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Der Trockenvorgang.

Uiau und Betrieb von Trockenkammern haben
in der Neuzeit erhebliche Verbesserungen
erfahren, Uber die im Schrifttum verschiedentlich
berichtet worden ist. Es erscheint daher zweck-
maBig, die mannigfachen Bauarten, Anschauungen
und veroffentlichten Untersuchungsergebnisse zu-
sammenzufassen und kritisch zu beleuchten.

Besonders die Zusammenhdnge zwischen Form-
wandstarke, Temperatur und Luftiberschufl) be-
dirfen immer noch der Klarung. Dal die wissen-
schaftliche Behandlung der Fragen schwierig ist,
unterhegt keinem Zweifel. Der Betrieb einer Trocken-
kammer kann nicht in gleicher Weise iberwacht und
beurteilt werden wie etwa eine Dampfkesselfeuerung,
bei der einfache Wirkungsgradziffern kennzeichnend
sind.

In erster Linie ist die Besetzung der Kammer
von ausschlaggebender Bedeutung und beeinfluf3t
sehr stark den Brennstoffverbrauch. Die Brennstoffe
wie die Feuerungen weisen groBe Unterschiede auf.
Die Beschaffenheit und die Feuchtigkeit der Form-
stoffe spielen auch eine grofRe Rolle, ebenso der Um-
stand, ob und in welchem MaRe mit altem Sande
oder alter Masse hinterstampft ist. Abgesehen von
diesen Umstanden gilt allgemein, dafR die GieBerei
ein rauher Betrieb ist, der nicht immer wissen-
schaftlich genau gefiihrt werden kann. Die Formen
mussen zur gegebenen Zeit unbedingt gief3bereit
sein; es ist aber durchaus nicht einfach, den Zeit-
punkt der vollendeten Trocknung zu erkennen,
auch wenn der Trockenkammerwadrter unbedingt
zuverlédssig ist. Darum muB man, selbst wenn es
moglich ist, die Brennstoffzufuhr nach vollendeter
Trocknung einzustellen, was nur bei gasférmigen
Brennstoffen zutrifft, zur Sicherheit immer noch
mit einem Brennstoffuberschufl arbeiten.

Diese Hinweise diirften geniigen, um zu beweisen,
dal die Beurteilung einer Trockenkammerfeuerung
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nicht einfach ist und die Zahlen des Brennstoff-
aufwandes und der Trockenzeit durchaus nicht zu
einem abschliefenden Urteil berechtigen.

Vor etwa Jahresfrist bot sich mir Gelegenheit,
drei Schulern? die Aufgabe zu stellen, die Waxme-
wirtschaft der Trockenkammern unter Benutzung
meiner frither gegebenen Anregungen in drei verschie-
denen GieRereibetrieben zu untersuchen. Es sind
auf diese Weise Vergleichszahlen herausgebracht, die
nachfolgend in Schaubildern (Abb. 1 bis 5) auszugs-
weise wiedergegeben sind. Leider konnten an allen
drei Stellen die Betriebsverhdltnisse nicht veréndert
werden. Es war nicht moglich, die Beobachtungen
bei verschiedenen Kammertemperaturen und Luft-
Uberschiissen zu machen, auch nicht bei verschie-
denen Formgattungen, dunnwandigen und dick-
wandigen; ebenso war es nicht méglich, irgendwelche
Verbesserungen im Betriebe vorzunehmen, was viel-
leicht andere und bessere Ergebnisse zur Folge
gehabt hatte. Immerhin werden die Schaubilder
Beachtung finden. Allerdings dréngt sich bei der
Fulle solcher veroffentlichten Warmebilanzen und
Kurven der Eindruck auf, daR die Unterschiede so
groB sind, dal man unmittelbaren Nutzen nicht
ziehen kann, falls man nicht selbst im Betriebe solche
Untersuchungen anstellt und dabei den Grund der
Abweichungen erkennt. In dieser Erwagung wurden
auch die groBen Zahlentafeln und Wé&rmebilanzen
der drei Arbeiten weggelassen und nur die in den
Tafeln 1 bis 5 dargestellten Zahlen und Kurven
mitgeteilt.

Die Versuche 1 bis 4 beziehen sich auf die Anwen-
dung von Koks, die Versuche 5 bis 7 auf die Ver-
wendung von Rohbraunkohle aus Hessen mit
31 % Feuchtigkeit. Der Versuch 8 bezieht sich auf
Hochofengas als Brennstoff. Bei den Versuchen 1, 3,
4, 5 und 6 wurde die Voith-Feuerung, sonst, ab-
gesehen von der Gasfeuerung bei Versuch 8, gewdhn-
liche Rostfeuerung ohne Unterwind angewendet.

2 (DipGQng. Wilhelm Schiefler aus Bremen; $ipL-
)] Vgl. B. Osann: St. u. E. 31 (1911) S. 1219/21Qng. Paul Kétzschke aus Hagen, Westf.;

Anton
Mackert aus Bamberg.
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Von der Voith-Feuerung sei hier nur gesagt., dal
es sich um die Benutzung von Unterwind und Ober-
wind, letzterer seitlich oberhalb der Brennstoffschicht
eingefiihrt, und um die Anwendung der Umlauf-
feuerung handelt.

Der nutzbar gemachte Kammerinhalt betrdgt im
Hochstfall 9,5%, im Durchschnitt aller acht Ver-

SS
50
05
@

~35

w
o

o — N —
N

§20

75

VersuchBr:i 2 | 7 3 ols

Brennstoff: [<  h-Kobs — mBohbraunhohteA hochirs-
Artder M Ge* L woith- Voith”s>+Ge*>icfeff-\
Feuerung: warv wérv 3as

Abbildung 1. Wé&rmehaushalt der Kammern.

— = nutzbar gemachter Kammerinhalt in % . -
Warmemenge, die zur Verdampfung der im Formstoff enthaltenen
Feuchtigkeit, zur Ueberhitzung des Wasserdampfes und zum Auf-
warmen der Formen gebraucht ist, in % der eingefuhrten Brenn-

stoffwdrmemenge. — m— = Warmemenge, die in einer Trocken-
periode fir 1 m3 Kammerinhalt aufgewendet wird, in kcal.
suche 7,2 %, ist also sehr gering. Es ist daher

erklarlich, dal der Brennstoffaufwand grof und die
nutzbar gemachte Wérme verhaltnismaRig gering
ist, wenn man lediglich die Wéarmemengen zur Ver-
dampfung der Feuchtigkeit des Formstoffes und die
Ueberhitzung des WassRrdampfes als nutzbar ge-
machte Warme ins Auge falt. Sie schwankt zwischen
4,1 und 22,9 % der Gesamtwarmeausgabe. Dabei
ist ersichtlich, daf die zum Ueberhitzen des Wasser-
dampfes aufgewendete Warmemenge im Durchschnitt
nur etwa 8 % der ausgenutzten Warme betrdgt, also
in den meisten Fallen vernachléssigt werden kann.
Figt man die zum Ueberhitzen der Formen (Form-
stoff und Eisenteile) aufgewendete Warmemenge
hinzu, so erhdlt man groBere Zahlen, die zwischen
15 und 55 % schwanken und im Mittel etwa 30 %
betragen. Die groRe Spanne innerhalb dieser Zahlen
lehrt, wie verschieden die Verhéltnisse in den Trocken-
kammern sind.

Die Verluste durch Abgaswédrme und diejenigen
infolge unvollstandiger Verbrennung des Brenn-
stoffes und der Warmeabgabe an die Umgebung sind
in Abb. 1 kenntlich gemacht. Auch diese Zahlen
sind auBerordentlich verschieden. Den nutzbar
gemachten Kammerinhalt fir diesen groRen Unter-
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schied allein verantwortlich zu machen, geht nicht
an;denn er schwankt nur von 5 bis 9 % im Gegensatz
zu den Verlustzahlen, die zwischen 19 und 64 %

liegen.

Die Hochsttemperaturen sind neben den Zahlen
des Luftiiberschusses in Abb. 2 kenntlich gemacht.
In Abb. 3 sind die Brennstoffkosten in Pfennigen
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Beziehung zwischen Hdchsttemperatur und Luit-
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Abbildung 3. Brennstoffkostenaufwand.

m= nutzbar gemachter Kammerinhalt in %. ———— =

Brennstoffkostenaufwand in Pf., bezogen auf 1 kg Feuchtigkeit,

die aus dem Formstoff verdampft und dUberhitzt wird. — m— =

Brennstoffkostenaufwand in Pf., bezogen auf 1 m3 Kammerinhalt,
in einer Trockenperiode.
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bezogen auf 1 kg verdampfte und Uberhitzte Feuchtig-
keit und anderseits auf 1 m3 Kammerinhalt fir einen
Trockenabschnitt eingetragen. Diese Tafel hat wohl
die grofte Bedeutung fir die Praxis. Sie zeigt aber
auch wieder sehr grofe Verschiedenheiten bei den
einzelnen Versuchen. Weitaus am glnstigsten ist die
Trocknung mit Hochofengas. Die Voith-Feuerung
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370°, mit Rohbraunkohle ist bei gewdhnlicher Plan-
rostfeuerung 250° und bei Voith-Feuerung 370°
erreicht worden. Bei Hochofengas gilt eine Tempe-
ratur von 400°.

Abb. 5 gibt den Wasserdampfgehalt des Abgases
wahrend der ganzen Trockenzeit bei Versuch 8 an.
Nach 8 st ergab sich ein Hoéchstwert von 95 kg
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Abbildung 4. Aufheizkurven.

mit Koks und die mit Rohbraunkohle haben ziemlich
denselben Brennstoffkostenaufwand. Der niedrige
Preis der Rohbraunkohle wird durch den Mehr-
aufwand ausgeglichen. Der Versuch 1, der mit Koks
bei gewohnlicher Feuerung ausgefiihrt ist, ergab die
groBten Kosten, aber auch, wie Abb. 2 und 4 lehren,
die héchste Temperatur.

In Abb. 4 sind Temperaturkurven wiedergegeben,
und zwar ist die Temperatur als Mittel der Messungen
an verschiedenen Stellen des Kammerraums ge-
nommen. Dies ist beachtenswert; denn die Tempe-
ratur an der Turseite kann leicht etwa 100 bis 200°
niedriger als an der Feuerseite sein). In Abb. 4
wurden unter a) die Versuche 1 und 2, unter b) die
\ ersuche 3 und 8, unter c) die Versuche 4 und 5,
unter d) die Versuche 6 und 7 behandelt. Die Abgas-
temperaturen liegen meist bei ungefdhr 200°, nur
bei den Versuchen 5 und 7 sind sie geringer, und
zwar 70 bis 130°. Die geringsten Abgastemperaturen
finden sich bei der Verwendung von Rohbraunkohle,
im Zusammenhang mit ihrer hohen Feuchtigkeit,
die sehr viel Verdampfungswarme in Anspruch nimmt.
Mit Koks ist bei gewodhnlicher Feuerung die Tempe-
ratur von 450°, bei Anwendung der Voith-Feuerung

") GieB. 13 (1926) S. 997.

fur 100 m3 Abgas. Man muf beachten, daB sich
dieser Wasserdampfgehalt aus dem Wasserdampf
des Hochofengases, dem der Verbrennungsluft, dem
Verbrennungswasser und der verdampften Feuchtig-

Abbildung 5. Wasserdampfgehalt der Abgase.

keit des Formstoffes zusammensetzt. Die Wasser-
dampfmengen sind nicht mit dem Psychrometer,
sondern mit Hilfe von Chlorkalziumréhren durch
Absaugen festgestellt worden.

Der LuftuberschuB, der neben den Hochsttempe-
raturen in Abb. 2 wiedergegeben ist, bewegt sich
zwischen 80 und 411 %. Bei Verwendung von Roh-
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braunkohle betragt die Streuung zwischen 183 und
265 %, bei Hochofengas betrdgt sie 347 %. Fir
die Berechnung4) des Luftiiberschusses sei bemerkt,
dall sich aus der Zusammensetzung des trockenen
Gases der theoretisch notwendige Sauerstoffbedarf
ergibt, ebenso aus der Abgaszusammensetzung der
Uberschiussige Sauerstoff. Auf Grund des Kohlen-
sduregehaltes wird die Menge der trockenen Essen-
gase berechnet, die aus der Verbrennung von 100 m3
Gas entstehen. Aus diesem Verhéltnis folgt die tat-
séchlich fur die 100 m3 angesaugte Sauerstoffmenge
und damit auch der Luftiiberschufl. Bei festen
Brennstoffen muf man von dem Verbrauch in
einer Trockenzeit und dem Kohlenstoffgehalt der
Abgase ausgehen.

Das Ergebnis dieser drei Arbeiten darf nicht ver-
allgemeinert werden. Man muR sich dariiber klar sein,
daR die Verhéltnisse sehr verschieden sind und SchluR-
folgerungen nicht ohne weiteres Ubertragen werden
durfen. Es sei hier nur gesagt, daf die Erfahrungen,
die andere Werke in wirtschaftlicher Beziehung mit
Rohbraunkohle gemacht haben, den oben genannten
Zahlen widersprechen, ohne dal man daraus einen
Vorwurf ableiten kann.

Zwischen LuftiberschuB und Temperatur ist
dadurch eine Beziehung gegeben, dal ein groRerer
LuftiberschuR die Temperatur naturgemaf driickt.
Man wird ihn groRer wahlen bei dinnwandigen
Formen und geringer bei dickwandigen, und zwar
deshalb, weil bei den letzteren eine hohere Tempe-
ratur bestehen muf, damit die Wérme schnell in
das Innere eindringt. Die Verdampfung des Wassers
steht mit der Wandergeschwindigkeit der Warme
im Einklang. Bei starkwandigen Formen ist diese
gering, und es werden geringe Wasserdampfmengen
in der Zeiteinheit frei. Deshalb wére es verkehrt,
hier mit groBerem Luftiberschufl zu arbeiten. Bei
dunnwandigen Formen liegt die Sache anders.

Wenn man einen feuchten Gegenstand erwérmt,
so verdunstet das Wasser, und der Wasserdampf
wird von der umgebenden Atmosphare aufgenommen,
sofern sie noch nicht gesattigt ist. Bei Temperaturen
unterhalb 100° gilt die Sattigungstafeld, die angibt,
wieviel Wasserdampf die Luft bei der jeweiligen
Temperatur aufzunehmen vermag. Bei einer Tempe-
ratur oberhalb 100° hat man Gemische von wasser-
freier Luft und Uberhitztem Wasserdampf, von denen
jedes sich so verhélt, als wenn der andere Gemisch-
bestandteil nicht vorhanden wére (Daltonsches
Gesetz). DaR die Temperatur von 100° unter nor-
malen Verhéltnissen eine Grenze setzt, hdngt damit
zusammen, dafl dann der Druck des Wasserdampfes
der atmosphdrischen Spannung gleich wird, also die
Quecksilberhthe von 760 mm erreicht. Aus diesem
Verhalten hat man den Schluf gezogen, daRR eine
Ueberschreitung der Temperatur von 100° in den
Abgasen einer Trockenkammer unrichtig sei, weil
bei hoher Temperatur die Aufnahmeféhigkeit der
Gase fir Wasserdampf wieder abndhme. Diese

4) B. Osann: Lehrbuch der Eisen- u. StahlgieRerei

5. Aufl. (Leipzig: Wilh. Engelmann 1922) S. 55.
6) B. Osann: Lehrbuch..., S. 435.
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Vorstellung ist irrig. Das Trocknen geht sogar bei
Temperaturen oberhalb 100° schneller vor sich, weil
die Wéarme schneller in den Korper eindringt. Ab-
gesehen davon muB man bedenken, daf innerhalb
der zu trocknenden Kdorper eine Temperatur besteht,
die sehr wohl unterhalb 100° liegen kann. Im Innern
gilt also die Sattigungstafel weiter, da die Luft alle
Porenrdume durchdringt und begierig den Wasser-
dampf aufnimmt.

Auch aus der Kurve der Abb. 5 geht hervor, welche
hohen Wasserdampfgehalte in der Atmosphdre der
Trockenkammer bestehen. Oberhalb 100° mifte es
im Sinne rein theoretischer Erwégungen gleichgiltig
sein, ob ein nennenswerter Luftwechsel besteht oder
nicht. Es dirfte nichts ausmachen, da man z. B. ein
Gemisch von 90 % Wasserdampf und 10 % Luft hat.
Diese Anschauung ist aber irrig. Man muf beriick-
sichtigen, daB im Innern der Form niedrigere Tempe-
raturen vorhanden sind und die Luft in diesem
Falle nicht aufnahmeféhig genug sein wiirde. Weiter
mull man auch daran denken, daR beim Oeffnen der
Trockenkammer kalte Luft eintritt mit der Wirkung,
daB die Uber die Sattigungsgrenze hinausgehende
Wasserdampfmenge ausgeschieden wird; nach Oeffnen
der Tlren konnten also die eben getrockneten Formen
wieder feucht werden.

Fir die Handhabung des Trockenvorganges ist es
von Wichtigkeit, daB man das Trocknen in zwei Ab-
schnitte zerlegt, und zwar in die Zeit der steigenden
Temperatur und in die Zeit der sinkenden Tempe-
ratur. Die beiden Teile werden durch den Zeitpunkt
abgegrenzt, in dem die Feuchtigkeit groBtenteils
verdampft ist. Das wird sich dadurch bemerkbar
machen, dal die Temperatur von da an schneller
ansteigt, wenn an der Feuerung nichts geéndert wird.
Bei der Trockenkammer wird man allerdings dies
im Schaubild des regelrechten Betriebes meist nicht
bemerken, denn es wére falsch, in diesem Zeitpunkt
keine Aenderung eintreten zu lassen, weil von nun
an der Umfang der Wasserdampfentwicklung erheb-
lich kleiner wird. Man muR also den Luftiiberschufl
einschranken. In der Praxis macht man es so, daf
man eine Hochsttemperatur durch den Versuch fest-
legt und bei ihrem Erreichen Tir und Essenschieber
fest schlieft. Man verringert auf diese Weise gleich-
zeitig die in der Zeiteinheit eingefiihrte Brennstoff-
warme und den LuftiberschuBR. Es wird dann gerade
noch soviel Wéarme entwickelt, wie zum Ausgleich
der Warmeverluste und zum Verdampfen der Rest-
feuchtigkeitsmengen nétig ist. Wendet man ein Ge-
bldse an. so stellt man es in dem genannten Zeit-
punkt ab.

Die Hochsttemperatur muB in jedem Falle
besonders festgelegt werden. Sie ist verschieden;
so z. B. wahlt man fir StahlguB 450°, fir stark-
wandige Formen 250 bis 350°, fiir schwachwandige
Formen 150 bis 200°. Fur Oel- und Harzkerne gelten
noch geringere Temperaturen. Es ist nicht richtig,
hohere Temperaturen anzuwenden, als unbedingt
ndtig sind, weil dadurch die Auenhaut der Formen
im Gegensatz zum Innern unverh&ltnismaBig schnell
von der Feuchtigkeit befreit wird. Madoglicherweise
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kann auch bei zu schneller Temperatursteigerung
die Form zerstért werden, obwohl diese Gefahr nicht
so grof ist, wie man anzunehmen geneigt ist. Mit-
unter ist es vorteilhafter, die Trockenzeit auf zwei
Néachte auszudehnen (am Tage dazwischen tragt man
die Schwarze auf die abgekiihlte Flache), als durch
Temperatursteigerung eine Beschleunigung eintreten
zu lassen. Man hat auch bei StahlguRformengefunden,
daB eine hohe Trockentemperatur zu Schwindungs-
rissen (Warmrissen) fiihrt, weil die Formmasse dann
dem Schwinden der Gufstiicke zu grofRen Widerstand
entgegensetzt.

Die Art der Steigerung der Temperatur ist auch
von Bedeutung. Man soll sie so schnell wie mdglich
erhdhen, und es ist ein Vorteil der Gasfeuerung und
der Anwendung der Geblase, daB man dies bei ihnen
so leicht ausfihren kann. Je schneller die Tempe-
ratur gesteigert wird, um so kirzer ist die Trockenzeit
und um so geringer sind die Waxmeverluste infolge
Strahlung und Abhitze.

Es mull auch erwéhnt werden, daR die Bewegung
des Gasgemisches in der Trockenkammer von groBem
EinfluR auf die Trocknung ist. GroBe Gasstrémungs-
geschwindigkeitf) und Wirbel begiinstigen die Warme-
Ubertragung, und es werden schnell feuchte Teile des
Gasgemisches gegen trockene ausgewechselt. Alle
MafBnahmen, die dahin zielen, sind von Vorteil. Dies
sind vor allen Dingen die Gittermauerwerke, welche
in die Flammen eingebaut sind oder den Brenn-
schacht umgeben, und auch die Anwendung von
Geblaseluft oder Saugzug. Je kraftiger deren Wir-
kungen sind, um so mehr wird die Atmosphére durch-
einander gewirbelt. Die Erfolge der Voith- und
Oehm-Feuerung, auch die der Herrmann-Feuerung
sprechen fiir diesen Gedankengang.

Die Ueberwachung des Trockenvorganges ge-
schieht am besten durch Beobachtung und durch
selbsttatige Aufzeichnung der Temperaturkurve, da
ihre Gestaltung von groBer Bedeutung ist. Sie muf
moglichst schnell ansteigen und dann in anndhernd
gleicher Hohe eine Zeitlang bestehen bleiben, um
sicher zu sein, dafl die Trocknung genigend tief
durchgefiihrt wird. Man benutzt fir die Temperatur-
messung in Trockenkammern Quecksilberthermo-
meter, die mit einem Kapillarréhr verbunden sind
(Bauart Schaffer und Budenberg oder Eckardt). In
diesem Kapillarrohr bildet sich Quecksilberdampf,
dessen Druck mit der Temperatur in Beziehung steht
und diese aufzeichnet. Abgesehen davon empfiehlt
sich ein Schleppzeiger, der die Hochsttemperatur
angibt.

Die Bestimmung des Feuchtigkeitsgehaltes der
Abgase konnte hier dienlich sein, ist aber sehr um-
standlich. Man muf sie durch Absaugen unter Ein-
schaltung und Auswagen von Chlorkalziumréhren aus-
fihren, da das Hygrometer (Psychrometer) bei
Temperaturen oberhalb 1000 versagt. Sie hat aber
nicht viel Wert, weil in den Abgasen auch bei guter
Trocknung immer noch Wasserdampf in groRer
Menge sein wird. Man braucht ja nicht auf voll-

6) Z. V. d L
zahl K= 2 10]/.v, wobei v die Geschwindigkeit ist.
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standige Trocknung hinzuarbeiten, denn am Ende
des Trockenvorganges werden immer noch mehr oder
minder grofe Mengen von Feuchtigkeit im Innern
der Formen bestehen. Wird unmittelbar nach dem
Trocknen abgegossen, so schadet dies gar nichts?).

Fur die Beurteilung des Trockenvorganges geniigt
nicht allein die Ermittlung der Temperaturkurve und
des Feuchtigkeitsgehaltes der Abgase, sondern man
muB sich auch von dem Zustand der Formen uber-
zeugen. Dies geschieht am besten durch Probekdrper,
die man in die Trockenkammer einsetzt und von
aulen beobachten kann. Eine solche Prifung hat
Berrissowd genannt, die dem Verfasser aber zu
umsténdlich erscheint. Die Gewichtsabnahme eines
Sandwadrfels, der an einem Draht im Innern der
Kammer aufgehangt ist, wird als MaRstab fir den
Fortgang der Trocknung empfohlen. Der Wirfel
hangt dabei an dem Balken einer Wage. Man beurteilt
den Fortschritt der Trocknung, indem man das

Scfinitfa.-~b

Abbildung 6. Einrichtung zur Bestimmung
des Formenzustandes.

Gewicht des Wirfels von Zeit zu Zeit feststellt.
Auf diese Weise 1aRt sich aber der Zustand der Formen
kaum beurteilen. Abb. 6 zeigt eine vom Verfasser in
Vorschlag gebrachte Einrichtung, die aus einer
Schieblade mit durchlochtem Boden besteht, in die
Trockenkammerwand eingesetzt wird und beim
Herausziehen die Oeffnung selbsttatig verschlieft. Die
Probekdrper haben verschiedene Stéarke, so daRjes
durch Zerbrechen in einfacher Weise madglich ist,
den Fortschritt der Trocknung festzustellen. Es kann
dann eine Vorschrift beispielsweise lauten, dall die
Feuertiiren zu schliefen und der Schieber zu driicken
sind, wenn der Probekdrper von 30 mm Wandstarke
durch und durch trocken ist.

Das Kennzeichnende fiir die Trockenleistung ist,
abgesehen von Temperaturkurven, der Brennstoff-
verbrauch, und zwar am besten auf den Raummeter
Kammerraum und daneben auf den Rauminhalt der
Formen bezogen. DenletztenWertsoll man in einfacher
Weise aus der Zahl und den &ufReren Abmessungen
der Kasten und der LehmguRformen uberschldgig
ableiten. Das erfordert geringe Mihe. Man beriick-
sichtigt so die .Besetzungsziffer der Kammer, die von
einschneidender Bedeutung ist. Die Brennstoff-

7 Vgl. A. Wagner: GieB. 13 (1926) S. 609/28;

65 (1921) S. 966. Wirmeiibergang$t. u. E. 46 (1926) S. 1457/70.

8) GieB. 13 (1926) S. 657.
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menge muB man auf Grund des Heizwertes in kcal
und in Geldwert umrechnen. Die Menge des ver-
dampften Wassers kann man nur durch Wégen der
Dormen vor und nach dem Versuch feststellen.
Dies ist sehr umsténdlich und gibt aus den oben
genannten Griinden doch keinen brauchbaren MaR-
stab. Die Aufstellung einer Wéarmebilanz kostet viel
Zeit und Muhe, die nicht im Einklang mit dem Nutzen
stehen.

Fortschritte und Verbesserungen.

Die Ausnutzung der Brennstoffe hat in den letzten
Jahren keine grofen Fortschritte gemacht. Koks
wird noch immer am meisten verwandt, da er den
Vorzug eines geringen Wasserstoff- und Feuchtigkeits-
gehaltes hat, langsam verbrennt, in geeigneter Be-
schaffenheit in allen Gasanstalten zu beziehen und
die Wartung einer mit Koks bedienten Feuerung
einfach ist. Man hat auch gelernt, Koks von gerin-

Abbildung 7. Feuerung mit Primér- und Sekundérluft
und Gittermauerwerk.

gerer StiickgroRe, sogar Kokslosche zu verwenden,
wenn man Wind unter den Rost zufuihrte und Roste
mit schmalen Luftschlitzen wéhlte, wie bei der Hal-
berger Feuerung. Sie sind einem Treppenrost vor-
zuziehen. Abb. 7 zeigt eine Feuerung, die sich auch
fir Rohbraunkohle, Knorpelkohle, Braunkohlen-
briketts und Brikettgrus eignet. Primarluft wird in
Form von Geblaseluft unter dem Rost zugefihrt,
Sekundarluft durch eine regelbare Oeffnung in der
Feuertlir. Zur Verhitung von Explosionen, die bei
Braunkohlen leicht durch die sich anfangs bildenden
Schwelgase entstehen, ist der Brennraum durch ein
gitterartiges Mauerwerk von der Trockenkammer
abgeschlossen.  Diese Gitterwerksmauer erwdarmt
sich und sorgt fir Ziindung, falls es unterlassen sein
sollte, die Schwelgase durch eine besondere Dunst-
klappe (das ist eine hoher angeordnete Abzugs-
offnung) in die Esse abzufiihren. Auf eine solche
Oeffnung verzichtet man heute, wenn nicht die Be-
seitigung der Schwelgase sie unbedingt fordert. Fr
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den Trockenvorgang betrachtet, hat sie keinen
Zweck. Bei Braunkohle pflegt man auBerdem unter
dem Rost einen Wasserbehdélter im Beton oder im
Mauerwerk auszusparen, so daf die Funken, die
durch den Rost fallen, unmittelbar geléscht werden.
Nebenbei tragt die Wasserverdampfung zu einer
Kuhlung des Rostes bei, die die Haltbarkeit ver-
mehrt.

Die Braunkohlenbriketts haben 12 bis 15%
Feuchtigkeit, auBerdem einen ziemlich betréchtlichen
Wasserstoffgehalt, schatzungsweise 5 % ; die Gase sind
also bedeutend feuchter als bei Koks. Wenn man
trotzdem gute Ergebnisse erzielte, so geschah es,
weil mehr Sekundarluft zugefuhrt wurde, oder mit
anderen Worten, weil man einen groferen Luftiber-
schuf anwandte. Man hat auch Mischungen von
Braunkohlenbriketts und Koks verwendet, z. B. ein
Drittel zu zwei Drittel.

Es muR hier auch erwahnt werden, daR es Oehm
gelungen ist, die Rohbraunkohle als Brennstoff fir
tragbare Trockenapparate heranzuziehen, die auf dem
Prinzip von Briegleb und Hansen aufgebaut sind.
Er wendet Saugzug an, der durch einen PreRluftstrahl
von 4 bis 5 ati erzeugt wird. Dabei wird eine groe
Menge Sekundarluft angesaugt, die dazu beitragt,
den Wassergehalt in den Gasen so zu verdunnen,
dal sie aufnahmefahig flr weiteren Wasserdampf
bleiben.  AuRerdem hat Oehm Prallkérper aus
Schamotte zugefligt und beglinstigt dadurch die
Vermischung von Gas und Luft und eine Durch-
wirbelung der Verbrennungsgase. Die Prallkdrper
dienen nach ihrer Aufheizung gleichzeitig als Wérme-
speicher. Durch die Strahlungswéarme wird der Vor-
gang der Durchwirbelung noch unterstiitzt. Neuer-
dings wérmt Oehm die PreBluft in einer Rohrschlange,
die im Mauerwerk des Apparates liegt, vor und macht
auf diese Weise das Wasser unschadlich, das die
PreRluft mit sich fuhrt. Durch die Anordnung der
Prallkérper und die groBe Menge von Sekundarluft
wird Explosionen im Sinne der Ausfiihrungen
Uber das Gitterwerk bei Braunkohlenfeuerung vor-
gebeugt. Oehm macht seine Apparate auch ortsfest
und benutzt sie zum Heizen von Trockenkammern
und -gruben. Auch beim Trocknen von Stahlguf3-
formen haben sie sich gut bewahrt. NaturgemaR
mufl man beriicksichtigen, daB PreRluft viel teurer
ist als Geblasewind.

Will man allerdings Temperaturen erzielen, wie
sie starke Lehm- und Masseformen bendtigen, so
versagt Braunkohle als Brennstoff, eben im Zu-
sammenhang mit den groRen Luftiberschiissen, die
gegeben werden missen und die Temperaturen
driicken. Ebenso ist bei kleinen Trockenkammern
(unter 100 m3 Inhalt) nach Erbreich9 Rohbraun-
kohle unverwendbax.

Zu den Halbgasfeuerungen gehort auch dieVoith-
Feuerung, von der oben schon die Rede war. Sie
arbeitet mit Primérluft unter dem Rost und mit
Sekundérluft oberhalb der Brennstoffschicht. DaR
sie so gute Erfolge gezeitigt hat, ist deshalb leicht

9 Giel. 8 (1921) S. 5, wo auch Koksgrus und Brikett-

abfall als Brennstoff angefihrt sind.
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verstandlich, weil sie eine einfache Regelung der
Mengen an Primar- und Sekundarluft zulaBt. Ur-
springlich ist die Voith-Feuerung als Saugzug-
feuerung gebaut; erst spater kam Unterwind hinzu
und noch spéter die Umlauffeuerung (Abb. 8). Die
Trocknung im Sinne des Umlaufverfahrens ist schon
lange bekannt6), wenn auch nicht im GieBereibetriebe.
Ihr Wesen beruht darauf, daB ein Teil der Abgase,
ehe sie in den Essenkanal eintreten, abgesaugt und
noch einmal in die Trockenkammer gedrickt wird.
Zweckmalig wird gleichzeitig auch Luft angesaugt,
um den Wasserdampfgehalt der Abgase zu verdiinnen.
Auf diese Weise gelingt es, eine bessere Warme-
wirtschaft der Trockenkammer herauszubringen. Man
darf das Umlaufverfahren aber erst anwenden,
nachdem die Trockenkammer auf hdchste Tempe-
ratur gelangt und die grofRte Menge des Wassers
bereits verdampft ist. Man kann die Umlauffeuerung
auch bei Trockengruben anwenden.

Die Firma Voith zieht anscheinend nur sehr
starkwandige Lehm- und Masseformen in den Bereich
ihrer Betrachtung und bemiBt die Sekundarluft-

menge infolgedessen zu gering, wenn es sich um
Trockenkammern flr gewohnliche Zwecke handelt.

Ob sich die guten Ergebnisse, welche Voith
erzielt hat, nur unter Anwendung der Umlauffeuerung
erreichen lassen, mag allerdings dahingestellt sein.
Wenn man an die Erfolge der Rohbraunkohlen-
feuerung und an die der nicht ortsfesten Trocken-
vorrichtungen denkt, kann man vielleicht zu einer
verneinenden Antwort gelangen.

Bemerkenswert ist auch die Anwendung von
Saugzug bei den beweglichen Trockenapparaten von
Gutmannl) und Kirchheim-Teck1).

Die wahrend des Krieges in einer niederschle-
sischen Hiitte eingefiihrte Benutzung von Torf in
Halbgasfeuerungen hat sich nicht bewahrt, da sie
zu nasse Verbrennungsgase lieferte.

In einer suddeutschen GielRerei lernte der Ver-
fasser auch die Verwendung von Holzspédnen
kennen, allerdings nicht im natirlichen Zustande.
Sie wurden in eisernen Blechzylindern durch Stampfen
unter Aussparung eines Loches in der Mitte zusam-
mengepreBt. Diese Pakete wurden in einen zylin-
drischen Schacht eingesetzt und verbranntl?). Auf
diese Weise lassen sich die grofen Mengen von
Spédnen, die in der Modelltischlerei entfallen und
sonst nur zum Leimkochen Verwendung finden
kdnnen, aufarbeiten.

Von den flissigen Brennstoffen kommen nur
Erddl und Teerdl in Betracht, die in Deutschland
zu teuer sind. In den Vereinigten Staaten ist ihre

10) GieB. 13 (1926) S. 710.

n) B. Osann: Lehrbuch .., S. 452.
12) St. u. E. 45 (1925) S. 1677.
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Anwendung im Zusammenhang mit der FlieRarbeit
bekannt geworden, indem die zu trocknenden Formen
auf einem endlosen Bande an einer oder mehreren
Oelflammen vorbeigefuhrt werden. Daf man die-
selben Oelbrenner1d, die man zum Anheizen von
Kuppeléfen benutzt, auch gelegentlich anwendet,
um Formen schnell vor dem Guf nachzutrocknen,
ist auch bei uns bekannt.

Die wirtschaftlichste Art der Beheizung stellt
zweifellos das Hochofengasi4) dar, das auch alle ge-
winschten Temperaturen liefern und mit jedem
LuftiberschuB verbrennen kann.

Es waren dabei manche Schwierigkeiten zu Uber-
winden, unter anderem die, daR das Hochofengas,
wenn es einmal ausblieb, sich nicht wieder entziindete,
in die Kammer ausstromte und Vergiftungsunfalle
und Explosionen zur Folge haben konnte. Man
hat, um diesem Uebelstande vorzubeugen, Brenner
konstruiert, die Prallflachen besitzen, die sich erhitzen
und die Entziindung des Gases beim Waiederein-
stromen bewirken. Man baute die Prallkérper aus
Blech, in Gestalt der Blatter einer Blite, spater aber
aus Schamotte oder
aus mit Schamotte
bekleidetem Blech.
In der Neuzeit be-
treibt die Friedrich-
Wilhelms-Hitte die
Feuerungen unter

Anwendung des
Moll-Brenners (Abb.
9) und hat gute Er-
gebnisse erzielt. Er
1aRt das Gas unter
Druck aus einer
Dise austreten und
saugt die Verbren-
nungsluft von auBen
an. Vor die Brenner
setzt man richtige
Gitterflaichen  aus

Schmffcc-h
Abbildung 9. Hochofengasheizung
Schamottesteinen, mit Moll-Brenner und Wasser-
von denen bereits VerschluR,
bei der Braunkohlenbrikettfeuerung die Rede war.
Durch alle diese Anordnungen erreicht man eine gute
und schnelle Vermischung des Gases mit der Luft.

Eine andere mit Geblasewind arbeitende Brenner-
bauart zwecks Verwendung von Hochofengas ist der
A.-G. flir Bergbau und Hittenbetrieb in Gelsen-
kirchen gesetzlich geschiitzt1s).

Versuche, Koksofen- und Leuchtgas zur unmittel-
baren Trocknung zu verwenden, sind wieder ein-
gestellt worden, weil die Feuchtigkeit der Verbren-
nungsgase zu grof ist. Man kann es nur zur mittel-
baren Heizung von Kerntrockenkammern und
Trockenschranken anwenden, indem ein Kasten
von auBen durch Flammen erwdrmt wird. Auf diese
Weise kommt der Wasserdampf der Verbrennungs-

13) GieR.-Zg. 10 (1913) S. 669; 12 (1915) S. 186;
23 (1926) S. 490.

14) Ueber die bahnbrechenden Versuche der Eried-

rich-Wilhelms-Hutte s. St. u. E. 31 (1911) S. 1172
15) GieR. 13 (1926) S. 625 u. 985.
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erzeugnisse mit den zu trocknenden Koérpern nicht
in Beriihrung. Gemische von Koksofen- und Hoch-
ofengas werden als Mischgas dagegen mit gutem
Erfolg angewendet, weil die Gehalte an Wasserstoff
und Kohlenwasserstoffen herabgemindert sind.

Allerdings haben die langen Gasleitungen immer
den Nachteil, daB leicht Explosionen entstehen
konnen; bei einer sachsischen GielRerei wurde deshalb
an Stelle der Gasfeuerung wieder Koksfeuerung
eingefihrt.

An die Gasfeuerung kann man die Kohlenstaub-
feuerung angliedern. Sie kommt nicht in Frage,
weil sie zu verwickelt ist, um sich dem Betrieb einer
Trockenkammerfeuerung anzupassen. Abgesehen da-
von wirde eine groRe Verbrennungskammer not-
wendig sein, und auch dann noch wirde man mit
Storungen durch Asche und Schlacke zu tun haben.

Die elektrische Heizung wirkt durch Sauberkeit
und die Regelbarkeit der Temperatur bestechend1),
aber sie kommt nur da in Betracht, wo durch Wasser-
kraft billig elektrische Energie erzeugt werden kann.
Die gute Regelbarkeit der Temperatur, die sonst
ihre Anwendung z. B. fur Glih- und Hartedfen
befurwortet, kommt hier nicht in gleicher Weise
in Frage. Selbst in der Schweiz fand der Verfasser
trotz der geringen Stromkosten diese Ansicht be-
statigt. Es sollen auch leicht Stérungen durch Staub-
ablagerung stattfinden, die zu KurzschluR fuhren
kénnen.

Bei den Trockenverfahren ohne Brennstoffe kdme
die Dampfheizung in Frage, wenn irgendwie Dampf
billig erzeugt wiirde. Dies kdnnte durch Abgase bei
Schmelz- und Wé&rmofen, Gasmaschinen usw. oder
auch im Sinne der neueren Fernheizwerke unter
Verwendung billiger Brennstoffe und unter Aus-
nutzung aller technischen Vorteile geschehen. Man
kénnte mit der Dampfheizung auch héhere Trocken-
temperaturen erzielen. Dasselbe ist vielfach, wenn
auch nicht immer, bei der Warmwasserheizung der
Fall, wo man mit Wassertemperaturen bis 250°
rechnen kann17). Der Gedanke ist nicht weiter verfolgt,
aber es verlohnte sich, dartiber nachzudenken, zeit-
weilig auftretende Warme- und Gasiiberschisse
durch Aufspeicherung in Kesseln nutzbar zu machen.
Man hat dabei auch an den Kuppelofen gedacht,
wird aber nur dann Erfolg haben, wenn der Kuppel-
ofenbetrieb ununterbrochen gestaltet wird und es
sich lohnt, die Gichtwérme zur Warmwassererzeugung
auszunutzen.

Eine andere Art ist die Heillluftheizung, bei der
die Luft wie bei Winderhitzern ein aufgeheiztes
Steinfachwerk durchstrémt und sich dabei erwérmt.
Als ,HeiRlufttrocknung (Bauart Dreves)“ ist eine
Rekuperatorfeuerung bekannt, die neuerdings1d be-
schrieben ist. Im letzten Teil der Trockenzeit wird
unter Abstellung der Gaszufuhr HeiBluft in die
Trockenkammer eingefuhrt. In einer StahlgieRerei
konnte hierbei der Gasverbrauch erheblich herab-
gesetzt werden, ohne die Trockenwirkung zu benach-

u) St. u. E. 39 (1919) S. 124; 45 (1925) S. 1677.
19 St. u. E. 31 (1911) S. 501.
18) GieR. 13 (1926) S. 513.
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teiligen. Die vermehrten Baukosten fanden so ihren
Ausgleich. Die Abgase erhitzten die feuerfesten Steine
des Rekuperators und ermdglichten eine Vorwarmung
der Verbrennungsluft.

Der allgemeinen Einfiihrung von Wérmespeichern
steht im Wege, daB der Warmeaustausch zwischen
Abgas und Stein bei einem geringen Temperatur-
gefalle, durchschnittlich bei 200 bis 400 °, stattfindet.
Erschwerend kommt auch zur Geltung, daB es sich
bei Trockenkammern um einen unterbrochenen
Betrieb handelt. Es mufRte also zuerst die hierunter
gekennzeichnete Aufgabe, den Trockenkammerbetrieb
durchgehend oder ann&hernd durchgehend zu gestal-
ten, geldst werden.

Man konnte auch eine Warmespeicherung im
Sinne der schematischen Abb. 10 mit Umschalt-
feuerung durchfiihren, die meinen Gedankengang
verstdndlich machen soll. Man denke sich dabei
zwei Abgaskandle mit groRem Querschnitt an-
geordnet. Beide erhalten regelrechte Wé&rmespeicher
groeren Umfanges. Man o6ffnet immer nur einen
Abgaskanal und fihrt im Wechselbetrieb durch den
anderen Luft von auBen her ein, die dann als Sekun-
darluft an der Feuerseite ausstromt und sich mit
den Verbrennungsgasen vermischt. Man schaltet
in regelmafigen Zeitraumen um wund wird den
Erfolg haben, daR die in den Abgasen verlorene
Warmemenge zum Teil wiedergewonnen wird und
dem Trockenvorgang zugute kommt. Man kann den
Betrieb auch so fiihren, daf in der zweiten Haélfte
der Trockenzeit die aufgeheizten Warmespeicher aus-
gepumpt werden, d. h. die Brennstoffzufuhr unter-
bleibt, und es wird nur noch heiBe Sekundarluft
in den Warmespeichern erzeugt.

Auch von einem anderen Warmespeicher, Bauart
Herrmann19, ist heute viel die Rede, der allerdings
nicht die Abgaswdarme, sondern die Flammenwérme,
die im Feuerungsschacht erzeugt wird, aufspeichert.
Man zieht die Umfassungsmauern des Feuerungs-
schachtes in Gestalt von Gittermauerwerk hoher
hinauf und tberwaélbt in gleicher Weise den Schacht.
Die Anordnung wird so getroffen, daR ein erheblich
groBes Steingewicht in dieses Gitterwerk eingebaut
wird. Es ist dies kein Wéarmespeicher im gewdhn-
lichen Sinne. Das Gittermauerwerk wird aufgeheizt
und dient im zweiten Teil der Trockenzeit nach dem
Niederbrennen des Kokses zur Vorwérmung von Luft.

Die durch die Warmespeicherung erzielte Brenn-
stoffverminderung mag etwas ubertrieben angegeben
werden; denn die in den Umfassungswdanden, der
Decke und in den Formen aufgespeicherte Warme-
menge ist so groR, dal die in dem Gitterwerk auf-
gespeicherte Warmemenge im Vergleich dazu als nicht
sehr grofl erscheint. Immerhin ist die Anordnung
gut und empfehlenswert, auch im Hinblick auf die
gute Durchwirbelung der Gase infolge der An-
wendung des Gitterwerkes.

Wenn im Schrifttum hier wie auch in anderer
Beziehung auferordentlich glinstige Ergebnisse ge-
nannt werden, so wird es zum Teil wenigstens so
gehen, wie es vielfach geschieht, wenn eine Neuerung

19) GieR. 13 (1926) S. 513 u. 977.
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eingefuhrt wird. Es erfolgt eine strenge Ueberwachung
des Betriebes, und ihre Erfolge werden der Neuerung
im vollen Betrage gutgeschrieben, so daR sie dabei
besser wegkommt, als es den Tatsachen entspricht.

Eine andere Malnahme, um den Verlust durch
Abgaswarme einzusehranken, wird durch die Ver-
langerung der Abgaskanéle gegeben. Deckt man sie
durch eiserne Platten ab und sorgt fir eine moglichst
grolRe Flache, auch indem man die Kanéle gegebenen-
falls in Windungen fuhrt, so wird der Zweck erreicht.

Es sei auch auf ein Verfahren von Lochner20)
hingewiesen, der eine Trockengrube zur Halfte mit
noch rotwarmen GuBstiicken besetzte, durch die der
eingefiihrte Gebldsewind erhitzt wurde und die
Formen in der anderen Halfte der Grube trocknete.

Es kann an dieser Stelle gefragt werden, ob der
unmittelbaren Beheizung im Gegensatz zu der
mittelbaren der Vorzug zu geben sei. Bei der letzten
treten die Feuergase aus dem
Feuerungsschacht in Kanéle, die
mit guleisernen Platten abge-
deckt sind, ehe sie in den Kam-
merraum ausstromen, um dann
unmittelbar in die Esse zu gelan-
gen. Bei der unmittelbaren Be-
heizung treten die Verbrennungs-
gase unmittelbar in den Raum
ein, die Abgase ziehen unter guR-
eisernen Platten ab und gelangen
dann in die Esse. In neuerer Zeit
gibt man der letzten Anordnung
den Vorzug. Sie ergibt eine
bessere Warmeausnutzung, weil
die Abgaswdrme unter Anwen-
dung der guBeisernen Platten
Uiber den Abgaskanélen gut aus-
genutzt wird. Abgesehen davon
ist die Haltbarkeit der guBeiser-
nen Deckplatten bei diesem Ver-
fahren besser. Bei der umnittel-
baren Feuerung ist es am besten,
dieEssen auf die Feuerungsseite zu bringen (Abb. 10).
StoRen mehrere Kammern unmittelbar aneinander,
so setzt man die Esse so an die AulRenwand, daR
sie beide Kammern, allerdings mit getrenntem
Essenschacht, bedienen kann.

Auch die Frage, ob es richtiger ist, eine oder
mehrere Feuerungen einzubauen, soll hier behandelt
werden. Zweifellos muB die Antwort dahin lauten,
daB man nur eine Feuerung anwenden soll, weil
jede Feuerung einen Verlust, schon in Ricksicht auf
die Rickstdnde und die vermehrten Ausstrahlungs-
flachen, darstellt. Die Gase verteilen sich auch bei
einer Feuerung gut im Raum, sobald dieser warm
wird. Bei Gasfeuerung ist es ja anders. Man wird
hier gerne bei groBen Trockenkammern mehrere Gas-
brenner anwenden, um eine gleichméRige Kammer-
temperatur zu haben. Aber hier fallt auch der Nach-
teil der Brennstoffrickstdnde fort.

Welchen EinfluR die Isolation auf die Wéarme-
wirtschaftlichkeit eines Trockenofens hat, moge

Abbildung 10.

2. Hechts A, und E,

*¢) B. Osann: Lehrbuch...
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folgendes Beispiel zeigen. Fir eine Turflaiche von
22,0 m2 und elfstiindige Trockenzeit ergab sich bei
einer mittleren Kammertemperatur von 268° bei
Isolation durch eine Luftschicht der Warmeverlust
zu 300000 kcal oder 7,59% des Gesamtwérme-
aufwandes wéhrend der Trockenzeit2l). Setzte man
an Stelle von Luft Sterchamol,so wiirde der Warme-
verlust auf 1,6 % eingeschrankt werden. Man kann
auch aus dieser Betrachtung den Schluf ziehen, daR
man kaum Trockenkammern mit dinnen Wanden
aus Eisenbeton empfehlen kann.

AuRBerordentlich wichtig fur den Brennstoff-
verbrauch ist die Raumausnutzung der Kammer.
Gerade in der Neuzeit ist durch einige Aufsatze
von Erbreich2) die Aufmerksamkeit mit vollem
Recht auf diesen Punkt gerichtet, und so ist es zu
verstehen, daB fast (iberraschende wirtschaftliche Er-
gebnisse durch verhaltnisméaRig geringfligige Aende-

rungen gezeitigt sind. Wie ver-
schieden der Wert der Raumaus-
nutzung im Zusammenhang mit
dem Brennstoffverbrauch ist. geht
aus den Zahlen eines Aufsatzes von

Abbildung 11.
Trockenofen fiur Automobil-

za. zylinder.

Luyken2) hervor. In diesem werden Raum-
ausnutzungszahlen  zwischen 2,7 und 78,7 %
und Warmeverbrauchszahlen zwischen 157 500 und
34 600 kcal fur 1 m3 Kammerraum genannt. Die
Verbreiterung der Tischflaiche des Trockenkammer-
wagens bedeutet schon viel. Vielfach hat man auch
die Wahrnehmung gemacht, daR die Kammer
unnoétig hoch war, und hat die hohen Abmessungen
verringert, vielfach nur auf 2 m. Der MiRbrauch
der Trockenkammer dadurch, daB man neben dem
Trockenkammerwagen noch Géange aufrecht erhalt,
um auf Regalen Kerne trocknen zu kdnnen, ist viel-
fach beseitigt. Man mufl die Kerne besonderen Kern-
trockenkammern (berweisen und die Trocken-
kammern von ihnen freihalten. Auf diese Weise
hat man eine Raumausnutzung erreicht, die bis zu

Bj und Cx offen.

21) Berechnung s. Hitte 1 (1926) S. 450 und Mitt.
Warmestelle V. d. Eisenh. Xr. 51 (1923).

2) GieR. 8 (1921) S. 5; 10 (1923) S. 1250; 11 (1924)
S. 139. St. u. E. 43 (1923) S. 1250.

“) GieR. 13 (1926) S. 997.
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etwa 35 % geht. In der Darstellung Abb. 1 ist 9,5 %
als die hochste Zahl genannt. In Trockengruben kann
man viel hohere Werte erreichen. Die Raumaus-
nutzung steht auch insofern mit der Warmewirt-
schaft in Zusammenhang, als mit wachsender Raum-
ausnutzungsziffer die Abgastemperatur féllt, sogar
bis auf 100° oder wenig dariiber. Noch besser ist
es natlrlich, wenn man auf den Trockenkammer-
wagen verzichtet; dies geschieht dadurch, daf man
der Decke der Trockenkammer einen Schlitz
gibt und die Formen mit dem Laufkran ein-
fuhrt und heraushebt3). Dieser Weg ist in vielen
GieRereibetrieben, die schwere Stiicke zu gielRen
haben, beschritten worden. Bei Trockenkammern mit
Deckenschlitz hat man auch den Vorteil, daR die
Former unter Benutzung des Tageslichts und in
guter Luft in der Trockenkammer arbeiten kdnnen.
Eine andere LoOsung der Frage besteht darin, dal
man Trockengruben anwendet, die in noch ein-
facherer Weise mit dem Laufkran bedient werden.
Bei beiden Anordnungen besteht allerdings der
Nachteil, da ein Teil der mit dem Laufkran be-
herrschten Flache fur das Formverfahren verloren-
geht; aber dieser Nachteil wird vielfach Uberschatzt;
denn man hat auch Flachenverlust, wenn man den
Trockenkammerwagen anwendet, weil der Raum vor
den Trockenkammertiiren doch verlorengeht. Man
kann in Trockengruben eine Raumausnutzung bis
zu 70 % erreichen. Abgesehen davon ist die Trocken-
grube warmetechnisch (Uberlegen, weil die Wénde
isoliert sind und nur die Deckenflaiche nach oben
ausstrahlt. Die Anordnung der Heizanlage macht
auch bei Trockengruben nicht die geringsten Schwie-
rigkeiten. Es ist vorauszusehen, daB sich die Trocken-
gruben immer mehr einbirgern werden.

Zu erwéhnen waren hier auch Trockendfen, die
zum schnellen, oberflachlichen Trocknen von
Formen, und zwar in erster Linie von Formen fir
Automobilzylinder dienen. Ein Beispiel wird durch
Abb. 11 dargestellt. Der Sand muR einen beson-
deren Zusatz erhalten. Solche Trockenapparate lieRen
sich auch zu einem Vorwédrmen der Formen im Zu-
sammenhang mit der Gefligeveredelung benutzen.

Wenn man eine Trockenkammer 6ffnet, so geht
die in den Wénden, in der Decke, in dem Wagen auf-
gespeicherte Warme verloren, dazu noch der grofte
Teil der Brennstoffriickstinde. Um den Betrieb
kontinuierlich zu machen, miiRte eine Wiederbesetzung
der Kammer unmittelbar erfolgen. Dies wirde am
besten durch die Anwendung eines Kanalofens
(Tunnelofens) ermdglicht, bei dem der Wagen mit
den zu trocknenden Formen auf der einen Seite ein-

u) B. Osann: Lehrbuch..., S. 447.
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gefahren wird und einen Wagen mit fertig getrock-
neten Formen auf der anderen Seite selbsttatig
hinausstot. Dabei wird die Verbrennungsluft vor-
gewarmt. indem sie an den heifen Formen vorbei-
streicht. Solche Tunneldfen sind bereits beim Brennen
von feuerfesten Steinen und als Glihofen fir Fein-
bleche in groBer Zahl in Anwendung, und man kénnte
an ihre Anwendung denken, wenn der GieRerei-
betrieb eine solche RegelméaRigkeit besalRe, wie sie
in den eben gedachten Fallen besteht. Aber damit
ist kaum zu rechnen. Dagegen ist bereits die Anwen-
dung von Drehtischen zur Ausfihrung gelangt, die
mit der einen Halfte der Kreisflache in der Trocken-
kammer, mit der anderen Halfte in dem Aufenraum
stehen. Die letztere wird besetzt, wdéhrend die
Formen auf der anderen Halfte trocknen.

Die Anwendung von Béandern im Zusammenhang
mit FlieRarbeit ist auch bereits in Deutschland be-
kannt. Die zu trocknenden Formen werden auf ein
Band gestellt, das sie an einem oder mehreren Oel-
oder Gasbrennern vorbeifuhrt. Bei diesen Vorrich-
tungen bleibt wenigstens die in den Trockenkammer-
wanden aufgespeicherte Warme erhalten.

Die Firsorge fir die Verminderung der Transport-
kosten l&Bt sich hier einfach mit dem Ausblick auf
Brennstoffersparnis in zwangloser Weise kuppeln,
allerdings nur, wenn es sich um Massenerzeugnisse
im grofRten Stil handelt. Dieser Fall wird in Deutsch-
land allerdings selten sein, aber er ist doch sehr wohl
denkbar, namentlich wenn man an das Trocknen von
Kernen denkt. Alsdann lieRe sich auch eine bessere
Waérmeausnutzung erzielen, wie dies oben bei der
Umschaltfeuerung erwéhnt wurde.

Zusammenfassung.

Es wird erdrtert, warum die wissenschaftliche
Behandlung der Vorgédnge schwierig ist und die ver-
offentlichten Zahlen so grofe Unterschiede erkennen
lassen. Dies wird an Hand der Ergebnisse von
drei Clausthaler Forschungsarbeiten bestatigt. Die
Theorie des Trockenvorgangs wird daxgelegt, daran
schlieBt sich die Darstellung des Trockenvorgangs
in praktischer Ausfiihrung und seine Ueberwachung.
Alsdann werden alle Fortschritte und Verbesserungen
in der Neuzeit kritisch gekennzeichnet: Trocken-
verfahren bei verschiedenen Brennstoffen — feste,
flissige und gasférmige —; Verhitung von Explo-
sionen; Trockenverfahren ohne Brennstoff. Sodann
MaBnahmen zur Verbesserung der Warmewirt-
schaft, u. a. Umlauffeuerung, Warmespeicher, Iso-
lierung der Waéande und Tiren, Gebléase, Saugzug,
Raumausnutzung, bewegliche Trockenapparate, kon-
tinuierlicher Betrieb.

Festigkeit und Gefligeaufbau des Gulieisens.
Von Dr. phil. G. Neumann in Eisenach.

(Vergutungsversuche an GuReisen zur

schiedenen Gefiigearten bei gleichbleibender Graphitausbildung.

Ueberfihrung der perlitisch-ferritischen Grundmasse in die ver-

Ueberragender EinfluR des Graphits auf

die ZerreiRfestigkeit, der Grundmasse auf die Harte.)

A ufden uberragenden EinfluR, den die Ausbildung

des Graphits auf die Festigkeitseigenschaften
des GuReisens ausiibt, hat kirzlich P. Bardenheuer
schon hingewiesenl). Im Gegensatz hierzu war in

den letzten Jahren zeitweise dem Geflige der Grund-

masse eine UbermaRig starke Bedeutung beigemessen

worden. Verschiedentlich ist die Anschauung ver-
i> gt. u. E. 47 (1927) S 863.
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treten worden, ein GufReisen perlitischer Grund-
Basse misse im wesentlichen die Festigkeitseigen-
schaften eutektischen Stahles aufweisen, nur in
gewissem Grade durch den eingefagerten Graphit
abgeandert. Es scheint, daR die Veroffentlichungen
Uber den Lanzschen PerlitguBL zur Verbreitung
dieser Ansicht beigetragen haben. In der Tat drickt
siech schon in der Wahl des Namens ..Periitgul3”
diese Neigung aus. und auch der Wortlaut des
Patentanspruches. ..dalR der Geflugezustand des
fertigen GuBstiicke; unter AusschluR von Ferrit
vornehmlich durch lamellaren Perlit gekennzeichnet
ist”, legt das Schwergewicht auf den Aufbau der
Grundmasse. Gleiches gilt von der Erdrterung, die
sich an eine Veroffentlichung K. Emmels*i Uber

Abbildung 1. \-1»dernr—--W des GuJeisens.

Abbildung 3.
teflae cacb dem Abschrecken and

hochwertigen im Wustsc-hen Oelofen erzeugten Grau-
guB anschlof3. Bardenheuer belegt seine abweichende
>tellungnahme durch Versuchsergebnisse, die er an
Probestdben aus einer und derselben Schmelze
gewann, wobei er durch verdnderte Abkuhlungs-
dedmgungen den Graphit in verschiedener Form zur
Ahscheidung gebracht hatte.

Bei der grundsatzlichen Bedeutung der Frage
nach dem EinfluR des Graphits und der Grundmasse
soll im nachstehenden Uber Versuche berichtet
""'erden die unabhangig von der Bardenheuersehen
Arbeit im vergangenen Winter vorgenommen4 und

1 O. Bauer: St. a. E. 43 1923" S. 553 7.

: Sk - E.*C 1924) S. 3303 a. 753 s

* Im Werfcstofflahoratorinm der Diiiwerke. Eise-

nach. Bei den metallographi-ehen Arbeiten wurde der
Grfagser von Frl. H. Bacrs unterstitzt.
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vom entgegengesetzten Ausgangspunkt gefiihrt wur-
den: Wenn der EinfluR der Grundmasse von uber-
wiegendem Gewichte ist. so muBten sich Verind—
rnngen der Grundmasse bei gleicnbleibender Aus-
bildung der Graphitblatter entsprechend stark in
den Festigkeitseigenschaften aufiern. Wird z. B. GuR3-
eisen einer Vergutung;behandhmg unterworfen, wie
sie bei Baustahlen blich ist. so wird diese auf die
Graphitblatter ohne EinfluR bleiben, wéhrend die
perlitische Grundmasse in ein sorbmsches AnlaB-
geflige mit erheblich anderen FeSTkkeitseigensehafte:.
Ubergeht. Die Frage ist dann ob sieh die mecha-
nischen Eigenschaften der Zusammenstellung Grunu-
masse-Graphit in demselben oder anndhernd dem-
selben Umfange &ndern.

Abbildung 4. Troamtbidung in einem verlangsamt
abeeschreckten GuReisen.

Der &uflere Anlal? zu dieser Arbeit wurde zunachst
durch eine Forderung des laufenden Betriebes
gegeben. GuReiserne Bremsbacken fiir Kraftwagen,
die eilig in der Keihenfertigung gebraucht wurden,
waren zu weich angeliefert worden. Um die Erzeu-
gung nicht stocken zu lassen, sollte versucht werden,
ihnen durch Vergutung groRBere Héarte zu verleihen.
Da Wasserabschreckung die Gefahr zu hoher Span-
nungen in sich schlof3, wurden die Backen von 550 ¢ in
Oel gehértet und dann bei Temperaturen von 600 bis
65*1* angelassen. Diese Behandlung fihrte zu dem
gewlnschten Ergebnis.

Im Anschlul hieran wurde der Zusammenhang
zwischen Gefligeaufbau. Héarte und Festigkeit naher
untersucht  Hierfiir standen fiinf aus der gleichen
Schmelze stammende Probestédbe von 650 mm Lé&nge
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und 30 mm Durchmesser zur Verfligung. Sie waren
in Sand gegossen. Die Analyse war:
3,40 % C ges., 0,48 % C geb., 1,69 % Si,
0,42 % P, 0,08 % S.

Wie zu erwarten, 1&4Bt sich die Vergitung am GuR-
eisen im wesentlichen so vornehmen, als ob die mehr
oder weniger perlitische Grundmasse vollkommen
unabhdngig von dem eingelagerten Graphit ist. Die
Gefligebilder zeigen die verschiedenen Zustande:
Abb. 1 ist eine nahezu eutektoide Stelle mit einer
Brinellhdarte H = 218 im Anlieferungszustande.
Andere Stellen zeigten neben Perlit auch Ferrit in
einer der Analyse entsprechenden Menge. Abb. 2
zeigt eine von 900° in Wasser abgeschreckte Probe
mit stark ausgeprdgten Martensitnadeln und der
Brinellhdrte H = 415, Abb. 3 das Geflige einer
angelassenen Probe mit H = 266. Die Hartbarkeit
des GuReisens weicht von derjenigen gewalzten
Stahles nur insofern ab, als infolge der Keimwirkung
der Graphitblatter der Kohlenstoffgehalt der Grund-
masse Ortlich schwankt. Wéhrend eutektoide Stellen
schon ausgesprochen martensitisch sind, zeigen
kohlenstoffarme Stellen noch ungeldsten Ferrit.
Ferner fuhrt wiederholtes Anwérmen zu starker
Abwanderung des Kohlenstoffs an die Ré&nder der
Graphitblatter. Ein besonders schones Beispiel fiir
die starke Keimwirkung des Graphits bietet Abb. 4.
Sie gibt das Geflige einer von 9500in Oel abgeschreck-
ten Probe wieder, welche durch ein Versehen bei
Ueberfiihrung in das Abschreckbad etwas hangen
blieb und daher eine verzdgerte Abkihlung erfuhr.
Von den Graphitbléattern ausgehend sind ungewdhn-
lich gut ausgebildete Troostitinseln in den Martensit
hineingewachsen.

In Zahlentafel 1 sind die Ergebnisse der Festig-
keitsuntersuchung zusammengestellt. Die Harte-
zahlen H nach Brinell, die mit der 10-mm-Kugel

0,83 % Mn,

Zahlentafel 1. Ergebnisse der Eestigkeitsunter-

suchungen.
Anlieferungszustand Ge- Vergitet
Zug- hértet Zug-
Stab Héarte festig- . Harte festig-
Nr. keit Harte keit
H H
1073000 kg/mm2¢=Kz:H 10/3000 10/3000 kg/mm2c=Kz:H
I 218 18,0 0,083 430 266 20,9 0,079
2 217 185 0,085 455 231 21,7 0,094
3 207 198 0,096 - 241 185 0,077
4 204 19,3 0,094 - 252 21,7 0,086
5 197 — — — 243 181 0,075
unter 3000 kg Belastung, Prifdauer 30 sek, vor-

genommen wurden, sind Mittelwerte von je drei bis
flinf Einzeleindriicken. Die ZerreilRfestigkeitswerte
stellen das Mittel aus je zwei Zerreilversuchen dar.
Es lag demnach die Hérte der verschiedenen Stébe
vor der Wéarmebehandlung zwischen 197 und 218,
die Festigkeit zwischen 18 und 19,8 kg/mm2 Zur
Vergutung wurden die Stdbe auf 850° erwdarmt, in
Oel abgekiihlt, wobei sich eine Harte von 430 bis 460
ergab, und darauf so stark angelassen, dal Harte-
zahlen von rd. 230, 240, 250, 260 erreicht wurden.
Ungeachtet der hohen Harte von 266 bei Stab 1
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lieRen sich die Proben noch anstandslos bearbeiten,
da keinerlei harte Stellen vorhanden waren. Trotz
der groRen Harteunterschiede schwanken die Werte
der ZerreiRfestigkeit nur zwischen 18,1 und
21,7 kg/mm2 Ein einheitlicher Gang zwischen Harte
und Festigkeit ist nicht festzustellen. Dies zeigt
sich besonders deutlich an den Werten der Verhdltnis-
ziffer zwischen Harte und Festigkeit, die regellos
streuen.

Als Gegenprobe wurde ein Teil des Stabes Nr. 2
in Asche gepackt, dreimal auf 900° erwdrmt und in
der Asche erkalten gelassen, um durch Abwandern
des Kohlenstoffes an die Graphitblatter eine mdog-
lichst ferritische Grundmasse zu erzielen. Nach
dem Normalisieren bei 900° ergab sich ein erheblicher
Harteabfall von 217 auf 179, also um 38 Einheiten,
wéhrend die Festigkeit sich nur von 18,5 auf
18,0 kg/mm2 veranderte (vgl. Abb. 5).

X 500

Abbildung 5. Geflige nach dreimaligem Gliihen
bei 900° in Asche und Abkihlung.

Die Versuchsergebnisse zeigen, daB sich die
Gefligednderung der Grundmasse in der Brinellhérte
stark widerspiegelt. Dies ist auch klar; denn der
Kugeleindruck erstreckt sich Uber eine verhéltnis-
maRig groRe Flache, in der der Anteil des Graphits
gegeniiber der Grundmasse vergleichsweise klein ist.
Man erhélt einen Mittelwert Uber die Hérte der
Grundmasse und die des Graphits, der stark nach
der Hérte der Grundmasse hinneigt. Beim Zerreif3-
versuch macht sich der EinfluR des Graphits
ungleich starker bemerkbar, da die Blatter einen
viel groBeren Anteil der Bruchflache ausmachen und
zugleich starke Kerbwirkungen in der Grundmasse
erzeugen. Zudem gibt der Zerreiversuch die Festig-
keit der schwéchsten Stelle im Stabe an, d. h. der-
jenigen Stelle, wo die Graphitanordnung am un-
glinstigsten ist. Hierdurch erkldren sich auch die
Schwankungen der Ziffer c.

Die Versuche bestatigten also die Bardenheuer-
schen Ergebnisse durchaus, obwohl sie von ganz
anderem Ausgangspunkte unternommen wurden.

Zusammenfassung.

An Hand von Verglte- und Gliihversuchen an
Graugufistaben werden die Bardenheuersehen Ver-
suchsergebnisse tber den grundlegenden EinfluR der
graphitischen Einlagerungen auf die Festigkeit des
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Graugusses bestatigt. Die Festigkeit der Grundmasse
macht sich vorwiegend nur in der Wirkung auf die
Hérte des Gusses bemerkbar. Sie wird beim ZerreiR3-
versuch stark durch die Wirkung des Graphits ver-
deckt. Um gute Festigkeitswerte zu erzielen, ist
alsoin allererster Linie ein mdglichst geringer Graphit-

Von der Amerikafahrt europdischer Eisen- und StahlgieRer.
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gehalt in méglichst feinblattriger Anordnung an-
zustreben ; in zweiter Linie kénnen die Eigenschaften
der Grundmasse zur Geltung kommen. Bei dem zur
Verfligung stehenden Versuchswerkstoff mit ziemlich
grobem Graphitgeflige war ein EinfluR des Gefliges
der Grundmasse Uberhaupt nicht erkennbar.

Von der Amerikafahrt europdischer Eisen- und Stahlgiel3er
im September und Oktober 1926.

Von Carl Irresberger in Salzburg.
[SchluB von Seite 1404.]

(RohrgieRereien.

réRte Verschiedenheit besteht in der Anlage und

den Einrichtungen von RohrgiefRereien. Es
gibt GieRereien flr Gas- und Wasserleitungsréhren von
den altesten Ausfiihrungen bis zu den allerneuzeit-
lichsten Anlagen. Alle sind sie vollbeschaftigt, ein
Zeichen, dal die Geschaftslage fur diese GuBart noch
recht glanzend sein muB. Man sah GieRereien mit
geradliniger Formkastenanordnung und solche mit
kreisformig oder halbkreisformig untergebrachten
Formkasten. Die Formkasten waren in der einen
GieRerei starr an Ort und Stelle befestigt, wahrend
sie in anderen Betrieben geradlinig oder kreisférmig
fortbewegt wurden. Etwa in der Halfte der ge-
sehenen Werke befanden sich die Formkasten an
Trommeln, mit denen sie in der auch in Deutschland
Ublichen Weise im Kreise gedreht und den einzelnen
Arbeitsvorgangen zugefiihrt werden. Auch das
Rutteln wurde mitunter auf der Trommel ausge-
fihrt. Die lose an der Trommel hdngenden Form-
kasten gelangten dabei der Reihe nach uber die am
Boden der GielRgrube befindliche den Formkasten
von unten erfassende Ruttelvorrichtung.  Sobald
ein Kasten in der richtigen Lage war, wurde der Sand-
zuflul in Tatigkeit gebracht und gleichzeitig mit dem
Ratteln begonnen. Nach vollendeter Ruttelung,
die nur auBerst kurze Zeit in Anspruch nahm, konnte
ein Zentrierdorn, der von unten in den Formkasten
eingefihrt worden war, ausgezogen und der néachste
Formkasten vorgenommen werden. H&ufiger vollzog
man aber die Rittelung neben der Trommel. Die
Formkasten wurden nacheinander abgehangt und in
rascher Folge mit einem Krane auf die Ruttelvor-
richtung gesetzt und wieder auf die Trommel zuriick-
gebracht. Der gleiche Vorgang fand statt, wenn die
Kasten nicht auf einer Trommel untergebracht,
sondern geradlinig vorwarts bewegt wurden.

Das Ritteln dirfte wohl das jungste Sandver-
diehtungsverfahren fir Rohrformen sein. Es wird
aber noch keineswegs allgemein angewendet. In einer
stattlichen Anzahl von Gielereien wird mit Hand-
stampfern gearbeitet, in anderen sind PreRluft-
stampfer in Benutzung, und auf einem Werke im
Osten fand ein sehr reger Betrieb nach dem Her-
bertschen Ziehverfahren statt. Die Formkasten
waren dazu in zwei Reihen nebeneinander angeordnet
und rollten paarweise vorwaérts, um auf diesem Wege
die verschiedenen Formvorgange durchzumachen.

Bildungs- und Verkehrswesen.

Zusammenfassung.)

Am Ende der Bahn brachte ein kleiner Verschiebe-
wagen die Formen auf die zweite Bahn, auf der sie
ungefdhr zum Ausgangspunkte zuruckkehrten und
dabei vollends fertiggestellt wurden. Diese Anordnung
dirfte in der Anlage wesentlich billiger gewesen sein
als die Aufstellung einer entsprechenden Anzahl von
Drehtrommeln; auch hatte man den Eindruck, daR
die Beanspruchung der Krane keinesfalls groRer war
als beim Betriebe mit Drehtrommeln.

AuBer den genannten Einrichtungen wurden in
mehreren Betrieben, u. a. in den United States Cast
Pipes Works in Burlington, N. S., Stampfform-
maschinen deutscher Herkunft (Ardeltwerke, Ebers-
walde-Berlin) betrieben, die sich sehr gut bewaéhrt
haben. Diese Maschinen arbeiteten in Verbindung
mit Drehgestellen.

Ein Hauptzweck unserer Reise nach dem Siden in
das Eisengebiet von Alabama betraf die Feststellung
der praktischen und wirtschaftlichen Brauchbarkeit
des Schleudergusses zur Herstellung von
Gas- und Wasserleitungsrohren. Die nach
dem De-Lavaud-Verfahren arbeitenden Werke im
Norden und Suden der Union hatten uns den Zutritt
bedingungslos verwehrt, wir waren darum um so
dankbarer, durch den Prédsidenten der Cast Iron
Pipe Co. in Birmingham, W. D. Moore, Uber alle
Einzelheiten eines solchen Verfahrens auf das griind-
lichste unterrichtet zu werden und durch den Augen-
schein uns selbst ein Urteil bilden zu kénnen. Das
Verfahren von De Lavaud ist durch seine Patent-
schriften und durch Veroffentlichungenl) so bekannt,
daf sich ein Eingehen darauf ertbrigen dirfte. Das
Verfahren von Moore2) unterscheidet sich von dem
Lavaudschen hauptsachlich durch das Auskleiden der
formgebenden Drehréhren mit Formsand, wé&hrend
beim Arbeiten nach De Lavaud die unausgekleideten
Drehformen durch Wasser so weit gekihlt werden,
daBB ein AnschweiBen der gegossenen Rohre an die
Drehform verhitet wird. Durch diese Kihlung
werden aber die Rohre so stark abgeschreckt, dal es

x) St. u. E. 44 (1924) S. 905/11, 1044/8
u. 1200/8; am eingehendsten ist die mit zahlreichen
Bildern ausgestattete Schrift von E. J. Eox und P. H.
Wilson; The Principies of Centrifugal Castings as
applied to the Manufacture of ‘Spun’ Iron Pipes, heraus-
gegeben vom schottischen Ziveigverein des Institute of
British Foundrymen.

2) Siehe S. 1611/2 dieses Heftes.
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unerlaBlich ist, sie nach der Entnahme aus der Dreh-
form auszugliihen. Die Festigkeitszunahme gegeniiber
mit Kernen in gewohnlichen Formen gegossenen
Rohren betragt im Durchschnitt nach beiden Ver-
fahren etwa 40 %. Aus dieser Ursache konnen die
Wandstdarken ganz betrachtlich verringert werden.
Da die Wandstdarken beim Arbeiten nach beiden Ver-
fahren gleichmé&RBiger als beim gewdhnlichen Gusse
ausfallen, trdgt auch dieser Umstand zur Ermag-
lichung geringerer Wandstéarken bei. Es handelt sich
darum bei einem Vergleiche der beiden Verfahren
schlieRlich nur um die Feststellung, welches von
beiden wirtschaftlicher arbeitet. Beim Arbeiten nach
Moore fallen hauptséachlich die Kosten der Aus-
kleidung der Drehformen ins Gewicht, wahrend bei
De Lavaud die Ausglihkosten zu tragen sind, ein
starker Verbrauch von Kihlwasser in Rechnung
zu stellen ist und man mit einer rascheren Abniitzung
der andauernd schroffem Wéarmewechsel unterworfe-
nen Drehrohre zu rechnen hat.

Auf seiten der Anhédnger von Moore besteht kein
Zweifel, dal ihrem Verfahren der Vorzug zu geben sei.
Wie wir uns selbst tberzeugen konnten, sind die
mechanischen Vorkehrungen zum Auskleiden der
Formen so vorziglich entwickelt, dal die Kosten
dieser Arbeit nur sehr wenig ins Gewicht fallen. Da die
Drehrohre nach jedem Gusse neu ausgekleidet werden,
erfahren sie keine nennenswerte Erwarmung und halten
infolgedessen praktisch unbegrenzt lange, wogegen die
gekiihlten De Lavaudschen Drehformen (Formrohren)
allen uns in Europa wie in Amerika zugekommenen
Nachrichten zufolge einem sehr starken VerschleiRRe
unterliegen. Wahrend die aus den wassergekiihlten
Drehformen stammenden Abgisse in einer gut warm
gehaltenen Trockenkammer nachgegliiht werden
muissen, bedirfen die aus ausgekleideten Formen
kommenden Abgilisse nur einer verlangsamten Ab-
kithlung, die in ungeheizten Kammern bewirkt wird.
Selbstredend lassen sich bei genlgender Sorgfalt
beide Vorgange, das Wiedererwdarmen und das ver-
zogerte Abkihlen, in zuverldssiger Weise durchfiihren.
Jedenfalls ist es aber einfacher, weich gebliebene Ab-
gusse zur Vermeidung von Spannungen langsam ab-
kihlen zu lassen, als weil3 gewordene Stlicke wieder
grau zu machen. Wir hatten wahrend unserer Fahrt
keine Gelegenheit, De Lavaudsche Rohren zu unter-
suchen. Auf der Weltausstellung in Philadelphia
aber und auf dem Werke in Birmingham waren wir
in der Lage, zahlreiche nach Moore gegossene Rohre
auf ihre Bruchbeschaffenheit nach vélliger Abkiihlung
zu prifen, und fanden stets einen tadellosen Bruch.
Die Rohre hatten nahe der AuBenwand sehr feinen,
jedoch keinen weiflen Bruch, der allmahlich nach
innen zu in ein gréberes Korn Uberging. Nach
unseren Wahrnehmungen hatten wir das Gefiihl —
bei der kurzen Beobachtungsdauer konnte es sich nur
um ein solches handeln—,daR dem mit ausgekleideten
Drehformen arbeitenden Verfahren vor dem ge-
kuhlte Schreckschalen verwendenden der Vorzug
gebiihre. Zu dieser Meinungsbildung muf3te auch der
Umstand der angstlichen Geheimhaltung der Arbeit
in den De Lavaudschen Betrieben beitragen, wéhrend
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Ueber die Ausbildung des Ingenieurs in Amerika
ist schon hdaufiger in deutschen Zeitschriftend be-
richtet worden, so daf sich ein Eingehen darauf
erlibrigt. Ein grundlegender Unterschied gegeniber
Deutschland besteht darin, daB der groBte Teil der
amerikanischen hohen Schulen nur fir die Praxis
ausbildet. Hierhin gehort das mustergiltige Car-
negie-Institut in Pittsburgh. Zwar erlaubte die
uns zum Besuche der Anstalt zur Verfligung stehende
Zeit nicht, uns eingehender mit den zu erreichenden
Lehrzielen zu befassen; jedenfalls aber erwuchs der
Eindruck, daB hier tiichtige Leute erzogen werden,
die in der Praxis ohne nennenswerte weitere Anlei-
tung Tlchtiges werden leisten kénnen. Das Lehrziel
erfahrt eine nicht hoch genug einzuschatzende Forde-
rung durch die Mdéglichkeit des Besuches von iber
200 industriellen Anlagen, die den Studenten einzeln
oder in Gruppen in entgegenkommendster Weise
Besuche und Studien gestatten. Dazu kommen noch
die reichlichen Geldmittel, Uber die das Carnegie-
Institut verfigt und zu denen Andrew Carnegie
allein 36 000 000 $ beitrug.

Die Vereinigten Staaten von Amerika haben kaum
ein Viertel der Einwohnerzahl von Europa, sie ver-
fligen aber dennoch tber mehr Kilometer von Eisen-
bahnen, als in ganz Europa vorhanden sind. Die
Verfrachtung zu Wasser soll durch den tberméchtigen
Wetthewerb der Bahnen im letzten Jahrzehnt eher
zuriickgegangen als vorangekommen sein. Mit der
Entwicklung des Gilterverkehrs hat diejenige der
Personenbeférderung Schritt gehalten. Die Be-
volkerungszahl von Deutschland und von Frankreich
zusammen ist ungeféhr ebenso gro wie diejenige der
Vereinigten Staaten. Die Zahl der abgefahrenen
Personenkilometer betragt aber in Amerika ein Viel-
faches der unseren. Der Geschaftstrieb der Ameri-
kaner bedingt eine gewisse Losldsung von der Scholle,
und das tragt unzweifelhaft vor allem zur groRartigen
Entwicklung des dortigen Verkehrs méchtig bei.

Eines der wichtigsten Befdorderungsmittel im
Stadtverkehr ist die Untergrundbahn. In New York
folgen in den Stunden des grofRten Betriebes die Ziige
einander in Abstdnden von 1 min 48 sek. In der Zeit
von Juni 1925 bis Juli 1926 wurden mehr als eine
Milliarde Personen beférdert. Auch der Verkehr
mit Autobussen ist aulerordentlich entwickelt, wie
man sich ja Gberhaupt von der Massenhaftigkeit und
Dichte des Autoverkehrs durch die Vorstellung einen
Begriff machen kann, daB jeder fiinfte Amerikaner,
ob jung oder alt, ob Mann, obWeib oder Kind, sein
eigenes Auto besitzt. Dagegen befindet sich die Flug-
schiffahrt merkwirdigerweise noch kaum in der
ersten Entwicklung. Darin ist Europa weit voraus.
Amerika hat bisher nur das militarische Fliegen
nennenswert gepflegt. Einen méchtigen Aufschwung
erwartet man von Henry Ford, dem nachgesagt
wird, seine Arbeiter mit Flugzeugen ausstatten zu

Hinsicht priufende Beurteilung

3) V.-D.1.-Nachr. 4 (1924) Nr. 44; Z. V. d. I.

(1925) S. 613/8;
1293/1306.

Gluckauf 63 (1927) S. 1253/67 u.
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wollen. Die Fordschen Arbeiter sollen gegenwartig
im Mittel 2 st taglich auf den mit Autos zurick-
gelegten Wegen von und zur Fabrik verlieren, und
dieser Zeitverlust soll sich kiinftig auf durchschnitt-
lich st vermindern.

Zu dem Gedeihen und dem Reichtum Amerikas,
das einen solch Uberragenden Anteil an der Welt-
erzeugung und Weltwirtschaft besitztll, hat die
glickliche Lage der Vereinigten Staaten, zwischen
dem Atlantischen und dem Stillen Ozean zwischen
kalten Gebieten im Norden und nahezu tropischen
Gegenden im Sideu, und das reichliche Vorkommen
fast aller Naturschatze vor allem beigetragen. Nicht
wenig dankt Amerika seinem weiten, durch keinerlei
Zollschranken getrennten Wirtschaftsgebiete und
nicht zuletzt der Wirkung des groBen Schmelztiegels,

Umschau.
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in dem das amerikanische Volk auf germanischer
Grundlegierung und mit mannigfachen Legierungs-
bestandteilen zu einem stetig einheitlicher werden-
den Gulerzeugnis, dem .Amerikaner", zusammen-
geschmolzen wurde.

Zusammenfassung.

Die Amerikafahrt galt der internationalen Giel3er-
tagung in Detroit und der damit verbundenen Aus-
stellung. Ueber verschiedene Form- und Sand-
aufbereitungsmaschinen sowie neuzeitliche Beforde-
rungsmittel. die dort zu sehen waren, wird berichtet.
Daran schlieBen sich die Beschreibungen mehrerer
GieRereien, in denen besonders die FlieRarbeit be-
riicksichtigt wird.

Auch auf die allgemeinen Verhéltnisse Amerikas,

4 Vgl. Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. 71 (1928§as Bildungs- und Verkehrswesen. Arbeits- und

S. 285.
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Die Herstellung von Schleudergurohren in Sandformen.

Wie die betriebsméRige Herstellung von Schleuder-
suBrohren in eisernen Drehformen im groRen, so hat
neuerdings die Anwendung von umlaufenden Sandformen
fir diesen Zweck ihren Ausgang von den Vereinigten
Staaten aus genommen. Nach vorliegenden Veréffent-
lichungen von Aveyl) ist eine groRe Anlage dieser Art
seit dem 1. Juli 1926 bei der American Cast Iron Pipe Co.
in Birmingham, Ala., in Betrieb. Am gleichen Ort be-
steht bekanntlich eine der ersten und erfolgreichsten
SchleudergieRereien, die mit unausgekleideten gekuhlten
Drehformen arbeitet, die United States Cast Iron Pipe
and Foundry Co. Der Wettbewerb gegen dieses Werk
hat wohl den Leiter des erstgenannten Unternehmens,
W. D. Moore, zur Ausbildung und Durchfiihrung des
Schleuderverfahrens in Sandformen veranlaBt. Bei
metallenen Drehformen ist die Verwendung von bewegten
GieBrinnen oder von Kipptrogen erforderlich. Die Be-
nutzung der ersten ist in den Vereinigten Staaten durch
Schutzrechte unmdoglich gemacht, die Nachteile der
zweiten lassen einen Erfolg zweifelhaft erscheinen. Wenn
Moore unter solchen Umsténden den alten Gedanken der
sandgefitterten Drehform wieder aufgriff, so unter-
stutzte ihn wohl dabei der Gedanke an die Umgehung
mancherlei Umstdnde und Schwierigkeiten, die mit dem
De-Lavaud-Verfahren, wie es in Amerika genannt wird,
verbunden sind, das sind vorwiegend der Drehformver-
sehleiB, die Notwendigkeit einer Wasserkithlung und das
Gluhen der Rohre. Fur den ersten Punkt tauscht der
Erfinder den Nachteil eines nur einmaligen Gebrauchs
der Sandauskleidung ein, dem letzten opfert er eine
erhebliche Steigerung der Festigkeitseigenschaften.

Die jedesmalige Neuherstellung des Sandfutters
erfordert eine vollendete Einrichtung und groRe Ge-
nauigkeit; es ist deshalb erkléarlich, daf die von Avey ge-
schriebene Arbeit einen groBen Raum fir die Beschrei-
bung der Sandstampfeinrichtung und der erforderlichen
Sandaufbereitung nebst Forderung in Anspruch nimmt.
Die Herstellung des Sandfutters geschieht &hnlich wie
in den gewodhnlichen SandrohrgieBereien, jedoch mit dem
Unterschied, daB die senkrecht gestellten eisernen
Schleudermantel nach Einfuhrung des Modells mitsamt
diesem in langsame Umdrehung versetzt werden; das
Sandstampfen erfolgt dann mit langgestielten und aus-
gewnchteten PreRluftstampfern, also nicht durch Rutteln,
wie die amerikanische Patentschriftl) angibt. Die Dre-

* Foundry 54 (1926) S. 972 7; Iron Age 117 (1926)
S. 1055 60: Foundry Trade J. 34 (1926) S. 45 52.

* Amerik. Patent Nr. 1471 052; St. u. E. 45 (1925)
S. 1118; daselbst ist die Patentnummer verstimmelt
angefihrt.

Arbeiterverhaltnisse wird kurz eingegangen.

hang wéhrend des Stampfens ist in diesem Falle um so
mehr erforderlich, als die Futteroberflache keinesfalls
exzentrisch zu den auferen Laufstellen des Mantels sein
darf, weil hierdurch naturgemaB Rohre mit einseitiger
Wandstarke entstehen wirden.

Neuartig ist die Herstellung der Muffenkerne aus
Oelsand. Das Zusammendriicken des Sandes in der zwei-
teiligen Kembiehse geschieht durch einen senkrecht
eingefiihrten PreRkopf, dessen Fligel den Sand gegen
die Buchsenwand drickt.

Ein Erfindergedanke liegt bei der Anwendung des
Sandfutters nicht vor; dieser ist vielmehr mit der Art
der Metalleinflihrung verknupftl). Vorausbemerkt sei,
daB Moore den Vorsprung der De-Lavaud-Maschinen
anscheinend durch das Schleudern gréBerer Rohrldngen
zu erreichen sucht. Nach den amerikanischen Normen
werden GuRrohre im allgemeinen in 3,66 m Lé&nge her-
gestellt. Wenn Moore dagegen bei den Sandschleuder-
rohren auf 4,88 m Lé&nge Ubergeht, so wéaren nur 75 °D
der Stuckzahl erforderlich, um auf die gleiche Gesamt-
meterzahl zu kommen.

Es ist nicht einfach, in eine wagerechte Drehform
von fast 5 m Lénge das erforderliche flissige Eisen ohne
besondere Vorkehrung hineinzubringen, selbst wenn eine
vorzeitige Erstarrung durch das getrocknete und ge-
schwérzte Sandfutter ausgeschaltet ist. Diese Schwierig-
keit wird durch Schrégstellen der Maschinen mit Hilfe
eines hydraulisch betdtigten Hebezylinders vermieden.
Zum Einfullen dient eine an der EinguBseite befestigte
Pfanne mit WaégeVorrichtung, d;e mittels Hebellbertra-
gung gekippt wird und das Eisen durch eine kurze Ein-
laufrinne in die Maschine gieBt. Das EingieRen beginnt
erst, wenn das ganze Maschinensystem von seiner héchsten
Schrédglage aus sich wieder in die wagerechte Lage ab-
senkt, die unbedingt wéhrend des Schleuderns erforderlich
ist, weil das Eisen andernfalls nach der tieferen Seite
abwandern wirde. Zur Zeit einer friheren Veroffent-
lichung*) des Berichterstatters war tUber die Lange der
Sandschleuderrohre noch nichts bekannt, und der Wort-
laut des amerikanischen Patents hatte nur im Auszug
Vorgelegen. Die damals gedufRerte Ansicht Gber die auf-
tretenden Schwierigkeiten der Metallzufithrung bei grofen
Langen hat also durch das sorgsam durchdachte EinguR-
verfahren, bei dem auch die Umlaufgeschwindigkeit der
Form genau geregelt wird, ihre Bestatigung gefunden.

Zur Beschleunigung des Fertigungskreislaufs ist es
notwendig, daR die gegossenen Rohre in rotglihendem
Zustande aus den Schleuderménteln herausgezogen
werden, was in fast senkrechter Stellung durch eine Vor-
richtung unterstiitzt wird, die den Formsand zwischen
Rohr und Mantel herausbohrt. Zur Vermeidung von
Spannungen, Einbeulungen und Krummwerden in

# D. R. P. Nr. 436 713; St. u. E. 47 (1927) S. 368.
# St. u. E. 45 (1925) S. 1178.80.
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glihendem Zustande durchlaufen die Rohre alsdann
rollend einen ungeheizten Ofen, in welchem sie langsam
abkuhlen konnen. Die Ersparnis gegeniber den De-
Lavaud-Rohren liegt also im Fortfall des Brennstoffes
und im geringeren Verschleil des Ofens. Obwohles in der
Abhandlung nicht erwdhnt ist, scheinen, jedoch, dem
Anlageplan nach zu schlieRen, die Abgase der Muffen-
kerndfen zur Erwdrmung der Kithléfen benutzt zu werden.

In Wiederholung und Ergénzung friherer Angabenl)
wird mitgeteilt, daB die Anlage 12 GieBmaschinen fur
Rohre von 100 bis 400 mm Durchmesser, zwei Ausleer-
stellen, zwei Kuhléfen mit angebauten Kernéfen, zwei
Stampfgruppen fir gleichzeitig je 2 X 3 Schleuderformen,
eine zentral angeordnete Sandbeférderungs- und Auf-
bereitungsanlage, zwei Teereinrichtungen und die Ub-
lichen Wasserdruckprifmaschinen umfaBt. Eine weit-
gehende Mechanisierung der durch den fortwahrenden
Wechsel der Drehformen bedingten zahlreichen Arbeits-
vorgénge schaltet nach Méglichkeit Menschenkrafte aus.
Der Kreislauf eines Formkastens von der Stampfeinrich-
tung bis zu dieser zuriick dauert eine Stunde. Wenn man
im Laufe der Fortentwicklung auf eine Maschinenleistung
von 10 Rohren je st zu kommen gedenkt, so ist damit
allerdings erst etwa die Hélfte einer De-Lavaud-Ma-
schinenleistung erreicht, denn die Stundenmeterzahl be-
trdgt bei diesen unter Annahme einer mittleren stind-
lichen Stickzahl von 25 Rohren 25 X 3,66 = 91,5 m
gegen 10 X 4,88 oder rd. 49 m bei jenen.

Erschwerend fir eine Anlage der geschilderten Art
ist die Notwendigkeit, die langen Sanddrehformen und
die Rohre mehrfach aus der wagerechten in die senkrechte
Lage zu bringen, da das Aufstampfen des Sandfutters
nur in aufrechter Stellung erfolgen kann. Das erfordert
viel lichten Raum und entsprechende Wendeeinrichtungen.
Anderseits ermdglicht die Sandauskleidung jedoch das
Einformen und das AngieBen des in den Vereinigten
Staaten ublichen schmalen Bundes am Spitzende der
Rohre, was in eisernen Drehformen nicht mdglich ist.

Trotz eingehender Schilderung aller Arbeitsvorgénge
vermilt man Angaben Uber die Eigenschaften der Rohre.
Ganz kurz wird erwéhnt, daB die Rohre vor dem Teeren
im Innern auf der ganzen Lange ausgeschliffen werden;
diese Notwendigkeit ergibt sich wahrscheinlich aus der
langsamen Erstarrung wéhrend des Schleuderns, wodurch
die Innenseite leicht infolge Entmischung und Aus-
schleuderns von losgerissenen Sand- und Schwarzeteilen
rauh wird. Gaénzlich fehlen Angaben iber die Festigkeits-
eigenschaften. Wenn auch die Rohrwand durch den
Schleuderdruck gleichmaBig und dicht wird, so fehlt
doch die festigkeitsteigernde Einengung der Abkihlungs-
geschwindigkeit wie in eisernen Drehformen. In den
amerikanischen Druckschriften der De-Lavaud-Giefe-
reien wird eine Zugfestigkeit von mehr als 20 kg/mm2ge-
waéhrleistet, wodurch die Madoglichkeit gegeben ist, die
Ublichen Wandstarken um 25 % herabzusetzen. In einer
friheren Verdffentlichung?) des Erfinders wird ohne An-
fuhrung von Versuchszahlen gesagt, daB die Sand-
schleuderrohre eine um 40 % gesteigerte Widerstands-
fahigkeit gegen Innendruck, und einen um 20 % groBeren
Schlagwiderstand besitzen als gewdhnliche Sandgul-
rohre. Diessind jedoch keine Angaben, die als Wertung fur
die Festigkeitseigenschaften im allgemeinen dienen kénnen.

Eine zweite SchleuderrohrgieBerei mit Sandformen
dirfte nach Kenntnis des Berichterstatters inzwischen
im Staate New Jersey unweit New York in Betrieb ge-
nommen sein. C. Pardun.

Die Herstellung von groBen Gufstiicken.

In der Hauptversammlung der belgischen Association
technique de Fonderie behandelte Henry Fabre3) die
Schwierigkeiten, die sich fiir GieBereien zur Herstellung
groRer Werksticke in der Anlage und im Betrieb ergeben.

Bei der Einrichtung der GieRerei muB man vor allen
Dingen darauf achten, daR der Boden grundwasserfrei

X) Foundry 54 (1926) S. 351/3; lron Age 117 (1926)
S. 1055/60.

2) lron Age 117 (1926) S. 1055/60.

3) Fonderie mod. 21 (1927) S. 135/41; Foundry Trade
J. 35 (1927) S. 377/80.
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ist; sonst werden leicht Hohlen gebildet, die bei der hohen
Belastung durch die schweren GuBstiicke nachgeben und
Fehlgisse hervorrufen kénnen. DaB man fiir gute Be-
leuchtung, ausreichende Krananlagen, geniigende Form-
kasten und Platten sorgen muf, ist selbstverstandlich.
Die Arbeitsplatze fir Sand- und Lehmformerei sowie
Kernmacherei werden zweckmaRig getrennt. Die Frage,
ob in Lehm oder Sand geformt werden soll, ist nicht ohne
weiteres zu beantworten. Lehm ist vorzuziehen, wenn
grofBe oder verwickelte Stiicke eine lange Formzeit be-
dingen, da Lehm fester, weniger zerbrechlich und seine
Verarbeitung leichter ist. Auch die Modellkosten spielen
eine Rolle; sie kdonnen in der Lehmformerei wesentlich
herabgesetzt werden, da man dort nach Schablonen
arbeitet. Bei Reihenherstellung von GuRBstiucken mit
geometrisch einfachen Formen kann auBerdem die Form-
zeit verkirzt werden. Die Sorgfalt, die man bei Klein-
guB schon auf Auswahl und Verarbeitung der Formstoffe
verwendet, muf natiirlich bei groRen Stiicken noch erhéht
werden. Zu dem wichtigsten Teil der Formarbeit gehort
das richtige Anbringen und Abmessen der Trichter und
Steiger. Zu kleine Trichter saugen nicht, bei zu groBen
wird Luft mit dem GieRstrahl in das Werkstick hinein-
gerissen. Aus den Steigern missen die Luft und das Gas
ohne groRen Druck entweichen kénnen. Kénnen sie das
nicht schnell genug, so bildet sich ein Wirbel, und kom-
primierte Luft wird zurlickgehalten; ist das Eisen matt,
wird es von der Luft eingedriickt, so daB ein Oberflachen-
fehler entsteht. Ist der GuRB heiR, so schlieRt es die Luft
ein und bildet porése Stellen. Es besteht aber auch die
Gefahr, daB der Druck so grof wird, daB er die Form be-
schadigt, ein Steigen des Gusses oder Treiben der Kasten
hervorruft. Nach Fabre giltals hochstzuléssige Geschwin-
digkeit des entweichenden Gases 2 1/sek. Bei einem GuR-
stick von 10 t z. B. betragt der Rauminhalt 1,4 m3;
rechnet man damit, daR beim Gieen durch Ausdehnung
der Luft und Gasentwicklung 50 % mehr, also 2,1 m3 in
einer GielRzeit von etwa 2 min verdrédngt werden mussen,
so ergibt das 18 1/sek. Der Gesamtquerschnitt aller
Steiger mufB also 900 cm2 betragen. Die Gerippe fir die
Kerne missen geniigend fest sein, um die verschiedenen
Beforderungen und das Einlegen ohne Verformung zu
ertragen; sie missen sich dabei aber leicht entfernen
lassen und durfen vor allem dem Schwinden Kkeinen
Widerstand entgegensetzen. Gerade das Schwinden
verursacht bei groBen Stiicken viel Schwierigkeiten, die
schon beim richtigen Bemessen des Modells beginnen.
Fabre schildert einen Fall, wo das Modell fir Kiibel von
4010 X 3610 mm nach 0,6 % SchwindmaB angefertigt
worden war. Der erste Abguf hatte die Abmessungen
4013 X 3611; trotz geringer Verkleinerung des Modells
hatte das zweite GuBstiick bei gleicher Gattierung eine
Lange von 4017 mm und eine Breite von 3615 mm. Man
nahm wieder etwas vom Modell ab, erhielt diesmal aber
die Abmessung 4005 X 3605. Nachdem bei den weiteren
Abgilssen peinliche Obacht auf Trocknen der Formen und
Einsetzen der Kerne gegeben wurde, wichen diese wenig-
stens nur noch um 2 bis 3 mm von den vorgeschriebenen
MaRen ab. Wieweit verdnderte GielRtemperatur und
damit anderes Gefilige und die Stampffestigkeit der Form
an den wechselnden Abmessungen schuld war, darauf ist
nicht ndher eingegangen. Bei runden Stiicken fihrt das
unberechenbare ungleichméafige Schwinden haufig zu
Ovalwerden; dafR das zuweilen von Nebenséachlichkeiten
abhangen kann, zeigte das GieBen eines Kollergangkdbels,
der um 5 bis 6 mm elliptisch wurde, wenn der Kern statt
aus 3 Stiicken aus 2 zusammengesetzt wurde. Ein groBRer
Teil des Ausschusses wird auch durch Spiel der Spindel-
stangen, Schiefsitzen der Schablonen, mangelhaftes Ver-
keilen der Formen und schlechtes GieRen verursacht.
Daneben sind natirlich noch die anderen Fehler zu er-
wéhnen, die genau so gut fir kleine wie fir grole GuB-
stiicke zutreffen. Hierhin gehdren die Fehlstellen durch
Sand- und Schlackeneinschliisse, das Schilpen, das auf
schlechte Sandverarbeitung, ungentgendes Trocknen usw.
zurtickzufuhren ist. Bei Lehmformen hat man héufig
noch die Fehlerquelle, daR Trocknungsrisse nicht geni-
gend verschmiert worden sind, so daR sich die eingeschlos-
sene Luft beim GieRen ausdehnt und den Lehm in die
Form hereindrickt. Hans Schmitz.
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Die Ursachen der Bildsamkeit der Tone.

Ueber die Ursache der Bildsamkeit sind seit etwa
nii Jahren riefe Ansichten geduBert worden, die adi teils
in iheren Jahrgéngen der Fachzeitschriften verkren und
tdfe »assc-hkssen. Die bisher bekannt gewordenen An-
schauungen zu sammeln, zu sichten und zu ergénzen, hat
H. Salmangl) vereneht.

Vei ka-n die herrschenden Auffass-ngen einteifen
in sofehe. welche die Bildsamkeit auf die Gestalt der Ton-
teikhen und die Gestaltdnderang bei der Verformung
zurlickfukren (morpfcologische Treorien, und solche,
wefehe chemische Beziehungen zugrunde legen mhemisc he
Theorieni.

Alfen morphologischen Lehrmeinungen ist
remeinsam. dad die geringe KorngréRe der Tonsuhstanz
,1 bis 10 ul eine unerléRliche Vorbedingung fur die Bild-
st-k--- ist (Schloesing. 1S74 . Seger erkannte dann,
dad nur die Tonsuhstanz bildsam werden kann. OlI-
sehewsky und Ost erkannten 18S0, dad der Ton unter
(fern Mikroskop schwammiges Geflige zeigte, und glaub-
ten. durch die Verzahnung der feucht-schwammigen
Kassen den Vorgang erkldren zu koénnen. Die &ndere
Gestalt da Tonteikhen wurde lange umstritten. E. E.
Schmidt fand 1S76, dad sie die Gestalt ™ Rolfen
hatten, die aus einzelnen, mit den Flachseiten aneinander
gelagerten Blattchen zusammengesetzt sind. Cook 1S7S
stran die Blattehenform als die Ursache der Bildsam-
keit an, was spater vielfach erhartet wurde. Besonders
schone Beweissticke hierfir wurden von Stark und
Le Chatelier beigebracht. Die geringe Harte und die
gute Spaltbarkeit da Tonteilchen wurden 1901 von
Leppla fir die Bildsamkeit mit verantwortlich gemacht.

Diesen morpcolocischen Ansichten steht eine kol-
loidehemisehe gegeniber, die zuerst von Rohland
1802 gedndert worden war. Er nahm an, daB alle Tone
20 bis 30 % Kolloidstoffe anorganischer und organischa
Natur enthielten, die die Bildsamkeit verursachten. Ob-
wohl da Wert dieser Anschauung Uberschatzt wurde,
hat sie doch Geltung behalten. Ruff gab 1921 an. dad in
geStaren Schlickern von angesduerten Oxydsofen die
Oxydtrilrhf von wasserreichen Hulfen umgeben waren,
die durch oberflachenaktive Schichten von salzartigen
GebSden an das feste Teilchen gebunden waren. Er
Ubertrug diese Anschauung auf die bildsamen Tonmassen.
Salmang und Becker wiesen 1926 die chemische
Natur da reinen Ton-Wasser-Bindung nach. Da auch
unbildsame Steife, wie z. B. Sand, mit dicken Flissig-
Seiten verformbar gemacht werden kénnen, liegt es nahe,
aszunehmen. dad die auf den Tonteilchen entstehende
Tai-Wasser-Vabindung ebenfalls strengflissig ist. Da die
Tonteikhen nach Ost u. a. schwammige Oberflache haben-
sind sie zur Bildung sokha Flissigkeiishiilfen besonders

geeignet.
Dieselben KoDoidschiehten. die die Bildsamkeit
herbeifiihren, bewirken beim Trocknen der Tone

auch die Festigkeit des lufttrockenen Scherbens durch
Verklebung der Teilchen. Das ladt sich analytisch durch
ITigung von Kaolin, der einmal trocken, einmal feucht
da Luft ausgesetzt wird, nachweisen. Zur Erzeugung
etter bildsamen Masse bedarf es also, wie aus den ver-
schiedenen Ansichten hervorgeht, geeigneter morpho-
logischer Eigenschaften des festen Korpers (geringe
KorngréRe. Blartohenfonn, Rauhheit. Spaltbarkeit un-I
gennge Hérte . ferner der Erzeugung einer dickfliissigen
"ehcoht zwischen den Teilchen, die auch die Festige-.'
des lufttrockenen Scherbens bewirkt. H. S-jlimaxj.

Aus Fachvereinen.

Institute of British Foundrymen.

In der Zeit vom 5. bis 8. Juli 1927 fand in Sheffield
cce 24. Jahresversammlung des Institute of British Foon-
Urymen statt. Die Tagung war dadurch besonders ge-
i-ttmretchnet. dad man zum ersten Male einen deutschen
Austauschertrag vorgesehen hatte, der auf Einladung
jwaes Vereins von Professor zl- girg. E. Piwowarsky.

1 Z. anorg. Chem. 162 '1927 S. 115 26.

Am» Focirernaea.
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Aachen, {bernommen wurde. Neben dem deutschen
Aastaosehbericht war auch von Amerika und Frankreich
ein Vortrag geliefert worden.

R- E. Taylor fegte einen Banc-ht vor tber den

EinfluB des Maagus end des Schwefels im Weidkera-
TemperroS.

Er beriickst:htigTe hierbei Schwefelgehalte von 0,019
bis LAO welche im praktischen Betrieb nie erreicht
werden. Die B. E. S. A. speeifkation 5022 1925 sieht bei
weijcermgcm TemperguB fir Automobilteile als Mindest-
zahlen vor eine Zugfestigkeit von rd. 32 kr mm* und eine
Dehnung von 5% . Die Proben missen sich bei Biegung
um einen Dorn vonr = 25 mm um 45* ndtrei biegen Dssen
Es zeigte sich, daR bei Abwesenheit von Mangan mit zu-
nehmendem bchvefejgehilt des Rohgu-ses Zugfestigkeit
und Dehnung des getemperten Essens rasch »hfiefen.
wéhrend die Biegeprobe bei Schwefelgehahen bis 0,3 “0
noch der Vorschrift entsprach. An zwei Versuchsreihen
mit 0,133 und ".24 % S untersuchte er ferner den Ffnfhid
des Mangans (bis 1.2S °G Mh . wobei sich zeigte, daB in
der sebwefeldrmeren Reibe mit zunehmendem Gebalt an
Msngan die Zugfestigkeit dauernd anstiec. die Dehnung
jedoch atmahm, in der schwefebekberen Reibe trat kin-

AbUUng 1. Tirrui i« GeraTtes m u-.-.Cii uni Sonverd

gegen ein Hochstwert der Zugfestigkeit bei 0,6 % Mh
sowie ein Bestwert der Dehnung .8,5 % bei 0,45 % Mn auf.
Die Werte fur die Bieseprobe fielen in beiden Reihen stetig
mit dem Manganzusatx (vgL Abb. 1). Aus den Ergebnissen
schlieBt Taylor, dad bei weidkemigem TemperguRR die
besten mechanischen Werte erzielt werden, wenn der
Mangangehalt etwa 1- bis 2mal so groR wie der Schwefel-
gehalt ist 11 Teil Schwefel benétigt 1.72 Teile Mangan zur
Bildung von Mangansulnd . Es sei Harr mit der Bildung
eines Doppelsulfids (FeMn S zu rechnen. Dieses Verhéltnis
vorausgesetzt, sei naturlich der geringere Schwefelgehalt
im Rohgud vorteilhafter. Sei ferner das Verhdltnis gréRer
als 1,7. dann trete wahrend des Temperns eine Schwefel-
aufnahme ein ibis 53 % beobachteti, sei es kleiner als 1,7,

so sinke der Schwefelgehalt (gréRt beobachteter Verlust
«T Qft

An Hand des Herstellungsvorganges eines Propeller-
schafttragere stellten F.A. Melmoth und T. W. Brown
die Gesichtspunkte zusammen, welche fur

Die Herstellung groRer SiahLgudsracke

von Bedeutung sind, und besprechen feinende Teilvor-
génge:

1. die Herstellung des geeignetsten Stahles,

2. die Herstellung der besten Sandmischung,

3. den Einformungsverging.

4. das Glihen und Schweilen,

5. die Prifung.

Fur schwere StahlguBstiicke halten die Verfasser
den Siemens-Martin-Ofen .und rwar werde in England
die saure Zustellung bevorzugt fiir geeignet, wahrend sie
die Vorteile des <sauren, Konverters fir kleine diinn-

204
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Abbildung ¢

wandige Stiicke besonders hervorheben. Die Wahl des
an sich vorbildlichen Elektroofens sei immer eine Frage
des Strompreises. Beziglich des basischen Elektroofens
empfehlen die Verfasser dort, wo eine vollkommene Ent-
schwefelung nicht gefordert wird, das Arbeiten mit nur
einer Schlacke, weil dieser Stahl, abgesehen von den wirt-
schaftlichen Vorteilen dieser Arbeitsweise, einen besseren
Flussigkeitsgrad habe als der unter zwei Schlacken er-
zeugte. Aus besonderen (?) Grinden waéhlten sie im vor-
liegenden Fall den basischen Elektroofen (von einer fir
die geforderten 12 t Stahl ausreichenden Fassung). Mit
Riucksicht auf die Abnahmebedingungen (44 bis 55 kg/mm2
Zugfestigkeit bei mindestens 20 % Dehnung) wurde auf
folgende Grundanalyse hingearbeitet:

C = 0,25 bis 0,30 %,
Si =0,15 , 0,25%,
Mn= 06 , 0,7%,
P

g ]1 maoglichst niedrig.

Erreicht wurde folgende Zusammensetzung:

C =0,26%,
Si =0,18%,
Mn = 0,56 %,
P = 0,022 %.
S = 0,017 %,

Die Formmasse wurde aus Ton- bzw. Silikascherben sowie
gutem Formsand mit etwas reinem Ton als Bindemittel
hergestellt unter geringem Zusatz von Koksmehl zur Er-
héhung der Porigkeit. Das fertige GufBstiick wurde bei
850 bis 900° langere Zeit ausgegliht. Erreicht wurden

folgende Festigkeitswerte: ungegliiht ausgegliht
Zugfestigkeit kg/mm2 48 50
Elastizitdtsgrenze kg/mm2 24 26,5
Dehnung (f= 75 cm) . . . 9 14 26,5
Querschnittsverminderung . (52 18,58 31,58
Spezifische Schlagarbeit (Jsod) mkg 25 4,5

P. H. Wilson sprach uber

Die Bedeutung der Windiberwachung beim Kuppelofen-
betrieb.

Ausgehend von einer durch die Erfahrung gefundenen
Zahl, derzufolge je dm2freien Ofenquerschnitts in Schmelz-
zonenhdhe etwa 7 kg guter Koks stiindlich verbrannt
werden kénnen (bei etwa 25 % Schwankungswert je nach
Kokssatz und Koksgite) leitet der Verfasser folgende
Formel zur Ermittlung der Schmelzleistung ab:

_ TD2+1+100 D2 100
T 4P 2240 2851 « P

Aus Fachvereinen.

Druckverlauf tiber den Ofenquerschnitt in der Hohe der Dusenebene.
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worin bedeuten:

M die Schmelzleistung in t/st,

D den Durchmesser des Kup

pelofens in englischen Zoll,

P die Gewichtsprozent Satz

koks.

Nach Auffassung des Be-
richterstatters liegen die Zahlen
fur die erreichbare Schmelzleim
stung um 50 bis 75 % zu niedrig.
Durch Versuche an einem Kup-
pelofen von 1350 mm Durch-
messer in der Dusenzone und
3750 mm Hohe kam der Ver
fasser zu Ergebnissen, welche
neben bekannten oder leicht zu
erwartenden Zahlen auch neue
wertvolle Zusammenhdnge zwi-
schen der Windfiihrung und den
metallurgischen Vorgangen er-
brachten.

Bei einem Satzkoksverbrauch
von etwa 8 % zeigte der Ofen
seine glinstigste Schmelzleistung,
wenn er mit etwa 150 m3min
Wind und einer Pressung von
45cm WS betrieben wurde. Un-
ter diesen Bedingungen ergab
sich in Schmelzzonenhdhe versuchsmaRig eine Druckkenn-
linie geman der mittleren Kurve in Abb. 2. Eine Aenderung
des Winddrucks ergab die wesentlich unginstigere Druck-
verteilung geméaR den beiden anderen Kurven der Abb. 2.
Gasproben aus der Mitte und den Seiten des Ofens in drei
verschiedenen Zonen ergaben die in Zahlentafel 1 auf-
gefiihrten &uBerst glnstigen Werte. Abweichungen vom
regelmaBigen Satzkoks fuhrten zu hoheren Kohlenoxyd-
gehalten, Abweichungen in der zugefuhrten Windmenge
desgleichen (Abb. 3). Eigenartig ist, daB Windiberschufl
ebenfalls hohere Kohlenoxydwerte zur Folge hat, eine
Beobachtung, welche den Feststellungen des Bericht-
erstatters zuwiderlduft. Die Gasentnahme aus dem
Kuppelofen ist wegen des Niedergehens der Beschickung
duBerst schwierig, und die Folge von Koks- und Eisen-
gichten ergibt an gleichbleibender Entnahmestelle fort-
laufende Wertdnderungen, wie die folgenden Zahlen zeigen
(Gasentnahme im Zeitabstand von je 2 min):

7000 7300

7000

Analyse Nr. 1 2 3 4
°
<%
7000mm 7300mm

oOer/ra/6 O erOusereéere

700
00

30

O 0 7 70 0006 0 7 7 oo
Qe/re/f anv/7e/t/ercjo/00r/y. TCeMersaere 7r Q0

Abbildung 3. EinfluR der Windmenge auf die Gas-
zusamm ensetzu ng.
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Zahlentafel 1. Gaszusammensetzung in verschie-

denen Ofenzonen.
Mitte Seite

des Kuppelofens

1200 mm Uber der Blasform-
ebene
co, ... . °/ 18,8 17,6
02 oo °/ 0,0 0,0
co ... °/ 1,2 3,2
2000 mm {ber der Blasform-
ebene
co2 . o e/ 18,0 14,8
02 eeveeeeeennen el 0,0 0,0
co P °l 2,2 52
2900 mm GUber der Blasform-
ebene
co2 . ... °/ 17,2 14,8
02 oo, °l 0,0 0,0
co ... T /0] 6,0 8,8
Abbildung 4.
Von Bedeutung ist ein richtiges Querschnitts-

verhdltnis der Disen zum freien Ofenquerschnitt in
der Schmelzzone. Der Versuchsofen hatte zwei Disen
mit einem Verhéltnis von QIl)usen : QRfen — 18 %'
Zufihrung der gleichen Windmenge durch eine auf
ein Verhaltnis von QDusen : QOfen = 10 % verkleinerte
Disenanordnung verringerte die Ofenleistung um 20 %.
Bei reinem Einsatz sei ein Kalksteinverbrauch von
16 bis 24 kg/t Eisen ausreichend (maRgebend ist
doch die Koksasche. D. B.). Ein hdherer Eisenoxydul-
gehalt der Schlacke als etwa 3 % lasse auf Stdrungen
in den Windverhéltnissen schlieRen. Bei der gewdhn-
lichen Windmenge von rd. 150 m3/min zeigte auch
das Eisen die besten Festigkeitswerte. Beachtenswert ist,
daB die Schwindungskurven des erstarrenden Eisens nur
bei zu hoher Windpressung die Ausdehnung im Erstar-
rungsintervall zeigten (Abb. 4), eine Beobachtung, welche
die Auslegungen von P. Bardenheuer und E. Piwo-
warsky bezlglich dieser Erscheinung zu bestétigen
scheint (EinfluR der Gase und nicht Graphitisierung).

Die dauernde Ueberwachung von Windmenge und
Vinddruck im Kuppelofenbetrieb sei demnach unbedingt
notig, und sie bringe zusammengefallt folgende Vorteile
mit sich:

1 beste Wirtschaftlichkeit im Brennstoffverbrauch,
2. Verringerung des Ausschusses und
3. Verringerung der Abbrandzahlen.

Aus Fachvereinen.

Einwirkung der Windmenge aut die Sehwindungskurven.
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E. Piwowarsky, Aachen, sprach uber den

Einflu® von Nickel und Chrom auf die Festigkeitseigen-
schaften von GrauguRl).

Der wohltuende EinfluR eines Nickelzusatzes zum
GuBeisen &uBert sieh vor allem in der groeren Gleich-
maéRigkeit und Dichte des Gefiiges, in der besseren Be-
arbeitbarkeit und dem Zuriickgehen unerwiinschter Héar-
tungserscheinungen, insbesondere bei dinneren GuB-
stiicken. Obwohl manche Forscher auch eine Erhdhung
der mechanischen Eigenschaften festgestellt hédtten, stehe
noch der Nachweis aus, ob auch ein GuB, welcher bereits
unlegiert die nach heutigem Ermessen an GrauguR (ber-
haupt zu erwartenden hochsten Festigkeitszahlen auf-
weise, d. h. etwa eine sorbo-perlitische Grundmasse mit
feinster Graphitausbildung besitze, durch einen Nickel-
zusatz weiterhin vergitbar sei. Versuche des Verfassers
an zwei Schmelzreihen mit wechselndem Kohlenstoff-
bzw. Siliziumgehalt scheinen fiir eine schwache Bejahung
obiger Frage zu sprechen. Durch AbgieRen von Stdben
in KokillenguR mit kurzer Temperung erreichte der Ver-
fasser Biegefestigkeiten von 80 bis 100 kg/mm2 an un-
legiertem bzw. mit Nickel legiertem und 100 bis 130 kg/mm?2
an nickelchromle-
giertem Graugufl
(1 bis 3 % Ni und
0,50 bis 0,80 %
Cr). Hierbei wur-
den Zugfestigkei-
ten bis 75 kg/mm?2
und  Dehnungen
von 2 bis 4 % be-
obachtet.  Trotz
der Hérten von
200 bis 300 B. E.
lieBen sich alle

hochwertigen,
auch die legierten,
Stabe sehr gut be-
arbeiten und erga-
ben in den meisten
Féllen meterlange
(bis zu 4 m), sehr
elastische Dreh-

spane. Vergl-

tungsversuche
durch eine beson-
dere  thermische
Behandlung (Har-
ten und Anlassen)
fuhrten zu kei-
nem nennenswerten Erfolg, und der Verfasser erklérte
dies damit, daR bei der gewdahlten Zusammensetzung
durch die Vorbehandlung (KokillenguR und kurze Tem-
perung mit Luftabkiihlung) eine kaum mehr zu erh6hende
Kornfeinheit eingetreten war. Tatsachlich waren namlich
bei gleichartig durchgefiihrten SandguBproben Festig-
keitssteigerungen um 10 bis 15 % beobachtet worden.

Das AbgieRen eines héher silizierten (1,5 bis 2 % Si)
schmelziiberhitzten Eisens unter Bedingungen, welche zu
einer weillen oder melierten Erstarrung fihren, bei nach-
folgender Temperung wird vom Verfasser als besonders
wirtschaftlich empfohlen zur Erzielung eines hochwertigen
Tempergusses. Bei geeigneter Gattierung gelingt es,
Stiicke bis etwa 35 mm Dicke in wenigen Minuten voll-
kommen zu tempern, so daR bei groReren Erzeugungs-
mengen die ununterbrochene Temperung am Band unter
Benutzung geeigneter Salzbaddfen erfolgreich erscheine.

J. E. Fletcher, technischer Beirat der British Cast
Iron Research Association, legte einen Bericht vor uber
Die Festigkeit von GrauguR.

Er wies auf die Bedeutung der Summe (C -)- Si) im Grau-
guB hin, dessen zweckmaRige Einstellung von grund-
legender Bedeutung zur Erzielung bestimmter mechani-
scher Eigenschaften sei. Die vom Verfasser mitgeteilten

* Vollkommene Uebersetzung des Vortrages vgl-
GieR. 14 (1927) S. 509/15.
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Schaubilder und Formeln sind fur den reinen Betriebs-
mann sehr lehrreich, erschépfen jedoch das Thema nicht,
da sie die Bedeutung jener Summe uUberschatzen und
wichtige Einflisse wie Abkuhlungsgeschwindigkeit, GieB-
und Ueberhitzungstemperatur nicht erfassen. Daf man
die gleichen mechanischen Eigenschaften mit einer grof3en
Anzahl verschiedener (C + Si)-Summen erreichen kann,
ist an sich bekannt, jedoch zu wenig hinsichtlich eines
erreichbaren Bestwertes in der (C -~ Si)-Summe ausge-

%700

Abbildung 5. Abhéangigkeit des Gefiiges vom Siliziumgehalt.
wertet und ausgenutzt. Bemerkenswert ist die vom Ver-
fasser zur Deutung des bekannten diskontinuierlichen
Siliziumeinflusses um 1,25 % Si herum aufgestellte schau-
bildliche Darstellung (Abb. 5) der Gefligednderungen in
Abhéangigkeit vom Siliziumgehalt.

L. Audo berichtete Uber
Die Herstellung von Lokoraotiv-Dampfzylindern und
Kolbenringen bei der Paris-Orleans-Eisenbahngesellschaft.
Durch zweifaches Umschmelzen stahlreicher Gat-
tierungen in Kuppeldfen mit Vorherd wird fiir die Dampf-
zylinder (Stiickgewicht 3 bis 5 t) auf folgende Endzusam-
mensetzung hingearbeitet:

Ges.-O Si Mn P Smal.
3,0% 1,5% 0,65% 0,2% 0,10%
Fur Kolbenringe, die trotz schnellerer Erstarrungsge-

schwindigkeit weicher fallen muissen, ist die angestrebte
Analyse:
Ges.-O Si Mn E S max.
3,3% 1,7% 0,65% 0,2% 0,10%
Im Gegensatz zu der Arbeitsweise in England, wo die
Lokomotivzylinder im allgemeinen liegend gegossen
werden, gieBt man sie in Belgien und Frankreich stehend.
Die GieBgeschwindigkeit richtet sich nach dem Gewicht

me folgt: GieR-
geschwindigkeit GieBzeit
Gewicht t kg/sek sek
1 20 50
2 30 70
3 36 80
4 44 90
5 50 100

Bei der Herstellung der Kolbenringe habe man den
tangentialen Einguf verlassen und mit dem GieBen von
oben bei Verwendung von GieRfiltern (15 mm Sieb
Offnungen) gute Erfolge erzielt. Gegossen wird mit einer
Geschwindigkeit von etwa 7 bis 8 kg/sek.

Augenblicklich gelten folgende Abnahmevorschriften
fur Lokomotiv-Dampfzylinder in Frankreich,
a) Schlagprobe:
12-kg-Hammer, Proben 40 x 40 x 200 mm; Auflager-
entfernung = 160 mm; erster Schlag aus 30 cm Hoéhe,

Aus Fachvereinen.
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darauf Hohe um stets je 5 cm steigern.
vor Brucheintritt = 50 cm.

b) Zugfestigkeit:
mindestens 18 kg/mm2.

c) Dichte:
Bei Hochdruckzylindern Abdriicken mit Prewasser
von 1 kg/cm2mehr, als dem spateren Arbeitsdruck ent-
spricht; in allen dndern Fallen mit 10 kg/cm2

Die Abnahmepriifung fir Kolbenringe ist ahnlich wie
unter a und b erwéhnt. Hinzu kommt jedoch eine Prifung
auf Biegefahigkeit Ein auf 26 x 15 mm im Querschnitt
abgedrehter Ring mit einem 25 mm breiten Segment-
ausschnitt wird so aufgehéngt, dak die Mitte des Segment-
ausschnittes in den wagerechten Durchmesser féallt. Als-
dann wird senkrechte Zugbeanspruchung bis zum Bruch
herbeigefuhrt. Zahlentafel 2 gibt die auf diese Probe be-
ziiglichen Mindestforderungen wieder. Auch die Scher-
probe wird neuerdings bei der Prifung mehr und mehr
bertcksichtigt. Der Verfasser teilt mit, dal bei ver-
gleichenden Versuchen ein Zusammenhang zwischen
Zug- und Scherfestigkeit gefunden worden sei des Aus-
drucks: Zugfestigkeit = 0,916 x Scherfestigkeit — 1,2.

Die Zylinder werden im Betrieb laufend auf MaR-
anderung geprift, und zwar bei Schnellzugslokomotiven
nach je 40000 km, bei Lokomotiven fiir Personen- und
gemischte Zige nach je 35000 km, bei Lokomotiven fir
Guterziige nach je 30 000 km.

Die Zylinder werden neu {berholt, wenn ihre Wand-
starke eine Zahl erreicht gemaéR:

P (D -f 30)

E= —}oom :
=50 , wo bedeuten

D den urspriinglichen Durchmesser in mm,

P den Arbeitsdruck der Kessel in kg/mm2
Fur Niederdruckzylinder wird P hierbei stets mit 10 kg
eingesetzt. E darf unter keinen Umstédnden unter 10 mm
sinken.

Als Durchschnittswert, gepriuft an 100 Heifdampf-
schnellzugmaschinen, ergab sich eine Laufkilometerzahl
von 5500 km. Der Verschlei? der Ringe war rd. 3 mm,
derjenige der Zylinder dagegen 0,05 mm.

Mindesthéhe

Zahlentafel 2. Abnahmebedingungen fur

Kolbenringe.

ADeldEcerﬁr Bruchfestigkeit Oel;fpuucnhgg;rzzlzeder
messer
der fertigen kg/mm2 mm
Fxnmge mindestens im Mittel mindestens j im Mittel
348 135 140 75 1 100
368 128 133 85 113
388 120 128 95 125
408 110 115 100 130
1428 105 110 105 135
448 100 105 115 145
468 95 100 120 150
488 90 95 130 160
508 87 92 140 170
528 85 90 150 180
548 82 86 165 195
568 78 82 180 210

J. T. Mac Kenzie, Birmingham, Ala., gab be-
achtenswerte Zahlen tber den

Einflu® der Koksgute auf die Kohlungsvorgénge im
Kuppelofen
beim Verschmelzen von Stahlabféllen. Der Versuchsofen
hatte einen lichten Durchmesser von 450 mm, besaR zwei
Disen der Abmessungen 22,5 x 7,5 cm und wurde mit
gleichbleibendem Winddruck von 17,5 cm WS betrieben.
Die Schmelzleistung des Ofens war etwa 450 kg/st. Der
Satzkoks war (abgesehen von den Schmelzversuchen mit
Petrolkoks) stets 25 % (45 kg weicher Schrott + 11,25kg
Koks). FluRmittel wurden nicht verschmolzen. Durch
Zusatz von 6Oprozentigem Ferrosilizium bzw. 80prozenti-
gem Ferromangan wurde auf die Zusammensetzung 2 % Si,
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Zahlentafel 3.

1 Fluch- )

Asche tige Be- Schwe- Por!g-

Koks von Ofenart | stand- fel keit

teile

TE i ff'o rg P
DavtOQ Bienenkorb 17,0 0,4 1,7 59
Sewanee (- 16,9 0,7 0,6 —
Fire Creek » 5,5 0,6 0,5 59
Bradford a 3,9 0,5 0,5 50
Barrett B 11 0,9 0,4 47
A.B. C. Kammerofen 10,0 0,7 0,6 46
A. B. C a — — — —
Bavoone uhbekannt 01 | 50 13 —
Pareo Petrolkoks 0,2 15,0 05 I —
Wichita Falls ) 0,3 14,0 1,1 51
Shell « 1.4 18,0 14 _

0,1% P und 0,5%

* Sfa/risc/rrof Mn hingearbeitet.

Eisen und Schlacke
liefen ununterbrochen
aus dem Ofen. Die
verwendeten  Koks-
sorten mit  ihren
kennzeichnendenphy-
sikalischen Merten
sowie die Ergebnisse
der Kohlungsversuche
/ zeigt Zahlentafel 3.
Daraus ergibt sich,
dal die Hohe der
Koksasche einen aus-
schlaggebenden Ein-
fluR auf die Kohlung
der Beschickung aus-
(ibt, was damit er-
klart wird, daR die
schmelzende  Koks-
asche die Beriihrung
des niederschmelzen-
den Stahles mit dem
Koks behindert.
Gleichzeitig  scheint
aus einer umfang-
reichen  Tafel der
Originalarbeit hervor-
zugehen, dal mit zunehmendem Aschengehalt des
Kokses die Oxydation des Einsatzes ansteigt. Ton den
Reihen mit Petrolkoks ergab nur die Verwendung der
Sorte von Pareo ein flussiges Eisen. Die groRe Reaktions-
fahigkeit des Petrolkokses gegen Kohlensaure verhinderte
im dbrigen die Erzielung genligend hoher Ofentempe-
raturen.

An weiteren Versuchsreihen konnte der Verfasser
naehweisen, dall die Kohlung ziemlich weitgehend unab-
hangig war von der StiickgroBe der Eisenstiicke (es wurden
dabei 8 em-C-Eisen gegen anderseits 18-mm-C-Eisen-
stiieke von je 20 cm Lé&nge verschmolzen).

SchlieBlich zeigte der Verfasser, dal je nach vor-
handener Kokssorte das fliissige Eisen einem ganz be-
stimmten Kohlenstoffgehalt zustrebe, unabhéngig vom
mittleren Kohlenstoffgehalt der Gattierung (aber sicherlich
nicht unabhéngig vom Siliziumgehalt der Gattierung
D. B.), was bei mehrfachem Einschmelzen desselben Eisens
immer deutlicher zum Ausdruck komme. Ja, Mac Kenzie
spricht sogar von einem Gleichgewichtspunkt des Kohlen-
stoffs (equilibrium point of carbon) beim Kuppelofen.
So liege z. B. der Gleichgewichtspunkt fiir die Schmelz-
versuchsreihe mit A. B. C.-Koks in Abb. 6 bei 3,55 % C,
in der mit Banett-Koks dagegen bei 4,20 % C. (Die alte
Meisterregel, nach der unter hiesigen Betriebsverhalt-
nissen eine Gattierung mit weniger als 3 % C im Durch-
schnitt sich aufkohle, eine sehr kohlenstoffreiche dagegen
Kohlenstoff verliere, der ,,Gleichgewichtspunkt” also bei
etwa 3% C liege, hatte also doch wohl Hand und FuB.
D B» “ E. P.
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Abbildung 6. Abhangigkeit des
Kohlenstoffgehaltes im Eisen vom
Koks.

Aus Farftctrtineu.

EinfluR des Kokses auf die Kohlung des Kuppelofeneisens.
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i Spezi Kohlenstoff
Fall- P des fliissigen
probe fisches Eisens Aassehen des Kokses
Gewicht
70 1,*4 1,73 matt grau, ubergare
80 i — 1,80 silberhell
93 1,*4 2,10 matt, leicht grau (sehr hart eri
dicht)
50 1,80 2,81 silberhell (ziemlich weich)
SS 1,85 3,38 matt, schwarz (hart and dicht) j
68 1.92 2,50 matt, dcnkelgran
— , = 2,17 matt, donkelgraa
Bj — 3,54 matt schwarz
55 — 4nT glanzend schwarz
52 1,93 j\ nichtge- / matt schwarz

[ /schmolzen \ matt schwarz, schlecht gebrechen

American Foundrymen's Association.

(Haaptversamminng 6. bis 10. Juni 1927 in Chicago. — Fort-
setzung' von Seite 1412))

Forschungsarbeiten Uber feuerfeste Kuppelofenbaustoffe

behandelte G. S. Sehaller, Seattle, Wash. Im Gegensatz
zu anderen GieBereiwerkstoffen hat man bisher dem
Kuppelofenfutter wenig Beachtung geschenkt und an
einmal bewahrten feuerfesten Steinen festgehalten, weil
die im Ofen auf das Futter einwirkenden Vorgénge und
Temperaturen noch nicht genligend geklart sind. Die
durch den chemischen Aufbau und das Verhalten im Be-
triebe bedingte Einteilung in saure, basische und neutrale
Baustoffe sollte im GieRereibetriebe weniger beachtet
werden. Der gebrauchlichste Schamottestein enthalt uber
65 % SiOj (auf das Trockengewicht bezogen), der andere
wesentliche Bestandteil ist Tonerde und mufl mit wenig-
stens 25 % angenommen werden. Mit dem Tonerdegehalt
steigt die Feuerbestdndigkeit an sich. Schamottesteine
sind, dies ist von Bedeutung hinsichtlich des Verhaltens
im Kuppelofen, als saurer Baustoff anzusehen. Auch in
der Bauart der Kuppeldfen ist die Quelle mancher MiR-
erfolge auf Grund ungiinstiger Druckbelastung zu suchen.

M. C. Booze zieht in seiner Forschungsarbeitl) die
SchluRfolgerungen:

1. Die Druckprobe sollte nicht zur Bestimmung der
Eignung eines Schamottesteins herangezogen werden in
Anbetracht der Verschiedenheit der Betriebsverhéltnisse.

2. Die FormVeranderung ist an sich kein wesentlicher
Mangel eines Schamottesteins in einer Ofenwand und wird
nur dann Vorkommen, wenn sich héhere Temperaturen
in betrachtlicher Tiefe der Wand entwickeln.

Hiermit werden MiRerfolge geklart, wenn ein Ofen
langere Zeit mit einer schweren Ausfiitterung betrieben
wird, d. h. zwecks Verminderung des Fassungsvermdgens
eng zugestellt wird. Infolgedessen wird das Futter in
seiner ganzen Starke gleichmé&Riger erwdrmt, als wenn
eine einfache Schicht gegen den Mantel st6t, wodurch
sich dann die Erweichung des Steines in gréRere Tiefe
erstreckt. Die Frage, ob man die Schmelzzone gegen
Waiérmeverluste durch Strahlung schiitzen soll, mufl dem-
nach verneint weiden. Eine Ausnitzung der durch die
Esse entweichenden Wa&rme diurfte mehr Aussicht auf
Erfolg haben.

Risse im Futter sind eine Hauptursache von MiR-
erfolgen. Gewdhnlich werden sie durch schroffen Tempe-
raturwechsel verursacht, doch hangt der Zerstdrungsgrad
sehr stark von der Dichtigkeit der Steine ab. Man nimmt
allgemein an, daf ein aus feingemahlenen Rohstoffen
hergestellter Stein eher zum Bersten bei Temperatur-
wechsel neigt als ein Stein aus grobkdérnigen Rohstoffen.
In diesem werden die Spannungen durch die unregel-
maéaRkigen Fugen zwischen den einzelnen Kérnern ab-
geschwacht, wahrend bei feinkérnigem Gut die Fugen
eine zusammenhangende gerade Linie und so eine Span-
nungslinie bilden. Risse sind also auf das Unvermdgen

Paper American Refractories
Fuels Furn. 4 (1926) S. 175 8,

1) Technologie
stitute Xr. 2 (1924);
281/5 u. 425/30.
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der Steinteilchen, sich bei Temperaturwechsel frei zu be-
wegen, zuriickzufihren. Im Kuppelofen treten sie am
meisten in der Nahe der Dusen auf, weil hier der kalte
Wind den heifesten Teil der Verkleidung trifft und zudem
seine Richtung infolge des Niedergehens der Beschickung
sowie des abtropfenden Eisens Und der Schlacke standig
andert. Durch Verputzen der Ofenmauerung beeinfluf3t
man die Rifbildung. Hierzu muB aber die Mauerung
durch und durch sorgfaltig angefeuchtet werden, damit
der Verputz gut haftet. Heizt man vor volligem Aus-
trocknen des Verputzes an, so wird dieser von den sich
zwischen ihm und der Mauerung bildenden Déampfen
jabgedriuckt und die Mauerung freigelegt, besonders im
oberen Teile der Schmelzzone. Auch Schwindung beim
Trocknen fihrt zum Reifen und Abfallen des Verputzes.
Hiergegen schitzt man sich durch sorgféltige Auswahl
der Rohstoffe. Angebracht ist ein groBer Anteil von
Magerungsmitteln zu fetten Tonen in der Verputzmasse.
Am geeignetsten ist eine Mischung von gemahlenen Alt-
steinen mit frischer Schamotte und Wasser. Die Scha-
mottemasse mufB dieselbe Beschaffenheit haben wie die
Steine, und es darf zu ihrer Bereitung nur hochkiesel-
jsaurer Sand verwendet werden. Die Verwertung von an
Ort und Stelle vorkommenden Tonen verurteilt R. Mol-
denkel), wie auch die Benutzung gewdhnlichen Sandes
zu MiRerfolgen fihrt. Verfehlt ist es auch, Kochsalz zu
verwenden, um dadurch eine Glasur wie bei Steinzeug-
waren zu erzeugen und so die Feuerbestandigkeit und den
W iderstand gegen mechanische Abnutzung zu erhéhen;
infolge der hohen Temperaturen verdampft das Kochsalz
und bildet in ké&lteren Ofenzonen einen das Futter an-
greifenden Niedersohlag. Mischt man in die Verputzmasse
hochfeuerfeste Stoffe, namentlich neutrale, z. B. kohlen-
stoffhaltige, so wirkt dies unverkennbar glinstig, wenn
man auch aus dem Ergebnis eines einzelnen Versuches
keine Ubereilten Schlisse ziehen soll.

Die Zerstdrungsarbeit der Schlacke auf die Schmelz-
zone bedingt in hohem MaRe MiRerfolge. Es sollten sich
theoretisch zwar bei der Einwirkung der basischen Schlacke
auf das saure Futter Salze bilden, doch machen die vor-
handenen FluRmittel die Verhéltnisse schwieriger. A. H.
Kuechler2 hat die Bedeutung des Eisenoxyds (Fe203)
als FluBmittel und Ursache niedriger Erweichungs-
temperaturen dargelegt. Nach H irsch3)dringt die Schlacke
hauptsachlich auf mechanischem Wege in den Stein ein,
wahrend z. B. Portlandzement durch Zerlegung von Kiesel-
saure und Tonerde und Bildung neuer Verbindungen zer-
storend wirkt. Kalk (CaO) setzt den Schmelzpunkt von
Schamottesteinen herab, Alkalien verdampfen und bilden,
wie Searle gezeigt hat, zerstorend wirkende Niederschlage.
GroRe und weite Eugen zwischen den Steinen beginstigen
das Eindringen der Schlacke, ebenso ungeeigneter Mértel,
flr den auch das von Verputzmassen Gesagte gilt. Ein
aus grobkérnigem Mahlgut hergestellter Stein hat be-
trachtliche Porigkeit und erleichtert das Eindringen der
Schlacke; anderseits wird aber bei einem Stein aus fein-
kérnigem Mahlgut ebenfalls schnelle Zerstérung ein-
treten, wenn die Schlackenteilchen fein verteilt sind. Ein
Kuppelofenstein muB demnach eine feste Oberflache
haben, die man bei der Herstellung durch den PreRdruck
erreichen kann. Um eine glasharte und gut verschmolzene
Oberflache zu erhalten, brennen manche Hersteller die
Steine zweimal. Das in England gesetzlich geschitzte
Verfahren von Reynolds besteht darin, daB man zur Er-
zielung einer groBeren Widerstandsfahigkeit der Steine
beim zweiten Brand nur die beanspruchten Flachen
einer Temperatur bis zum Beginn des Schmelzens aussetzt.
Auch in der mdglichen Umwandlung des Kokssehwefels
zu Schwefelsédure, wenn der Koks naR war, und in der
verschlackten Koksasche sind Ursachen fir die Stein-
zerstérung zu suchen. Weitere auf das Ofenfutter ver-
nichtend wirkende Kréafte sind die Eeuergase und chemische
Vorgange oxydierender und reduzierender Art.

1) The Principles of Iron Founding (New York and
London: Mac Graw Hill Book Company 1917).

2) J. Am. Ceram. Soc. 9 (1926) S. 104/9.

3) Tonind.-Zg. 47 (1923) S. 143/5 u. 152/4.
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Fugenlose Ofenfutter scheinen an Beliebtheit zu ge-
winnen, doch mangelt es an Betriebserfahrungen. Gute
Erfolge wurden mit Kaolinstampfmassen erzielt, doch
muB man beim Einbrennen sehr sorgféltig verfahren. Am
Stiehloch haben, sich Stampfmassen nicht bewahrt.
Unter Hinweis auf eine Arbeit von N. L. Bowen und
J. W. Greigl) uber das Zustandsschaubild des Systems
Tonerde-Kieselsdure seien noch andere als Stampfmassen
geeignete Stoffe genannt, wie Kaolin (46% A120 3),
Sillimit (62% A1203) und Mullit (71% A1203); diese
haben jedoch wie die sogenannten ,hochfeuerfesten”
Steine den Nachteil hoher Anschaffungskosten, was zu
ihrer Verwendung nicht ermutigt.

2)ipl.=8ng. Hans Schmidt.

David McLain, Milwaukee, Wisc., auBerte seine
Ansicht Uber die viel umstrittene Frage der

Verwendung von Schrott im Hochofen.

Im allgemeinen wird von hohem Schrottzusatz ab-
geraten, besonders wenn es sich um GuRbruch handelt,
da es auf dem Markte eine grofe Menge minderwertigen
GuBeisenschrotts gibt. Es besteht zwar die Mdéglichkeit,
diesen zu reinigen, indem man ihn mit einer geeigneten
Erzsorte durch den Hochofen schickt, jedoch ist in jedem
Falle der Stahlschrott vorzuziehen, der ein Eisen mit
niedrigem Phosphorgehalt und hoher Festigkeit liefert.
Durch entsprechenden Zusatz kann bei Verwendung von
Erzen mit mittlerem Phosphorgehalt, die in der Regel
ein Roheisen mit 0,5 bis 0,6 % P ergeben, dieser Phosphor-
gehalt bedeutend vermindert werden. Schon seit 1911
verwendet man Stahlschrott, um niedrig phosphor-
haltiges Roheisen fir die Herstellung von Kokillen zu
bekommen. Nach Ansicht des Verfassers ist nicht die
bloRe Tatsache, daR Schrott im Hochofen aufgegeben
wird, fir die schlechten Erfahrungen mit GieRereieisen
verantwortlich zu machen. Ob guter Schrott an und
fur sich schédlich ist, wenn er dem Hochofen zugesetzt
wird, bleibt zu untersuchen. DaRB die chemische Analyse
nicht alles sagen kann, wird auch an dieser Stelle betont;
sie kann nur eine beschrénkte, knappe Angabe der wich-
tigsten Bestandteile des Roheisens unter bestimmten
Bedingungen liefern. Die mikroskopische Untersuchung
ist oft der ndchste Schritt, wenn ein Roheisen mit offenbar
einwandfreier Analyse zu einem Fehlgu fihrt. Die
gefundenen Griinde werden dann h&ufig dem Erz oder
dem Sehrottzusatz zugeschoben. Zur Lésung der Frage
hélt es McLain fur zweckmaéRBiger, die chemische Analyse
weiter auszubauen. Ebenfalls sollen die GieRereileute
ihre Forderungen und Winsche an die chemische Zu-
sammensetzung genau kennen und auf deren sorgfaltiger
Bestimmung bestehen. Das sollte geniigende Gewéhr
fur die Beschaffenheit des Roheisens geben.

0. Leihener.

M. Kuniansky, Lynehburg, Va., berichtete (ber
Fortlaufende Sandprifung in der Roéhrengiefierei.

Die Prufung des Formsandes seit 2% Jahren fiihrte
zu einer Verminderung der Ausschufziffer; sie erstreckte
sich auf die Bestimmung der Gasdurchlassigkeit, Feuchtig-
keit und Festigkeit im griinen und getrockneten Zustande.
Es zeigte sich, daB die verschiedenen Verdichtungsver-
fahren zur Herstellung der GuRform auch einen ver-
schiedenen Feuchtigkeitsgehalt des Formsandes be-
anspruchen, Rittelformmaschinen erfordern einen héheren,
PreBluftstampfer einen niedrigeren. Als Beispiele seien
von 15 untersuchten Sanden zwei herausgegriffen, die
zeigen sollen, daf die Sanduntersuchung von Nutzen ist.
Beide Sande werden im SchleuderguBverfahren benutzt,
Sand Nr. 11 fir 4,9 m lange Gu3formen die mittels Rttel-
formmaschinen, Sand Nr. 1 fiir solche, die mittels PreR-
luftstampfer hergestellt werden. Die entsprechenden
Feuchtigkeitsgehalte betrugen 10,0 und 6,9 % ; Aenderungen
derselben fihrten zu MiRerfolgen. Die Bestimmung der
Sandfestigkeit im griinen Zustande gibt Gewahr fir die
Erhaltung der Form wahrend der mechanischen Be-
anspruchung (Verladen, Kerneinsetzen), wahrend die

3) J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924) S. 238/54.
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Festigkeit im trockenen Zustande ausreichend sein muR,
um das Wegwaschen desselben durch das flussige Eisen
zu verhindern. Hohere Gasdurchlassigkeit der GuRform
verkirzt die Zeitdauer des Trocknens und hat daher
Brennstoffersparnis zur Folge.

Ueber die angewandten Prifverfahren urteilt der
Verfasser folgendermafRen: Die Gasdurchlassigkeit wird
mittels des Verfahrens der American Foundrymen’s
Association mit nur einer Ausstrémungsdiise bestimmt;
die Prifung mit zwei verschiedenen Disen (je eine fir
grinen und getrockneten Sand) lieferte unverwendbare
Zahlen. Fir die Festigkeitshestimmungwurde die kirzlich
herausgebrachte Abschervorrichtung von Dietert der
Druckfestigkeitsmaschine von Dietert vorgezogen. Der
Feuchtigkeitsbestimmung durch Rammen des Prif-
koérpers nach Dietert kann der Vortragende nicht ganz
beistimmen; die damit erhaltenen Werte weichen zu sehr
von den nach dem Trocknungsverfahren erhaltenen ab.
Es wurden auBerdem mit derselben Sandprobe Vergieichs-
versuche angestellt: die eine Hé&lfte wurde gebrauchs-
fertig benutzt, die andere bei 105° getrocknet und nachher
auf denselben Feuchtigkeitsgehalt gebracht; es zeigte sich,
daB die Untersuchungswerte namentlich bezlglich der
Gasdurchlassigkeit und der Festigkeit im getrockneten
Zustande erbeblich voneinander abwichen, eine Erschei-
nung, die noch der Aufklarung bedarf. P. Aulich.

Der Arbeitsausschufl fir
Die Normung im Modellbau
legte einen Tatigkeitsbericht vor.

Von sieben beteiligten Verbanden sind drei Unter-
ausschisse gebildet worden, und zwar fir Modellbau, fur
Modellausriistungen und fiir Abmessungen der Form-
kasten. Der von der American Foundrymen’s Association
1925 herausgegebene Entwurf eines Normblattes fir
Modellanstriche soll von ihnen durch weitere Blatter
ergénzt werden. In &hnlicher Weise, wie es auf dem
deutschen Normblatt ,Modellanstrich und Beschrif-
tung“ vorgesehen ist, soll auch hier auf die Einzelheiten
des Modellanstriches in bestimmten F&llen hingewiesen
werden. Unter anderem ist beschlossen: Wenn die Ober-
flachen der GufBstiicke genau ausfallen sollen, obgleich
sie nicht bearbeitet werden, missen diese Flachen durch
besondere Merkzeichen angegeben werden, und zwar
durch Anstrich mit bestimmter Farbe oder durch Ein-
legen einer Metallscheibe, wobei diese Zeichen nicht
storend am Modell selbst wirken sollen. Das gleiche gilt
bei Flachen, die bearbeitet werden. Auch hier mussen
besondere Merkzeichen angebracht werden. Diese Be-
arbeitungsangaben sollen auf der Zeichnung vermerkt
sein, wenn sie auf dem Modell nicht angebracht werden
konnen. Ferner wird als Hinweis auf die abgeschreckte
Flache am GuRBstick fiir das Modell ein besonderer Ver-
merk vorgesehen.

Um einen maoglichst gleichmaBigen Modellanstrich
zu erhalten, wird eine Vorschrift fir die Zusammen-
setzung der Farben ,weiR*“, ,rot“ und ,,gelb“ gegeben.

Auch fur die Verwendung einheitlicher Buchstaben
ist eine Vorschrift erlassen, die dahin geht, da bei Mo-
dellen fur StahlguB und Kupferlegierungen rundképfige
und flache gotische Buchstaben, fiur GrauguB und
AluminiumguR aber spitzkopfige oder Haarstrichbuch-
staben gewahlt werden.

Sémtliche Einzelteile fir Modelle und Kernkasten
sowie die Sitzstellen fiir die einzelnen Teile sollen mit
Zahlen gekennzeichnet werden, so dal das Einzelstick
jeweils mit gleicher Zahl zu der betreffenden Sitzstelle
palt. Bei rechten und linken Einzelteilen in dem Kern-
kasten ist noch ein ,,R* oder ,,L* vorgesehen. Auch wird
darauf hingewiesen, dal durch Anwendung von verschie-
den starken Dubeln, je eines kleinen und eines groRen,
das Versetzen eines losen Stiickes vermieden wird.
Zur Bemessung der Eederstreifen fir Hohlkehlen und der
Kernmarken an Metallmodellen wird eine Zahlentafel
gegeben. In &hnlicher Weise wird auch das deutsche
Normblatt fir Modellzubeh6r ergénzt.

Fur die Kennzeichnung der Modellplatten werden
besondere Merkmale vorgesehen; das gleiche gilt fir die
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Anordnung der Bolzenloécher in Modellplatten fir
Ruttelformmaschinen und fur die Starke der flachen
Modellplatten in Aluminium. Durch einige Skizzen
werden die Einzelheiten der Anordnung klargelegt.

Im groRen ganzen bewegen sich die vorgenannten
Arbeiten in der gleichen Richtung wie die vom deutschen
Normenausschuf fir Modelle und Zubehér. Mit Rick-
sicht auf die stark verschiedenen Betriebsverhdltnisse
wird es jedoch schwer halten, die deutschen Vorschlage
mit den amerikanischen einheitlich zu gestalten. Immer-
hin wird aber durch die Normen im Modellbau eine we-
sentliche Ersparnis ermdglicht. Joh. Mehrtens.

K. H. Logan, Washington, behandelte die Unter-
suchungen des Bureau of Standards iber

Das Verhalten von Rohrleitungen im Erdreich.

Im Jahre 1922 wurden 20 verschiedene Arten un-
geschutzter Eisen- und Stahlrohre, 24 Arten ungeschitz-
ter Nichteisenmetallrohre, 17 Arten asphaltierter und
geteerter Rohre, 6 Arten verschieden stark verzinkter
Rohre und je zwei Sorten Rohre mit Aluminium- und mit
Bleiliberziigen in 47 verschiedenen Bodenarten einge-
graben, um an ihnen von zwei zu zwei Jahren das Port-
schreiten der Korrosionen zu beobachten und, wenn még-
lich, daraus Schliisse Uber die geeignetsten Rohrmetalle
fur grofe Leitungsanlagen zu ziehen und die Wirkung
der verschiedenen Bodenarten auf die Metalle kennen-
zulernen. Der erste Prifungsberichtl) vom Jahre 1924
1aBt sich kurz, wie folgt, zusammenfassen: Schweil3eisen
und EluBeisen unterschieden sich in ihrem Verhalten
nicht; GuReisen verhielt sich auch kaum unterschiedlich,
jedoch eher besser als schlechter. Die Anfressungen aller
Rohre énderten sich sehr mit den Bodenarten, in denen
die Rohre eingebettet waren.

Die Untersuchung der Proben im Jahre 1926 zeitigte
im wesentlichen dasselbe Ergebnis. Obwohl in dem Be-
richt geflissentlich jedwede genauere Feststellung oder
SchluRfolgerung vermieden wird, mdgen einige Beob-
achtungen hier Erwéhnung finden, die auch in Deutsch-
land gelegentlich gemacht wurden. Korrosionen durch
Mitwirkung vagabundierender Strome waren durch die
Anlage der Versuche ausgeschaltet. An guf3eisernen Roh-
ren traten hdufig Anfressungen auf, die mit einem Ge-
misch von Graphit und Metallsalzen gefillt waren
(Spongiose). Die Schutzwirkung von Verzinkungen war
im allgemeinen gut zu erkennen, nur in alkalischem Boden
war sie gering. Auch Verbleiungen boten vielfach guten
Schutz, jedoch traten, wie zu erwarten, bei undichten
Ueberziigen tiefe lochartige Anfressungen auf. Teer- und
Asphaltiiberziige, die nach einfachem Tauehverfahren
hergestellt waren, boten keinen guten Schutz, wahr-
scheinlich weil sie auf dem Metall nicht gut haften und
nicht dicht sind. Von den sorgféltiger aufgebrachten
bitumindsen Ueberziigen erwiesen sich die Teeriiberziige
besser als die Asphaltiiberziige. Durch Ablaufen des
Teeres bei hoheren Temperaturen traten an den bloB-
gelegten Stellen der Rohre besonders starke Anfressun-
gen auf.

Gewalzte Rohre ohne Schutziberziige verhielten
sich in gleichen Bodenarten meistens sehr dahnlich, gleich-
glltig ob sie aus reinem Weicheisen (Armco)oder Siemens-
Martin-Stahl oder aus Bessemer- oder Thomasstahl her-
gestellt waren oder gar mit einem Kupferzusatz versehen
waren. Geringere Anfressungen als alle {brigen Eisen-
und Stahlrohre zeigten die guBeisernen Rohre mit hdhe-
rem Siliziumgehalt.

Eine scharfe Unterscheidung zwischen allgemeiner,
wurmfraBéhnlicher und lochartiger Korrosion lieR sich
nach den verschiedenen Werkstoffarten nicht feststellen.
Von den 47 verschiedenen Bodenarten war der Angriff
besonders stark in schlammigem Lehmboden und in
einem sogenannten ,weiBen, alkalischen kalifornischen
Erdreich“. Bei den Untersuchungen der Bodenarten
ergab sich allgemein, daR diejenigen von ihnen die gréRte
Zerstérung hervorrufen, die die hdchsten Wasserstoff-

X) Trans. Am. Foundrymen’s Ass. 32 (1925) S. 144/66;
Chem. Met. Engg. 31 (1924) S. 1011/2.
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konzentrationen, den hdchsten Alkaligehalt oder die
meisten l6slichen Salze (hohe Leitfahigkeit) aufwiesen.
Gut durchlassige Kiese riefen am wenigsten Korrosionen
hervor. Durch Laboratoriumsversuehe wurde bestétigt,
daB der Angriff mit steigenden Temperaturen zunahm
und an tiefen Anfressungsstellen starke ortliche Span-
nungsunterschiede bestehen.

Aus dem ganzen Bericht geht hervor, daf die nur
auf das Sammeln von Erfahrungen zugeschnittene Durch-
fuhrung der Versuche bis jetzt keine klaren Schlusse zu-
1aBt. Aus dieser Erkenntnis heraus bemihen sich die
Untersuchenden, firderhin planmaBiger vorzugehen.
13 neue Probenarten wurden an verschiedenen Stellen ein-
gebettet, und Laboratoriumsversuehe sollen die Prifun-
gen kunftig begleiten.

Fur die Verhéltnisse in Deutschland sei zu den Be-
obachtungen hinzugefugt: Die hiesigen Bodenarten sind
schwerlich mit den in Amerika zuféllig gewahlten in
ihren Eigenschaften zu vergleichen und mussen fur sich
gepruft werden. Schwefelgehalte im Boden, die zur Bil-
dung von Sduren fihren, sind gefahrlich. Solche trifft
man am héufigsten in aufgeschittetem Geldnde (Schlak-
ken-, Kohlen- und Koksteile). Ferner ist der Sauerstoff-
zutritt und -gehalt des Bodens und seine Wasserdurch-
lassigkeit von EinfluR. Das Umgeben der Leitungen mit
reinem,gutdurchldssigem Kieswird beiungiinstigen Boden-
verhéltnissen mit Erfolg angewandt. Verbleiungen sind
nutzlos in weichen Moorwassern und werden durch Beriih-
rung mitMaorteln gefahrdet. Fir eiserne Rohrleitungen, die
lange liegen bleiben, haben sich neuerdings 3 bis 8 cm
dicke, dichte Schutziiberzlige aus Zement oder Beton als
nutzlich erwiesen. W. H. Creutzfeldt.

(Fortsetzung folgt.)

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 38 vom 22. September 1927.)

KI. 7 b, Gr. 3, A 45 907. Verfahren zum Strecken von
staubformigen Metallen. Wilhelm Schroer, Disseldorf,
Feldstr. 31, und Carl Alexis Achterfeldt, Offen-
bach a. M., Ludwigstr. 5.

KI. 7b, Gr. 4, N 26 400; Zus. z. Anm. N 25 458.
Kihlung von Ziehrollen an Drahtziehmaschinen. Walther
Nacken, Griina b. Chemnitz i. Sa.

KIl. 10a, Gr. 4, O 16 040. Regenerativ-Kammerofen
fir wahlweise Beheizung mit Stark- und Schwachgas.
Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum, Christst.r. 9.

KI. 10a, Gr. 12, S 73 705; Zus. z. Pat. 443 061. Tur-
abhebevorrichtung fir Koksodfen. Séchsische Maschinen-
fabrik, vorm. Rieh. Hartmann, A.-G., Chemnitz.

KI. 10a, Gr. 12, Sch 79 894. Selbstdichtende Koks-
ofentir. Sr.~f'S- Heinrich Schwarz, Lazy (Tschecho-
slowakei).

KI. 12 e, Gr. 5, M 94 579. Verfahren und Einrichtung
zur Verhitung von Staubziindungen und Explosionen
bei der elektrischen Reinigung von Gasen mit entziind-
lichem Staub. Metallbank und Metallurgische Gesell-
schaft, A.-G., Frankfurt a. M., Bockenheimer Anlage 45.

KIl. 24c, Gr. 6, F 60085. Gasofen mit Generativ-
feuerung. Rudolf Frankenbusch, Weiwasser, O.-L.

KIl. 24c, Gr. 10, B 119 820. Gasbrenner mit ring-
formiger Gaszufiihrung in eine Mischkammer mit Luft-
zutritts6ffnungen am Umfang. Bader & Salau, Dussel-
dorf, Graf-Adolf-Str. 63.

KI. 31a, Gr. 1, Sch 75 524. Kuppelofen mit Scheide-
kammer fir Eisen und Schlacke, Friedrich Schinke,
Goslar, Erankenberger Plan 9.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 38 vom 22. September 1927.)
KIl. 7a, Nr. 1004 147. Walzwerk, ®r.=3;ng. Rudolf
Kronenberg, Haus Kronenberg, Post Immigrath.

J) Die Anmeldungen liegen vondem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Patentbericht.
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KI. 10a, Nr. 1004 212. Einrichtung zur Umstellung
der Zugrichtung bei Regenerativkokséfen.
Heinrich Képpers, Essen, Moltkestr. 29.

KI. 18a, Nr. 1004 263. Wassergekihlter HeiBwind-
schieber. Rhein-Emscher Armaturenfabrik, G. m. b. H.,,
Baerl a. Rh.

KI. 241, Nr. 1004 661. Gekiihlte Feuerkammer fir
Kohlenstaubfeuerungen. Walther & Cie.,, A.-G., KalIn-
Deilbriick, und Max Birkner, Berg.-Gladbach.

KI. 49 g, Nr. 1004 013. Zunder-Abblasevorrichtung
an Lufthammern. Karl Hempel, Eisenach.

Deutsche Reichspatente.

KI. 24c, Gr. 11, Nr. 444184,
vom 25. Januar 1924; ausgege-
ben am 20. Mai 1927. 1.-G.
Farbenindustrie, Akt. -Ges.,
in Frankfurt a. M. (Erfinder:
iBipuQng. Franz Sabel in Neu-
réssen.) Gaserzeuger in Kammer-
form mitdachférmigem Langsrost.

Der Neigungswinkel des
Rostes a ist groBer als der na-
tirliche Bdschungswinkel des
Vergasungsgutes, und die Schitt-
oberflache wird durch stufen-
formigen Einbau von Stau-
wehren b in dem gleichen Winkel wie die Seitenneigung
des Rostes gehalten.

KI. 241, Gr.9, Nr.
444 275,vom 13. Mérz
1925; ausgegeben am

20. Mai 1927. Dr.
Carl Hold in Kar-
nap bei Essen. Ver-
einigte  Brennstaub-

und Rostfeuerung.

Das Uber der Rost-
feuerung a angeord-
nete Zindgewdlbe b
ist zu einem kuppel-
formigen Gewdlbe ¢
als Verbrennungs-
raum fir den Brenn-
staub ausgebildet, in
d minden.

dessen Scheitel die Staubbrenner

KI. 24 1, Gr. 8, Nr. 444679, vom 17. April 1925;

ausgegeben am 24. Mai 1927. Gertrud Franke, geb.
Mohnicke, Wolfgang Franke in Hannover und
Christa Ruhe, geb. Franke, in Alfeld, Leine.

BodenverschluB des Feuerraums von Brennstaubfeuerungen.
Der Eeuerraum a besitzt die

Bodendffnung b, die von dem

Bodenrahmen c eingefalt ist, der

an der Feuerraumwand befestigt

ist. Der Bodenrahmen e bildet die

zylindrische Fihrung fur den Dreh-

schieber d mit dem ungelochten

abschlieBenden Lappen e, dem .

gelochten rostartigen Lappen f und

dem mittleren Muschelraum g, der

die Riuckstdnde aufnimmt.

KIl. 18 c, Gr. 9, Nr. 445 983, vom {
19. Dezember 1925; ausgegeben am
21. Juni 1927. Siemens-Schuckert-
Werke, G. m. b. H., in Berlin-
Siemensstadt. (Erfinder: Stephan
Schneider in MeiRen, Sa.) Einrichtung
zum Abdichten des Clihraumes von
Qluhdfen.

Die Abdichtung erfolgt mittels
eines luftgefullten Schlauches a, der
an der Stelle, an der sich der Deckel
gegen die Ummantelung und Ausmauerung des Ofens
anlegt, in einer umlaufenden Dichtungsrille liegt.
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KIl. 7a, Gr. 20, Nr. 444795, vom 30. Juli 1926; KIl. 24e, Gr. 2, Nr.
ausgegeben am 28. Mai 1927. Kalker Maschinen- 444921, vom 13. Dezem-
fabrik, A.-G., in Kodln- ber 1924; ausgegeben am

Kalk. (Erfinder: Paul Zar- 31, Mai 1927. SipDQng.

nikow in  KolIn - Deutz.)  August Sauermann in

Schmiervorrichtung an Ver-  Essen-Rellinghausen.

schluBstiicken bei Walzwerks-  Gasfeuerung mit mecha-

teilen. nischer Vermischung von
Auf der glatten Aufen-  Gas und Luft.
fliche des Walzwerksteiles, Die beiden die Zu-

z. B. der Muffe, Hauptkupp-  fiilhrung derMischluftzum
lung o. dgl., ist mindestens Geblase a und der Ver-
eine Rille b eingedreht, die brennungsluft zum
zur Aufnahme von Schmier- Brennerende beherr-
rohrehen dienen, die sich  schenden Klappen b und
mit ihren gebogenen Enden ¢ sind zwanglaufig so
an die Druckstellen des VerschluBstiickes a anlegen verbunden, dal die eine
und den Schmierstoff nach den auf Druck besonders Klappe in dem MaRe
beanspruchten Teilen leiten. sich schlieBt, als die an-

KI.24 1 Gr. 8 Nr dere sich o6ffnet.
444 875, vom 21. .No{/eml K1.24C, Gr. 3, Nr. 444 922,

. vom 16. Dezember 1923;
gir '\l/li?zll,ggt;sgggeel:)tesncirz ausgegeben am 27. Mai 1927.
Babeock & Wilcox Ka_rl Bergfeld iq Berli_n—
Dam pfkessel-W erke Wllmers_dorf. Sicherheits-
Akt. - Ges. in Ober’— regler  fur Gasfeue(ungen,
hausen Rfinld. Schlak- auf dessen Absperrvorrichtung
kenverscﬁluf& fir Feue- sowohl der Gasdruck als auch
rungsanlagen mit Behei- derDr_uck' der Verbrennungs-
zung durch Feuerungsgase. IUftI r?m(\jl\grz]ktéicherheitsregIer
Unterhalb des Aschen- 3 jst die AbschluRglocke b
schachtes ist ein mitAb- ntergebracht, die an der
stichoffnungen b versehe-  npempran der Glocke ¢ hangt.
ner und in einer Mulde  per Raum wber der Absperr-
i(> die Schlacke fas;gnder vorrichtung (Membran ¢)
SchachtverschluBkdrper — jsi qurch ein vom Druck der Verbrennungsluft mittels
aangeordnet, dgr hohle \\ andt_mge'n bes_ltzt, de“e'? sich Membran d gesteuertes Umschaltventil e entweder mit
Kandle ¢ anschlieBen, durch die ein Teil der Heizgase 4o, Atmosphdre oder mit der Gaszuleitung verbindbar.

der Brennkammer geleitet wird.
KIl. 18 ¢, Gr. 9, Nr. 445 211, vom 4. Dezember 1925;
K1.24c, Gr.2, Nr.444920, ausgegeben am 1. Juni 1927. Siemens-Schuckert-
vom 17. Februar 1925; aus- werke, G. m. b. H., in Berlin-
gegeben am 31. Mai 1927. Siemensstadt. (Erfinder: 3)ipL=
Zusatz zum Patent 427 958. Qttg. Karl Tamele in Berlin-

(Friheres Zusatzpatent Wilmersdorf.)  Elektrische Blank-
436 634.) Josef Heinz Uhmuffel.
Reinke in Bochum. Vor- Zur Verringerung der Abkihl-

ric?tung zum Reg(ke)ln_ der zeit ist in der Mitte der Muffel a
Luft- oder Gasmenge bei Gas-  4jn an peiden Enden warmeiso-

feuergngen._ . lierend abschlieBbares Rohr b an-

Die eine Schwimmer-  goqrdnet das wahrend der Abkhl-
stange a bewirkt unter Ver-  zqit an " peiden Enden geoffnet
wendung eines doppelarmi-  \yerden kann, wodurch der AuRenluft Zutritt zum
32? HReé)e;?anbladée Stil:jerug_% Innern des Rohres gewahrt wird.

. u i )
Zweite gSchwirgmerstange ¢ Kl. 7a, Gr. 26, Nr. 445561, vom 15. Juni 1926;
beeinfluBt die Steuerorgane ausgegeb_en am- 11. Juni i927. Schloemann, AKkt.-
Ges.,, in Ddusseldorf.

im umgekehrten  Sinne,
wobeidurch Verschiebung des
Drehpunktes d des doppel-
armigen Hebels b ein be-
liebiges Mischungsverhéltnis
einstellbar ist.

Vorrichtung zum Gerade-
richten von verbogenenWalz-
staben auf Kuhlbetten.
Der Walzstab a, der auf
den Zufihrungsrollen b von
der Whlzenstrale kommt,
KIl. 24e, Gr. 5, Nr. 444 923, vom 2. Méarz 1924; aus- mwird links seitlich auf das
gegebenam 31. Mai 1927. Julius Bertram in Diissel- Kihlbett, dessen Rost aus
dorf. Aus Hohl- bzw. sich drehenden, schief lie-
Formsteinen zusammenge- genden Wellen ¢ besteht,
bauter Warmeaustauscher. libergehoben. Die von der
Der aus Hohl- bzw. Walzenstrale  entfernter
Formsteinen gebaute liegenden Wellen ¢ haben
W armeaustauscher mit eineimmergrofer werdende
parallel  nebeneinander Umfangsgeschwindigkeit,
liegenden Gas- und Luft- die durch groBere Durch-g| j
kanalen a, b ist mit Me- messer oder durch hdhere
. tallwanden c, d versehen, Umdrehungszahl oder
die in die Fugen zwischen den Steinen eingebettet sind. durch beide Mittel zu-
Es wird dadurch eine vollkommene Dichtung erzielt, ~sammen erreicht wird. Dadurch wird der Walzstab in
auch bilden die Metalleinlagen einen guten Wéarmeleiter. der Léngenrichtung gezogen und geradegerichtet.

YYYty
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Zeitschriften- und Bucherschau
Nr. 9).

Die nachfolgenden Anzeigen neuer Bicher sind
durch ein am Sohlusse angehéngtes S B S von
den Zeitschriftenaufsédtzen unterschieden. —
Buchbesprechungen werden in der Sonder-
abteilung gleichen Namens abgedruckt.

Allgemeines.
Axel Forsse & Co. Ltd., Stockholm: Swedish Iron

and Steel. [Selbstverlag] (1925.) (130 p.) 8°. S B £
Allgemeine Grundlagen des Eisenhitten-
wesens,
Physik. Schmolke: Die Entspannungsabkih-

lung und die spezifische Wéarme der Luft.
50 (1927) Nr. 34, S.579/81.]

A. Sellerio: Einige Bemerkungen zur Warme-
lehre.* Einfihrung des Begriffes des Wérmewider-
standes in die Lehre der Warmelibertragung. Unterschied-
liche Benennung unendlich kleiner GréBen, die nicht als
Differentiale darstellbar sind, von Differentialen. Klarung
des Begriffes ,adiabatisch®. [Z. techn. Phys. 8 (1927)
Nr. 8, S.319/21.]

Angswandte Mechanik. SchlufRkrafte von Block-
zangen.* [lron Age 120 (1927) Nr. 8, S. 465.]

M. Schilhansl: Kreisplatte mit Rippenstern.*
Naherungsverfahren fir die Berechnung. [Z. V. d. I. 71
(1927) Nr. 33, S. 1154/6.]

[Wérme

K. Kamin: Festigkeitsrechnung fir Ueber-
hitzerkdsten. [Arch. Warmewirtsch. 8 (1927) Nr. 9,
S. 276/8.]

Die Berechnung von Nietverbindungen, ins-
besondere fiir Dampfkessel.* [Génie civil 91 (1927)
Nr. 8, S. 194/5.]

W. Janicki: Beitrag zur Berechnung von
Schrumpfverbindungen.* [Schweiz. Bauzg. 90 (1927)
Nr. 10, S. 127/9.]

F. Hulsenkamp:
Reichsbahn zur
Einflusse der

Versuche der
Ermittlung der dynamischen
Betriebsmittel auf die eisernen
Bricken.* Versuche 1921 zur Ermittlung des StoR-
zuschlages. Versuche 1923 zur Feststellung des Ein-
flusses des SchienenstoBes. Versuchsreihe 1924 Gegen-
Uberstellung statischer Spannungsmesser und dynamischer
MeRgerate von Dr. Geiger. Preisausschreiben 1925/26 fir
einen Spannungs-Schwingungsmesser. Prufung der ein-
gegangenen Wettbewerbsapparate. Richtlinien fir dyna-
mische Messungen. [MeRtechn. 3 (1927) Nr. 8, S. 221/7.]

Chemie. Handbuch der Mineralchemie. Bearb.
von Prof. Dr. G.d’ Achiardi-Pisa [u. a.], hrsg. von C. Doelter
und H. Leitmeier. Mit vielen Abb., Tab., Diagrammen
u. Taf.
Bd. 4, Lfg. 10 (Bog. 31-40).

Deutschen

1927. (S. 481-640.) 8 MJt.
£ B -

Wolfgang Ostwald, Prof. d. Kolloidchemie a. d. Uni-
versitat Leipzig: Die Welt der vernachlassigten
Dimensionen, Eine Einfuhrung in die Kolloidchemie
mit besonderer Beriicksichtigung ihrer Anwendungen.
9. u. 10., umgearb. u. verm. Aufl. Mit 43 Abb. u. 7 Taf.
Dresden und Leipzig: Theodor Steinkopff 1927. (XV,
325 S.) 8. Geb. 12 JUL. £ BE£
Sonstiges. Siemens-Jahrbuch 1927. Hrsg. von
der [Firma] Siemens & Halske, A.-G., und den Siemens-
Schuckertwerken, G. m. b. H. (Mit zahlr. Abb.) Berlin
(NW 7): V.-D.-L-Verlag, G.m.b.H., 1927. (XVI,
472 S.) 8°. — Das Buch vermittelt einen guten Ueber-
blick tber die Entwicklungsarbeiten, die von den Fir-
men Siemens & Halske, A.-G., und Siemens-Schuckert-
werke, A.-G., im letzten Jahre auf ihren umfangreichen

X) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1413/30.

Zeitschriften- und Bicherschau.

Dresden und Leipzig: Theodor Steinkopff. 4°.

47. Jahrg. Nr. 39.

Arbeitsgebieten geleistet worden sind. Schwachstrom-
und Starkstromtechnik werden von den bekanntesten
Fachleuten der Siemenswerke mit Hilfe Ubersichtlicher
Abbildungen und Schaltbilder behandelt; auch Betriebs-
fragen werden erdrtert. Das Buch gibt damit ein anschau-
liches Bild von der neuzeitlichen Entwicklung der Elektro-

technik uUberhaupt, soweit sich deren Aufgaben in den

Arbeiten der Siemenswerke widerspiegeln. « B —
Bergbau.

Lagerstattenkunde. Olin R. Kuhn: Die Eisenerz-

lager Skandinaviens. Vorrdte und Zusammensetzung.

[Engg. Min. J. 124 (1927) Nr. 8, S. 291/4; Nr. 9,
S. 329/32]
James E. Harding: Erzlagerstdtten in Chile.*

Hinweis auf Eisenerze. [Engg. Min. J. 124 (1927) Nr. 4,
S. 126/30; Nr. 5, S. 175/80.]

Abbau. H. Burckhardt: Eindricke im eng-
lischen Steinkohlenbergbau.* Abbauverfahren und
Kraftwirtschaft. Aufbereitungsmaschinen der Universitat
Birmingham: Hummer-SiebVorrichtungen, Draper-Wa-
scher, pneumatischer Aufbereitungsherd, Kohlenstaub-
feuerung. [Z. Oberschles. Berg-Hittenm. V. 66 (1927)
Nr. 9, S.560/7.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Erze. H. S. Gieser: Flotationsm ittel und ihre
Anwendung. Vorbehandlung, Anwendung und Wir-
kungsweise verschiedener Flotationsmittel fir Erzauf-
bereitung. Flotierbarkeit der Gangarten. [Engg. Min. J. 123
(1927) Nr. 21, S.842/6.]

Hartzerkleinerung. Jos. Laumann: Hartzerklei-
nerungsmaschinen. Beschreibung eines Backen-
brechers, GroBWalzenbrechers, Stangensiebrostes, Zitter-
siebesund einer Dreikammer-Verbundrohrmiihle des Krupp-
Gruson-Werkes. [Tonind.-Zg. 51 (1927) Nr. 71, S. 1275/6.]

W. T. W. Miller: Vergleich von Backen- und
Kreiselbrechern. Arbeitsvorgang, Kraftverbrauch und

Ausbesserungsarbeiten der beiden Bauarten. [Engg.
Min. J. 124 (1927) Nr. 6, S. 208/9.]
W. T. W. Miller: Fahrbare Brecher.* Mehrere

Bauarten. [Engg. Min. J. 124 (1927) Nr. 9, S. 333/6.]

W. T. W. Miller: Kreiselbrecher zur Feinzer-
kleinerung.* Verschiedene Ausfiihrungen. [Engg. Min.J.
124 (1927) Nr. 4, S. 131/6.]

Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. Kohlen-
staubwdsche nach dem Flotationsverfahren von
Kleinbentink.* Beschreibung der Anlage der Mines
d’Aniche. [Gerne civil 91 (1927) Nr. 5, S. 126/7.]

Georges Rauwez: Neuzeitliche Verfahren zur
Aufbereitung von Kohle und Erz.* Verschiedene
Setzkasten, Stromapparate nach Humboldt, Habeto und
France, Delcuvellerie, Rheowascher, Multiwascher von
Rauwez, Apparat nach Malécot. [Techn. mod. 19 (1927)
Nr. 17, S. 522/8.]

Elektromagnetische Aufbereitung. G. Ullrich: Die
W eiterentwicklung der Ruckgewinnung von
Brennstoffen aus Feuerungsrickstdnden im In-
und Ausland durch das trockenmagnetische Auf-

bereitungsverfahren.* [Warme 50 (1927) Nr. 33,
S. 563/5.]

Agglomerieren und Sintern. J. Arvid Hedvall und
E. Helin: Ueber das Zusammenbacken von un-
geschmolzenen, pulverférmigen Stoffen und
dessen Abhédngigkeit von der Art der Er-
hitzung, dem Charakter des M aterials, dem
Grad der Pressung und den chemischen Reak-
tionen. Ueber Reaktionen im festen Zustand. Zu-

sammenbacken von pulverférmigen Teilchen ohne Schmel-
zung. Versuche. EinfluR der Temperatur. Schrumpfung,
Rekristallisation. EinfluR der KorngrofRe, der Kornform,
der Ursprungsfestigkeit und der chemischen Reaktionen.
[Jernk. Ann. 111 (1927) Nr. 6. S. 265/342.]

Erze und Zuschlage.

P. Geimer: Gewinnung und Befdrde-
Eisenerze aus den nordschwedischen

Eisenerze.
rung der

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 144/7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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Eisenerzgruben von Gellivare und Kiruna.* Die
wirtschaftliche Bedeutung der nordschwedischen Gruben
fir die rheinisch-westfalische Industrie. Einrichtungen
in den Erzumschlaghafen Rotterdam und Emden. Erz-
verladeeinrichtungen in Lulea und Narvik. Die Erzvor-
kommen in Gellivare und Kiruna. Arbeiterverhéltnisse.
Besitzverteilung der Erzgruben. [Arch. Eisenhiittenwes. 1
(1927) H. 2, S. 103/9 (Gr. A: Hochofenausseh. 84).]

Zuschlage. Oliver Bowles: Die Verwendung von
Hittenkalk. Zweck des Kalkzusatzes im Hochofen
und Siemens-Martin-Ofen. Berechnung der Wertzahl nach
der bekannten Formel. [Blast Furnace 15 (1927) Nr. 8,
S. 382/4 u. 395]

Theodor Klehe: Das Kalkwerk. (Mit zahlr. Abb.)
Berlin: Kalkverlag, G.m.b.H., 1927. (367 S.) 8&°.
Geb. 15 JLM. B =

Brennstoffe.

Allgemeines. Brennstoff-Untersuchungen 1926.
[Ausgefiihrt in der] Thermochemische[n] Versuchs-Anstalt,
Prof. Dr. Aufhduser, Hamburg. Kohlentabelle, Ausgabe
1927. Hamburg (8): Selbstverlag der Thermochemischen
Versuchs-Anstalt, Prof. Dr. Aufhduser, 1927. (23 S.) 4°.

Braunkohle. Die Chemie der Braunkohle.
Unter Mitwirkung erster Fachleute hrsg. v. Prof. Dr. phil.
nat., Dr. phil. E. Erdmann, Leiter des Universitatsinsti-
tutes fir angew. Chemie, Halle, und Dozent wJr.”ng.
M. Dolch, Leiter des Universitatsinstitutes fir techn.
Chemie, Halle. 2. Aufl. Mit 191 Abb. u. zahlr. Tab.
Halle a. d. S.: Wilhelm Knapp 1927. (XIII, 321 S.) 4°.
39 JLil,geb. 42 JUt. (Die deutsche Braunkohlenindustrie.

Bd. 3)) =BZ
Steinkohle. R. V. Wheeler: Chemie der Kohle.
Bestandteile der Steinkohle. Erdrterung. [Engg. 124

(1927) Nr. 3217, S. 344/6 u. 334/5;
115 (1927) Nr. 3106, S. 366/7.]
Robert Stimper: Untersuchungen tdber den Ein-
fluR des Aschegehaltes auf den errechneten Heiz-
wert der Reinkohle (Il. Mitteilung). Untersuchung
des Einflusses des Aschegehaltes auf den Heizwert der
Reinkohle an kiinstlichen Kohle- Gips-Gemischen. Errech-
nung des Nettoheizwertes mit dem tatsachlichen Gehalt
an unverbrennbaren Bestandteilen und mit dem analytisch

Iron Coal Trades Rev.

gefundenen Aschegehalt. [Brennstoff-Chem. 8 (1927)
Nr. 16, S. 261/2.]
J. W. Cobb: Verwendung von Kohle. Wege zur

mdoglichst vollkommenen Ausnutzung. Grundlagen der
Verkokung. EinfluR von Oxyden auf Reaktionsféahigkeit
von Koks, hauptsachlich auf die Vergasungsgeschwindig-
keit mit Dampf und Kohlensdure. Erdrterung. [Engg. 124
(1927) Nr. 3217, S. 341/2 u. 334/5; Iron Coal Trades Rev.
115 (1927) Nr. 3106, S. 366/7.]

Charles Cockram u. Richard Vernon Wheeler: U nter-
suchungen Uber die Zusammensetzung der Kohle.
Zerlegung der Kohle mit verschiedenen L&sungsmitteln.
[J. ehem. Soc. London (1927) S. 700/18; nach Chem.
Zentralbl. 98 (1927) 11, Nr. 3, S. 522/3]

T. E. Layng U. A. W. Coffman: EinfluR der Ver-
witterung auf Erweiehungs- und Erstarrungs-
punkt verschiedener Kohlen.* Erweiehungs- und
Verkokungspunkt wird herabgesetzt. [Ind. Engg. Chem.
19 (1927) Nr. 8, S. 924/5]

H. Wi inter:
damit verwandte Probleme.* Aufbau der Kohle.
[Kolloid-Z. 42 (1927) Nr. 3, S. 233/42.]

Veredlung der Brennstoffe.

Allgemeines. O. Nauss: Kohlenveredelung. Gleich-
zeitige Ent- und Vergasung nach dem Umwalzverfahren
der Bamag, Trigasverfahren von Dolensky und nach
Drawe. Umwandlung der Kohle in Oel durch Schwelen,
durch Hydrieren nach Bergius und Synthese nach Fischer.
]Gas Wasserfach 70 (1927) Nr. 34, S. 832/4.]

A. Spilker: Ueber die Veredelung der Kohle

und ihre Verflissigung. Grundlagen der bisher
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Ublichen Verfahren zur Verkokung, Verschwelung und
Verflissigung sowie die anfallenden Erzeugnisse. Frage
der Gasfernversorgung. Wirkungsgrad der verschiedenen
Verfahren. ldeale Verflissigungsanlage. [Braunkohle 26
(1927) Nr. 24, S. 545/53.]

Koks und Kokereibetrieb. Die Kokereianlage
Orgreave.* Beschreibung der neuen Anlage mit 108
Koppers-Verbund-Oefen und halbdirekter Gewinnung der
Nebenerzeugnisse nach Koppers. [lron Coal Trades Rev.
115 (1927) Nr. 3103, S. 257/61.]

0. Trinquet: Die Trockenkoksléschanlage,
System Sulzer.* Beschreibung der Trockenkoksldsch-
anlage in Homécourt. [Génie civil 91 (1927) Nr. 7,
S. 157/61.]

W. Gluud und W. Klempt: Die Gewinnung von
Rhodanammonium auf Kokereien.* Anreicherung
des Rhodans in einer umlaufenden LOsung mit aufge-
schldammtem Schwefel. [Z. angew. Chem. 40 (1927)
Nr. 23, S. 659/60.]

Verkokung von Kohle aus dem Ravine-Fléz
infortlaufend arbeitenden senkrechten Kammern.
Ausbeute an Teer, Gas und Ammoniak bei verschiedenem
Dampfzusatz. Versuche mit der Rohkohle und dem Koks
als Brennstoff fir Kessel. [Iron Coal Trades Rev. 115
(1927) Nr. 3101, S. 195/6.]

Mougin: Kokskihlung. Verfahren von Sulzer,
Wunderlich in  Karlovy-Varv, Collin, Heller-Bamag.
[Techn. mod. 19 (1927) Nr. 17, S. 553.]

R. Bulmer: Herstellung und Verwendung von
Hittenkoks. Anforderungen an chemische und physi-
kalische Eigenschaften von Hochofen- und GieRereikoks.
[Bull. Brit. Cast Iron Research Ass. 1927 Nr. 17, S. 19/20;
Iron Coal Trades Rev. 115 (1927) Nr. 3103, S. 265.]

1. R. Campbell: Grinde fiur das Waschen der
Kokskohle. Erreichung besserer physikalischer Eigen-
schaften und Erniedrigung der Erzeugungskosten fir
Roheisen. [Iron Age 120 (1927) Nr. 4, S. 202.]

Forriéres: Die Bindung des Kohlenschwefels
im Koks. Verhalten der Schwefelmodifikationen wéhrend
der Verkokung. [Techn. mod. 19 (1927) Nr. 17, S. 553]

Albert Herberholz: Fortschritte im Bau von
Koksausdrickmaschinen.* [Centralbl. HittenWalzw.
31 (1927) Nr. 34,. S. 480/3.]

H. Krueger: Ueberniederschlesischen GieRerei-

koks und seine Eigenschaften. Anforderungen an
GieRereikoks. Heizwert, Verbrennlichkeit, chemische und
physikalische Eigenschaften verschiedener Kokssorten.
Betriebsergebnisse. [GieR.-Zg. 24 (1927) Nr. 17, S. 487/92.]

W. Matthiass: Der Emscherkoksofen.* Bauweise
der Koksofenbau- und Gasverwertung;-A.-G. (,,Kogag*).
Ausmauerung der Warmespeicher derart, dal das Gas
wagerecht hindurchstromt. Gesonderte Gaszufuhr zur
Kopfseite. Besondere Ausbildung der Bindersteine.
[Gluckauf 63 (1927) Nr. 37, S. 1356/8.]

Schwelerei. Adolf Thau, Dr./Jng. ©. i)., Mitglied der
Akademie des Bauwesens, Betriebsdirektor der Schwele-
reien der A. Riebeckschen Montanwerke, A.-G., Halle
a. d. S.: Die Schwelung von Braun- und Stein-
kohle. Zugleich 2. Aufl. von ,Braunkohlenschweiéfen®.
Mit 411 Abb. Halle a. d. S.: Wilhelm Knapp 1927. (XVI
722 S.) 4». 49 M, geb. 52 M JI. B =

BrennstoffVergasung.

Allgemeines. F. Plenz: Leistungsversuch an
einer Koksvergasungsanlage auf dem Gaswerk
Berlin-Neukolln.* Beschreibung der Anlage. Durch-
fihrung der Versuche und Versuchsergebnisse. Ermitt-
lung des Vergasungswirkungsgrades zu 80 % (auf den
unteren Heizwert bezogen) und des thermischen Wirkungs-

grades zu 87,1%. [Feuerungstechn. 15 (1927) Nr. 20,
S. 232/4.]
E. W. Thiele und R. T. Haslam: Der Mechanismus

der Wasserdampf-Kohlenstoff-Reaktionen.* Un-
tersuchungen uber die Umsetzung von Wasserdampf bei
verschiedenen Dricken mit in verschiedener Form vor-
liegendem Kohlenstoff, z. B. aktiver Holzkohle, Elek-

— Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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trodenkohle, Graphit und Koks. Beschreibung der Ver-
suchsanordnung. Versuchsergebnisse und deren Be-
sprechung. [Ind. Engg. Chem. 19 (1927) Nr. 8, S. 882/7.]

Gaserzeugerbetrieb. G. Neumann: Erfahrungen und
Richtlinien auf dem Gebiete des Gaserzeuger-
betriebes.* Il. Teil: Dampfzufihrung und Er-
satzverfahren. Zweck und Kosten des Dampfzusatzes.
Dampfverbrauch verschiedener Anlagen. Zusatz von
hochgespanntem Dampf mittels Stiahlgebldses oder un-
mittelbar. Verwendung von niedriggespanntem Kessel-
dampf oder Abdampf. Ersatzverfahren fir Dampfzusatz:
a) Befeuchtung der Vergasungsluft mit warmem Kihl-
wasser; b) Ersatz der Windbefeuchtung durch Zufithrung
von Abgasen oder kohlensdurereichen Heizgasen (Hoch-
ofengas); o) kombinierte Verfahren; d) Kihlung der
Reaktionszone durch Kalksteinzusatz. Regelung und
Ueberwachung. Schrifttum. Anhang: |. Berechnungen
zu einer Luftbefeuchtungsanlage fiir Gaserzeugerbetrieb.
I1. Berechnung des Einflusses des Dampf- oder Abgas-
zusatzes im Gaserzeuger auf die Verbrennungstemperatur
im Siemens-Martin-Ofen. 111. Berechnung des Einflusses
eines Hochofengaszusatzes im Gaserzeuger auf die Ver-
brennungstemperatur im Ofen. 1V. Kihlung mit Kalk-
steinzusatz. [Arch. Eisenhlttenwes. 1 (1927) H. 2,
S. 137/46 (Gr. D: Warmestelle 102).]

R. Storey: Die Wichtigkeit billigen Gases fir
den GieBereibetrieb.* Nuneaton-Gaserzeuger mit
gesonderter Abfiihrung der Gase aus der Schwel- und
Reduktionszone. [Eoundry Trade J. 36 (1927) Nr. 573,
S. 133/4]

Drawe: Neue Wege Uber Schwelung und
Vergasung. Betrieb des Gaserzeugers mit reinem Sauer-
stoff und Wasserdampf. Ergebnisse einer Versuchs-
anlage. [Gas Wasserfach 70 (1927) Nr. 37, S. 904/5;
Braunkohle 26 (1127) Nr. 25, S. 573/7.]

Wassergas und Mischgas. Adolf Miller: Der Stand
der restlosen Vergasung. Bedeutung der restlosen
Vergasung.  Verschiedene Verfahren zur Heizwert-
erhéhung. Verbesserung von Wassergas durch Fremdol-
zusatz. Versuchsergebnisse. [Gas Wasserfach 70 (1927)
Nr. 31, S. 760/2.]

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. Leo W. Briggs: EinfluR des
Brennstoffes auf die Lebensdauer feuerfester
Steine. [lron Trade Rev. 81 (1927) Nr. 3, S. 141/2]

W. J. Rees: Bemerkungen iber die Verwen-
dung von indischem Sillimanit.* [Trans. Ceram.
Soc. 26 (1926/27) 1l. Teil, S. 132/7.]

W. Steger: Fortschritte auf feuerfestem
Gebiet in den Vereinigten Staaten von Nord-
amerika im Jahre 1926. Verhalten gegen hohe Tempe-
raturen bei langer Einwirkungsdauer und plétzlichem
Temperaturwechsel. Bestandigkeit gegen geschmolzene
Aschen und Glas. Thermische Eigenschaften. Gutevor-
schriften und Ausfihrung der Prifung feuerfester Erzeug-
nisse in Amerika. [Feuerfest 3 (1927) Nr. 5, S. 73/5;
Nr. 6, S. 94/7; Nr. 7, S. 111/5.]

Herstellung. Feuerfeste Stoffe zur Schmel-
zung reiner Metalle. Herstellung reiner Magnesia- und
Zirkontiegel. EinfluR auf darin geschmolzenes reines

Eisen. [Feuerfest 3 (1927) Nr. 5, S. 80/1.]

Prifung und Untersuchung. A.J. Dale: Die Prifung
und das Verhalten von feuerfestem Baustoff
unter Belastung bei hohen Temperaturen.* Be-
schreibung der Prifeinrichtung nach Mellow und Moore.
Temperaturmessung erfolgt durch Thermoelement und
optisches Pyrometer. Der Druckweg wird in 20- bis
40facher VergroBerung aufgezeichnet. Priifergebnisse fir
Silikasteine mit verschiedenem Gehalt an Quarz, Cristo-
balit und Tridymit. Verhalten von Schamottesteinen
beim Druckerweichiingsversuch. [Trans. Ceram. Soc. 26
(1926/27) I1. Teil, S. 138/57.]

Hans Hirsch: Zur Frage des Kalkofenfutters.
Ergebnis einer Rundfrage Uber die Bewdahrung ver-
schiedener Steinsorten fir Kalkbrennéfen. EinfluB der
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mechanischen Beanspruchung des Ofenfutters auf den
VerschleiB.  VerschleiBversuche auf der Bdhmschen
Schleifmaschine mit verschiedenen Steinsorten. Die
Eigenschaften der untersuchten Steine, inshesondere Ver-
halten gegeniiber Einwirkung von Kalk bei verschiedenen
Temperaturen. [Tonind.-Zg. 51 (1927) Nr. 46, S. 816/20;
Nr. 47, S. 836/9.]

Frant. Kanhauser und Jos. Robitschek: Beitrag
zur Kenntnis der Druckerweichungsprobe feuer-
fester Stoffe. Druckerweichungsproben sollen nach
den deutschen Normen in verschiedenen Laboratorien
Abweichungen bis 200° ergeben. Als Hauptfehler wird die
Temperaturmessung angegeben. [Chemicky Obzor 2,
S. 33/8; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) Bd. II, Nr. 7,
S. 969.]

Josef Robitschek: Eine einfache Methode zur
Bestimmung der Porositdt feuerfester Erzeug-
nisse. Kombiniertes Ludwigsches und Steinhoff-Mellsches
Verfahren. [Chemicky Obzor 2, S. 100/1; nach Chem.
Zentralbl. 98 (1927) Bd. II, Nr. 7, S. 969/70.]

Eigenschaften. F. Lepersonne: Ueber feuerfeste
Steine. Herstellung und Eigenschaften von Tonerde-,
Bauxit- und Magnesia-, Chromit- und Silikasteinen.
[Rev. Univ. des Mines VII, 15 (1927) Nr. 2, S. 76/82;
Nr. 4, S. 166/71.]

A. Ernest MacGee: Einige thermische Kenn-
zeichen von Tonen.* Besprechung der thermischen
Eigenschaften von Tonen an Hand von Schrifttumsan-
gaben. Zwischen 100 und 650° Auftreten einer endo-
thermen Reaktion von 30 bis 150 cal/g, und bei 950° einer
exothermen Reaktion von 10 bis 40 cal/g. [J. Am. Ceram.
Soc. 10 (1927) Nr. 8, S. 561/8,]

O. NeuR: Die GieBbarkeit fetter, hochfeuer-
fester Tone. [Feuerfest 3 (1927) Nr. 7, S. 109/11.]

Verhalten im Betriebe. B. M. Larsen, J. W. Schroeder,
E.N. Bauerund J. W.Campbell: Betriebsbedingungen
feuerfester Steine im Siemens-Martin-Ofen.*
Zerstérungsvorgang feuerfester Baustoffe im Siemens-
Martin-Ofen. Einwirkung des Flugstaubes. Verschlackung
der Bdden saurer Oefen. Warmeverteilung im Ofen und
ihr EinfluR auf die Zerstdrung des Ofenmauerwerks.
Schrifttumsangaben.  [Mining and Metallurgical In-
vestigations Nr. 23 (1925); St. u. E. 47 (1927) Nr. 31,
S. 1293/5.]

Schamottesteine. A. T. Green: Das Brennen von
feuerfesten Schamotte - Erzeugnissen.*  Aende-
rungen der Porositidt, des spezifischen Gewichtes beim
Brennen. Vorgénge in der Verflissigungsperiode (FluR3-
mittel) und die dabei auftretenden Umwandlungen.
[Trans. Ceram. Soc. 26 (1926/27) Il. Teil, S. 110/31.]

Sonstiges. George S. Evans: Einflufl eines Soda-
zusatzes auf die feuerfesten Steine.* Entschwefe-
lung durch Alkalien in Kuppelofen und Pfanne. Zweck-
maRige feuerfeste Zustellung. [Foundry 55 (1927) Nr. 16,
S. 632/4; Iron Trade Rev. 81 (1927) Nr. 7. S. 376/8.]

Feuerungen.

Kohlenstaubfeuerung. Robert H. lIrons: Verwen-
dung von Kohlenstaub in Blechwalzwerken.*
Umstellung der Oefen der Central Iron and Steel Co. in
Harrisburg, Pa., auf Kohlenstaub. Uebergang von der
Einzelmihle zur Zentralmihle. Beschreibung der Mahl-
anlagen. Transportleitungen. Zusatzluft. Wichtigkeit
der technischen Einzelheiten. Vorteile der Anlage. [Iron
Age 120 (1927) Nr. 8, S. 469/72.]

P. Rosin und E. Rammler: Mahltrocknung. Be-
schreibung und Versuchsergebnisse der Vamicomiihle.
Bericht des Kohlenstaubausschusses des Reichskohlen-
rates. [Arch. Wéarmewirtsch. 8 (1927) Nr. 9, S. 288/9.]

Braunkchlenfeuerung. P. Rosin: W irtschaftlich-
keit der Braunkohlenstaubfeuerung. Vor- und
Nachteile der Staubfeuerung. Kohlenpreis. Heizwert-
verhdltnis. Wirkungsgradverhdltnis. Trocknung der Roh-
braunkohle durch Dampf und Feuergas. Die Schwelung.
Staubpreis und Herstellungskosten. [Braunkohle 26 (1927)
Nr. 18, S. 364/89.]
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Dampfkesselfeuerung. Howard W. Leiteh: W asser-
gekihlte Feuerrdume.* Ausfihrungsbeispiele. Lei-
stung und Wirkungsgrad. Warmeaufnahme und Tempe-
raturen der Wénde. [Power 66 (1927) Nr. 4, S. 129/32.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. Schlicke: Der
gunstigste LuftuberschuR.* Abhéangigkeit  des
gunstigsten Luftiberschusses von der Rauchgastempe-
ratur und dem CO-Gehalt der Rauchgase. [Wéarme 50
(1927) Nr. 32, S. 557/8.]

Warm- und Glihofen.

Tieféfen. Tiefofen mitRekuperativbeheizung.*
Eingehende Auffihrung der Vorteile der Rekuperativ-

gegeniiber der Regenerativbeheizung am Tiefofen. Gas-
kandle im angefiihrten Rekuperator horizontal, Luft-
kanale vertikal. Anlage der Donner Steel Co. [Blast
Furnace 15 (1927) Nr. 7, S. 347/9 u. 355; Fuels Furn.

5(1927) Nr. 7, S. 909/10.]

Vergiteéfen. W. M. Smith: Kontinuierlicher
Ofen fur das Gluhen von Kupferoxydplatten.*
Ofen fur hohe Gluhtemperaturen mit Einstellbarkeit fur
reduzierende oder oxydierende Wirkung. [Fuels Furn. 5
(1927) Nr. 7, S. 875/7.]
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Welcher Kapitalaufwand ist durch Warme-
ersparnis gerechtfertigt? Rechnerische und schau-
bildliche Ermittlung der Wirtschaftlichkeit von Neuein-
richtungen in Kraftwerken. [Power 66 (1927) Nr. 4,
S. 139/40.]

Dampfspeicher. Carl Ginther: W d&rmespeicherung
in Dampfkraftwerken.* Vergleich zwischen Gleich-
druckspeicher und Gefallspeicher. Schaltung und Betrieb
einer Gleichdruckspeicheranlage fur Kraftwerke. Anlage-
kosten. Ausgleich in warmeverbrauchenden Betrieben.
[Arch. Wéarmewirtsch. 8 (1927) Nr. 9, S. 287/8.]

Warmeisolierungen. L. B. McMillan: W éarme-
durchgang durch Isolierungen im Gebiete
mittlerer und hoher Temperaturen.* Gegenwartiger
Stand der Erkenntnis auf dem Gebiete des Warmedurch-
ganges durch verschiedene isolierende Stoffe. Wirtschaft-
liche Isolierstarke. Ableitung von Formeln und graphische
Darstellungen. [Mech. Engg. 49 (1927) Nr. 8, S. 898/907.]

Gaswirtschaft und FernVersorgung. Die Gasindu-
strie vor einem Wendepunkte in ihrer Ent-
wicklungsgeschichte ? Dierestlose Vergasung (Kohlen-
wassergaserzeugung) als Mittel zur Verbilligung der
stadtischen Gaserzeugung und damit der Steigerung der

F. W. Manker: Studebaker Achsen und K urbeMWettbewerbsfahigkeit der stadtischen Gasindustrie gegen-

wellen.* Ausglihen und Harten in kontinuierlichen

Oefen mit Oelfeuerung und Rekuperatoren. 42% Wir-
kungsgrad. [lron Age 120 (1927) Nr. 6, S. 332/4.]
Elektrische Oefen. G. Keller: Der elektrische

Gluhofen, Bauart Brown-Boveri.* Mechanischer
und elektrischer Aufbau. Regelung der Temperatur. Tem-
peraturmeBeinrichtungen. Wi irtschaftlichkeit.  [B-B-C-
Mitt. 14 (1927) Nr. 5, S. 105/15]

Otto Stdlhane: Ueber elektrische Oefen.* Be-
trachtung der Entwicklung der elektrischen Oefen in den
verschiedenen Industrielandern im Vergleich zu Schweden.
Vorteile der elektrischen Oefen. Schmelzéfen fir Eisen,
Stahl und Metalle, Glihdfen. Ofenkonstruktion. [Tekn.
Tidskrift 57 (1927), Allmanna Avdelningen Nr. 23,
S. 197/201; Nr. 24, S. 206/9; Nr. 25, S. 217/9.]

Harold F. Wood: Der automatisch gesteuerte
elektrische Warmofen.* Seine Anwendung und seine
Aussichten. Mechanische Ausfiihrung. Elektrische Ein-
richtung. Beschickungseinrichtungen. Feuerungstiren.
[Trans. Am. Soc. SteelTreat.il (1927) Nr. 6, S. 975/85.]

Oefen fir keramische Industrie. Glasschmelz-
Wannendfen. [Hrsg. v. d.] Warmeteehnische[n] Be-
ratungsstelle der deutschen Glas-Industrie, Frankfurt a. M.
(Mit 79 Abb. und 8 Taf.) [Selbstverlag der Herausgeberin]
Juli 1927. (75 S.) 8°. 3 JUC. SB =

Warmewirtschaft.

Allgemeines. [Bericht Gber das] 6. Geschafts-
jahr, 1925/26, [der] W drmetechnische[n] Beratungs-
stelle der deutschen Glas-Industrie, Frank-
furt a. M. [Selbstverlag der Herausgeberin 1927.] (8 S.)
8°. 0,50 JiJl- =B S

Warmetheorie. Lehrbuch der Thermostatik,
das heilt de3 thermischen Gleichgewichtes materieller
Systeme. Nach Vorlesungen von Dr. J. D. v. d. Waals,
weiland Prof. a. d. Universitdit Amsterdam, bearb. von
Dr. Ph. Kohnstamm, Prof. a. d. Universitait Amsterdam.
Leipzig: Johann Ambrosius Barth. 8°. — T. 1. Allgemeine
Thermostatik. Zugleich 3. Aufl. des Lehrbuchs der Ther-

modynamik derselben Verfasser. Mit 38 Abb. im Text.
1927. (XVI, 390 S.) 22 JUt, geb.24JIM.,. =B =

Abwéarmeverwertung. C.Marischka: Neues auf
dem Gebiete der Generator-Dampfkessel und

W assergasgeneratoren.* Wassergekihlter Gaserzeu-
ger mit Wassergasbildung und Abwéarmeverwertung
in dem Wassermantel. Betriebsergebnisse. [Gas Wasser-
fach 70 (1927) Nr. 34, S. 826/32; Nr. 35, S. 849/52; Nr. 36,
S. 884/8.]

Dampfwirtschaft. A.J.Ebner: DieAnwendung der
Abhitzekessel. Der Abhitzekessel hinter Puddeldfen und
Martinofen. Die Vorteile des Feuerrohrkessels. Wirtschaft-
lichkeit. [Blast Furnace 15 (1927) Nr. 7, S.350/1 u. 355.]

liber der Ferngasversorgung.
(1927) Nr. 15, S. 325/7.]

Gasreinigung. Stoss: Die elektrische Staub-
niederschlagung. Ausbreitung der elektrischen Gas-
reinigung. [Techn. mod. 19 (1927) Nr. 17, S. 552.]

W. Deutsch: Elektrische Fallung metallhaltigen
Staubes aus Industriegasen.* Theorie der elek-
trischen Gasreinigung. Anlagen in Metallhittenbetrieben.
[Metall Erz 24 (1927) Nr. 15, S. 356/64.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Allgemeines. Die deutsche Elektrizitdts-Ver-
sorgung. Hrsg. vom Vorstand des Deutschen Metall-
arbeiter-Verbandes. (Mit zahlr. Abb.) Stuttgart: Verlags-
gesellschaft des Deutschen Metallarbeiter-Verbandes.
(1927.) (VI1I1, 288 S.) 8°. Geb. 8 JIM. S B =

Kraftwerke. C. W. E. Clarke und D. L. Galusha:
Neuzeitliche Kraftwerke.* Die Entwicklung der
Energieerzeugung durch Aufstellung groBer Einheiten.
Erh6hung des Dampfdruckes. Warmeverbrauch je 1 kWst
von 17 500 WE im Jahre 1900 gegeniber 4400 bis 5000 WE
im Jahre 1926. MalRnahmen zur Steigerung der W irtschaft-
lichkeit: Zwischenlberhitzung. Speisewasservorwérmung
durch mehrstufige Zwischendampfentnahme (bei funf-
stufiger Entnahme 4,5% Ersparnis im Warmeverbrauch).
Kohlenstaubfeuerung. Luftgekihlte und wassergekiihlte
Feuerraumwaé&nde (Flossenrohre). Lufterhitzer. Speise-
wasserpflege durch Verdampfer und Entlifter. Aus-
schaltung des Gleichstroms fir die Hilfsantriebe. Die
Hausturbine. Vergleich der &ffentlichen Kraftwerke mit
Huittenwerkszentralen. Hochofengas und Abhitze als
Brennstoff fiir diese Zentralen. Erdrterung von S. S.
Wales und J. E. Fries. [Year Book Am. Iron Steel Inst.
1926, S. 19/53.]

P. H. Hardie: Vergleichende Darstellung des
W a&rmeverbrauehs in Kraftwerken.* Warmever-
brauchsplan eines Kraftwerkes. Der Waéarmeverbrauch
einer 30 000-kW-Turbine bei verschiedenen Schaltungen
von Speisewasservorwarmern, Zwischenlberhitzern, Eko-
nomisern und Lufterhitzern. [Power 66 (1927) Nr. 5,
S. 172/4]

Alfred Iddles: Das Kraftwerk der Penn Central
Light & Power Company in Saxton, Pa.* Die erste
Einrichtung umfaRt 20 000 kW in zwei Turbineneinheiten,
die zweite eine Einheit von 30000 kW. Dampfdruck
17,5 at, 750 kW Hausturbine. 8 Dampfkessel je 1035 m2
Schaltbild der Anlage. [Power 66 (1927) Nr. 5, S. 159/63.]

F. Ohlmuller: Das neue Kraftwerk
des Elektrizitdtsverbandes Groba.* Beheizung der
700-m2Kessel durch Rohbraunkohle. Dampfdruck 24 at.
8000-kW-Zoelly-Turbine mit 4,9bis5,5kg Dampfverbrauch
fur Vollast bzw. Halblast. [Siemens-Z. 7 (1927) Nr. 8,
S. 517/25.]

[Brennst. Warmewirtsch. 9
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Dampfkessel. N. Forssblad: Ein neuer Dampf-
kessel.* Innengefeuerter Eintrommel-Sektionalkessel mit
senkrechten Siederohren. Verdampfung 180 kg/m2 Heiz-
flache. Niedrige AnheizVerluste, dagegen kleine Wasser-
oberflache und geringe Speicherwirkung. [Elektrizitéts-
wirtsch. 26 (1927) Nr. 440, S. 381/4)]

Friedrich Korber und Erich Siebei: Modellver-
suche an Kesselbdden mit Bohrungen und Mann-
lochern. Herstellung der Bodenmodelle. Versuche an
Bdden mit Bohrungen. Spannungsverteilung bei kleiner
und bei grofer Bohrung. Verfahren zur Berechnung der
Randspannungen. Versuche an Durchbrechungen mit
gebdrdeltem Rand. Vergleich mit den GroBversuchen an
Mannlochbdden. Kegelférmige Vorwdlbung der Um-
gebung der Durchbrechungen; Verkleinerung der Form-
adnderungen und Randspannungen. GroRversuch mit
einem Boden mit vorgestilptem Mannlochrand. Versuche
mit Kegelbdden. Forménderungen bei hoher Pressung;
Spannungsverteilung. Verfahren zur Berechnung der
Randspannungen bei kegelfdrmiger Gestaltung der Um-
gebung des Mannlochs. Vergleich des Spannungsverlaufs
bei verschiedener Bodengestaltung. [Mitt. K.-W.-Inst.
Eisenforsch. 9 (1927) Lfg. 2, S. 13/32]

H

Anlagen mit léngsliegenden Obertrommeln.*
(Forts.) Wasserumlauf, Aufbau, Betrieb und Leistung.
GroRkessel.  Kohlenstaubzusatzfeuerung.  Speisewasser-
vorwarmer. Luftvorwéarmer. [Centralbl. Hitten Walzw.
31 (1927) Nr. 30, S. 415/8; Nr. 32, S. 447/51.]

W. Weck: Brummen der Dampfkessel.
Waérmewirtsch. 8 (1927) Nr. 9, S. 290.]

R. Stimper: Zur Theorie der Kesselsteinbil-
dung.* Entstehung des Kesselsteins. Physikalisch-che-
mische Gleichgewichtsbedingungen. Dynamik der Kessel-
steinbildung. Entstehung und Folgen des Kesselstein-
belages. Kesselsteinbildung durch Gips. [Arch. Wéarme-
wirtsch. 8 (1927) Nr. 9, S. 271/5.]

Niederstraler: Versuche mit einer Zugsperr-
anlage an einem Dampfkessel.* Verringerung der
Kesselstillstandsverluste durch eine Zugsperre, gemessen
an Hand von Vergleichsversuchen an einem Wasserrohr-
kessel. Wirtschaftlichkeit der Zugsperre. [Arch. Wérme-
wirtsch. 8 (1927) Nr. 9, S. 285/7.]

Thomas Roles: Hohere Dampfdricke und Tem-
peraturen.* Schaubilder zur Darstellung der Beziehun-
gen zwischen Dampfdruck und Dampfverbrauch. Die
Kosten fir einen Kessel verschiedener Dampfdriicke.
Dampfdruck.und Dampferzeugungskosten. [Power 66
(1927) Nr. 7, S. 265/7.]

Schlicke: Die AnheizVerluste von Dampf-
kesseln. Rechnerische Ermittlung der aufzuspeichernden
Warmemengen. Vergleich mit Messungen. Zeit bis' zur
Erreichung des Dauerzustandes. Wege zur Minderung
der Anheizverluste. [Warme 50 (1927) Nr. 35, S. 602/4.]

Speisewasservorwarmer. Speisewasservorwarmer
und ihre Anwendung. Bedingungen fiir die Anwendung
der Speisewasservorwérmer durch Dampf und der Ekono-
miser. Erreichbare Ersparnisse. Verschiedene Ausfih-
rungsarten und ihre Anwendung. [Blast Furnace 15 (1927)
Nr. 8, S. 407/9.]

Curt Ruhl, Oberingenieur: Die Speisewasservor-
warmung mittels Kesselabgasen. Entwicklung,
Konstruktion und Berechnung des Ekonomisers. Mit
152 Textabb., 22 Tab., 21 Rechnungsbeispielen u. 30 Taf.
W ittenberg (Bez. Halle): A. Ziemsen 1927. (XIX, 276 S.)
8». Geb. 14 JIM- =B =

Dampfturbinen. J. Broggi: Wie ist die Gute
einer Dampfturbine fir sich und im Rahmen
einer Dampfanlage zu beurteilen?* Der thermo-
dynamische Wirkungsgrad als Wertmesser fur die Gite

[Arch.

einer Dampfturbine. [B-B-C-Mitt. 14 (1927) Nr. 5,
S. 115/20.]
Die Kleinturbinen der Ford Motor Co.*

Beschreibung der von der Ford Motor Co. gebauten Klein-
turbinen von 75 bis 5000 kW. [Power 66 (1927) Nr. 7,
S. 232/5.]

und Biicherschau.

F. Lichte: Hochleistungs-SteilrohrkesselDrehmomentes.*

47. Jahrg. Nr. 39.

Diesel-und sonstige Oelmaschinen. Fr. Sass: Neuere
Anschauungen dber Zind- und Verbrennungs-
vorgdnge in Dieselmotoren.* Beweise daflr, dal
weder eine Vergasung noch eine Verdampfung des ein-
gespritzten Treibdles vor der Ziindung stattfindet; auch
die Wasserstoffzahl ist bedeutungslos. Lage des Zind-
punktes bei Berilicksichtigung des Zindvorganges ist
wichtig. Nach Eintritt der Zindung spielt sich die Ver-
brennung in einer Reihe von Mechanismen ab, von denen
heute wenigstens die Endglieder bekannt sind. [Z. V. d. I.
71 (1927) Nr. 37, S. 1287/92.]

Gas- und Oelturbinen. E. C. Wadlow: Die Gastur-
bine. Entwicklungsmoglichkeit und Wairtschaftlichkeit
der Gasturbine. lhre Nachteile gegenuber der Kolben-
maschine und der Dampfturbine. Geringe Aussichten
fur eine gunstige Ldsung des Problems. [Eng. 144 (1927)
Nr. 3736, S. 197/8.]

Elektromotoren und Dynamomaschinen. Max Kloss:
Die Umgebungstemperatur und ihre Bedeutung
fir die Bewertung elektrischer Maschinen und
Transformatoren. [E. T.Z. 48 (1927) Nr. 31, S. 1097/9.]

M. Schenkel: Asynchrone Generatoren mit
Antrieb durch Kraftmaschinen schwankenden
Der Nachteil der durch Kolben-
maschinen angetriebenen synchronen Generatoren liegt
in der durch die Eigenschwingungszahlen beschréankten
Auswahl der Drehzahlen. Es wird eine Anordnung be-
schrieben (Asynchrongenerator mit Kommutatorhinter-
maschine, Frequenzwandler und Transformator), welche
die Unabhéangigkeit von den Taktzahlen der Maschine
gewdhrleistet. [E. T. Z. 48 (1927) Nr. 34, S. 1209/12.]

R. Rolland: Die W irtschaftlichkeit kompen-
sierter Motoren und zentraler Blindleistungs-
maschinen.* Ursachen des schlechten Leistungsfaktors.
Vorteile der Verwendung kompensierter Motoren bei ver-
schiedenen Strompreisen und Benutzungsstundenzahlen.
Bedingungen fir die Wirtschaftlichkeit der zentralen
Phasenkompensation. [Warme 50 (1927) Nr. 35, S. 592/6.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. F-
Foerster: Die AnlaRgerdte des KurzschluBmotors
und ihre Anwendung.* Statoranlasser und seine Schal-
tung. AnlaBtransformator. Der Sterndreieckschalter.
Die Fliehkraftkupplung. Die A.-E.-G.-Anlalkupplung.
[Dingler 342 (1927) Nr. 15, S. 169/72.]

Gleitlager. Frank W. Cramer: Das Lagerproblem
bei Elektromotoren. [lron Steel Eng. 4 (1927) Nr. 7,
S. 329/32]

Kugel- und Walzenlager.

George R. Holmes: Die

Anwendung der Kugel- und Rollenlager in
Stahl- und Walzwerken.* Vorzige der Lager: Ge-
sicherte  Schmierung, groBere Unempfindlichkeit bei

rauhen Betrieben.
als Motorlager besonders bei Kranen.
(1927) Nr. 2, S. 104/5.]

Geringer Verschlei?. Die Anwendung
[Iron Steel Eng. 3

Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Bearbeitungsmaschinen. Gesenk zum Abschnei-
den von U-formigem M aterial.* [Werkst.-Techn. 21
(1927) Nr. 16, S. 482/3.]

Neue Gewindeschneide- und -abstechma-
schine fir 16"-Rohre der Landis Machine Co.,
W aynesboro, Pa.* Die Maschine gestattet die Bear-
beitung von Rohren von 8 bis 16" ohne Werkzeugwechsel.
[Iron Age 120 (1927) Nr. 9, S. 553]

Krohn: Fortschritte im Lufthammerbau.*
Zuschriftenwechsel mit Grade, Georg Bock. [Glaser 101
(1927) Nr. 4, S. 65/74; Nr. 5, S. 83/5]

Georg Knappe: Wechselrdderberechnung fir
Drehbédnke unter Bericksichtigung der schwie-
rigen Steigungen. 2., verb. Aufl. Mit 13 Fig. im Text
u. 6 Zahlentaf. Berlin: Julius Springer 1927. (65 S.) 8&°.
1,80 JIM. (Werkstattblicher fur Betriebsbeamte, Vor-
und Facharbeiter. Hrsg. von Eugen Simon. H. 4) £ B5

M aterialbewegung.
Paul Cuno: Mechanische Hilfs-
GielRereien.* Die verschiedenen

Allgemeines.
einrichtungen in
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Fordermittel fir Sand, Formen, Kerne, Roheisen usw. in
GieRereien. [Ind. Manag. 74 (1927) Nr. 2, S. 74/9)]

R. J. Pearson: Die Fordereinrichtungen fir
schwere M aterialien in den Otis- Elevator-
Werken.* [Ind. Manag. 74 (1927) Nr. 2, S. 80/4.]

Edward J. Tournier: Bewegen und Lagern von
Kohle in groBen Mengen.* Beschreibung der Ein-
richtungen zum Entladen, Stapeln und Bewegen der
Kohlen bei der Consolidated Gas Company in New York.
[Ind. Manag. 74 (1927) Nr. 2, S. 89/93.]

G. A. Ungar: Was soll der Betriebsmann
der Kraftubertragung wissen?* (Forts.) Ketten,
Treibriemen, Vorgelege verschiedener Art. [Ind. Manag. 74
(1927) Nr. 2, S. 118/24]

Hebezeuge und Krane. Besehickungseinrichtung
fur Warmdéfen.* Einsetzmaschine fiur Blockglihofen.
Einsatzvorrichtung fiir Bandeisen. [Engg. 124 (1927)
Nr. 3211, S. 136/7.]

Herstellung von Laufkranen durch Schwei-
Bung.* Einzelheiten der Ausfilhrung. Vorteile, Gewichts-
ersparnis und Erhéhung der Festigkeit. [lron Age 120
(1927) Nr. 6, S. 330/1; Iron Trade Rev. 81 (1927) Nr. 6,
S. 316/8]

Forder- und Verladeanlagen.
Das Zusammenarbeiten des Hubtransp' rtwa-
gens mit anderen Fo&rdermitteln.* Beispiele fir
die vielseitige Anwendbarkeit des Hubtransportwagens.
[Ind. Manag. 74 (1927) Nr. 2, S. 69/73.]

Neue Kohlenverladeaufzige in Sud-Wales.*
Hydraulischer Aufzug fir 20-t-Eisenbahnwagen mit
Kipper und zwei Auslegerkranen von je 6 t Tragkraft.
[Eng. 144 (1927) Nr. 3735, S. 184/5.]

L. S. Monroe: Abhéangigkeit der Stahlindustrie
von der Zufuhr der Rohstoffe.* Umschlaganlagen
fur Kohle, Erz und Kalk in amerikanischen Werken.
[Ind. Manag. 74 (1927) Nr. 2, S. 112/7]

Lokomotiven. David J. Munro: Elektrische Lo-
komotiven fir Warmbetriebe in Huttenwerken.*
[Iron Steel Eng. 4 (1927) Nr. 7, S. 340/2.]

Sonstiges. Joseph Adams: Letzter Fortschritt
in der Aschenférderung durch Druckluft und
Dampf.* Der Dampfstrahl-Aschenférderer, seine Vor- und
Nachteile. Die pneumatischen Aschenférderer. [Ind.
Manag. 74 (1927) Nr. 2, S. 125/8.]

Allen F. Brewer: Herabsetzung der Kosten fir
den Kraftbedarf mechanischer Fdrdereinrich-
tungen.* Die Lager und Schmierungen der Forderein-
richtungen. [Ind. Manag. 74 (1927) Nr. 2, S. 101/5.]

Werkseinrichtungen.

Allgemeines. O. Engelbach: Die Reparaturwerk-
statten auf Huttenwerken. Die Aufgaben der Re-
paraturwerkstatten in Hittenwerken. Vorbeugende MaR-
nahmen zur Vermeidung von Betriebsstérungen. Bereit-
stellung von Ersatzteilen. Wie weit sind Ersatzteile durch
die Betriebswerkstatten anzufertigen und wie weit an
fremde Firmen zu vergeben ? Persdnliche Verantwortlich-
keit der Meister und Betriebsingenieure fir bestimmte
Arbeitsgebiete.  Gliederung der Reparaturwerkstatten
und ihre Ausristung mit Arbeitsmaschinen. Entlohnung
der Arbeiterschaft und Festsetzung der Akkorde. [Ber.
Masch.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 32 (1927); vgl. St. u. E. 47
(1927) Nr. 33, S. 1357/64.]

Frank L. Eidmann:

Luftung. H. Reininger: Entliftung und Ent-
staubung von GielRereien und deren Ergén-
zungsbetrieben.* Bauliche, maschinelle, physikalische
und chemische Mittel zur Entstaubung. [St. u. E. 47
(1927) Nr. 34, S. 1395/9.]

Sonstiges. J. Brandl: Erste Hilfe bei Brand-

fallen in der Fabrik.* Zusammenstellung der in Frage
kommenden Feuerselbstschutzgerate. [Werkst.-Techn. 21
(1927) Nr. 17, S. 496/8.]

Werksbeschreibungen.
A. E. Beardmore: Neues Platinen- und Ro6hren-
streifenwalzwerk.* Kurze Beschreibung der elek-
trischen Einrichtung der neuen Anlage des Indiana

Zeitschriften- und Biicherschau.
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Harbor-W erkes der Youngstown Sheet & Tube
Company. [lron Steel Eng. 4 (1927) Nr. 7, S. 342/5]

Hervorragende englische Industriewerke.*
David Colville & Sons, Ltd. Kurze Geschichte der
Gesellschaft. Dalzell-Works. Clydebridge Works. Glen-
garnock Works.  Angegliederte Firmen. [lron Steel
Industry 1 (1927) Nr. 3, S. 59/64.]

Roheisenerzeugung.
HochofenprozeB. [E.] Diepschlag: Die Abhéangig-

VOReit der Vorgange im Hochofen von der Stiick-

groRe der Beschickungsstoffe.* Beziehungen zwi-
schen Erzbeschaffenheit, Windmenge und Ofenabmessung.
Feinerzbeschickung. Woirtschaftliche Aussichten der Erz-
zerkleinerung. Beheizung der Beschickungsstoffe. Ver-
teilung der Stoffe durch die Aufgebevorrichtungen.
[Z. V. d. 1. 71 (1927) Nr. 33, S. 1157/63.]

Lance: Gas statt Koks fiur den Hochofen-
betrieb. Einfihrung von hocherwédrmtem Generatorgas
Uber der Windformebene. [Chim. Ind. 1926, S. 399/405;
nach Feuerfest 3 (1927) Nr. 7, S. 117; vgl. Arch. Eisen-
hittenwes. 1 (1927) Heft 1, S. 28 (Gr. A: Hochofen-
aussch. 82).]

Die Vorgdnge im Hochofen. Eine Zusammen-
fassung der neueren Forschungsarbeiten des Bureau of
Mines Uber Oxydationszone vor den Formen, Gaszusam-
mensetzung, Zyanvorkommen, Verhittung von mangan-
haltigen Eisenerzen. [Blast Furnace 15 (1927) Nr. 8,
S. 367/71]

P. Reichardt: Ein neues W &rmeschaubild des
Hochofens.* Begriff der ,verfiigharen Warme*. Auf-
stellung eines Warmeschaubildes auf Grund des Warme-
bedarfes und der verfligbaren Wéarme. Der theoretische
Mindestbedarf an Heizkohle und die theoretische Gicht-
waérme. Das Temperaturgefélle im Schaubild. Einwéande
gegen die neue Darstellung. Anwendung des Schaubildes
zur Untersuchung der Vorgdnge im Hochofen: Der Ein-
fluB des Kalksteines, Rohspates, der Schlackenmenge und
eines Schrottzusatzes auf den Brennstoffverbrauch.
Wirkung von Winderhitzung und Windtrocknung. Koh-
lenstaubausscheidung aus dem Gase. Aussichten der Ver-
wendung von reinem Sauerstoff und sauerstoffangerei-
cherter Luft. Regelung der Ofenwédrme. Erdrterung.
[Arch. Eisenhiittenwes. 1 (1927) H. 2, S. 77/101 (Gr. A:
Hochofenaussch. 83).]

Theorie des Hochofens und Anh&ufung von
Zyaniden. Zuschriftenwechsel R. Franchot und S. P.
Kinney uber den Zyangehalt der Gase in der Rast. [lron
Age 119 (1927) Nr. 24, S. 1769; 120 (1927) Nr. 2, S. 95;
Nr. 5, S. 289]

A. Korevaar, Dr.:Verbrennung im Gaserzeuger
und im Hochofen. Eine neue Theorie. Autorisierte
Uebertragung aus dem Englischen von ®r.=Qrg. J. Gwosdz.
Mit 28 Abb. Halle a. d. S.: Wilhelm Knapp 1927. (XI,
137 S.) 8° 8,40 JUi, geb. 9,90 /RJI. (Kohle, Koks, Teer.
Hrsg. von Reg.-Rat ®r.="yrg. J. Gwosdz. Bd. 14) S B S

Hochofenanlagen. Ein neuer Hochofen der
W heeling Steel Corp. in Steubenville, Ohio.*
Abmessung und Ausristung des Ofens. Neuer Gas-
wascher nach McKee, bestehend aus sechs uberein-
ander angeordneten Desintegratoren. [Iron Age 120 (1927)
Nr. 4, S. 198/200.]

Hochofenbetrieb. E. Kieft: Gichtstaubentfall
und Hochofenlberwachung.* Theoretische Berech-
nungen Uber Menge des entfallenden Gichtstaubes in Ab-
héngigkeit von ErzgréRBe, Windgeschwindigkeit und Gicht-

héhe. Verminderung der Staubmenge durch Ueber-
wachung des Ofenganges. [lron Steel Eng. 4 (1927)
Nr. 7, S. 345/8.]

Roheisen. Der Wert kalt erblasenen Roh-
eisens. Kalt erblasenes Roheisen der Low Moor Iron-
works. [Foundry Trade J. 36 (1927) Nr. 575, S. 167.]

Eisen- und StahlgieBerei.

GieRereianlagen. GielRereianlage der Elmira
Foundry Co. Ausgedehnte Verwendung von Forder-
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bandern. Beschreibung des Antriebes der Fdrdergurte.
[Iron Age 120 (1927) Nr. 7, S. 391/3]

R. de Vaucorbeil: GieRerei mit mechanischen
Formvorrichtungen.* Anlage der Guillet Fils et Cie.
in Auxerre. Verwendung von Fordergurten, Rittel- und
Wendeplattinformmaschinen. [Fonderie mod. 21 (1927)
10. Sept., S. 289/94.]

Formerei und Formmaschinen. J.
Schwaérzen von Sandformen. Zusammensetzung der
Schlichte. Neuer mit Druckluft betriebener Verteiler
der Schwérze von Dean Bros. [Foundry Trade J. 36
(1927) Nr. 576, S. 196.]

Durchzieh-Formmaschinen.* Arbeitsweise ver-
schiedener Maschinen der Badischen Maschinenfabrik
Durlach. [Foundry Trade J. 36 (1927) Nr. 574, S. 144/5]

W endeplattenformmaschine. Anlage der Petti-
bone Mulliken Co., Chicago, fur groRe GufRsticke mit
mechanischer Sandzufuhr. [lron Age 120 (1927) Nr. 6,
S. 340.]

R. J. Walker: Verhinderung von Spriingen in
MonelguB8. Richtige Anordnung der Einglisse bei einem
Kolben fiir Oelmesser. [Foundry 55(1927) Nr. 16, S. 647/8.]

Kernmacherei. Bernsteindl als Kerndl fir
GraugieRereien und StahlgieRereien. Ersatz von
Leindl durch Bernsteindl und ein Gemisch Bernsteinél-
Melasse. [GieB. 14 (1927) Nr. 33, S. 561/2.]

‘Trocknen. E. Diepschlag: Die Trocknung von
GuRformen und der thermische Wirkungsgrad
von Trockendfen.* Rechnungsbeispiele fur Trocken-
kammern verschiedener GroRe. Warmeaufwand fir voll-
stdndige Trocknung unter Beriicksichtigung der Wand-
verluste. Thermischer Wirkungsgrad. Séattigungsgrad
der Abgase. [GieR.-Zg. 24 (1927) Nr. 16, S. 447/50.]

Georges Piron: Trockenvorrichtung fir Kerne
und Formen.* Verwendung von Koksstaub auch in
tragbaren Trockengeraten. [Fonderie mod. 21 (1927)
10. Sept., S. 298/300.]

Tragbarer Trockenofen nach Lamoureux.*
Koksofen mit angebautem Gebldse. Fiihrung der Zusatz-
luft um den Brennraum zur Verringerung der Leitungs-
verluste. [Fonderie mod. 21 (1927) 10. Sept., S. 307/8.]

Schmelzen. W. E. Demuson: Beurteilung des
Kuppelofenganges nach KoksVerbrennung und
Grole der Gichten. ZweckméRige Windmenge, Satz-
kokshéhe und GroRe der einzelnen Ladungen. [Foundry
Trade J. 36 (1927) Nr. 575, S. 178/9.]

E. Zimmermann: Wege zur Verringerung
Abbrandes in der Schmelzzone der Kuppeldfen.
Selbsttatiger Luftmengenregler fir die Windleitung.
[GieB. 14 (1927) Nr. 34, S. 573]

P. Bardenheuer und A. Kaiser: Der EinfluB der
Kohlenstaubzusatzfeuerung auf den Schmelz-
vorgang im GielRereikuppelofen.* Die Kohlenstaub-
feuerung als Zusatzfeuerung bei Schachtéfen. lhre Anwen-
dung bei Kuppeldfen und ihre Wirkung auf den Ofengang.
Beschreibung der Versuchsanlage. Vergleichende Stoff-
und Warmebilanzen mit und ohne Kohlenstaubzusatz-
feuerung. Auswertung der Versuchsergebnisse. [St. u. E.
47 (1927) Nr. 34, S. 1389/95.]

P. Bardenheuer: Die Verbrennungsvorgédnge im
Kuppelofen und ihre Beeinflussung durch die
Kohlenstaubzusatzfeuerung. EinfluB der Zusatz-
feuerung auf die Verbrennung und den Ofengang. Ergeb-
nisse mit einem Versuchsofen. Vorteile gegeniiber dem
gewohnlichen Kuppelofenbetrieb. Wérmebilanzen. [GieR.-
Zg. 24 (1927) Nr. 16, S. 451/5.]

Christian Kluijtmans: Betrieb des Flammofens.*
Erschmelzen von TemperguB im Flammofen. [Foundry
Trade J. 36 (1927) Nr. 576, S. 197/8; Nr. 577, S. 213/9.]

GrauguR. Giteverbesserung von GrauguB.
Metallographie des GuReisens. Wirkung besonderer
Legierungszusédtze. Deutsche Veredlungsverfahren. [Fon-
derie mod. 21 (1927) 10. Aug., S. 257/62.]

Stahlguf. Edwin Bremer: Verringerung der
Schmelzdauer im Elektrostahlofen. Selbsttitige
Temperaturregelung eines elektrischen Glih-

Dean: Das

Zeitschriften- und Biicherschau.

47. Jahrg. Nr. 39.

ofens.* Anlage der Burnside Steel Foundry Co., Chicago.
Anordnung von zwei Elektroofen auf einer Drehscheibe,
von denen einer unter Strom steht, wéhrend im anderen
der flissige Einsatz durch Oelbrenner vorgewdarmt wird.
Betriebszahlen.  Elektrisch beheizter Gluhofen uber
Huttenflur mit absenkbarem Boden und Temperatur-
regelung durch MelRgerdte. [Foundry 55 (1927) Nr. 16,
S. 626/30 u. 642; Nr. 17, S. 674/7.]

Sonderguf3. J. Ferdinand Kayser: Erzeugung und
Verwendung von Nickel-Chrom-Eisen- und Ko-
balt-Chrom-Eisen-GufB. Eigenschaften der Legie-
rungen. Vorteile gegossener Dauermagnete. Ersatz von
Bronze, Monel-Metall usw. [lron Coal Trades Rev. 115
(1927) Nr. 3101, S. 202/3.]

GuBputzerei und -bearbeitung. Drehtisch-Sand-
strahlgebldase.* Drehtisch mit abhebbarer Schutz-
vorrichtung der Firma Ruemelin Manufacturing Co.,,

Minneapolis. [Fuels Furn. 5 (1927) Nr. 8, S. 1062.]
Herbert R. Simonds: Das Abschneiden von
Stahltrichtern mit Leuchtgas.* Schneidbrenner

mit besonderer Flamme zur Vorwédrmung des Leucht-
gases. [Foundry 55 (1927) Nr. 17, S. 698/9.]

Karl Sipp: GuBputzverfahren in ihrer Ent-
wicklung bis zur Gegenwart.* Verschiedenartige
Ausfiihrungen der Sandstrahlgebldse. Vereinigung mit
Putztrommel. Verwendung des Wasserstrahls als Putz-
mittel nach dem Hochdruckbohr- und Niederdruck-
splilverfahren der Firma Lanz. [GieR. 14 (1927)
Nr. 36, S. 601/9.]

Wertberechnung. F. Dengler: Die GuBkalkulation
bei schwankendem Beschaftigungsgrad.* Gegen-
Gberstellung der Selbstkostenberechnung nach Harzburger
Druckschrift, Messerschmidt und Rein. Berlcksichtigung
des Beschéaftigungsgrades bei diesen. Neues System,
gekennzeichnet im MaRstabe des Beschaftigungsgrades
durch die Summe des Eisen- und produktiven Lohn-
wertes. Beschaftigungsgradkarte nach Dengler. [GieB.-
Zg. 24 (1927) Nr. 17, S. 469/77.]

Organisation. Pat Dwyer: Steigerung der Erzeu-
gung durch Maschinenarbeit.* Beschreibung der
GieRereianlagen der American Radiator Co. in Buffalo.
Anwendung von Maschinen in der Kernmacherei, Auf-
bereitung des Sandes und seine Beférderung auf endlosen
Béndern. Herstellung und AbgieRen der Formen auf
Fordergurten. Arbeiten in zwei (bereinander liegenden
Ebenen. Anordnung der Rollenférderer in der Putzerei.

de lektrokarren mit aufgebautem Kran im Lagerraum.

Foundry 55 (1927) Nr. 14, S. 551/4 u.
S. 588/92; Nr. 16, S. 635/8.]

Sonstiges. Zahnrédder mit Zahnkranz aus Stahl
und guBeiserner Nabe.* In den geschmiedeten Zahn-
kranz werden Speichenund Nabe hereingegossen. [Foundry
55 (1927) Nr. 17, S. 700; Iron Trade Rev. 81 (1927) Nr. 1,

574; Nr. 15,

S. 13]
MaBnahmen gegen das Verwerfen dinner
GuBsticke. Verhitung des Verziehens durch richtige

Eisenzusammensetzung, Stampfen und nicht zu fruhes

Entleeren. [Foundry 55 (1927) Nr. 8, S. 297.]
Stahlerzeugung.
Metallurgisches.  Paul Oberhoffer: Ueber den
Sauerstoff im Stahl.* Entwicklung der Sauerstoff-

bestimmungsverfahren. EinfluR des Sauerstoffs auf die
Eigenschaften des Stahles. Verhalten des Sauerstoffs
bei Seigerungen. Form des im Stahl enthaltenen Sauer-
stoffs. Vorgange der Desoxydation durch Kohlenstoff,
Mangan und Silizium. Gleichgewichtsreaktionen. [Rev.
Techn. Lux. 19 (1927) Nr. 4, S. 99/111; vgl. St. u. E. 47
(1927) Nr. 31, S. 1301]

Thomasverfahren. J. Seigle: Eigenschaften und
Verwendungsmoglichkeiten von Thomasstahl
unter besonderer Berlicksichtigung der Schienen-
herstellung. Eigenheiten in der Herstellung verschie-
dener Thomasstahlsorten. Chemische und mechanische
Prifungen. Besonders weicher Stahl. Zugabe von Ferro-
mangan. Besprechung verschiedener Stahlsorten, u. a. von
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geknpfertem Stahl. Allgemeine Eigenschaften ver-
schiedener Stahlsorten. Eigenschaften von Thomas- und
Siemens-Martin-Stahl vor der Zugabe von Ferromangan.
Armeo-Eisen aus dem Siemens-Martin-Ofen. Schienen-
stahl-Fehlerursachen und ihre Vermeidung. Abnahme-
bedingungen in verschiedenen Landern. Unfallstatistik.
[Rev. Techn. Lux. 19 (1927) Xr. L. S. S3 99: vgl. St. u. E. 47

Zieitsdkriften- und Birhersehau.
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Walzwerksantriebe. Xeuartige Antriebe von
Blechwalzwerken.* Antrieb von Feinblechwalzwerken
durch Motor und Riemen- oder Radervorgelege. Schwung-
scheiben auf der ersten Welle des Vorgelegis. Dadurch
kleiner Durchmesser und geringes Gewicht der Schwung-
scheiben- [KruppscheMonatsh.8(1927) Juni JulL S. 121 5]

Walzwerkszilbehér. M. Gaze: Elektrische W alzen-

[19272 Xr. 31':' S. 1380 ll]B ieh isch der V anstellvorrichtungen.* Beschreibung der Walzen-
hi : K SUSL E'Ie eZ|ed u(rjlgeanwwc enb er e<l§1hstelIvorrichtungen fur das Blockgerist einer 750er Duo-
schlackung des fsens un es angans peim straBe der Mitteldeutschen Stahlwerke. Nachrechnung.

Thomasverfahren. Allgemeines. Durchfihrung der
Versuche. Beziehungen zwischen Mangan- und Eisen-
gehalt der Schlacke in Abhéngigkeit vom Mangangehalt
im Roheisen und Stahl. Vergleich des basischen mit dem
sauren Windfrischverfahren. Anwendung der gefundenen
Ergebnisse auf das Siemens-Martin- und andere metallur-
gische Verfahren. [Areh. Eisenhilttenwes. 1 (1927) H. 2.
S. 119 26 (Gr. B: Stahlw.-Ausseh. 128).]

Siemens-Martin-Verfahren. W. H. Fiteh: Rekupe-
ratorenférden Siemens-M artin-O fen. Erdrterungen
zu obigem Vortrag, betreffend Grenzen fir die Xutzbar-
maehung der Abwérme, Ersparnisméglichkeiten, EinfluB
auf die Ofenleistung. Schwierigkeiten hinsichtlich der
feuerfesten Baustoffe usw. [lron Age 120 (1927) Xr. 2,
S. 71; vgl. St. u. E. 47 (1927) Xr. 30, S. 1263]

G. Xenmann: W armetechnische Untersuchu

gen an einem Siemens-M artin-O fen.* Verbrennungs-
verhaltnisse im Schmelzraum, Beschreibung der Versuchs-
einrichtung. Ergebnisse. Folgerungen tber die Strémungs-
verhéltnisse. bauliche VerbesserungsVorschlage, Verande-
rung der Gaszusammensetzung in den Kammern. Tempe-
raturmessungen in den Kammern. Folgerungen tber die
Stromungsverhéltnisse. Gegenseitige Beeinflussung der
Oefen. Xotwendigkeit der Regelung der Luft- und Gas-
zufuhr. [Arch. Eisenhittenwes. 1 (1927) H. 2, S. 111 7
(Gr. B: Stahlw.-Ausseh. 127).]

W. Trinks: Warmerlickgewinnung in Siemens-
Martin-Oefen.* Kurze Betrachtungen iber Wé&rme-

speicher. deren Wirkungsgrad. Abmessung und Aus-
gitterung. Verringerung der Abgasverluste durch Iso-
lierung. Anordnung von Vor- und Xaehkammem. [Fuels

Fum. 5 (1927) Xr. 7, S. 851 3]

Elektrostahl. Xeuer Elektrodenhalter fur Elek-
troofen. Beschreibung eines neuen Elektrodenhalters
ohne Gegengewicht, der durch besondere Anordnung
von Ketten gehalten wird und beim Kippen des Ofens
nicht die Xachteile der Ublichen Bauart (Belastung der
Kihlwege) aufweist. [Foundrv Trade J. 36 (1927) Xr. 574.
S. 152]

E. Fr. Russ: Der Induktionsofen m
Kandalen.* Uebersicht Uber die Entwicklung der Induk-
tionséfen mit erfullten Schmelzrinnen. Verschiedene
Einrichtungen bzw. Ausfiihrungsarten zur Erzeugung
einer Badbewegung. [GieR.-Zg. 24 (1927) Xr. 9, S. 245 S]]

Die Stahlwerksanlage der Timken Roller
Bearing Co. in Canton, Ohio.* Beschreibung der
Stahlwerksanlage mit zwei 25-t-Heroult-Oefen, einem
7-t-Elektroofen und einem 100-t-Siemens-Martin-Ofen.
Beschreibung und Betriebsweise einer besonders ausgebil-
deten, auf Hiuttenflur laufenden Einsatzmaschine und
eines besonderen GieRkranes. [lron Age 119 (1927)
Xr. 23. S. 1665 7 u. 1714)]

Sonstiges. Karl Pfahl: Moderne Dolomitofen.*
Xachteile der nicht kontinuierlich betriebenen Oefen.
Bauart und Betrieb des M annstaedt-Ofens mit zen-
traler Lufteinfihrung unter hohem Druck und luftdichter
Austragung des gebrannten Dolomits. Betriebsergebnisse.
(Tonind.-Zg. 51 (1927) Xr. 65, S. 1146 9.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzen. T. Price: Das Walzwerk.* Entwicklung
des Walzwerks von seinen ersten Anfdngen in England
bis zur neuzeitlichen kontinuierlichen Strale. Die ver-
schiedenen Walzwerksarten. Der Walzvorgang. Die
Walzenkonstruktion. Die Kalibrierung. [Proc. of the
Staffordshire Iron £ Steel Inst. 39 (1923 24) S. 21 44]

Wi ichtigkeit eines geringen Schwungmoments des Motors.
Sonderausbildung des Motors. Kinstliche Kihlung.
[Centralbl. Hitten Walzw. 31 (1927) Xr. 33. S. 459 63.]

W. A. Reynolds: Schmierung einer kontinuier-
Uchen 250er HandelseisenstraBe. PreBumlauf-
schmierung mit Temperaturkontrolle und Reinigungs-
vorrichtung. [lron Trade Rev. S1 (1927) Xr. 2. S. 83 4.]

S. Weil: Rollenrichtmaschinen fir alle Arten
von Profileisen.* Richtmaschine mit fliegend angeord-
neten Rollen. Richtmaschinen mit doppelseitig gelagerter
Richtwalze. Das Schienenrichten. [Centralbl. Hutten
Walzw. 31 (1927) Xr. 32, S. 437 40.]

Form- und Stabeisenwalzwerke. Ersatz einer W al-
zenstralBe unter geringstem ProduktionsausfalL*
[Kurzer Bericht Uber den Ersatz einer 600er TriostraRe
durch eine neue 475er kontinuierliche Platinenstrale mit
einer Betriebsunterbrechung von nur 12 Tagen bei der
Indiana Harbor Ind. [Iron Trade Rev. S1(1927) S. 379/80;
Iron Age 120 (1927) Xr. 7, S. 394 6.]

A. Lobeck: Richten von Walzeisen.* Richtrollen
fir Winkeleisen. Gemeinsame Richtrollen fir Rund- und
Quadrateisen. Richten und zugleich Winkligbiegen von
U-Eisen auf der Rollenrichtmaschine. [Werkst.-Techn. 21
(1927) Xr. 16, S. 468/71.]

FeineisenWalzwerke.
Rollenlager im Feineisenwalzwerk des
W alzwerkes.*  Zuschriftenwechsel mit A.
[St. u. E. 47 (1927) Xr. 33, S. 1374 5]

Drahtwalzwerke. E. Rieharme: Untersuchungen
Uber DrahtstraBen (SchluR).* Leistung elektrischer
Antriebe. Ausfiihrung der Motoren und Schwungréder.
Walzarbeit. Walzlager. Teil- und Endscheren. Haspel.
Arbeiterbedarf. Leistung von Drahtstraen. Ausbringen.
[Rev. Met. Mem. 24 (1927) Xr. 6, S. 307 16; Xr. 7,
S. 405/7.]

Grobblechwalzwerke. F. M. Gillies: Blechwalz-
werke, ihre letzte Entwicklung und ihre Bestre-
bungen. Die elektrischen Antriebe, die Gebaude, die

Erich Wolff: Walzenzapfen-
Peiner
Schopf.

it erfUIIteREfen und ihre Beheizung, die Geriste, inre Anordnung

und GroBe, die Scheren und die Zurichtung. Erdrterung
von L. P. McAllister. [Year Book Am. Iron Steel Inst.
1926. S. 3S6 403.]

Feinblechwalzwerke. Kontinuierliches Blech-
walzen.* Zusammenfassende Schilderung der beson-
deren Merkmale der einzelnen in Iron Age und Iron Trade
Rev. in den letzten Heften beschriebenen kontinuierlichen
Blechwalzwerke. [Meeh. Engg. 49 (1927) Xr. 8, S. 911 3.]

Das neue Blechwalzwerk der Lukens Steel Co.*
Ein 2-Walzen-Vorgeriist und ein 4-Walzen-Fertiggerust.
Die Arbeitswalzen des letzteren haben 585 mm Q und
die Stiutzrollen 1016 mm 5). Es werden Bleche von 14
bis 9.5 mm Stérke und 1500 bis 1830 mm Breite gewalzt.
Die Stutzwalzen des Fertiggeristes laufen in Rollenlagern.
[Blast Fumace 15 (1927) Xr. 6, S. 280 1]

John D. Knox: Kontinuierliches Gluhen und
Beizen von Feinblechen.* Gasgefeuerter Glithofen
von 30,5 m Lange mit endlos durchlaufendem Band
aneinander gehefteter Feinbleche, Durchlaufen der Beiz-
behélter bei Schleifenbildung. Kontinuierliches Aus-
einanderschneiden des Bandes. [lron Trade Rev. 81
(1927) Xr. 2, S. 67 70.]

John D. Knox: Kontinuierliches Walzwerk
fir Feinbleche.* Beschreibung des Feinblechwalz-
werkes der American Rolling Mill Co. in Ashland. 7 Hori-
zontal- und 4 Vertikal-Walzgeriiste. [lron Trade Rev. 80
(1927) Xr. 26, S. 1656 9.]

Zeitsehrijtenrerzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 144 7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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Rohrwalzwerke. J. Gassen:DasW esendesSchréag-
walzens.* Vorschubgeschwindigkeiten bzw. Vorsehub-
krafte und L&ngsstreckung beim Sehrdgwalzen. Material-
fluR beim Walzen, Zusammenhang zwischen Verdrehung
beim Lochen und Vorschubgeschwindigkeit. Eigene
Theorie des Schragwalzens. Schraubwirkung. Die Walzen-
umfangskraft als Ausgangspunkt der Betrachtung. Voll-
standiger Kréafteplan. Mathematische Ableitung. Aufgabe
und Wirkung des Dornes. Abdriicken des Materials ent-
gegen der Durchgangsrichtung als Ursache der Streckung.
Vierwalzenschragwalzwerk und seine Leistungsfahigkeit.
Die Beanspruchung des Materials bei dem neuen Verfahren.
Richtlinien fiir die Berechnung des Kraftbedarfes. Wirk-
same Krafte fiur die VergroRerung der Oberflaiche vom
Ausgangshlock zum Hohlkdrper. [Arch. Eisenhiittenwes. 1
(1927) H. 2, S. 127/36 (Gr. C: Walzw.-Aussch. 50).]

G. Lobkowitz: Ueber die Grundlagen zum
Entwurf von Pilgerwalzwerken.* Ermittlung des
geringsten Kerndurchmessers auf Grund von Druck-
versuchen an einer Pilgerschrittwalze. Beziehungen
zwischen Léange des Walzkonus, des Arbeitskonus, der
HubgroRe des Vorholapparates und der Walzgutstreckung.
Festlegung der Form des Walzenkonus auf Grund theore-
tischer Ueberlegungen. Arbeitsverhéltnisse in einem Pilger-
walzspeiseapparat. Berechnungsbeispiel fir die Bestim-
mung der Beschleunigungskrafte in Abhangigkeit von der
Walzendrehzahl und der zu bewegenden Masse. [St. u. E. 47
(1927) Nr. 31, S. 1277/83]

Schmieden. H. Freund: Ofenkarten zur Erm itt-
lung der Anwérmzeiten fir Schmiedesticke.*
Anwarmzeiten, Funktion der Oberflache und des Raum-
inhaltes. Graphische Darstellung der Formel fir prak-
tische Anwendung. [Masch.-B. 6 (1927) Nr. 17, S. 853/6.]

H. KaeBberg: EinfluBR der Schmiedetechnik
auf die Konstruktion.* Eigenart der Schmiedetech-
nik. Konstruktionsregeln fiir Schmiedeteile. [Masch.-B. 6
(1927) Nr. 16, S. 793/9; Nr. 17, S. 856/61.]

Schmiedeanlagen. Dampfhammer mit aufer-
gewdhnlicher Leistung. Gesamte Bauhohe 14,8 m.
Hdéhe dber Flur 9,9 m, Fallgewicht 13 150 kg. Gesamt-
gewicht 243 t. [lron Trade Rev. 81 (1927) Nr. 3, S. 138/9.]

Charles Longenecker: Schmiede und Vergiterei
der Dodge Motor Corporation in Detroit.*
Beschreibung der nach dem neusten Stande fiir die Massen-
bedirfnisse des Automobilbaues eingerichteten Schmiede-
werkstéatten. Brennstoff- (Oel-) Verteilung. Kraftwerk.
Schmiede. Warmofen. Transporteinrichtungen. Gluherei.
Hérterei. Adjustagen. Beizerei. [Blast Furnace 15 (1927)
Nr. 8, S. 385/95]

Sonstiges. W alzen an Stelle von Schmieden.*
Bearbeitung schwerer Blocke durch Walzen fir Schmiede-
sticke. Beispiel: Auswalzen eines 30-t-Blockes fur ein
Schwungrad. [Iron Age 119 (1927) Nr. 19, S. 1376/7.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Kaltwalzen. Heinrich Noleppa: Verminderung der
Erzeugungskosten im Kaltwalzwerksbetrieb.*
Mittel und Wege zur Verminderung der Gestehungskosten.
Neue Arbeitsweise auf Hochleistungs-Kaltwalzwerken.
Betriebsergebnisse. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 32, S. 1317/23.]

Ziehen. Neuzeitliche Drahtziige.* Entwicklung
der Drahtziige bis zu den neuzeitlichen Mehrfachziigen.
[Kaltwalzer 19 (1927) Nr. 10]

H. Dunell, A. C. G. I., A. M. I. Mech. E., 0. B. E.:
British Wiredrawing and wire-working machi-

nery. With a foreword by Sir W. Peter Rylands. (With
181 fig.) London: Constable & Co. Ltd. 1925. (XV,
188 p.) 4°. £ R —

Sonstiges. J. B. Nealy: Verzinkte Sarge.* PreR-

stiicke mit eingepreften Rippen, Deckelverschlu. Starke
Feuerverzinkung sichert gegen Korrosion. [lron Trade
Rev. 81 (1927) Nr. 2, S. 72/3]

F. L. Prentiss: Anlage fir die rationelle Her-
stellung von StoBstangen fir Automobile.*
[lron Age 119 (1927) Nr. 20, S. 1427/30.]

Verwendung komprimierter Gase als Trieb-
mittel fir Kraftfahrzeuge.* Abgesehen von dem

Zeitschriften- und Biicherschau.
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Verwendungszweck bemerkenswerte Beschreibung neu
artiger Gasflaschen, bestehend aus einem Kern von Weich-
eisen (Elektrolyteisen) mit Umwicklung durch Klavier-
saitendraht in zwei Richtungen. Herunterdricken des
Flaschengewichtes auf ein Drittel gegenuber Gblicher Aus-
fihrung. [Génie civil 91 (1927) Nr. 9, S. 209/11.]

Waéarmebehandlung von Eisen und Stahl.
Allgemeines. F. W. England: W armebehandlung
als kritischer Arbeitsvorgang bei der Herstel-
lung von Schneidstahl und Werkzeugen.* Be-
schreibung der Hérteanlagen der Illinois Tool Works,
Chicago. [lron Trade Rev. 81 (1927) Nr. 5, S. 251/3.] m
Ed. Maurer: Wéarmespannungen beim Ab-
kihlen groRer Gilsse bzw. beim Vergilten groBer
Schmiedesticke in Form von Vollzylindern.
Theoretische Ueberlegungen (ber die Wéarmespannungen
an einer Scheibe. EinfluB der Rekaleszenz im Innern.
Aufgabenstellung und Lésung fiir die Scheibe. Uebergang
zum Vollzylinder. EinfluR der Rekaleszenz auBen. Ge-
samtformel. Anwendungen. EinfluR des Anlassens beim
Vergiten und des Wiederabloschens. Bedeutung der
Elastizitatsgrenze. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 32, S. 1323/7.]
Fritz Spitzer, Dr., Studienrat a. d. Beuthschule:
Rezepte fir die W erkstatt. 2., verm. u. verb. Aufl.
Berlin: Julius Springer 1927. (72 S.) 8° 1,80 Jim
(Werkstattbiicher fir Betriebsheamte, Vor- und Fach-

arbeiter. Hrsg. von Eugen Simon. H. 9.] £ BE
Glihen. Milder: EinfluR der Reckproben und
des Glihens auf die Sprodigkeit der Ketten-

glieder.* [WerftR. H. 8 (1927) Nr. 16 (H. N. A.) S. 41/4.]

Harten und Anlassen. Joh. Schiefer, (LipUQrg.,
Studienrat a. d. Staatl. verein. Maschinenbauschulen
und den Kursen fiir Hartetechnik an der Gewerbebeforde-
rungsanstalt fur die Rheinprovinz, und E. Griin, Fach-
lehrer der Kurse fiir Hartetechnik a. d. Gewerbebeforde-
rungsanstalt fir die Rheinprovinz: Lehrgang der
Hartetechnik. 3., verb. Aufl. Mit 175 Abb. Berlin:
Julius Springer 1927. (VI, 211 S.) 8° 7,50 sim, geb.
8,75 JIM. £ B =

0. C. Trautman: Automatische Warmebehand

lung von Federn in elektrischen Oefen.* Gesamt-
anordnung, Oefen, Temperaturregelung, selbsttatige Héarte-
anlage. [Fuels Furn. 5 (1927) Nr. 7, S. 895/7.]

W. Haufe: Der EinfluR von Silizium, Nickel,
Chrom und Wolfram auf die Hartung von Werk-
zeugstahl.* Zusammensetzung der untersuchten Stahle.
Vielhdrtungsverfahren. Voluméanderung. Vergleich zwi-
schen Vielhartung und Voluméanderung. Bruchgefiige.
Zusammenstellung der Ergebnisse. [St. u. E. 47 (1927)
Nr. 33, S. 1365/73.]

Nitrieren. Léon
Stahles wund seine
Vorgénge beim Nitrieren.

Guillet: Das Nitrieren des
technische Anwendung.*
Die Wirkung von H2 auf die
Nitrierschicht. Die Fryschen Untersuchungen iber
Nitrieren.  Anwendbarkeit des Nitrierverfahrens bei
legierten Stahlen. Bei perlitischem Nickelstahl, Chrom-
stahl und geringem Chromgehalt, Aluminium- und Sili-
ziumstahl sowie Chrom-Nickel-Stahl wird durch Nitrieren
die Oberflachenharte erhdéht. Im (brigen fir legierte
Stahle von geringerer Bedeutung. Auch bei GuReisen
mit perlitischer Grundmasse ist das Verfahren anwendbar.
Praktische Anwendung des Nitrierens. Die Verform-
barkeit nitrierter Stadhle. Anwendungsbeispiele. SchluR-
folgerungen. [Génie civil 91 (1927) Nr. 2, S. 38/43; Nr. 3,
S. 60/3; Nr. 4, S. 86/9.]

Schneiden und SchweiBRen.
Allgemeines. Schweiflen, Schneiden und Me-
tallspritzen mittels Azetylen. Neueste Forschungs-
ergebnisse auf dem Gebiete der autogenen Metallbearbei-
tung. Hrsg. im Auftrdge des Deutschen Azetylenvereins
von Prof. Dr. J. H. Vogel, Berlin. Mit 98 Abb. u. 30 Tab.
Halle a. d. S.: Carl Marhold 1927. (129 S.) 4°. 4,50 su L

PreRschweiflen. J. L. Avis: Empfehlung des Aus-
glihens geschweiBter Rohre.* Nachweis von Ge-
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ffieefehlern in vrassergasgesehweiten Rohren fir Wasser-
kraftleitungen. Untersuchung der Schweilstelle und ihrer
Umgebung. Befriedigende Ergebnisse mit dem Aus-
gluhen. Beschreibung einer geeigneten elektrischen Gliih-
vorriehtung mit Temperaturkontrolle. [Iron Age 120
1927t Xr. 3, S. 474 6.]

Sehmelrschweifen. Comfort A. Adams: Das Schwei-
Ben von Eisen und Stahl.* Verschiedene Sehweif-
yerfahren. deren Einrichtungen und Arbeitsweise. Bei-
spiele fir das Anwendungsgebiet der einzelnen Schweif3-
verfahren. Erdrterungen. [Year Book Am. Iron Steel
Inst. 1926. S. 305 35.]

Thermitschweifung in Stahlwerken.* Schwei-
Ben einer 650er BlockstraRenwelle. Anschweiflen von
Kupplungszapfen an Kammwalzen usw. Wairtschaftlich-
keit des Verfahrens. [Blast Fumaee 15 (1927t Xr. S, S. 402.]

W. Kramer: Elektrisches Schweillverfahren.*
[St. u. E. 47 (1927) Xr. 32. S. 1337 8.]

James G. Dubley: Elektrische Schweiflnng
von Eisenfaehwerken fir Hausbauten.* Beispiele
eitiser Ausfuhrungen. [Iron Age 120 (1927t Xr. 3, S. 135 7.]

Sehmelzsehneiden. R.Koch:Sauerstoff-Schneide
maschinen.* Kurze Beschreibungund GegenibersteLung
der verschiedenen auf dem Markt erschienenen Sauerstoff-
schneid.‘masc hinen. und zwar Oxygraph, Oxygas- Schneide-
maschine. Auto-Decoupeur, Radiograph, automatische
Schablonenschneidemasehine. Camograph, Schablonen-
SchneidemaschiDe der British Oxygen-Company Ltd..
Godfrev-Sauerstoff-Schneidemaschine. [Werkst.-Techn. 21
(1927t Xr. 17, S. 499 503.]

Sonstiges. Kaiser: Schwere Schéden bei In-
betriebsetzung einer Kompressoranlage. Auf-
reiBen eines elektrisch geschweiten Oelabeeheiders.
[Z. Bayer. Rev.-V. 31 (1927) Xr. 15, S. 161 3.]

Schénberger: Das zweite Betriebsjahr der
SchienenschweiBungen im Bezirk der Reichs-
bahndirektion Xirnberg.* [Organ Fortsehr. Eisen-
bahnwes. 82 (1927) Xr. 15, S. 275 9.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Chromieren. D. H. Killeffer: Verchromen als
neues Hilfsmittel der Industrie. Elektrolytische
Erzeugung von Chromiberziigen. Hoher Widerstand
gegen Korrosion. Verschleifestigkeit gut. Kostenver-
gleich mit anderen Ueberziigen. Anwendungsgebiet.
[Ind. Engg. Chem. 19 (1927) Xr. 7, S. 773 6.]

Sonstige Metalluberziige. A. Gronover und E. Wohn-
lich: Kadmium als Ueberzngsmetall fiur Ge-
brauchsgegenstdnde. Kadmium als Ueberzngsmetall
fir ER-, Trink- und Kochgeschirr wegen seiner Giftigkeit
zu verwerfen. [Ztsehr. Unters. Lebensmittel 53, S. 392 6;
nach Chem. Zentralbl. 93 (1927t Bd. EL Xr. 9, S. 1200.]

Beizen. W. Scheffel: Etwas Uber Sparbeizen.*
[Werkst.-Techn. 21 (1927) Xr. 17, S. 504/6.]
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Eigenschaften von Eisen und Stahl und
ihre Prifung.

Allgemeines. F. Jansen: Die Bruchproben des
Stahlwerkers.* Die Probenahme. Bruchansehen und
Schliffbild in Abhéngigkeit von Phosphor und Kohlen-
stoff. EinfluB des Héartens. Schmiedens und der Wéarme-
behandlung auf das Bruchbild. Beeinflussung des Bruch-
bildes durch Silizinm und Mangan. Proben aus saurem
Siemens-Martin-Stahl und Bessemerstahl. Rotbrachprobe.
Hauptursache der Rotbrichigkeit ist Sauerstoff; jedoch
kein unbedingter Zusammenhang. Der Ausdruck

{Os — M ng}l. EinfluB der Temperatur auf die Rot-

brichigkeit. [Arch. Eisenhlttenwes. 1 (1927) H. 2,
S. 147 55 (Gr. E: Werkstoffaussch. 109); vgl. St. u. E.
47 (1927) Xr. 38. S. 1567 8]

Matsnjiro Hamasumi: Die Bestimmung des
Kohlenstoffs auf Grund des Bruchgefliges.*
Kennzeichen von Stahl mit verschiedenem Kohlenstoff-
gehalt in normalisiertem und abgeschrecktem Zustande.
Erklarung der Merkmale auf Grund metallographischer
Untersuchungen. EinfluB von Mangan auf die Kohlen-
stoffbestimmung. [Areh. Eisenhiittenwes. 1 (1927) H. 2.
S. 157 60 (Gr. E: Werkstcffaussch. 110).]

H. Steuding: Einige Kkritische grundsétzliche

Bemerkungen zur Sehwingungsfestigkeit.* Un-
abhangigkeit des elastischen Verhaltens des Materials
von der Beansprachungsart. Zurickfiihrang scheinbarer
Abweichungen auf Bereehnungsfehler. [Bauing. 8 (1927i
Xr. 35, S. 652 3]

Prufmaschinen. R. Gnillery: Teleskop-Dynamo-
meter.* Zur Messung benutzt wird die elastische Deh-
nung eines Zug- oder Draekstabes, der aber zur Verringe-
rung desUmfanges der Einrichtungteleskopartigineinander
geschachtelt ist. [Rev. Met. Mem. 24 1927 Xr. 7. .40l 4]

Harte. Kalpers: Ueber neue Harteprifver-
fahren. Besprechung der verschiedenen Haérteprifver-
fahren auf Grand franzdsischer Arbeiten. Beziehung
zwischen der Brinell-, Rockwell-, Herbert- und Shoreharte.
[Dinglers Joom. 342 (1927) Xr. 9, S. 102 5]

Senji Kokado: Harte und Hartemessung.
[Teehn.ReportsTohokulmp.Univ.6(1927 Xr.4.S.27 86;
nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) Teil EL Xr. 7, S. 973.]

P. Saldau und W. Ssemenow: Ueber die Harte
des Chrom-Xickel-Stahls in Abhéangigkeit von
der thermischen Behandlung. [Ann. Inst. Analvse
physieo-ehim. Leningrad 3 (1926) S. 181 210: nach Phvs.
Ber. 8 (1927) Xr. 15, S. 1351]

Dauerbeanspruehung. Herbert F. Moore: Unter-
suchungen (GUber Ermidungsrisse an Wagen-
achsen.* Einfaches Verfahren zum Xachweis von Er-
midungsrissen. Proben, bei denen bei einer Belastung

F. X. Speller und E. L. Chappell: Die praktisch¥on 20 °0 oberhalb der Ermudungsgrenze Risse auftraten,

Anwendung von Verzdégerungsmitteln beim Bei-
zen.* Durch Zusatze von organischen Substanzen wird
eine Ersparnis an Sdure, eine gute Oberflaichenbeschaffen-
heit und geringe Gasentwicklung erreicht. [Chem. Met.
Engg. 34 (1927) Xr. 7, S. 421 3]

Sonstiges. Die Entfernung von Ansdtzen in
Rohrleitungen durch Sdaure.* Gilnstige Ergebnisse
mit dem Verfahren unter Verwendung eines Zusatzes zu
der Sdaure. [Chem. Met. Engg. 34 (1927) Xr. 7, S. 423 4.]

P. Jaeger: Korrosionsschutz durch An-
striche.* Das Wesen des Schutzanstriches. Ein Verfahren
rum Abdichten alter Schutzanstriche wird kurz gestreift.
[Korr. Metallsch. 3 (1927) Xr. 8, S. 177 82.]

Metalle und Legierungen.

_ Legierungen fur Sonderzwecke. Roger
Untersuchung einiger Fehlerquellen bei hitze-
bestdndigen Legierungen.* [Trans. Am. Soc. Steel
Treat. 12 (1927) X'r. 2, S. 221 34]

Sonstiges. J. W. Marden und M. X. Rieh: Vana-
din.* Herstellung und Eigenschaften. [Ind. Engg. Chem.
19 (1927) Xr. 7, S. 786 SJ]

Sutton:

brachen nach 250000 bis 1000 000 Perioden.
Illinois Bull. Xr. 165 (1927).]

VerschleiB. W. J. Merten: VersehleiBwiderstand
der Schneiden wvon Stanzen- und Scheren-
blattern.* EinfluR des Zunders und anderer harter Be-
standteile auf die Schneidhaltigkeit. Die Wichtigkeit der
richtigen Bemessung der Schneiden. Erérterung. [Trans.
Am. Soc. Steel Treat. 12 (1927) Xr. 2, S. 195 207.]

Werner Bondi. 3[r*3rg.: Beitrdge zum Ab-
nutzungsproblem mit besonderer Bericksichti-
gung der Abnutzung von Zahnradern. MitlO8Abb.
u. 16 Zahlentaf. Berlin: V.-D.-L-Verlag, G. m. b. H..
1927. (3 BIl., 137 S.) 8* 4,50 JIJ(, fur Mitglieder des
Vereines deutscher Ingenieure 4 JIM. £ B2

Magnetische Eigenschaften. Udo Adelsberger: Ueber
Hysteresiswdrme und magnetische Energie in
ferromagnetischen Kdérpern. Hysteresiswdrme und
Abhéangigkeit von der Feldiinderang und magnetischen
Energie. [Ann. Phvsik 1V. S3 (1927) S. 184 212: nach
Chem. ZentralbL 93 (1927) Bd. H, Xr. 6, S. 789.]

P. Hermanspann: Zur Induktivitdt von Eisen-
drosseln.* Untersuchungen an einem geschlossenen Kern

[Univ.
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aus einer Eisen-Nickel-Legierung.
Nr. 15, S. 546.]

W. L. Webster: Die transversale magnetische
W iderstandswirkung in Eisen-E inkristallen.
[Proc. Roy. Soc. 114 (1927) S. 611/9; nach Chem.
Zentralbl. 98 (1927) Bd. II, Nr. 7, S. 903/4.]

EinfluR der Temperatur. R. W. Bailey: Die Be-
messung von Anlagen fiur Hochtemperatur-
betrieb.* Die Kriechgrenze verschiedener Stahlsorten
bei verschiedenen Temperaturen. Grundlagen fir die

[Phys. Z. 28 (1927)
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eisens. Il. Die Beziehung des C-Gehaltes und der Form
des C zu den Festigkeitseigenschaften. EinfluR der Warme-
behandlung. [Chemicky Obzor 2, S. 178/82; nach Chem.
Zentralbl. 98 (1927) Bd.Il, Nr. 7, S.971]

Sonstiges. Lindt: Der Begriff ,Edelstahl”
[Ingenieur-Z. 17 (1926) Nr. 9, S. 141/2.]

Metallographie.

Allgemeines. F. T. Sisco: Die Konstitution des
Stahles und des GuBeisens. X.* EinfluB von Si, S,

Bemessung von Konstruktionselementen. [Engg. 124 P und Mn auf Eisenlegierungen mit mehr als 2% C.
(1927) Nr. 3208, S. 44/6.] [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 12 (1927) Nr. 2, S. 279/90.]
H. 3. 1"apsell und W. J. Clenshaw: Die M aterial- C. Hubert Plant: Metallurgische Theorien fir

eigenschaften bei hdheren Temperaturen. Die
mechanischen Eigenschaften von Armco-Eisen und Kohlen-
stoffstahl mit 0,17 und 0,24 % C bei hohen Temperaturen.
[Iron Steel Ind. 1 (1927) Nr. 5, S. 107]

Sonderuntersuchungen. J. Clavier: Untersuchung
der Reflexionsstdrke einiger rostfreier Stahle.*
[Comptes rendus 185 (1927) Nr. 4, S. 264/6.]

Pierre Henry: Untersuchungen idber die Ver-
formungsgeschwindigkeit von Metallen bei hohen
Temperaturen.* Versuchsanordnung und -ergebnisse.
Aufstellung einer Formel zur Ermittlung der Verformungs-
geschwindigkeit fur festes Kupfer und Eisen in den Grenzen
von 400 bis 800 °. Anwendbarkeit der Formel auf Zug-
versuche. Grobkristallisation des Ferrits bei rd. 620 °.
[Rev. Met. Mem. 24 (1927) Nr. 8, S. 421/42.]

Rostfreie St&hle. B. Strauf: Ueber die nicht-
rostenden Stdhle.* Geschichtliche Entwicklung der
Kruppschen nichtrostenden Stéhle. [Z. Elektrochem. 33
(1927) Nr. 8, S.317/21.]

Stahle fur Sonderzwecke. H. Moore: Die Erzeugung
und Eigenschaften von Uhrfedern. [J. Inst. Metals
37 (1927) Nr. 1, S. 111/20; vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 35,
S. 1454/5.]

Guleisen. P. Oberhoffer und E. Piwowarsky: Ueber
die Verwendung von nickel- und chromlegier-
tem GuBeisen mit besonderer Beriicksichtigung
der Vereinigten Staaten von Nordamerika.*
Eigenschaften und Verwendungsgebiete. [GieR. 14 (1927)
Nr. 35, S.585/92.]

Carl Benedicks und Helge Léfquist: Das W achsen
von grauem GuReisen beiwiederholtem Erhitzen.*
Aufbau des grauen GuBeisens. Allgemeine Betrachtung des
Wachsens von Metallen. Anwendung der Betrachtung auf
graues GufBeisen. Versuche und deren kritische Erdrterung;
Betrachtung anderer Theorien. Literaturzusammenstel-
lung. [Jernk. Ann. 111 (1927) Nr. 7, S. 353/87.]

Harukichi Matsuura: GuBsticke fir Diesel-
maschinen. Laboratoriumsversuche Gber die bei hohen
Temperaturen widerstandsfahigste GuReisenzusammen-
setzung. Formel zur Festlegung des glinstigsten Silizium-
und Mangangehaltes. [Foundry Trade J. 36 (1927)
Nr. 575, S. 175/7.]

Walter Melle: Ueber Héarte und Bearbeitbarkeit
im GufReisen.* Bestimmung der Bearbeitbarkeit durch
Bohrversuche. Feststellung einer Abhéngigkeit der Harte
und Bearbeitbarkeit. [GieR.-Zg. 24(1927) Nr. 17, S. 485/6.]

Herbert F. Moore, Stuart W. Lyon und Norman
P. Inglis: Versuche tUber die Ermiudungsfestigkeit
von GuBeisen.* Untersuchungsergebnisse mit verschie-
denen GuReisensorten und verschiedenem GieRverfahren.

Im Mittel betrdgt die Ermidungsfestigkeit 35% der
Zugfestigkeit. Die verhdltnisméaRig hohe Ermidungs-
festigkeit wird durch intrakristallines Gleiten erkléart.

EinfluR von Blasen und Riefen geringer als fur Stahl.
Bei hohen Temperaturen nimmt die Ermiudungsfestigkeit
in etwas starkerem MaRe als die Zugfestigkeit ab. [Univ.
Ilinois Bull. Nr. 164 (1927).]

Robert Stimper: Untersuchungen {ber die
graphitische Zersetzung des GulReisens. Graphitie-
rung von Ekonomiserrohren, Kondens- und Mineralwasser-
leitung. Folgerungen (ber Entstehung der Spongiose.
[Feuerungsteohn. 15 (1927) Nr. 21, S. 241/5; Nr. 22,
S. 255/9.]

Temperguf3. Ot. Quadrat und J. Koritta: Studie
Uber den grauen Kern des schmiedbaren Guf-

den praktischen Hittenmann.*
lungspunkte und die Phasenregel.
(1927) Nr. 5, S.96/9.]

Paul Ropsy: Kohlenstoff im GuReisen.* Me-
tallographie des GuReisens. Messung der Harte. [Foundry
Trade J. 36 (1927) Nr. 576, S. 199/202.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. Anton Miil-
ler: Ueber die Mischungslieke in flissigen Eisen-
Kupfer-Legierungen.* Rudolf Ruer widerlegt die von
Anton Miller gegen das von Rudolf Ruer mit F. Goerens
aufgestellte Diagramm erhobenen Einwénde. [Z. anorg.
Chem. 164 (1927) Nr. 4, S. 366/76.]

Kotaro Honda und Hikozo Endo: Die magnetische
Analyse als Mittel zum Studium des Gefliges
nichtmagnetischer Legierungen.* U. a. die Bestim-
mung des Verlaufes der Soliduslinie und der Zementit-
Loslichkeitslinie (E S) von Fe-C-Legierungen. [J. Inst.
Metals 37 (1927) Nr. 1, S. 29/49.]

Rudolf Schenck: Gleichgewichtsuntersuchun-
gen Uber die Reduktions-, Oxvdations- und
Ivohlungsvorgédnge beim Eisen. I/I1.* Bericht uber
die vom Verfasser und seinen Mitarbeitern auf diesem
Gebiete durchgefithrten Untersuchungen: Die Spaltung
des Methans in Gegenwart von Eisen und die Zementie-
rungsgleichgewichte. Methan-Wasserstoff-Gleichgewichte
Uber Kobalt. [Z. anorg. Chem. 164 (1927) Nr. 1—3,
S. 145/85; Nr. 4, S. 313/25.]

Rekristallisation. J. Czochralski:
Beitrag zur Frage der Rekristallisation.
tallk. 19 (1927) Nr. 8, S. 316/20.]

A. A. Botschwar: Ueber den EinfluB der Ab-
kihlungsgeschwindigkeit auf die Struktur der
Legierungen.* Die Kristallisationsvorgédnge im Stahl.
[Z. anorg. Chem. 164 (1927) Nr. 1—3, S. 189/94.]

M. v. Schwarz: Ueber Nutzanwendungen der
Rekristallisation.* Beispiele fir die Nutzanwendung
der Rekristallisation zur Feststellung von Materialschaden.
Zusammenhang zwischen Schlagharte, Rekristallisations-
tiefe und Temperatur. [Z. Metallk. 19 (1927) Nr. 8,
S. 321/4]

EinfluR von Beimengungen. Arthur B. Everest:
Der EinfluB des Aluminiums auf eine Eisen-
Kohlenstoff-Legierung.* Zusatz bis 30% Al zu
reinem amerikanischen Wascheisen mit 3,5% C. Ver-

(Forts.) Umwand-
[lron Steel Ind. 1

Geschichtlicher
[Z. Me-

&anderungen in Gesamtkohlenstoff- und Graphitgehalt,
Schrumpfung, Haérte, spezifischem Gewicht. Gefiige-
bestandteile. Schrifttum. [Foundry Trade J. 36 (1927)

Nr. 575, S. 169/73.]

Sonstiges. A. Lacroix: Zusammensetzung und
Geflige des meteoritischen Eisens von Tamentit
(Touat). Oxydation von Meteoreisen bei hohen
Temperaturen. [Comptes rendus 184 (1927) Nr. 21,
S. 1217/20; 185 (1927) Nr. 5, S. 313/7.]

F. Sauerwald: Die Rolle dispersoidohemischer
Faktoren in der Metallurgie.* Die Wirkung der
Unterteilung auf die mechanischen Eigenschaften der
festen Metalle. Das Wesen der Korngrenze. EinfluB der
Temperatur auf die zwischen- und innerkristalline Bin-
dung. Die Rolle des Dispersionsgrades bei der Zerlegung
von Mischkristallen. [Kolloid-Z. 42 (1927) Nr. 3, S. 242/53.]

G. Meyer und F. E. C. Scheffer: Die Bildung von
Karbiden in den Systemen Metall-Kohlenstoff-
W asserstoff und Metall-Kohlenstoff-Sauerstoff.
[Rec. Trav. Chim. Pays-Bas 46, S. 359/68; nach Chem.
Zentralbl. 98 (1927) Bd. II, Nr. 9, S. 1113]
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Fehler und Bruchursachen.

Allgemeines. Richard Baumann: Kesselschaden
und ihre Ursachen.* Die Ursachen sind zu suchen in:
Warmestauung, Baustoff, Kaltreckung, Speisewasser.
[Warme 50 (1927) Nr. 32, S. 551/6.]

Sprodigkeit. Heinz Bablik: Beizsprodigkeit. [lron
Coal Trades Rev. 115 (1927) Nr. 3101, S. 205.]

RiBerscheinungen. R. Genders: Das Eindringen
von Hartlot- und anderen Metallen n weichen
Stahl.* RiBbildung beim Hartléten. [J. Inst. Metals 37
(1927)Nr. 1,S.215/21; vgl. St. u. E. 47 (1927)Nr. 35, S. 1455.]

E. Springorum: Zur Frage der Rifbildung an
Dampfkesselblechen. Zusammenfassende Uebersicht
Uber das Ergebnis der Forschungen. [Feuerungstechn. 15
(1927) Nr. 23, S. 265/8.]

J. H. Whiteley: Haarrisse in Stahlschienen.*
Besprechung zweier Verfahren zum Nachweis von Haar-
rissen, und zwar auf magnetischem Wege und durch Be-
handlung mit einem Gemisch von Eisenstaub und Petro-
leum. Erorterung. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 12 (1927)
Nr. 2, S.208/20 u. 234.]

H. N. Tuttle: Entstehung von Rissen in Riem esammensetzung

scheiben.* Bei der Herstellung von Riemenscheiben
auftretende Fehler und ihre Verhitung. [Foundry 55
(1927) Nr. 17, S. 695/7.]

Korrosion. John R. Baylis: W asserbehandlung
zur Verhitung der Korrosion.* Bildung einer Schutz-
schicht bei hohem C'aC03-Gehalt des Wassers. Schutz-
schicht nur wirksam, wenn durch Ausscheidung des Wassers
gebildet. ZweckméRig ist ein Zusatz von Kalk oder Soda.
Mit Ueberziigen versehene Rohre sind nur korrosions-
bestdndig, wenn das Wasser mit CaCO03 geséattigt ist.
[Ind. Engg. Chem. 19 (1927) Nr. 7, S. 777/81.]

L. H. Callendar: Der EinfluB von Grenzhaut-
chen auf die Korrosionswirkung. [Proc. Roy. Soc.,
Serie A, 115, S. 349/72; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927)
Bd. 11, Nr. 9, S.1202]

Harry Y. Carson: Zementausgekleidete W asser-
leitungsrohre.* Korrosionsvorgdnge bei mit Zement
ausgekleideten Leitungsrohren, insbesondere die Verringe-
rung des CaCO,-Gehaltes in Zement durch Diffusion.
[Ind. Engg. Chem. 19 (1927) Nr. 7, S. 781/3.]

UlickR.Evans: Korrosion an Nietverbindungen.
Zuschrift. [Engg. 124 (1927) Nr. 3212, S. 179/80.]

R. Baumann: Neue Aeuferungen zur Laugen-
frage aus Amerika, Im AnschluB an die Besprechung
zweier neuerer amerikanischer Arbeiten Uber die Geféahr-
lichkeit der Natronlauge im Kesselbetrieb werden die Er-
kenntnisse in dieser Frage fur Deutschland als langst be-
kannt bezeichnet. [Z. Bayer. Rev.-V. 31 (1927) Nr. 14,
S. 151/3]

J. Parker: Reinigung von Stadtgas mit Rick-
sicht auf Korrosion. Verfahren zum Reinigen und
Trocknen von Leuchtgas mit Hilfe von CaCl2und Wasch-
olen zur Verringerung der Korrosion bei Rohrleitungen.
[Gas-Journ. 178, S. 361/2; nach Chem. Zentralbl. 98
(1927) Bd. Il, Nr. 2, S.354.]

Norman B. Pilling: Das Tammannsche Gesetz
undkorrosionsfesteLegierungen. [Min. Metallurgy 8
(1927) Nr. 247, S. 319/20.]

Erich Schulze: Ueber Rostschdden und Rost-
schutz bei Reichsbahnfahrzeugen.* Allgemeines
Uber den Rostvorgang. Beispiel einiger stark korrodierter
Konstruktionsteile.  Rostsehutz durch Anstriche und
Ueberziige. [Glaser, Jubilaums-Sonderh. 1927, S. 292/301.]

F. N. Speller: Korrosion von Baustahl.* Kor-
rosion in der Atmosphére, im Wasser, im Erdboden,
durch elektrische Stréme. Das Verhalten verschiedener
Stahle gegeniiber den korrodierenden Einflissen. Der
gekupferte Stahl. SchutzmaBnahmen gegen Korrosion.
Anstrich,  Asphaltieren, Teeren, Betonummantelung.
Systematische Untersuchung der Ursachen von Korrosio-
nen an alten Eisenbauwerken. Beispiele. Erdrterung von
Frank W. Skinner. [Year Book Am. Iron Steel Inst.
1926, S. 272/304.]

A. Splittgerber: Die Bedeutung der Korrosions-
rage fir den praktischen Dampfkesselbetrieb.

Zeitschriften- und Biicherschau.

Stahl und Eisen. 1633

Korrosionsmdglichkeiten an Kesselelementen, inshesondere
durch Einwirkung von Verunreinigungen des Wassers auf
den Vorwédrmer, Kessel und Ueberhitzer. Korrosionen an
Turbinen und Kondensatorrohren. [Korr. Metallseh. 3
(1927) Nr. 7, S. 149/53]

Robert Stiumper: Beitrag zur Theorie des Rost-
prozesses. [Korr. Metallsch. 3 (1927) Nr. 8, S. 169/71.]

J. S. Vanick: Die Zerstdrung des Baustahles
bei der synthetischen Ammoniakgewinnung.*
Untersucht wurde C-, Ni-, Cr-, W-Ni-, Cr-V-Stahl. Am
besten verhalten sich Cr-Stahle mit 2,25% Cr und unter
0,30% C, auBerdem rostfreie Stdhle. Letztere sind jedoch
schwer schmiedbar. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 12
(1927) Nr. 2, S. 169/94.]

H. Zurlinden: Korrosionen. Entfernen des
Kesselspeisewasser enthaltenen 02 durch Mn-Stahl-Wolle.
[Apparatebau 39, S. 169/72; nach Chem. Zentralbl. 98
(1927) Bd. II, Nr. 9, S.1201/2.]

Schlackeneinschlisse. John D. Gat: Die physi-
kalische Zusammensetzung des Stahles.* Die Ur-
sache des sogenannten faserigen Stahles (fibrous steel)
konnte weder durch Untersuchung der chemischen Zu-
noch durch mikroskopische Unter-
suchungen nachgewiesen werden. Eingehende Unter
suchungen des Schmelzganges erwiesen, daB diese Er-
scheinung durch die Bildung von nichtmetallischen Hé&ut-
chen verursacht wird. Durch geeignete Giebedingungen
&Rt sich dieser Fehler teilweise vermeiden. [Blast Furnace
15 (1927) Nr. 4, S. 173/6.]

Sonstiges. Kuhnei: Ergebnisse von neueren
Untersuchungen dber Radreifenschédden.* So-
genannte Abschieferungen bei Radreifen nicht auf die
Bremswirkung zurlickzufiihren, sondern wahrscheinlich
eine Folge der elastischen Durchbiegung bei nicht ein-
wandfrei kristallisierter Randzone. Beispiele. [Glaser,
Jubildums-Sonderh. 1927, S. 302/9.]

G. M. Strobl:
Bruchursache konstruktive und fertigungstechnische Feh-
ler. Vermeidung von Kerbwirkungen. [Masch.-B. 6 (1927)
Nr. 16, S. 810/2.]

Chemische Prufung.

Probenahme. J. Petren: Allgemeine Richtlinien
fir die Probenahme von Erz. Rohprobenahme beim
Transport und von der Halde. Behandlung der Rohprobe.
Feuchtigkeitsprobe. [Tekn. Tidskrift 57 (1927), Bergs-
vetenskap 7, S. 47/50.]

J. O. Roos af Hjelmséter: Hinweise fiir die Probe-
nahme und die Probebehandlung von Eisenerz.
Rohprobenahme; Weiterbehandlung der Rohprobe. Feuch-
tigkeitsprobe. [Tekn. Tidskrift 57 (1927), Bergsvetenskap
7, S.50/2.]

Chemische Apparate. Winslow H. Herschel: Stro-
mungsbedingungen in der senkrechten Kapillar-
rohre des Saybolt-Thermo-Viskosimeters.* Be-
schreibung des Saybolt-Thermo-Viskosimeters und seiner
Anwendungsweise. EinfluB des im Laufe der Bestimmung

sich &ndernden statischen Druckes. Untersuchungs-
ergebnisse. [Ind. Engg. Chem. 19 (1927) Nr. 7, S. 837/40.]
MaRanalyse. Theodor Heczko: Ueber Kalium -

permanganat als azidimetrische Titersubstanz.
Unzulanglichkeiten der bekannten Verfahren. Beschrei-
bung einer neuen Arbeitsweise. Zur Permanganatlésung
wird Schwefelsdure in geringem Ueberschufl und Wasser-
stoffsuperoxyd in der doppelten bis dreifachen der zur
Umsetzung erforderlichen Menge zugesetzt, zu der redu-
zierten, vollkommen entfarbten Lésung Ammoniumsulfat
zugegeben und mit Kalilauge unter Anwendung von
Methylrot als Indikator zurlcktitriert, Fehlerquellen.
Beleganalysen. [Z. anal. Chem. 71 (1927) Nr. 9, S. 332/8.]

J. M. Kolthoff und L. H. van Berk: Ueber die An-
wendung des gelben Quecksilberoxyds und des
metallischen Quecksilbers als Ursubstanzen in
der MaRanalyse. Darstellung des Quecksilberoxyds.
Arbeitsvorschrift zur Einstellung von Salzsédure auf
Quecksilberoxyd.  Vergleich des Wirkungswertes von

Borax und Quecksilberoxyd auf A - Salzsdure sowie von
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Silber mit dem von Quecksilberoxyd und Quecksilber
bei 14°. Merkurititration nach Volhard. Fehlergrenzen.
[Z. anal. Chem. 71 (1927) Nr. 9, S. 339/49.]

Brennstoffe. J. G. de Voogd: Die Bestimmung
des Gehaltes an fluchtigen Stoffen bei Koks.
Fehler bei der in Holland vorgeschriebenen Normaltiegel-
methode. Beschreibung einer neuen Arbeitsweise, nach
der feingepulverter Koks unter Ueberleiten eines inerten
Gases, z. B. Stickstoff, erhitzt wird. Genauigkeit. [Het
Gas 47 (1927) S. 335/9; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927)
Bd. Il, Nr. 5, S. 768/9.]

Gase. Emerich Brody und Theodor Millner: Ueber
das Verbrennen von Kohlenoxyd und Methan
durch Kupferoxyd (Jdgersche Analysenmethode).
Untersuchungen ber die Ursachen der unvollstandigen
Verbrennung von Kohlenoxyd und Methan durch Ueber-
leiten Gber Kupferoxyd bei bestimmten Temperaturen
durch thermodynamische und reaktionskinetische Be-
trachtungen. [Z. anorg. Chem. 164 (1927) Nr. 1/3,
S. 96/100.]

Einzelbestimmungen.

Kohlenstoff. R. Schenck und R. Stenkhoff: Sdure-
zerlegung des Eisenkarbids. Zuschrift von Theodor
Millner. [Z. anorg. Chem. 164 (1927) Nr. 1/3, S. 186/8.]

Gustav Thanheiser und Peter Dickens: Ueber die
Bestimmung des Kohlenstoffs in Eisen und
Stahl nach dem Barytverfahren. Besprechung des
Schrifttums. Entwicklung einer neuen Apparatur. Be-
schreibung der Arbeitsweise. Untersuchung von kohlen-
stoffarmen Stdhlen. Gewichtsanalytische Bestimmung
Gber Bariumsulfat. Anwendung des Verfahrens bei kohlen-
stoffreichen Stahlen und Ferrolegierungen. Titration von
Bariumhydroxyd neben Bariumkarbonat. Das Baryt-
verfahren als Schnellmethode. [Mitt. K.-W.-Inst. Eisen-
forsch. 9 (1927) Lfg. 15, Abh. 88, S. 240/5; vgl. St. u. E. 47
(1927) Nr. 35, S. 1458/9.]

Eisen. Paul S. Brallier: Die Bestimmung von
Eisen und Chlorsdure mit Titanohlorid. Her-
stellung der Losung. Arbeitsvorschriften zur Bestimmung
von Eisen und Chloraten. Analysenergebnisse. Fehler-
grenzen. [Ind. Engg. Chem. 19 (1927) Nr. 7, S. 846/8.]

Landon A. Sarver: Die Bestimmung von Ferro-
eisen in Silikaten. Titration von zweiwertigem Eisen
mit Kaliumbichromat unter Verwendung von Diphenyl-
amin als Indikator. PlanméaRige Untersuchungen iber
den EinfluR eines FluBsdurezusatzes. [J. Am. Chem.
Soc. 49 (1927) S. 1472/7; nach Chem. Zentralbl. 98
(1927) Bd. Il, Nr. 8, S. 1057/8.]

Chrom. Kin’ichf Someya: Oxydimetrische Be-
stimmung von Chrom. — Die Verwendung von
flussigen Amalgamen in der MaBanalyse. VII.
Kurze Besprechung der dblichen Arbeitsweisen. Be-
schreibung eines neuen Verfahrens zur quantitativen
Ueberfiihrung von Chromi- in Chromosalze durch Ver-
wendung von Zink- und Bleiamalgam, sowie einiger
genauer maBanalytischer Verfahren zur Bestimmung des
Chroms in Gegenwart von Eisen, z. B. in Ferrochrom-
Legierungen. Beleganalysen. [Science Rep. Tohoku
Univ. 16 (1927) Nr. 3, S. 397/409.]

Vanadin und Wolfram. Kinichi Someya: Die Ver-
wendung von Amalgamen in der MaRanalyse.
IX. Einige neue Verfahren zur Bestimmung
von Vanadin und Wolfram. Jodometrische Vanadin-
bestimmung bei Verwendung von Zinkamalgam in saurer
Losung als Reduktionsmittel. Titration von Wolfram mit
Kupfersulfat nach Reduktion mit Bleiamalgam. —
Reduktion von Vanadinsaure mit Bleiamalgam und
Titration mit Bichromat. EinfluR von Kupfer und der
Sdurekonzentration. Fehlergrenzen. [Science Rep. To-
hoku Univ. 16 (1927) Nr. 4, S. 521/9.]

W. Silberminz und E. Roshkowa: Zur Frage der
Vanadinbestimmung in Eisenerzen und einigen
Gesteinen. Beschreibung der Arbeitsweise nach Ra-
sumnikow zur kolorimetrischen Bestimmung des Vana-
dins. [J. Russ. phys.-chem. Ges. 59 (1927) S. 121/4;
nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) Bd. Il, Nr. 9, S. 1182/3.]

Vanadin. W. Singleton: Die Bestimmung von
Vanadin in metallurgischen Produkten. Be-
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sprechung verschiedener Arbeitsvorschriften zur Bestim-
mung und Trennung des Vanadins von Chrom und Titan
in Erzen und Eisenlegierungen. [Chem. Age 17 (1927)
S. 1/3; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) Bd. I1, Nr. 7, S. 962.]

Aluminium. R. Berg: Bestimmung und Trennung
des Aluminiums. — Neue Wege zur Bestimmung
und Trennung der Metalle mit Hilfe von O0-
Oxychinolin. V. Gravimetrische und maRanalytische
Bestimmung des Aluminiums durch Fé&llung in essig-
saurer oder ammoniakaliseher, tartrathaltiger L&sung.
Arbeitsvorschrift. Trennung von anderen Metallen und
Bestimmung kleiner Mengen Aluminium in Gegenwart
groRerer Mengen Magnesium. Beleganalysen. Vorteile der
Arbeitsweise. [Z. anal. Chem. 71 (1927) Nr. 10, S. 369/80.]

A. Pinkus und E. Belche: Ueber die Bestimmung
des Aluminiums mit Kupferron. Quantitative
Fallung des Aluminiums in sehr schwach saurer Ldsung
mittels Kupferrons. Trennung von Aluminium und
Magresium. Genauigkeit.  [Bull. Soc. chim. Belg. 36
(1927) S. 277/87; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) Bd. II,
Nr. 8, S. 1056.]

Kalk. E. Diepschlag und A. Matting: Die Be-
stimmung des freien Kalkes in Schlacken und
Zementen. Ueber das Vorhandensein des freien Kalkes
und seine Ursachen. Bestimmung in wasseriger Lésung.
Ergebnisse an Schlacken verschiedener Beschaffenheit.
Verfahren ohne waésserige Ldsungsmittel. Versuchsergeb-
nisse. Mikroskopische Prifung. Titrationsverfahren mit
Ammoniumazetat. Besprechung der Ergebnisse. [Centralbl.
Hutten Walzw. 31 (1927) Nr. 27, S. 363/6; Nr. 28,
S. 377/80.; Nr. 29, S. 394/8.]

Ton. W. Singleton: Die Analyse hochtonerde-
haltiger Tone und feuerfester Stoffe. Es wird
empfohlen, nach der Sodaschmelze den unldslichen Rick-
stand mit Kaliumbisulfat nochmals zu schmelzen. [Chem.
Age 10 (1927) S. 449/50; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927)
Bd. Il, Nr. 9, S. 1192]

Magnesium. 0. Kallauner, J. Simane und B. Helan:
Die Bestimmung kleiner Magnesiumgehalte in
Gegenwart, Uberschissiger Ammoniumsalze mit
besonderer Bertcksichtigung der Magnesium-
bestimmung in Portlandzementen. Nachteile der
Magnesium-Ammonium-Phosphat-Féallung  aus  heiRer
Loésung. Fallung aus kalter Lésung, bei geringen Gehalten
nach vorheriger Zugabe einer bestimmten Magnesiumsalz-
menge. [Trans. Ceram. Soc. 26 (1927) Teil Il, S. 86/7.]

Warmemessungen und MeRgerate.

Rauchgasprifung Frank Sawford: Ein Rauchgas-
dichtemesser.* Beschreibung einer MeReinrichtung.
Ilhre Anwendung auf den Kesselbetrieb. [Mech. Engg.
49 (1927) Nr. 9, S. 999/1004.]

Warmeleitung. Erich Kretschmann: Kritischer
Bericht (Uber neue Elektronentheorien der
Elektrizitdts- und Warmeleitung in Metallen.*
[Phys. Z. 28 (1927) Nr. 16, S. 565/92.]

Spezifische Warme. KarlLichtenecker: Bemerkung,
den Zusammenhang zwischen Schmelzwéarme
und spezifischer Warme betreffend.* Besprechung
zweier Arbeiten von Skaupy uber dieses Gebiet. [Phys.
Z. 28 (1927) Nr. 13, S. 473/5]

Heizwertbestimmung. Karl d’Huart und Martin W.
Neufeld: Zur Entwicklung der Heizwertbestim-
mung fester Brennstoffe. |.* Die Verbandsformel
zur Heizwertbestimmung (sog. Dulongsche Formel) und
ihre Entstehung. Die kalorimetrischen Untersuchungen
von Crawford, Wilcke, Lavoisier und De la Place sowie
von Rumford. [Centralbl. Hitten Walzw. 31 (1927)
Nr. 22, S. 296/301; Nr. 24, S. 327/30; Nr. 26, S. 358/60;
Nr. 28, S. 387/8.]

Waé&rmetechnische Untersuchungen.
Die Warmeiubertragung durch Eigenstrahlung
nichtleuchtender Gase.* Allgemeines iber die Gas-
strahlung und Grundlagen zu deren Berechnung. Gra-
phisches Rechnungsverfahren. Erlduterung an verschiede-
nen Beispielen. [Ind. Engg.Chem. 19 (1927) N .8, S.888/94.]

Viktor Polak: Versuche zur Bestimmung der
Strahlungszahlen fester Kdrper.* Notwendigkeit

H. C. Hottel:
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einer einwandfreien Ermittlung von Sn-ahinTursTAhlen
fester Kdrper. Die physikalischen Grundlagen der Messung.
Die MeRanordnung. Art der Versuehsdurehfiihrung. Ergeb-
nisse Folgerungen fir Theorie und Praxis. [Z. techn.
Phys. 8 (1927) Nr. 8, S. 307 12]

Sonstige MelRgerate und Apparate.

Allgemeines. Kurt Hoere: Optisches Messen in
den verschiedenen Industriezweigen. |II.* Ent-
wicklung der optischen MeRinstrumente an Hand von
Beispielen. [Werksleiter 1 (1927) Xr. 15, S. 357 90.]

Ling;n- und Flachenmssser. W. Deutsch: Lédngen-
messung in der Materialpriafung.* Anlegsehablone.
Tasterapparate. Dehnungsmesser verschiedener Bauart.
[MeBRtechn. 3 (1927) Xr. 8, S. 227 30.]

Druekmesser. H. v. Halban und K. Siedentopf:
Ueber eine Methode zur Messung kleinerDam pf-
und Partialdricke.* Anwendung des Prinzips der
Dampfdruckmessung durch den Taupunkt. Vereinfachung
der Apparatur und Arbeitsweise. [Z. angew. Chem. 40
(1927) Xr. 23, S. 661 6.]

Sonstiges. Karl Metzger: Ist der Rostsehutz-
anstrich noch gut?* Beschreibung eines Priifgerétes
(Penetrator) zum Nachweis der Wasserdurchlassigkeit
eines Anstriches. [Umschau 31 (1927) Nr. 35, S. 705 7.]

Elektrisches Mikrometer zur Messung von
Schwingungen.* [Génie civil 91 (1927) Nr. 3, S. 74 5]

Willy Aumann: W édrmeregler in Theorie und
Praxis.* Untersuchung der auf der Wirkungsweise von
Bimetallen beruhenden Regler. [E. T. Z. AS (1927) Nr. 32,
S. 1145 S]

Eisen und sonstige Baustoffe.

Esen. Das Eisenwerk. Die Kunstformen des
Schmiedeeisens vom Mittelalter bis zum Ausgang des
18. Jahrhunderts. Mit einer Einfihrung von Otto Hover.
(Hrsg. von Georg Kowalczvk.) Berlin (W S): Emst Was-
muth,A.-G,,(1927). (XLY S.u.320S.Abb.)4«. Geb.36 JU I.
;Wasmuths Werkkunst-Blicherei. Bd. 3.) SBS

Bleche mit keilférmigem Querschnitt fur
Konstruktionen.* Verwendung derartiger Bleche, die
in den Langsnéhten zusammengeschweilt werden, fiir den
Behdlterbau. Gewichtserspamis 20°0. [Iron Age 120
(1927) Nr. 7, S. 399.]

Zement. P. H. Bates: Der gegenwartige Stand
der Portlandzementforschung und die Mdglich-
keiten der Herstellung von hochwertigen Ze-
menten. Aufbau des Zements. EinfluB der Bestandteile.
Andere Zementsorten als Portlandzement. [Zement 16
(1927) Nr. 34, S. 753 7.]

Heinrich Luftschitz: Zur Frage der Konstitution
des Portlandzements. Zusammenfassung und Aus-
wertung der Arbeiten von Kihl, Dyckerhoff und Nacken,
Diepsehlag und Matring, Schoerck, Zulkowskv. [Tonind.-
Zg. 51 (1927) Nr. 71, S. 1272 5]

C. Davis: Technische Fortschritte der
Zementherstellung in England wahrend der
letzten 50 Jahre. Englische Normen. fZement 16 (1927)
Nr. 34, S. 749 53]

Walter Dyckerhoff:
kanische Forschung uber Klinkeraufbau.
(1927) Nr. 34, S. 731 5]

G. Haegermann: Die Begriffserklarung fir
Portlandzement. Unmdglichkeit der genauen wissen-
schaftlichen Festlegung. Unterschied gegeniiber Natur-
zementen. [Zement 16 (1927) Nr. 34, S. 72S 31]

A. Hasch: Das Umschlagen von Portland-
zement. Abhéngigkeit der Abbindezeit von Tonerde-,
Kieselsdure- und Eisenoxvdgehalt. [Zement 16 (1927)
Nr. 3«, S. 845]

Carl Xaske: Die Portlandzementfabrik der
Zukunft.* Vorschlag zur bestmdéglichen Einrichtung.
[Zement 16 (1927) Nr. 34, S. 796 S]

W. de Sharengrad: Die Zementklassenein-
teilung in Schweden. Festigkeitsanforderungen. [Ze-
ment 16 (1927) Nr. 34, S. 746 7.]

Sonstiges. Rudolf Weilbier: Kalksandsteine.*
Herstellung und Anwendungsgebiet. [Werksleiter 1 (1927)
Xr. 14, S. 357 60.]

Klinkerforschung. Ameri-
[Zement 16
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J. Thamm: Der Kalksandstein in der neueren
Patentliteratur. Zusammenstellung. [Tonind.-Zg. 51
(1927) Nr. 65, S. 1149 51]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Eeferungsvoisehriften. Ueber englische Gas-
flaschen. Kurze Zusammenstellung der englischen Vor-
schriften ber Gasflaschen. [Rohrenind. 20 11927) Nr. 16,
S. 254]

Lieferungsvorschriften fur den Stahl fir
die Hudson-Briicke.* Vorschriften fur die chemische
Analyse und Festigkeitseigenschaften, die Gber die A. S.
T. M.-Bedingungen hinausgehen. Verwendet wird Silizium-
und Nickelstahl. Vorschriften fir das KabelmateriaL
[Iron Age 120 (1927) Nr. 8, S. 466 S.]

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.

Allgemeines. G. Lehmann: Der Kampf gegen die
Ermidung.* Das Unrationelle der Arbeit ermideter

Arbeiter. Midigkeit und Ermidung. Messung der Er-
mudung. Bekampfung der Ermidung durch ent-
sprechende Organisation der Arbeit. Beispiele. [Werks-

leiter 1 (1927) Nr. 15, S. 383 7]

Lindermayer: Zusammenfassende M itteilungen
Uber die Stoffwirtschaft der Deutschen Reichs-
bahn.* [Glaser, Jubildums-Sonderh. 1927, S. 272 S]

K. Rose und L. Reinach: Leitungsparende Schal-
tungen fir Fernsteuerung und Ruckmeldung.*
[E. T. Z. 48 (1927) Nr. 31, S.1099 1102]

Betiiebsfihnmg. Mereator: Geschaftsinteresse als
,Rationalisierungsfaktor“. Nutzen des Vorschlags-
systems. [Werkst.-Techn. 21 (1927) Nr. 17, S. 506 7.]

J Eckert: Ein Beitrag zur Pramienentlohnung.*
[Werkst.-Techn. 21 (19271 Nr. 17, S. 492 6.]

Zeitstudien. Fr. Henzel: Zeitbeobachtung und
Zeitrechnung im Eabrikbetrieb. Die Aufgabe der
Betriebsbuchhaltung. Die Unkostenmalstabe fur den
Ablauf des Herstellungsvorganges. Die Zeit als Bezugs-
einheit des Umsatzes. [Z. Betriebswirtsch. 4 (1927) Nr. 7,
S. 507 18; Nr. 8, S. 580 91.]

Statistik. W. Sehreiter: GroRzahlforschung in
der GielBereL* Grundlagen der GroRzahMorsehung.
Ueberwaehung der chemischen Zusammensetzung von
Rohstoffen und Legierungen einer MessinggieBereL Er-
zielter Betriebsgewinn. [GieB.-Zg. 24119271 Xr.17,S.47S 84.]

Sonstiges. In welcher Zeit macht sich die
Modernisierung veralteter Anlagen bezahlt?*
FormelmaRige Aufstellung unter Benutzung graphischer
Hilfswerte. [B-B-C-Mitt.14 (1927) Nr. 5, S. 120 3]

Arbeit und Ermidung. Von Prof. Dr. E. Atzler-
Berlin, Gewerbemedizinalrat Dr. H. Betke-Wiesbaden
[n. a.]. Mit 44 Textabb. u. 9 Tab. Berlin: Julius Springer
1927. (V, 91 S.) 8* 4.50JLK- Beiheft 7 zum Zentralblatt
fir Gewerbehvgiene und Unfallverhiitung. Hrsg. v. d.
Deutschen Gesellschaft fiir Gewerbehygiene in Frank-
furt a. M.) SBS

Wirtschaftliches.

Allgemeines. J. Herle: Zur Kritik der gegen-
wartigen Lage der deutschen Industrie. AeuRerer
wirtschaftlicher Entwicklungsgang. AuBenhandelund Aus-
landsverschuldung. Inlédndische Kapitalbildung. Verrin-
gerte Rentabilitdt. Mangel an wirtschaftlichem Denken.
[Wirtschaftl. Nachr. f. Rhein u. Ruhr S (1927) Nr. 35,
S. 1073 5]

Einzeluntersuehungen.  Gustav CasseL Prof. d.
Nationalékonomie a. d. Universitdt Stockholm: Neuere
monopolistische Tendenzen in Industrie und
Handel. Eine Untersuchung Uber die Natur und die
Ursachen der Armut der Nationen. Berlin: Julius Snringer
1927. (VL 78 S.) 8- 3,90 JLK- SBS

Eisenindustrie. George M. Slight: Eine Eisen-
nnd Stahlindustrie in Chile.* Frihere Herstellung
von Roheisen nach Verfahren von Prudhomme. Neue
Anlage in Corral (Valdivien' mit 3 Elektrchochéfen.
Siemens-Marrin-Oefenund Walzwerken. [Iron Coal Trades
Rev. 115 (1927) Nr. 3104, S. 295]

Paul Legers: Der Qualitdtsgedanke in der
Eisen verarbeitenden Industrie. Mittel und Wege
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der verarbeitenden Eisenindustrie, zu hochsten Qualitats-
leistungen zu kommen. [Wirtschaftl. Nachr. f. Rhein
u. Ruhr 8 (1927) Nr. 35, S. 1076/7.]

Friedensvertrag. M. Schlenker: Betrachtungen
zum Zwischenbericht des Reparationsagenten.
[St. u. E. 47 (1927) Nr. 31, S. 1290/3]

W. Steinberg: Ruhrbesetzung und W eltwirt-
schaft. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 33, S. 1283/4]

Handelsvertrage. M. Hahn: Der erste Handels-
vertrag nach Genf. Der Aufbau des deutsch-fran-
zosischen Handelsvertrages. Allgemeine Bestimmungen.
Zusammenfassung.  [Wirtschaftl. Nachr. f. Rhein u.
Ruhr 8 (1927) Nr. 35, S. 1078/80.]

Kartelle. Walter Kriiger, Dr.: Die moderne Kar-
tellorganisation der deutschen Stahlindustrie.
Berlin und Leipzig: Walter de Gruyter & Co. 1927. (VII,
182 S.) 8°. 8 JIJt. (Moderne Wirtschaftsgestaltungen.
Hrsg. von Kurt Wiedenfeld. H. 11.) SBS5

Wirtschaftsgebiete. E. Kothny: Die tschecho-
slowakische Kohlen- wund Eisenindustrie im
Jahre 1925 und 1926. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 31,
S. 1305/7]

Oesterreichisches Montan-Handbuch. M itteilungen
Uber den o&sterreichischen Bergbau. Jg. 8. 1927.
T. 1. Statistik des Bergbaues fur das Jahr 1926. T. 2:
Die Kohlenwirtschaft Oesterreichs im Jahre 1926. Sta-
tistische Tabellen. (Mit Abb.) Verfalt im Bundts-
ministerium fur Handel und Verkehr; hrsg. vom Verein
der Bergwerksbesitzer Oesterreichs. Wien (1., Eschenbach-
gasse 9): Verlag fir Fachliteratur, G. m. b. H., 1927.
(144, 49, XVI1II S) 8. Geb. 20 Schilling oder 12 ,7Ul.
— Wegen des Inhaltes vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1371.

Uebersichten zur Wirtschaftslage des Lahn-
Dillgebiets und Oberhessens. Zusammengestellt
vom Berg- und Hittenménnischen Verein zu Wetzlar,
e. V., August 1927. Wetzlar 1927: Scharfes Druckereien,

K.-G. (22 Taf.) 4°. S BS
Handels- und Zollpolitik (Zolltarife). M. Hahn:
Handelspolitik und Handelsbilanz. [St. u. E. 47

(1927) Nr. 32, S. 1328/31]

W. Steinberg: Réparations- und handelspoli-
tische Streiflichter. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 34,
S. 1432/3.]

Verkehr.
Eisenbahnen. E. Adolph: Ruhrkohlenbergbau,

Transportwesen und Eisenbahntarifpolitik. Wirt-
schaftliche Entwicklung des Ruhrkohlenbergbaues. Ent-
wicklung des Transportwesens im Ruhrbezirk. Entwick-
lung des Eisenbahn-Gutertarifwesens in Deutschland, der
Ruhrkohlentarife im besonderen. Entwicklung der Ruhr-
kohlentarife innerhalb Deutschlands und im Verkehr mit
auBerdeutschen Eisenbahnen. Siegerldnder Erzbergbau.
Erz- und Eisensorten im allgemeinen. [Arch. Eisenbahn-
wes. 1927, Nr. 1, S. 8/58; Nr. 2, S. 293/349; Nr. 3, S. 705/41;
Nr. 4, S. 926/76; Nr. 5, S. 1313/50.]

F. Chaudy: Unterbau fir
armiertem Beton.* Verwendung eines Geflechtes
aus Schienen und Rundeisen zur Armierung eines Beton-
unterbaues fir Eisenbahngleise. [Génie civil 91 (1927)
Nr. 5, S. 123/4]

Adolf Sarter, Dr., Geh. Reg.-Rat, Reichsbahn-
direktions-Président, und Ministerialrat a. D. Dr. Theodor
Kittel, Reichsbahndirektor und Mitglied der Hauptver-
waltung der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft: Die
Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft. Ihr Aufbau
und ihr Wirken. Auf Grund der Bestimmungen des
Reichsbahn-Gesetzes vom 30. August 1924, der Gesell-
schaftssatzung, des Reichsbahn-Personalgesetzes und
aus der geschaftlichen Praxis heraus dargestellt. 2., voll-
stdndig neu bearb. u. erw. Aufl. Berlin: Otto Stollberg,
Verlag fir Politik u. Wirtschaft, G. m. b. H., (1927).

(340 S.) 8°. Geb. 8,75 JIM- = BS
Soziales.
Allgemeines. Die Arbeitszeit und die Ldhne in

der englischen Metall- und Maschinenindustrie.
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Ergebnisse der groBen Arbeitszeiterhebung fiir 4 Wochen
des Jahres 1924. [Reichsarb. 1927, Nr. 25, nichtamtl.
Teil, S. 334/6.]

Handbuch des Arbeiterschutzes und der
Betriebssicherheit in Beitrdgen von Mitarbeitern
aus den Kreisen der Reichs- und Landesministerien,
Gewerbeaufsichts-, Bergaufsichts-, Gewerbemedizinal-
behérden, Berufsgenossensehaften und Dampfkesseliiber-
wachungsvereine, Hochschulen, sowie von sonstigen
besonders sachverstdndigen Mitarbeitern hrsg. von Geh.
Regierungsrat Dr. Fr. Syrup, Prasident der Reichsarbeits-
verwaltung. Berlin (SW 61): Reimar Hobbing. 4°. —
Bd. 2. (Mitzahlr. Abb. 1927. 4BI.,592S.) Geb.20J1J1.-
Waéhrend der erste Band des grofRangelegten Werkes
Arbeiterschutz und Betriebssicherheit im allgemeinen
behandelte — vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 559/60 —, be-
schéftigt sich der zweite (mit einem Nachtrag: Die Unfall-
verhltung auf dem Eisen- u. Stahlwerk Hoesch, versehene)
mit Dingen der gleichen Art in folgenden Gewerbezweigen:
1. Bergbau. 2. Eisenhiitten in dhnlicher Form, wiederum
durch Einzelabhandlungen berufener Fachkenner. 3. In-
dustrie der Steine, Erden und des Torfes. 4. Textilindustrie.
6. Leder-und Gummiindustrie. 6. Bekleidungs- und Reini-
gungsgewerbe. 7. Papierindustrie. 8. Vervielfaltigungs-
gewerbe. 9. Baugewerbe. 10. Verkehrswesen. 5B5

Handworterbuch der Arbeitswissenschaft.
Unter Mitwirkung von 280 Fachleuten des In- und Aus-
landes hrsg. von Privatdozent Dr. Fritz Giese. Hallea.d. S.:
Carl Marhold. 8°. — Lfg. 3: Baubetriebslehre — Bewer-
tung. 1927. (Spalte 641-960.) 9 JUI. S B =

Arbeiterfirsorge. F. V. Larkin: Firsorge fir
die Belegschaftin der Eisenindustrie. Kurze Ueber-
sicht Uber die in Amerika vorhandenen Einrichtungen.
[Mech. Engg. 49 (1927) Nr. 9, S. 1013/4]

Unfallverhiitung. L. W. Wallace: Unfélle und
Produktion. Uebersicht Uber die Verhéltnisse in den
verschiedenen Industriezweigen. Ueberall ein starkes
Abfallen der Unfélle bei teilweise erheblicher Leistungs-
steigerung. [Mech. Engg. 49 (1927) Nr. 9, S. 949/51.]

A. J. Hain: Sieherheitsfeldzug auf den Werken
von Joseph T. Ryerson & Son, Inc.* Typisches Bei-
spiel fur die amerikanische Werbung auf dem Gebiete der
Unfallverhitung. [lron Trade Rev. 81 (1927) Nr. 9,
S. 493/6.]

Kattentidt: Gefahrenverhiitung beim Betriebe
von Gasgeneratoren. Beschreibung einer Anzahl
von Sicherungsvorrichtungen, wie Explosionsklappen,
Ventilklappen usw. Schilderung verschiedener Unfélle.
[Zentralbl. Gew.-Hyg. 14 (1927) S. 202/5; nach Chem.
Zentralbl. 98 (1927) Bd. Il, Nr. 7, S. 996.]

Unfallverhitung durch das Bild. Verzeichnis
der von der Unfallverhitungsbild-G. m. b. H., Berlin W 9,
im Auftrdge des Verbandes der Deutschen Berufsgenossen-
schaften herausgegebenenUnfallverhitungsbilder.(194Abb.)
Berlin (S 14): Beuth-Verlag, G. m. b. H., [1927], (61 S.) 8°.
0,50 3Ui. = B =

Gesetz und Recht.

Gewerblicher Rechtsschutz. Hans Schmitt: Zur
Frage der Aushesserung eines patentierten Gegen-
standes durch den Erwerber. [Centralbl. Hutten
Walzw. 31 (1927) Nr. 35, S. 497/8.]

Arbeitsrecht. Erdel: Die Schiedsgerichtsbarkeit
inarbeitsrechtlichen Streitigkeiten. Gegenwartiger
Rechtszustand; kinftige Rechtslage. Art des Schieds-
vertrags. Besetzung des Schiedsgerichts. Verfahren
der Schiedsgerichte. [Zeitschrift fiir Betriebswissen-
schaften 4 (1927) Nr. 7, S. 518/22.]

Bildung und Unterricht.

Arbeiterausbildung. Burnham Finney: Die Aus-
bildung von Hittenarbeitern.* Ausbildungskurse
der American Rolling Mill Co. [lron Age 119 (1927)
Nr. 19, S. 1357/9.]

Sonstiges. O. Schwarz: Praktischer Kursus in
der M aterialpriifung von GuBeisen.* Bericht lber
den Lehrgang an der Technischen Hochschule Stuttgart.
[GieR.-Zg. 24 (1927) Nr. 16, S. 441/6.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe 8. 144/7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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S tatistisches.

Kohlenférderung des Deutschen Reiches im Monat August 19271).

August 1927

Januar bis August 1927

. B Iforr?llzn PreBkohlen Stein Braun PreRkohlen PreRkohlen
Erhebungsbezirke Stein- raun- Koks aus  aus Braun- | Kohl Koks  aus Stein- aus Braun-
kohlen kohlen Stein- Kohlen ohlen ohlen kohlen kohlen
kohlen
t t t t t t t t t t
Oberbergamtsbezirk :

Breslau, Niederschlesien 480 709 837 132 78272 14 995 200 083 3832341 6403 073 607 901 127 188 1483 291
. Oberschlesien . . 1736 519 — 106 748 23 353 — 12 595 004 — 777 279 208 170 —
Halle 5212 4) 5979 357 — — 1507 644 38492 45 290 681 — 28 771 11606 987
Clausthal. 45 053 174 169 8327 9 046 15 772 379 095 1349 074 66 456 73 319 127 060

Dortmund . . . . . . .. 2) 9533 740 — 2261 211 274616 — 75-1U3 792 17381309 2242 953 —
Bonn (ohne Saargebiet) 3) 871056 3848933 217933 33178 923 927 6650 765 28 700557 1C5Ss:7 292 568 6828 547
PreuBen (ohne Saargebiet) . 12672 289 10839 5912 672 491 355 188 2647 426 98899 489 81 743385 20491 782 2972 969 20045 885
Vorjahr 12548 786 9487 961 2 114 427 384 404 2385628 88951 510 73924 181 16045 189 3094 653 18 162 119
Berginspektionsbezirk:
Miinchen . — 92 835 — — — — 757 693 — — —
Bayreuth. — 50 635 — — 3013 376 419 — —
Amberg. — 55 559 — — . — 408 105 — —
Zweibricken 135 — — — — 798 — — _ —
Bayern (ohne Saargebiet). . 135 199 029 — — 3811 1542217 — —
Vorjahr....n 2 640 178 331 — 1617 12 132 22 753 1359 814 — 6 956 93 420
Bergamtsbezirk:
Zwickau 148 833 — 19 212 2435 — 1268 218 — 155 599 18 727 —
Stollberg i. E.. 139 946 — — 1134 — 1204 326 — — 12 706 —
Dresden (recht R 26 140 181445 — 615 17 690 230366 1325422 - 3109 134 630
Leipzig (linkselbisch) . . . — 719 383 — _ 251 846 _ 5868 384 _ _ 1964 997
Sachsen 314919 900828 19 212 4184 269 536 2702910 7193 806 155 599 34542 2099 627
Vorjahr. 317 712 802 765 13 461 6 925 242 693 2647 723 6471 107 117 550 52519 1882 216
Baden - - - 5) 37 000 — — — - 271971 —
Thuringen — 473 730 — — 6) 230642 - 4 148 276 — — 6) 1792 194
Hessen..... — 35 793 — 7648 191 — 283 102 — 59 074 3063
Braunschweig - 290175  — - 50 880 - 2099 730 - - 400 590
Anhalt - 78 145 — - 7245 — 685 032 - - 54 447
Uebriges Deutschland 9961 — 39 734 1787 — 83 546 — 288 212 13 190 —
Deutsches Reich (ohne Saar-
gebiet) i 12997 304 12817 291 2731437 405807 3205920 101689 756 97 695 548 20935593 3351 746 24 395 806
Deutsches Reich (ohne Saar-
gebiet): 1926 ... 12879 102 11421 302 2154 226 439 827 2905 611 91 699 273 89 112 846 16 352 268 3495 946 22 185 289
Deutsches Reich (jetziger Ge-
bietsumfang ohne Saar-
gebiet): 1913 ... 12127 680 7250 280 2508 865 476 728 1874830 94580845 56 658 980 19 629 283 3707 157 14 084 566
Deutsches Reich (alter Ge-
bietsumfang): 1913 16542 626 7250 280 2 747 680 507 693 1874 830 127 318 665 56 658980 21418 997 3910 817 14 084 566
X Nach ,,Reichsanzeiger* Nr. 223 vom 23. September 1927. 2) Davon entfallen auf das Ruhrgebiet rechtsrheinisch 9 486 229 t. 3) Davon

Ruhrgebiet linksrheinisch 440 179 t.

Die Ruhrkohlenférderung
im August 1927.

Im Monat August 1927 wurden insgesamt in 27 Ar-
beitstagen 9 926 411 t Kohle gefdrdert gegen 9 681 810 t
in 26 Arbeitstagen im Juli 1927 und 10 011 986t in 26 Ar-
beitstagen im August 1926. Arbeitstdglich betrug die
Kohlenférderung im August 1927 367 645 t gegen 372 377 t
im Juli 1927 und 385076 t im August 1926. Die Koks-
erzeugung des Ruhrgebiets stellte sich im August 1927
auf 2320 136 t (taglich 74843 t), im Juli 1927 auf
2259230 t (taglich 72878 t), im August 1926 auf
1854 244 t (taglich 59 814 t). (Auf den Kokereien wird
auch Sonntags gearbeitet.) Die Brikettherstellung
hat im August 1927 insgesamt 290 706 t betragen (arbeits-
taglich 10 767 t) gegen 284903 t (10958 t) im Juli 1927
und 303538t (11 675 t) im August 1926. Die Gesamt-
zahl der beschéaftigten Arbeiter stellte sich Ende
August 1927 auf 404 066 gegen 404 659 Ende Juli 1927.
Die Zahl der wegen Absatzmangels eingelegten Feier-
schichten betrug im Monat August 1927 insgesamt
187 054 (arbeitstaglich 6928) gegen 146 010 (arbeitstéglich
5616) im Juli 1927. Die Bestdnde an Kohlen, Koks und
PreRkohle (Koks und PreBkohle in Kohle umgerechnet)
stellten sich Ende August 1927 auf rund 1,92 Mill. t gegen
1,79 Mill. t Ende Juli 1927. In diesen Zahlen sind die in
den Syndikatslagern vorhandenen verhaltnismaBig ge-
ringen Bestadnde einbegriffen.

XXXIX. 17

4) Davon aus Gruben links der Elbe 3 412 365 t.

6) Geschatzt. 6) EinschlieBlich Bayern.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung
im August 1927.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

S A L =
1927 8 @ e § o sE £ .¢
@ 9 ®§ 8 £S5 ¥ 3
2 od ] K] £
3 m g H »= W 3
t tot t t P
Januar 220 541 6401 765 227 707 192 445 2126 763 195 334
Februar . . 202 868 4912 — 207 780 181 431 2080 666 184 177
Marz 221 214 6790 1775 229 779 200 219 2089 699 203 007
April 215 709 7161 1685 224 555 203 016 2430 601 206 047
Mai . . .. 229 449 6436 1730 237 615 208 332 1555 289 210 176
Juni 218 219 4465 1125 223 809 200 472 2616 115 203 203
Juli . . . 218 923 4623 1681 225 227 200 407 2484 96 202 987
August . . 229 089 7387 1762 238 238 214 389 935 536 215 860

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im August 1927.

Juli August
1927 1927
Kohlenférderung .t 2239 210 2 273 800
Kokserzeugung.. . t 461 810 469 420
Brikettherstelluug. t 143 430 156 790
Hochoéfen im Betrieb Ende des Monats 55 55
Erzeugung an:
Roheisen . . . . t 319 650 316 690
Rohstahl . 306 500 317 110
Stahlgu . . . . t 7 640 8 580
Fertigerzeugnissen......c.ccooew.. t 246 830 254 880
SchweiBstahlfertigerzeugnissen . t 12 129 12 910

207
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Frankreichs AuBenhandel im 1. Halbjahre 19271). Grof3britanniens Eisenerzférderung im Jahre 1926.
Nach den E mittlungen der britischen Bergbau-
) 'fifhfulgr " i ?“;;Lig.;hre verwaltung stellte sich die Eisenerzforderung GroR-
fm L. Rabjanre ' ) britanniens im Jahre 1926 wie folgtl!
1926 1927 1926 1927
Durch- Wert Zahl der
t t t t é schnitt- 5
) Bezeichnung forde- licher . . beschaf-
Steinkohlen......cccooouni. 8492 622 10757 598 2256 435 2016 335 rung Ei ins- Jet zu tigten
Steinkohlenkoks . . . . 2818367 2565587 261536 159 582 der Erze ) ol gesamt 1016 kg
Steinkohlenbriketts . . 605 528 506 488 124057 94 450 in t zu gehalt ) Personen
EiSENerz s 654 020 553 688 5191 151 7205 603 1000 kg in % in £ S d
Manganerz.............. 277 367 348 166 929 938
GieRerei- u. Frischerei- Westkusten-Hamatit 505 077 53 468 357 18,10
roheisen, Spiegeleisen 12 817 17 246 334 057 448 777 Jurassischer Eisen-
Ferromangan, Ferrosili- Stein ..o 3495906 28 668 605 3,11
ZIUM USWrrvvccrrecnnninnnns 11 158 16 617 1930 2131 ,,Blackband“  und
Rohstahlblécke . . . 17 100 16178 24670 Toneisenstein . . 124410 30 81892 135
Vorgew. Blocke, Kniippel 32 811 9159 1063 755 1459 260 Andere Eisenerze . 34503 — 271770 —
Werkzeugstahl . . . . 902 281 316 520
Sonderstahl 3672 1136 503 395 Insgesamt 1159 896 1246 624 11 940
Bandeisen aus Schweifi- . . i
und FluRstahl . . . 3333 1119 18143 43542 Der AuBenhandel der Vereinigten Staaten im 1. Halbjahre
Warmgewalzte Blecheaus 1927.
SchweiR-und FluBstahl 7231 5387 112963 129 915 . .
Kaltgewalzte Bleche . . 9 963 4054 2261 Nach den Feststellungen des amerikanischen Handels-
Nickelstahlbleche . .. 4 63 5 = amtes hat die Ausfuhr der Vereinigten Staaten an Er-
Platinen... 162 128 2744 2991 . . N .
W eilblech . ) 13 970 8485 9095 15413 zeugnissen aus Else_zn und Stahlim 1. Halbjahr 1927 gegen-
W alzdraht.. 3709 742 52204 97 483 Uber dem 1. Halbjahr 1926 zugenommen.
Draht aus Schweif3- oder i ii .
FURstahl roh und ver- Im einzelnen wurden ausgefihrt:
zinkt verkupfert ver- : f
zinnt usw.. 1712 1754 22741 28460 Ausfuhr im 1. Halbjahr
Drahtstifte.. 10 13 4792 7711
Schienen aus Schwew&- 1926 1927
und FluRstahl . . . 285 846 153232 197 179
Réader, Radsatze . . . 82 95 6252 6116 (t zu 1000 kg)
AChSEN oo 63 95 383 50955 .
Rohren aus Schweif- und Roheisen 9 262 22 900
FluBstahl.. 4 435 37 283 39 825 Ferromangan ..., 284 298
Stahlspéane.. . 3 4 141 129 Schrott 63 404 106 212
Feil- und Gliihspane 11 399 6909 268 1019 Rohblécke, vorgewalzte Blocke, Bram-
Brucheisen.. X 1021 1596 2548 5394 LLLCLU VL 29 639 39 967
Eisen- und S tt 6380 7695 54041 170 212 Stabeisen 73 951 63 118
Konstruktionsteile — aus W alzdraht... 9 796 8 750
Eisen und Stahl . . 664 435 93702 133 561 Grobbleche... . 69 346 71 479
Sonstige Eisen- u. Stahl- Verzinkte Bleche ..., 89 775 87 331
WAreN oo 1934 1103 133113 180 319 Schwarzbleche.. 103 802 100 255
Walz- u. Puddelschlacke 18 384 23 551 16 802 22 991 WeiRbleche... 99 919 155 216
Thomas- und Siemens- Bandeisen... 26 211 25 779
Martin-Schlacke . . 72 94 379308 541984 Baueisen 120 899 100 221
Stahlschienen ... 72 124 99 206
Sonstiges Eisenbahnoberbauzeug . 19 580 18 440
. . . Réhren und Rohrverblndungsstucke
GroRbritanniens Bergbau im Jahre 1926. aller Art 155 794 178 132
. . L. Draht und Drahterzeugnisse . . . 59 550 48 451
Nach der amtlichen englischen Statistik2) wurden Drahtstifte 6 779 4078
im Jahre 1926, verglichen mit dem Vorjahre, gewonnen: Sonstige N agel.. 3955 3616
Hufeisen 332 250
Schrauben, Bolzen, Nieten 718 585
1925 1926 Wagenrader und Achsen... . 8 712 9759
EisenguB 4 550 5893
t zu 1000 kg Stahlgu R 4 734 4 255
Schmi_edesti]cke ....................................... 1533 2773
Steinkohlen insgesamt 247 067 051 128 298 977 Sonstiges 2533 2 266
davon in: Zusammen 1037 182 1159 230
England und Wales . 213510066 111 277 162 . fiih den:
Schottland.....co....... 33 556 985 17 021 815 Eingefihrt wurden:
E ISENETZ i 10 305 164 4 159 896 Einfuhr im 1. Halbjahr
Schwefelkies . . . . 5373 4 307
Manganerz. 842 130 1926 | 1927
B_Ielerz 15 827 19 381 (t zu 1000 kg)
zZinnerz... 4097 3940
Zinkerz.. 1629 1975 Roheisen 322 119 61 284
Wolframerz 1 19 Ferromangan... 23 560 12 627
Ferrosilizium... 5377 5754
Schrott 33 742 34 465
Die Zzahl der beschaftigten Personen ist aus nach- Starl‘]'k.”“ppe' """"""""""""""""""""""""" 19 271 6651
tehender Zusammenstellung ersichtlich: Stabetsen 56302 54 060
S g . Baueisen 48 589 76 546
Stahlschienen und Laschen . . 29 285 9772
Beschaftigt Kessel- und andere Bleche . . . . 3123 2579
eschartigte 1925 1926 Fein- und Grobbleche 3365 7 590
_ WeiRbleche 1972 907
im Kohlenbergbau . . 1102 442 1115 640 Draht und Drahterzeugnisse . . 10 925 13 429
H RONIEN .o 40 972 81 273
" Elsen.eerergbau 12819 11940 Bolzen, Nieten, Schrauben und Néagel 1948 3224
. sonstigen Bergbau . 105 174 101 157 GuBeisen und Schmiedestiicke . 1390 1737
Sonstiges 87 118
Der.Dur(.:hschnit_tspre_is fur die t Kohle (zu 1016 kg) Zusammen 604 027 372 016
stellte sich im Berichtsjahre auf 19 S 6,50 d gegen
16 S 4,38 d im Vorjahre. AnEisenerzen wurden im 1. Halbjahr 1927 1 301 248
(1926: 1269 984) t und an Manganerzen 441 691 (1926:
D Vgl. Comité des Forges, Bull. Nr. 4006 (1927). 208 884) t eingefiihrt. Von den Eisenerzen kamen u. a.

2) Iron Coal Trades Bev. 115 (1927) S. 399/401. J) Iron Coal Trades Rev. 115 (1927) S. 400.
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aus Spanien 3982 (71338) t, aus Schweden 90546 (15160) t,
aus Chile 698 906 (697 992) t, aus Franzdsisch-Afrika
222535 (171 913) t, aus Cuba 246 888 (262 636) t. Ma-
schinen und Maschinenteile wurden im 1. Halbjahr 1927
insgesamt fir 441 109 951 $ aus- und fir 15331 523 $
eingefihrt.

Die polnisch-oberschlesischen Berg- und Huttenwerke

im Jahre 1923.

Nach der Statistik des Oberschlesisohen Berg- und
Huttenmannischen Vereins, Z. z., Katowicel), nahm die
Eisenerzforderung im Berichtsjahre um rd. 79 %
gegeniiber dem Vorjahre ab. — Der Kokserzeugung
dienten 1035 zur Gewinnung von Nebenerzeugnissen einge-
richtete Kokséfen. — Im Hochofenbetrieb waren von
20 vorhandenen Kokshochofen 9 wahrend 3305, Wochen
im Betrieb. An Schmelzmitteln wurden 308 295 t Eisen-
erze, 36939 t Manganerze, 35 251 t Kiesabbrédnde usw.,
18755 t Schrott und eisenhaltige Zusatzstoffe, 117 380 t
Schlacken und Sinter, 148 067 t Kalkstein und Dolomit,
339826 t Steinkohlenkoks und 21 747 t Steinkohle ver-
braucht. Die Roheisenerzeugung hatte gegenuber dem
Vorjahre eine Zunahme von rd. 18 % zu verzeichnen. —
BeidenEisen- und StahlgieRereien waren 25 Kuppel-

Zahlentafel 1.

Zahl der Zahl der
Art des Betriebes Betriebe Arbeiter
1925 1926 1925 1926
Steinkohlengruben . . 52 46 84 222 76 875
Eisenerzgruben . . . 5 3 114 39
Koksanstalten . . . 9 9 1862 1943
Brikettfabriken . . . 4 4 298 213
Hochofenbetriebe . . 5 5 1118 1316
Eisen-u. StahlgieRereien 13 13 1082 1048
FluR- u. SchweiBstahl-
erzeugung, Walz- 10 9 13 460 11 580
werksbetriebe . . .
Verfeinerungsbetriebe 33 31 7412 7 755

Ofen, 2 Flammofen, 6 Siemens-Martin-Oefen mit basischer
Zustellung vorhanden; auBerdem waren 3 Tiegeldfen,
2 Kleinbessemeranlagen und 2 Metallschmelzéfen im Be-
triebe. —In den FluB- und SchweiBstahl erzeugenden
Betrieben sowie den W alzwerken waren folgende Be-
triebsvorrichtungen vorhanden: 3 Roheisenmischer, 3 Kup-
peléfen, 5 Thomasbirnen, 33 Siemens-Martin-Oefen mit
basischer Zustellung, 7 Elektroofen, 397 Tief-, Roll-,
SchweiB- und sonstige Oefen und 2 Verzinkwannen. —
In den Stahlwerken wurde an FluRdahl erzeugt: 490 076 t
Blocke aus Siemens-Martin-Oefen, 6 384 t Blocke aus
Elektroofen und 1811 t StahlguR. In den Walzwerken
wurden 44 161 t Halbzeug und 380 965 t Fertigerzeugnisse
hergestellt; darunter 61 305 t Eisenbahnoberbauzeug,
36842t Trager, 111 665 t Stabeisen, 18 022 t Bandeisen,
11274 t Walzdraht und 132 478 t Grob-, Mittel- und Fein-
bleche. — An Verfeinerungsbetrieben umfaft die
Statistik 5 PreR- und Hammerwerke, 1 Maschinenfabrik
und 2 sonstige Betriebszweige. In dergesam ten polnisch-
oberschlesischen Montanindustrie wurden im Berichtsjahre
122 007 (1925: 131 567) Arbeiter beschéftigt. Die Gesamt-
zahl aller Arbeiter von ganz Oberschlesien im letzten
Friedensjahre 1913 betrug 199 375. - Ueber Zahl der Be-
triebe und Arbeiter sowie die Betriebsergebnisse im Be-
richtsjahre, verglichen mit dem Jahre 1925, unterrichtet die
obenstehende Zahlentafel 1

Japans Bergbau- und Eisenhuttenindustrie
im Jahre 19242).
Die japanische Eisenindustrie hat erst wahrend
des Weltkrieges eine gewisse Bedeutung erlangt. Nach
J) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1133/4.
2 Nach Comité de3 Forges, Bull. Nr. 3997 (1927).
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Einstellung der Feindseligkeiten machten die européischen
Eisenldander groBe Anstrengungen, ihr altes japanisches
Absatzgebiet, das sie inzwischen an die Vereinigten
Staaten verloren hatten, wiederzugewinnen. Eine W ett-
bewerbsfahigkeit mit den Vereinigten Staaten ist auch
durchaus vorhanden, da diese trotz der geringeren Ent-
fernung und ginstigerer Verkehrswege durch hohere
Frachten benachteiligt sind. So betrugen im Jahre 1925
die Frachtkosten Pittsburg—Baltimore mindestens 5 $
je t und die Frachten Baltimore—Japan 1926 etwa 8 $,
wéhrend die Fracht von Europa zwischen 30 und 35 S
schwankte.

Besonders schwer wurde die japanische Hitten-
industrie von einer Wirtschaftskrise in den Jahren 1920/21
betroffen. Ihre Erhaltung dankte sie lediglich der Ver-
scharfung der SchutzmaBnahmen, die bei ihrer Begrin-
dung eingerichtet waren. Die Schwierigkeiten wurden
noch vermehrt infolge des Erdbebens im Jahre 1923.
Spéater kamen die Kampfe mit dem auslandischen W ett-
bewerb hinzu, auch bereitete der Riickgang in der Ver-
sorgung mit chinesischen Rohstoffen Verlegenheiten.
Die Industrie fand aber Unterstiitzung durch die Regie-
rung, die Zollerh6hungen vornahm, Steuern erlief und

Pramien an die Werke zahlte, die mehr als 35000 t
im Jahre 192 6.

Foérderung bzw. Erzeugung

1925 1926
Gegenstand
t t

Steinkohlen s 21 446 824 25 945 978

Eisenerze 18 842 4 010
P OKS oo 914 739 1045 914
1Zinder 47 938 66 883
<Teer 44 461 51 937
I Schwefels. Ammoniak.....inne 14 716 16 980
~Benzol 12 563 14 667

Steinkohlenbriketts 281 973 208 792
/' Roheisen... 228 162 267 948
\ Ofenbruch 752
/ GuBwaren I1. 16 244 14 038
\ StahlguB 6 528 6 815
(StahlguB 1 865 1811
/ Halbzeug zum Verkauf... 23 137 44 161
1Fertigerzeugnisse d'er Wal 431 564 380 965
/IErzeugnisse aller Art der Verfeine- 104 075 133 842

\'" rungsbetriebe...

jahrlich erzeugten. Die Auswirkungen dieser MaRnahmen
lassen sich vorlaufig noch nicht Gbersehen. Verschiedene
Werke haben jedoch schon erklart, dal die erwahnten
Unterstitzungen nicht ausreichten und neue Zollerhéhun-
gen notwendig seien, vornehmlich fiir Roheisen und Halb-
zeug. Die Regierung ist mit ihren Bemuhungen, die
japanischen Hochofenwerke in China zu entwickeln,
nicht sehr erfolgreich gewesen; zwar ist bei dem Werke
Hanyehping ein neuer Hochofen fertiggestellt, aber
infolge des Burgerkrieges wird nichts erzeugt. Aus der-
selben Ursache fallen die Lieferungen von chinesischen
Eisenerzen aus. Die staatlichen Stahlwerke von Yawata
wollen die Eisenerzgruben von Johore ausbeuten, und
eine japanische Gesellschaft soll den Erwerb der Eisen-
gruben von Kambodscha beabsichtigen.

Gegenwartig scheint sich eine groRe Umwalzung
vorzubereiten. Wie viele japanische Industrien ist auch
die Eisenindustrie Uberkapitalisiert, was die geldlichen
Lasten betrdchtlich vermehrt. Verschiedene Pléne Uber
Zusammenlegungen und Verschmelzungen bestehen
schon seit langerem, auch ist von einer Verstaatlichung
der Eisenindustrie durch Uebernahme der privaten Werke
durch den Staat die Rede. Ende 1926 ist ein Plan (ber
die Verschmelzung der hauptséchlichsten privaten Werke
aufgestellt worden; andere Hittenwerke haben ein ge-
meinsames Verkaufsbiiro gegriindet, und endlich ist ein
Abkommen zwischen den Staatswerken und den Herstel-
lern von Stabeisen Uber eine Erzeugungsregelung ge-
troffen worden.

Die Kohlenversorgung
folgtl):

entwickelte sich wie

1) AuRer Formosa und Korea.
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Jahr Foérderung Einfuhr Ausfuhr
t t t

1913 . 21 415 593 572 194 3 839 881
1921 . 26 220 617 777 255 2 387 709
1922 . 27 707 731 1168 524 1690 699
1923 . 28948 820 1685 877 1574 305
1924 . . 30 110 826 1979 978 1711 292
19251) . 29 220 000 1740 500 2 694 515
19262) . 28 000 000 2 000 000 2 800 000

Die Zahl der Arbeiter stieg von 172 446 im Jahre 1913
auf 249 022 im Jahre 1922.

An Koks wurden hergestellt und eingefihrt:

Jahr

1921
1922
1923
1924

Herstellung
t

668 700
720 700
657 800
832 200

Einfuhr
t

27 200
34 400
17 100
19 100

Die Einfuhr 1925 wird auf 7000 t geschatzt, die von
1926 auf 6500 t.

An Eisenerzen wurden gefdrdert und eingefihrt:

Japan Korea
Jahr Forderung Einfuhr Forderung Einfuhr
t t t t

1913 153 101 422 316 142 049
1921 86 977 768 597 232 692 198 300
1922 39 744 908 337 185 584 89 100
1923 55 174 988 650 306 255 94 600
1924 57 922 1201 859 323 639

Die Forderung von M anganerzen stieg von 3900 t
im Jahre 1921 auf 7600 t im Jahre 1924. Die Einfuhr
hob sich von 21 800 t im Jahre 1921 auf 53 6001im Jahre
1925; flur 1926 schéatzt man die Einfuhr auf 92 000 t.
Ausgefiihrt wurde nichts.

Die Erzeugung von Roheisen und Eisenlegierun-
gen entwickelte sich wie folgt:

Roheisen Eisen-
- ins- legie-
Janr Japan Korea ds'\élhaunrei g:;;mt rur?gen

t t t t t
1913 . 240 363 240 363 2313
1921 . 472 725 83 010 93 951 649 686 7575
1922 . 550 845 83 179 59 842 693 866 8 465
1923 . 599 698 99 933 97 849 797 480 11 053
1924 . 585 930 99 795 134 376 820 101 12 475

1925 betrug die Erzeugung etwa 838 000 t (davon
im eigentlichen Japan etwa 600 000 t); fir 1926 wird die
Gesamtleistung auf 865 000 t geschétzt. Im Jahre 1923
wurden auf den Werken des eigentlichen Japan her-
gestellt:

. Eisen-
Roheisen legierungen
t t
Staatliche Werke von Yavata 440 893 1140
Nippon Soiko 40 564 6 205
Kawaichi Kozan ... 56 247
TOYo SeitetZu...eivnevnenne 50 409
Takata TOQYO .o — 1476
Sonstige 11 585 2232
Insgesamt 599 698 11 053

Die Leistungsféahigkeit der Hochdfen belief sich
Ende 1921 auf 1400 000 t jahrlich; Hochdéfen waren
vorhanden:in Japan 56, in Korea 2 und in der Mandschu-
rei 6, auBerdem gab es verschiedene Elektroofen. Die
Leistungsfahigkeit durfte sich seitdem kaum gedndert
haben. Durch das Erdbeben 1923 sind keine Hochdfen
zerstort worden, ebenso sind seitdem Neuanlagen nicht
errichtet worden.

Gelegentlich ihres Verlangens nach Erhéhung der
Zolltarife 1926 gaben die Hochofenwerke folgende Selbst-
kosten je t Roheisen an:

J) Vorlaufige Ergebnisse.
2) Geschatzt.
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Ten
E IZ s 15,30
Koks... ..17,60
Kalkstein.. 1,10

34.00
LONNE i 7,00
Verschiedenes. . . . . . 7,00
Abschreibungen.....ccovvnne 8,00

56.00

Die zu Ende des Krieges sehr hohen Roheisenpreise
fielen spéater stark. Nach dem Erdbeben gingen sie in-
folge Verbrauchseinschrdankungen noch weiter zuriick,
was den Zusammenbruch zahlreicher Hochofenwerke
zur Folge hatte. Im November 1923 kostete Roheisen
in Tokio nur 63 Yen (30,85 $), chinesisches Roheisen
60 Yen (29,50 8). Mit dem Wiederaufbau stiegen die Preise
fur Roheisen Nr. 1 auf 66 bis 70 Yen Anfang 1924, fielen
aber erneut Mitte 1926 auf 48,50 Yen und betrugen in
den letzten Monaten 50 Yen. Die staatlichen Werke
hatten Liefervertrdge zu sehr gunstigen Bedingungen
mit den chinesischen Hiitten; sie erhielten im Jahre 1925
von dort das Roheisen zu 40 Yen je t. 1925 hat sich ein
Syndikat aus den bedeutendsten Hochofenwerken ge-
bildet, um Erzeugung und Verkauf zu ordnen und, seit
1926, Verkaufspreise festzusetzen.

Die Einfuhr von Roheisen und Eisenlegierungen
verteilte sich folgendermalen:

Herkunftsland 1913 1922 1923 1924
t t t t
81 88| 100 656 136 929 160 004
59 945 129 274 97 630 165 219
GroBbritannien . 103 718 10689 6804 10454
Deutschland 14 412 4 649 157 598
Schweden 12 155 4 354 881 14 629
Verein. Staaten. 406 1454 25 264
Sonstige Lénder 792 78 529 105099 95441
Insgesamt 273 309 329 605 347 525 446 609
Die Einfuhr von Eisenlegierungen allein be-
trug:
Ferromangan Ferrochrom USW.
Herkunftsland 1923 1924 1923 1924
t t t t
GroRbritannien . 308 2552 2 2
Indien - 348 - _
Vereinigte Staaten . - 204 - -
Schweden ... 61 - 4 74
Frankreich L - 102 - 1
Verschiedene Lander 190 - 9 42
Insgesamt 559 3206 15 119

Fur 1925 schédtzt man die Einfuhr an Roheisen
auf 316 500 t, an Eisenlegierungen auf 1550 t; die ent-
sprechenden Zahlen fiir 1926 lauten 411 000 t und 2800 t.

Die Einfuhr von Schrott stieg von 54000 t im
Jahre 1922 auf 42 500 t im Jahre 1924. Fir 1925 schéatzt
man die Einfuhr auf 38 000 t und fir 1926 auf 74 000 t.
Die Ausfuhr betrug 1924 27 000 t; sie wird fur 1925
auf 28 000 t und fur 1926 auf 11 000 t geschatzt.

Ueber die Erzeugung an Rohstahlblécken und

StahlguB im eigentlichen Japan unterrichtet nach-
folgende Zusammenstellung:
Erzeugung von Stahl- 1922 1923 1924
blocken aus t t t
Siemens-Martin-Stahl 807 239 847 725 1018 680
Bessemerstahl 94 203 103 474 67 821
Elektrostahl 4 531 6 292 11 985
Tiegelstahl....coenuee. 2902 1517 797
sonstigem Stahl 270 —
Zusammen 909 145 959 008 1099 283
StahlguB . 29 013 30011 24 551
Insgesamt 938 158 989 019 1123 834
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Fir 1925 belief sich die Erzeugung schatzungsweise
auf 1168 500 t, fur 1926 auf 1220 000 t.

Die Herstellung von Fertigerzeugnissen geht
aus nachstehender Zahlentafel hervor:
1913 1922 1923 1924
t t t t

Stabeisen 1 16 203 165 795 209 139 276 092
Formeisen . . ./ 137 481 121 619 138 141
Schienen . . . 48 670 65474 96 187 82 965
Walzdraht . . . X) m 27 884 39528 24915
Bleche 58 010 145 105 175 187 188 810
Rohren . . .. # . 22 435 28046 34593
Schmiedestiicke *) m 33862 21609 32 160
Verschiedenes 29 078 90403 95 192
Insgesamt 254 952 627 114 781 718 872 868

Die Leistungsféhigkeit der Stahlwerke soll Ende
1921 etwa 2 200 000 t betragen haben, davon 1700 000 t
fur Siemens-Martin-Stahl. Diese Zahlen sind vielleicht
Gbertrieben hoch. Die folgenden, im Juli 1924 gemachten

Angaben dirften jedoch die Mindestleistungen ver-
zeichnen :

. Anzahl  Leistungsfahigkeit
apan: t
Siemens-Martin-Oefen 113 1026 015
Bessemerbirnen . . . . 16 16 735
Tiegelstahlofen . . . . 16 1
Elektrostahlofen . . . . 24 &
'‘orea:

Siemens-Martin-Oefen . 3 54 750

Allerdings sind durch das Erdbeben 1923 sieben be-
deutende Werke zerstdrt worden, aber ihre Erzeugung
stellte kaum die Halfte derjenigen der Staatswerke dar
(575 000 t); auch sind sie anscheinend seitdem wieder
aufgebaut worden. Im Jahre 1926 hat sich die Leistungs-
fahigkeit im Gegenteil vermehrt. Die Kawasaki Dockyard
Co. hat zwei Siemens-Martin-Oefen von je 25t aufgestellt
und die Staatswerke sind im Begriff, ein Siemens-Martin-
Werk von 300 t taglicher Leistungsfahigkeit in Edamitsu
zu errichten.

Die Herstellung von Blechen hat sich dank der
starkeren Verwendung von verzinkten Blechen gehoben.
35 Werke mindestens beschéftigen sich mit der Herstel-
lung; in den Bezirken Tokio und Osaka betrdgt ihre
Leistungsfahigkeit etwa 24 000 t monatlich. Das Her-
stellungsvermégen an dinnen Blechen nimmt zu; die
Kawasaki Dockyard Co. kann etwa 95000 t jahrlich
herstellen, die Osaka-Blechwalzwerke und die staat-
lichen Werke leisten etwa 20 000 t.

Die W alzdrahtherstellung nimmt gleichfalls
zu. Die staatlichen Werke haben bekanntgegeben, daR
sie bald in der Lage wéren, den Bedarf des Landes an
Schienen zu decken.

Die durchschnittlichen Gestehungskosten je t
setzen sich wie folgt zusammen:

Stahlblocke Stabeisen
Ten Ten
Roheisen, Schrott usw. 53,22
Rohblécke... 87,40
Kohle.. 6,75 2.50
Lohne 4,50 5.50
Verschiedenes... 10,24 16,80
Abschreibungen 4,00 4,00
78,71 116,20
Riuckerstattungen. 2,66 4,03
Gestehungskosten.... 76,05 112,17

Die Preise waren im Jahre 1921 stark zurick-
gegangen, hatten sich nach dem Erdbeben 1923 wieder
erholt, namentlich die Blechpreise, waren seitdem aber
wieder ricklaufig.

1) In der Gesamtzahl enthalten.
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Eine Uebersicht (ber die Preisentwicklung gibt
nachstehende Preistafel. Es kosteten in Yen je t:

November Januar Oktober  Dezember
1923 1924 1926 1926
Stabeisen 145 145 93 97
Grobbleche 135 130 .
Feinbleche 240 230 99 105

Die Einfuhr verteilte sich auf die einzelnen Er-
zeugnisse wie folgt:

1913 1923 1924 19251) 19262
t t t t t
Bohblocke . . . . 6 539 3537 6 401 D
Halbzeug . 1190 15422 3929 ¥ R000 00000
Stab- u. Formeisen 185207 199321 304 116 135000 280 000
Schienen . . .. 60 764 118 818 12 50 000 98 000
Walzdraht . . . . 4 595 54 327 88242 49 000 118 000
Draht u. Drahtseile 29 151 33 632 41 265 24 000 37 000
Bandeisen . . . . 4 466 8411 12 352 11 000 17 000
Bleche... 95049 242 716 392 969 135000 255 000
Verzinkte Bleche . 34 296 7 395 30 450 2 000 1000
Weilblech . . . . 26 517 55 346 71438 55 000 50 000
Rohren.......... 45 561 34019 38 855 28 000 54 000
Schwellen u.Laschen 2583 6 658 6 494 3000 5000
Né&gel, Schrauben,
Bolzen . 17 754 28 363 42 516 25000 32 000
Verschiedenes 21 664 7841 20 514 ? ?
Insgesamt 535 345 815806 1162 006, 529 000| 977 000

Nach Herkunftslandern geordnet, wurde be

zogen aus:
1913 1923 1924
t t t

Grolbritannien 162 014 192 156 330 532
Verein. Staaten 97 064 186 050 403 726
Deutschland 197 254 106 380 218 613
Belgien.... 3) . 81 491 162 617
Schweden 6 603 1804 7 439
sonst. Léndern 64 672 228 966 28 749
Insgesamt 527 607 796 847 1151 676

Nach Herkunftslandern und Erzeugnissen
geordnet, ergibt sich folgendes: Stabeisen kam haupt-
sdachlich aus Belgien (135 000 t), Deutschland (93 000 t)
und GroRbritannien (42 000 t); Frankreich lieferte
5800 t. An Schienen wurden 60000 t aus den Ver-
einigten Staaten bezogen, 24000 t aus Deutschland,
4800 t aus Frankreich, an W alzdraht 39 000 t aus den
Vereinigten Staaten, 30000 t aus Deutschland, 1500 t
aus Frankreich; an Blechen 216 000 t aus GrofRbritan-
nien, 158 000 t aus den Vereinigten Staaten, 11 500 t
aus Deutschland, 350 t aus Frankreich; an Rohren
23000 t aus den Vereinigten Staaten, 12000 t aus
Deutschland. Insgesamt wurden an Eisen und Eisen-
erzeugnissen (einschlieBlich Roheisen und Schrott) im

Jahre 1924 bezogen aus: den Vereinigten Staaten
414 000 t, GroBbritannien 360000 t, Deutschland
221 000 t, China 172000 t, Kanton 98 000 t, Indien
165 000 t, Belgien 164 000 t, Schweden 22 000 t und

Frankreich 12 850 t.
Ausgeflihrt aus Japan wurden:

1924 19252 19262
t t t

Rohblécke und Halbzeug 1700 2 200 200
Handelsstabeisen, Bleche usw. 19 370 21 000 10 000
Schienen .. 2 300 10 000 11 000
Draht und Drahtseile . 1300 1300 1400
Rohren 1950 2900 2500
Insgesamt 26 620 37 400 25 100

1) Angaben der franzésischen Mission im Fernen
Osten.
2) Schatzungen.

3) Bei sonstigen Landern enthalten.
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Neue Saarkohlenpreise im besetzten Gebiet. — Vom
1. Oktober an werden die Saarkohlenpreise im be-
setzten Gebiet erheblich herabgesetzt. Die Ver-
kaufspreise werden statt wie bisher in zwei kinftig in
sechs Zonen gestaffelt. Soweit bisher bekanntgeworden,
werden sich die neuen Preise im Vergleich zu den bis-
herigen wie folgt stellen (alles in Reichsmark):

bisher ab 1. Oktober
in Zone 1Zone 2 Zone 1 Zone 6
Forderfettkohlen 80 mm 28,— 2550 26,— 20,
aufgebesserte Forderkohlen
50 m m 24,— 21,50 22,— 16,—
geklaubte Forderkohlen . . . 23,— 20,50 21,— 15,
HohgrieB A oo, 20— 17,50 18— 12, 1
Bohgriel B 19,50 17,— 17,— 11,50
gewaschene Kohlen WiirfelA 28,50 26,—- 26,50 20,50
gewaschene Kohlen Wirfel B 28,25 25,75 25,75 20,25

Man ersieht daraus, daB die franzdsische Bergverwal-
tung ihre Kohlenpreise auch im besetzten Gebiet der Lage
des Wettbewerbs entsprechend herabsetzt. Dringend not-
wendig waére es aber auch, daB die Saarkohlenpreise im
Saargebiet selbst auf den Stand der Weltmarktkohlen-
preise herabgesetzt wirden.

Aus der saarlédndischen Eisenindustrie. — Die Ge-
schéftsstille am saarldndischen Eisenmarkt wéahrend des
Monats August hat sich auch im September fortgesetzt,
obwohl man hoffte, daR mit dem Abschlu der deutsch-
franzésischen Handelsvertragsverhandlungen eine Be-
lebung des Marktes eintreten wiirde. Die Kohlenabsatz-
krise der Saargruben, die im August zu groRen Kund-
gebungen und sogar zu Ausschreitungen der Bergleute
fuhrte, hat das Geschéftsleben auBerordentlich geldhmt.
Die franzdsische Bergwerksverwaltung legt jeden Montag
Feierschichten ein, so daB durch den groBen Lohnausfall
eine gewaltige Schwéachung der Kaufkraft der Bevodlkerung
eingetreten ist. Die Erbitterung der Bergleute wurde noch
vergroBert durch den Umstand, daB der AbschlufR der
Saargruben fur das Jahr 1926 nach reichlichen Abschrei-
bungen einen Reingewinn von 120 Mill. Fr. gebracht hat
gegeniiber 10 Mill. Fr. in 1925 und 34 Mill. in 1924.

Auch bei den Saarhitten waren, wenn sie nicht
den Absatz nach Deutschland hétten, Stillegungen sicher
unvermeidlich; denn die Ausfuhrpreise sind durchaus
unauskdmmlich und der franzdsische Inlandsmarkt ist nur
wenig aufnahmeféhig. AuBerdem kommt hinzu, daBl die
Saarwerke nach den Seehafen gegenuber ihren Wett-
bewerbern mit einem Frachtnachteil vonetwa4 JIJH je t
zu rechnen haben. Die Versorgung mit Erz ist genigend.
Auch Kohle ist natirlich reichlich vorhanden, jedoch ist
sie immer noch etwa 20 % teurer als im rheinisch-west-
falischen Bezirk. Da samtliche Eisenwerke den Dussel-
dorfer Verbdnden angehdren, sind die Preise nach Deutsch-
land diejenigen des Stahlwerks-Verbandes.

Nach Frankreich werden erzielt:

ROhDIGCKE .o etwa Fr. 450
vorgewalzte Blocke . ... . 470
Kniuppel . . 490
Platinen .o e ” ,» 510
Trager und U-Eisen . ,» 500 bis 520
StabeiSen e e . 530 , 550
Bandeisen . . 640 , 660
Draht w w125
Grobbleche e . , 690 ,, 700
Mittelbleche » . 790 bis 810
Feinbleche . . 900 , 940
Universaleisen . , 660 , 680

alles je 1000 kg Frachtgrundlage Diédenhofen.

An der Saar werden etwa 30 bis 50 Fr. entsprechend
dem Frachtunterschied mehr erzielt. Im Kleinverkauf —
soweit es sich um Stab-, Formeisen und Bleche handelt —
ist der Preis natdrlich noch etwas hoher.

Von der Siddeutschen Form- und .Stabeisenhandler-
Vereinigung wird Klage dariuber gefihrt, daf dauernd
Verschiebungen von Lothringer Ware nach den Grenz-
gebieten unter Umgebung des lothr.-luxemb. Kontingent-
abkommens zu Preisen Vorkommen, die unter den Preisen
der Siddeutschen Handlervereinigung liegen. Man hat
deshalb mit Hilfe der Saarwerke und der Lothringer Werke

W irtschxftliche Rundschau.
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versucht, die saarlandischen Handler zusammenzuschlieRen
und sie an die siddeutschen Handlerverbénde anzugliedern,
wie dies vor dem Kriege der Fall war. Da es aber nicht
maoglich ist, die Lothringer Handler ebenfalls zu ver-
pflichten, so dirfte es wohl noch gute Weile haben, bis
Ordnung dieserhalb geschaffen wird.

Nachdem der deutsch -franzdsische Handelsvertrag
abgeschlossen worden ist, beginnen nunmehr im Oktober
die Verhandlungen beziiglich Ausgestaltung des Saar-
abkommens, wobei zu hoffen ist, daB endlich die kurz-
fristigen Vereinbarungen, die das Geschaft so aufler-
ordentlich erschwert haben, aufhéren.

Zu bemerken ist noch, daB die Saardrahtwerke
Friedrichsthal, die den Konzernen Rdéchling und Berken-
hoff & Drebes nahestehen, vor einigen Tagen mit dem
Drahtverband in Diusseldorf wegen ihres Beitritts ver-
handelt haben. Man ist zu einer restlosen Verstandigung
gekommen, so dafl dieses Werk am 1. Oktober 1927 Mit-
glied des Drahtverbandes wird. Bekanntlich hat die
Firma Rochling zusammen mit Berkenhoff & Drebes das
Werk, das unter den Vorbesitzern nie so recht in Betrieb
kommen konnte und in Konkurs geraten war, vor Jahres-
frist bernommen. Es war beabsichtigt, das Werk im
grofen Stile und neuzeitlich auszubauen. Mit Riicksicht
auf die Drahtverfeinerung ist es zu begrien, daB dieser
Ausbau im gedachten MaRe unterbleibt und so nicht
weitere Schwierigkeiten in das Drahtgewerbe gebracht
werden. Das Werk Friedrichsthal hat seit Inbetriebnahme
durch die neuen Besitzer eine gewisse Besorgnis in den
Kreisen der DrahtVerfeinerer ausgeldst; denn es ware auf
dem Drahtverfeinerungsmarkt infolge der durch Réchling
gegebenen Rohdrahtgrundlage und der technischen und
kaufmannischen Erfahrungen der Fa. Berkenhoff & Drebes
im Verfeinerung3gewerbe ein beachtenswerter neuer W ett-
bewerb entstanden. Zweifellos wird der Erfolg des Drahtver-
bandes eine Befestigung des Drahtmarktes nach sich ziehen.

Ferner ist zu bemerken, daR die Réchlingschen Eisen-
und Stahlwerke vor einigen Wochen mit ihrer neuen Ze-
mentfabrik in Betrieb gekommen sind. Fir den Verkauf
nach Deutschland und an die Saar gehdrt Rochling dem
Suddeutschen Zementverband an. Es sind nunmehr
drei Zementfabriken im Saargebiet: die alte Malstatter
Portlandzementfabrik von Boecking & Dietzsch — die
jetzigen Saarldndischen Zementwerke, Saarbriicken® —,
das neue Zementwerk der Haiberger Hutte, die vor einigen
Monaten die Erzeugung aufgenommen hat, und Réchling.

Geplante Ferromanganausfuhr aus Brasilien. — Be-
kanntlich verfugt Brasilien iber gewaltige und sehr gute
Manganerzlagerstatten und nimmt als Ausfuhrland gegen-
wartig die zweite Stelle ein. Man will jetzt jedoch daran
gehen, auch die Ausfuhr von Ferromangan aufzunehmen
und das Erz im Lande selbst verhiitten. Die mit ameri-
kanischer Unterstiitzung im Vorjahre gegriindete Com-
panhia de acero de Minas Geraes, die nicht unbe-
trachtliche Konzessionen von der Regierung erhalten hat,
will jetzt in zwei Hochdfen Manganerze verhitten und die
Erzeugung zum allergroten Teile ausfithren. Als Ab-
nehmer dirften in erster Linie die Vereinigten Staater
in Frage kommen.

Eisen- und Stahlwerk Hoesch, Aktiengesellschaft, in
Dortmund. — Nach dem Bericht Gber das Geschéftsjahr
1926/27 hielt die durch den englischen Kohlenstreik
hervorgerufene Belebung der Absatzverhdltnisse der
Kohlenzechen bis zum Mé&rz 1927 an. Von da an machte
sich der englische Wettbewerb wieder wachsend fihlbar.
Dagegen setzte sich die Besserung der Verhdltnisse auf
dem Eisenmarkte fort und fiuhrte allmahlich zur vollen
Beschaftigung der Anlagen. Die Rohstahlerzeugung lag
im abgelaufenen Geschéaftsjahre durchschnittlich bei
96,5 % der nominellen Beteiligung in der Rohstahlgemein-
schaft. In den Erzeugnissen der Drahtverfeinerung lie3
die Zuweisung von Auftragen durch den Verband zu
wiinschen ubrig, so daB zeitweise einige Abteilungen still-
gelegt und Facharbeiter entlassen werden muften. Auch
dem Drahtseilverband, der am 1. Juli 1926 seine Tatigkeit
aufgenommen hat, war es nicht madglich, den Anspruch
des Unternehmens, der sich auf Grund der Beteiligung
ergab, zu erfillen.
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Von einer Erhéhung der Inlandspreise haben die Ver-
bédnde Abstand genommen, obgleich eine Heraufsetzung
der Preise infolge der durch Schiedsspriiche bewirkten
Lohnerhdhungen notwendig gewesen ware. Es ist hierbei
zu bemerken, daR damit die Inlandspreise seit Grin-
dung der Verbande im Jahre 1925 unverdndert geblie-
ben sind.

Der seit der Markstabilisierung auf der Industrie
lastende auBergewdhnliche Steuerdruck hat auch im ab-
gelaufenen Geschéftsjahre keine Milderung erfahren. Er
stellt nach wie vor eine bedrohliche Erschwerung der
Wetthewerbsfahigkeit und Ausfuhrmdglichkeit gegeniber
der ausléandischen Industrie dar. Die Schaffung der Vor-
aussetzungen fur eine nachhaltige Senkung der Steuer-
lasten bleibt daher eine unerléaRliche Notwendigkeit. Auf
den Kopf jedes Werksangehorigen entfiel im abgelaufenen
Geschéftsjahre ein Steuerbetrag von 234,44 JIJI gegen-
iber 182,06 JLII im Geschaftsjahre 1925/26 und 75,86 Ji
vor dem Kriege. Die Belastung der Gesellschaft durch
Beitrage fiir die Sozialversicherung (Krankenkassen, Be-
rufsgenossenschaften, Knappschaft, Invalidenversicherung,
Angestelltenversicherung und Erwerbslosenfiirsorge) be-
trug im Geschéftsjahre 1926/27 rd. 3 965 000,— JIJI, das
sind 223,35 JI1JI je Kopf der Belegschaft (Arbeiter und
Beamte). Die Gesamtaufwendung an Léhnen und Gehél-
tern betrug im Berichtsjahre 44 920 684,— JIJI, das sind
2528,— J1J 1 auf den Kopf der Belegschaft (einschlieRlich
der Angestellten und Beamten). Fur das laufende Ge-
schaftsjahr sind weitere Belastungen aus einer Verkirzung
der Arbeitszeit zu erwarten.

Die AufschluBarbeiten bei der Grube Eisenzecher
Zug verliefen befriedigend. Die Grube Apfelbaumer
Zug wurde zum Erliegen gebracht. Bei der Kohlen-
schachtanlage K aiserstuhl Il wurden Uber Tage 30 Koks-
ofen in GroBkammeréfen umgebaut; in Verbindung hier-
mit wurde die Erweiterung der Anlage zur Gewinnung der
Nebenerzeugnisse sowie der Ammoniak- und Benzolfabrik
in Angriff genommen. Die Ziegelei lieferte im Berichts-
jahre bei ununterbrochenem Betriebe 5410 000 Steine.
Der Betrieb im Kalksteinbruch Klusenstein ruhte.
Die Erzeugung der Hittenwerke konnte erheblich ge-
steigert werden. Mit 855 860 t wurde die bisher héchste
Rohstahlerzeugung erreicht. VerhdltnismaRig noch starker
stieg die Roheisenerzeugung; zur Verminderung des
Schrottverbrauchs wurden zwei gedampfte Oefen wieder
angeblasen. Die Neubautatigkeit beschrédnkte sich auf
Betriebsergdnzungen und -Verbesserungen. AuRerdem
wurden die Vorbereitungsarbeiten fiir einen verstarkten
Ausbau des Werkes im kommenden Geschaftsjahre durch-
gefihrt. Gemeinsam mit der Gutehoffnungshitte und
Krupp beteiligte sich die Gesellschaft an den schwedischen
Erzgruben Blédberget und Stolberg, nachdem im ver-
gangenen Jahre eine Beteiligung an der norwegischen
Grube Fosdalen erworben worden war. Um die Drahtseil-
erzeugung auf eine breitere Grundlage zu stellen, Gbernahm
die Gesellschaft das gesamte Kommandit-Kapital der
Dortmunder Drahtseilwerke Wohlfahrt & Liesenhoff in
Dortmund. In Gemeinschaft mit den Vereinigten Stahl-
werken, den Firmen Krupp und Kléckner beteiligte sich
das Unternehmen an dem Erwerb der Aktienmehrheiten
von Merken des Stummkonzerns und der Rombacher

Hittenwerke. Im einzelnen wurden geférdert bzw. er-
zeugt:
1924/25  1925/26  1926/27
t t t
Eisensteinbergwerk
Eisenzecher Zug 174966 142 075 173 830

Kohlenbergwerke:
Dortmunder Zechen:
Kohlenférderung.
Kokserzeugung . . .
Zeche First Leopold:
Kohlenférderung.

Erzeugung der Hochofen-
anlage ......ocoevnnneennnn,

Erzeugung der Stahlwerke

1231 773 1225 842 1311 038
690 995 651 780 696 148

474 255 483 607 564 049

562 570 511 546 668 340
738 887 593 306 855 860

Buchbesprechungen.
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Die Versandrechnungen der Hutten- und Walz-
werke betrugen insgesamt 115 160 129,19 JIJI. An Ab-
gaben und Lasten wurden insgesamt 9 093 761,98 JIJC
gezahlt. Nach Vornahme von 7 107 071,62 J1JI Abschrei-
bungen betrdgt der Gewinnanteil aus der Inter-
essengemeinschaft mit dem Kdln-Neuessener
Bergwerksverein 4746 194,85 JIJI, so daR einschlieR-
lich 171569,70 JIJI Vortrag aus dem Vorjahre
4917 764,55 JIJ1 zur Verfugung stehen. Hiervon sollen
189 130 JIJI zu satzungsmaRigen Gewinnanteilen verwen-
det, 4359 000 JIJI Gewinn (8% auf 54,3 Mill. Stamm-
aktien, 5% auf 300000 JI1JI Vorzugsaktien Gr. 1) aus-
geteilt und 369 634,55 J1JI auf neue Rechnung vorgetra-
gen werden. Die Betriebe sind zur Zeit noch voll besché&f-
tigt.

B uchobesprechungen

Weber, H., GieBereichef, und H. Hermanns, Zivil-
ingenieur: Die GufBréhren-Herstellung in der
festen Form und Schleuderform. Mit 85 in den

Text gedr. Abb. Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1927.
(4 BIl, 68 S.) 8°. 4,50 JIJI, geb. 590 JIJI.

(Die Betriebspraxis der Eisen-, Stahl- und Metall-
gieBerei. Hrsg. von Hubert Hermanns. H. 3.)

Die Schrift gehoért zu der Gruppe von Verdffent-
lichungen, die der Berichterstatter als nicht unbedingt
nétig erachtet. Sie behandelt zuerst die GuRrohrher-
stellung im Sandformverfahren. Sachlich ist gegen
diesen von H. Weber verfalten Abschnitt, in welchem
der erfahrene Fachmann spricht, nichts einzuwenden;
wenn man jedoch einen so allgemein gehaltenen Buch-
titel liest, glaubt man zum mindesten eine knappe um-
fassende Darstellung aller in Betracht kommenden
Arbeitsmdglichkeiten erwarten zu dirfen; statt dessen
wird ein einzelnes Verfahren, das von Ardelt, allein be-
ricksichtigt. Dieses Verfahren hat allerdings in Europa
die grofte Anwendung gefunden, so daB eine Berech-
tigung zu seiner vorzugsweisen Behandlung gegeben ist.
Der Erfinder selbst hat bereits im Jahre 19101) die Ent-
wicklung der Sandrohrgieferei und seiner Stampf-
maschine eingehend beschrieben. Im Verein mit der vor-
ausgehenden Beschreibung aller Gbrigen Arbeitsvorgange
bei der GuRrohrherstellung ist hier in engen Umrissen
und in sachlicher Form fiir den Betriebsmann und den
Verbraucher ein Mittel zur Unterweisung Uber diesen
Zweig gegeben.

Kann man somit dem ersten Abschnitt Gber die
Herstellung von GuRrohren in stehenden Sandformen
eine gewisse Anerkennung nicht versagen, so geht
H. Hermanns, der Verfasser des zweiten Abschnittes
tber Rohrschleudergul?, Wege, die man nicht gutheiBen
kann. Nach haltlosen Vorwirfen gegen ein einzelnes
deutsches Werk und die deutsche Industrie im allge-
meinen wegen der Verweigerung von Unterlagen gibt
der Verfasser eine teilweise Uebersicht der bisherigen
Veroffentlichungen tber den SchleuderguB. Man kann
dieser Arbeit nicht einmal das Lob der geschichtlichen
Treue zusprechen, da grundlegende Erfindungen, wie die
bewegliche offene GieBrinne von Briede2), verschwiegen
werden. Unrichtige Umrechnungen von Zahlentafeln
aus auslandischen Verdffentlichungen, verschiedenartige
Deutungen von gleichen Schliffbildern, dazu eine Reihe
von Druckfehlern kennzeichnen den Wert dieses Ab-
schnittes; das Gesagte gilt u. a. von den Zahlentafeln 5
und 6 auf Seite 58, den Schliffbildern Abb. 32 und 37 auf
Seite 51 und 53, sowie hinsichtlich der Druckfehler u. a.
von Abb. 51, wo Mundstiicke statt Wandstarke steht.

Wenn De-Lavaud, der amerikanische Schleuderguf3-
pionier, schreibt, daB er bei seinen Versuchen schlieBlich
selber Hand anlegen mufte, weil die Arbeiter sich der
Gefahr wegen weigerten, so kennzeichnet das deutlich
die ganze Schwierigkeit des Verfahrens. Es gehort des-
halb schon ein gewisser Mut dazu, gerade Uber eine solche
Sache urteilen zu wollen, wenn man in sie keinen eigenen
Einblick getan hat. C. Pardun.

X St. u. E. 30 (1910) S. 185.
2 St u. E. 44 (1924) S. 909.
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V ereins-Nacho richten

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Auszug aus der Niederschrift Uber die Sitzung des Vor-
standes und Vorstandsrates am Freitag, dem 9. September
1927, nachmittags 4 Uhr, in Dusseldorf, Eisenhitte .

Anwesend sind: Vom Vorstand die Herren
Springorum jun. orsitz); ©r.'QnQ- W. Esser;
A. Flaccus; %K. Grosse; K. Harr;
G. Hartmann; Holz; K. Jaeger;
H. Klein; A. Klinkenberg; H. Koppenberg;
K. Raabe; ®r.«*ng. W. Reuter; ©r.*ng. E. Schrod-
ter; Dr. jur. Fr. Thyssen; ©t.~iig. A- Wiecke.
Vom V orstandsrat die Herren H. Dowerg; W. Peter-
sen; ©r.~rtg. K. Reinhardt; ©tVjftg. A. Thiele;
©r.="ng. O. Fr. Weinlig.
Vom Eiseninstitut: Herr Dr. F. Kdérber
O. Pe-
M. Philips;

Vonder Geschaftsfihrung die Her @@
@ . K. Bierbrauerﬁ

% K. Rummel; . Schneider;
Br. Weilenberg.

Tagesordnung.

|. Geschéftliches.

2. Besprechung der Tagesordnung und sonstiger Einzel-
heiten der Hauptversammlung vom 23. Oktober 1927
in Berlin; BeschluBfassung tber die Vortrage.

3. Vorbereitung von Wahlen zum Vorstande.

4. Bericht Uber den Stand der Arbeiten fir die Werk-

stofftagung und die Werkstoffschau.

. Hochschulfragen.

. Bericht tber den Stand der Arbeiten der Geschéfts-

stelle.
7. Verschiedenes.

Wegen Behinderung des Vorsitzenden leitet der erste
Stellvertreter des Vorsitzenden, Generaldirektor Dr.
Springorum, die Sitzung.

Verhandelt wird wie folgt:

Zu Punkt 1. Die Sitzungstermine fir das Jahr
1928 werden vorlaufig festgelegt.

Der Vorstand beschlieft, den M itgliederbeitrag
fur das Jahr 1928 unveréndert bestehen zu lassen.

Die schon in der Vorstandssitzung vom 6. Oktober
1925 beschlossene Umstellung des Formates von
»Stahl und Eisen“ auf Din-Format und die dadurch
bedingte Aenderung des Titelblattes soll am 1. Januar
1928 durchgefuhrt werden, zumal da das Ineinander-
greifen des neuen ,,Archivs fir das Eisenhittenwesen®,
das von vornherein im Din-Format erschienen ist, und der
Zeitschrift ,,Stahl und Eisen“ ein gleiches Format fir
beide Verdffentlichungen notwendig macht.

Die VergroBerung des Formates zusammen mit einer
Verbesserung der Ausstattung und anderer fir die Inse-
renten vorgesehenen Verginstigungen werden natirlich
wesentliche Mehrkosten verursachen, die durch eine Er-
hohung des Anzeigenpreises wettgemacht werden
missen.

Nach eingehender Prifung stimmt der Vorstand den
Vorschlagen der Geschaftsfihrung zu und fafRt folgende
EntschlieBung:

»Der Vorstand erkennt an, daR angesichts der in
den letzten Jahren eingetretenen Erh6éhungen der
Druck- und Papierpreise, die vom Verlag Stahleisen
m. b. H. getragen worden sind, und infolge der Ver-
groBerung des Formates von ,Stahl und Eisenl bei
gleichzeitiger Verbesserung der Ausstattung eine Er-
héhung des Bruttopreises einer Anzeigenseite von 190
auf mindestens 250 J1 nicht zu umgehen ist.

Er bittet die Firmen, den erhdhten Preis unter
Beibehaltung des bisherigen Auftragsumfanges be-
willigen zu wollen, zumal da etwaige Ueberschiisse des
Verlags Stahleisen restlos fiir die vom Verein deutscher
Eisenhittenleute fur Industrie und Wairtschaft zu
leistende Gemeinschaftsarbeit nutzbringende Verwen-
dung finden.”

o Ul

Vereins-Nachrichten.

47. Jahrg. i\r. ov.

Zu Punkt 2. Der Vorstand erklért sich mit den Vor-
schldgen der Geschaftsfuhrung einverstanden und nimmt
mit besonderem Dank davon Kenntnis, daR Herr
Dr. Vogler sich zur Erstattung eines Vortrages bereit
erklart hat. Auf die Vorlage des Geschaftsberichtes in
der Hauptversammlung wird in diesem Jahre wegen des
frihen Zeitpunktes der Hauptversammlung verzichtet;
der Bericht soll Ende des Jahres in ,,Stahl und Eisen*
verdffentlicht werden.

Zu Punkt 3 wird beschlossen, der Hauptversamm-
lung die Wiederwahl der Ende des Jahres 1927 turnus-
gemaR ausscheidenden Mitglieder des Vorstandes vorzu-
schlagen, soweit sie nicht wegen Austritts aus der Praxis
in den Vorstandsrat (bertreten. Ferner wird ein Be-
schluB Uber der Hauptversammlung vorzuschlagende
Neuwahlen gefaft.

Zu Punkt 4 werden nach einem eingehenden Bericht
der Geschaftsfihrung tber den Stand der Arbeiten fir
die Werkstofftagung und die Werkstoffschau entsprechende
Beschliisse gefaft.

Zu Punkt 5 berichtet die Geschéftsfiihrung zunéchst
Uber die gemeinsam mit den in Frage kommenden Pro-
fessoren der Technischen Hochschulen durchgefiihrten
Arbeiten zur Ueberpriafung der eisenhiittenman-
nischen Ausbildung, die noch nicht zum Abschlu
gekommen sind.

Die Einstellung der Praktikanten zu Ostern
und in den Sommerferien hat sich ohne Schwierigkeiten

vollzogen. Die Einrichtung der Ingenieurprakti-
kanten hat sich zahlenmaBig im erwarteten MaRe
ausgewirkt; es sind zur Zeit 50 Ingenieurpraktikanten
eingestellt.

Zu Punkt 6 berichtet das geschaftsfuhrende Vor-
standsmitglied kurz (ber einige Angelegenheiten aus dem
laufenden Geschaftsgange, wegen ausfihrlicherer Mit-
teilungen auf den Tatigkeitsbericht verweisend, der zu
Ende des Jahres erscheinen wird.

Zu Punkt 7 liegen keine Beratungsgegenstédnde vor.

Schluf der Sitzung: 6.15 Uhr.

Fir die Vereinsbilcherei sind eingegangen:
(Die Einsender von Geschenken sind durch einen * gekennzeichnet.)

= Dissertationen. =

Meyer, Fritz, ©ipt./dng.: Beitrag zur Frage der Ein-
wirkung einer weitgehenden Ueberhitzung auf
Gefluge und Eigenschaften von GuReisen. (Mit
10 Abb., z. T. auf 1Taf.) Dusseldorf: Verlag Stahleisen*
m. b. H. 1927. (6 S.) 4».

Aachen (Techn. Hochschule), ©t.=Qng.-Diss.
(Erschienen in: Stahl und Eisen. Jg. 47 (1927)
S. 294/97))

Michel, Alfred, ©ijd.~ttg.: Die Kohlungsvorgdnge
im Hochofen und ihr EinfluR auf den Kohlenstoff-
gehalt des Roheisens bei verschiedenen Betriebs-
Verhdltnissen.  (Mit 16 Fig.) Breslau 1926: Adolf
Stenzel. (18 S.) 4°.

Breslau (Techn. Hochschule*), ©t.*Qng.-Diss.

Mildner, Erich, ©ipl.*”ng.: Neue Grundlagen zur
fehlerfreien Bestimmung der Selbstentzindlich-
keit der Braunkohle. (Mit30 Abb.) Halle: Wilhelm
Knapp 1927. (44 S.) 8°.

Freiberg, (Bergakademie*), ©r.=Qiig.-Diss.

M iller, Anton: M etallographische Studien. (Mit
19 Fig., 6 Tab. u. 4 Taf.) Gottingen 1926: Hubert & Co,,
G. m. b. H. (33 S.) 8.

Gottingen (Universitat*), Math.-Naturw. Diss.

M ller, Herbert: Die Verfestigung metallischer
W erkstoffe beim Zug- und Druckversuch. (Mit
32 Abb.) Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1926.

(19 S.) 4~
Aachen (Techn. Hochschule*), ©r.”ng.-Diss.
(Aucherschienen als: Mitteilungen aus dem Kaiser-
W ilhelm-Institut fir Eisenforschung. Bd. 8, Lfg. 12.)
Oppenheimer, Philipp: Ueber das Einwalzen von
Rohren in Kesselwdnde. (Mit 47 Abb.) (Minchen
0. J.: G. Franzsche Buchdruckerei.) (30 S.) 4°.
Minchen (Techn. Hochschule*), ©»Qna.-Diss.



