenstoff, hauptsédchlich durch
Silberasbest. [Brennstoff-Chem. 8 (1927) Nr. 14, S. 221/5.]

Erwin Russ: Die Vergasung von Steinkohle
und Koks unter besonderer Berticksichtigung
der Verhdltnisse in der Metallindustrie.* Ueber-
blick Gber die zur Verfiigung stehenden Kohlensorten.
KorngroRen fur Steinkohlen. Leistung eines Gaserzeugers
bei verschiedenen KorngréBen. Allgemeine Betrach-
tungen UGber verschiedene Betriebsbedingungen. Mecha-
nische Ruhrvorrichtungen. Gaserzeugerbauarten zum
Vergasen von Koks. Betriebsweise und -ergebnisse.
Warmeschaubilder. Erdrterung. [Metall Erz 24 (1927)
Nr. 9, S. 205/15]

Gaserzeuger. Kombinierter Gaserzeuger und
Dampfkessel. Nutzbarmachung der fihlbaren Warme
des Generatorgases. Kurze Beschreibung des Dampf-
kessel-Gaserzeugers und Ergebnisse von Vergleichsver-
suchen mit einem Cornish-Kessel. [Power Plant Engg. 30
(1926) S. 1258; nach Warme 50 (1927) Nr. 20, 8. 357/8.]

Gaserzeugerbetrieb. G. Neumann: Erfahrungen

und Richtlinien auf dem Gebiete des Gas-
erzeugerbetriebes. I. Teil: Die Zufuhrung der
Vergasungsluft zu den Gaserzeugern.* Erhdhung

der Kosten der Gaserzeugung durch ungeeignete Ver-
fahren und schlechte Einrichtungen zur Beschaffung
der Vergasungsluft. Besonderheiten des Druckluft-
betriebes mit Schleudergeblasen. Windgeschwindigkeit
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in den Leitungen. EinfluB der Regelbarkeit der Dreh-
zahl des Geblases auf den Kraftverbrauch. Unterlagen
und Richtlinien fur die Berechnung und Ausfiihrung der
W indleitung und des Geblases. Richtlinien fiir die Rege-
lung und Ueberwachung. Selbsttatige Regelung des
Winddruckes. Betriebssicherheit und Einrichtungen zum
Schutz gegen Explosionsgefahren. Aussichten der Luft-
vorwarmung und Sauerstoffanreicherung. [Arch. Eisen-
huttenwes. 1 (1927) S. 47/56 (Gr. D: Wérmestelle 101).]

Wassergas und Mischgas. A. Parker: Warme-
studie (dber den W assergasproze. Kritische
Erdrterung und Nachprifung der von verschiedenen
Forschern fir das Wassergasverfahren aufgestellten
Warmebilanzen. SchluRfolgerungen. [J. Soc. Chem.
Ind. 46 (1927) S. 72/6; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927)
Bd. I, Nr. 26, S. 3234]

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. Martin J. Conway: Feuerfeste Bau-
stoffe fir Koks6fen mit Nebenerzeugnis-
Gewinnung.* Zusammenstellung der fir die einzelnen
Mauern benutzten Steinsorten. [lron Steel Eng. 3 (1926)
Nr. 6, S. 292/3]

L. Litinsky: Welche Anforderungen hat man
an das feuerfeste Material von Kammerdfen zu
stellen? [Het Gas 47, S. 310/21; nach Chem. Zentralbl.
98 (1927) I, Nr. 4, S. 622]

Herstellung. G. A. Bole, John Blizard, W. E. Rice,
E. P. Ogden u. R. A. Sherman: Einige Fragen uber
das Brennen feuerfester Steine.* Warmeverteilung
im Brennofen. Abgase der Oefen. Staffelung der Steine
zur Erreichung bester Warmeverteilung, Feuerungen.
Natirlicher und kiinstlicher Zug. Verhitung von Rauch-
bildung. Hochtemperaturmessung. [Bull. Bur. Mines
Nr. 271 (1927) S. 1/197.]

Prifung und Untersuchung. E. Steinhoff: Ueber
neuzeitliche Untersuchungsverfahren feuer-
fester Stoffe und deren Bedeutung im Gaswerks-
ofenbau.* Beanspruchung feuerfester Baustoffe im
Vertikalkammerofen. Beschreibung der fir den Gas-
werksofenbau wichtigsten Prufverfahren der feuerfesten

Baustoffe. Kennzeichnung des Gefiiges durch Anfarben.
Einwirkung von Gasen auf feuerfeste Steine. Richtlinien
fir Morteluntersuchungen.  [Tonind.-Zg. 51 (1927)

Nr. 52, S. 918/20; Nr. 57, S. 1011/3; Nr. 59, S. 1047/9.]

Sonstiges. A. Ernest MacGee: Einige Gasaus-
dehnungsporosimeter.* Porosimeter, bei denen auf
Grund der Gasausdehnung das feste Volumen unmittelbar
abgelesen werden kann. [J. Am. Ceram. Soc. 9 (1926)
S. 814/22]

Feuerungen.

Kohlenstaubfeuerung. O. Leppin: Die Kohlen-
mahlanlage der AE G-Lokomotivfabrik Hennigs-
dorf.* Aufbau und Wirkungsweise der neu errichteten
Kohlenmahlanlage der AE G-Lokomotivfabrik Hennigs-
dorf werden beschrieben. [A-E-G-Mitt. (1927) Nr. 8,
S. 330/4.]

P. Rosin u.E. Rammler: Kraftbedarf von
Kohlenstaubmihlen. Mahlversuche an einer
Fullermihle mit Siebsichtung. Beschreibung der
Mahlanlage. Versuchsergebnisse und ihre Auswertung:
Zusammenhange zwischen den Siebriickstanden, zwischen
Feinheit und Mdubhlenleistung, zwischen Kraft- und
Arbeitsbedarf und Mihlenleistung. — Praktische Folge-
rungen. [Arch. Warmewirtsch. 8 (1927) Nr. 8, S. 239/43.]

Fr. Schulte: Die Kohlenstaubfeuerung und
das Sortenproblem. Verwendung der sogenannten not-
leidenden Kohlensorten in der Kohlenstaubfeuerung.
Hierdurch kénnten im Ruhrgebiet 7 Mill. t abgesetzt
werden, wahrend nur 4 Mill. t an diesen Sorten vorhanden
sind. Technisch ist diese Verwendungsart ohne weiteres
mdoglich, wirtschaftlich nur vorteilhaft. [Glickauf 63
(1927) Nr. 30, S. 1073/9.]

W.  Schuttes: Die Kosten der Mahlung von
Kohlenstaub. Entwicklung eines Rechenverfahrens
fur die Vorausberechnung der Mahlkosten fiir verschiedene
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Mihlenbauarten und verschiedene GréBen von Mahl-
anlagen. Anwendung von Schaubildern. [Centralbl. d.
Hitten u. Walzw. 31 (1927) Nr. 28, S. 381/7.1

Th. Stein: LuftiberschuRregelung von Koh-
lenstaubfeuerungen.* Grundsatze fir die Regelung.
Beschreibung und Ergebnisse eines Reglers, der mit
Vorsteuerung durch die Drehzahl der Kohlenstaub-
zuteiler und durch die Rauchgasmenge sowie mit Nach-
steuerung durch den C02-Gehalt arbeitet. [Arch. Warme-
wirtsch. 8 (1927) Nr. 8, S. 251/3.]

H. Bleibtreu: Entwicklungsrichtungen in der
Kohlenstaubtechnik. Wirtschaftlichkeit der Kohlen-
staubfeuerung. Kostenrechnungen. Entwicklung all-
gemeiner wirtschaftlicher Aussichten der Staubfeuerung
und der zu ihrer Vervollkommnung fiihrenden tech-
nischen Wege. Vereinfachung der Aufbereitungsanlagen
und Vereinheitlichung ihrer einzelnen Teile. Vorschlage
fur Industrieofenbau an Hand praktischer Erfahrungen.
Kritische Beleuchtung der einzelnen Teile der Feuerung.
Bedeutung der Kohlenstaubfeuerung fiir die technische
Forschung. Erklarung des verschiedenartigen Verhaltens
der Brennstoffe durch graphische Darstellung. Neue
Anschauungsweise Uber den Verbrennungsvorgang bei

der Kohlenstaubfeuerung. [Mitt. Waérmestelle V. d.
Eisenh. Nr. 99 (1927).]
Dampfkesselfeuerung. Johannes Herbing: Brenn-

stoffaschen und feuerfestes Material in ihrer
gegenseitigen Einwirkung bei den verschie-
densten Kesselfeuerungen. Zusammensetzung von
Stein- und Braunkohlenaschen. Gehalt der Aschen an
wasserléslichen Bestandteilen und deren EinfluR auf die
gewodhnlichen Kesseltypen. Schmelzversuche mit feuer-
festem Material. Schlacke und feuerfestes Material in
ihrer gegenseitigen Einwirkung. [Feuerungstechn. 15
(1927) Nr. 20, S. 229/32.]

Peters: Das Zusammensintern von Schlacke
und Mauerwerk bei Wanderrostfeuerungen.*
Die beeinflussenden Faktoren: Schlackenschmelzpunkte,
Temperaturverteilung in Langsrichtung und senkrecht
zum Wanderrost. Der Kipprost von Steinrtliller. Ru-
hende, wassergekiihlte Seitenroste. Neue Konstruktionen
der Durrwerke: Bewegung der Roste und Wasserkithlung.
[Brennst. Wéarmewirtsch. 9 (1927) Nr. 14, S. 301/5.]

Sauermann: Der EinfluR der Feuergase auf
den Warmeilbergang in Flammrohren.* Beschrei-
bung eines neuen Versuches an einem Zweiflammrohr-
kessel, dessen eines Rohr mit Gleichstrombrenner und
dessen anderes Rohr mit einem Drehstrombrenner aus-
gerustet war. Folgerungen aus diesem Versuch. Ver-
besserung des Waérmedurchganges infolge des Dralls
nur 15 %. [Wé&rme 50 (1927) Nr. 20, S. 345/8.]

Spindler: Die ,Kima“-Feuerung.* Bau- und
Arbeitsweise des Kumarostes zur Verfeuerung von Roh-
braunkohle, Braunkohlenbriketts, Braunkohlenschwel-
koks, minderwertiger Steinkohle u. dgl. Versuche an
einem Zweiflammrohrkessel von 100 m2 Heizflaiche mit

Kimarost. Waéarmediagramme. [Warme 50 (1927)
Nr. 22, S. 379/83.]
Rostfeuerung. Verbrennung von Feinkohle

mit Hilfe einer von der Stratton Furnaoe Co.
gebauten Feuerung.* Die Kohle wird seitlich zu-
sammen mit }4 der Verbrennungsluft in den Feuerraum
geblasen. Die groBeren Kohlenteilchen fallen am Boden
des Feuerraumes auf einen besonders ausgebildeten
Rost und werden durch einen von unten durch den Rost
geblasenen Luftstrom wieder aufwérts getrieben und
verbrannt. [Power 65 (1927) Nr. 19, S. 718/9.]

Kunstlicher Zug. F. Prothais: Die Anwendung
des Ventilators bei Dampfkesselfeuerungen.*
1. der Saugzugventilator,
Ableitung von Formeln fir die Wirkungsweise beider
Ventilatoren. [Chal. Ind. 8 (1927) Nr. 87, S. 386/94.]

Max Samter: Kinstliche Zuganlagen.* Indirekt
und direkt wirkende Saugzuganlagen. Berechnungsbei-
spiel an einer direkt wirkenden Saugzuganlage. [Dingler
342 (1927) Nr. 13, S. 145/9.]

Zeitschriften- und Biicherschau.
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und Glihofen.

Verguteéfen. R. Sylvany: Anwendung konti-
nuierlicher Tunneldfen in der Huttenindustrie.*
Kistengluhdfen fir Feinbleche. Beschreibung amerika-
nischer Tunneléfen, System Dressier. Leistung eines
Ofens 260 bis 275 t in 24 st. Kohlenverbrauch 50 kg
je 1t Bleche. GroRe Haltbarkeit der Gliihkisten. Dressler-
Oefen zum Tempern von GuReisen. Koksverbrauch
183 bis 292 kg je 1t nach Stiuckgewicht des Einsatzes.
[Rev. Mét. Mém. 24 (1927) Nr. 5, S. 278/92]

Elektrische Oefen. George H. Schaeffer: Entwick-
lung auf dem Gebiete der Elektrowdrme.* Elek-
trische Schmelzéfen. Vorrichtung zu schneller Beschickung.
Neubauten. Hochtemperaturéfen mit metallischen Wider-
stdnden. Oefen fir die Glihbehandlung von Walzen, ins-
besondere fiir kontinuierliche Feinblechwalzwerke. Elek-
trische Emaillieréfen. GroéRe und Kraftbedarf der Oefen.
Glihofen fir niedrige Temperaturen. Vergiten, Anlassen
und Féarben. Walzenanwdrmevorrichtungen. Harten von
Schnellstdhlen. Schmieden. Warmebehandlung von Schie-
nen. Elektrische Beheizung in Kombination mit anderen
Heizvorrichtungen, Hérten in Zyaniden. Blankgliuhen.
Elektrische Erwédrmung von Blockkdpfen und Blocken.
Entwicklung der Hochfrequenzéfen. [Iron Steel Eng. 4
(1927) Nr. 6, S. 276/81.]

Warm-

Warmewirtschaft.

Allgemeines. Finfundsechzig Prozent weniger
Kohlenverbrauch je 1kg Erzeugnis in den Anlagen
der Hercules Powder Company.* Obiges Ergebnis
wurde erreicht durch Verbesserung der Verbrennung,
Benutzung des Abdampfes, Einbau von registrierenden

MeRinstrumenten, Ersatz unzweckméBiger Betriebsein-
richtungen durch leistungsfahige. [Power 65 (1927)
Nr. 19, S. 692/6.]

H. Lent: Die Entwicklung der Wéarmewirt-

schaft in der Eisenindustrie.* Die Entwicklung des
Waiérmeverbrauches im Eisenhiittenwesen. Beschaftigungs-
grad. Fortschritte der MeRtechnik und Notwendigkeit
weiterer Forschung und praktischer Erfahrungssammlung
auf dem Wege der Gemeinschaftsarbeit. [Mitt. Wéarme-
stelle V. d. Eisenh. Nr. 100 (1927); vgl. St. u. E. 47 (1927)
Nr. 29, S. 1189/96.]

Ernst Reutlinger, ®t.4jng., Vorstand der Ingenieur-
gesellschaft fir Warmewirtschaft, A.-G., Koln, unter
Mitwirkung von Oberbaurat Ing. M. Gerbel, beh. aut.
Zivilingenieur fir Maschinenbau und Elektrotechnik,
Wien: Kraft- und Warmewirtschaft in der In-
dustrie. Berlin und Wien: Julius Springer. 8°. — Bd. 1.
Gleichzeitig 3., vollst, ern. u. erw. Aufl. von Urbahn-Reut-
linger : Ermittlung der billigsten Betriebskraft fir Fabriken.
Mit 109 Textabb. u. 53 Zahlentaf. 1927. (3 BIl., 264 S.)
Geb. 16,50 JtiH. 2 B =

Warmetheorie. Sehmolke: Die Entspannungs-
abkiuhlung der Luft. Beschreibung der neueren
Forschungen beziglich des Thomson - Joule - Effektes.

[Wérme 50 (1927) Nr. 30, S. 523/5.]

G. Zerkowitz: Mengenzustandsanderungen.*
Die vier Grundfalle: Ueberstromen, Drosseln, Ausstromen,
Auffullen. Die beiden Hauptsadtze fir Mengenzustands-
anderungen. Homogenes System: Auffillen des schad-
lichen Raumes bei der Kolbendampfmaschine. Inhomo-
genes System: die Vorgdnge beim Raumspeicher unter
Beriicksichtigung der Dampfraume. [Z. V. d. I. 71 (1927)
Nr. 25, S. 879/84.]

Dampfspeicher. Burghardt: Die Ruths-Speicher-
anlage des Bahnkraftwerkes Mittelsteine.* Be-
schreibung der Bauart und Arbeitsweise der Speicher-
anlage. [Siemens-Z. 7 (1927) Nr. 6, S. 402/12.

W. Stender: Die W irtschaftlichkeit des Ruths-
Speichers in Kraftwerken.* Arbeitsweise verschie-
dener ausgefuhrter Anlagen an Hand von Schaubildern.
Wirtschaftlichkeitsrechnung. Die projektierte Speicher-
anlage fir das Kraftwerk Charlottenburg. [Siemens-Z. 7
(1927) Nr. 7, S. 482/9.]
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W. Stender: Schaltbilder im W drmekraft-
betrieb.* Weiterentwicklung der von Ruths eingefiihrten
Schaltbilder. Vorschlage folgerichtig aufgebauter Zeichen
fir die wichtigsten Teile des Warmekraftbetriebes. Richt-
linien fur die Anordnung der Schaltbilder. [Arch. Wérme-
wirtsch. 8 (1927) Nr. 8, S. 233/6.]

Warmeisolierungen. K. Hencky: Technisch-wirt-
schaftliche Zukunftsaufgaben in der Waéarme-
schutztechnik.* Es wird vorgeschlagen: Aufstellung
einheitlicher Abnahmevorschriften fir Isolierungen. Ein-
heitliche Gestaltung der Angebote. Tafeln oder Dia-
gramme zur Berechnung der wirtschaftlichen Isolier-
dicken. Normung der Isolierdicken auf wirtschaftlicher
Grundlage. [Arch. Warmewirtsch. 8 (1927) Nr. 8, S. 237/8.]

Gaswirtschaft und Fernversorgung. Die Konstruk-
tion von Hochdruckferngasleitungen. Gesichts-
punkte fir den Bau der Ferngasversorgung und der
zugehorigen Leitungen. [Brennst. Warmewirtsch. 9
(1927) Nr. 12, S. 269/71.]

H. Miller: Ueber den Stand der Ferngasversor-
gungsfrage. Technische Durchfihrbarkeit der Gas-
fernversorgung vom Ruhrgebiet aus. Wairtschaftliche
Folgen fur die Stadte, das Ruhrgebiet und die Gesamt-
wirtschaft Deutschlands. Stellung der Gaswerke. Zuschrif-
tenwechsel mit Rieh. F. Starke. (Vortrag vor der
68. Jahresversammlung des deutschen Vereins von Gas-
Wasserfachménnern.) [Gas Wasserfach 70 (1927) Nr. 29,
S. 701/6; Nr. 34, S. 836 8.]

Gasreinigung. H. M. Pier u. A. N. Crowder: Beseiti-
gung des Flugstaubes mit Hilfe des elektrischen
Ausscheider-Systems ,,Cottrell“. Beschreibung einer
in dem Trenton Cohannel Kraftwerk errichteten elek-
trischen Staubabscheidung, die den Schornsteinen des
Kesselhauses vorgeschaltet ist. [Power 65 (1927) Nr. 22,

S. 834/7]

Sonstiges. R. Waigginton: Neuerungen in der
Brennstofftechnik. Zusammenstellung aus dem
Schrifttum: K.-S.-G.-Schwelanlage. Verkokung unter

Zusatz von Oxyden. Kokskihlung nach Heller-Bamag.
Ofen flr Gasfabriken. Dampfdruckumformer nach Koene-
mann. Drahtlose Uebertragung von elektrischer Energie.
Zusammenhang von Krankheiten und Rauch. Reinigung
von Erdél. ,,Eddvstone“(calor)-PraUkdrper fur Kesselziige.
[Fuel 6 (1927) Nr. 6, S. 241/3; Nr. 7, S. 289/92]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Allgemeines. Cahen, Tochon u. Roy: Die Elektrizi-
tdtserzeugung mit Hilfe von W asserkraft und
Gichtgasen. Berichte auf Veranlassung des Conseil
national économique. Warmebilanz eines Hittenwerkes.
[Génie civil 15 (1927) Nr. 26, S. 625/30.]

0. Knabner:
anlagen.* Thermischer Wirkungsgrad und Camot-
KreisprozeB. Verlustquellen. Luftvorwdrmung. Zwei-
stufenverbrennung. Wirkungsgrad einer neuzeitlichen
Kraftanlage. Diphenyloxyd und seine Eigenschaften.
Die Gewinnung der Diphenvloxvde. [Feuerungstechn. 15

(1927) Nr. 19, S. 217/22] "

B. Thierbach: Der voraussichtliche
der neueren Kohlenverwertungspldne auf die
o6ffentliche Elektrizitatsversorgung. Wettbewerb

zwischen Gas und Elektrizitat auf den Gebieten der Beleuch-
tung, Kraftversorgung und Warmeversorgung. Zusammen-
arbeiten der Elektrizitats-, Gas- u. Kohlenveredlungs-
werke. [E. T. Z. 48 (1927) Nr. 23, S. 798/800.]

Kraftwerke. Die Erweiterungen im Deptford-
Kraftwerk.* Die VergroBerung und neuzeitliche Um-
gestaltung des Kesselhauses. Erweiterung der Maschinen-
anlage. Umbau der Schaltanlage. [Eng. 143 (1927)
Nr. 3725, S. 598/600.]

H. Gleichmann: Der Spitzenausgleich in Kraft-
werken mit Hilfe der Dampftechnik.* Kosten der
Spitzendeckung. Gefélle- und Gleichdruckspeicher. Ver-
einigung eines Spitzenwerkes mit einem Heizkraftwerk.
[Siemens-Z. 7 (1927) Nr. 6, S. 393/402.]

Die Kip’s-Bay-Anlage der New York Steam
Corporation.* Kesselanlage mit einer Leistung von

Zeitschriften- und Bucherschau.

Einfluohlenstaubfeuerungen mit Unterschubfeuerung.

Stahl und Eisen. 1417

450 t Dampf in der Stunde, auszubauen auf eine Leistung
von 1800 t/st. Der garantierte Wirkungsgrad 88 %, die
Leistung eines Kessels 147 000 kg st, Dampfdruck 75 at.
Die Gesamtoberflache von Kessel, Ekonomiser und Luft-
erhitzer betrdgt 6600 ma Bemerkenswert die Kkleine
Grundflache der Anlage. [Power 65 (1927) Nr. 22, S. 808
bis 812.]

C. F. McKinney: Ein neuzeitliches Kraftwerk
der Erie-Eisenbahn.* Das Kraftwerk ersetzt sechs
veraltete Anlagen. Zehn Dampfkessel von je 220 ms Heiz-
fliche und 14 at. Turbinen- und motorangetriebene
Kohlenstaubmihlen. Jeder Kessel hat seine eigene
Mihle. Es werden die Betriebsergebnisse und Unter-

haltungskosten fir zwdlf Monate angegeben. [Power 66
(1927) Nr. 1, S. 2/5.]
Das ,Merwedekanaal“-Kraftwerk* Vier Bab-

coek-Dampfkessel fiur 36 at und 425° Ueberhitzung.
Beschreibung der Dampfturbine ,, Stork-Erste-Briinner*-
Bauart von 16000 kW. [Eng. 144 (1927) Nr. 3730,
S. 32/6; Nr. 3731, S. 58/60.]

F. Niethammer: Neuere W &rmekraftanlagen.*
Amerikanische Turbineneinheiten grofer Leistungen.
208 000-kW- und 160 000-kW-S&tze. Fortschritte im
Dampfturbinenbau. Verbundwirtschaft. Industriekraft-
werke. Fernheizwerke. Turbokraftanlagen in der Tschecho-
slowakei. [Warme 50 (1927) Nr. 28, S. 485/9.]

L.Reichard: Hydroelektrische Speicheranlagen
fur Spitzenkraftdeckung.* An einem Beispiel werden
die Kosten und die Wirtschaftlichkeit einer Wasserkraft-
speicheranlage errechnet. Vorteile der Speicherung.
[Siemens-Z. 7 (1927) Nr. 6, S. 413/6.]

C. G. Spencer: Neuzeitliche Industrie-Kraft-
werke.* Der Leistungsfaktor. Grofe Kesseleinheiten.
Leistung der Kesselfeuerungen. Staubkohle und Roste.
Die Behandlung der Asche. Verwertung der Abhitze.
Automatische Kontrolle. [lron Age 119 (1927) Nr. 24,
S. 1749/50.]

Das Stourport-Kraftwerk.* Vier Stirling-Kessel
fir 25 atli, 1000 méa Heizflache, mit Wanderrosten und
Zusatzélfeuerung, zwei Dampfturbinen von je 22 500 kVA
fur 5500 V Spannung, die auf 33000 V durch Trans-
formatoren umgespannt wird. Kohlenzufuhr zum Kessel-
haus. Im Freien stehende Transformatoren. [Eng. 143
(1927) Nr. 3726, S. 626/8; Nr. 3727, S. 663/5.]

Dampfkessel. Das Quecksilberdampfkraftwerk
in Hartford.* Ergdnzung des Berichts in ,Power®
vom 12. April 1927, S. 566 7. Beschreibung der Anlage.
Das im Wasserdampferzeuger kondensierte Quecksilber
fallt ohne Speisepumpe dem Quecksilberkessel wieder zu.
Die Turbine von 10000 kW macht 720 Umdr./min. Sie

Diphenyloxyd-Zweistoff-K rafthat keine Hochdruckstopfbiichse. Niederdruckstopfbiichse

durch Leuchtgas gegen Luft abgeschlossen. Wirkungs-
grad der Anlage 75 %. Hohe der ganzen Anlage 34 m.
[Power 65 (1927) Nr. 22, S. 818/9.]

R. D. Abbiss: Neue Kesselanlage der Edgar
Thomson Werke, Carnegie Steel Company.* Steil-
rohrdoppelkessel fiir Gas- und kombinierte Gas- und
[Iron
Steel Eng. 4 (1927) Nr. 6, S. 285/96.]

A. G. Christie: Wirkung der strahlenden Wéarme
auf wassergekihlte Feuerraumwande. Bericht
Uber Versuchsergebnisse. [Power 65 (1927) Nr. 22, S. 841/4.

G. H. Gleichmann: Erfahrungen mit dem ,Ben-
son“-Kessel. Arbeitsweise und Versuchsergebnisse des
Kessels. [Power 65 (1927) Nr. 22, S. 838/40.]

H. Gleichmann: Die Wahl des Dampfdruckes in
neuzeitlichen Elektrizitatswerken.* Zunahme des
thermischen Wirkungsgrades mit dem Dampfdruck.
Einige Beispiele von Hd&chstdruckkesseln. (Benson-,
Atmos-, Loffler-Kessel, der Dampfkessel von Gebr.
Sulzer und der Schmidtschen HeiRdampf-Gesellschaft.)
[Elektrizitdtswirtsch. 26 (1927) Nr. 436, S. 283/91.]

W. J. Hughes: Selbsttdtiges Abblasen des
Kesselsin Abhédngigkeit zum Feuchtigkeitsgehalt
des Dampfes.* Abhéngigkeit des Feuchtigkeitsgehalts
von Belastung und Salzgehalt des Wassers im Kessel.

[ Zeilschrijtenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 144 7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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Es wird vorgeschlagen, neben einem Dampftrockner eine
selbsttdtige Abblasevorrichtung am Kessel vorzusehen,
die selbsttatig, beeinfluBt durch den Feuchtigkeitsgehalt
des Dampfes, in Wirksamkeit tritt. [Power 66 (1927)
Nr. 1, S. 13/6]

Methoden der Spilentaschung von Kessel-
hdusern.*  Beschreibung und Abbildungen einiger
amerikanischer Entaschungsanlagen. [Power Plant Engg.
31 (1927) S. 451/4; nach Wéarme 50 (1927) Nr. 22,
S. 388/90.]

W. Osenberg: Moderne GroRtkesselanlagen.*
Kurze Beschreibung eines amerikanischen 4-Trommel-
Steilrohrkessels von 2450 m2 Heizflache, der normal
217 t Dampf je st leistet. [Feuerungstechn. 15 (1927)
Nr. 17, S. 200.]

Der Siemens - Benson - Hoehstdruckkessel.*
Beschreibung der bei den Siemens-Schuckertwerken
befindlichen Kesselanlage. Versuchsergebnisse. [Eng. 143
[1927] Nr. 3728, S. 690/1.]

Speisewasserreinigung und -entélung. R. E. Hall,
G. W. Smith, H. A. Jackson, J. A. Robb, H. S. Karch
und E. A. Hertzell: Eine physikalisch-chemische
Studie Uber Kesselsteinbildung und die Speise-
wasserverhaltnisse.* [Bull. Mining and Metallurgical
Investigations Nr. 24 (1927) S. 1/239.]

Fr. Lieneweg: Verhitung von
bei der chemischen Reinigung von Konden-
satoren und Kesseln.* EinfluR der Kesselstein-
starke auf die Wirtschaftlichkeit von Kondensatoren
und Kesseln. Verhitung der elektrolytischen Korrosion
durch Zusatz von Schutzstoffen gegen die Wasserstoff-
entwicklung. Verhitung der Oxydkorrosionen durch Er-
warmen der Lodsungsflissigkeit. Kesselsteinbeseitigung.
[Warme 50 (1927) Nr. 29, S. 507/11.]

Luftvorwarmer. Otto Brandt: GrofR-Abgas-Luft-
erhitzer zur Vorwdrmung der Verbrennungsluft
bei Dampfkesselfeuerungen.* Kurzer Ueberblick
Gber die Entwicklung der Abgas-Lufterhitzer bei Dampf-
kesselfeuerungen. Beschreibung von GroBR-Abgas-Luft-
erhitzeranlagen bis zu 5000 m2 Einzelheizflache bei
Hochleistungskesseln. [Warme 50 (1927) Nr. 31, S. 535/8.]

Schlicke: Untersuchungen an Lufterhitzer-
anlagen. Verbesserung des Wirkungsgrades durch
Warmluft bei einem veralteten und einem neuen Kessel.
Zusétzliche Gebléseleistungen. Temperaturverlauf im
Kreuzstromerhitzer. ~ Zugwiderstand eines  Erhitzers.
[Warme 50 (1927) Nr. 24, S. 411/5]

Dampfturbinen. Dubertret: Die Entwicklung der
Parsonturbine.* Die Entwicklung der Turbine von
den Anféngen bis zu den letzten groBten Ausfiihrungen
von 160 000 kW. [Bull, techn. Bureau Veritas 9 (1927)
Nr. 6, S. 107/11.]

GroBturbine des Crawford Avenue Kraft-
werkes.* Leistung 100 000 kW. Drei Gehéause fur Hoch-,
Mittel- und Niederdruck. Zwei Generatoren 45 000 und

Korrosionen

55000 kW; 1800 Umdr./min. Drei Austrittséffnungen
am Niederdruckgehduse. Sechs senkrechte Oberflachen-
kondensatoren mit je 1400 m2 Dampfdruck 38 at.

Temperatur des Eintrittsdampfes 385°. Zwischeniber-
hitzung zwischen Hoch- und Mitteldruckteil auf 260°.
[Power 65 (1927) Nr. 22, S. 832/3.]

Ernest Prdagst: Die Entwicklung der Dampf-
turbinen.* Der Entwicklungsgang vom Jahre 1903
bis zur 50 000-kW-Hochdruckturbine. [lron Steel Eng. 3
(1927) Nr. 3, S. 137/43]

Herbert Melan: Speicherdampfturbinen fur
Spitzenkraftwerke.* Reine Speicherdampfturbinen.
Frischdampf-Speicherturbinen. Moment-Reserveturbine.
Diagramme zur Berechnung von Speicherturbinen. Be-
trachtungen der Arbeitsweise von Speicherturbinen.
[Siemens-Z. 7 (1927) Nr. 6, S. 417/22]

Gasmaschinen. P. Langer: Kritische Betrach-
tungen Uber die Wertung von Verbrennungs-
maschinen. Der Otto-ProzeR als VergleichsprozeR fur
die Ermittlung der Gutegrade aller Verbrennungs-
maschinen. Die Bedeutung der Abgastemperaturen, der
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Waiarmedichte, der Beliiftungszahl und richtig aufgestell-
ter Warmebilanzen. [Z. V. d. I. 71 (1927) Nr. 26, S. 914/8.]

Diesel- und sonstige Oelmaschinen. Die Diesel-
motoren der Panama Canal Commission.* Drei
Maschinen je 3750 PS. Thermischer Wirkungsgrad bei

Vollast 32 bis 33 %. Versuchsergebnisse. [Power 65
(1927) Nr. 19, S. 704/6.]
P. v. Schuh: GroRdieselmotoren fir Elek-

trizitditswerke.* Hohe Anlagekosten bei langsam
laufenden Maschinen (Anlagekosten in Hamburg fir
die 15 000-PSe-Maschine 300JU | je 1 installiertes kW),
daher neuerdings Ausbildung schnell laufender Diesel-
motoren (Drehzahl 215/min). Entwurf eines Kraft-
werkes von vier Dieselmotoren mit zusammen 47 000 PSe.
[Elektrizitatswirtsch. 26 (1927) Nr. 436, S. 291/3.]

Elektromotoren und Dynamomaschinen. Harry
A. Winne: Die Verwendung von Synchron-
motoren in Hittenwerken.* [lron Steel Eng. 4
(1927) Nr. 6, S. 250/6.]

H. C. Uhl: Drehstrommotoren mit Ge-
schwindigkeitsregelung nach Scherbius. In einem
Paper wird die Entwicklung des Scherbius-Regelsatzes
mit weitgehender Geschwindigkeitsregulierung ober-
und unterhalb der synchronen Umdrehungszahl ge-
schildert. AnschlieRend Diskussion. [Iron Steel Eng.
3 (1926) Nr. 5, S. 213/8.]

Ein verbesserter Elektromotor.* Der ,Max-
torg“-Motor der Lancashire Dynamo & Motor Co., ein
KurzschluBmotor fiir rauhe Betriebsverhdltnisse. [Eng.
144 (1927) Nr. 3732, S. 100/1.]

George Lee: Ein Mittel zur Verminderung
der Kosten elektrischer Energie. Verbesserung
des Leistungsfaktors im Betriebe von Induktionsmotoren.
Sondermotoren und Transformation. [Ind. Manag. 74
(1927) Nr. 1, S. 42/4]

M. Liwschitz: Neuzeitliche Motorgenera-
toren.* Leistungsfaktor und Blindstrom. Anlauf. Be-
triebseigenschaften. KurzschluB. Spannungskurve. Be-

schreibung ausgefiihrter Anlagen. [Siemens-Z. 7 (1927)
Nr. 6, S. 444/51.]

C. O. Mills: Genaue
Wendepolmaschinen.*
der Burstenstellung. [Power 65
S. 987/9.]

P. W. Sawyer: Die Bedeutung des Leistungs-
faktors in vereinfachter Darstellung.* Vergleich
der Vorgénge im elektrischen Stromkreis mit der Bewe-
gung von Wasser in Rohrleitungen. Wattloser Strom.
Der EinfluR des Leistungsfaktors auf den Generator.
[Power 66 (1927) Nr. 1, S. 6/8.]

Arthur J. Whitcomb: SchutzmaRnahmen bei
Betrieb von Stromerzeugern in industriellen
Anlagen.* Schutz gegen Durchgehen der Maschinen,
HeiBlaufen der Lager, ubermé&Rige Erwdrmung der
Wicklungen, Ueberspannung und Beschadigungen der
Wicklungen. [Power 65 (1927) Nr. 22, S. 820/2.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen.
August Fuchs: Zur Entwicklungsgeschichte der
Hohlseile.* Entstehung der Hohlseile aus der Not-
wendigkeit der Fernleitung groRer Leistung bei wirt-
schaftlichstem Baustoffaufwand. Die verschiedensten
Bauarten.  Prufungsergebnisse. Bau von Hohlseil-
leitungen. [Z. V. d. I. 71 (1927) Nr. 29, S. 1014/8.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. W. H. Burr:
Entwicklung der elektrischen Einrichtungen
der Huttenindustrie.* Hauptantriebe. Stahlwerks-
krane. Kraftwerke. Kabel. Hebemagnete. Elektrische
Bremsen. Hilfsantriebe. Verschiedenes. [Iron Steel
Eng. 4 (1927) Nr. 6, S. 297/302.]

C. A. Menk: Elektrische Einrichtungen der
neuen Handelseisenstralen der Homestead
Steel Works, Carnegie Steel Co., Munhall, Pa.*
[Iron Steel Eng. 4 (1927) Nr. 6, S. 308/22.]

Rohrleitungen. Abmessung und Durchbildung
von Ventilkdrpern.* Betrachtung tGber zweckmaRig-
ste Form. [Fonderie mod. 21 (1927) 25. Juli, S. 233/5.]

Birsteneinstellung an
Die Prifung und Korrektur
(1927) Nr. 26,

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 144/7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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Glenn 0. Carter: Schweifung an Stelle von
Flanschenverbindungen bei Rohrleitungen. Vor-
teile geschweilter Rohrverbindungen. Welche Gesichts-
punkte sind zu beachten bei Verlegung geschweifter
Rohrleitungen ? Vereinfachung und Verbilligung der
Rohrenherstellung. [Power 65 (1927) Nr. 22, S. 823 4.]

H. Illies: Neuere Ventile far
und Heifdampf.* Beschreibung verschiedener Bau-

Zeitschriften- und Bucherschau.

Hochdruckschiedenen Einrichtungen zur Entladung von Erz.

Stahl und Eisen. 1419

Chicago gezeigter Bohrmaschinen und deren Kritik.
[Masch.-B. 6 (1927) Nr. 11, S. 560'3.]

Materialbewegung
Allgemeines. D. W. Blakeslee: Erzentlader,
Hochéfen und Aufzige.* Beschreibung der ver-
Der

Hochofen und seine Aufziige. Fordermittel fir Ver-

arten. [Rohrenind. 20 (1927) Nr. 12, S. 1867; Nr. 13, ladung von Kohle, Koks und Asche in verschiedenen

S. 203/4.] Ausfithrungen. [lron SteelEng. 3 (1926) Nr. 12, S. 503 13.]
Kaiser: Verbindungen von Dampfrohrlei- Forder- und Verladeanlagen. Kohlenverlade”

tungen.* Versuche iber die Haftfestigkeit von Flan- briicke mit Sieberei. Beschreibung einer Kohlen-

schen. Walzflanschen mit Sicherheitsnietung. Schweil-  verladebriicke fiir 52 m Stitzweite mit eingebauter

verbindungen. [Feuerungstechn. 15 (1927) Nr. 18, Sieberei fir 30t Koks und 40t Kohle je 1 st und Ein-

S. 208/11.] ziehkran von 4,3 t Tragkraft. [Z. V. d. I. 71 (1927)
H. Menk: Der gegenwartige Stand des HociNr. 26, S. 929/30.]

druck-Rohrleitungsbaues in England und Ame-
rika.* Werkstoff- und Ausfihrungsfragen bei englischen
und amerikanischen Rohren, Rohrverbindungen, Aus-
gleichem, Dichtungen und Schrauben, Formstiicken
und Armaturen. Gegeniberstellung deutscher Aus-
flhrungen. Hochdruck-Dampfleitung des Edgar-
Kraftwerkes in Wevmouth. [Arch. Waérmewirtsch. 8
(1927) Nr. 8, S. 247750.]

Das W asserkraftwerk von Balch am Kings
River (Kalifornien).* Bemerkenswerte Einzelheiten

Gber die Turbinenleitung. [Génie civil 15 (1927)
Nr. 25, S. 605/7.]
Gleitlager. C. J. Klein: Die Zapfenlager in

W alzwerken.* Gesichtspunkte fir den Bau von Walz-
werkslagern fir Walzenzapfen und Hilfseinrichtungen,
30 bis 60 °0 Kraftverbrauch durch Lagerreibung an der
WalzenstraBe. An den Rollgdngen schon rund 60 %
aller Lager Rollenlager. [Iron Steel Eng. 4 (1927) Nr. 6,
S. 271/6.]

Kugel- und Walzenlager. F. H. Buhlman: Grund-
lagen fir die Konstruktion von Walzwerks-
roilenlagern. [lron Steel Eng. 4 (1927) Nr. 6, S. 302/7.]

E. C. Gainsborg: Die Anwendung des ,Anti-
Friktions’-Lagers in W alzenstraBen.* Die Be-
anspruchungen des Walzenlagers. Die Anwendung
sphérischer Rollenlager. Die Vorteile des Rollenlagers.
[lron Steel Eng. 4 (1927) Nr. 2, S. 127/30.]

Sonstige Maschinenelements. W alter Welisch: Eine
verbesserte Holzbackenkupplung.* Beschreibung
von Bauart und Arbeitsweise der von der Firma J. M.
Voith, St. Pdlten, gebauten Kupplung. [Centralbl.
d. Hitten u. Walzw. 31 (1927) Nr. 25, S. 342]

Schmierung und Schmiermittel. S. KieBkalt, 3)r.=
[tng.: Untersuchungen tdber den EinflufR des
Druckes auf die Z&higkeit von Oelen und seine
Bedeutung fur die Schmiertechnik. Mitteilung
aus dem Maschinenlaboratorium der Technischen Hoch-
schule Karlsruhe 1925/26. Mit 8 Abb. u. 7 Zahlentaf.
Berlin: V.-D.-l1.-Verlag, G. m. b. H., 1927. (2 Bl.,, 14 S.).
4°, 3,50 JirU. fur Mitglieder des Vereines deutscher
Ingenieure 3,15 JLK. (Forschungsarbeiten auf dem Ge-
biete des Ingenieurwesens. Hrsg. vom Verein deutscher
Ingenieure. H. 291.) E B S

Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Kompressoren. E. A. Kraft: Neuere Kreisel-
verdichter.* Beschreibung einiger von der AEG. neu
entwickelter und verbesserter Turbokompressoren und
-geblase. [A-E-G-Mitt. (1927) Nr. 8, S. 320/30.]

Trennvorrichtungen. August Schwarze: Eine neue
Methode zur Ermittlung des Kraftbedarfes
von Warmségen.* Die Formel berlcksichtigt die
mittlere Schnittldnge, die Umfangsgeschwindigkeit, die
I orschubgeschwindigkeit, die Schnittspaltbreite, die
Eingriffsdauer eines Zahnes, die Spandicke, die Zahne-
zahl und die Abscherfestigkeit. [Centralbl. d. Hitten u.
Walzw. 31 (1927) Nr. 29, S. 398/404.]

Werkzeugmaschinen. Otto Reichel: Neuere Ent-
wicklungen im amerikanischen Bohrmaschinen-
bau.* Anfihrung verschiedener auf der Ausstellung in

Zeiischrijtenterzeichnis nebst Abkirzungen siehe S.

Schneckengetriebe in Hittenwerkskranen.
Beschreibung eines 165-t-Giekranes und einer 5-t-
Chargiermasehine, die mit Schneckengetrieben und
Rollenlagern ausgeristet sind. [lron Age 119 (1927)
Nr. 22, S. 1603 4.]

Lokomotiven. J. Jacobi: Feuerlose Dampf-
lokomotiven.* Vorzige und Verwendungsmaglich-
keit von feuerlosen Dampflokomotiven. Hinweis auf
die Berechnung der Lokomotivleistung. [A-E-G-Mitt.
(1927) Nr. 8, S. 335/8.]

Sonderwagen. Culemeyer:
wicklung und Verwendung
wagen bei der Deutschen Reichsbahn.* Die
verschiedenen Bauarten. Die betrieblichen Vorteile.
Konstruktionseinzelheiten. [Glaser Sonderheft 51 (1927)
S. 89/118.]

Sonstiges. Sechzig Jahre Germanischer Lloyd.
1867 bis 1927. (Mit 1 Titelbild und 1 graph.Darstellung.)

neuere Ent-
der GroRBguter-

Die

[Berlin: Selbstverlag 1927.] (47 S.) 4. E B 2
Werkseinrichtungen.

Fabrikbauten. Maison: Fabrikbauten aus

Mauerwerk, Eisenbeton und Eisen.* Aus-

fuhrungsbeispiele, Bedingungen fir Anwendung jeder
der drei Bauarten. [Werksleiter 1 (1927) Nr. 11, S. 281 5.]
Beleuchtung. Ward Harrison: Fortschritte in

»der Beleuchtung von Hduttenwerken in den
letzten 15 Jahren.* [lron Steel Eng. 4 (1927) Nr. 6,
S. 244/50.]

W erkstatt-Beleuchtung.*  Grundbegriffe der
Lichttechnik. Technische Hinweise. [A-E-G-Mitt. (1927)
Nr. 7, S. 305/12.]

Albert Winckler:
in der W erkstatt.*

Beleuchtung und Leistung
Versuche uber den EinfluR der
Beleuchtung auf die Leistung in der Werkstatt. Gun-
stigste Beleuchtungsart: halb indirektes Licht. All-
gemeinbeleuchtung mit weitgehender Unterteilung. [Psv-
c-hotechn. Z. 2 (1927) Nr. 3) S. 65/74.]

Karl Kriger: ZweckméBige Beleuchtung auf
Eisenhittenwerken.* Begriffliche Grundlagen: Licht,
Blendung, Leuchtdichte, Schatten, Beleuchtungsstarke.
Praktische Anwendung: erforderliche Beleuchtungs-
stdrken, Beleuchtungsgleichmé&Rigkeit, Absorptionsver-
luste, Beleuchtungsarten, erforderliche Lampenstarken,
praktisches Beispiel falscher und richtiger W erkstatt-
beleuchtung. Vorteil letzterer in Gestalt von Erzeugungs-
steigerung, Unfallverminderung u. a. [St. u. E. 47 (1927)
Nr, 31, S. 1287/93; Auszug aus Arch. Eisenhittenwes. 1
(1927) S. 69/76 (Gr. F: Betriebs-Aussch. 16).]

Werksbeschreibungen.

Bericht lber die Besichtigung der North
Tees Kraftwerke (Newcastle) und der Hitten-
anlagen der Consett Iron Co. durch die ,lIn-
stitution of Electrical Engineers.* [Eng. 143
(1927) Nr. 3727, S. 654 6; Nr. 3728, S. 680/3.]

Neue Stahlwerke fur Qualitatsstahl.* Kurze
Beschreibung eines neuen Elektrostahlwerks der Timken
Roller Bearing Co. Bemerkenswert: Anwendung von
Rollenlagern auf den Giel- und Chargierkranen. [lron
Trade Rev. 80 (1927) Nr. 23, S. 1467/9.]

44/7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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Roheisenerzeugung.

Allgemeines. Alph. Wagener:
Stand der Hochdfen im
burgischen Minettebezirk.* Entwicklung des Mi-
nettehochofenprofils. Neuerungen in der Begichtung,
der Ausmauerung und Winderhitzung. Erérterung Uber
Anpassung des Winddruckes an die Gestellweite, Erz-
zerkleinerung und Staubentfall. [Rev. Techn. Lux. 19
(1927) Sondernummer Juni, S. 15/27; Nr. 4, S. 112/20;
vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1298/9.]

Hochofenbetrieb. Fritz Kretzschmer: Beschrei-
bung einer Hochofen-Ueberwachungsanlage.*
Die wéarmewirtschaftliche Basis und die Abgrenzung des
Kostenumfanges. Wahl der MeRgerdte. Zentrale oder
ofenweise Ueberwachung. Ausfiihrung der Geb&ude und
raumliche Anordnung. Kabelanlage fiir die MeRzentrale.
Kosten, wirtschaftliche und betriebstechnische Ergeb-
nisse. [Siemens-Z. 7 (1927) Nr. 2, S. 67/75; Nr. 3,
S. 155/61; Nr. 4, S. 198/205.]

E. Bertram: Das Einblasen von Schmelz-
Brennstoffen in die Gestellzone von Eisen-
hochdfen.*  Geschichtlicher Rickblick. Versuchser-
gebnisse der Haibergerhitte. Frischwirkung und Her-
absetzung der Gestelltemperatur durch Staubeinblasen.
Ersparnis durch Fortfall des Brikettierens. Schwierig-
keiten beim Einblasen von festen Brennstoffen. Schlech-
ter EinfluR auf den Hochofengang. Andere Mdglichkeiten
zur Verwendung von staubartigen Schmelz- und Brenn-
stoffen. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 29, S. 1204; Auszug
aus Arch. Eisenhittenwes. 1 (1927) S. 19/32 (Gr. A:
Hochofenaussch. 82).]

Winderhitzung. Alfred Wefelscheid u. H. Rappold:
Zwanglaufig betdtigte Winderhitzer-Armatu-
ren. Vorteile der zwanglaufig selbsttdtigen Winderhitzer-
Armaturen gegeniiber dem bisherigen Umstellverfahren.
Art des Antriebes und der Schaltung. Arbeitsweise flr
die einzelnen AbschluRorgane. Verschiedene Schieber-
bauarten. [Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 80
(1927); vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 31, S. 1283/4]

Huttenzement. Englische Normen fir Eisen-
portlandzement. Berichtigung zu Tonind.-Zg. 51
(1927) Nr. 50, S. 891; vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 30,
S. 1261. Die Normen gelten fiir Hochofenzement.
[Tonind.-Zg. 51 (1927) Nr. 53, S. 951]

Augenblicklicher
lothringisch-luxem -

Sonstiges. A. Lefebure: Vollstdndige Wéarme-
bilanz einer Thomas-Hochofen-Anlage mit
Cowpern und Gasausnutzung. [Publications de

I’Association des Ingénieurs sortis de I’Ecole des Mines
de Mons (1926) S. 286/314; nach Rev. Met. 24 (1927)
Nr. 7, S. 324/6.]

Eisen- und StahlgieBerei.

Allgemeines. Pat Dwyer: Die Aussichten der
kleinen GieBereien. Entwicklung des GieRerei-
wesens in Amerika. Ratschldge fur gewinnbringendes
Arbeiten. [Ind. Manag. 74 (1927) Nr. 1, S. 33/9.]

Phelan McShane: Anwendung der Elektrizitat
in der GieBerei.* Arbeitsweise einer Abhebeform-
maschine mit Wendeplatte. Anwendung der Elektrizitat
beim SchleuderguB. [lron Steel Eng. 4 (1927) Nr. 2,
S. 126/7.]

Rabozée: Die Rolle der Wissenschaft im
GieBereiwesen. Notwendigkeit der chemischen, ther-
mischen und physikalisch-chemischen Kenntnisse fir
den GielRereimann. [Fonderie mod. 21 (1927) S. 73/8.]

GieRereianlagen. Die Auskleidung des Kuppel-
ofens. Chemische und physikalische Eigenschaften der
feuerfesten Stoffe, besonders von Tonerde und Bauxit,
Schamotte und Quarziten. EinflufR der Auskleidung auf
die Entschwefelung. FlufRspatzusatz. [La fonderia 3
(1927) Nr. 4, S. 162/6; Nr. 5, S. 210/6; Nr. 6, S. 284/7.]

GielRereibetrieb. L. W. Egan: Anwendung von

Elektrizitdt und ihr EinfluB auf die Ver-
einfachung im GielRereibetriebe.* Ueberblick uber
Neuerungen. Priufung und Beforderung des Sandes

durch Maschinen. Fd&rderb&dnder. Sandaufbereitungs-

Zeitschriften- und Bicherschau.

47. Janrg. ar. »

maschinen nach Pan-Mduller, Frost, Paddle,
Bartlett und Snow, Osborn, ,Flaschenfiller®. Ruttel-
formmaschine nach Herman, Osborn, Sandschleuder-
maschine von Beardsley und Piper Co. Kraftanlage.
Beleuchtung. Elektrische Schmelzéfen — Moore-"Lec-
tromelt, Swindell —, Kerntrockendfen — Coleman —und
Gluhéfen. [lron Steel Eng. 3 (1926) Nr. 7, S. 303/35.]

Der GielRereibetrieb der Erb-Joyce Foundry
Co. in Vassar, Mich. Geschichte. Beschreibung der
Anlage und der Arbeitsverhdltnisse. [Foundry 55 (1927)
Nr. 13, S. 512/5.]

Formerei und Formmaschinen. W. J. Clark: Ur-
sachen von FehlguB.* FehlguR durch falsche An-
ordnung der Trichter, verkehrtes Stampfen, mangelhafte
Beschwerung der Kerne. [Foundry 55 (1927) Nr. 13, S.536/8.]

[A] KeBner: Ueber Sandverdichtung und
Sandfestigkeit unter besonderer Beriicksichti-
gung neuerer Formverfahren.* Prifverfahren von
Berghaus, Treuheit, Roll, Rodehiiser. Arbeitsweise der

Royer,

nﬁchleuderformmaschine von Beardsley-Piper (Graue, A.-G.)

und der PreBluftschleudermaschine der Badischen Ma-
schinenfabrik Durlach. Erdrterung Gber die Formmaschine
der Badischen Maschinenfabrik. [GieB. 14 (1927) Nr. 31,
S. 525/30; vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 26, S. 1084.]

J. H. List: Die Herstellung einer grofRen
Schmelzpfanne.* Einformung der Pfanne ohne Modell.
Warmebehandlung des Abgusses. Zusammensetzung der
zum Bleischmelzen bestimmten Pfanne. [The Iron and
Steel Industrie and the British Foundryman 1 (1927)
Nr. 4, S. 85/6.]

U. Lohse: Fortschritte im deutschen Form-
maschinenbau.* Fahrbare Handformpresse mit festem
und beweglichem PreRholm, Bauart ,Universal*, zum
kastenlosen Formen. [GieR. 14 (1927) Nr. 29, S. 493/9.]

Ben Shaw und James Edgar: Formen eines Zen-
triertisches in Lehm.* Herstellen der Schablonen,
Formvorgang und Zurichtung der Form. [Foundry Trade
J. 35 (1927) Nr. 564, S. 485/7.]

Schmelzen. James T. Mac Kenzie: Der Einflufl
der Koksglte auf das Stahlschmelzen im Kuppel-
ofen. Frage der Verbrennlichkeit. Schmelzversuche mit
Bienenkorb- und Kammerofenkoks in verschiedenen Stiick-
groBen dber Wirkung auf Kohlenstoffgehalt des Kuppel-
ofeneisens. Erodrterung: Gefiige des Kokses und Ver-
brennlichkeit. [Foundry Trade J. 36 (1927) Nr. 568,
S. 15/8; Nr. 571, S. 93/7.]

Walther Mathesius: Der Kuppelofen in Theorie
und Praxis der letzten Jahrzehnte.* Besprechung
der Arbeiten von Buzek, Beiden, Cook, Wiist, Braun und
Hollender, Wagner, Piwowarsky und Meyer. Rechnerische
Nachprifung dieser Versuchsergebnisse.  Vollstandige
Theorie des Roheisenschmelzvorganges im Kuppelofen.
[St. u. E. 47 (1927) Nr. 30, S. 1229/41; GieR.-Zg. 24 (1927)
Nr. 13, S. 357/64; Nr. 14, S. 393/8.]

Frank G. Steinebach: Begichtungsanlage fir
Kuppeldfen.* Beschickung durch Hangebahn und Auf-
zug unter maglichster Ersparung von Handarbeit. Anlage
der Westinghouse Electric & Mfg. Co. [Foundry 55 (1927)
Nr. 15, S. 599/603.]

P. H. Wilson: Die Wichtigkeit der Windiber-
wachung beim Kuppelofen.* Betriebsversuche uber
EinfluR des Winddrucks und der Windmenge auf die
Warmewirtschaft des Kuppelofens. Bemessung der Formen.
Abhéangigkeit des SchwindungsmafRes von der Windmenge.
Erdérterung: Berilicksichtigung des Sauerstoffgehaltes der
Luft und des Kokssatzes; verwendete MeRgeréte; Abbrand
und Windmenge. [Foundry Trade J. 36 (1927) Nr. 569,
S. 49/54; Nr. 571, S. 83/8 u. 93/7.]

Grauguf3. L. Audo: Die Herstellung von Lo-
komotivzylindern und Kolbenringen bei der
Paris-Orleans-Eisenbahn.* Gattierung und Schmel-
zen im Kuppelofen mit Vorherd. Abnahmebedingungen.

Formvorgang. MaRe zur Bearbeitung. Ergebnisse tber
die VerschleiRfestigkeit. Erdrterung. [Foundry Trade
J. 36 (1927) Nr. 568, S. 7/14; Nr. 573, S. 135/8.

Fonderie mod. 21 (1927) 10. Aug., S. 251/6.]
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TemperguBB. Leroyer: Der TemperguR. 1IlI. Er-
scheinung bei der Entkohlung. Ansichten (ber den
Tempervorgang von Wist, Rugan und Carpenter, Hat-
field. EinfluR der Beimengungen, der Glihtemperatur,
des Tempererzes und der Stickdicke auf den Temper-
verlauf. [Fonderie mod. 21 (1927) 10. Juni, S. 149/55.]

Albert E. White: Die Herstellung von Temper-
guB.* Versuche Uber Einstellung des Gleichgewichts bei
verschiedenen Glihtemperaturen und zuléssige Ab-
kihlungsgeschwindigkeit. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 11
(1927) Nr. 2, S. 245/63]

Hartgu. Corbus: Die Herstellung von Hart-
guBwalzen.* Zuschrift von S. R. Robinson: Brennstoff
fir den Flammofen. Verwendung perlitischen GuReisens.
Abschrecktiefe. Zusatz von Schrott. [Foundry Trade J. 36
(1927) Nr. 572, S. 109/10; vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 22,
S. 932]

Stahlguf. James L. Gibney: Verhitung von
Fehlern bei StahlformgufR.* Verhiitung von Lunkern
und Rissen durch Einlegen von Schreckndgeln. An-
ordnung und Wirkung der Kihleinlagen. Schéaden durch
rostige Nagel. [Foundry 55 (1927) Nr. 13, S. 526/9.]

F. A. Melmoth und T. W. Brown: Die Herstel
groBer StahlguBsticke.* Erschmelzen des Stahls im
Siemens-Martin-, Elektroofen oder Konverter. Sand-
bereitung und Einformen des Modells. Gliihvorgang.
Schweilen von Oberflachenfehlern. Erdrterung. [Foundry
Trade J. 36 (1927) Nr. 568, S. 19/22; Nr. 569, S. 45/8;
Nr. 573, S. 125/7.

Viktor Zsak: Die qualitative und wirtschaft-
liche Bedeutung des sauren Stahlgusses, ins-
besondere dessauren Elektrogusses.* Verwendungs-
maoglichkeiten der Kleinbessemerhirne, des sauren Martin-
und Elektroofens in der StahlgieBerei. [GieR.-Zg. 24 (1927)
Nr. 15, S. 413/7.]

SondergllB. Thermisilid.* Verschiedene aus der
sdurebestdndigen Eisen-Silizium-Legierung hergestellte
Werkstiicke. [Kruppsche Monatsh. 8 (1927) Juni/Juli,
S. 117/21.]

SchleuderguR. John D. Capron: Ueberblick tber
die Fortschritte im SchleuderguB.* Vorlaufer des
heutigen Schleudergusses. Verfahren vonDe Lavaud und
Hurst-Ball. GieBen von Kolbenringen bei der Wasson
Piston Ring Co. und British Piston Ring Co. [Foundry 55
(1927) Nr. 14, S. 564/8.]

Organisation. K. H. Schmidt: GieRarbeit in
FlieBarbeit.* GieBarbeiten am Bande verschiedenen
Systems. [Werksleiter 1 (1927) Nr. 12, S. 307/12.]

Sonstiges. Bericht (ber die 24. Jahresver-
sammlung des Institute of British Foundrymen.
[Foundry Trade J. 36 (1927) Nr. 569, S. 31/6; Nr. 570,
S. 61/8.]

Stahlerzeugung.

Allgemeines. E. C. Evans: Brennstoffhedarf hei
der Eisen- und Stahlherstellung. Vergleich ameri-
kanischer, englischer und deutscher Zahlen. Abhé&ngigkeit
des Koksverbrauches beim Hochofen von Gestelldurch-
messer und Durchsatzziffer.  Energieverbrauch von
Siemens-Martin- und Thomas-Stahlwerken. [lron Coal
Trades Rev. 115 (1927) Nr. 3096, S. 2/3.]

Metallurgisches. C. H. Herty jun.: Grundlegende
Untersuchungen bei der Stahlerzeugung. Ueber-
sicht Uber das gesamte Untersuchungsgebiet. Nicht-
metallische feste Einschlisse im Stahl, ihre Bildung und
Entfernung. EinfluB der Viskositat von Bad und Schlacke
sowie der Temperatur. Erdrterung. [Trans. Am. Soc.
Steel Treat. 11 (1927) Nr. 6, S. 899/914 u. 1015.]

Thomasverfahren. Ch. Gonner: Ueber den gegen-
wartigen Stand des Thomasverfahrens. All-
gemeine Betrachtungen. EinfluB der chemischen und
physikalischen Eigenschaften des Roheisens. Der Mischer-
betrieb. Form und Abmessungen der Konverter. Wind-
fuhrung. Verwendung sauerstoffangereicherter Luft. Zu-
gabe von flissigen Desoxydationsmitteln. Schmelzéfen.
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Lux. 30 (1927) Juni, S. 28/41; vgl. St. u. E. 47 (1927)
S. 1299/1300.]

Siemens-Martin-Verfahren. A. L. Foell: Flaches
Héadngegewdlbe fir Siemens-Martin-Oefen. Als
Vorteile des aufgehdngten Flachgewdlbes werden an-
gegeben: Erhéhung der Haltbarkeit von Gewdlbe, Vorder-
und Rickwand. Abmessungen von Ofen und Gewdlbe.
[lron Age 119 (1927) Nr. 25, S. 1814/5.]

Carl Schwarz: Beitrdge zur Berechnung der
Nutzwéarme von Siemens-Martin-Schmelzungen.*
Begriffsbestimmung der Nutzwadrme durch Darstellung
eines Kreisprozesses. Vergleiche der Angaben Uber den
Wiérmeinhalt von flissigem Eisen und flussiger Schlacke.
Grundlagen zur Berechnung der exothermen und endo-
thermen Reaktionen. Bildungswéarme. Vorschlage. [St. u.
E. 47 (1927) Nr. 31, S. 1284/7; Auszug aus Arch. Eisen-
huttenwes. 1(1927) S. 33/40 (Gr. B: Stahlw.-Aussch. 126).]

Elektrostahl. C. Becker: Neue metallarmierte
Dauerkohle-Elektrode. Zuschriftenwechsel mit der
Lurgi-Apparatebau-Ges. m. b. H. [Centralbl. d. Hitten
u. Walzw. 31 (1927) Nr. 30, S. 419.]

K. von Kerpely: Ueber Einsatz- und Ein-

lungchmelzarbeiten beim Lichtbogen-Elektrostahl-

ofen. Anforderungen an den Schrott beim Erschmelzen
verschiedener Stahlsorten im basischen und sauren Ofen.
Bedeutung der Einschmelzdauer fiir die Gestehungskosten
und Wege zu deren Verminderung durch Nachstopfen des
Schrotts mittels Stangen und Vorwarmen des Schrotts
mittels Oelbrenners. Einzelheiten Uber das Einschmelzen
und dabei madgliche Betriebsstérungen. [Centralbl. d.
Hitten u. Walzw. 31 (1927) Nr. 30, S. 409/14.]

Sonderstahle. K. v. Kerpely, Siipl.*ng.: Silizium -
stahl als Baustahl und StahlformgufR. Mit 47 Abh.
und 7 Zahlentaf. Halle a. d. S.: Wilhelm Knapp 1927.
(2 BI, 43 S.)) 8. 2,80 JU(, geb. 3,90 JIM. = BS

VergieBen. Leon Cammen: Herstellung von
Blocken durch Schleudern. Bisherige Anwendung des
Schleuderverfahrens. Herstellung von Stahlblécken nach
Cammen. Ueberlegenheit der geschleuderten Bldcke
gegeniiber anderen in Gite und Preis. Angaben uber
Betrieb und Anlage. Kostenvergleich. Anfiihrung der
amerikanischen Patente Uber Schleudergu. Erdrterung.
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 11 (1927) Nr. 6, S. 915/58;
vgl. Rohrenind. 20 (1927) S. 237/8.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzwerksanlagen. Das Laclede-Streifenwalz-
werk.* Kontinuierliche StraBe mit 4 + 1+ 5 Geristen
und drei Vertikalwalzen-Stauchgeriisten fiir Bandeisen
bis 300 mm und einer kleinsten Starke von 0,9 mm.
[Iron Age 119 (1927) Nr. 21, S. 1525/7.]

Walzwerksantriebe. Kaltwalzwerke mit elek-
trischem Antrieb und Leonardsteuerung. Ver-
wendung eines Gleichstrom-Umkehrmotors.  Vorteile:
Feinstufige Regulierung der Walzgeschwindigkeit, Ver-
meidung aller Umkehr- und Rutschkupplungen. Gute
Einstellbarkeit der Zugkraft des Auf- und Abhaspels.
[Der Kaltwalzer 19 (1927) Nr. 7.]

Walzwerkszubehor. Fred Waldorf: Die Verwendung
von Kegelrollenlagern fur Walzen- und Kamm-
walzenlager.* [lron Steel Eng. 4 (1927) Nr. 6, S. 265/71.]

W. Krdmer: Schrappvorrichtungen fur Walz-
material.* Beschreibung eines durch Druckluft be-
tatigten amerikanischen Messerschrappers fiir Bandeisen
und Platinen. [Der Kaltwalzer 19 (1927) Nr. 7]

Neue Rollgdnge mit Einzelantrieb jeder
Rolle durch eingebauten Motor.* Es wird der Roll-
gang Patent Schloemann beschrieben. [lron Trade Rev. 80
(1927) Nr. 23, S. 1470/1 u. 1477]

H. F. Lichte:
tungsmaschinen, unter besonderer
tigung des Schleifens der Walzen.*
(1927) Nr. 29, S. 1209/12]

L. Frielinghaus: Neue Hauptkupplung fir
Walzwerke.* [St. u. E. 47 (1927) Nr. 28, S. 1177/8.]

Berlicksich-
St. u. E. 47

Das VergieBen. Dolomitanlage Stahlwerksteer. Phos- Drahtwalzwerke. E. Richarme: Untersuchungen
phorsdureloslichkeit von Thomasschlacken. [Rev. Techn. Uber DrahtstraBen.* Durchmesser von Walzdraht.
Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 744/7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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Qualitatsfragen. Block- und Knuppelgewichte fur Draht-
herstellung. Walzgeschwindigkeit im letzten Kaliber.
Walzen in Mehrfachadern. Theoretische Leistungsfahig-
keit. Kalibrierung von Drahten und Beziehungen zwischen
Blockquerschnitt und Endgeschwindigkeit. Temperatur-
unterschiede im Block. Genauigkeit. Walzwerksarten.
GrofRe der Antriebsmotoren und Schwungréder. Kraft-
bedarf. Haspel. Bedarf an Walzarbeitern. Leistung von
Drahtwalzwerken. Beschreibung europdischer und ameri-
kanischer DrahtstraBen. [Rev. Met. Mem. 24 (1927) Nr. 4,
S. 161/78; Nr. 5, S. 255/77.]

Feinblechwalzwerke. E. C. Kreutzberg: Neues
Vierwalzenblechwalzwerk.* Stutzrollen 1000 mm,
Arbeitswalzen 600 mm (). Die Walzenzapfen liegen in
Rollenlagern. Oelgefeuerte Wéarm- und Gluhéfen. An-
triebsmotoren von je 100 mt Drehmoment. Es werden
Bleche von 1,4 bis 3 mm Stérke und 1,5 bis 1,9 m Breite
gewalzt. [lron Trade Rev. 80 (1927) Nr. 23, S. 1475/7]

F. B. Pletcher: Vierwalzenstrale fir dinne
Blechstreifen.* Kontinuierliche Blechstreifenstrale fir
Streifen bis 300 mm Breite und 0,9 mm Starke. Me-
chanisches Warmbett. Anwendung von PreBwasser zur
Entfernung der Schlacke. [lron Trade Rev. 80 (1927)
Nr. 21, S. 1329/31)]

H. Fey:
blech.* Ausbhildung des Walzverfahrens und Kalibrieren
der Bleche. Beschreibung der Neuanlage der American
Rolling Mill Company in Ashland, Ky. [St. u. E. 47 (1927)
Nr. 28, S. 1167/72.]

Schmieden. J. Pitscheneder: Die Grundlage der
Gesenkschmiede.* Gesichtspunkte bei Betrieb der
Gesenkschmiede: 1. Bruchgefahr bei falscher Abmessung
des Gesenkblockes. 2. Das Anreilen des Gesenkblockes
zur gleichmé&Bigen Verteilung der Kkinetischen Arbeit.
3. Richtige Ausmittlung des Gesenkes zur Verhiitung von
Prellschlagen. 4. Die Anordnung der Gesenkbahnen in
einer Ebene. 5. Die Notwendigkeit breiter Schwalbungen.
[Werkst.-Techn. 21 (1927) Nr. 15, S. 437/40.]

15-Tonnen-Dampf-Fallhammer. Beschreibung
eines Fallhnammers, dessen 15 t schwerer Fallbar mittels
Dampfzylinder gehoben wird. Bauart Schneider-Urbanek
der Firma Eumuco A.-G. in Schlebusch-Manfort. Fallhéhe
2200 mm. [Engg. 123 (1927) Nr. 3206, S. 765.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Federn. T. H. Sanders, M. I. Mech. E., M. I. & S. | .:
Die Herstellung der Blattfedern. Deutsche Ueber-
setzung von A. Cecerle. Mit 182 Abb. im Text. Berlin:
Julius Springer 1927. (2 Bl.,, 245 S.) 8°. Geb. 27 JIJt. —
Das Werk, das unter dem Titel ,Laminated Springs“ als
Buch zuerst in London und New York erschienen war, ist
in der Originalausgabe in dieser Zeitschrift — vgl. St. u.
E. 43 (1920) S. 613 — sehr giinstig besprochen worden.
Der Wunsch des damaligen Beurteilers, man mdge eine
deutsche Bearbeitung veranstalten, ist durch die vor-
liegende Uebersetzung verwirklicht worden. SB5

W armebehandlung von Eisen und Stahl.

Allgemeines. P. W. Déhmer: Stahlhdrtung unter
Beobachtung des Umwandlungspunktes Ac3*
Verfahren, bei dem die Ueberschreitung des A3-Punktes
durch selbstschreibende Pyrometer angezeigt wird.
[Werkst.-Techn. 21 (1927) Nr. 13, S. 389/90.]

Georges Franche, Ingenieur A.et M.-E. C. P.: Traite-
ment thermique de I'acier et ses essais. (Avec
121 fig. et 9 pl.) Paris (27 et 29, Quai des Grands-Au-
gustins): Librairie Centrale des Sciences, Desforges,
Girardot & Cie 1927. (239 p.) 8°. (Einschl. Postgeld fur das
Ausland) 22 Fr. 2 B2

Gluhen. Die Warmbehandlung von Eisen- und
Stahldrahten.* Die Topfglihéfen, Muffelgluhéfen und
Durchlaufglih6fen. Das Blankgliithen und Vergiiten. [Der
Kaltwalzer 19 (1927) Nr. 7; Nr. 8; Nr. 9.]

Héarten und Anlassen. Birger Egeberg: Eine bisher
vernachldssigte Frage bei derw adrmebehandlung.*
Die Bestimmung der Hértetemperatur an Hand der Um-
wandlungspunkte ist nur anwendbar, wo Ac und Ar nahe
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beieinander liegen. Andernfalls (z. B. Cr-Ni-Stahl) fiihren
Hértetemperaturen in der Nahe von Ar zu den glinstigsten
Ergebnissen. Auch Harterisse treten seltener auf. [Trans.
Am. Soc. Steel Treat. 12 (1927) Nr. 1, S. 46/50.]

L. Traeger: Die Vorgdnge beim Anlassen ge-
héarteter Stahle.* Durch Messung der Langenanderun-
gen geharteter Kohlenstoffstahle beim Anlassen wird nach-
gewiesen, daf3 der AnlaBvorgang in drei getrennten Stufen
verlauft, die bei rd. 100°, 235° und 275° beginnen. Der
Verlauf der Vorgange zeigt, daB es sich um Umwandlungen
im Stahl handelt. Durch Vergleich mit anderen Eigen-
schaftsdnderungen ergibt sich die Theorie, daB beim An-
lassen Martensit und Austenit Gber eine Zwischenphase G
die kennzeichnende Eigenschaften aufweist, in a-Eisen
und Eisenkarbid tibergehen. Aus der Erkenntnis der Vor-
gange beim Anlassen ergeben sich Hinweise fiir die Wéarme-

behandlung von Stdhlen. [Z. V. d. I. 71 (1927) Nr. 25,
S. 891/4.]

Zementieren. Joseph Laissus: Beitrag zum Stu-
dium der Metallzementation. Zementation der

Eisenlegierungen durch Chrom, Wolfram, Molyb-
ddn und Tantal. Durch Zementation mit Cr wird die
Hérte gesteigert, bei Anwendung von W nicht. Im Gegen-
sdtze zu Cr verbessert W die Feuerbestdndigkeit nur

Kontinuierliches Walzen von Feinwenig. Widerstand des W gegen Angriff durch S&uren

bei HCI und H2S04 gut, bei HNO3 schlecht. Mit wach-
sendem C-Gehalt Verringerung der Zementationsféhigkeit.
Zementation mit Mo und Ta ergeben gut polierfahige
Oberflachen, fir Mo hohen Widerstand gegen HCI und
flr Ta gute Rostsicherheit. [Rev. Met. 24 (1927) Nr. 6,
S. 345/52; Nr. 7, S. 377/95.]

Nitrieren. Leon Guillet: Die Nitrierung von
Stahlen. Nitrierungsversuche mit verschiedenen legierten
Stahlen. Bemerkenswerte Ergebnisse zeigen nur der
Cr-W-V-Stahl, der perlitische Ni-V-Stahl, der martensi-
tische Ni-V-Stahl und der Ni-Mn-Stahl. Angriff in ver-
schiedenen Ldsungen. [Comptes rendus 184 (1927) Nr. 22,
S. 1296/9.]

EinfluR auf die Eigenschaften. E. F. Davis: Die
Bedeutung des Gliuhens fir die Bearbeitbarkeit
von Stahl. Zusammenhang zwischen der Gefiigeaus-
bildung und der Bearbeitbarkeit fir Stahl mit verschie-
denem C-Gehalt. [Iron Trade Rev. 80 (1927) S. 1589/92.]

Schneiden und Schweillen.
Allgemeines. Alb. Schlee: SchweilRung von Stahl-

rohren.* Die verschiedenen Arten der Schweiflung
und ihre Verwendung fur Rohrleitungen. Die Eigen-
schaften eines guten Schweildrahtes. Das Verlegen

Kostenvergleich fir Muffen-
[Gas Wasserfach 70 (1927)

geschweiBter Leitungen.
und SchweiBverbindungen.
Nr. 22, S. 501/8.]

Schmelzschweiflen. Fichsel: Schweiltechnik im
Oberbau.* Die Amvendung neuerer Schweifverfahren
bei der Verlegung neuen Oberbaues. Verschweilen von
Schienenenden und von Rippenplatten mit eisernen
Schwellen. [Glaser Sonderheft (1927) S. 149/54.]

Herstellung schwerer GeneratorfuRe durch
LichtbogenschweiBung.* [lron Trade Rev. 80 (1927)
Nr. 24, S. 1531]

J. Sauer: Die elektrischen Schweilverfahren .
in der modernen W erkstatt.* Punktschweiung,
StumpfschweiBung, Nahtschweifung. Darstellung und
Beschreibung verschiedener Bauarten von Schweil-
maschinen. Lichtbogenschweifung. SchweiRumformer.
[A-E-G-Mitt. 1927, Nr. 7, S. 280/91.]

A. J. Neumann, $tpl.*Qng., Oberingenieur: Elek-
trische WiderstandsschweiBung und -erwarmung.
Mit einem Geleitwort von (Brotig. A. Hilpert, Prof. a. d.
Techn. Hochschule Berlin. Mit 250 Textabb. Berlin:
Julius Springer 1927. (VII1, 193 S.) 8°. Geb. 17,50 JLM-

Sonstiges. G. B. Lobkowitz: Das elektrische
W iderstandsschweifen von Rohren.* Allgemeine
Betrachtungen UGber den Schweilvorgang. Verschiedene
Verfahren. Rollenschrittschweifen. [R&hrenindustrie 20
(1927) Nr. 12, S. 188/9; Nr. 14, S. 220/1]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 144/7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Metalliberziige. Neuere Fortschritte auf dem
Gebiete des Vernickelns.* [Metal Ind. 31 (1927)
Nr. 2, S. 40]

Metalle und Legierungen.

Legierungen fir Sonderzwecke. Hakar Masumoto:
Die magnetischen, elektrischen und Warme-
eigenschaften von Nickel-Kobalt-Legierungen.*
[Science Rep. Tohoku Univ. 16 (1927) Nr. 3, S. 321/32.]

Sonstiges. Yosiharu Matuyama: Ueber den elek-
trischen W iderstand geschmolzener Metalle und
Legierungen.* [Science Rep. Tohoku Univ. 16 (1927)
Nr. 4, S. 447/74.]

W. Holtmann, ®ipi.»3ng.: Der Zinkdestillations-
prozeR. Mit 28 Abb. Halle a. d. S.: Wilhelm Knapp 1927.
(V, 99 S)) 8. 580 JLH, geb. 7,40 /RJt. (Die Metall-
hittenpraxis in Einzeldarstellungen. Hrsg. von 35t*Qrtg.
Karl Nugel, Berlin, Geschéftsfiihrendem Vorstands-
mitglied der Gesellschaft Deutscher Metallhiitten- und
Bergleute e. V. Bd. 1) — Erster Band einer Metall-
huttenkunde, die — nach den Worten des Herausgebers —
»jeweils ein begrenztes Gebiet der Metallhittenpraxis
unter Fortlassung jeder historischen Betrachtung, dagegen
unter moglichst starker Berilicksichtigung aller Betriebs-
erfahrungen behandeln soll. Diese Einzeldarstellungen der
Metallhittenpraxis sollen also nicht in erster Linie Lehr-
buch sein, sondern sie sind unter dem Gesichtspunkt aus
der ,Praxis fur die PraxislverfaRt. Sie werden in erster
Linie dem jungen, in der Praxis tatigen Hitteningenieur
das Rustzeug in die Hand geben, das er fir seinen
Spezialbetrieb braucht®. 2 B2

Eigenschaften von Eisen und Stahl und
ihre Prifung.

Allgemeines. P. Froger: Die Notwendigkeit
zentraler Prif- und Forschungsanstalten in der
Industrie.* [Aciers spéciaux (1927) Nr. 22, S. 289/301;
Nr. 23, S. 347/53]

Wilhelm Schmidt: Die allgemeine Bedeutung
der Werkstoffprifung.* Hinweis auf die Bedeutung
des gewdhnlichen Zugversuches fir die Klarung des Auf-
baues der Materie. Darstellung der Zugfestigkeit ver-
schiedener Metalle in Abh&ngigkeit von der Temperatur.
Darstellung der Z&higkeit von Schmierdlen in Abhéngigkeit
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Hérte. Robert Esnault-Pelterie: Neues Verfahren
und neues Gerdt zur Prifung der Hertz-Harte.*
[Rev. Met. 24 (1927) Nr. 7, S. 396/400; Comptes rendus 184
(1927) Nr. 26, S. 1638/40.]

Kotaro Honda und Kinnoske Takahasi: Die Ein-
dringungshdrte von Metallen.* Durch Versuche
wird festgestellt, daB die Messung des Eindruckdurch-
messers nach dem Belasten fur harte Werkstoffe zu hohe
Werte ergibt. Gegeniiber Messungen unter Last wollen
die Verfasser Unterschiede bis 50 % ermittelt haben.
Vorgeschlagen wird, als MaR fur die Harte die zur Erzeu-
gung eines bestimmten Eindruckes notwendige Arbeit an-
zunehmen. [Science Rep. Tohoku Univ. 16 (1927) Nr. 3,
S. 357/82.]

Toyozo Ishigaki: Der EinfluB der KorngroBe auf
die Haéarte reinen Eisens.* Mit steigender Kornzahl
Zunahme der Haé&rte, und zwar von 65 Einheiten beim
Einkristall auf 100 Einheiten bei 1855 Kémern/mmz2
[Science Rep. Tohoku Univ. 16 (1927) Nr. 2, S. 285/93.]

Druckbeanspruchung. P. Dejean: Das Kaltharten
durch Druck und die Sprddigkeit des Stahles.
Vorhandensein einer Sprodigkeitsgrenze.* Beim
Ueberschreiten einer gewissen Druckspannung fallt die
Zéhigkeit des Stahles plotzlich. Lage dieser Grenze bei
verschiedener Probenvorbehandlung. [Rev. Met. 24 (1927)
Nr. 7, S. 415/7.]

Dauerbeanspruchung. Dauerversuche und
SchweiBverbindungen. Ermittlung der Gute einer
Schweillverbindung an Hand des Dauerversuches. [Engg.
News-Record 1927, S. 975; nach Z. V. d. I. 71 (1927)
Nr. 28, S. 977.]

W. Herold: Die Verdnderung im Kleingeflige
verschiedener Baustdhle durch Wechselbean-
spruchung.* Verfasser beobachtete bei der Dauer-
prufung mit Hilfe des Kruppschen Dauerschlagwerkes
und der Schenk’schen Dauerbiegemaschine wesentliche
Gefligednderungen. Mikrobilder verschiedener beanspruch-

ter und nichtbeanspruchter Stahlsorten. [Z. V. d. I. 71
(1927) Nr. 29, S. 1029/32.]

Magnetische Eigenschaften. C. Gutton u. I. Mihul:
Die Permeabilitdt des Eisens bei hohen Fre-

quenzen. [Comptes rendus 184 (1927) Nr. 21, S. 1234/7.]

St. Procopiu: Der EinfluR von mechanischen
Einwirkungen und von Wechselstrémen auf
UnregelméaRigkeiten bei der Magnetisierung des
Eisens. [Comptes rendus 184 (1927) Nr. 20, S. 1163/5.]

Elektrische Eigenschaften. Hakar Masumoto: Elek-

von Druck und Temperatur. Zahigkeit von Gasen. . € k ]
[Z V. d. I. 71 (1927) Nr. 32, S. 1123/8] trische und W drmeleitfahigkeit von Kohlen-
G. Weiter: W erkstoff-Forschungen vom Stangtoffstahl und GuBeisen.* Leitfahigkeitsuntersuchun-

punkte der Verarbeitung und der Verwendung.*
Unzuldnglichkeit der Gblichen Prifverfahren unter Beriick-
sichtigung der Verwendung der Baustoffe. Die Griinde
gegen den Wert der Elastizitdtsmessung werden wider-
legt. Neue Prifgerate zur Ermittlung der elastischen
und mikroplastischen Eigenschaften. [Z. Metallk. 19
(1927) Nr. 6, S. 232/7; Nr. 7, S. 265/74.]

Probestdbe. W. Tafel u. H. Scholz: EinfluR der
Einspannkdpfe auf das FlieBen und die Lage der

Einschnirung von ZerreiRstdben.* [St. u. E. 47
(1927) Nr. 28, S. 1174)]
Zerreilbeanspruchung. Kotaro Honda: Theore-

tische Erdrterung lGber statische und dynamische
Zug- und Kerbschlagversuche.* Die zur Trennung
notwendige Arbeit sowohl beim Zug als auch beim Kerb-
schlagversuch ist sehr gering. Die Hauptarbeit ist zum
Verformen der Probe aufzuwenden. [Science Rep. Tohoku
Univ. 16 (1927) Nr. 2, S. 265/77.]

Bengt Kjerrman: Be Stimmung derProportionali-
tatsgrenze des Stahles.* Bei Verwendung des Martens-
Ausdehnungsmessers durch exzentrische Belastung erheb-
liche Fehler mdglich. Mit lose aufgesetzten Ausdehnungs-
messern wurden bessere Ergebnisse erzielt. Verfasser gibt
em Verfahren an, mit dem zufriedenstellende Ergebnisse
erreicht wurden. Die Zahl der Drucksteigerungsstufen soll
auf das Ergebnis ohne EinfluB sein. [Trans. Am. Soc.
Steel Treat. 12 (1927) Nr. 1, S. 41/5]

gen an schwedischem C-Stahl, verschiedenen GuReisen-
sorten, Magnetstahl und Gold mit Hilfe des verbesserten
Kohlrausch-Verfahrens. Empirische Formel zur Ermitt-
lung des Einflusses von Unreinlichkeiten auf die Leit-
féhigkeit. Beziehung zwischen elektrischer und Wérme-
leitfahigkeit in Abha&ngigkeit vom C-Gehalt, Mit Zunahme
des Graphitgehaltes Steigerung der elektrischen und
Warmeleitfahigkeit. [Science Rep. Tohoku Univ. 16
(1927) Nr. 4, S. 417/35.]

Sonderuntersuchungen. P. Oberhoffer, H. J. Schiffler
und W. Hessenbruch: Sauerstoff in Eisen und Stahl.*
EinfluR des Sauerstoffgehaltes auf das Priméar- und Sekun-
dargefiige verschiedener Stéhle. Beeinflussung einiger
Eigenschaften legierter Stdhle durch Sauerstoff: Her-
stellung der Schmelzungen; Ausschmieden der Stahle;
Sauerstoffbestimmung. Zementations-, Haérte-, Ueber-
hitzungs-, Regenerierungs- und Verzunderungsversuche.
Entstehung von Schiefer- und Faserbruch in sauerstoff-
reichen Stahlen. [Arch. Eisenhiittenwes. 1 (1927) S. 57/68
(Gr. E: Werkstoffaussch. 108).]

Hakar Masumoto und Sitisaburo Nara: Ueber den
W armeausdehnungskoeffizienten von Nickel-
Kobalt- und Eisen-Kobalt- Legierungen und die
M agnetostriktion von Eisen-Nickel-Legierun-
gen.* Ausdehnungskurve fir Eisen-Nickel besitzt ein
Maximum bei 65 % Fe und zwei Minima bei 47 und
73% Fe. Léangendnderung bei der Magnetisierung in
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Abhéngigkeit von der Nickelkonzentration. [Science
Rep. Tohoku Univ. 16 (1927) Nr. 3, S. 333/41.]

H. J.
Properties of materials at high températures.
1. Mechanical PropertiesofArmcolron, 0.17percent.
Carbon Steel, and 0.24 per cent. Carbon Steel, with
special reference to Creep. (With 31 fig.) London: His
Majesty’s Stationery Office 1927. (VIII, 60 p.) 8°. 1S 9d.
{Special Report No. 1 [of the] Department of Scientific
and Industrial Research, Engineering Research.) S B 5

P. Chevenard, Professeur a I’Ecole nationale supérieure
des mines de Saint-Etienne: Recherches expérimen-
tales sur les alliages de fer, de nickel et de chrome.
(Préface de Ch.-Ed. Guillaume. Avec 88 fig.) Paris (Quai
des Grands-Augustins, 55): Gauthier-Villars et Cie. 1927.
(144 p.) 4°. 42 Er. (Extrait du Tome 17 des , Travaux
et Mémoires du Bureau International des Poids et
Mesures*.] S BS

Dampfkesselbaustoffe. Die metallographischen
Eigenschaften von Eisen und Stahl fir Steh-
bolzen.* [Boiler Maker 27 (1927) S. 73/4; nach Warme 50
{1927) Nr. 24, S. 420/2.]

Georg Urbanczyk: Festigkeitseigenschaften von
Kesselblechen bei Temperaturen von 20 bis 600°.*
Ergebnisse der Festigkeitspriifung fur die vier den neuen
Werkstoff- und Bauvorschriften fiir Landdampfkessel
entsprechenden Blechsorten bei Temperaturen von 20 bis
600°. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 27, S. 1128/35.]

Draht und Drahtseile. H. Sieglerschmidt: Ueber die
Biegefdhigkeit von Seildrahten.* Biegeversuche mit
Hilfe zweier besonderer Prifgerdte. Versuchsergebnisse
mit beiden Verfahren. Beziehungen zwischen der Biege-
féhigkeit und den anderen Werkstoffeigenschaften. [Z. V.
d. I. 71 (1927) Nr. 16, S. 517/20.]

Rostfreie Stahle. F. Bohny: Baustahl mit Kupfer-
zusatz.* Nach Untersuchungen anderer Forscher ist
die Witterungsbestandigkeit von gekupfertem Thomasstahl
hoher als von Siemens-Martin-Stahl. Nach Versuchen
des Verfassers ist die Widerstandsfahigkeit gegen 1 %ige
H2504 und HCI fir Siemens-M artin-Stahl hoher.
W irtschaftlichkeit der Verwendung gekupferten Stahles.
[Bautechnik 5 (1927) Nr. 34, S. 477/8.]

Stahle fur Sonderzwecke. J. A. Jones: Molybdén
in Nickel-Chrom-Stdhlen mit mittlerem Kohlen-
stoffgehalt. EinfluB von Mo auf die Umwandlungs-
punkte, das Kleingefiige und die mechanischen Eigen-
schaften. Mo fordert die Durchhértung von Cr-Ni-Stahlen.
Mo-Cr-Ni-Stéhle sind Mo-Cr- und Mo-Ni-Stahlen wesentlich
Uberlegen. [Chemical Age 14 (1927) S. 17/9; nach GieR.-Zg.
24 (1927) Nr. 13, S. 369.]

F. Dagner: Spezialkonstruktionsstahle fiur
Autoteile, ihre Herstellung, Behandlung und
Verwendung. [Metallb6rse 17 (1927) S. 791/2 u. 847/8;
nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) II, Nr. 4, S. 628.]

Marcel Grison und E. Lepage: Gekupferter Stahl.
Sein Widerstand gegen Korrosion.* Madglichkeiten
der Herstellung gekupferten Stahles aus franzdsischen
Erzen. EinfluB des Cu auf Grund der bisherigen For-
schungsergebnisse. Untersuchung der Korrosionsgeschwin-
digkeit gegeniiber verschiedenen Angriffsmitteln. Ein
Gehalt von 0,5 bis 0,7 % Cu soll nach Angabe der Ver-
fasser keinen EinfluR auf die mechanischen Eigenschaften
haben. Kosten der Herstellung gekupferten Stahles bei
Cu-Zusatz. [Rev. Met. 24 (1927) Nr. 6, S. 331/6.]

L. Persoz: Die wichtigsten Sonderstdhle und
ihre Verwendung. (SchluR.) Zusammensetzung und
Eigenschaften der Mn-Si-Stdhle. Verwendung als ver-
schleiBfeste Stdhle. Die Si-Stdhle fiir Dynamobleche und
der hochsiliziumhaltigen saurefesten Stdhle. [Aciers
spéciaux 2 (1927) Nr. 22, S. 302/4; Nr. 23, S. 354/6.]

G. W. Quick und L. Jordan: Eisen-Kohlenstoff-
Vanadin-Legierungen fir Brinellkugeln.* V-Stahl
mit 29% C und 13% V fir Brinellkugeln besonders
geeignet. Verformung geringer als die der Hultgren-Kugeln
und wesentlich geringer als die der Brinellkugeln. Kugeln
zeigen gegeniber den Hultgren-Kugeln bei der Prifung
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bis 700 B.-E. keinen Vorteil. Erdrterung. [Trans. Am.
Soc. Steel Treat. 12 (1927) Nr. 1, S. 3/26 u. 50.]
GuBeisen. P. Kleiber: Ueber den Kruppschen
SternguB.* Geflige und Festigkeit des im Kuppelofen
erschmolzenen GuReisens mit niedrigem Kohlenstoff-
gehalt. [Kruppsche Monatsh. 8 (1927) Juni/Juli, S. 109/17.]

E. Piwowarsky: Ueber den EinfluB von Nickel
und Chrom auf die Festigkeitseigenschaften von
GrauguB.* Ergebnisse von planméaRigen Untersuchungen
Gber die Verbesserung der Eigenschaften von GuReisen,
insbhesondere von hochwertigem GufReisen. Erdrterung.
[Foundry Trade J. 36 (1927) Nr. 568, S. 4/6; Nr. 569,
S. 37/40; Nr. 572, S. 103/7; GieB. 14 (1927) Nr. 30,
S. 509/15.]

G. Drath und F. Sauerwald: Die Oberflachen-

spannung geschmolzener Metalle und Legie-
rungen. I1.* U. a. Oberflaichenspannung von GuB-
eisen. [Z. anorg. Chem. 154 (1926) S. 79/92; 162 (1927)
Nr. 4, S. 301/20.]

E. Diepschlag: Der EinfluR des Kohlenstoffes

auf die Eigenschaften des GuBeisens.
der verschiedenen Kohlenstoffarten.
meidung grobblattrigen Graphits.
Nr. 15, S. 418/20.]

J. E. Fletcher: Die Festigkeit von GufReisen.*
Der EinfluR der Summe von Gesamtkohlenstoff und
Silizium. Beziehungen zwischen Biege- und Zugfestigkeit
und Gesamtkohlenstoff, Silizium und Mangan. Erérterung.
[Foundry Trade J. 36 (1927) Nr. 570, S. 69/72; Nr. 571,
S. 89/92; Nr. 572, S. 103/7.]

TemperguB. E. R. Taylor:
Mangans und Mangansulfids auf weiBkernigen
TemperguB. Versuche lber die Wirkung von Schwe-
fel, Mangan und Schwefelmangan auf Geflige und Festig-
keit. Verhalten des Schwefels wéahrend des Temperns.
Erdrterung. [Foundry Trade J. 36 (1927) Nr. 568,
S. 23/4; Nr. 569, S. 41/4; Nr. 573, S. 129/30; vgl.
St. u. E. 47 (1927) Nr. 17, S. 723]

Entstehung
Verfahren zur Ver-
[GieB.-Zg. 24 (1927)

Der EinfluB des

Metallographie.

Allgemeines. C. Hubert Plant: Metallurgische
Theorien fir den praktischen Eisenhittenmann.*
Einteilung des Eisens. EinfluR der Beimengungen. Die
Erstarrungs- und Umwandlungserscheinungen von Eisen
und Stahl. [lron Steel Ind. 1 (1927) Nr. 3, S. 52/4; Nr. 4,
S. 81/4]

Aetzmittel. Takejiro Murakami und Kin’ichi Someya:
Ueber die Dauerhaftigkeit einer alkalischen
Lésung von Ferrizyankali als Aetzmittel in der
Mikroskopie.*  Zusammensetzung des Aetzmittels:
10 g Ferrizyankali, 10 g Kalilauge und 100 cm3 Wasser.
Mit steigender Lagerzeit Zunahme der Aetzfahigkeit fur
Cr-Stéhle. [Science Rep. Tohoku Univ. 16 (1927) Nr. 2,
S. 245/64.]

W ladislaw Wrazej: Anwendung des Phosphor-
reagens in der W erkstatte.* Untersuchung von Stahl
auf Schlacken-, Phosphor- und Schwefelgehalt. Reagenzien
fur die Untersuchung auf Phosphorgehalt. Anczyc’ Werk-
stidtten-Reagens. Beispiele der Notwendigkeit makro-
skopischer Untersuchungen. [Z. Oberschles. Berg-Hittenm.
V. 66 (1927) Nr. 7, S. 429/35.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte, Kotaro Honda
und Hikozo Endo: Die magnetische Bestimmung
der Solidus- und L6slichkeitslinien im System
Eisen-Kohlenstoff.* Feststellung der Gleichgewichts-
linien fur das Eisen-Kohlenstoff-Diagramm mit Hilfe
der magnetischen Suszeptibilitdt. [Science Rep. Tohoku
Univ. 16 (1927) Nr. 2, S. 235/44]

Tutom Kase: Ueber das Gleichgewichtsdia-
gramm Eisen-Kobalt-Nickel.* Liquidus- und Soli-
duskurve bilden mit Ausnahme eines kleinen Teiles in
der Eisenecke feste Ldsung. In der Eisenecke sind zwei
Umwandlungen festzustellen (Asund A2). In der Kobalt-
ecke tritt eine weitere Umwandlung auf von y- zu einer
festen Ldsung mit hexagonalem Gitter. Unterscheidung
von der Umwandlung y —*ot und y —>H durch Prifung
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der Eigenschaften, des Gefliges usw. [Science Eep.
Tohoku Univ. 16 (1927) Nr. 4, S. 491/513.]

Takejiro Murakami: W eitere Untersuchungen
iber das Gleichgewichtsdiagramm Eisen-Sili-
zium.* Nachpriufung der Ergebnisse friherer Unter-
suchungen. Magnetische Umwandlung bei 450° ist keine
Phasenumwandlung. Das Maximum bei 1020° entspricht
der Verbindung Fe3Si2. FeSi2 bildet zwischen 50 und
51 % Si eine feste Losung (rQund mit FeSi ein Eutektikum
zwischen 34 und 50 % Si. Ueber 50 % Si primére Aus-
scheidung von FeSi2 [Science Rep. Tohoku Univ. 16
(1927) Nr. 4, S. 475/89.]

Feinbau. J. L. Francis: RauminhaltmafBiger
Gefligeaufbau von GufBeisen. Tafel zur Umrechnung
der chemischen Analyse auf den Rauminhalt der Geflige-
bestandteile. [The Iron and Steel Industry and the British
Foundryman 1 (1927) Nr. 2, S. 31/2]

Oscar E. Harder und Ralph L. Dowdell: Die Zer-
legung des Austenitgefiiges im Stahl. VI.* Theorie
des Hartens und Anlassens von Stahl. Erdrterung.
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 12 (1927) Nr. 1, S. 51/68.]

Kotaro Honda: Ist eine unmittelbare Um-
wandlung von Austenit in Troostit mdglich?*
Nachweis, daf die Umwandlung in Troostit nur uber
Martensit maglich ist. [Science Rep. Tohoku Univ. 16
(1927) Nr. 2, S. 279/83]

Einflu® der Warmebehandlung. E. L. Roth: EinfluB
der Warmebehandlung auf Gehalt an gebun-
denem Kohlenstoff im grauen GufBeisen.* Hd&chst-
umwandlung bei 760° und einer Glithdauer von y2 bis 3 st.
Nach Ansicht der Verfasser ibt eine weitere Temperatur-
steigerung keinen EinfluB auf Abscheidegesehwindigkeit
aus. Auch der Si-Gehalt soll ohne merklichen EinfluB
auf die Graphitisierung sein. Der Kern zeigt gegeniiber
den Réndern die vollkommenere Graphitausscheidung.
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 12 (1927) Nr. 1, S. 27/40.]

Diffusion. Norman C. Marples: Die D iffusion von
Phosphor in Eisen und Eisen-Kohlenstoff-
Legierungen.* Geschichtlicher Rickblick. Versuche
mit schwedischem Nagel- und Armco-Eisen und kohlenstoff-
freiem Eisen lber Diffusionsmdoglichkeit in a- und y-Eisen
und den EinfluR auf den A3-Punkt. Erdrterung. [Proc.
Staffordshire Iron Steel Inst. 39 (1923 24) S. 45/74.]

Theorien. Jean Ciochina: Die Schwefelfrage im
GuBeisen und Stahl. Versuche Uber die Erscheinungs-
form des Schwefels im GuReisen und Stahl. Mdglichkeit
der Absorption des gasformigen Schwefels. [Chim. et
Ind. 16 (1926) S. 889/901; nach Chem. Zentralbl. 98
(1927) 1, Nr. 17, S. 2352.]

Sonstiges. Wilhelm Biltz und Helmut Miller: Ueber
Gasabgabe aus heilen Quarzgerdten.* [Z. anorg.
Chem. 163 (1927) Nr. 3 u. 4, S. 297/301.]

Toyozo Ishigaki: Die Bestimmung der Dichte
des Zementits. An Hand von C-Stdhlen mit verschie-
denem C-Gehalt wird die Dichte des Zementits zu 7,662

ermittelt. [Science Rep. Tohoku Univ. 16 (1927) Nr. 2,
S. 295/302.]
Sinkiti Sekito: Rdntgenuntersuchungen dber

die inneren Spannungen in Metallen.*
Rep. Tohoku Univ. 16 (1927) Nr. 3, S. 343/55.]

Luigi Losana: Ueber die Viskositdt von Metallen
und Legierungen in flissigem Zustand. [Notiziario
ehim.-ind. 2 (1927) S. 63/6, 121/5; nach Chem. Zentralbl. 98
(1927) Bd. IL Nr. 3, S. 367.]

Thadee Peczalski: Die Einwirkung von Lésungen
auf Metalle.* An Hand von Beobachtungen tber die
Einwirkung von Salzen auf Eisen und Kupfer werden
Erdrterungen Uber innere Vorgénge angestellt. [Comptes
rendus 184 (1927) Nr. 20, S. 1159/61.]

P. Lasareff: Ueber das Gesetz der Viskositat
von H. Le Chatelier. [Comptes rendus 185 (1927)
Hr. 2, S. 106/7.]

Fehler und Bruchursachen.

Allgemeines. Friedrich Korber: Bei der Verarbei-
tung von weichem FluRstahl auftretende Fehler,
ihre Ursachen und ihre Verhitung.* Haufig auf-
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tretende Fehler, ihre Ursache und Verhitung: Ueber-
hitzung, grobkdrnige Rekristallisation, Alterungserschei-
nungen, Seigerungen, Blasenbildung in Feinblechen.
Wi irtschaftliche Bedeutung der Fehlerverhitung. [St. u. E.
47 (1927) Nr. 28, S. 1157/66.]

Sprodigkeit. Kotaro Honda und Ryonoske Yamada:
Die Ursachen der AnlaBsprédigkeit im Stahl.*
AnlaBsprédigkeit wird auf die ldngs der Ldslichkeitslinie
unterhalb Aj sich in den Komgrenzen ausscheidenden
Karbide zurtickgefiihrt. [Science Rep. Tohoku Univ. 16
(1927) Nr. 3, S. 307/19.]

Korrosion. J. B. Foumier und Fritsch-Lang: Ueber
die Unverdnderlichkeit von Eisen, Kupfer und
Handelszink durch flussigen Schwefelwasser-
stoff. [Comptes rendus 184 (1927) Nr. 20, S. 1174/6.]

Sonstiges. Ben Hird: Die Absorption von Gasen
und die Entstehung von Gasblasen in GufR-
sticken.* Versuche Uber die Wirkung von Négeln und
Schreckplatten.  SchluBfolgerungen fiir den Betrieb.
[Foundry Trade J. 35 (1927) Nr. 565, S. 495/7.]

Chemische Prifung.

Allgemeines. R. Berg: Die metallkomplex-
bildende Eigenschaft des O-Oxychinolins und
ihre analytische Verwendung. Bildung verschiedener
schwer I8slicher Komplexsalze durch Fallung mit Chinolin.
Empfindlichkeit. Bestimmung der Metalle mittels Oxy-
chinolinfallung 1. durch direkte Wagung des Nieder-
schlages, 2. durch Verglihen des Niederschlages und 3. maR3-
analytisch durch bromometrische Bestimmung des Oxy-
ehinolins in den durch Salzsdure oder Schwefelsdure
zerstorten Komplexen. [Joum. prakt. Chem. 115 (1927)
S. 178/85; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) Bd. I, Nr. 25,
S. 3111/2.]

Chemische Apparate. Carl W. Keuffel: Ein drei-
farbiges additives Kolorimeter. Entwicklung eines
Kolorimeters, bei dem die verschiedenen Vergleichsfarben
durch additive Mischung des Lichts erhalten werden,
das durch dreifarbige Glasfilter und dann durch ein schnell
rotierendes Prisma geht. Anwendungsweise. [Joum.
of opt. soc. of Americ. 12 (1926) S. 479; nach Chem.
Zentralbl. 98 (1927) Bd I, Nr. 2, S. 295]

Chemische Reagenzien. A. Rakowski: |I. Ueber die
technischen Normen und normierte Reinheits-
prifungen von chemischen Reagenzien. Il. Tech-
nische Normen von Schwefel-, Salz- und Sal-
petersdure bei ihrem Gebrauch als Reagenzien.
[Trans. Inst, pure chem. Reagents (russ.) 4 (1927) S. 5/25;
nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) Bd. Il, Nr. 1, S. 134]

MaRanalyse. Karl Otto Schmitt: Studien zur
PréazisonsmaRanalyse. Ill. Ueber Ursubstanzen zur
Einstellung von Laugen. Darstellung kristallisierter und
wasserfreier Oxalsdure sowie von Kaliumtetroxalat.
Titrationen mit Oxalsdure und Kaliumtetroxalat unter
Benutzung von Dimethylgelb als Indikator. Beispiel einer
geschlossenen Kontrolle der beschriebenen Urtitersub-
stanzen. [Z. anal. Chem. 71 (1927) Nr. 8, S. 273/90.]

Brennstoffe. H. ter Meulen: Eine Verbesserung
in der Schwefelbestimmung nach Eschka. Unter-
schiede in den Ergebnissen beim Arbeiten nach Eschka
gegenuber der Bestimmung in der kalorimetrischen
Bombe. Entstehung schwefelhaltiger Produkte vor der
Verbrennung durch Trockendestillation. Durch Ver-
brennen der Destillationsprodukte werden genaue Werte
erzielt. Arbeitsweise. Anwendung besonders bei schwefel-
haltiger Kohle. [Chem. Weekbl. 24 (1927) S. 205/6;
nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) Bd. Il, Nr. 2, S. 297/8.]

de Waard: Bestimmung des Gehaltes an flich-
tigen Bestandteilen in Kohlen.* Untersuchungs-
ergebnisse tber den EinfluR der Feuchtigkeit, der Proben-
groRe und der Erhitzungsdauer auf die Genauigkeit der
Bestimmung. Beschreibung der Apparatur. [Chal. Ind. 8
(1927) S. 202/4; Warme 50 (1927) Nr. 29, S. 511]

Gase. Jean Ciochina: Die titrimetrische Be-
stimmung des Schwefelwasserstoffs in den
Generatorgasen. Bindung des Schwefelwasserstoffs
durch Hindurchleiten des Gases durch Kalziumhydroxyd.
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Aus dem entstandenen Sulfhydrat wird H2S durch Kohlen-
saure ausgetrieben, in einer Absorptionsflissigkeit auf-
gefangen und wie ublich titriert. [Bullet. Soc. Chim.
Romania 8 (1927) S. 126/7; nach Chem. Zentralbl. 98
(1927) Bd. Il, Nr. 4, S. 657]

P. Rassfeld: Neue Wege der Gasanalyse.* Optische
Konstanten (Brechungsexponenten) fiir verschiedene
Gase und ihre Anwendung zur gantitativen Bestimmung
mittels des Gasinterferometers nach Haber-Léwe. An-
wendbarkeit des Verfahrens und MeRgenauigkeit. Durch-
fuhrung der Bestimmung und dabei auftretende Stérungen.
[Z. angew. Chem. 40 (1927) Nr. 23, S. 669/72.]

Clemens Winklers Lehrbuch der Technischen
Gasanalyse. 5. Aufl., bearb. v. Dr. Otto Brunck, Prof.
d. Chemie a. d. Bergakademie Freiberg, Geh. Bergrat.

Mit 101 Abb. im Text. Leipzig: Arthur Felix 1927.
(X1, 248 S) 8. 14 JLM, geb. 17 JUl. — Vgl
St. u. E. 40 (1920) S. 139. =B5

Schmiermittel. H. Schliter: Vereinheitlichung
der Oelprifungsverfahren. 1. Zahigkeitsbestim -
mung mit dem Englerschen Viskosimeter.* Fehler-
quelle beim Engler-Viskosimeter durch die Abmessungen
des zur Temperaturmessung benutzten Thermometers.
Vermeidung der Fehler durch Anwendung eines Knie-
Thermometers. [Chem.-Zg. 51 (1927) Nr. 59, S. 565/6.]

Einzelbestimmungen.

Kohlensdure. J. Lindner und Fr. Hernler: MaR-
analytische Bestimmung der Kohlensdure in
Karbonaten.* Beschreibung der Apparatur sowie der
genauen Arbeitsweise. Beleganalysen. [Z. angew. Chem. 40
(1927) Nr. 16, S. 462/3]

Silizium. Leopold Deutsch: Siliziumbestimmung
in Ferrosilizium. AufschluR der Probe mit reinem
Natriumhydroxyd und wenig Salpeter im Nickeltiegel.
Arbeitsweise. Beispiele fur die Genauigkeit der Bestim-
mung an verschiedenen Proben. [Chem.-Zg. 51 (1927)
Nr. 58, S. 558/9.]

Phosphorsdure. J. M. Mac Candless und J. Q. Burton:
Einige Fehlerquellen bei der Bestimmung von
Phosphorsdure durch die Magnesiummolybdat-
methode. Untersuchungen Uber verschiedene Arten der
Verbrennung des Niederschlages. Neues Verfahren zur
einmaligen Fallung der Phosphorsdure als Ammonium-
Magnesiumphosphat. Genauigkeit. Kolorimetrische Be-
stimmung der Phosphorsaure als Sulfomolybdat. Her-
stellung und Zusammensetzung der Fallungsldsungen.
[Amer. Fertilizer 66 (1927) S. 44/62; nach Chem. Zen-
tralbl. 98 (1927) Bd. Il, Nr. 3, S. 467.]

Wolfram. Ludwig Moser und Karl Schmidt: Die
Bestimmung des Wolframs in Ferrowolfram und
im Wolframstahl.* Bestimmung des Wolframs durch
Verflichtigen mittels eines Gemisches aus Tetrachlor-
kohlenstoffdampf und Luft. Beschreibung der Apparatur.
Trennung des Wolframs vom Eisen. Arbeitsweise bei der
Analyse von Ferrowolfram und Wolframstahl. Genauig-
keit. [Z. angew. Chem. 40 (1927) Nr. 23, S. 667/8.]

Molybdan. G. Deniges: Die volumetrische Be-
stimmung des Molybddns. Neue Methode der
manganimetrischen Bestimmung dieses Metalls.
[Bull. Soc. Pharmac. 65 (1927) S. 50/9; nach Chem.
Zentralbl. 98 (1927) Bd. Il, Nr. 1, S. 142)]

Vanadin. J. B. Ramsey: Die jodometrische Be-
stimmung von Vanadin. Genaues Verfahren zur
jodometrischen Bestimmung von Vanadin unter Luft-
abschluR. Analysendauer etwa 15 min. [J. Am. Chem.
Soc. 49 (1927) S. 1138/46; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927)
Bd. I, Nr. 4, S. 611]

Kalk. Hans Pinsl:  Schnellbestimmung des
Kalkes in Kalksteinen, Schlacken, Rohmehlen,
Klinkern und Zementen. Zusammenstellung ver-
schiedener, rasch ausfiihrbarer Verfahren, die sich als
brauchbar und genau erwiesen haben. [Zement 16 (1927)
Nr. 28, S. 591/4.]

Magnesium. R. Cernatesco und Elisabeth Vascau-
tan: Ueber die Verwendung von Sauerstoff zur
Bestimmung des Kalziums und Magnesiums.
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Zur Erreichung einer rascheren Gewichtskonstanz und
einer besseren Verbrennung der Filter wird die Ver-
brennung im Sauerstoffstrom durchgefiihrt. [Ann. scient.
Univ. Jassy 14 (1927) S. 305/7; nach Chem. Zentralbl. 98
(1927) Bd. 11, Nr. 1, S. 141]

J. E. Wynfield Rhodes: Die volumetrische
Bestimmung des Magnesiums in Magnesium-
chloridldsungen. Fé&llung des Magnesiums durch ]4'n*
Barytwasser und Rucktitration dessen Ueberschusses
nach zwei- bis dreistindigem Absetzen des Nieder-
schlages mittels Salzsdure. [Journ. Soc. Chem. Ind. 46
(1927) S. 159/60; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) Bd. II,
Nr. 1, S. 141]

Natrium. André Nau: Ein volumetrisches Be-
stimmungsverfahren des Natriums, abgeleitet
von der Gewichtsbestimmung nach A. Blan-
chetiere. Bestimmung durch Titration der Uranylver-
bindung mit Permanganat. Anwendbar bei ganz geringen
Mengen von Natriumverbindungen. [Bull. Soc. Pharmac.65
(1927) S. 67/76; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) Bd. I,
Nr. 3, S. 467.]

Silikate. 0. B. Darbishire: Die quantitative
Analyse manganhaltiger Silikate. Trennung des
Eisens, Aluminiums und Mangans nach dem Zinkoxyd-
verfahren. Kurze Beschreibung des Arbeitsganges. [Ind.
Chemist chem. Manufacturer 3 (1927) S. 172/3; nach
Chem. Zentralbl. 98 (1927) Bd. Il, Nr. 1, S. 142]

Zement. H. Bach: Die Zementanalyse. Probe-
nahme. Direkte und indirekte Bestimmungen der einzelnen
Bestandteile. Eingehende Beschreibung des Arbeits-
ganges. Die TraBanalyse. [Zement 16 (1927) Nr. 27,
S. 563/6; Nr. 28, S. 586/91.]

Waéarmemessungen und Melgeréte.

Temperaturmessung. Foerster: Die Messung hoher
Temperaturen und das verbesserte elektrische
Glihfaden-Pyrometer.* Das Wanner-Pyrometer, das
Gluhfaden-Pyrometer nach Holborn-Kurlbaum. Das
Ardometer. Das Mikropyrometer. Das Teleobjektiv.
[Dingler 342 (1927) Nr. 11, S. 121/4]]

Hermann Schmidt: Die Messung von Gas-
temperaturen.*  Méglichkeiten der Gastemperatur-
messung. Besprechung der bisherigen Verfahren. Das
Gaspyrometer. Betriebsmessungen mit dem Gaspyrometer.
Kritik des Verfahrens. Hinweis auf Kihlung, selbst-
tatige Aufzeichnung und Verwendung des lonenwindes.
Messung mit Hilfe des schwingenden oder rotierenden

geheizten Thermoelementes. [Mitt. K.-W.-Inst. Eisen-
forsch. 9 (1927) Lfg. 14]
C. Schwarz: Zur Entwicklung der Temperatur-

messung stromender Gase.* Unstimmigkeit friherer
Messungen. Abstrahlung von Thermoelementen ohne und
mit Strahlungsschutz. DurchfluBpyrometer. Durchfluf-
pyrometer mit heizbarer Wand. Betriebsinstrument nach
Wenzl. Kaloripyrometer. Elementheizung. Elemente mit
verschiedenem Lotstellendurchmesser. [MeRtechn. 3 (1927)
Nr. 7, S. 191/6.]

Heizwertbestimmung. J. Estermann: Prinzipielles
und Methodisches Uber die Bestimmung des
Heizwertes von Brennstoffen.* Die gesetzliche De-
finition der Waéarmeeinheit. Verbrennungswarme, oberer
und unterer Heizwert. Apparate zur Bestimmung des
Heizwertes. Berechnung des Heizwertes aus der chemischen
Analyse. [MeRtechn. 3 (1927) Nr. 6, S. 167/72.]

Kranz: Neuerungen auf dem Gebiete der
Heizwertkontrolle.* Verkirzung des Kalorimeter-
schrankes. Selbsttatige Wasser- und Gasmangelsicherung.
Reduzierung des Heizwertes um Normaltemperatur und
Normaldruck. Normalreihe und Diagrammpapier mit
Kalorienaufdruck. Verkiirzung des MeBbereiches, daher
vergroBerte Skalenunterteilung. Alarmvorrichtung bei
Ueberschreitung des Mindest- oder Hochstheizwertes. An-
wendung von Zweikurven- und Mehrfarbenschreibern.
Der Betrieb des automatischen Kalorimeters im all-
gemeinen. Neuerungen am Handkalorimeter. [Junkers-
Nachr. 1927 Nr. 2, S. 53/63.]
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Manfred Schleicher: Die elektrische
[Siemens-Z. 7 (1927) Nr. 6, S. 422/30.]

Sonstiges.
Fernmessung.*
Sonstige MeRgerate und Apparate.

Allgemeines. Johannes Becker: Die registrie-

rende Mischung in der Betriebswirtschaft. Zweck-
maRige Gestaltung der Kurvenbilder. Mehrfarben-
schreiber.  Schwachstrom-Registrierungen.  Starkstrom-

Registrierungen als Arbeits- und Zustandsmessungen. Be-
lastungsbilder von Gruppen und Abteilungen. Die re-
gistrierte Arbeitszeit. Zeitdiagramme als Mehrkurven-
bilder. [MeRtechn. 3 (1927) Nr. 6, S. 161/7]

L. Dogerloh: Die Staurandversuche von Spitz-
glaB, verglichen mit deutschen Messungen.*
Vergleich der Staurandbeiwerte der verschiedenen Unter-
suchungen. Abhéngigkeit der Staurandbeiwerte vom
Rohrdurchmesser. Empirische Formeln zur Berechnung
der Staurandbeiwerte. [Z. V. d. I. 71 (1927) Nr. 21,
S. 703/8; Nr. 24, S. 851/6./

Kurt Hoere: Optisches Messen in den verschie-
denen Industriezweigen.* Beschreibung optischer
MeRgerate und MeRverfahren in der Werkstatt, fir Tem-
peraturen, in der Chemie. [Werksleiter (1927) Nr. 14,
S. 361/4.]

Darstellungsverfahren. Max Ruhland: Der Ein-
fluR des im Koks enthaltenen Sauerstoffes,
W asserstoffes und Stickstoffes und der Zu-
mischung von Destillationsgasen auf die Dar-
stellung des Generatorgases im Vergasungs-
schaubild.* Bedeutung und Grundlagen des Ver-
gasungsschaubildes. Das Verfahren von Wa. Ostwald
mit Hilfe einer sogenannten Beteiligungszahl. Die
Vergasungsgleichung des Grundgases und des ge-
wohnlichen  Generatorgases.  Veranderung der Gas-
analysen durch 0, H, N und CH4 Reduktion des ge-
wohnlichen Generatorgases mit Hilfe dessen Gleichung.
Anwendung der Vergasungsschaubilder und Diagramme
mit Beispielen. Maéngel des Vergasungsschaubildes. [Gas
Wasserfach 70 (1927) Nr. 26, S. 642/6; Nr. 27, S. 664/7;
Nr. 28, S. 688/92; Nr. 29, S. 712/6.]

Sonstiges. P. M. Pflier: Fernanzeige von Flissig-
keitshéhen mit induktivem Geber.* Beschreibung
der Anordnung und Arbeitsweise dieser Anzeigevorrich-
tung. [Siemens-Z. 7 (1927) Nr. 7, S. 493/7.]

Eisen und sonstige Baustoffe.

Eisen. Robert T. Mason: Stahlhduser. Genormte
Eisenbauteile. Eisengerippe mit Gipsdielenwénden.
Schnelle und einfache Bauweise. [lron Trade Rev. 80
(1927) Nr. 20, S. 1277 und 1283; Nr. 21, S. 1335 und 1343;
Nr. 27, S. 1401 und 1441; Nr. 23, S. 1466.]

Julius C. Turner: Radierungen. Werk und
Bauten von C. H. Jucho. (Berlin 1927: Carl Sabo.
3 Bl. u. 7 Bl. Rad.) 4°. S BS

Zement. AusschuB fir Neubearbeitung der
Zementnormen. Sitzungsbericht: Normenprufungsvor-
schriften. Einbeziehung von Naturzementen in die Nor-
men. Aenderungen der Festigkeitsvorschriften und der
Begriffserkldarung von Hochofenzement. [Tonind.-Zg. 51
(1927) Nr. 62, S. 1093/5.]

Sonstiges. H. Burchartz: Das Verfahren zur
Prifung von Mauersteinen auf Druckfestigkeit.*>
Versuche tber den EinfluR der Probenform auf die
Festigkeit. SchluRfolgerungen. [Tonind.-Zg. 51 (1927)
Nr. 58, S. 1028/31.]

Australische Normen fir Portlandzement.*
[Tonind.-Zg. 51 (1927) Nr. 62, S. 1096/9.]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Normen. A. C. Cummins: Vorladufiger Bericht
des Normenausschusses der Association of Iron
and Steel Electrical Engineers fur das Jahr
1926.* Ergebnisse einer Rundfrage und zahlreicher Aus-
sprachen (ber die Normung von Walzwerksmotoren.
Normblatter. Richtlinien fir die Ausbildung des Ge-
héuses, der Lager, der Wicklungen, der Isolation, der

Zeitschriften- und Bicherschau.

Stahl und Eisen. 1427

Zahnradgetriebe, der Abmessungen.
(1926) Nr. 10, S. 427/37]

Rudolf Stotz: Ueber die Bestrebungen zur
Normung von TemperguR.* Grundlagen fir den Auf-
bau einer Begriffsbestimmung und Normung. Vorschlage
fur die Einteilung in drei Giuteklassen. [GieB.-Zg. 24
(1927) Nr. 14, S. 385/92.]

Normalprofile. Juli 1927. Hrsg. vom Deutschen
NormenausschuB8, Berlin NW 7. Berlin (S 14): Beuth-
Verlag G. m. b. H., 1927. (87 S.) 8°. 2 JIM,. (DIN-
Taschenbuch 9.) E BE

Lieferungsvorschriften. Em. Starck: Bemerkungen
zu den neuen ,Werkstoff- und Bauvorschriften
fir Landdampfkessel“. EinfluR der neuen Bestim-
mungen auf die Betriebssicherheit der Dampfkessel. Er-
wiinschte Erleichterungen.  [Arch. Warmewirtsch. 8
(1927) Nr. 8, S. 253/4]

Vorschriften fir
von fluBeisernen Seeschiffen.
Germanischen Lloyd. Rostock i.
Universitats-Buchdruckerei Adlers Erben,
1927. (XXXXVIII, 308 S.) 4°. S

[Iron Steel Eng. 3

und Bau

1927. [Hrsg. vom]
M. 1927: Rats- und
G. m. b. H,
B S

Klassifikation

Industrieforschung.

Allgemeines. Arthur Lisowsky: Ethik und Be-
triebswirtschaftslehre.* Das Problem der Betriebs-
ethik, ein Fundamentalproblem der Betriebswirtschafts-
lehre. Begriffsbestimmung. Ethik, Wirtschaftsethik, Be-
triebsethik. Ethik als Hilfswissenschaft der Betriebs-
wirtschaftslehre. Das Sittengesetz als Lodsungsmittel
betriebswirtschaftlicher Probleme. Ethik als Rentabilitats-
faktor, Zusammenfassung der Stellungnahmen. Betriebs-
ethik als Erziehungsproblem. [Z. Betriebswirtsch. 4 (1927)
Nr. 4, S. 253/8; Nr. 5, S. 363/72; Nr. 6, S. 429/42.]

Handwdrterbuch der Betriebswirtschaft.
Hrsg. von Prof. Dr. H. Nicklisch in Verbindung mit zahl-
reichen Betriebswirtschaftlern an in- und ausldndischen
Hochschulen und aus der Praxis. Stuttgart: C. E. Poe-
schel. 4°. — Lfg. 14: Kreditverkehr — Madrid (Handels-

Betriebswirtschaft und

platz). 1927. (Spalte 961 bis 1280.) 7RJH- S B E
Betriebsfihrung. Brann: FlieRarbeit in Wagen-
werkstdtten der Deutschen Reichsbahn.* Be-

dingungen fiir Anwendung der FlieRarbeit in Wagenwerk-
statten. Kennzeichnende Anlagen als Beispiele. Angaben
Gber wirtschaftliche Erfolge. [Glaser Sonderheft (1927)
S. 256/65.]

F. Neesen:
motiv-Ausbesserungswerken der Deutschen
Reichsbahn.* Vorbedingungen einer flieBenden Ferti-
gung, die Vor- und Nachteile derselben sowie praktische
Anwendungen. [Glaser Sonderheft 51 (1927) S. 249/55.]

Guido Prachtl: Neuzeitliche Verfahren der
Arbeitsvorbereitung und Arbeitsfuhrung als
M ittel zur Beschleunigung der Fertigung. Die
Forderungen an eine zeitgemé&Re Betriebsorganisation.
Beschleunigung der Fertigung durch Rationalisierung der
Arbeitsmenge, Erhéhung der Arbeitsgiite, Akkordierung
der Arbeitszeit und zwangldufige Steuerung der Arbeit.
Fertigungsarten: 1 mit werkstattméRiger Aufstellung
gleichartiger Werkzeugmaschinen, 2. mit gruppenweiser
Anordnung der Betriebsmittel, 3. mit reihenweiser An-
ordnung der Betriebsmittel.  Arbeitsverteilung nach
obigen Grundsatzen. Zeitstudien. Zwanglaufiger Trans-
port und Kontrollsystem. [Masch.-B. 6 (1927) Nr. 12,
S. 589/94.]

Walter N. Polakov: Anspornmittel im Betrieb.
Beispiele aus der Tatigkeit von Arbeitenden in Kraft-

werken. [Werksleiter 1 (1927) Nr. 12, S. 324/6.]
L. Roth: Arbeitskontrolle und Betriebskon-
trolle.* Aufstellung von Richtlinien fur die Durch-

fihrung einer zweckmaRigen Arbeitsprifung fir einige
Arbeitsgruppen. Vordrucke fir Tages-, Wochen- und
Monatsberichte.  [Werkst.-Techn. 21 (1927) Nr. 15,
S. 452/5]

E. Klapper: W irtschaftlicher Betrieb in der
Schmiede.* [St. u. E. 47 (1927) Nr. 29, S. 1214]
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Die flieBende Fertigung in Loko-



