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(Auswahl der Formstofje nach den Betriebsbedirfnissen.
sowie Leistungsfahigkeit von

und Verdichtungszeit, Kosten

Neuzeitliche Prufverfahren. Versuche uber Full-
Handstampfer, PreBluft-Handstampfer,

Ruttler, hydraulischer Formmaschine und Sandschleuder.)

I. Formstoffe und Formstoffmischungen.

| |ie seit den letzten Jahren in der Technik ge-

I stellten gréReren Beanspruchungen an Stahl-
guBsticke erfordern infolge hdochster Festigkeits-
eigenschaften aus Wirtschaftlichkeitsgrinden die Er-
zielung geringster giefRtechnisch erreichbarer Wand-
starken. Obwohl die Stahlerzeugung fortlaufende
Fortschritte durch Gitesteigerung erzielte und dem
Konstrukteur groBe Vorteile bot, so sind doch diese
Vorteile bei verwickeltem und dinnwandigem Guf
in Frage gestellt, wenn die Formtechnik nebenséch-
lich behandelt und keine grundlegenden Verbesse-
rungen geschaffen werden. Das Gelingen besonders
schwieriger Gufstlicke ist also nicht allein von der
Gute des angewendeten Stahlgusses, sondern auch
von der Art und Weise des Einformens und der rich-
tigen Formstoffwahl abhdngig. Dem StahlgieRer ist
es leichter, einen guten und dichten StahlguB herzu-
stellen, als vielmehr bei schwierigen Formstiicken
z. B. Schwindungsrisse zu vermeiden. Diese sind
vom StahlgieBer am meisten gefiirchtet, und ihre
Verhitung setzt recht groBe Erfahrung in der Stahl-
formtechnik voraus.

Schwindungsrisse entstehen vor allem, wenn mit
Formstoffen oder Formstoffmischungen gearbeitet
wird, welche der Schwindung in keiner Weise Rech-
nung tragen. Die Vermeidung dieses Uebelstandes
gelingt auler durch das bekannte rechtzeitige Frei-
legen fast immer, wenn Formstoffe und Formstoff-
mischungen verbraucht werden, die nach dem Guf
groBtenteils zerfallen und hierdurch dem Schwinden
des Stahlgusses keinerlei Widerstand entgegensetzen.
Nur dadurch, daR eine richtige Auswahl an Form-
stoffen fur verwickelte GuBstiicke von Fall zu Fall
getroffen wird, ist ein gutes Gelingen vieler sonst
fast unmdglich gieBbaren StahlguBstiucke zu erzielen.

Es tritt nun die Frage auf, welches die besten
Formstoffe oder Formstoffmischungen sind. Hierher
gehort zuerst die Formmasse, eine Mischung von Ton,
Schamotte, Tiegelmehl, Quarz und noch anderen
Zuséatzen. Die Anwendung dieser Masse bleibt infolge

1) Vortrag vor der Hauptversammlung des Verein

deutscher StahlformgieRereien am 22. Oktober 1927 in
Berlin.
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zu geringer Nachgiebigkeit beim Schwinden des GuR-
stlickes nur auf dickwandige und mittlere Stiicke
beschrankt. Zur Benutzung dieser Formmasse bei
dinnwandigen, verwickelten mittleren GufRstiucken
sind besondere Kunstgriffe fir das gute Gelingen er-
forderlich, z. B. Einlegen von Koks-, Hanf- oder
Hedeabféllen und Lohe. Trotzdem aber bleibt das
Gelingen eines so geformten GuRkdrpers fraglich; der
Prozentsatz an Ausschuf3 infolge Schwindungsrisse
ist ziemlich hoch. So hat man denn in neuerer Zeit
die gleichzeitige Anwendung von Formmasse und
Formsand an solchen Formstiicken mit besserem
Erfolg angewandt. Formsande und Formsand-
mischungen allein werden fast ausschlieflich fir
Formen dinnwandiger und besonders verwickelter
GuRkédrper angewandt. Werden die aus Formmasse
hergestellten Formen einem Brennen bis rd. 400° aus-
gesetzt, so genugt fur Formsandformen bei dinn-
wandigen GuBstlicken das GieBen in NaRguRformen.
Auch haben sich Formen gut bewéhrt, die an der Luft
mehrere Stunden abgestanden haben oder mit Oel-,
Benzin- oder Petroleumbrenner angetrocknet wurden.
Nur Formen aus Formsand groBerer oder der Be-
arbeitung stark ausgesetzter GuBstliicke werden, wie
in der EisengieRerei Ublich, in Trockendfen bei
200 bis 250° getrocknet. Das GieRen in NaBguB-
formen ist in den letzten Jahren stark in Anwendung
gekommen. Nicht selten werden Formstiicke bis zu
20 mm Wandstarke und dariiber hinaus in NaBguB-
formen gegossen. Naturgemal hat das NaRgieBen
mit der Zunahme des Stiickgewichtes eine Grenze.

Deutschland besitzt eine Reihe von Sandgruben,
die brauchbare Formsande fiir StahlgieBereien liefern.
Es gehdrt nicht hierher, die Vorzige oder Nachteile
verschiedener Formsandgruben zu erdrtern, vielmehr
ist es unbedingt notwendig, daR sich jeder Stahl-
gieBer die Sande in seiner ndchsten Umgebung aus-
sucht und fur seine Zwecke verwendungsféhig macht.
Hierzu ist eine eingehende Forschung und eine groRRere
Reihe von Versuchen erforderlich.

Die chemische Untersuchung, also die Ele-
mentar- oder Endanalyse, die den Gehalt der Grund-
stoffe angibt, hat allein keine Bedeutung fiir den
%ier}ereifachmann, vielmehr muB er genauere Unter-
lagen durch die rationelle Analyse erfahren, die ihm
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die ldslichen und unldslichen Teile in seinem Sande
angibt. Hierzu sind Untersuchungen {ber Feuer-
bestdndigkeit, Gasdurchlassigkeit, Bildsamkeit u. a.
zu berticksichtigen.

Dem Betriebsmann sind aber diese Untersuchun-
gen zu langwierig, zuviel Laboratoriumsversuche,
nicht vollkommen und ausreichend und, wenn dies
berticksichtigt wird, trotzdem unzuverlassig. Er
nimmt in seiner Not die W ertungsprobe zur Hilfe,
welche darin besteht, da im Gegensatz zu den oben-
genannten Versuchen groBere Mengen Formsand, in
der Regel 1 kg, auf Siebfahigkeit, Verhalten beim
Stampfen, Polierfahigkeit, Schwindungsverhalten
beim Trocknen u. a. m. praktisch erprobt werden.
Auch die SchluRfolgerungen dieser Proben versagen
sehr héaufig in der Praxis. Um sich nun vor groRen
Enttduschungen zu bewahren, versucht der Betriebs-
mann seine Sande, indem er sie an verschiedenen
Stellen einer GieRform ansetzt und das Verhalten des
Sandes und das Aussehen des GuRstiickes nach dem
Guf untersucht.

Diese Prufung scheint richtig zu sein, jedoch ist
hierbei, wie auch bei den vorhergenannten Unter-
suchungsverfahren, zu bemerken, dal diese nur dann
richtige Schluffolgerungen zulassen, wenn die Sande
von bestimmten Bezugsquellen aufer in ihrer che-
mischen auch in ihrer physikalischen Zusammen-
setzung sich nicht wesentlich andern. Dies ist jedoch
nicht immer der Fall, und es lehrt die Erfahrung, dal
die Beschaffenheit des Sandes einer Grubentages-
forderung sehr stark wechselt. Es mufl dem Be-
triebsmann deshalb die Mdoglichkeit gegeben werden,
seine Sande in maglichst kurzer Zeit zu untersuchen,
um sich so vor Schaden zu bewahren. Welche
Untersuchungen sind nun notwendig, um die
Sande nach der Lieferung schnell zu prifen, und
worauf kommt es bei der Beurteilung des Sandes an ?
Alle bisher bekannten Untersuchungen (ber Form-
sande und Altsande auf Bildsamkeit, Bindefestigkeit,
Gasdurchléssigkeit und Feuerfestigkeit haben ge-
lehrt, dal auBRer den notwendigen Gehalten an Quarz,
Feldspat und kolloidalem Ton vor allem die Korn-
beschaffenheit, ob zackig oder rund, sowie die Menge
und GroBRe der Sandkdrner ausschlaggebend fiir die
Glte des Sandes sind.

Ueber das Geflige der Sandkdrner gibt die ein-
fache mikroskopische Untersuchung sofort AufschluB,
und zwar ziemlich genau, wenn der Sand geschlammt
und hierdurch von anhaftendem Ton befreit wird.
Je feiner der Sand, desto niedriger ist sein Schmelz-
punkt; je grober das Korn eines Sandes ist, desto
héher ist sein Schmelzpunkt und seine Gasdurch-
lassigkeit. Besitzt das Korn mehr die Form einer
Kugel, so wird es eine geringere Angriffsflache gegen
die Einwirkung der Hitze des Stahles bieten und des-
halb am GuRstiick nicht anschmelzen oder anfritten.

Die Bildsamkeit und Gasdurchléassigkeit
sind vom feineren oder gréberen Kornanteil eines
Sandes abhédngig. Auch der Anteil an Schluff, d. h.
feinsten Teilchen eines Sandes, 1aRt einen ziemlich
guten SchluB auf den Staubgehalt und Tongehalt
des Sandes zu. Die Bestimmungen der Korn-
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groRenanteile erfolgen nach altem Verfahren durch
trockene und nasse Siebungen, neuerdings aber durch
Schl&mmen. Der Betriebsmann soll nun die Arbeits-
weise wahlen, welche in kirzester Zeit moglichst
genaue Ergebnisse bringt. Das Schlammverfahren,
wie es frither2) schon ausfiihrlich beschrieben wurde,
erfillt diese Aufgabe rasch und einwandfrei. Die Be-
deutung einer Beurteilung des Formsandes und der
Formstoffmischungen auf Grund der Korngrofen-
anteile wird verstdndlich, wenn Altsande mit ver-
arbeitet werden. Die vorher bestimmten Korn-
groRenanteile an feinen, mittleren und groben
Altsandkdrnern bieten dann die sichere Unterlage, den
genauen Mischungsanteil zu frischen Formsanden
rechnerisch zu bestimmen. Kennt der Formtech-
niker die KorngroRBenanteile erprobter Formsande
und Formstoffmischungen, so ist es fir ihn leicht,
Frisch- und Altsande so zu gattieren, daR die be-
wahrten Formsande oder Mischungen in ihren Korn-
groRenanteilen erreicht werden. Wie schon ange-
fuhrt, wird ein Gattieren zur Aufbereitung der
Formsande notwendig werden. Es ist natirlich bei
der Verwendung des Altsandes zu beachten, dal er
durch Sandsichter vom Staubgehalt und durch
mindestens zwei- bis viermalige magnetische Aufbe-
reitung von mechanisch beigemengtem Eisen befreit
werden muf. Auch dariiber sind in einer friiheren
Arbeit?) Betriebszahlen angefuhrt, welche zeigen,
wie weit der Eisengehalt aus dem Sande durch
magnetische Aufbereitung entfernt wurde. Wenn
bisher der prozentuale Anteil des Altsandes an der
Formstoffmischung gering war, so lag dies daran, daf
der Staubgehalt und hohe Eisengehalt die groRere
Anwendung verhinderten.  Bei der Aufbereitung
mit Magnet und Sandsichter wird es mdglich, Mi-
schungen mit 90 % Altsand fiir NaRguRformzwecke
zu verwenden. Zahlentafel 1 zeigt eine Reihe von
Schlammversuchen von in Deutschland bekannten
Formsanden. Haufig werden den GieRereien be-
sondere Formsande, mit Eigennamen bezeichnet,
geliefert und mit Aufpreisen berechnet. Die Schlamm-
analyse weist nach, daf es sich manchmal um Sande
handelt, welche der Verkaufer aus ein und derselben
Grube bezieht. Die Sande geben gleiche Kornanteile,
nur ist die Farbe entweder hellgelb oder rotgelb, griin,
hellgriin usw. Auch ist der Tongehalt der gleiche.
Man sieht, daB man es hier mit den gleichen unge-
sunden Erscheinungen zu tun hat, wie sie in den An-
fangen der Roheisengattierung festgestellt werden
muften, wo Roheisen von gleicher chemischer Zu-
sammensetzung mit den verschiedensten Bruch-
gefligen geliefert und mit Aufpreisen bezahlt wurde.

Es sei noch erwéhnt, daf infolge des Gattierens
der Formsande der Gedanke nahe lag, syntheti-
schen Formsand3 herzustellen. Das ist gelungen,
jedoch stellt sich seine Verwendung in Deutschland
mit Ricksicht auf das Vorkommen guter und billiger
Formsande sehr teuer. Allerdings ist das Aussehen

2 St. u. E. 43 (1923) S. 1363/9 u. 1494/8.

3) D. R. P. Nr. 402 800, St. u. E. 45 (1925) S. 2121;
vgl. Giel. 13 (1926) S. 125/30, 149/54, 173/6, 189/94 u.
209/13.
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eines GuBstiickes, das in
synthetischem Formsand
hergestellt ist, sauberer
und schoner als bei Verwen-
dung natirlichen Form-
sandes. Der Hauptbestand-
teil synthetischer Form-
sande ist reiner Quarz.
Alle Versuche, diesen ohne
weiteres nach der Art un-
serer heutigen Mischungs-
verfahren gleichzeitig mit
Ton zu mischen, wie es in
gleichméaRigster Weise bei
den Formsanden in der
Natur erfolgt, scheiterten.
Derartige kiinstliche Form-
sande besitzen keine Bild-
samkeit und Gasdurchlas-
sigkeit, da der Ton sich in
feinen Kndétchen zwischen
die Quarzkorner lagert
und den Porenraum ver-
stopft. ObderTonin Staub-
form dem Quarz trocken
im Gegenstrom oder fein
verteilt im Kollergang oder
nach dem Sumpfverfahren
und nachheriger Aufberei-
tung beigemengt wird, die
Mischung ist nicht gleich-
maRig. Nach dem Trocknen
des Sandes an der Luft
rieselt das Quarzkorn zum
groften Teil aus der Form,
dader Ton nichtam Quarz-
kom haftet. Die GuRergeb-
nisse waren durchschnitt-
lich sehr schlecht. Erst
die Versuche, das Quarz-
korn mittels Sduren oder
Metallsalzen vorzubehan-
deln, fiithrten dazu, daR der
Ton in Form eines feinen
Tonhdutchens auf dem
Quarzkorn haften blieb.
Betrachtet man das Quarz-
korn des Bottroper Sandes,
eines Formsandes mit
durchschnittlich hohem
Tongehalt, unter dem Mi-
kroskop, so findet man im
Gegensatz zu den Quarz-
kornflachen anderer Sande,
dal die Flachen stark mit
Kiefen durchsetzt sind und
hierdurch ein besseres An-
haften des Tones als an den
glatten Kristallflachen
anderer Formsandquarze
stattfindet. Die Natur hat
hier beim Bottroper Sand
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Zahlentafel 1. Schlammergebnisse mit der Schlammvorrichtung nach
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Sandart < 0,025
mm
%
RatingenF. S. G. unten . . 31,04
" StahlnaGguBsand 11,95
G S M. 20,48
” Kernsand ................ 7,30
” M. N. F. TemperguB-
sand ... 17,46
. M. 0. F. GrauguB-
sand ... 15,24
Faszonit.. 4,35
Erkrath LOB ... 51,54
Kernsand.. 5,03
Grafrath (Rheydt).. 15,90
" griun..... 16,52
F. S. mittel . . .. 23,55
Welchenberg gewohnlicher
Quarzsand 1,04
. angewaschener
Quarzsand 2,39
” bitumindser
Kernsand . . 0,04
Sinsen StahlnalRgu grobkérnig 6,75
. fester Formsand . 9,98
Rosenthal StahlnalRguf? grin 7,58
Niedermachstett F. 0. S.
(Budingen in Hessen) 16,15
Schiiben b. Gera 17,54
Halle e 4,066
8,55
Halberstadt grau mager . 4,07
» grau fett . . 6,19
mittel fett 8,55
rot mager 2,57
rot fett 10,25
- gelb fett . . 8,97
goldgelb fett 6,65
Alt-Haldersle ben mittelfein 1,34
fett . . 2,57
Ellric h ..................................... 7,47
Halberstadt halbfett . 8,84
Kreuznacher V ..., 13,40
Groitzsch...... 7,82
Furstenwalde 18,56
4,02
28,57
22,56
(230N A o o 12,44
6,74
6,55
9,94
9,52
10,39
14,34
Osterfeld .., 12,40
13,54
9,45
15,11
5,96
12,47
Hahnerhof... 24,70
18,58
13,41
23,44
Ratingen (Brakerhof) . ... 26,06
7,65
18,93
»> 5,75

KorngroBRenanteile

0,025
— 01
mm

%

7,81
4,32
3,24
1,96

3,97

3,70
464
33,35
182
2.82
3,55
2,62

0,56
0,24

0,44
1,20
2,84
0,90

4,24
4,22
2,86
1,88
2,86
1,49
1,70
0,36
2,46
2,49
1,10
122
0,58
184
2,66
2,47
2,00
4,21
2,04
10,81
8,99
2,43
132
1,55
1,95
2,20
1,92
2,54
2,06
2,93
2,62
3,95
2,00
2,78
0,73
2,99
3,67
3,90
8,17
2,92
23,62
4,34

0,1

0,15

— 0,15 — 0,25

mm

%

57,98
81,05
2,44
1,86

3,02

56,24
3,49
11,53
2,45
79,58
2,64
72,34

3,80
1,20

3,35
0,44
1,07
0,32

1,47
1,40
0,78
0,86
0,78
1,27
0,86
0,40
0,68
1,61
0,22
0,50
0,34
0,77
1,84
0,59
0,91
3,84
1,52
4,02
3,05
1,15
0,70
1,03
0,50
1,14
1,08
1,19
0,80
1,32
1,05
1,56
1,50
1,99
72,89
76,90
81,32
71,53
64,84
3,28
16,71
3,56

mm

%

2,77
2,00
73,81
88,78

75,54

24,52
86,85
2,84
90,66
1,67
77,20
1,32

94,20
95,75

95,66
90,82
85,99
91,12

77,69
76,40
92,22
88,86
92,22
91,02
88,86
96,57
86,60
86,73
91,75
96,94
96,49
78,28
86,60
82,92
88,17
73,22
92,03
56,27
64,87
83,20
90,43
90,68
86,61
86,06
85,05
77,39
83,38
81,84
79,34
78,73
89,54
82,38

1,60

1,20

1,00

0,98

0,35
85,73
40,31
85,63

> 0,25
mm

%

0,40
0,68
0,03
0,10

0,01

0,30
0,67
0,74
0,04
0,03
0,09
0,17

0,40
0,42

0,51
0,79
0,12
0,08

0,45
0,44
0,074
0,03
0,07
0,03
0,03
0,10
0,01
0,20
0,28
0, 002
0,02
11,64
0, 06
0,62
1,10
0,17
0,21
0,33
0,53
0,78
0,81
0,19
1,00
1,08
1,56
4,54
1,36
0,37
7,54
0,65
1,00
0,38
0,08
0.33
0,60
0,15
0,58
0,42
0,46
0,72
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durch jahrhundertlange Einwirkungen die Kristall-
flachen des Quarzkornes gedtzt und durchfurcht.
Neue Untersuchungen, welche der Mineraloge Dr.
Cissarz in Aachen machte, zeigen, daf der Quarz
hauptséchlich von Glaukonit, einem Eisenaluminium-
silikat, umrandet ist und wahrscheinlich als Trager
der Bindefestigkeit neben Ton anzusprechen ist.

Die mikroskopischen Untersuchungendes
Sandes4), insbesondere im Dunnschliff, sind erst seit
1924 bekannt und im Auftrdge der Firma G. & J.
Jaeger, Aktiengesellschaft, Elberfeld, von der ,,Erda“,
Institut fir Geophysik in Géottingen, ausgefuhrt
worden. Diese Untersuchungen sind rein wissen-
schaftlicher Art und geben dem Formtechniker wert-
volle Aufschlisse Uber Formsande. Sie lassen u. a.
den Mineralgehalt, Form und GroRe der Mineralien
und Beimengungen, deren chemische Zusammen-
setzung sowie die die Schmelzbarkeit férdernden
FluBmittel erkennen. Die Untersuchung wird nach
Cissarz auf drei Wegen durchgefuhrt, und zwar im
Kdrnerpréparat, im Dunnschliff und im polierten An-
schliff. Im Kornerprdparat werden die Sande
ohne weitere Vorbehandlung auf dem Objektivtrager
in Flissigkeiten von verschiedenen Brechungsver-
mogen eingebettet. Das Brechungsvermdgen der
Kérnchen wird unter dem Mikroskop mit der Fliissig-
keit verglichen und daraus Anhaltspunkte fir die
Bestimmung des Mineralbestandes gewonnen. Im
Dinnschliff werden die Sandkdrnchen bis zu einer
Dicke von 0,02 his 0,04 mm geschliffen, so daf die
notwendigen Bestimmungen im Polarisationsmikro-
skop durchgefiihrt werden kénnen. Polierte An-
schliffe werden zur Feststellung des Erzbestandes
(Brauneisen) nach ahnlichem Verfahren, wie sie zur
Untersuchung feiner Aufbereitungserzeugnisse ange-
wendet werden, hergestellt.

Als Bindem ittel kommen Zusétze von Melasse,
Sulfitlauge und Formdlen in Frage; die beiden
ersten werden mehr fur Leichtguf, dagegen das Form-
oder Kerndl fiir schwere und mittlere StahlguBstiicke
angewandt. Es sind eine Reihe von Oelen im Handel,
welche fir EisenguB ausgezeichnet sind, dagegen,
wenn sie nicht aus reinem Leindl und aus reinen
Stoffen hergestellt sind, fur StahlguB ganzlich ver-
sagen. Die Anwendung von Formdlen sollte in Stahl-
gieRereien mehr gepflegt werden, denn diese sind in
der Regel die letzten Mittel, wenn Formmasse und
Formsande bei schwierigen Gufsticken, namentlich
solchen mit Doppelwandungen, versagen; rohes
Leindl bindet besser als gekochtes.  Staubfreier
Quarzsand oder Schamottekdrner von nicht dber
2 mm Kornung eignen sich am besten zur Mischung
mit Formdlen. Bei aulerordentlich schwierigen Kern-
arbeiten und auferst schwierigem Putzen verwendet
man abbindende Formdle, das sind solche, die den
Quarzsand oder die Schamottekdrner innerhalb einer
Stunde im Kernkasten abbinden, dhnlich wie beim
Beton, so daR der Oelkern ohne weiteres aus dem
Kernkasten herausgenommen werden kann. Oel-
kerne konnen Tage und Wochen in NaBgufRformen
liegen, ohne Feuchtigkeit aufzunehmen.

4) GieB.-Zg. 24 (1927) S. 89/97 u. 125/31.
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Ferner sei hier noch die Schlichte als Formuber-
zugsmittel genannt; sie besteht hauptsachlich aus
einem pulverférmigen Gemisch von Ton, Schamotte,
Tiegelmehl u. a. m. Graphit sollte ausgeschlossen
werden, da er, wenn nicht ganz reiner Graphit ange-
wandt wird, auf den flissigen StahlguR einwirkt und
Porigkeit verursacht. Sandformen sollten nicht ge-
schlichtet werden, denn die Erfahrung lehrt, daB die
Entgasung des flissigen Stahles durch den Schlichte-
iberzug gehemmt wird und Blasenbildungen und
Schlichteschilpen am GuBstick die Folgen sind.
Auch kann beobachtet werden, daR das Aussehen
der Gufsticke viel sauberer ist, wenn der Schlichte-
Uberzug bei Sandformen fehlt. StahlguR, in Sand-
formen von ziemlicher Lénge gefillt, gieRt sich in
ungeschlichteten Formen an den Randern sauberer
aus ohne Abstumpfungen als in geschlichteten For-
men, ein Beweis dafir, daB die beim GieRBen mit
eingerissene Luft in ungeschlichteten Formen wie
durch ein Sieb entweichen kann, wahrend die harte
Schlichteschicht nicht so gasdurchlassig ist. Form-
staube, viel empfohlen, haben sich fir NaBguR-
formen nicht bewahrt.

Zum Schlisse wére beziglich Formstoffe und
Formstoffmischungen noch zu erwéhnen, daR er-
fahrungsgemal die Formsande und Formstoff-
mischungen am geeignetsten fir NaR- und Trockenguf
sind, wenn sie einen Gehalt von 85 bis 95 % an Quarz
und Feldspat, einen Tongehalt von 3 bis 8 %, einen
Gehalt an Eisenoxyd von nicht tber 5 % und bis
zu 90 % einen KorngréRenanteil von 0,1 bis 0,15 mm
Durchmesser besitzen. Beim Einkauf von Form-
sanden achte man darauf, aufer solchen mit hohen
Gehalten an KorngroBenanteilen von 0,1 bis 0,15 mm
auch solche mit hohen Gehalten der Fraktion von
0,15 bis 0,25 mm zu beziehen. Hierdurch ist dem
Formtechniker die Madoglichkeit gegeben, den je-
weiligen Anspriichen entsprechend die Formsand-
mischung unter Anwendung von Altsanden zu gat-
tieren. Beachtet man dann noch, dal der Feuchtig-
keitsgehalt 7 % nicht wesentlich in der Formstoff-
mischung Ubersteigt und die Stampffestigkeit 15 bis
20 g/mm2 mindestens betrdgt, so wird man gute
Ergebnisse erzielen. Auch vom rein wirtschaftlichen
Standpunkt ist die groBere Anwendung von Form-
sanden geboten. Rechnet man nach den heutigen
Preisen, dal Formsand 48 M je 10 t, Formmasse
450 Ai je 10 t kostet, so stellt sich die Verwendung
des Formsandes zehnmal billiger als der der Form-
masse, ganz abgesehen davon, daB Altsande zur
W iederbenutzung verwendet werden kénnen.

Il. Versuche lber technisch und wirtschaft-
lich ginstigste Sandverdichtungen.

Die Hauptforderung unserer Zeit ist Rationali-
sierung. Tritt dazu noch ein fiihlbarer Mangel an
guten Facharbeitern, so wird dessen Heranziehung
zu rein fachlicher Arbeit unter volliger Ausschaltung
von Nebenarbeiten zwingende Notwendigkeit. Pruft
man unter diesen Gesichtspunkten die Arbeit eines
Formers, so findet man, daB er 40 bis 60 % seiner
Arbeitszeit mit Stampfen ausfillt. Tuchtige Former
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sind heute kaum zu finden; auch die Heranziehung
von Formerlehrlingen st63t auf groe Schwierigkeiten.
Es ist deshalb naheliegend, die Stampfarbeiten, auch
wenn grofe und kleine Modelle fir geringe Stiick-
zahlen zur Abformung kommen, durch maschinelle
Vorrichtungen schneller und billiger auszufiihren.

Die in der GielRerei bekannten Formmaschinen
sind trotz mehr oder weniger gilinstig ausgebildeter
Modelldurchzug-, Abhebe- oder Wendevorrichtungen
in der Hauptsache Stampfmaschinen, da sie ent-
weder hydraulisch oder durch Handpressung, Druck-
luft und Sandschleuderung Formsand verdichten.
Fir den Betriecbsmann ist es von grofem Wert, die
gunstigste Sandverdichtung in technischer und Avirt-
schaftlicher Beziehung zu erfahren, um dann fir
seinen Betrieb entsprechend der Eigenart der zu
formenden Modelle nur solche Formmaschinen zu
verwenden, welche den groBten wirtschaftlichen
Gewinn sichern.

Um die Leistungen der Sandverdichtung durch
die bekanntesten und neuzeitlichsten Formmaschinen
zu prifen, Avurde eine Reihe von Versuchen unter
Ausschaltung der Leistungsprifung der Modell-,
Durchzug-, Abhebe- oder WendeVorrichtungen im
Betriebe ausgefiihrt. An Gebrauchsformen, die ent-
weder durch Handstampfer oder HandpreRstampfer
gestampft oder hydraulisch geprefit, auf Ruttel-
maschinen gerittelt oder durch Sandschleuder-
maschinen geschleudert wurden, wurden die Pri-
fungen derart durchgefiihrt, dal die Sandverdich-
tungsleistungen bei den verschiedenen Arten fest-
gestellt und untereinander verglichen wurden. Die
Versuche wurden stets durch ein unddenselbenFormer
an den gleichen Modellen, Formkasten und Form-
stoffen ausgefiihrt. Der Sand Awvurde von Hand ein-
gefillt, mit Ausnahme der Sandschleudermaschine,
welche bekanntlich fallt und schleudert. Bei dieser
erfolgt die Sandfiillung zunéchst durch einen Sand-
kasten mit abklappbarer Bodenklappe und Kran
in einen Sandbehélter, welcher nachtraglich von der
Firma G. & J. Jaeger in Elberfeld an die Sand-
schleudermaschine angebaut worden war. Durch
ein Handrad wird ein unterhalb des Sandbehélters
befindlicher Schieber gedffnet oder geschlossen, um
auf diese Weise den Sand ins Sandsieb, welches sich
unterhalb des Sandbehalters befindet, gelangen zu
lassen. Die Vorder- und Riickwand des Sandbehdlters
werden durch Exzenter bewegt, um ein gleichmaRiges
Abfullen des Sandes im Behdlter zu ermdglichen.
Der gesiebte Sand gelangt zum Becherwerk der
Schleudermaschine und wird in bekannter Weise zum
Schleuderkopf gefiihrt6).

Da erfahrungsgemdB die Sandverdichtungslei-
stungen desto grofRer werden, je mehr Sand in der
Zeiteinheit verdichtet wird, und dies im Gegensatz
zu kleinen Formkasten bei groBeren der Fall ist, so
wurden die in der Praxis am meisten angewandten
Formkastengréfen von 450 X 380 x 250 mm mit
0,043 m3 Sandfillung und 1000 x 1000 x 500 mm
mit 0,5 m3 Sandfillung fir die Versuche gewéhlt.
Um die Wirtschaftlichkeit vergleichsweise zu Uber-

6) St. u. E. 44 (1924) S. 1374/7.
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prufen, wurde bei den technischen Prifungen auch
der Kraftbedarf der Formmaschinen festgestellt.

Schon bei den Vorversuchen stellte sich heraus,
daB der Kraftverbrauch bei PreBluftstampfern,
hydraulischen Formmaschinen, Rittlern und Sand-
schleudermaschinen sehr unterschiedlich war und
hierdurch die Sandfestigkeit der Gebrauchsformen
untereinander starke Abweichungen aufwies. Um
den tatsdchlichen Unterschied im Energieaufwand an
den einzelnen Sandverdichtungsvorrichtungen fest-
zustellen, war es nétig, die Formmaschinen in ihrem
Kraftverbrauch so einzustellen, daf gleichmaRige
Sandfestigkeit an den Gebrauchsformen erzielt wurde.
Es Avurde darauf geachtet, dafl die Sandfestigkeit der
durch Handstampfung von einem gelbten Hand-
former erzielten entsprach. Sie wurde mit dem
friher? beschriebenen Sandfestigkeitsprifer an den
Formen selbst in g/mm2gemessen.

Die Vorversuche lieRen bei Anwendung des Prifers
sehr groRe Unterschiede in der Stampffestigkeit
erkennen6). Da auch der Feuchtigkeitsgehalt des
Formstoffes die Sandfestigkeit beeinfluBt und am
glnstigsten bei 7 bis 9 % wirkt, Avurde bei den Ver-
suchen der Feuchtigkeitsgehalt der Formstoffe nicht
tber 9 % und nicht unter 7 % gehalten. Ebenso
Awvurde auch nach Madglichkeit der Tongehalt der
Formstoffe gleichgehalten. Die Vorversuche zeigten,
daB an GuRformen durch die Formmaschinen héhere
Sandfestigkeiten als durch Stampfen von Hand er-
zielt Avurden. Die Sandfestigkeiten, welche durch
Hand erzielt Avurden, geniigen jedoch im Betriebe
vollkommen. Es ist deshalb unndtige Kraftvergeu-
dung, durch Formmaschinen die zwei- bis dreifache
Sandfestigkeit zu erzeugen. Eine Besserung auf diesem
Gebiet ist erst durch genaue Messungen aller Einflusse,
u. a. der Sandfestigkeit, moglich und anzustreben.
Die in den Versuchen benutzten Formmaschinen
AAuirden so eingestellt, dal die Gebrauchsformen eine
Sandfestigkeit von 18 bis 23 g/mm?2 erhielten.

Zundchst Avurden die Versuche an Formkasten von
450 x 380 x 250 mm und 0,043 m3 Sandfullung
ausgefuhrt, und zwar je 10 Versuche durch Hand-

stampfung, HandpreRluftstampfung, Kleinrttler,
hydraulische Formmaschine und Sandschleuder-
maschine.  Kraft-, Luft- und Wasserverbrauch

mwurden gemessen, die Fill- und Stampfzeiten fest-
gestellt und die Sandverdichtungskosten berechnet.

Zahlentafel 2. Berechnung der Stromkosten fir

Druckluft.
Versuchs-
ergebnisse
11. 5. 18. 5.
Arbeitszeit des Kompressors min 228 2295

Angesaugte Luftmenge
(56 MIMiN) .
Stromverbrauch gesamt .
Stromverbrauch je m3ange-
saugte L uft....covvenene,
Stromkosten je m3 ange-
saugte L uft...cooeevene.

m3 12 758 12 852
kwst 1020 1090

kWst/m3 0,0798 0,085
Pf./m3 0,5586 0,595

6) St. u. E. 47 (1927) S. 121/8 u. 298/302, insbesondere
Abh. 10, S. 124.
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Die Druckluft wurde in einem neuzeitlichen, doppelt-
wirkenden Hochdruckkompressor mit einer Leistung von
56 m3min angesaugter Luftmenge erzeugt. Der Hoch-
druckkompressor arbeitete mit selbsttatig wirkender
Ein- und Abstellvorrichtung. Um einen wirklichen Weit
fiir die Kosten der Druckluft aus dem Betriebe zu erhalten,
wurden die Versuchsergebnisse der Zahlentafel 2 zugrunde
gelegt. Der Stromverbrauch fur 1 ms angesaugte Luft
betragt danach im Mittel 0,0824 kWst, so dal? die Strom-
kosten bei einem Preise von 7 Pf/kWst 0,5768 Pf. aus-
machen. Es ergibt sich folgende

Zusammenstellung.

Pf./m3
angesaugte Luft

1 Stromkosten
2. Lohne
1 Maschinist 10st X 0,75 Pf. = 7,50 31
U = 0,0590
far 1 m3 12800
3. Instandsetzung
_ 600 _ 200 _
60041 /Jahr = JfiTag = 12 800 0,0156

. Materialien, Qel, Kihlwasser 20
1080 Jf/dahr = Y3 1\Tag = 1565 = 0,0281

. Tilgung und Verzinsung
25 % von 90000 31 Anlagekapital fiir
Kompressoreinrichtung, PreRluftlei-
tungen, Windkesselusw. = 240003 1 /Jahr

2‘3 % /T .9, 18208§0
Mithin kostet 1 m3 angesaugte Luft 1,3045

Die Feststellung der gebrauchten Luftmenge ge-
schah mit dem Luftmesser ,,Heinrich* der Fa. Demag,
Duisburg.

Bei den Arbeiten mit dem HandpreRluftstampfer
schwankte der Luftdruck, am Stampfer gemessen, zwischen
5.2 und 7 ati, die angesaugte Luftmenge zwischen 0,70
und 0,85 m3min. Der Anschaffungswert eines Stampfers
ist so gering, da die Kosten fur Tilgung und Verzinsung
nur einen geringen Bruchteil von 1 Pf. aus-
machen und infolgedessen vernachlassigt wer-
den konnen.

Bei dem Kleinruttler von 600 x 600 mm
Tischflache schwankte der Luftdruck zwischen
53 und 6 atli, die angesaugte Luftmenge
zwischen 1,7 und 1,9 m3min. Rechnet man
den Anschaffungswert des Ruttlers mit 50031,
so stellt sich die Tilgung und Verzinsung einschl.
Unterhaltung bei 25 % auf 125 J1/Jahr oder
0,416 y11 Tag. Die Erzeugung von 1 m3Pref3-
wasser fir diehydraulische Formmaschine
erfordert 2,1 kWst und kostet zuziiglich 5 Pf.
fur das Wasser 21 x 7+ 5= 20 Pf. Dazu
kommen die Kosten fiir Tilgung usw. der An-
lage, die mit 25 %von 500031 im Jahre 12503 |
oder auf den Arbeitstag 4,20 31 ausmachen.
Ein Akkumulator liefert in 135 sek 54 1Wasser.
Bei der Annahme, daf er taglich 8 st zum
Hochpumpen beansprucht — wird, werden

8 Gi% e 11520 1geférdert, so dal? die

Tilgungskosten

0,6250

11,020 = 36,45Pf./m3betragen.

Rechnet man den Anschaffungswert der Form-
maschine einschl. Instandsetzung mit 1800 J1,
so kommen zur Verzinsung und Tilgung noch

1800 « 25 1!
3007T0O “ bSOjf/Tagoder—  -1S.OPf./m3

Der PreR3druck betrug 42 at, der Druckwasser-
verlust bei jedem Versuch etwa 0,007 m3

Die Stromkosten fiir die Sandschleuder-
maschine wurden an folgenden Versuchen
festgestellt:

Aus der StahlgieBereipraxis.

**/. uanrg. iNr. uu.

Zur Verdichtung er-

FormkastengroRe Inhalt forderliche
Zeit Kraft
mm m3 sek kW st
3500 x 1100 x 270 1,049 589 0,865
510 x 2250 x 330 0,379 168 0,320

10 Versuche m it

450 x 380 x 250 0,430 188 0,340
1000 x 1000 x 1000 1,000 620 1,070
2300 x 1600 x 300 1,100 664 1,200
1800 x 1100 x 400 0,790 690 0,950
1500 x 1100 x 400 0,660 540 0,750
2000 x 1400 x 300 0,840 600 0,810
6,248 6,305

Der mittlere Kraftverbrauch fir 1 m3 Fillsand-
Schleuderung erfordert also 1,01 kWst und kostet 0,07 m.
Im Jahre sind mit 400 st fur Instandsetzungsarbeiten

N

mit 75 Pf.J/st zu rechnen, téglich demnach mit 0

1,00 1. Die Kosten fur Ersatz an verschlissenen
Ketten, Bechern, Bandagen sowie fiir Schmiermittel sind
mit 300 J 11Jahr oder auch 1,00 J1/Tag anzusetzen. Bei
einem Anschaffungswert von 23000 J1 sind fur Ab-

2523000
Schreibung und Verzinsung 100 5750 Jl3a.hr
5750 _
oder 300 - 19 zu rechnen.

Rechnet man den Anschaffungswert eines Normal-
rattlers von 1200 X 1200 mm Tischflache, wie er fir
die Versuche mit 0,5 m3 Sandfiillung benutzt wurde, mit

5000 31, so ergibt sich rz 4163 1;Tag far Til-

oUu
gung und Verzinsung.

Wéhrend die mittlere Fill- und Stampfzeit,
wie aus Abb. 1b ersichtlich, beiHandstampfungl35sek
betrug, verminderte sich diese Arbeit bei der Hand-
preRluftstampfung nur um 24 sek. Bei dem Klein-
rittler verkirzt sich die fir die Sandverdichtung er-
forderliche Zeit um 73 sek gegeniiber der Hand-
stampfung und um 49 sek gegenuber der Handprel

1 1 1 1 1
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Abbildung la. Abbildung 1h.
Zeitdauer der Sandverdichtung. Mittlere Zeitdauer der
Formkastengrofle 450 X 380 Sandverdichtung.

X250mm=0,043 m3Sandfillung.

0,043 m3 Sandfullung.



ID. JJezember 1927. Aus der StahlgieRereipraxis. Stahl und Eisen. 2107

-0 a-ZZImtzZulpler

luftstampfung. An der hydraulischen Formmaschine  fuhrt. Dabei wurde in der s S S RNz o Z slal/Tier

war zur Sandverdichtung einschlieBlich der Fill-

gleichen Weise wie bei den o-......... (e

arbeit fast die gleiche Zeit wie beim Kleinruttler nétig.  vorher angefiihrten Ver- ©°—
Bei der Sandschleudermaschine betrug die Full- und  suchen verfahren, jedoch
Schleuderzeit nur 27 sek. Die Sandverdichtung an Stelle des Kleinrittlers 0
wurde in funfmal kiirzerer Zeit als mit Handstamp-  ein Normalrittler mit 1200
fung, viermal kiirzerer Zeit als mit HandpreBstamp- x 1200 mm Tischflache SainfpizelY
fung und in 2X3mal kirzerer Zeit als mit dem Klein-  gewihlt. Die hydraulische 0 \ZZ AN/ zelf
ruttler oder der hydraulischen Formmaschine durch- Formmaschine muRte bei
gefiihrt. Wie aus Abb. la zu ersehen ist, zeigen sich  den Versuchen ausgesehie-
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Abbildung 2 a. Abbildung 2b. Mittlerer Abbildung 3. Full- und

Kraftverbrauch flr die
Sandverdichtung.
0,043 m3 Sandftillung.

Kraftverbrauch fiir die Sandverdichtung.
FormkastengroRe 450 x 380 x 250 mm
= 0,043 m3 Sandfllung.

Stampfzeiten fur 0,5 m3
Sandfullung. Formkasten-
grdfie 1000 x 1000 x 500 mm.

gegen Ende der Hand- und HandpreRstampfung Er-
midungserscheinungen des Formers. Die Full- und
Stampfzeiten erhdhen sich aus diesem Grunde recht
bedeutend. Beim Kleinrittler und der hydraulischen

da es im Betriebe selten vorkommt,
daB Sandpressungen in Formkasten mit 0,5 m3
Sandfullung hydraulisch ausgefiihrt werden. Die
Versuchsergebnisse mit dem Normalrittler sind, weil

den werden,

dieser zum ersten Male fur die
Versuche in Anwendung kam,
in Zahlentafel 3 zusammenge-
stellt. Abb.3 zeigt die mittleren
Fill- und Stampfzeiten fir 0,5m3
Sandfillung. Man sieht, daf bei
der Handstampfung die Fullar-
beit 13/4. bei der Handprel3-
! stampfung s/9 und beim Rutteln
das 6%fache der Stampfarbeit
betragt. Aus beiden Versuchs-
reihen geht hervor, daf die Fill-

Formmaschine bleiben die Sandverdichtungs-

zeiten fast gleich, wahrend die Schleuderzeiten

an der Schleudermaschine durch Gewdhnung °- gAf/ggg%g;;SaflefV;;Mg"_T
des Formers an die Arbeit mit dem Schleuder- %
kopf zum Schluf der Versuche abnehmen. Die /
Mittelwerte der Full- und Stampfzeiten sind /’
in Abb. Ib dargestellt. Das Handstampfen » 00-

nimmt die doppelte Zeit gegeniiber dem Sand- »

fillen in Anspruch. Bei HandpreRstampfver- ¢ 0

suchen dauerte das Stampfen 5 sek langer $§470 !
als das Fillen, wahrend das Rutteln und V;
hydraulische Pressen nur ein Drittel der Full- I

le/sAim pjeZv.w AasA 6777 1

P

zeit erforderte. Das Sandschleudern 1&Rt das / zeiten deshalb so groR sind, weil
Verhaltnis des Fillens zum Schleudern nicht 7 / die Fullungen, wie noch fast allge-
erkennen, dadie Sandschleudermaschine gleich- / / mein in GieBereien, von Hand
zeitig fullt und schleudert. Der Kraft- / / ausgefiihrt wurden, und es deshalb
verbrauch istin Abb. 2a und b aufgezeichnet. // /
a ‘llarzcZsfaznpler Apb. 2blast den // / |V -o/fosfe/rée/quJ/nJ
----- APrekiuf-Z/ariczsZahp Or__ mittleren Kraft- / / oS/ o0 Sk, |
¢ -AlormeriifZer verbrauch erken- / SRR ViegerinAfisie
nen.

Abbildung 4.
Kraftverbrauch fir 0,5 m3
SandVerdichtung.

Eswurden zum
Schlufl Sandver-
dichtungsver-
suche in Form-
kasten von 1000
x 1000 x 500mm
mit 0,5 m3 Sand-
fullung  ausge-
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Abbildung 5. Leistung der Sand- Abbildung 6. Kosten der Sandver-
verdichtung nach den verschie- dichtung nach den verschiedenen

Arbeitsverfahren.
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notwendig wird, die Sandfiillungen mechanisch durch
Sandbunker oder auf andere Art auszufihren.

In Abb. 4 ist der mittlere Kraftverbrauch fur die
Sandverdichtung angegeben. Hier zeigt es sich, daf
der Energieaufwand der Sandschleudermaschine dop-
pelt so groB ist wie beim Rittler, und dal der Hand-
preRstampfer fur gleiche Sandverdichtungsleistung
einen grofReren Kraftverbrauch erfordert als der Klein-
rittler. Die angefiihrten Versuchsreihen lassen fir
den Betriebsmann noch kein endgiltiges Urteil tber
die mehr oder weniger glinstigen Leistungen sowie
Uber die Wirtschaftlichkeit der angefiihrten Sand-
verdichtungsverfahren zu. Dies ist nur dann mdg-
lich, wenn die Tagesleistungen an den angefihrten
Vorrichtungen eingehend geprift und miteinander
verglichen werden. Ferner ist zu berlcksichtigen,
daB die Leistungen und die Wirtschaftlichkeit der
Sandverdichtungen abhé&ngig sind von der Menge
des zu verdichtenden Sandes. Aus dieser Erwagung
heraus wurden auch bereits sdmtliche Versuche mit
kleineren und groBeren Formkasten ausgefihrt.
Untersuchungen wurden insofern noch erweitert, als
die Leistungen in achtstiindiger Tagesschicht geprift
wurden. Abb. 5 zeigt die Leistungen der Sandver-
dichtungen mit den angefiihrten Formmaschinen und
Stampfern bei achtstindiger Tagesschicht, einmal
bei 0,043 m3 und das andere Mal bei 0,5 m3 Sand-
flllung. Je geringer die Sandfiillung fir den Form-
kasten ist, desto geringer ist auch im Vergleich zu
groBeren Sandfillungen die Tagesleistung in m3.
Die grofte Leistung der Verdichtung wurde sowohl
bei kleinen als auch bei groBen Sandfullungen mit
der Sandschleudermaschine erzielt; an zweiter Stelle
kommt erst der Rittler. Beachtenswert ist, daR die
Leistung fur HandpreRstampfung bei 0,5 m3 Sand-
flllung fast um das Doppelte gegeniiber der klei-
neren Sandfullung von 0,043 m3 stieg. Dies trifft
auch fur die Handstampfung zu.

SchlieBlich ist fir den Betriebsmann noch der
wirtschaftliche Vorteil von Bedeutung. Abb. 6
zeigt die Kosten der Sandverdichtung, bezogen auf
1 m3 Sandfullung. Die Sandschleuderung ist trotz
des hohen Anschaffungswertes der Sandschleuder-
maschine am billigsten. Aus den beiden Versuchs-
reihen Uber die Tagesleistungen geht hervor, dal
sowohl bei kleineren als auch bei groReren Sand-
flllungen die Schleuderung die niedrigsten Selbst-
kosten je m3 verursacht. Der Rittler folgt erst an
zweiter Stelle. Ob er bei mechanischer Sandzu-
fihrung mit der Sandschleudermaschine wettbe-

Schwindungsspannungen in Stahlgupstucicen.

47. uanrg. JNr. 50.

Zahlentafel 3. Fdll- und Stampfzeiten sowie
Kraftverbrauch des Normalrittlers?).

Anzahl Zel[t’(isauer Gesamt- gesﬁﬂéte erea:t-
der zeit Luft-

Versuche Fullens Bitteins menge brauch

sek sek sek m3 kW st

1 380 60 440 32 0264

2 400 60 460 2,75 0,194

3 410 60 470 320 0,264

4 400 60 460 3,00 0,247

5 390 60 450 3,20 0,264

Im Mittel: 396 60 456 307 0264

werbsféhig ist, mull durch Versuche geprift werden.
Sollte es in néchster Zeit gelingen, durch Druckluft
Sand in die Form- oder Kernkasten zu schleudern,
so wirde hierdurch in technischer und wirtschaft-
licher Beziehung die Sandverdichtungsmdglichkeit
wesentlich verbessert. Dem GielRereigewerbe konnte
dann auch durch die damit verbundene Verminde-
rung der korperlichen Arbeitsleistungen ein groRerer
Nachwuchs an Formern zugefiihrt werden, als es
bisher méglich war.

Zusammenfassung.

Die Arbeit geht darauf ein, wann am zweck-
maRigsten Formsand, Masse oder Formstoffmi-
schungen angewendet werden. Es wird betont, dal
zur Erzielung anstandslosen Gusses eine fortlaufende
Ueberwachung der Formstoffe notwendig ist, und zu
diesem Zwecke wird auf die neuzeitlichen Unter-
suchungsverfahren hingewiesen, wie Schlammvor-
richtung nach Treuheit, mikroskopische Unter-
suchung.

Es wird Uber Versuche berichtet, die zur Ermitt-
lung der Full- und Verdichtungszeit, des Kraftver-
brauches und der Leistungsfédhigkeit der Hand-
stampfarbeit, des PreRlufthandstampfers, eines Rutt-
lers, einer hydraulischen Formmaschine und der
Sandschleuder angestellt wurden. Daraus ergibt sich,
daBR die Leistungsfahigkeit, ausgedriickt durch m3
Sandfillung, bei hoher Sandfillung je Formkasten
groBer ist, dal Maschinenarbeit leistungsfahiger und
billiger ist als Handarbeit und das Formverfahren,
bei der sowohl die Fillung als auch die Verdichtung
des Sandes maschinell erfolgt wie bei der Sand-
schleuder, die groRte Leistungsfahigkeit und die
geringsten Kosten je m3 Sandfiillung aufweist.

1000 X 1000 X 500 mm

7) FormkastengroRe:
Tischflache des Ruttlers:

= 0,5 m3 Sandfillung.
1200 X 1200 mm.

Schwindungsspannungen in Stahlguf3sticken.
Von 2)r=Qng. Hans Malzacher in Ternitz.

(Zusammensetzung der GuBspannungen aus Warme- und Schwindungsspannungen.
spannungen durch den Widerstand der Form.

ie Entstehung von GuBspannungen in Stahl-
D guBstiicken ist auf die Volumenverkleinerung
wahrend des Schwindens zuriickzufihren. Wie die
Bezeichnung ,,GuBspannung® schon besagt, handelt
es sich bei dieser um eine Spannung, welche wahrend
oder, besser gesagt, nach dem Gusse, zur Zeit des

Entstehung der Schwindungs-
Beispiele.)

Erkaltens, im gegossenen Stiick auftritt und in dem-
selben auch verbleibt; denn nur diese bleibende
Spannung fihrt die Benennung GuBspannung. Die
unmittelbare Ursache derselben liegt in einer Festig-
keitsbeanspruchung des Formstiickes durch Kréfte
zu einem Zeitpunkte, in welchem nur elastische
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Forméanderungen aus dieser Beanspruchung sich
ergeben. Wird die Elastizitdtsgrenze des bean-
spruchten Abgusses berschritten, so treten bleibende
Formanderungen auf,die gleichzeitig eine Entspannung
des Korpers zur Folge haben. Da StahlguR von
einer bestimmten Temperatur aufwarts als voll-
kommen plastisch anzusprechen ist, so kénnen Span-
nungen in StahlguBsticken nur dann entstehen,
wenn die Festigkeitsbeanspruchung unter dieser
Temperaturgrenze erfolgt. Fir den weiteren Verlauf
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Abbildung 1. EinfluB verschiedener Querschnitte auf die Schwin-
dungskraft und das Schwundmaf. 1000 mm das verlangte MaR,
1020 mm Mafl? nach Modell, 1005 bzw. 1000 mm tatsachliches

Mal3 des GuBstlickes.

meiner Ausfiihrungen will ich von der Annahme aus-
gehen, daB die sich ergebenden Forménderungen
oberhalb der Grenztemperatur rein plastische und
unterhalb derselben rein elastische waéren, so dal
die Festigkeitsbeanspruchung Uber der Grenztempe-
ratur plastische Formé&nderungen, aber keine
bleibenden Spannungen ergibt, hingegen unter der-
selben elastische Formanderungen mit blei-
benden Spannungen auftreten, solange eine Kraft-
wirkung vorhanden ist. Die GroRe der beanspruchen-
den Kréfte ist unbekannt, weshalb auch die Berech-
nung der auftretenden Spannungen undurchfiihrbar
ist. Man kann nur deren relative GroRe auf Grund der
jeweiligen Forménderungen schatzen. Demzufolge
gehe ich bei der Bewertung der Spannungen in den
einzelnen Zeitpunkten von der Formdanderung aus.

Die Entstehung der beanspruchenden Kréfte
eines erkaltenden GuRstiickes kann einerseits auf
den Widerstand der GuRform gegen die Volumen-
verminderung des Stahles zuriickgefiihrt werden,
anderseits auf hindernde Teile des GufRstiickes selbst
infolge ungleichméaRiger Abkihlung einzelner Quer-
schnitte. Aus dieser Tatsache heraus, dall die eigent-
liche Ursache der GuBspannungen Krafte sind, die auf
ganz verschiedene Art und Weise entstehen, muB
auch die Untersuchung der durch diese Krafte be-
dingten Festigkeitsbeanspruchung von zwei Ge-
sichtspunkten aus betrachtet werden. Sind daher die
in einem GuRBstick verbleibenden Spannungen auf
eine Festigkeitsbeanspruchung zurtickzufiuhren,welche
sich aus dem Widerstand der Form beim Schwinden
ergibt, so spricht man von Schwindungsspan-
nungen <. |Ist die Ursache der bleibenden Span-
nungen in einer Festigkeitsbeanspruchung gelegen,
die sich aus hindernden Teilen des GuBstlckes
selbst infolge verschiedener Wéarmeinhalte einzelner
Querschnitte ergibt, so liegt der Fall der Warme-
spannungen °wvor. Die GuRspannung «g setzt
sich aus diesen beiden Komponeneten zusammen:

s = oy O
1.4
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Je nach der Art der konstruktiven Ausfiihrung
eines GuBstiickes sind die Werte as und QW ver-
schieden groR und ergeben dementsprechend auch ein
verschiedenes (Jg. Allgemein kann jedoch gesagt
werden, dal (5 bei langsam in der Form erkalteten,
somit normal behandelten StahlguRstiicken bestimmt
groRer als °wist.

Da in den bisher erschienenen Verdffentlichungen
vonE.Heyn),P.Oberhofferund C.Geiger3) iber
GuBspannungen stets nur die GroRe °w, die Wérme-
spannung, naher ins Auge gefaltwurde, soll
in diesen Ausfiihrungen die etwas stief-
mitterlich behandelte Komponente c¢3
betrachtet werden.

Das lineare SchwindmalR von Stahlguf
betragt unter normalen Verhaltnissen 2 %.
Dieser Wert wird nur dann erreicht, wenn
sich dem Schwinden keine grofRen dufleren
Kréfteentgegensetzen. Werdensolche jedoch
durch den Widerstand der GuRform her-
vorgerufen, dann treten fir die Schwindung
ungewohnlicheVerhaltnisseein,undderWert
wird kleiner als 2 % sein. Ein einfaches Beispiel gibt
dartiber AufschluB. Es wird die Aufgabe gestellt, einen
Zylinder | mit einer Wandstarke von 20 mm und
einem Innendurchmesser von 1000 mm auszu-
fihren (Abb. 1). Das vorgesehene Schwindmall be-
trage 2 %, so daBR der Kern einen Durchmesser von
1020 mm erhalt. Bei Nachpriifung des erkalteten
geputzten Zylinders ergibt sich jedoch, daR dieser
nicht, wie erwartet wurde, eine Lichtweite von
1000 mm hat, sondern 1005 mm groR geworden und
somit statt um 20 mm nur um 15 mm geschwunden
ist. Die Ursache dieser VergréRerung des Zylinders
ist in der Festigkeitsbeanspruchung durch den Wider-
stand P3 des Kernes gelegen. Dadurch wird der
Zylinder auf Zug beansprucht und erhélt eine blei-
bende Forménderung von 1005— 1000 = 5 mm,
auf den Durchmesser bezogen. Da die Forméanderung
im plastischen Zustande erfolgte, fur welchen das
Hooks che Gesetz keine Giltigkeit mehr hat, so ist
man auch nicht in der Lage, aus der Forménderung
die Berechnung der Kréafte P3durchzufiihren. AuBer
Zylinder | wére noch ein Zylinder Il mit gleicher
Innenweite von 1000 mm, aber 60 mm Wandstérke
herzustellen. Dieser Abguf? wird nach dem Erkalten
aller Wahrscheinlichkeit nach die gewlinschte Licht-
weite von 1000 mm aufweisen, was nur dann mdglich
ist, wenn im plastischen Zustande keine bleibende
Forménderung eingetreten ist. Untersucht man in
beiden Fallen die beim Schwinden sich ergebenden
Krafte, so hat der Kern einen Hochstwiderstand
P3, der fir Zylinder | und Il als gleich groR ange-
nommen sei. Ferner schrumpft (schwindet) der
Zylinder | mit einer Hochstschwindungskraft P4und
Zylinder Il mit einer solchen von P2 am Kern mit
dem Durchmesser von 1020 mm auf. Zufolge des

) St. u. E. 27 (1907) S. 1309/15 u. 1347/53.

2) Das technische Eisen, 2. Aufl. (Berlin: J. Springer
1920) S. 340/5.

3) Handbuch der Eisen- und StahlgieRerei, 2. Auf].,
I.Bd. (Berlin: J. Springer 1925) S. 343/67.
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bedeutend groReren Querschnittes des Zylinders |1l
wird P2groRer als P1sein. Die Schwindungskraft Pi
wird bei hoheren Temperaturen kleiner als P3 sein,
da der AbguR bleibende Forméanderung im plastischen
Gebiete bekommen hat. Die Schwindungskraft P2
hingegen ist auch im plastischen Zustande des
Zylinders groRer als P3, da der AbguR normal, ohne
bleibende Forméanderung, geschwunden ist.

Aus diesen beiden Beispielen kann die fiir spater
wichtige Tatsache festgestellt werden, dal mit zu-
nehmendem Querschnitt je Schwindungsflachen-
einheit die in einem Abgul} bleibende Forméanderung
verringert wird bzw. ganz ausbleiben kann. Als
Schwindungsflache sei dabei die Flache bezeichnet,
an der-beim Schwinden die Kraftlibertragung statt-
findet. In den beiden vorliegenden Fallen ist es die
Zylindermantelflache. Ueber die Krafte P, und P2
ist noch zu sagen, dall sie mit sinkender Temperatur
des GufBstiickes zunehmen. Sie haben knapp nach
dem Erstarren einen Niedrigstwert und erreichen
bei vollkommener Erkaltung ihren Hochstwert.
Diese hdngen daher mit der Schwindung zusammen,
weshalb sie als Schwindungskréafte bezeichnet seien.

Abbildung 2. Entstehung von Schwindungsspannungen
bei ungleichen Querschnitten.

Sowohl Zylinder Il als auch Zylinder 1, der eine
bleibende Formverdnderung aufweist, sind span-
nungslos, wenn die Erkaltung gleichméRig in der
Form erfolgt. Wie steht es aber nun, wenn beide
Zylinder zu einem GuBstiick vereinigt werden?
Nach dem vorher Besprochenen wird bei getrennter
Herstellung der beiden Kérper Zylinder 1 um 5 mm
zu groB werden, wahrend der Zylinder Il auf den
richtigen Durchmesser von 1000 mm schwindet
(Abb. 2). Da nun aber die beiden Zylinder ein Kérper
sind,wird Zylinder Il versuchen, den in der plastischen
Zone zu grof ausgefallenen Zylinder | auch nach
Unterschreiten der Grenze plastischer, also im Ge-
biete elastischer, Forménderungen zusammenzu-
driicken, wahrend sich dieser dagegen wehrt. Hier-
durch wird Zylinder | auf Druck, Zylinder Il hin-
gegen auf Zug beansprucht, wobei die Forménde-
rungen elastischer Natur sind. Die aus dieser Festig-
keitsbeanspruchung sich ergebenden Spannungen
werden auch nach Entfernen des Kernes im AbguR
verbleiben und sind nichts anderes als die Schwin-
dungsspannungen. lhre Ursache ist die im
Zylinder | aufgetretene bleibende Forménde-
rung, welche dem noch weiter schwindenden Zylin-
der Il als Widerstand entgegentritt.

Schwindungsspannungen in Stahigupstucicen.
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Fur die Entstehung der Schwindungsspannung
ergibt sich also folgende allgemeingiiltige Erkenntnis:
Die Ursache von Schwindungsspannungen
ist in den ungleich groBen bleibenden
Formé&nderungen einzelner Teile eines GuR-
stiickes gelegen.

Dieser grundlegende Satz, der durch praktische
Versuche festgestellt werden konnte, soll fir den
bereits behandelten zusammengesetzten Zylinder
auch theoretisch untersucht werden.  Setzt man
dabei wie vorher voraus, daf zwischen den beiden
Zylindern kein Wéarmeausgleich eintritt, so werden
die Temperaturkurven den in Abb. 3 gezeichneten
Verlauf nehmen. Der starke Zylinder Il wird erst
zur Zeit z2 die Nullinie erreichen, wahrend Zylinder |
schon im Zeitpunkte zx vollstdndig erkaltet ist.
Unter den Temperaturkurven ist im gleichen Zeit-
malstabe schematisch der Schwindungsverlauf dar-
gestellt, wobei auf der Abszisse die Zeit aufgetragen
ist und die Ordinaten die der Zeit jeweils entsprechen-
den Zylinderdurchmesser versinnbildlichen.  Der
Durchmesser des Zylinders | wird unmittelbar nach
dem Gusse 1000 + 20 mm groB sein. Die Schwin-
dungskurve | wird daher im Zeitpunkte z= 0in G
beginnen. Zur Zeit zx hat der Zylinder | seine
Schwindung beendet; der Durchmesser hat von
z = 0 bis zI von 1020 mm auf 1005 mm entsprechend
der gestrichelten Kurve | abgenommen. Es wird
daher die Schwindungskurve I von G nach R ver-
laufen. Der Zylinder Il hat zur Zeit z = 0 ebenfalls
einen Durchmesser von 1020 mm, weshalb auch die
Schwindungskurve 11 bei G ansetzt. Bei einem Blick
auf den Temperaturverlauf des Zylinders Il kann man
feststellen, daR die Temperaturabnahme langsamer
ist als im Querschnitt I, weshalb auch der Zylinder-
durchmesser Il langsamer abnimmt als jener von
Zylinder I. Der Verlauf der Schwindungskurve Il
wird aus diesem Grunde flacher sein. Ist Zylinder |1
im Zeitpunkte z2vollstdndig erkaltet, so wird er auf
Grund der fritheren Ausfiihrungen einen Durchmesser
von 1000 mm besitzen. Die Schwindungskurve 1l
wird daher einen Verlauf von G nach N' nehmen.
Betrachtet man vorerst die Kurve 1, so stellen die
Ordinaten die Durchmesser von Zylinder 1, be-
ginnend unmittelbar nach dem Gusse bis zur voll-
standigen Erkaltung, dar. Wie praktisch festgestellt
werden konnte, ist der Durchmesser von der Zeit Zj
an 1000 + 5 mm groR, was die Ordinate 1000 +
M'R angibt. Die Ordinaten der Kurve Il versinn-
bildlichen nichts anderes als die Durchmesser des
Zylinders Il vom Gusse beginnend bis zur Erreichung
der Nullinie im Zeitpunkte z2 Da beide Zylinder starr
verbunden sind, so werden sie sich beispielsweise zur
Zeit z3 auf einen gemeinsamen Durchmesser einigen.
Damit dies mdglich ist, wird Zylinder 11 verkleinert,
somit auf Druck beansprucht, wéhrend der Zylinder |
einen grofReren Durchmesser erhalt, infolgedessen
Zug bekommt. Angenommen, daB oberhalb der
Linie E nur plastische, unterhalb derselben aber nur
elastische Formanderungen auftreten, dann stellen
im Zeitpunkte z3 die Entfernungen 1 bis 2 und 2 bis 3
plastische, im Zeitpunkte z4 1' bis 2' und 2' bis 3'
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elastische Verformungen dar. Mit fortschreitender
Temperatur wird zur Zeit z5ein vollkommen span-
nungsloser Zustand erreicht, wobei auffallend ist, daf
dann in beiden Querschnitten verschiedene Tempe-
raturen vorhanden sind. Bei weiterer Abkihlung des
GuBstiickes tritt nun eine Umkehrung der Bean-
spruchung der beiden Zylinder ein. Es wird der
schwachere Zylinder 1 infolge des aufschrumpfenden
Zylinders |1 gedrickt, dieser hingegen gezogen. Zur
Zeit Zj wirde Zylinder | keine Veradnderungen mehr
erleiden, wenn er nicht durch den noch nicht erkal-
teten Zylinder 1l zusammengedriickt wirde. Im
Zeitpunkte z2 einigen sich beide Zylinder auf einen
gemeinsamen Durchmesser 1000 + N'P, wobei die
Entfernung QP die Verkleinerung des Durchmessers |

und N'P die VergroRerung des

Durchmessers Il an der Uebergangs-

stelle beider Korper andeutet. Die

Lage von P héngt von der GroRe

der Querschnitte zueinander ab und

wird im vorliegenden Falle néher

bei N' liegen. Aus der GroBe der
Forménderungen
kann man einen
SchluB auf die blei-
<o’
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nisse klar uberblicken zu kdnnen, mufl man die
Schwindung der Arme getrennt von jener des Kranzes
betrachten. Zu diesem Zwecke denke man sich die
Arme an der Stelle A vom Kranze gelést. Die Ent-
fernung A—A zweier gegenuberliegender Arme soll
1000 mm betragen. Die Form waére mit 2 % einge-
stellt worden und hétte demzufolge 1020 mm. Die
beiden Arme A—A, verbunden durch die Nabe,
finden in der Form keinen Widerstand und werden
daher nach dem Erkalten eine Lange von 1000 mm
aufweisen. Der Kranz dagegen, der in der Form
ebenfalls eine Lichtweite von 1020 mm besitzt, erhalt
durch den Formwiderstand eine VergroBerung und
weist, dhnlich dem schwachen Zylinder, nach dem
Abkihlen eine Lichte von angenommen 1005 mm auf.
Da nun Kranz und Arme miteinander verbunden
sind, so mussen sich beide auf eine mittlere Lé&nge,
angenommen von 1003 nun, einigen, wobei die Arme
Zug, der Kranz Biegung bekommen. Diese Span-
nungen sind bleibende, denn unterbricht man den
Arm, so wird ein klaffender Sprung entstehen, was
nur dann mdoglich ist, wenn im Arm eine Zugspan-
nung vorhanden war. Die Ursache der Spannungen
in Armen und Kranz ist auf die ungleich groRe blei-
bende Forméanderung des Kranzes gegeniber den

Abbildung 3. Temperatur- und Schwindungskurven des

Doppelzylinders nach Abb. 2.

benden Spannungen ziehen. Man kommt auch durch
die theoretische Betrachtung zu dem gleichen Ergebnis
wie durch die praktische Erfahrung, daB im Quer-
schnitt 1 der schwachen MaRe Druck, im starken
Querschnitt 11 Zugspannungen auftreten werden.
Diese Ausfiihrungen missen insofern noch berichtigt
werden, als der Uebergang von den rein plastischen
Formanderungen zu den elastischen nicht plétzlich
erfolgt, sondern allméhlich. Ferner tritt ein all-
mahlicher Temperaturiibergang vom starken Quer-
schnitt zum schwachen ein, wodurch auch an der
geféhrlichen Stelle zwischen starkem und schwachem
Zylinder die Abscherbeanspruchung verringert wird.
Durch diese beiden Umstdnde wird die GroRe der
Beanspruchung glinstig beeinfluBt, doch bleibt
grundsatzlich die gegebene Darstellung aufrecht.

Als weiteres Beispiel mag die Riemenscheibe
Abb. 4 dienen. Um an ihr die Schwindungsverhalt

Armen  zurlick-
zufuhren. Wére
der Kranz nach
der Schwindung
ebenfalls 1000
mm und nicht
1005 mm grof,
wie die Arment-
femung A—A
gleich 1000 mm
ist, dann ware kein Grund fiir eine Beanspruchung
zwischen Armen und Kranz gegeben. Es gilt also auch
fur diesen besonderen Fall der allgemein aufgestellte
Grundsatz, daf die Ursachen von Schwindungsspan-
nungen in ungleich grofRer bleibender Forménderung
einzelner Teile eines Gufstiickes gelegen sind.

Hat man einen AbguB herzustellen, der aus kon-
struktiven Griinden eine Aenderung seiner Aus-

gsggazijsjl

-70050 -
Abbildung 4. Schwindungsspan-
nungen in einer Riemenscheibe.
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fihrung nicht mehr vertrdgt, so ist es Aufgabe des
GieBers, die Schwindungsspannung durch Ver-
kleinerung der Schwindungswiderstadnde zu verringern.
Die Ursache der Schwindungswiderstande liegt in der
Festigkeit der Form. Man hilft sich durch Ver-
schwachen derselben und durch sofortiges Auf-
brechen oder BegieBen mit Wasser. Beispielsweise
wirde daher bei einer Riemenscheibe nach dem
Gusse der Widerstand der Form zwischen den
Armen durch BegieBen mit Wasser herabgesetzt, so
daB der Kranz keinen grofen Widerstand zu Uber-
winden hat und die Schwindung in allen Teilen des
GuBstiickes annéhernd gleich groR ist. Dies wird
natirlich nicht immer restlos mdéglich sein, doch
wird man durch entsprechende Vorsorge allenfalls
auftretende Spannungen auf ein Mindestmal herab-
setzen koénnen.

Um den Fall der GuRspannungen allgemein kurz
beleuchten zu koénnen, soll zu der Schwindungs-
spannung, die in dieser Arbeit besonders ausgefiihrt
wurde, die durch Heyn, Oberhoffer und Geiger be-
handelte Wé&rmespannung hinzugefiigt und gesagt
werden: Die GuRspannung stellt bereits eine Anfangs-
beanspruchung eines Maschinenteiles dar, und da-
durch ist ein Gefahrenpunkt vorhanden. Um daher
einen mit GuRspannungen behafteten AbguB zu
entspannen, muf das Gufstiick in jenen Zustand ver-
setzt werden, in welchem es spannungsfrei war, das
ist das Gebiet plastischer Formanderungen oberhalb

Saure-

Von $r.*3ng. Hans-Gunther Haase

Saure- und alkalifestes GuReisen.

/. I18idlg. XK. OU.

E nach Abb. 3. Kurzweg wird dieser Vorgang mit
Glihen bezeichnet. Wichtig hierbei ist eine langsame
und gleichmaRige Abkihlung des Abgusses in samt-
lichen MaRen. Erst dann kann man von einem
spannungslosen Formstiick sprechen. Obgleich man
durch sachgemaBes Glihen die in einem GuBstiick
vorhandenen Spannungen entfernen kann, muR
dennoch getrachtet werden, diese von vornherein
schon durch zweckméRige Durchbildung und vorteil-
haftes Giefen mdglichst herabzusetzen. Der Grund
hierfur liegt darin, dafl ein GufBstiick, bevor es zum
Glihen kommt, verschiedene Arbeitsgdnge durch-
zumachen hat, bei welchen die vorhandene Spannung
ausgeldst werden kann und ein Sprung die Folge ware.

Zusammenfassung.

GuBspannungen setzen sich zusammen aus den
Waéarmespannungen, die durch unterschiedliche War-
meinhalte verschieden dicker Querschnitte eines
GuBstiickes bedingt sind, und den Schwindungs-
spannungen, die sich aus dem Widerstand der Form
gegen das Schwinden des GuRstiickes ergeben. An
dem Beispiel eines Zylinders wird gezeigt, wie die
Schwindungskrafte verschieden starker Querschnitte
ungleichmaBige Schwindung verursachen und damit
bleibende Formdanderungen herbeifiihren. Auch die
Schwindungsspannungen wirken sich wie die Warme-
spannungen dahin aus, daB die diinnen Teile auf Druck,
die dicken Querschnitte auf Zug beansprucht werden.

und alkalifestes GuReisen.

in Clausthall).

(Versuche uber den EinfluB von Kohlenstoff, Silizium, Mangan, Phosphor, Schwefel, Nickel und der GuBhaut
auf die Ldslichkeit des GuBeisens in Sduren und Laugen bei verschiedener Temperatur und Konzentration.
SchluBfolgerungen fiur die zweckmé&Rigste Zusammensetzung.)

ie vorliegende Arbeit behandelt nur das ge-
owhnliche sogenannte sdure- und alkalifeste

Auler der Feststellung der Gewichtsverminderung
wurde noch das einwirkende Mittel — Saure sowohl

GuReisen, dessen Angreifbarkeit so gering ist, daBwde Lauge — nach Ablauf der Aetzdauer analysiert,

eine praktisch ausreichende Haltbarkeit besitzt. Die
hochsilizierten Legierungen werden nicht besprochen;
denn einmal gehdren sie, streng genommen, nicht zum
Guleisen, und dann erfordertihre Herstellung Einrich-
tungen, die nicht jeder GieRerei zur Verfligung stehen.

Um die Bedingungen, unter denen GuReisen fur
die Zwecke der chemischen Industrie brauchbar ist,
planméRig zu untersuchen, wurden Probestiicke von
etwa 60 g und 2800 mm2 Oberflache in die einzelnen
Losungsmittel gelegt und der Gewichtsverlust nach
44 bis 164 Stunden je nach Starke des Aetzmittels
festgestellt, der als MaB fir die Widerstandsféhig-
keit dienen soll. Vorher wurde die GuBhaut,
deren EinfluR gesondert behandelt werden soll, ent-
fernt und die Stiicke auf einer Korundscheibe glatt
geschliffen. Fur jeden Eisenbegleiter wurde aus der
Zahl der untersuchten Proben eine Gruppe zusammen-
gestellt, deren einzelne Glieder sich nur im Gehalt
des jeweilig untersuchten Elementes unterschieden, im
Ubrigen aber eine annahernd ({bereinstimmende
Analyse zeigten.

2) Auszug aus der von der Bergakademie Clausthal
genehmigten Dr.=Q:ng.-Dissertation 1927.

um die in Lésung gegangenen Bestandteile der GuR-
eisenproben zu ermitteln. Denn der Gewichtsverlust
der Proben wird dadurch bedingt, da durch das
Losungsmittel die Begleitelemente mehr oder weniger
in Loésung genommen werden; setzt man also die
Summe der geldsten Bestandteile oder, was dasselbe
ist, den Gewichtsverlust gleich 100, so kann man die
geloste Menge jedes einzelnen Eisenbegleiters in
Prozent des Gewichtsverlustes ausdriicken.

Ein Beispiel soll das erlautern: Eine Probe mit
54 % Si wiegt vor der Aetzung 60,0 g, nach der
Aetzung 56,585 g; der Gewichtsverlust betrdgt dem-
nach 3,415 g = 5,68 % des Gewichtes vor der Aetzung.
Aus dem Aetzmittel wurde abgeschieden 0,24 g Si02
entsprechend 0,112 g Si. Diese Menge macht 3 28%
des Gewichtsverlustes aus. Silizium ist also zu 3,28 %
an den geldsten Stoffen beteiligt. Wurden samtliche
Eisenbegleiter in gleicher Starke von den LOdsungs-
mitteln angegriffen werden, so mufte der Anteil an
Silizium 5,4 % sein. Silizium wird demnach in ge-
ringerem MaRe angegriffen. Einen Vergleichswert
der Angreifbarkeit erh&lt man, wenn man den
Siliziumgehalt der Probe — 5,40 % — gleich 100
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setzt und den Siliziumgehalt der Lésung — 3,28 % —
darauf bezieht. Dieser Wert, der in dem Beispiel
60,8 betrdgt, soll im folgenden als Loslichkeits-
faktor des betreffenden Eisenbegleiters bezeichnet
werden. Ist er groBer als 100, so sagt er aus, daB der
betreffende Eisenbegleiter zu den leichtldslichen
Begleitelementen gehdrt; ein Loslichkeitsfaktor der
kleiner als 100 ist, zeigt das Gegenteil.

Ferner wurde die duRRerste Randschicht der Probe
selbst untersucht. Da die schwerer Idslichen Eisen
begleiter sich anreichern und die leichter l&slichen
inihrem Gehalt abnehmen, ist dadurch eine Prifungs-
maoglichkeit des Loslichkeitsfaktors gegeben.

In welchem MaRe GuReisen von S&uren und Basen
angegriffen wird, hangt bei gleicher Einwirkungs-
dauer von finf GréRen ab, das sind:

1 die Konzentration,

2. die Temperatur,

3. der Aggregatzustand des Ldsungsmittels,

4. die zur Verfugung stehende Angriffsflache,

5. die chemische Zusammensetzung des Guf3stiicks.

Unter der Konzentration ist bei den S&uren
die lonenkonzentration zu verstehen, wahrend
Laugen um so kraftiger wirken, je konzentrierter sie
sind. Eine Temperatursteigerung bewirkt eine
erhohte Umsetzungsgeschwindigkeit, zumal die Dis-
soziation bei steigender Temperatur wéchst. Je
groRer die der Sdure zur Verfugung stehenden An-
griffsflachen sind, um so mehr Angriffspunkte
hat die S&ure fir ihre zerstorende Tatigkeit. Saure-
fester GuR muB also eine glatte Oberflache und ein
dichtes, feinkdrniges Gefiige aufweisen. Unter dem
Aggregatzustand ist der flissige und gasférmige
zu verstehen.

Ueber den Einflu derchemischen Zusammen-
setzung des Gulstiickes kann letzten Endes nur
der Versuch entscheiden, und dieser Weg ist auch in
der vorliegenden Arbeit beschritten worden. An Be-
standteilen des GufReisens wurden untersucht Eisen,
Kohlenstoff, Silizium, Mangan, Phosphor, Schwefel
und Nickel. Als Aetzmittel wurden aus der Gruppe
der S&uren Schwefelsdure, Salzsdure und Salpeter-
sdure bei verschiedenen Konzentrationen und Tem-
peraturen angewandt, von den Basen Kali- und
Natronlauge.

Séurefester GuR.

Reines Eisen leistet der Einwirkung der S&uren
nur geringen Widerstand. Das erkennt man einmal
aus dem Loslichkeitsfaktor, der Gber 100 liegt. Ferner
sient man, daR das Eisen aus der &uBeren Rand-
schicht erheblich herausgelaugt wird.

Theoretisch 148t sich dartiber, welche Form des
Kohlenstoffs fiir saurefesten GuR am ginstigsten
ist, folgendes sagen. Graphit ist vollkommen sdure-
bestédndig, hat aber den Nachteil, dalR er eine gewisse
Auflockerung des GuRgefiiges hervorruft und da-
durch der Sdure eine groBere Angriffsflache bietet.
Weilles Eisen dagegen hat ein dichtes gleichmaRiges
Geflige, und die Karbidkohle wird nur von stérkeren
Séuren angegriffen. Aber weiles Eisen ist aus gieR-
technischen Griinden nicht immer brauchbar. Dem-
nach muf man einen Mittelweg wéhlen und die ,,Ver-
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haltnisziffer* Graphit: gebundenen Kohlenstoff so
einstellen, wie man das beste Ergebnis erzielt.

Es sind mehrere Gruppen mit wachsender und
fallender Verhaltnisziffer untersucht worden. Die
Aetzversuche ergeben, daR mit fallender Verhélt-
nisziffer die Saurefestigkeit erheblich ansteigt, doch
ist ein gewisser Graphitgehalt erforderlich; nur muf
er feinkdrnig fallen, darf also nicht zu reichlich vor-
handen sein, da sich sonst grobe Graphitkristalle
bilden, die das Geflige lockern. Damit ist nach oben
eine Grenze gesetzt. Nach unten wird sie dadurch
bestimmt, daB der GuR nicht zu weill fallen darf.
Als ginstigste Verhaltnisziffer hat sich 2,5 bis 3 er-
wiesen. Man regelt den Graphit im groben dadurch,
daB man den Gesamt-Kohlenstoffgehalt niedrig hélt;
die feinere Einstellung erfolgt durch richtig gewéhlten
Gehalt an Silizium und Mangan.

Die Angreifbarkeit der Siliziumgruppe durch
die verschiedenen S&uren zeigen Abb. 1 bis 3. Die
Kurven ergeben einen Niedrigstwert der Angreifbar-
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Abbildung 1. Aetzversuche der Siliziumreihe mit
Schwefelséure.

Zusammensetzung: 3,0 bis 3,7% C, 0,6 bis 1,0% Mn,
rd. 0,13% P, 0,18% S.

keit bei 1,3 bis 1,4 % Si, steigen dann steil an und
erreichen bei 2 bis 2,5 % Si einen HOochstwert. Ein
zweites Maximum hegt bei etwa 7 % Si. Steigt der
Siliziumgehalt Uber 7 %, so fallen die Kurven wieder
steil zur Nullinie ab. Daraus ergibt sich der gun-
stigste Gehalt an Silizium zu 1,3 bis 1,4 %. Dann ist
der EinfluR auf das Gefiige am gunstigsten, der
Graphit am feinkdrnigsten.

Silizium selbst gehort zu den schwer ldslichen
Eisenbegleitern.  Sein L&slichkeitsfaktor ist stets
weit unter 100. In der duReren Randschicht wird es
durch die Aetzung stark angereichert.

Ein grofRer Vorteil des Mangans ist die Verringe-
rung der Schwefelgefahr, die, wie noch gezeigt wird,
die Saurefestigkeit erheblich mindern kann. GieR-
technisch ist man im Mangansatz an eine obere
Grenze von etwa 1,2% Mn gebunden. AuRerdem
werden sdurefeste Gegenstdnde oft hohen Tempe-
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raturen ausgesetzt, und diese Feuerbestandigkeit
setzt einen nicht zu hohen Mangangehalt voraus.
Trotzdem wurden manganreichere Proben unter-
sucht, um festzustellen, ob Mangan in groBeren
Mengen einen wesentlichen EinfluR auf die Saure-
festigkeit auslbt. Es zeigte sich, dal ein starkes
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Abbildung 2. Aetzversuche der Siliziumreihe
mit Salzsaure.
Zusammensetzung des GuReisens wie bei Abb. 1.
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Abbildung 3. Aetzversuche der Siliziumreihe
mit Salpetersdure.
Zusammensetzung des GuBeisens wie bei Abb. 1.

Steigen des Mangangehaltes so gut wie gar keinen
EinfluR auf die S&urebestandigkeit hat.

Die Versuche sollen bezwecken, zu dem als giinstig
gefundenen Siliziumgehalt von 1,3 bis 1,4 % den
Gehalt an Mangan festzustellen, der im Zusammen-
wirken mit Silizium das gegen Sé&ureangriff wider-
standsfahigste Geflige hervorruft. Die Ergebnisse
der Aetzung sind in Abb. 4 schaubildlich dargestellt.
Demnach liegt fur die ganze Gruppe der Sduren der
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niedrigste Gewichtsverlust und damit der ginstigste
Mangangehalt bei 0,75 %. Mit seinem Ldslichkeits-
faktor dicht um 100 steht Mangan in der Mitte
zwischen den schwer- und leichtléslichen Begleit-
elementen.

Ueber die Beurteilung des Einflusses des Phos-
phors auf Sdurebestdndigkeit gehen die Ansichten
auseinander. Nach Ansicht Ledeburs starkt Phos-
phor die Widerstandsfahigkeit des Eisens; andere
behaupten das Gegenteil. Die Meinung von seiner
Schadlichkeit stiitzt sich darauf, da Phosphor durch
die S&uren unter Bildung von phosphoriger Saure und
Phosphorsaure ausgelaugt wird. Zundchst wurde die
Stichhaltigkeit dieser Ansicht geprift durch die
Feststellung der Loslichkeit; sie ist samtlichen
Séduren gegeniber auBerst gering. Der Loslichkeits-
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Abbildung 4. Aetzversuche der Mangan-
reihe mit S&uren.

Zusammensetzung: rd. 3,70% O, 1,30% Si,
0,14 % P, 0,08 % S.

faktor liegt weit unter 100. Demnach muB sich
auch nach langerer Saureeinwirkung Phosphor in der
auBersten Randschicht der Proben erheblich anrei-
chern, was tatséchlich zutrifft. Es wurden daraufhin
Aetzversuche mit Proben vorgenommen, deren
Phosphorgehalt sich zwischen 0,135 und 1,60%
bewegte. Die Loslichkeits-Schaubilder zeigt Abb. 5.
Die Versuche haben tatsachlich einen giinstigen
EinfluR des Phosphors auf die S&urefestigkeit er-
geben.

Den gunstigen EinfluB des Phosphors auf die
Séurefestigkeit auszunutzen, verbietet sich wegen des
schon einmal angefiihrten Grundes der Feuerbestan-
digkeit, aus dem der Phosphorsatz unbedingt tief
gehalten werden muB. Es empfiehlt sich daher, ihn
im séurefesten GuB nicht tber 0,2 bis 0,3 % einzu-
stellen.
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Schwefel ist ein auBerst gefdhrlicher Eisen-
begleiter fiir sdurefesten GuB. Durch das Heraus-
laugen des Schwefels wird das Geflige des GuReisens
in der schadlichsten Weise gelockert. Seine leichte
Loslichkeit zeigt sich im Loslichkeitsfaktor, der weit
Uber 100 liegt. Aus der &uBeren Randschicht der
Probe wird Schwefel stark herausgelaugt. Die Er-
gebnisse der S&ureeinwirkung auf die Proben zeigt
Abb. 6. Die Angreifbarkeit der Sauren steigt bis zu
einem Gehalt von 0,07 % S verhéltnismaRig lang-
sam, oberhalb 0.07 % wird sie jedoch sehr rasch groRer.
Es ist also danach zu trachten, den Schwefelgehalt in
sdurefesten GufBstiicken unter 0,07% zu halten. Da-
neben spielt Feuerbestandigkeit auch hier eine Rolle.

Die Ergebnisse der Aetzung eines Gufeisens mit
Nickelzusatz sind in Abb. 7 zusammengestellt.
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Abbildung 5. Aetzversuche der Phosphorreibe
mit Séuren.

Zusammensetzung: rd. 3,40% C, 1,50% Si,
0,75 % Mn, 0,08 % S.

Es zeigt sich, daB in der Tat das Nickel auf die Saure-
festigkeit einen erheblich giinstigen EinfluR austbt.
In den vorliegenden Beispielen verringert sich die
Angreifbarkeit bei einem Gehalt von 0,85 % Ni um
etwa 50 %. Am starksten wird Nickel von Salpeter-
saure angegriffen, wo sein Ldslichkeitsfaktor uber
300 betragt. Dann folgt in einem weiten Abstand
Schwefelsdure mit einem Loslichkeitsfaktor von
70 bis 90 und schlieBlich Salzsaure mit einem solchen
von 40 bis 50. Die Untersuchung der auReren Rand-
schicht der Proben nach der Aetzung bestétigt diese
Ergebnisse. Der Grund fiir den guten EinfluR des
Nickels auf Saurebestandigkeit dirfte also nicht
in seinem chemischen Verhalten zu suchen sein, viel-
mehr wird diese giinstige Einwirkung seinen physi-
kalischen Eigenschaften zuzuschreiben sein. Der
Bruch zeigte ein auferst gleichmaBiges und so auf-
fallig feines und dichtes Geflige mit samtartigem
Glanz, wie es durch keinen anderen Eisenbegleiter
erreicht wurde. Demnach dirfte ein Nickelgehalt von
0,3 bis 0,5 % fir saurebestandigen GuR sehr erheb-
liche Vorteile bieten.

Saure- und alkalifestes GuReisen.
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Aus den Versuchen ergibt sich als beste Zusam-
mensetzung fiir saurebestdndigen GuR die folgende:

(ORI 3,3 his 3,5 %,
Si 1,3 bis 1,4 %,
Mn etwa 0,75 %,
P nicht tber 0,2 bis 0,3 %,
S. ganz gering, moéglichst unter 0,07 %,
Ni 0,3 bis 0,5 %.
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Abbildung 6. Aetzversuche der Schwefel-
reihe mit Séuren.
Zusammensetzung: rd. 3% C, 1,5% Si,

0,75% Mn und 0,15% P.
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Abbildung 7. Aetzversuche der Nickelreihe mit Séuren.

Zusammensetzung: rd. 3,3% C, 2,3% Si, 1% Mn, 0,12% P
und 0,12 % S.

Alkalibestdndiger GuB.

Reines Eisen wird von Laugen nicht ange-
griffen. Das wird daraus klar, daR Eisen selbst in
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stark verdinnter alkalischer Losung keinen Rost
ansetzt und sich in den Laugen nach beendeter
Aetzung kein Eisen nachweisen l&Rt.

Der EinfluB des Kohlenstoffs auf die Angreif-
barkeit durch Laugen ist der gleiche wie auf die
Séurefestigkeit.

Man muB also eine gewisse Menge Graphit mit in
Kauf nehmen und hat nur darauf zu achten, daf er
nicht zu reichlich und mdoglichst feinkdrnig féllt.

Silizium wird von Kali-und Natronlauge gelost.
Daraus geht hervor, daf8 ein hoher Siliziumgehalt fur
alkalibestdndigen GuR nicht geeignet ist, da durch
das Herauslosen das Gefiige gelockert und die Zer-
stérung beschleunigt wird. Abb. 8 zeigt die Angreif-
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Abbildung 8. Aetzversuche der Silizium-
reine mit Laugen.
Zusammensetzung des GuBeisens wie bei Abb. 1.
barkeit der Siliziumreihe durch die Laugen. Man

sieht eine Uebereinstimmung der Kurven darin, daB
die Angreifbarkeit bis zu einem Gehalte von 7% Si
erst langsam, dann sehr steil ansteigt. Oberhalb 7% Si
féllt die Kurve wieder ziemlich schnell. Der Grund
fur diesen Abfall liegt wahrscheinlich einmal darin,
daB bei dem hohen Siliziumgehalt der Gesamtkohlen-
stoff und damit die absolute Graphitmenge so stark
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abgenommen haben, daR das Geflige dichter geworden
ist. Ein anderer Grund ist womdglich folgender.
Silizium tritt bei geringeren Gehalten als Mischkristall
auf, also nicht chemisch gebunden. Mit steigendem
Siliziumgehalt bilden sich Eisen-Silizium-Verbin-
dungen, die schlieBlich tiberwiegen. Es ist nicht aus-
geschlossen, dafll die Lauge wohl mit dem Silizium

Abbildung 9. Aetzversuche der Phosphor-
reihe mit Laugen.

Zusammensetzung des GuBeisens wie bei
Abb. 5.

des Mischkristalls chemisch reagieren kann, nicht aber
mit dem chemisch gebundenen. Inwelchem MaRe Sili-
zium von den Laugen angegriffen wird,zeigt sichimLd&s-
lichkeitsfaktor, der gréRer als 100 ist, und in dem Her-
auslaugen des Siliziums aus der duferen Randschicht.

Aus den Versuchen ist die Folgerung zu ziehen,
dal fur alkalibestdndigen GuR der Siliziumgehalt

Gelralralfm c/re/m clo

Abbildung 10. Aetzversuche der Nickelreihe
mit Laugen.

Zusammensetzung wie bei Abb. 7.

so tief wie moglich gesetzt werden mufR. Die untere
Grenze ist dadurch gegeben, dal kein weilles Eisen
fallen darf. Demnach dirfte ein Gehalt von 1,2 bis
1,4 % Si richtig sein.

Mangan wird ebensowenig wie reines Eisen von
Laugen angegriffen; in der LOsung ist es nach der
Aetzung nicht nachzuweisen. Es hat aber die un-
angenehme Eigenschaft, Laugen braun zu farben.
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Aus diesem Grunde geht man mit dem Mangangehalt
moglichst tief herunter, etwa auf 0,3 bis 0,4 %.

Phosphor wird von Kali- und Natronlauge be-
sonders in der Warme erheblich gelést. Sein Los-
lichkeitsfaktor liegt zwischen 600 und 800. Seine
Abnahme in der duBersten Randschicht betragt 50 %
und mehr. Nach seiner Loslichkeit kann man einen
unglinstigen EinfluR des Phosphors auf die Alkali-
bestandigkeit erwarten, was auch durch die Abb. 9
bestatigt wird. Man muf also mit dem Phosphor-
gehalt unter 0,4 % bleiben. Da aber auch bei alkali-
bestdndigem Guf zumeist die Forderung der Feuer-
bestandigkeit besteht, empfiehlt es sich, nicht Uber
0,2 bis 0,3 % P hinauszugehen.

Schwefeleisen wird von Laugen nicht ange-
griffen. Daher ist der Schwefel auf die Alkalibestan-
digkeit ohne jeden EinfluB. Doch zwingt die meistens
zugleich verlangte Feuerbestédndigkeit der GuB-
stiicke zu einem niedrigen Schwefelsatz, der nach
Mdaglichkeit 0,08 % nicht Uberschreiten soll.

Im Schrifttum findet man die Angabe, daB ein
Nickelzusatz von 0,5 bis 1 % auf die Alkalibestan-
digkeit einen ginstigen Einfluf haben soll: Abb. 10
bestdtigt das. Ein Nickelzusatz von 0,3 bis 0.5 %
kann nur angeraten werden.

Fir die zweckméaligeZusammensetzung eines
alkalibestandigen Gusses folgt aus den Versuchen also
ein Gehalt an

Coveere 33 bis 3,5%,

Si 1,2 bis 1,4 %,

Mn .... 03 his0,4%
Umschau.

HeiBwind fir den Kuppelofen.

Ueber ein Verfahren zum Erhitzen des Geblé&sewindes
fur Kuppeldfen, das bei der Griffin Wheel Co. in Chicago
seit zwei Jahren eingefiihrt ist, berichtet F. K. Viall).
Unterhalb der Gichttir des Kuppelofens mit 1900 mm 0
ist, wie aus Abb. 1 hervorgeht, ein zweiter Windkasten an-
geordnet, durch den etwa 40 % der Verbrennungsgase aus
dem Ofen abgesogen werden; zunachst wird in einer Ver-
brennungskammer das im Gas enthaltene Kohlenoxyd
verbrannt und dann die heiBen Abgase von einem Ex-
haustor durch die Eisenrohre des Vorwarmers gesogen.

Mag diese Art der Windvorwarmung auch neu sein,
der Gedanke, dem Kuppelofen erhitzte Gebléseluft zuzu-
fuhren, ist schon alt?; er hat sich nur nie durchsetzen
konnen, weil man infolge der héheren Temperatur in der
Diisenzone eine geringere Kohlenidurebildung flrchtete,
die dann die ganze im Winde zugefiihrte Warmemenge
wettmachte. Wieweit diese Anschauungen berechtigt sind,
soll hier nicht weiter untersucht werden. Vial gibt jeden-
falls folgende Durchschnittsanalysen des Gichtgases von
zwei Vergleichsversuchen mit heiflem und kaltem Wind an:

co2 co o) n2
% % % %
HeilRwind . 141 101 05 753
Kaltwind............... 10,8 15,6 04 732
dazu noch folgende weiteren Betriebsergebnisse:
Kalter Warmer
Geblasewind
Fillkoks kg/t geschmolzenes Eisen 168 145
Schmelzkoks kg/t , . 102,2 74,0
Gesamter Koksverbrauch 1190 88,5

1) Iron Age 120 (1927) S. 1071/6 u. 1155/6; vgl. auch
GieR. 13 (1926) S. 635/6.

2) Handbuch der Eisen- und StahlgieRerei, hrsg. von
C.Geiger, l.Aufl., 2.Bd.(Berlin: J.Springer 1916)S.468/71.
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nicht Uber 0,3 %,
... hicht Uber 0,08 %,
0,3 bis 0,5 %.

Es bleibt noch ubrig, Gber den durch die Guf-
haut bewirkten Schutz gegen die Einwirkung der
chemischen Mittel zu sprechen. Probestiicke in der
GroRe zu gielen, dal sie auf der chemischen Waage
gewogen werden konnten, war technisch nicht mog-
lich. Daher muf3ten sie aus gréReren Stiicken heraus-
gearbeitet werden, wobei man mit in Kauf nehmen
muBte, daR nur ein Teil der Oberfliche — etwa
57 % — mit GuBhaut bekleidet war.

Die Proben zeigen an einigen Vergleichswerten,
daB der Schutz der GuBhaut nicht unbetréchtlich ist.
Die Verminderung der Angreifbarkeit betragt im
Durchschnitt 20 bis 25 % ; ware die ganze benetzte
Flache mit GuBhaut {berzogen, so wiirde sich die
Angreifbarkeit hochstwahrscheinlich um mindestens
35 bis 40 % vermindert haben. Voraussetzung ist
allerdings eine glatte, fehlerfreie Gufhaut ohne ein-
gebrannten Formsand.

Zusammenfassung.

Im vorstehenden werden die Bedingungen unter-
sucht, unter welchen GuReisen als siure- und laugen-
fest gelten kann. Es werden die einzelnen Bestand-
teile der Legierung GuReisen mit ihrem EinfluR auf
diese Eigenschaften untersucht und das gunstigste
Mengenverhdltnis festgelegt, das schlieflich in einem
Gattierungsvorschlag gipfelt. Endlich wird der Ein-
fluR der GuBhaut besprochen.

Temperatur der Gichtgase
am Rande.....ininnninn °C 438 305
in der Mitte. ..o °C 2% 155
Danach ware also infolge vollkommenerer Verbren-
nung eine nicht unbedeutende Ersparnis an Koks erzielt
worden, die sicherlich Anschaffungs- und Betriebskosten
des Winderhitzers ausgleicht. Die Vorteile der Luft-
vorwarmung sollen damit aber noch nicht erschopft sein.

267
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Infolge des geringeren Koksbedarfs sinkt natirlich auch
die zu fordernde Windmenge, nach theoretischen Berech-
nungen Vials um 20 %, und damit wieder der notwendige
Druck um 35 %. Leider sind in der Arbeit dariber keine
Betriebszahlen angegeben.

Zum Schluf? werden noch verschiedene Warmebilanzen
durchgefiihrt, und zwar unter der Voraussetzung, da3 bei
Oefen mit Kaltwind das Gichtgas 9 bis 11 % C02enthalt,
wahrend der Kohlensduregehalt bei Oefen mit HeilRwind
auf 12 bis 14 % steigt. Dazu ist der Wirkungsgrad der
Winderhitzeranlage mit tber 90 % eingesetzt. Dall man
unter solchen Bedingungen eine glanzende Ueberlegenheit
des Kuppelofens mit Luftvorwarmung ausrechnen kann
— stellt sich doch der theoretische Wirkungsgrad auf
rd. 47 gegenliber 23 — ist klar. Ehe ein Urteil also gefallt
werden kann, sind noch weitere Versuche notwendig.
So lange haben auch noch die Angaben Vials Uiber zweck-
maBigste Hohe und Durchmesser usw. fur den neuartig
betriebenen Kuppelofen weniger Wert. H. Illies.

Forderanlagen in der GielRerei.

Durch zweckmafige Forderanlagen in der Gief3erei der
Oefen herstellenden Monitor Furnace Co., Cincinnati,
wurde, wie Burnham Finney1) ausfuhrt, die friher be-
nutzte Grundflache um 600 m2 verringert, so dal sie fir
die Fertigung frei wurden. Hierdurch konnte die Erzeu-
gung verdoppelt und durch weitere Anwendung mecha-
nischer Fordermittel sowie durch die hieraus folgernde
Verminderung der Belegschaft um 11 Mann eine erheb-
liche Ersparnis an Betriebskosten erreicht w'erden.

Einige Arten von Gufstiicken gelangen von der
GielRerei (Abb. 1) zur Sandstrahlputzerei, von wo sie durch
Drucklufthebezeuge auf kleine Wagen gehoben werden;
diese stehen auf einem zweigleisigen Forderband, auf dem
sie von Hand etwa 60 m weit zu dem senkrecht dazu an-
gelegten Hauptforderband geschafft werden. Auf diesem
Wege werden sie nahe bei der Putzerei auf einem Dreh-
tisch geschliffen, dann gedreht, weggeschafft, zusammen-
gesetzt und nachgesehen.

AufrsgenalerFarbe
sdauptforderband

TliiiiiiiMilliiiiriiiiiiiiiiiﬁ(irn 1
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gemacht werden; hierbei wurde durch Anwendung eines
Forderbandes die Zahl der Arbeitsvorgange von dreizehn
auf fOnf vermindert, namlich auf das Fertigmachen,
Auftrégen der Farbe, Trocknen, Verzieren und Zusammen-
packen. Das zum Auftragen der Farbe dienende Forder-
band taucht einige Arten von GuBstiicken in Behélter,
wobei drei verschiedene Farben verwendet werden, dann
gehen die Stiicke auf demselben Forderband zu einem
Trockenofen und von da zuriick zu der Stelle, wo sie auf
das Band gesetzt wurden. Hier werden die Verzierungen
angebracht, die Stilicke zusammengepackt und auf das
Hauptforderband gesetzt, das sie zusammen mit den
Ubrigen Gufstiicken zum Lager bringt.

Da das durch einen 8-PS-Motor angetriebene Haupt-
forderband hoher als die von Hand hetriehenen Roll-
bahnen angeordnet ist, so werden die Gufstlicke mit
einem Druckluft-Uebergabetisch auf das Hauptforderband
gehoben (Stelle B). Etwa 7 bis 9 m weiter werden sie auf
einer in das Band eingebauten Waage (Stelle C) gewogen
und ihre Anzahl dem Lager mitgeteilt, so daR dieses stets
Uber die zum Versand verfiigbare Menge unterrichtet ist.
Das Band steigt dann an und tberquert eine Straf3e, bevor
es in das Lager tritt. Hier werden die GuRstlicke an ein
senkrecht dazu angeordnetes, langs dem Lager laufendes
Band abgegeben (Stelle D), von Hand abgenommen und
dann aufgestapelt. Das Hauptforderband ist 150 m lang.

Dort, wo die Rollbahnen auf das Hauptfdrderhand
stol3en, werden die zum Fordern benutzten Wagen auf
einen der drei Uber Flur laufenden Forderer
gesetzt, die sie zum Sandstrahlgeblase oder
zum Putztrommelraum zurtckschaffen. Einer
dieser Forderer dient auch dazu, gewisse Gul3-
stuicke zum Hauptfoérderband zu bringen, nach-
dem sie geputzt, geschliffen und nachgesehen
worden sind.

Endlich sei noch bemerkt, dal in einem
sich an das Lager anschliefenden Raum die
Schieberplatten lackiert werden (Stelle E),
wobei sie auf einem Drehgestell von 4,8 m
Durchmesser liegen, das 12 Platten aufnehmen
kann; nach einer Umdrehung des Gestells sind
die Platten so trocken, daB sie zum zweiten
Male lackiertwerden konnen. ';dipi.AnQ-H.Fey

Die Warmeausdehnung einiger geschmolzener
feuerfester Oxyde.

Nach einem in einer friheren Arbeitl) be-

_ olreden bachfererel schriebenen Interferometer - Verfahren be
stimmte George E.Merritt-) die thermischen
Wirttenden Ausdehnungskoeffizienten der Oxyde von
Silizium, Zirkon, Thor und einer Mischung der
Oxyde von Zirkon und Thor. Auch von feuer-
festen Steinen aus Zirkon, Tonerde und Ma-
a sofifeffen gnesia wurde das Ausdehnungsverhalten er
5 Rajbahn mittelt. Vergleichsweise wurde auch ein Probe
¢ AlbanelgdesForderbandes korper aus Porzellan untersucht.
d. Forderer Es wurde darauf geachtet, daB nur
e rot? bearbeiten moglichst reine Stoffe zur Untersuchung

Sonds/rad/geb/dse

Nach dem Schleifen wird jedes Guf3stiick mit einer
in das Forderband eingebauten durch Druckluft betrie-
benen Wendevorrichtung umgedreht (Stelle A), um auch
den Boden des Gufistlickes putzen und nachsehen zu
kénnen. Etwa 30 m vom Sandstrahlgeblase entfernt
zweigt von dem Forderband ein kleineres Band ab, um
das rasche Zusammensetzen der GuRstlicke, das mehr Zeit
als das Schleifen und Putzen erfordert, auf zwei Bander zu
verteilen und Stauungen zu vermeiden.

Die Stiicke, die nicht im Sandstrahlgeblése bearbeitet
werden, gelangen von der GielRerei zu einem besonderen
Putzraum, wo sie in Trommeln gereinigt werden. Hierauf
werden sie auf Wagen gesetzt und diese durch Druckluft-
hebezeuge auf eine Rollbahn gehoben, wo die Guf3stiicke
ebenfalls gewendet und gedreht, dann geschliffen und ge-
putzt werden.

In gleicher Richtung mit diesen Rollbahnen befindet
sich ein Raum, in dem die Stirnwande der Oefen fertig-

*) lron Age 120 (1927) S. 933/6.

Abbildung 1. Plan der Forderanlagen

gelangten, und zwar wurde die Kieselsdure
aus klarem, kristallinem Quarz, die reinen
Thoroxyd- und Zirkonproben aus Oxyden unter Anwen-
dung eines Verfahrens?) zur Verhiitung der Bildung von
Karbiden erschmolzen. Die geschmolzene Magnesia
enthielt etwa 95 % MgO mit Kieselsdure, Kalk, Ton-
erde und Eiseoxyd als Verunreinigungen. Aus geschmol-
zener Tonerde (99,9 % A1203) wurde ein feuerfester
Stein hergestellt mit Aluminiumchlorid als Bindemittel.
Der aus der angefiihrten geschmolzenen Magnesia her-
gestellte feuerfeste Stein war vor der Untersuchung in
das Mauerwerk eines Elektroofens eingebaut. Erenthielt
keine Bindemittel und war bei 1800 0 gebrannt worden.
Ein feuerfester Zirkonstein war aus reiner geschmolzener
Zirkonerde mit einem organischen Bindemittel her-
gestellt und bei 17500 gebrannt. Ein weiterer Zirkon-

* G. E. Merritt: Scient. Papers Bur. Standards 19
(1923/24) S. 357/73; vgl. Keram. Rundschau 32 (1924)
S. 686/7.

2 Trans. Am. Electrochem. Soc. 50 (1926) S. 165/75.

) U.S.A.-Patent Nr. 1545 951.
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Zahlentafel 1.  Ausdehnungskoeffizienten der
untersuchten Stoffe.
Mittlerer
Ausdeh- i
Untersuchte Stofle nzulrggilg(()elf(f)(lill Bemerkungen
zwischen
25 und 800°
Porzellan.......cccecvvvvvnnne. 4.8 \ nachtrag"ch
Geschmolzene Zirkonerde . 6,2 | errechnet
Geschmolzenes Thoroxyd . 9,3 —
Geschmolzener Quarz . . 0,5 —_
Kristallisiertes Zirkon
parallel zur Lé&ngsachse 8,1 _
Kristallisiertes Zirkon senk-
recht zur Langsachse 7,3 _
Feuerfester Stein aus Kri-
stallisiertem Zirkon . . 6,5 1
Feuerfester Stein aus rei- 1nachtraglich
nem geschmolz. Zirkon . 6,2 ( errechnet
Handelstibl. Zirkonstein . 6,8 j
Feuerfester Stein aus ge-
I schmolzener Tonerde 7,9 -

Feuerfester Stein aus ge-

schmolzener Magnesia 13,4

J
stein von Handelsgute enthielt etwa 35% Si02
0,35 % Ti02und Spuren von Eisen. Ferner wurde ein
feuerfester Stein aus kristallinem Zirkon durch Ver-
mahlen und Sintern mit Zucker als Bindemittel her-
gestellt. Die Proben aus dem Thoroxyd-Zirkon-Gemisch
wurden als Pulver im molekularen Verhéltnis 1:1
gemischt und bei 3500+ 500° geschmolzen.

In Zahlentafel 1 der Originalarbeit sind teilweise
nur Mittelwerte und teilweise auch nicht alle mittleren
Ausdehnungskoeffizienten der untersuchten Stoffe an-
gegeben. Der Unterzeichnete hat versucht, sie aus den
Werten der entsprechenden Schaubilder nachtréglich
zu errechnen. In der Zahlentafel 1 sind die gefundenen
Werte zusammengestellt.

Bemerkenswert ist das Verhalten der Schmelze aus
dem Thoroxyd-Zirkonerde-Gemisch. Bis 400° verlauft
die Ausdehnungskurve wie bei allen vorhergehenden
Stoffen vollig geradlinig, der mittlere Ausdehnungs-

koeffizient von 25 bis 400° betragt etwa 9,3 X 10 6,

von 400 bis 800° wird er mit 8,5 X 10 8 niedriger, um
schlieBlich bei 600° negativ zu werden. Bei 830° wird
er hingegen wieder positiv. Noch merkwirdiger erscheint
das Abkihlungsverhalten. Eine bleibende Langenande-
rung konnte auch bei mehrfachen Versuchen nicht fest-
gestellt werden. Der Verfasser schlieBt aus dem
beschriebenen  Ausdehnungsverhalten des Thoroxyd-
Zirkonerde-Gemisches, daR sich ein wirkliches Thorium-
zirkonat (Th02+Zr02) gebildet hatte, was sowohl durch
die duRere Zahigkeit des neuen Stoffes als auch durch
den mikroskopischen Befund bestétigt scheint. Weitere
Untersuchungen an besonders reinen Mischungen hatten
das gleiche Ergebnis, lediglich die Umkehrpunkte waren
etwas verschoben. Auch ein aus solchem Rohstoff ver-
fertigter feuerfester Stein wies da3 gleiche Kurvenbild auf.

Die vorliegenden Untersuchungsergebnisse hinsicht-
lich der Ausdehnungskoeffizienten feuerfester Steine
stimmen mit den Ergebnissen anderer Forscher gut tber-
ein, wie z. B. aus Zahlentafel 2 hervorgeht.

Zahlentafel 2. Ausdehnungskoeffizienten nach
Nortonl).
Mittlerer

Stoffe bzw. Steine Ausdehnungs- +
: koeffizieiitX
i m
ZIiTKONEIZ i 59
Zirkon, Weil ..cccovveveciecieeceeeee e, 6,4
Stein aus geschmolzener Tonerde. . 77

Griechischer Magnesit.........cccoveenene 14,2

Als besonders wertvoll sind die Zahlenwerte fiir Zirkon
und feuerfeste Zirkonsteine zu betrachten. A. Kam.

J) J. Am. Ceram. Soc. 8 (1925) S. 799.
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Beitrdge zur Eisenhuttenchemie.
(April bis Juni 1927.)
(SchluR von Seite 2085.)
4. Metalle und Metallegierungen.

G. Spacu und J. Dick1) beschreiben ein Schnell-

verfahren zur Bestimmung des Kupfers. Bereits
im Jahre 1922 teilte Spacu?) ein Verfahren mit, das auf
der Unloslichkeit der Verbindung [CuPyZ] (SCN),
beruht. Nach diesem Verfahren bestimmt man das
Kupfer gewichtsanalytisch durch Abscheiden mittele
Ammoniumrhodanids in Anwesenheit von Pyridin, fil-
triert den quantitativ abgeschiedenen, griinen Nieder-
schlag durch ein Papierfilter, wascht mit ammonium-
rhodanid- und pyridinhaltigem Wasser, trocknet, ver-
brennt, erhitzt schlielich Gber einem groRen Teklu-
brenner und wéagt als Kupferoxyd. Um das Verfahren
einerseits einfacher und dadurch rasch ausfihrbar, ander-
seits noch genauer und besonders fiir kleinere Kupfer-
mengen anwendbar zu gestalten, haben Spacu und Dick
Versuche angestellt, bei denen besonders das Ueberfiihren
der Komplexverbindung in Oxyd ausgeschlossen wurde,
da sich das wahrend des Erhitzens entstehende Kupfer-
sulfid nur nach andauerndem Erhitzen nach etwa 1 bis
2 st in das Oxyd uberfuhren 1a8t. Um nun aber diese in
ammoniumrhodanid- und pyridinhaltigem Wasser so un-
l6sliche  Komplexverbindung unmittelbar zu wégen,
muBte die Mdglichkeit eines raschen, bei niedriger Tempe-
ratur vorgenommenen Trocknens des Niederschlages oder
eine andere Mdglichkeit gefunden werden, um einen Ver-
lust desselben an Pyridin zu vermeiden. Nach mehreren
Versuchen gelang es, den Niederschlag unmittelbar zur
Wagung zu bringen, und zwar wird dieser nach dem Aus-
waschen mit Alkohol und Aether im luftleeren Raum oder
bei ganz niedriger Temperatur im Trockenschrank rasch
getrocknet und nachher unmittelbar gewogen, wodurch
sich die Bestimmung des Kupfers in verhaltnismafig sehr
kurzer Zeit leicht ausfiihren 1&4Rt. Die Anwendbarkeit des
Verfahrens ist leider beschrénkt, da es nur in Anwesenheit
von Alkalien, Erdalkalien, Magnesium und Quecksilber
benutzbar ist. Sind Nickel, Kobalt, Mangan, Zink, Kad-
mium u. a. m. zugegen, so kann es nicht benutzt werden,
da diese Grundstoffe mitgeféallt werden. Ist die Kupfer-
losung sauer, so figt man Pyridin hinzu, bis sich die
Losung dunkelblau farbt. Stark saure Losungen werden
zuerst zur Trockne verdampft; der Rickstand wird mit
Wasser aufgenommen und erst dann mit Pyridin versetzt.
Anwesenheit von Ammoniumsalzen hindert das quanti-
tative Ausfallen des Niederschlages nicht, da derselbe
in Ammoniumsalzen vollig unléslich ist.

Beim VergielRen von Messing besteht die Schwierigkeit,
daB sich die Zusammensetzung der Legierung durch den
Abbrand von Zink in nicht Uberprufbarer Weise andert.
Es durfte daher eine Schnellanalyse von Messing,
die St. von Bogdandy und M. Polanyi3) mitteilen,
und die sich auf die verschiedene Fliichtigkeit der Bestand-
teile des technischen Messings griindet, Beachtung finden.
Unter den Bestandteilen sind Kupfer und Eisen sehr viel
schwerer verdampfbar als Blei und Zink. Mit Hilfe einer
geeigneten Apparatur kénnen beim Erhitzen von Messing
auf 1100° im Vakuum in der Zeit von 6 min Zink und Blei
quantitativ entfernt werden, so daR durch vor- und nach-
herige Wagung der Probe der Gesamtgehalt an diesen
Bestandteilen bestimmt werden kann. Die sehr verschie-
dene Flichtigkeit von Blei und Zink, die auch ein ver-
schiedenes Verhalten bei deren Kondensation bedingt,
kann dann weiterhin auch noch zur analytischen Trennung
dieser Grundstoffe benutzt werden.

Vor einiger Zeit wurden von G. Jander, E. Wende -
horn und B. Weber) Mitteilungen gemacht Uber ein
Verfahren zur Bestimmung und Trennung des
Aluminiums von seinen Begleitern, wie Kupfer,
Eisen, Mangan, Magnesium u. a. m., in aluminium-
reichen Legierungen und im Reinaluminium des

1) Z anal. Chem. 71 (1927)S. 185/9.

2 Z anal. Chem. 64 (1924) S. 103,332 u. 334"

1) Z Metallk. 19 (1927) S. 164/5.

) Z angew. Chem. 35 (1922) S. 244/7; 36 (1923)
S. 586/90; St. u. E. 44 (1924) S. 1457.
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Handels. Das Verfahren beruhte darauf, daf} Dreh- oder
Schabespéne der Legierung in einem maglichst weiten
Schiffchen abgewogen und in ein 18 mm weites Glasrohr
gebracht wurden. Hierin wurden sie in einem vollkommen
trockenen, luftfreien, kréftigen Chlorwasserstoffstrom
vorsichtig auf etwa 200° erhitzt, wobei das iluminium als
wasserfreies Aluminiumchlorid in den kuhleren Teil des
Rohres sublimierte. Im Schiffchen blieben Kupfer, Man-
gan, Eisen u.a.m. teils als Metalle, teils alsChlorire zuriick.
Der Schiffchenrtickstand wurde nach den blichen analy-
tischen Verfahren bestimmt, jedoch wurden dabei die
oxydischeu Beimengungen nicht berlcksichtigt. Nach
neuerlichen Untersuchungen von G. Jander und E.
Baurl) scheint es nach der oben beschriebenen Arbeits-
weise nicht moglich zu sein, diese fast in jeder Aluminium-
legierung vorhandenen oxydischen Beimengungen ein-
wandfrel zu bestimmen. Die von diesen Forschem fur
Aluminiumoxyd und Kieselsdure im Schiffchenriickstand
gefundenen Werte waren nicht konstant, was nur auf die
Anwesenheit von Sauerstoff im Salzsédurestrom zuruck-
gefiihrt werden konnte. Um diesen Fehler auszuschalten,
nahmen Jander und Baur die Verfliichtigung des Alu-
miniums im sauerstofffreien Salzsdurestrom vor und er-
zielten mit dem véllig von Sauerstoff gereinigten Gasstrom
fur den Schiffchenrtckstand Ubereinstimmende Werte.

5. Brennstoffe, Gase, Oele u. a. m.

W. A. Selvig und A. C Fieldner?) lieRen von funf
Laboratorien an 16 Kohle- und Koksproben mit Schwefel-
gehalten von 0,5 bis 17 % Kontrollbestimmungen zur
Ermittlung des Schwefelgehaltes nach dem Eschka-
Verfahren, durch Auslaugen des Kalorimeterriickstandes
und durch Schmelzen mit Natriumperoxyd ausfihren.
Die meisten Laboratorien erhielten bei allen drei Verfahren
gute Uebereinstimmung bei Doppelbestimmungen. Die
besten Durchschnittswerte wurden beim Natriumperoxyd-
verfahren erhalten. Allgemein stimmten die nach dem
Kalorimeterrickstandsverfahren und durch Schmelzen
mit Natriumperoxyd erhaltenen Ergebnisse ziemlich gut
mit denen des Eschka-Verfahrens tberein; die ersteren Ver-
fahren kénnen daher an Stelle des letztgenannten, das seit
langem als Standardverfahren fur die Schwefelbestimmung
in Kohle und Koks gilt, Anwendung finden.

A. Schramm') verdffentlichte vor einer Reihe von
Jahren ein Laboratoriumsverfahren zur Ermittlung der
Ausbeute der Kohle an Koks und Nebenpro-
dukten bei der trockenen Destillation. Der Grund-
gedanke des Verfahrens beruht darauf, die zu untersu-
chende Kohle oder Kohlemischung in einem starkwandigen
Verbrennungsrohr aus Kaliglas zu destillieren und die
Destillationsprodukte (ber eine Schicht Schamottekérner
zu fihren, deren Temperatur man je nach der Arbeits-
und Bauweise der Koksofenbatterie verschieden hoch
einstellt; und zwar wahlt man eine Temperatur unter
den Schamottekdrnern von mehr als 1100°, wenn es sich
um Vergleiche mit scharf getriebenen Schmalkammer-
Silika-Batterien handelt. Die Temperatur unter den
Schamottekérnern wird auf weniger als 1100° eingestellt,
wenn die Verhéltnissedenen der kaltergehenden Schamotte-
batterien nachgebildet werden sollen. Da das Schramm-
sche Verfahren wenig bekannt und im einschldgigen
Schrifttum nicht aufgefiihrt ist, es aber an brauchbaren
Laboratoriumsverfahren zur Bestimmung der Ausbeute
an Koks und Nebenprodukten fehlt, hat H. Mischen-
born") eine Ueberprifung des genannten Verfahrens
unternommen. Eine Gegenlberstellung bringt die Zahlen,
die einerseits die Analyse von Schramm und anderseits
das tatséchliche Ausbringen im Betrieb liefert. Selbst-
verstandlich ist es ausgeschlossen, mit der vorgesehenen,
verhaltnisméRig einfachen Apparatur unter denselben
Bedingungen zu arbeiten wie im Betrieb; die gefundenen
Zahlen sind daher relativ zu werten. Auf Grund der ange-
stellten Untersuchungen gestattet das Schrammsche
Destillationsverfahren infolge seiner Einfachheit ohne
weiteres eine leicht durchzufiihrende und zuverldssige

1) Z angew. Chem. 40 (1927) S. 488/90.
2) Ind. Engg. Chem. 19 (1927) S. 729/33.
3) Gas Wasserfach 56 (1913) S. 389.

4) Brennstoff-Chem. 8 (1927) S. 138/40.
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Betriebsuberwachung. Auch gibt es der Betriebsleitung
ein Mittel in die Hand, das Ausbringen an Koks und
Nebenprodukten bei einer neuen Kohlensorte im voraus zu
bestimmen.

An den J™r werden heutzutage bestimmte An-
forderungen an die Giite bzw. Beschaffenheit gestellt.
Die von P. Schlapferl) bekanntgegebenen Verfahren
der Wasserbestimmung und Probedestillation
von Teeren, wie sie in der Prifungsanstalt fir Brenn-
stoffe an der Eidgendssischen Technischen Hochschule,
Zurich, fortlaufend in Anwendung sind, dirften daher fir
weitere Kreise von Bedeutung sein. Die Wasserbestim-
mung wird nach dem Xylolverfahren vorgenommen, das
bekanntlich darauf beruht, dal? man die zu untersuchende
Probe mit einer bestimmten Menge Xylol versetzt und
das Wasser durch Erwarmen mit dem Xylol abtreibt. Da
Wasser in Xylol praktisch unléslich ist, trennen sich die
beiden Flussigkeiten nach der Kondensation voneinander,
so daR die Menge des abgetriebenen Wassers in einem
geeigneten MeRgefal unmittelbar abgelesen werden kann.
Bei der zur Gultetiberwachung ausgefiihrten Probedestil-
lation der Teere kann es sich nattrlich nicht um eine weit-
gehende Fraktionierung handeln, wie sie notwendig wird,
wenn man eine moglichst vollstandige Trennung der im
Teer vorhandenen Verbindungen zu erreichen sucht; man
begnugt sich vielmehr mit der Zerlegung in 3 bis 4 Haupt-
fraktionen bis 170, 230, 270 und 340/50°. Um die Probe-
destillation rasch durchfiihren zu konnen, verwendet
Schlépfer jeweils nur 100 g Teer, nachdem durch besondere
Versuche festgestellt wurde, dal? es mdglich ist, bei An-
wendung so kleiner Teermengen die Fraktionierung aus-
reichend genau auszufiihren. Als SiedegefaR wird eine mit
geradem Boden und seitlich angegossenem Griff ver-
sehene Teerblase benutzt, aus der das heil3e Pech bequem
ausgegossen werden kann. Bei der Durchbildung der
Apparatur wurde insbesondere auf Erzielung folgender
Vorteile hingearbeitet: bequeme Handhabung und Reini-
gung der Apparatur bei ausreichender Genauigkeit der
Destillation unter Anwendung von 100 g Teer, gedrangte
Form der Apparatur und geringer Verschleif3, Mdglichkeit
der Destillation stark wasserhaltiger, zum Schdumen
neigender Teere ohne Ueberkochen. Beim Destillieren
stark wasserhaltiger oder schdumender Teere wird ein mit
elektrischer Innenheizung ausgeristeter Deckel benutzt,
wahrend sonst Aufenbeheizung mit Gas gewahlt wird.
Die Deckel sind in die Blase eingeschliffen. Die Kihlung
der Destillate wird in einem senkrecht stehenden Glas-
kuhler vorgenommen. Aufgefangen werden die Destillate
in kleinen, tarierten, leicht zu reinigenden dickwandigen
Standglasern. Aus der Menge und dem Aussehen der
Destillate und des Peches kann man ohne erganzende
Untersuchungen ziemlich weitgehende Schliisse Uber die
Natur des untersuchten Teeres ziehen. Die Destillate
werden auch zur Bestimmung des Naphthalin- und Phenol-
gehaltes der Teere verwendet.

Ueber die Durchfiihrung der Destillation macht
Schldpfer noch folgende Angaben: 100 g des gut durch-
geriihrten Teeres werden auf einer Schalenwage in die Blase
eingewogen, nachdem das Gewicht der Blase nebst Zu-
behoér (Deckel, Siederohr und Thermometer) ermittelt
worden ist. Bei Beginn der Destillation empfiehlt es sich,
die Blase mit dem Bunsenbrenner seitlich und méglichst
weit oben durch Facheln vorzuwarmen, um ein plétzliches
Aufschaumen der Teere vor Destillationsbeginn zu ver-
meiden. Sobald die ersten Tropfen (bergegangen sind,
wird mit Kleiner Flamme von unten erhitzt und mit einer
Geschwindigkeit von zwei Tropfen je sek destilliert. Ent-
halten Teere wenig Leicht6l, aber viel freien Kohlenstoff
und Naphthalin, so konnen sie wahrend der Destillation
ganz plotzlich aufschdumen infolge ortlicher Dampfent-
wicklung. In solchen Féallen empfiehlt es sich, die seitliche
Erhitzung langer fortzusetzen. Wird die elektrische
Innenheizung verwendet, so erwarmt man inwendig so
lange, bis alles Wasser tbergegangen ist. Von etwa 120° an
wird auch die AuRenheizung zu Hilfe genommen. Ent-
halten die Teere viel Wasser, so wird der Leichtdlgehalt zu
hoch; in solchen Féllen trennt Schlapfer das Wasser vom

1) Monats-Bull.
(1927) S. 129/36.
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oOligen Destillat in einen kleinen Scheidetrichter ab und
gief3t letzteres nach dem Erkalten der Blase in dieselbe
zurtick. Die Wassermenge wird in einem Mel3kdlbchen
gemessen. Hierauf wird die Destillation des wasserfreien
Teeres vorgenommen. Nach dem Destillieren werden die
Blase und die Gléaser mit den aufgefangenen Fraktionen
wieder gewogen. Letztere werden in die Oelsorten: Leicht-
ol, Mitteldl, Schwerdl und Anthrazendl zerlegt. Die
tarierten Vorlagen werden gewechselt, wenn das Thermo-
meter die Temperaturen 170, 230, 270 und 340/50° zeigt.
Im Kihlmantel etwa abgeschiedene feste Destillate
kénnen leicht mit der Flamme in die Vorlage gespilt
werden. Der Nachlauf bei 350° wird zur letzten Fraktion
gezahlt, das noch heiBe Pech wird in vorbereitete Papier-
formen gegossen. A. Stadeier.

KunstguBplaketten.

Die vom Lauchhammerwerk der Mitteldeutschen
Stahlwerke in Lauchhammer alljéhrlich herausgegebenen
Weihnachtsplaketten sind in diesem Jahre um eine neue,
nach dem Entwurf des Munchener Bildhauers Heinrich
Moshage bereichert worden. Die wohlgelungene Dar-
stellung der ,,Jagd nach dem Gliick dirfte fur den Lieb-
haber eine wertvolle Bereicherung seiner Sammlung dar-

stellen. Die Plakette in den Abmessungen 92 x 146 mm
ist zum Preise von 2,50 J 1 bei der Abteilung ,,Bildgul3** des
genannten Werkes erhaltlich.

Einer alten Ueberlieferung entsprechend hat auch das
Huttenamt Gleiwitz der Preuflischen Bergwerks- und
Hutten-Aktien-Gesellschaft fur das Jahr 1928 eine Neu-
jahrsplakette herausgegeben, welche in kunstvoller Plastik
die in Gleiwitz stehende alte Schrot!olzkirche darstellt
und die Inschrift tragt: ,,Der Weg zum Himmel ist die
Erfullung der Pflichten der Erde.” Diese Plakette in den
Abmessungen von 150 X 105 mm ist gleichfalls zum Preise
von 2,50 .M vom Huttenamt in Gleiwitz zu beziehen.

Aus Fachvereinen.

Der internationale GieRerkongref3 in Paris.

Am 7. September 1927 wurde in Paris vom Vor-
sitzenden der Association Technique de Fonderie, Leon
Thomas, der fast von allen europdischen L&ndern be-
schickte internationale GielRerkongre erdffnet. Im
Namen der franzésischen Regierung sprach der Direktor
im Unterrichtsministerium Luc, der in seiner Festrede
auf die Bedeutung des GieRereiwesens fiir die Entwicklung
der Menschheit und der Technik hinwies. Im Gieler musse
man die Verkdrperung dessen sehen, was den Menschen
zum Herrscher der Erde gemacht hat. Nicht die Betriebs-
erfahrungen allein, sondern auch wissenschaftliche Arbeit
haben das GielRereiwesen zu seiner heutigen Stellung ge-
fuhrt. Einer friedlichen Aussprache tber Verfahren und
Erfahrungen, aber auch tber beobachtete Fehler soll der
Kongrel? dienen. Ueber die fir den Eisenhiittenmann
wichtigsten Vortrdge wird nachstehend kurz berichtet,
doch sollen auch die anderen Vortrage genannt werden,
um ein Bild Gber die Arbeiten des Kongresses zu schaffen.

Aus Fachvereinen.
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G Sirovich, Rom, behandelte in seinem Vor-

trage die
Priufung und Eigenschaften von Formsand.

Man kann Formsand als ein Gemenge ansehen von
Quarzkérnern, die von einer dinnen Schicht Tonerde-
hydrosilikat umhllt sind. Der Quarz gibt die Festigkeit,
die Umhiillung die Bildsamkeit. Meist sind diese Korper
aber einerseits durch Feldspat, anderseits durch Glimmer
und verschiedene Oxyde verunreinigt. Gegenstand des
Vortrages sind nur die Sande fir Nalgu. Diese missen
feuerbestandig, gasdurchlassig und standfest sein. Die
Feuerbestandigkeit wird an Probezylindern, die auf
Betriebstemperaturen erhitzt sind, durch mikroskopische
Untersuchung nachgewiesen. Um die Gasdurchlassigkeit
zu bestimmen, die sehr von der Form und Natur des
zusammengeballten Stoffes abhangt, 1at man entweder
Luft durch eine mit Sand geflllte Rdéhre blasen, oder
man saugt, entsprechend dem von Sirovich ausgearbeiteten
Verfahren, Luft durch die Rohre und mif3t die Hohen-
verminderung des Sandkernes. Die Standfestigkeit ist
nicht ganz unabhéngig von der Durchlassigkeit, sie hangt
hauptsachlich von der Menge und der Natur des Sandes
ab. Die chemische Zusammensetzung gibt Kkeinerlei

Aufschlu3; auch die rationelle Analyse (Be-
handlung mit Schwefelséure und Ausziehen
des Rickstandes mit Soda) gibt nur geringe
Anhaltspunkte. Die kolorimetrische Unter-
suchung auf Farbadsorption ist fir Neu-
sand sehr wertvoll, wahrend bei gebrauch-
tem Sand die Ergebnisse durch die Kohle-
teilchen unguinstig beeinflut werden. Man
muf also auf mechanische Versuche zurtick-
greifen. Der an einem Sandwurfel ausge-
fuhrte Druckversuch ist zwar einfach, ent-
spricht aber nicht den tatséchlichen in
der Form vorliegenden Verhaltnissen. Der
Zugversuch an gepreften Sandkérpern in
Gestalt einer Acht ist fur NaguBsande un-
geeignet, dagegen fur TrockenguBsande aus-
gezeichnet. Bei einem anderen Versuch
wird die Spaltbarkeit eines zusammenge-
prefdten Zylinders bestimmt, indem man
an beiden Enden Kréfte in verschiedenen
Achsen angreifen lalt. Der beste Versuch ist jedoch der
Biegeversuch; ein zylindrischer Sandkdrper wird auf einer
Fléche so lange vorgeschoben, bis das Uberstehende Ende
durch sein Eigengewicht abbricht. Nach dieser Schil-
derung verschiedener Untersuchungsarten gibt der Vor-
tragende die Ergebnisse seiner Versuche an franzosischen,
belgischen, deutschen, englischen und italienischen Sanden
bekannt. Das beste Mittel, einen allen Ansprichen
genligenden Formsand zu erhalten, ist, ihn kunstlich
herzustellen aus einem mageren, reinen Quarzsand von
regelmaiigem, am besten rundem Korn in einer Grofe,
die dem Aussehen des herzustellenden GuRstiickes ent-
spricht. Dieser Quarzsand wird mit gewohnlicher Tonerde
von gut bewdhrten Eigenschaften so gemischt, da man
je nach den Eigenschaften des Sandes und dem verlangten
Festigkeitsgrade die méglichst kleinste Menge Tonerde
zugibt. Nach den vorgetragenen Untersuchungsarten
ist es jeder GieRerei mdglich, die Eigenschaften der ihr
zur Verfiigung stehenden Sande genau kennenzulernen
und sich auflerdem kinstlich jede beliebige Sandart
selbst herzustellen, die sie zur Erzeugung von in jedem
Falle einwandfreien GuRstiicken braucht.

'J/ipuQng. Hans Schmidt.

R. P. Lemoine, Paris, machte Ausfiihrungen zu der

Anwendung des elektrischen Ofens im EisengieBereibetrieb
(Duplex-Verfahren).

Wenn auch der elektrische Lichtbogenofen mit und
ohne Bodenelektroden die einwandfreie Herstellung jedes
beliebigen Gultegrades von Gufstlicken aus beliebigen
Rohstoffen gestattet, so steht dem doch infolge der hohen
Stromkosten ein hoher Herstellungspreis gegenuber, und be-
sonders diesen Punkt behandelte der Vortragende eingehend.

Zunachst bespricht er die Herstellung eines sehr
dichten und widerstandsfahigen GulReisens mit weniger



2122 Stahl und Eisen.

als 0,10 bis 0,15 % P, das in der Kuppelofengattierung
einen hohen Hamatitanteil erfordert. Fur den Elektroofen
wird basische Zustellung zugrunde gelegt. Nimmt man
unmittelbare Herstellung im Elektroofen an, so kann der
Einsatz hauptséchlich aus GuRbruch bestehen, muf}
aber phosphorarm sein, weil trotz der basischen Zustellung
der Kohlenstoff die Entphosphorung behindert. Der
Stromverbrauch betrégt etwa 700 kWst fur die Tonne
FertigguR. Im allgemeinen gleichen die Vorzige des
Elektroofens, wie Gewahrleistung der chemischen Zusam-
mensetzung, gute Gielstemperatur, weitgehende Ent-
schwefelung, nicht die Erhdhung der Gestehungskosten
aus gegenuber der Kuppelofenschmelze, auler bei sehr
niedrigen Strompreisen oder hohen Kokspreisen. Ein
anderes Verfahren besteht in der Verwendung von Stahl-
schrott als Einsatz, der durch Aufkohlung synthetisches
GuReisen ergibt. Man erreicht leicht einen Kohlenstoff-
gehalt von 2 % und entgeht Schwierigkeiten mit Phosphor.
Der Stromverbrauch betragt ungefahr 800 kWst/t. Die
Wirtschaftlichkeit des Verfahrens hangt ab von den Preisen
fur Strom, Stahlschrott, Hamatit und Gielereiroheisen,
die man fir Kuppelofenschmelzen benétigt. Lemoine
schlagt als wirtschaftlicher eine Verbindung der Kuppel-
ofenschmelze mit dem Elektroofen vor. Die Vorschmelzung
geschieht mit einem Kokssatz von 15 bis 17 % in dem sehr
heil? betriebenen und aufkohlend wirkenden Kuppelofen.
Man kann Gaskoks oder schwefelhaltigen Koks verwenden,
weil bei der folgenden Nachschmelzung im Elektro-
ofen wieder entschwefelt wird. Silizium wird im Elektro-
ofen zugesetzt, gegebenenfalls mit etwas Kohlenstoff. Der
Stromverbrauch betragt hochstens 300 kWst/t und fallt
unter gewissen Bedingungen bis auf 150 kWst/t. Bei der
Erorterung der Kostenfrage dieses Verfahrens ergibt
sich, daR3 das Duplexverfahren einen noch héheren Strom-
preis als den gegenwartig Ublichen vertragt.

Auch andere GufRarten lassen sich mit Hilfe des
Duplexverfahrens hersteilen, z. B. ein sehr widerstands-
fahiger und gleichmaRiger Graugu3 mit 40 bis 45 kg/mm2
Festigkeit, wobei der Kuppelofeneinsatz nur aus Stahl-
schrott besteht, wahrend man bei reinen Kuppelofen-
schmelzen kaum mehr als 25 bis 28 kg/mm2 Festigkeit
erreicht. Fir die Herstellung von europaischem Temper-
guB bietet das Duplexverfahren Vorteile durch die Senkung
des Kohlenstoffgehaltes um etwa 1 %, was das Ausgliihen
vermindert und die Verwendung von Sonder-Roheisen
erspart. In diesem Falle kann der Elektroofen saure
Zustellung haben, was vom elektrotechnischen Stand-
punkt aus vorzuziehen ist. Fir den amerikanischen
Tempergul? ist das Duplexverfahren viel vorteilhafter
als der Flammofen sowohl fiir durchgehenden als auch
unterbrochenen Betrieb. Ferner wird sich das Duplex-
verfahren in allen Fallen behaupten, wo es sich um Erzeug-
nisse ganz bestimmter Zusammensetzung handelt oder
wo man von sehr teuren Rohstoffen ausgehen mui3. Dies
ist der Fall bei HartguB, Sondergul fiir die elektrische
Industrie, fur die chemische Industrie und sdure- und
alkalibestandigen GuR mit hohem Siliziumgehalt. Aus
denselben Grinden ist diese Arbeitsweise sehr geeignet
fur die Herstellung von StahlguB. SchlieBlich gibt das
Duplexverfahren einer Gieflerei die Mdglichkeit, ohne
Schwierigkeiten ihr Arbeitsgebiet zu erweitern.

. L. Jones, Pittsburgh, V. St. A., berichtete tber den

EinfluR von Schrottzusatzen im Hochofen auf die Gute
des Guleisens.

Seit dem Kriege hat die Verwertung von Stahl- und
Gul3schrott im Hochofen grofle Bedeutung erlangt wegen
der ungeheuren auf dem Weltmarkt befindlichen Schrott-
mengen. Jones gibt zunachst eine Einteilung des Schrotts
hinsichtlich der Verwendung im Hochofen nach den mag-
gebenden amerikanischen Bestimmungen. Nach "Sr.'Qtig.
E. Bormannl) hat der Schrottzusatz im Hochofen die
Vorteile einer ErméRigung des Kokssatzes um 30 %,
Erhéhung der Roheisenerzeugung um 60 % und eines
héheren Heizwertes der Gichtgase. Im Gegensatz hierzu
stehen aber eine Reihe von Unzutréglichkeiten, die der
Redner in drei Gruppen einteilt:

D St. u. E. 45 (1925) S. 2041/9 u. 2085/91.
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1 Stérungen, die auf Abfdlle von Sonderstahlen
zuriickzufuhren sind;

2. Stérungen infolge Oxydation;

3. Nachteile infolge UngleichmaRigkeit der Erzeugnisse.

Die Storungen der ersten Gruppe treten am meisten
bei TemperguB auf, und es ist die Anwesenheit von Chrom,
das am stdrendsten wirkt; schon ein Anteil von 0,02 %
macht sich bemerkbar, héhere Anteile stéren beim Aus-
glihen. Chrom wirkt ebenfalls nachteilig, wenn aus dem
Roheisen Stéhle fur die Elektroindustrie, z. B. Bleche,
hergestellt werden sollen. Man miRte also die Abfélle
von legierten Stéhlen sorgfaltig von dem fur den Hoch-
ofen bestimmten Stahlschrott trennen. In der zweiten
Gruppe rihren die Stérungen von oxydierten Abféllen
und Brandeisen, wie Roststédben, her. Schon ein Anteil
von 10 % solchen Schrotts ergibt einen fehlerhaften Gul.
Man kann dem Uebelstand nur durch Zusatz von Ferro-
mangan und hoheren Kokssatz abhelfen, doch ist dies
ein teures Verfahren. Hinsichtlich der UngleichmaRigkeit
der Erzeugnisse verweist der Vortragende auf die Arbeiten
des Bureau of Standards, wo die UngleichméaRigkeiten
gleichzeitig durch die chemische Untersuchung, die Bruch-
und die Brinellprobe nachgewiesen sind. Zur Verminde-
rung des Uebels, das sich in Rissen oder in Bearbeitungs-
schwierigkeiten zeigt, gliht man in den Vereinigten
Staaten den GuR allgemein bei 590° aus. Auch die
Verwendung des Vorherdes, eines Mischers oder des
Elektroofens beseitigt das Uebel.

2>ipl.=Qng. Hans Schmidt.

André Lévi, Revin, gab einen bemerkenswerten
Bericht Uber

Die Vererbung der Eigenschaften des Roheisens.

Lévi geht aus von der haufig beobachteten Verschit
denheit der mechanischen Eigenschaften von GuReisen
gleicher chemischer Zusammensetzung. Eine Warme-
behandlung des erstarrten Stiickes wie beim Stahl wirdc
bei GuReisen Veranderung des Verhaltnisses Graphit zu
gebundenem Kohlenstoff bewirken und analytisch nach
weisbar sein. Da also thermische Behandlung bei GuB-
eisen die Verschiedenheit der mechanischen Eigenschaften
nicht vollstandig erklart, mussen nach Lévis Ansicht ver-
erbliche oder angeborene Eigenschaften der einzelnen Gui3-
eisensorten angenommen werden. Aus diesem Grunde
gattierte man auch friher nicht nach Analyse, sondern
nach Ursprungsort des Eisens. Wahrend des Krieges,
meist auf einheimische Eisensorten beschrankt, war man
gezwungen, zur Gattierung nach chemischer Analyse tber-
zugehen. Durch die Granatenerzeugung kam man er-
fahrungsméRig auf die (C+ Si) Summenregel [(C + Si)
= 4,6 %entsprechen 25 kg/mm2Zugfestigkeit]. A. Porte-
vin erkannte, dal diese Eisen perlitisch waren und fein
verteilten Graphit enthielten. Hierdurch kam man zu der
Ueberzeugung, dafl’ nur die Analyse und unter Umstanden
die Art der Abklhlung die Eigenschaften des GuReisens
bestimmen. Wahrend damals die Erfahrung lehrte, daf3
Eisen mit einem Gehait an Kohlenstoff + Silizium = 5 %
immer weniger als 20 kg/mm2 Zugfestigkeit hatte, kamen
in neuerer Zeit Stiicke dieses Gehaltes mit 30 kg/mmz2vor,
d.h. also, bei gleicher chemischer Zusammensetzung kénnen
Unterschiede der mechanischen Eigenschaften von 50 %
auftreten. Diese Unterschiede sind nach Lévi nur ab-
hangig von der Herkunft oder Ursprungsart. Er zieht hier
zum Vergleiche Koks-Roheisen, Holzkohlen-Roheisen und
kait erblasenes Eisen heran. Diese Sorten behalten ihre
verschiedenen Eigenschaften tber mehrere Umschmel-
zungen bei. Man hatte fur diese Tatsache lange keine
hinreichende Erklarung. Es wurden Versuche gemacht,
die Verschiedenheit aus den Gasgehalten zu erklaren, ohne
daR ein Ergebnis hiermit erzielt wurde. Die einzige Er-
klarung liegt in der Verschiedenheit der Graphiterschei-
nung. Die hohe Festigkeit bei dem zuletzt erwahnten
Eisen ist durch feine Graphitausscheidung in kleinen
Lamellen bzw. Knoétchenform zu erklaren.

Die Ursache der verschiedenen Graphitausscheidung
ist nach Lévi abhangig

1 von der chemischen Zusammensetzung,
2. von der Temperatur und
3. von der Anwesenheit von Graphitkeimen.
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Uebereutektisches Roheisen aus dem Hochofen, das ge-
mal dem Eisen-Kohlenstoff - Schaubild Graphit aus der
flssigen Schmelze abscheidet, besitzt im Augenblick der Er-
starrung eine gewisse AnzahlKeime, die eine grobe Ausbil-
dung von Graphit-Lamellen bedingen. Diese Priméaraus-
scheidung von Graphit ist beim Kuppelofen seltener, da hier
das Eisen meist eutektisch oder untereutektisch den Ofen
verlait, wodurch von vornherein bedingt wird, daf3 in den
meisten Féllen Kuppelofeneisen, d. h. also Eisen zweiter
Schmelzung, feiner verteilten Graphit als Eisen aus dem
Hochofen hat. Unter die gleiche Betrachtung féllt die Tat-
sache, daf? aus heif? gehenden Hochéfenerschmolzenes Eisen,
da es meist stark Ubereutektisch ist, sehr groben Graphit
zeigt, wahrend bei kalt erblasenem und Holzkohlen-Roh-
eisen seine Verteilung wesentlich feiner ist. Nach Lévis An-
sicht also findet die Graphitausscheidung bei vorhandenen
Keimen in groben Lamellen, bei Abwesenheit von Keimen
in fein verteilter Form statt. Der Einwand, daf} gemal
dem Eisen-Kohlenstoff-Schaubild bei untereutektischem
Roheisen keine Keime vorhanden sein konnen, wird mit
Recht zuriickgewiesen, da das Schaubild sich ja nur auf
den Zustand des erreichten Gleichgewichts bezieht.

Als Mittel, die die Zerstdrung von Graphitkeimen in
der Schmelze bewirken, gibt er an

1. Feinheit des ursprunglichen Graphitkorns,
2. Temperatur,

3. Bewegung,

4. Zeit.

Feinheit des Graphitkoms ist gleichbedeutend mit
VergroRBerung der angreifbaren Oberflache.  Roheisen-
sorten mit feinem Korn, wie Holzkohlen-Roheisen und kalt
erblasenes Eisen, behalten ihre guten Eigenschaften bei,
auch nach mehreren Schmelzungen, da sich ja jedesmal ihr
feines Korn vollig auflést und hierdurch eine erneute
Ausscheidung von fein verteiltem Graphit bewirkt wird,
wéhrend Roheisen mit grobem Korn erst nach mehreren
Umschmelzungen — jedes Umschmelzen bewirkt eine
Verfeinerung des Kornes —die Eigenschaft, Keime in der
Schmelze beizubehalten, verliert. Hierdurch werden Mif3-
erfolge mit Gattierungen erklart, die nur aus Stahl und
Hamatit zusammengesetzt sind und meist ein sehr grobes
Graphitkom ergeben haben. Auch ist der ginstige Ein-
flud von Bruchzusatz zur Gattierung hieraus zu erkléren.
Bruch, d. h. Eisen zweiter und dritter Schmelzung, hat ein
verfeinertes Graphitkom. das sich auch in der nachsten
Schmelzung wieder in diesem Sinne auswirkt. Lévi er-
wahnt als Beispiel ein aus dem Jahre 1860 stammendes
Vegeahren, feuerfeste Gegenstande nur aus Brucheisen zu
gieRen.

Der EinfluB der zweiten GroRe, der Temperatur, ist
hinreichend bekannt. Hierauf beruhen z. B. die giinstigen
Ergebnisse des Duplexverfahrens mit dem Elektroofen
und Oelofen sowie nach Lévis Ansicht die des Thyssen-
Emme1-Verfahrens.

Die Wirkung der Bewegung ist in Deutschland
bekannt durch das Verfahren der Deutschen Werke
(Dechesne).

Auf der zur Aufldsung zur Verfligung stehenden Zeit
beruht das von H. Hanemann zum Patent angemeldete
Verfahren der Borsigwerke.

Wenn auch der Vortrag in seinem theoretischen Teil
wenig Neues bringt, da diese Gedanken in Deutschland
durch die Veroffentlichungen von E. Piwowarsky, P.
Bardenheuer, H. Hanemann u. a. bekannt sind, so
gibt doch der von Lévi zuerst ausgesprochene Begriff
der Vererbung von Eigenschaften bei Gufieisen Aufklarung
fur manche bisher ungeklarte Erscheinung.

F. Brinchmann.

Der Bericht von A. E. Le Thomas (Indret) Uber
Das Arbeitsvorbereitungsamt einer GieRerei
behandelte die in der Staatswerft zu Indret geschaf-
fenen Einrichtungen, wo in der Gief3erei die verschieden-
sten Guf3stlicke in Maschinenguf3, Sonderguf3, Bronze und
Messing in jeder Grofle und leichter StahlguRR hergestellt

werden.

Da die Giellerei nur ein Zweig des Werftbetriebes
ist und die GuBstiicke nur in geringen Stiickzahlen
hergestellt werden, welche aber Teile von teuren und
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schwierigen Gegenstanden sind, so muf3 nicht nur der
GieRereibetrieb reibungslos verlaufen, sondern es dirfen
auch im Verkehr mit den anderen Abteilungen keine
Stérungen auftreten. Um dem fir den ganzen Betrieb
verantwortlichen GieRereileiter seine Aufgaben zu erleich-
tern, einmal die Kunden hinsichtlich Gite, Preis und
Lieferzeit zu befriedigen, anderseits bei sorgfaltiger Aus-
fihrung der Auftrage, Wahrung eines angenehmen Ver-
haltnisses zwischen Vorgesetzten und Untergebenen
die Wirtschaftlichkeit des Betriebes zu gewahrleisten,
ist das ihm unmittelbar unterstellte Amt fur Arbeits-
vorbereitung geschaffen worden. Die GiefRerei steht in
standiger Verbindung mit der Selbstkostenabteilung,
die samtliche Auftrége und Zeichnungen priift und an das
Arbeitsvorbereitungsamt weitergibt- Hier missen nun
alle fur die Ausfuhrung erforderlichen Vorarbeiten erledigt
werden. Hier werden die Angaben ausgearbeitet Uber
die Anordnung der Kerne, der Einglsse und Steiger,
der Luftkanéle usw., die in Form kurzer Vorschriften
dem Arbeiter samt Einzelzeichnungen ausgehandigt
werden. Auch die Roh- und Werkstoffbeschaffung wird
von hier aus geregelt. Im Sinne dieser Richtlinien befaf3t
man sich eingehend mit den vorkommenden Fehlem,
der Beseitigung von Spannungserscheinungen, den mecha-
nischen Eigenschaften der Werkstoffe und einer wirtschaft-
lichen Herstellung. Eine fur den ganzen Werftdienst
mafgebende Aufsichtsstelle setzt die Lieferzeiten fest und
sorgt fiir das erforderliche Zusammenarbeiten der einzelnen
Abteilungen. Die Stiickzeitberechnung geschieht im
Arbeitsvorbereitungsamt unter Beachtung der ortlichen
Verhaltnisse. Schliel3lich steht die GieRerei in standiger
Verbindung mit dem Laboratorium, besonders hin-
sichtlich der Gute der Werkstoffe und der Verwertung
der Ruckstande. Das Laboratorium wahlt die Rohstoffe
aus und berat die GielRerei Uber deren Verwendung;
ferner fuhrt es die erforderlichen chemischen, mechanischen
und metallographisehen Untersuchungen aus. Das Vor-
bereitungsamt bestimmt die Gattierung und die Ver-
teilung des Metalls auf die einzelnen Gufstlicke. Der
Schmelzmeister ist fur die richtige Ausfihrung dieser
Anordnungen verantwortlich. Zu diesem Zweck wird iber
jeden Gul3 Buch gefiihrt nach dem Vertikalsystem, was
sich sehr gut bewahrt hat. Der Ausschuf ist ebenfalls
Gegenstand einer vollstandigen analytischen Unter-
suchung, die dem Vorbereitungsamt ermdglichen soll,
eine Wiederholung zu vermeiden. Die Untersuchungs-
ergebnisse werden auf in mehrere Abschnitte eingeteilte
Anhanger eingetragen. Die Abschnitte werden so geordnet,
dal man die fur eine bestimmte Erscheinung giltigen
Merkmale  vorkommendenfalls sofort ~ wiederfinden
kann. Da sich das Vorbereitungsamt in der Giel3erei
sehr gut bewahrt hat, sind in den anderen Abteilungen
ahnliche Einrichtungen geschaffen worden, die den Betrieb
des Werkes bedeutend verbessert haben. Die Gieferei
selbst ist nur ein kleines Glied des Gesamtwerkes, ihre
Belegschaft betragt nur 8 % samtlicher auf der erft
beschéftigten Leute. In den Ausgaben der Gie3erei macht
das Vorbereitungsamt nur etwa 4 % aus- Es besteht aus
einem technischen Beamten und zwei Hilfskraften, von
denen die eine technische Arbeiten (Stiickzeitberechnung),
die andere Verwaltungsarbeiten erledigt (Ausfertigung
der Arbeits- und Werkstoffkarten).

Professor Pisek, Brinn, gab einen
Beitrag zur Prifung des GuReisens,

in dem er hauptsachlich Uber Zusammenhange der ein-
zelnen Festigkeitseigenschaften miteinander berichtete und
daraus ableitete, daR fur die Beurteilung der Eisenglte
der Scherversuch nach Fremont. die Biegeprobe und die
Brinellhéarte gentge.

Ein ahnliches Gebiet behandelten P. Herman und
H. Henquin, Herstal, in ihrem Vortrag:
Untersuehungsverfahren und Eigenschaften einiger Grau-

guBarten.

Sie hahen den Stanzversuch mit einem Lochstempel von
3mm 0 in ihre Untersuchungen einbezogen, den sie fir die
beste mechanische Probe halten. Sonst kommen sie zu den
schon bekannten Schliissen Uber Zweckmafigkeit und
Zusammenhang der verschiedenen Untersuchungsweisen.
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Ein einfaches Schnellverfahren zur mechanischen und
metallographischen Untersuchung von GrauguR

schlug Professor Girardet, Saint-Die, vor. Neben der
Scher- und Schlagfestigkeit sowie der Harte will er den
Graphit- und Phosphidgehalt an einem Schliff durch Ver-
gleich mit einer Reihe anderer Schliffe mit bekanntem Ge-
halt bestimmen. Abgesehen von der Ungenauigkeit solcher
Verfahren ist es nicht méglich, gerade den wichtigsten Be-
standteil, das Silizium, auf diese Weise zu bestimmen, und
diesen Mangel seiner Untersuchungsart muB3 auch Girardet
zugeben.
$r.13ng. E. Schiiz, Leipzig, behandelte
Das Graphiteutektikum

und kennzeichnete darin die Entwicklung der Anschau-
ungen Uber diesen Gefuigebestandteil, angefangen von
Roberts-Austen bis zu den neueren deutschen Arbeiten,
Uber die ja an dieser Stelle schon des ofteren berichtet
wurde.

Einen Beitrag zur Metallographie des GuReisens gaben
auch A. E. Le Thomas und Domanski, Indret, durch
ihren Bericht Uber
Einen merkwurdigen Fall von Warmebehandlung des GuB-

eisens.

Durch einen Unglucksfall muf3te ein teilweise schon er-
starrtes Stiick nachgegossen werden; es zeigte sich nun, daf3
an der Uebergangsstelle der beiden Gusse das perlitische
Geflige des ersten Eisens vollkommen in Graphit und
Ferrit zerlegt worden war, wahrend der zweite Gul3 groben
perlitischen Aufbau zeigte.

Weitere Vortrédge und Berichte befafiten sich u. a.
mit der Wirtschaftlichkeit verschiedener Zerkleinerungs-
Verfahren von grofen Wrackstiicken und mit der Ermitt-
lung der Selbstkosten in EisengieRRereien. Von den Nicht-
eisenmetallen wurden vorzugsweise Kupfer und Alu-
minium mit ihren Legierungen behandelt. In der Schlul3-
sitzung am 10. September hielt Generaldirektor Labbe vom
franzosischen Unterrichtsministerium die Endrede, in der
er die Arbeiten des Kongresses wirdigte und die Not-
wendigkeit des Zusammenarbeitens von Theorie und
Praxis betonte. Zum Vorsitzenden des internationalen
Ausschusses der Giefereiverbénde flr 1928 wurde 5)I>5ng
S. Werner (Dusseldorf) gewéhlt. Mit dem KongreR war
die internationale Giefiereiausstellungl) verbunden sowie
die Erdffnung der héheren Fachschule fir Giel3ereikunde
in Paris. Im AnschluRR daran wurde eine grof3e Anzahl von
GieRereien in der Umgebung von Paris und im Wiederauf-
baugebiet Nordfrankreichs besichtigt.

®ipl.«™g. Hans Schmidt.

internationaler Verband fir die
Materialprifungen.

Internationaler Kongref3 fir die Material-
prufungen der Technik in Amsterdam.

Der urspringliche Internationale Verband fiur
die Materialpriufungen der Technik, der im Jahre
1895 in Zirich fur den Austausch der in den verschiedenen
L&ndern auf dem Gebiete der Materialprifung gemachten
Erfahrungen gegrundet worden und auch Uber die Kriegs-
zeit hinaus wenigstens formell aufrecht erhalten war,
wenn tatséchliche Verhandlungen nach dem letzten zu-
stande gekommenen Kongref im Jahre 1912 in New York
auch nicht mehr stattgefunden hatten, wurde im Frihjahr
1925 auf Grund einer von dem damaligen Generalsekretar
des Verbandes vorgenommenen Abstimmung u. a. gegen
die deutschen Stimmen aufgelost. Gar bald zeigte sich,
dal? dieser Abbruch der internationalen Beziehungen,
wie manche andere Kriegs- und Nachkriegshandlung,
voreilig gewesen war. Schon bei dem nicht viel spater
stattfindenden internationalen KongreR flir angewandte
Mechanik in Delft bestand diese Empfindung, und so
wurde die Anwesenheit einer Reihe von Forschern auf dem
Gebiete der Materialprifung auf dem nachstfolgenden
internationalen Kongrel3 fur angewandte Mechanik 1926
in Zirich zu einer unverbindlichen Aussprache dieser Ge-
lehrten aus 17 Léndern uber die Winschbarkeit und Be-

Neuer

1) Bericht hiertber siehe'St. u. E. 47 (1927) S. 1821/2.

Aus Fachvereinen.

47. Jahrg. JNr. QU

grundung einer gemeinsamen internationalen Arbeit auf
dem Gebiete der Materialpriifung der Technik benutzt.
Es wurde die Abhaltung eines internationalen Kongresses
fur die Materialprifungen der Technik im September 1927
in Amsterdam verabredet, dessen Vorbereitung von einem
holléandischen Organisationsausschuf® tGibernommen wurde.

In einer Delegiertenversammlung, in der die Beauf-
tragten der nachfolgenden 20Staaten: Belgien, Danemark,
Deutschland, England,Frankreich, Holland, Italien, Japan,
Jugoslawien, Luxemburg, Norwegen, Oesterreich, Ru-
manien, RufRland, Schweden, Schweiz, Spanien, Tschecho-
slowakei, Ungarn, Vereinigte Staaten vertreten waren,
wurde einstimmig der Neue Internationale Verband
fur die Materialprifungen gegriindet. Aus den dort
beschlossenen Satzungen sei der grundlegende § 2 wieder-
gegeben:

,,Der Zweck des Verbandes ist, die internationale
Zusammenarbeit auf dem Gebiete der stoffkundlichen
Forschung zu sichern sowie den Austausch von Ideen,
Versuchsresultaten und Kenntnissen auf dem Gebiete
der Materialprifungen zu schaffen. Hauptmittel zur
Erreichung dieses Zweckes ist die Organisation von
Kongressen in Zeitrdumen von mindestens 3 Jahren
und nicht mehrals 5 Jahren, je nach Lage der Umsténde.
Der Neue Verband kann jedoch entsprechend den je-
weiligen Bedurfnissen andere ergdnzende Methoden
zur Sicherung und Aufrechterhaltung der internatio-
nalen Zusammenarbeit anwenden.

Die Fragen der Normalisierung von Materialien
sind nicht Sache des Verbandes.*

Besonders bemerkenswert ist, daB als Aufgabe des
Verbandes Forschung und Prifung auf dem Gebiete der
Stoffkunde festgelegt wird, wahrend die Werkstoffnor-
mung, die den Normenausschussen der einzelnen Lander
tberlassen bleiben soll, ausdricklich ausgenommen ist.
Die weiteren Bestimmungen behandeln die Mitgliedschaft,
die jedem Mitglied eines nationalen Materialprufungs-
verbandes gegen einen Mitgliedsbeitrag von 1 $ bei Einzel-
personen, mindestens 2 $ bei Firmenmitgliedern offen steht,
weiter die Vertretung, die durch einen aus je einem Mit-
glied des Landes bestehenden Ausschul3 gegeben ist, die
Regelung des Vorsitzes, Bestellung des Geschéftsfiihrers
usw. Zum ehrenamtlichen Geschaftsfuhrer wurde Dr.
M Ro$, Direktor der Eidgendssischen Materialprifungs-
anstalt, Zirich, und als Ort des néchsten Internationalen
Kongresses, der im Jahre 1930 stattfinden soll, Zirich
gewahlt. Etwaige Anfragen sind an die Geschaftsstelle
des Neuen Internationalen Verbandes, E. T. H. Zrich,
Leonhardtstrae 27, zu richten.

Der Kongref® in Amsterdam war von dem hol-
landischen Organisationsausschu unter Leitung des
Prasidenten Jr. Cd. F. Stork in mustergultiger Weise vor-
bereitet und knipfte an die fir den internationalen Kon-
grel in Petersburg 1914 vorgesehenen Arbeiten an. In
den fiinf Tagen vom 13. bis 17. September 1927 wurden
neben einer Reihe allgemeiner Sitzungen in drei Ab-
teilungen fiir 1. Metalle, 2. Zemente, Steine, Beton, und
3. sonstige Untersuchungen, umfassend u. a. Oele, Kaut-
schuk, Holz, Rostschutz, nicht weniger als rd. 100 Berichte
in den verschiedenen zugelassenen Kongrel3sprachen
Deutsch, Franzosisch oder Englisch erstattet, wobei die
Berichterstatter sich zur Ermoglichung einer Erdrterung
auf eine Zeit von 15 Minuten beschranken mufiten. Es
ist deshalb sachlich nicht mdglich, den Inhalt dieser Vor-
trage in einem Bericht zu erschopfen; es befindet sich
jedoch ein Kongref3bericht mit dem Wortlaut der Vor-
trage und den anschlielenden Erorterungen in Vorberei-
tung, nach dessen Erscheinen es Vorbehalten bleiben muf3,
auf einzelne Ausfuhrungen noch néher zurtickzukommen.

Im allgemeinen sind ausgesprochen neue Erkennt-
nisse und Untersuchungen wohl nicht zur Erdrterung
gekommen. Der Hauptwert lag fur die Teilnehmer in
der Mdglichkeit, in personlichem Verkehr zu einem Aus-
tausch der in den verschiedenen Landern in Einzelfragen
herrschenden Auffassungen zu gelangen. Der folgende
Sachbericht beschrénkt sich im wesentlichen auf die Ab-
teilung Metalle und kann auch da nur stichwortartig
ohne die Absicht der Vollstandigkeit auf die einzelnen
Vortrage hinweisen.
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Zur Eroffnung der allgemeinen Sitzung wies J. Stork,
Hengelo, auf die Bedeutung der Stoffkunde fir alle
Gebiete des oOffentlichen Lebens hin. T. D. Lynch,
Pittsburgh, zeigte, welche Fortschritte die Material-
prufung in den Vereinigten Staaten gemacht hat,
und wie auch auf dem Gebiete der Rationalisierung die
wirtschaftliche und volkswirtschaftliche Bedeutung der
Materialprifung immer starker in den Vordergrund tritt.
Dabei darf jedoch die unabhéngige Forschung, die letzten
Endes ausschlaggebend fiir die Entwicklung ist, nicht zu
kurz kommen.

Die nachfolgenden allgemeinen Vortrége beschaftigten
sich mit den grundlegenden Fragen der Bruch- und
FlieRerscheinungen, und zwar sprach A. Mesnager,
Paris, Uber den Bruch fester Korper. Er hielt es fur
erforderlich, zwischen homogenen und nicht homogenen
Korpern, die vereinzelte oder zahlreiche Hohlrdume ent-
halten, grundséatzlich zu unterscheiden, und wies auch im
Ubrigen auf die Wichtigkeit des Ausgangszustandes hin.
Die Erdrterung, an der sich u. a. Gehler, Dresden,
Rosenhain, Teddington, Rou, Zirich, beteiligten, be-
statigte die Vielheit der Erscheinungen und die Notwendig-
keit, das noch ungeklarte Gebiet standig zu bearbeiten.
Ein Vortrag von F. Korber, Dusseldorf, ber das Pro-
blem der Streckgrenze gab in ungewdhnlicher Klar-
heit und unterstutzt von den besten Lichtbildern einen
kurzen Ueberblick Gber die Theorie der Kaltverformung
und wies in nachdrtcklicher Weise darauf hin, daf? zwar ein
&hnlicher Wert wie die Streckgrenze fuir den Konstrukteur
sicher notwendig und erwiinscht sei, dal aber im Augen-
blick die Theorie und die Bestimmungsarten der Streck-
grenze noch nicht so weit seien, eine zuverlassige, als Be-
rechnungsgrundlage mdgliche Werkstofikonstante zu
liefern. 'W. Rosenhain schlieBt sich in seinem Bericht
»Plastische Verformung und der Bruch von
Metallen* den vorgetragenen Auffassungen im wesent-
lichen an und sieht ebenfalls ein Haupterfordernis in der
Erforschung des physikalischen Zustandes der Metalle und
Legierungen, wenn man Uber das Verhalten bei Bean-
spruchungen einen Aufschlu erhalten will.

Die Einzelberichte lassen sich in gewisse Gruppen
einteilen, einmal nach Art der Prifverfahren, und zweitens
nach den behandelten besonderen Stoffarten.

Auf dem Gebiete des Apparatebaues sprach
Memmler, Berlin, tGber Prifung und Eichung von
Festigkeitsprifmaschinen, wahrend Francis F.
Lucas, New York, die Erfahrungen bei der An-
wendung starker VergroBerungen und des
Ultramikroskopes behandelte.

A. E. Van Arkel, Eindhoven, kennzeichnete in
seinen Ausfiihrungen Uber Rekristallisation bei Me-
tallen die Rekristallisationskeime als Stellen héchster
Verformung und wies die Uebereinstimmung der prak-
tischen Erfahrungen mit dieser Hypothese nach.

C. Benedicks und H. Léfquist, Stockholm, gaben
in ihrem Vortrag ,,Gegenwartige Kenntnis (ber
nichtmetallische Einschlisse in Stahl und
Eisen* eine allgemeine Uebersicht Uber die auftretenden
Einschlisse auf Grund des Gleichgewichtsdiagrammes,
Uber die Verfahren zur qualitativen und quantitativen
Analyse von Schlackeneinschliissen, Uber die Erschei-
nungsformen der Einschliisse und ihre Bedeutung fur ver-
schiedene Stahlsorten sowie die Moglichkeiten zu ihrer
Verringerung. Sie machten Stimmung fir eine neue
Nomenklatur, die indessen in der Erérterung von Rosen-
hain zurtickgewiesen wurde.

UeberHarteprufung und Hartemessung sprachen
M F. Huber, Lemberg, und A. Lundgren, Stockholm.

M Spindel, Innsbruck, trat in dem Bericht Pri-
fung der Abnutzung fir die Einfihrung der Ver-
8chleilprobe in die Abnahme ein. In der Erdrterung be-
tonte Fichsel mit Recht, daR bisher noch keine bekannte
VerschleiBprifmaschine vollkommen einwandfrei mit den
praktischen Beobachtungen in Einklang stehende Ergeb-
nisse geliefert habe. Es ist weiter zu beachten, dafR der
spezifische Druck von groflem EinfluB ist.

Einen breiten Raum nahmen die Verhandlungen tber
Dauerversuche ein. Es berichteten H. Rabozee,
Brissel, Uber EinfluB der Wé&rmebehandlung und
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der Verarbeitung auf den Widerstand von Stahl
gegen Dauerbeanspruchungen; H. F. Moore,
Urbana, Uber die Ermidung von Metallen; D. J.
McAdam jun., Annapolis, Uber Ermidung und Kor-
rosion, und P. Forcella Uber die metallographische
Prifung in Anwendung auf Dauerversuche. Um
zu einem Fortschritt zu kommen, scheint es notwendig,
daR eine Zusammenarbeit stattfindet in der Art, daf® ver-
schiedene Stoffe mit gleichartigen Verfahren und auch
gleichartige Stoffe mit verschiedenen Verfahren unter-
sucht werden. Rabozée kommt zu der SchluRfolgerung,
dall die Ermudungsfestigkeit am besten noch mit der
Elastizitatsgrenze in einer gewissen Beziehung stehe.

Eine groflere Reihe von Beitrdgen behandelte das
Verhalten des Werkstoffes bei hdheren Tempera-
turen. Es sprachen W. Rohn Uber hitzebestandige
Legierungen, Jean Cournot und André Michel
Uber die FlieBgrenze bei hoheren Temperaturen,
wobei sie die Notwendigkeit der Nachprifung des von
Pomp und Dahmen vorgeschlagenen Abkirzungsver-
fahrens betonten; A. E. White, Ann Arbor, Mich., tber
Prifung und Eigenschaften von Metallen bei
hoheren Temperaturen; F. E. Bash, Morristown,
N. J., und J. W. Harsch, Philadelphia, Pa., tber
Dauerprifungen von Chrom-Nickel-Widerstands-
material. Aus allen Ausfihrungen ging hervor, dal das
Bedrfnisnach einer brauchbaren Kurzprifung dringend ist.

Mit dem Vortrag ,,Untersuchungen zur Er-
forschung der Kerbschlagprobe und Gesichts-
punkte fir die Normung dieses Prifverfahrens*
schnitt Schwinning, Dresden, eine zur Zeit im Vorder-
grund der Aufmerksamkeit stehende Frage an. Dank der
neueren Forschungsarbeiten ist unsere Erkenntnis auf
dem Gebiete zweifellos gewachsen, die Aufstellung brauch-
barer Abnahmevorschriften aber nicht gerade erleichtert.
Neben dem auRerordentlichen Einflul3 der Probestab-
abmessung scheint die Frage der Temperatur bei weitem
der wichtigste Punkt einer etwaigen Normung zu sein.
Eigenartig und umstritten ist auch noch das Verhaltnis
der Ergebnisse von Kerbschlag- und Biegeversuch.

Ueber ein haufig vorgeschlagenes Untersuchungsver-
fahren, das sich aus den verschiedensten Griinden bisher
nicht hat durchsetzen kdnnen, berichtete A. V. de Forest,
Bridgeport, in seiner Uebersicht tber die Entwicklung
des magnetischen Untersuchungsverfahrens in
den Vereinigten Staaten. Mit einem neuen Apparat
der General Electric Co. an Turbinenscheiben aufgenom-
mene Magnetisierungskurven ergeben keine Zahlenwerte,
sondern Unterschiede in der Ausbildung der Kurvenform,
die allerdings sehr gering sind und eine subjektive Auf-
fassung nur zu leicht zulassen.

Ein seit den Zeiten des Alten Verbandes stark ent-
wickeltes Gebiet behandelten die Berichte von Flichsel,
Berlin: SchweiBungen und Schweillbarkeit, und
A. Sonderegger, Zirich: Stand, Ziele und Probleme
der SchmelzschweiBung.

K. Daeves, Dusseldorf, zeigte die Anwendung der
Grofzahlforschung fur Auswertung und Auswertungs-
maglichkeiten von Materialprifungsdaten.

Von Einzelwerkstoffen erfuhr in erster Linie durch
St. Gallik, Budapest, ,,Der Stand der Frage der
hochwertigen Baustahle* Behandlung, die sich aller-
dings auf eine mehr historische Darstellung beschrénkte.

Das Thema der rostbestandigen Stahle lag dem
Vortrage von J. A. Mathews, New York, zugrunde,
ebenso dem Vortrag von H. Stéger, Baden, tber Poten-
tialmessungen an rostfreien Stahlen. Strauss steht
mit seiner Auffassung, daf die Wirkung der rostfreien
Stahle auf der Potentialerhéhung durch Legierungen be-
ruhe, allein gegeniiber der Auffassung aller anderen
Forscher, welche in der Bildung einer Oxydhaut die Ur-
sache der Bestandigkeit ersehen. Als Beweis daftr wird
angefuhrt, daf? in stark alkalischen Losungen, z. B. Sulfat-
laugen, in denen die Oxydhaut der rostfreien Stahle an-
scheinend gel6st wird, diese rostfreien Stéhle nicht ein-
mal dem gewthnlichen Eisen Uberlegen sind.

Besondere Berticksichtigung fand auch das Guf3-
eisen. A. Portevin, Paris, sprach Uber neue Me-
thoden zur Untersuchung von GuReisen durch
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Prifung auf Biege- und Scherfestigkeit und auf
Kugeldruckhéarte; E. Piwowarsky, Aachen, Uber
vergleichende VerschleiRversuche an verschie-
denen phosphorhaltigen Gufieisensorten; L. Tou-
tain, Paris, behandelte die Anforderungen an
Schienen.

Aus den anderen Gruppen sei nur kurz auf die Ver-
handlungen Uber die Verhinderungen des Rostan-
griffs verwiesen, und zwar auf die Vortrége von A. V.
Blom, Zdrich, Uber Rostschutzanstrich, in dem be-
sonders die Frage der Schnellpriifungen behandelt wurde,
und von Dr. Schulz, Brandenburg-West, Uber Rost-
schutz, der die wirtschaftliche Bedeutung des Rost-
schutzes hervorhob.

Zum SchluB seien die Verhandlungen Uber die
Schmierdlfrage erwahnt, die Vortrage von P. Woog,
Paris: Messungen des Reibungskoeffizienten von
Schmierdlen; Bela Marschalko, Budapest: Neue
Verfahren zur praktischen Beurteilung und Be-
wertung von Oelen, mit Beschreibung eines neuen Vis-
kosimeters; E. Norlin, Stockholm: Die Prifung der
Widerstandsfahigkeit der Mineraldle, besonders
Transformatordle, gegen Oxydation durch Luft;
Hilliger, Berlin: Prifung der Schmiermittel in
Deutschland; H. Stager, Baden: Neuere Unter-
suchungen an Dampfturbinendlen; Matthis, Char-
leroi: Beitrag zur Untersuchung von Turbinen-
6len, Transformatordlen und Kraftwagendlen.

American Foundrymen’s Association.

! bis 10. Juni 1927 in Chicago, Schluf
von Seite 1996.)

C. Curry Ardennes (Frankr.), beschrieb ein
Dannflissigkeit von

(Hauptversammlung

Verfahren zur Bestimmung der

Gufleisen.
Er benutzte das von Daikichi Saito und Kennosuke
Hayashil) beschriebene Verfahren, das darin besteht,
das zu priifende Metall in eine sandgeformte diinne Spirale
zu gieBen. Der Durchmesser
der Spirale betragt 6 mm.
Je nach dem Grad der Dinn-

Abbildung 1. Spirale zur Be-
stimmung der DUnnflissig-
keit von GuBeisen.

Abbildung 2. Auf Grund der
Versuchsergebnipse abgeén-
derte Versuchsanordnung.
flissigkeit des Metalls erhdlt man eine verschiedene
Lénge der gegossenen Spirale.

Mit einer nur wenig abgeanderten Form (Abb. 1)
wurden von Remy 1922 umfangreiche Versuche durch-

Proc. College Engg., Kyoto Univ. 2 (1919) S. 83-
4 (1924) S. 165.
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gefihrt. Remy lieR das GufReisen aus dem Gieldtrichter
zuerst in eine Mulde laufen, aus der das Eisen durch
Ueberlauf in die Spirale gelangte, wodurch eine konstante
GieRRgeschwindigkeit gewahrleistet wurde.

Nach den von Curry mit der gleichen Anordnung
ausgefiihrten Versuchen waren von Einfluf auf die Er-
gebnisse :

1. geringe Unterschiede des Gieftrichters,

2. das Eindringen von Sand in die GieRform,
3. eine geringe Neigung der Spirale,

4. die Auskleidung der Form.

Keinen Einflul} auf die Ergebnisse zeigte der Feuchtig-
keitsgehalt des Sandes.

Auf Grund dieser Ergebnisse wurde folgende Aende-
rung der urspriinglichen Versuchsanordnung vorgenommen
(Abb. 2):

1. die Spirale erhielt bei gleichem Querschnitt eine drei-
eckige Form mit abgerundeten Kanten,

2. delr GieRtrichter wurde in den Mittelpunkt der Spirale
gelegt,

3. der Gieldtrichter erhielt drei AusfluBoffnungen von
8 mm Durchmesser.

4. die Spirale wurde mit Graphit ausgekleidet.

In dieser Form hat sich das Prifverfahren in der
Praxis gut bewahrt. Besonders bei der Herstellung von
SonderguB, von dem grof3e DinnflUssigkeit verlangt wird,
war man schnellstens in der Lage, das Gufeisen auf seine
Eignung hierfiir zu priifen und Fehlgisse zu vermeiden.

Auch bei der Herstellung von Bronzelegierungen hat
sich diese Versuchsanordnung bestens bewahrt. Sie ge-
stattete Legierungen ausfindig zu machen, die bei grofiter
Dunnflussigkeit auch gute Festigkeitseigenschaften auf-
weisen.

Bei KupferguR war es auflerdem madglich, den Ein-
fluR des Desoxydationsmittels auf die GieReigenschaften
des Kupfers festzustellen.

Das Prufverfahren gestattet jedoch nicht, absolute
und vergleichbare Werte der Viskositét eines Metalles zu
ermitteln. Sie ist eine rein technologische Priifung, die
ein wertvolles Hilfsmittel fiir den Betrieb darstellt.

Hubeit Hof].

J. H.Andrews, Glasgow (Schottland), berichtete tber
Das Wachsen von Gufeisen.

Andrews bietet in seinem Vortrage keine neuen Er-
gebnisse eigener Versuche, sondern faf3t nur die bislang
ermittelten Tatsachen, soweit sie ihren Niederschlag in
dem englisch geschriebenen Fachschrifttum gefunden
haben, zusammen. Berucksichtigt werden die Unter-
suchungen von Outerbridgel), Okochi und Satoa),
Carpenter und Rugan3), Kikuta4), J. H. Andrew und
H. Hyman5), J. H. Andrew und R. Higgins6, R
Higgins7) und C. E. Pearson8). Auf Einzelheiten
braucht nicht eingegangen zu werden, da P. Oberhoffer
und E. Piwowarsky$8) in der Einleitung zu ihrer Arbeit
Uber das Wachsen von GuReisen diese Verdffentlichungen
teilweise inhaltlich schon kurz gekennzeichnet haben.

Der Verfasser stellt die wichtigsten Ergebnisse in
folgenden Séatzen zusammen:

I. Die Graphitisierung des Karbids fihrt zum Wachsen
des Guleisens.

2. Durch die Graphitblatter in das Innere eindringende
Luft oxydiert den Ferrit unter Bildung von Oxydul-
oxyd. Dabei hat man sich den Vorgang vielleicht so
vorzustellen, dal’ die bei tieferer Temperatur aus ein-
dringendem Sauerstoff und dem Kohlenstoff des Metalls

4) Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 35 (1905) S. 223.

2) J. Col. Engs. Tokio Imp. Univ. 10 (1920) S. 53.

3) J. Iron Steel Inst. 80 (1909) S. 29.

4) Science Rep. Tohoku Univ. 11 (1922) S. 1/18.

5 J. Iron Steel Inst. 109 (1924) S. 451/63; wvgl.
St. u. E. 44 (1924) S. 1050/3.

6) J. Iron Steel Inst. 112 (1925) S. 167/89; wvgl.
St. u. E. 46 (1926) S. 114/5,

7) Carnegie Schol. Mem. 15 (1926) S. 217/32.

8 Carnegie Schol. Mem. 15 (1926) S. 281/317.

9) St. u. E. 45 (1925) S. 1173/8.
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gebildete Kohlensdaure bei hohen Temperaturen (liber
600°) zwar nach der Formel

3 Fe-f4 C03= Fe304+ 4CO

reagiert, daf} bei der folgenden Abkihlung aber unter-
halb 600° das Kohlenoxyd seinerseits sich mit dem
Eisen nach der Formel

3 Fe+ 4 CO= Fel4+ C

umsetzt. Nicht nur das gebildete Oxyd, sondern auch

der so aus dem Gas zurlickgewonnene Graphit wirkt

wachstumsférdernd.
3. Eine geringe Kontraktion kann durch Oxydation von
Graphit erklart werden, jedoch wird die Verkirzung
durch weitere Oxydation des Ferrits bei langem Gliihen
wieder wettgemacht.
Durch jede Erhitzung -wird auch der Temperatur-
koeffizient gedndert.
Die Mitwirkung eingeschlossener Gase beim Wachsen
des GuReisens halt Andrews fur ausgeschlossen. Oxy-
dierende Gase im Innern des Metalls, die mit Eisen
oder Kohlenstoff reagieren, haben natirlich dieselbe
Wirkung wie ahnliche Gase, die beim Gliihen von aul3en
als Atmosphére das Metall umgeben.

H. Jungbluth.

E. R.Young-,'Detroit, Mich., berichtete Gber
Kennzeichnung einiger StahlguRformstoffe.

Am haufigsten gelangen synthetische Gemische von
reinem Quarzsand und feuerfestem Ton zur Verwendung,
da die natrrlichen Vorkommen von tonigem Quarzsand
nur hdchst selten das geeignetste Mischungsverhaltnis der
beiden Grundbestandteile aufzuweisen pflegen.

Die Ergebnisse der Ausfiihrungen stiitzen sich weniger
auf angestellte Versuche, sondern lehnen sich an Arbeiten
an, die bereits friher an dieser Stelle besprochen wurden.
Es betrifft dies besonders die Verwendung von Binde-
mitteln flr Kernsande bei den héheren Temperaturen, die
StahlguB gegeniiber Eisengul3 zeigt. Wesentliche Ge-
sichtspunkte zur Férderung dieser schwierigen Frage
werden nicht gebracht. P. Aulich.

[SAE

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).

(Patentblatt Nr."19 vom 8. Dezember 1927.)

Kl. 7a, Gr. 15, D 52 695. Glattwalzwerk fiir Rohre.
Demag, A.-G., Duisburg.

KIl. 7a, Gr. 27, D 51 601. Vorrichtung zum Erfassen
und Vorbringen der einzelnen Walzadern in Draht- und
Feinwalzwerken. Demag, A.-G., Duisburg.

KI. 7b, Gr. 12, H 104 805; Zus. z. Pat. 448 727. \or-
richtung zum Einbringen des Kaliberdornes in zu ziehende
Rohre. Berg-Heckmann-Selve, A.-G., Einsal b. Altena i.W.

Kl. 7¢, Gr. 1, F 62 587. Stitzrollen fur Blechrichte-
maschinen. Heinrich Flender, Siegen, Sieghutterhaupt-
weg 102,

Kl. 7c, Gr. 15, V 20 470. Verfahren und Vorrichtung
zur festen Verbindung einer Metallhilse mit einer in ihr
angeordneten Muffe. Robert Vontobel, Kildeberg, Zirich
(Schweiz).

Kl. 7d, Gr. 2, E 35580. Vorrichtung zum Anheben
der auf senkrechten konischen Aufwickeltrommeln nicht
selbsttéatig sich hochschiebenden Drahtwickelungen. Erich
Erdmann, IThmert i. W.

KI. 7f, Gr. 10, K 102 072. Walzwerk mit Walz-
gesenken zur Herstellung von Formsticken. Theodor
Kekeisen, Komm.-Ges., Laupheim i. Wurttb.

KI. 10a, Gr. 5, O 15677. Unterbrenner-Koksofen.
Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.

KI. 10a, Gr. 12, O 15722. Selbstdichtende Koksofen-
tir. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum, Christ-
stral3e 9.

Kl. 10a, Gr. 23, P 53 356; Zus. zz Anm. P 48 866.
Schweiofen. Josef PlaBmann, Duisburg, Neckarstr. 54.

X) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht
and Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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KI. 18a, Gr. 6, R 70 732. Hebe- und Verriegelungs-
vorrichtung an Verteilungsrohren von Hochofen-Gicht-
verschlissen 0. dgl. Heinrich Rdsener, Duisburg-Meide-
rich, Heisingstr. 46.

KI. 18b, Gr. 20, K 99171. Eisen-Beryllium-Legierung.
©t.sQtig. Wilhelm Kroll, Luxemburg.

KI. 21h, Gr. 30, G 65324. Verfahren zum Aus-
bessern von Rissen an HartguRstiicken mittels Lichtbogen-
schweiBung. Gesellschaft fiir ElektroschweiBung m. b. H.,
Dortmund, Koérnebachstr. 100.

Kl. 31c, Gr. 8, L 64 061. Formkastenstift mit selbst-
tatiger Einstellung. Wilhelm Linde, Ingolstadt a. d. D.,
Ob. Nordl. Glacisstr. 27%.

Kl. 3le, Gr. 10, Sch 80609; Zus. z. Pat. 437 126.
Vorrichtung zur Herstellung von Gufformen fir den Gu
von Kokillen. Ludwig Schecke, Peine b. Hannover,
Bahnstr. 33.

KI. 40a, Gr. 39, G 60521. Verhittung von zink-
haltigen Eisenerzen, Schlacken u. dgl. mit erheblichem
Zinkgehalt (etwa 2 % und dartber). Gewerkschaft Lutz
111, Berlin W 9, Linkstr. 25.

KI. 40c, Gr. 13, Sch 79930. Verfahren zur Her-
stellung von kompakteren Chromniederschlégen durch
SchmelzfluRelektrolyse. Harry Schmidt, Buckeburg.

Kl. 42k, Gr. 29, H 109 442. Verfahren zur quanti-
tativen Bestimmung der Schérfe oder Schneidféhigkeit
und der Dauerhaftigkeit der Schneidflachen von Klingen,
Werkzeugen o. dgl. Dr. Kotaro Honda, Sendai (Japan).

KI. 8le, Gr. 133, St 42 032. Lockerer fur Bunkergut.
Eduard Steiner, Bayreuth.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 49 vom 8. Dezember 1927.)

KI. 7a, Nr. 1013 170. Antrieb fiir die Mittelwalze
von Triowalzwerken. Metallwalzwerke Erbsloh, A.-G..
Barmen-Wupperfeld, Schonenstralie.

KI. 12e, Nr. 1012 533. Lager, insbesondere fir Dreh-
klappen an elektrischen Gasreinigungsanlagen. Siemens-
Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 31a, Nr. 1012 885. Ofen zum Schmelzen, Glihen
oder Trocknen u. dgl. Karl Schmidt, Neckarsulm.

KI. 42k, Nr. 1013 099. Schnellverstellung fir die
Spannkdpfe einer zweispindligen WerkstoffPriifmaschine.
Losenhausenwerk, Disseldorfer Maschinenbau-A.-G., Dus-
seldorf-Grafenberg, Grafenberger Allee 323c.

KI. 49h, Nr. 1012 847. Formstlick zum AufschweilRen
von Bahn-Radreifen u. dgl. Fritz Krieger, Saarbrticken 3,
Richard-Wagner-Str. 66.

Deutsche Reichspatente.

KI. 241, Gr. 4, Nr. 448 067, vom 18. Februar 1925;
ausgegeben am 31. August 1927. Kldckner-Werke,
A.-G., Abt. Mannstadtwerke, und Carl Luhn
inTroisdorf. Brennstaubzuteiler
fir Kohlenstaubfeuerungen.

Zwischen Einlauf e und Aus-
lauf a des Zuteilergehduses d
bewegt sich der Schieber b hin
und her, wobei an dem in dem
Schieber angeordneten Durch-
fallraum ¢ sowohl die Einlauf-
6ffnung veranderlich ist.

KI. 18 a, Gr. 6, Nr. 449 996, vom 12. Dezember 1926;
ausgegeben am 28. September 1927. Kdélsch-Fdlzer-
Werke, Akt.-Ges., in
Siegen, Woestf.,, und
Franz Hein in Weide-
nau, Sieg. Befestigung
der Hangestangen an den
Boden der Hochofen-
beschickungskiibel.

Die Stange a und die
Oeffnung des Senkbodens

als auch die Auslauf-

Stange ein Einfihren derselben in den Boden zulassen,
aber nach Drehung beider Teile gegeneinander um einen
gewissen Winkel ein Herausziehen und ein Weiterhindurch-
stecken der Stange verhindern.
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Die nachfolgenden Anzeigen neuer Blcher sind
durch ein am Schlisse angehdngtes SB S von
den Zeitschriftenaufsétzen unterschieden. —
Buchbesprechungen werden in der Sonder-
abteilung gleichen Namens abgedruckt.

Allgemeines.

Large Uses of Steel in Small Ways. With
Statistical section on general consumption, prices, pro-
duction, exports and imports and other related business
data. (Edited by the Iron Trade Review. Cleveland,

Ohio: The Penton Publishing Co.) 4°. — (Vol. 1 With
fig. 1926.) (63 p.) Geb. 10 s. — In Deutschland zu
beziehen durch: Hubert Hermanns, Berlin SW 48,

Wilhelmstr. 114.  Berichtigung der Preisangabe
und Erganzung der Bezugsstelle zu der Anzeige in
St. u. E. 47 (1927) Nr. 47, S. 1997. SB!

Geschichtliches.

H. W. Dickinson and Rhys Jenkins: James Watt
and the Steam Engine. The memorial volume pre-
pared for the Committee of the Watt Centenary Comme-
moration at Birmingham 1919. (With 104 pi. and 2 maps.)
Oxford: Clarendon Press 1927. (XVI, 415 p.) 4°. Geb.
63 s. =B =

Allgemeine Grundlagen des Eisenhutten-
wesens.

Angewandte Mechanik. W. Borner: Ueber Durch-
biegung von Schiffbauprofilen.* [Werft R. H. 8
(1927) Nr. 22, S. 494/8]

Zeitschriften- und Biicherscnau. il

janrg. JNr. 6U.

Agglomerieren und Sintern. J. A. Leffler: Sinte-
rungsanlage der Spannarhytte.* Rotierende An-
ordnung der Sintertopfe, die einzeln grundsétzlich dhnlich
wie die Greenawalttopfe arbeiten. [Jernk. Ann. 111
(1927) H. 10, S.569/76.]

Sonstiges. A. Macke, StpDQhg.: Beitrdge zur
Kenntnis einiger Erzlagerstatten in Peridotit-
gebieten Niederlandisch-Indiens. (Mit 14 Fig.)
(Freiberg 1927.) (66 S.) 8°. — Freiberg (Bergakademle)
2)r»Qng.-Diss. —

Erze und Zuschlage.

Eisenerze. Wilhelm Raabe: Die Eisenerzvor-
kommen zwischen Bingerbriick und Stromberg.
Mineralogisch-mikroskopische Untersuchung der Erze und
Nebengesteine als Beitrag zur Kenntnis der VVerwitterungs-
lagerstatten. (Mit 13 Abb.) Dusseldorf : Verlag Stahleisen
m. b. H. 1927. (19 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule),
S)r=3ng.-Diss. - Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 761/2. S B =

Vanadinerze. Hermann Wiedemann: Geologische
und bergméannische Untersuchung der Vanadin-
lagerstatten in der Sierra di Cordoba, Argen-
tinien. Mit 1 Taf. u. 2 Abb. im Text. Hildesheim 1927:
Gebr. Gerstenberg. (28 S.) 4°. — Hannover (Techn. Hoch-
schule), ®r.*Qng.-Diss. SBE

Veredlung der Brennstoffe.

Koks und Kokereibetrieb. G. Dorflinger: Die mecha-
nische Festigkeit des Kokses.* Bestimmung des
Siebruickstandes und Abriebes mit der Micum-Trommel.
Koksbewertung fur den Verbraucher, besonders fir den
Hochofen. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 44, S. 1867/71.]

Graham L. Montgomery: Verkokungsverfahren
nach Parr und Layng. Versuchsanlage von 4 t Tages-
leistung bei der Urbana Coke Corp., 111 Verschwelen der
Kohle bei 300° C, Verkoken des Schwelerzeugnisses bei
750 bis 800°. Garungszeit 5 bis 6 st bei einem Ofeninhalt

Nadai, Sr."Qng., a. 0. Professor an der Universiten 1 t. [Chem. Met. Engg. 34 (1927) Nr. U, S.668/9]

Gottlngen Der bildsame Zustand der Werkstoffe.
Mit 298 Textabb. Berlin: Julius Springer 1927. (VIII
171 S)) 8°. 15j?Jf, geb. 16,50 /rRM. B =

Chemische Technologie. Georg-Maria Schwab Dr.,
Privatdozent an der Universitat Wiurzburg: Physika-
lisch-chemische Grundlagen der chemischen
Technologie. Mit 32 Abb. im Text. Leipzig: Otto
Spamer 1927. (VIII, 130 S.)) 8°. 103U 1, geb. 1250 31m.
(Chemische Technologie in Einzeldarstellungen. Heraus-
geber: Prof. Dr. A. Binz, Berlin. Allgemeine chemische
Technologie.) SBS

Bergbau.

Geologie und Mineralogie. Fritz Behrend, Dr., Be-
zirksgeologe a. d. PreuB. Geol. Landesanst., Privatdozent
a. d. Universitat Berlin, und Dr. Georg Berg, Landes-
geologe und Professor: Chemische Geologie. Mit
61 Abb. im Text. Stuttgart: Ferdinand Enke 1927.
(X, 595 S.) 8. 38Jim, geb.40,403u 1. SB=

Lagerstattenkunde. W. Okoniewski und Waagen:
Vorkommen, Gewinnung und wirtschaftliche
Bedeutung der nutzbaren Mineralien in den
Balkanlandern. Allgemeines und Geschichtliches.
Ueberblick tber den geologischen Bau von Stidost-Europa.
Der gegenwartige Stand des Bergbaues in den Balkan-
landern  (Bulgarien, Jugoslawien). [Z Oberschles. Berg-
Huttenm. V. 66 (1927) Nr. 7, S. 436/41; Nr. 8, S. 511/5;
Nr. 9, S.572/9; Nr. 10, S. 641/51.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Kohlen. W. R. Chapman und R. A. Mott: Die Auf-
bereitung von Kohle.* Schittelsiebausfiihrungen nach
Newaygo, Leahy, Hoyle und Hurumer. W&schen nach
Hoyle und Notanos, Columbus und Hydrotator. Auf-
bereitungsverfahren nach Trent. Elmore-Flotation im
Vakuum. Waschwasser-Pumpen. Geréte fur die Schlamm-
forderung. [Fuel 6 (1927) Nr. 11, S. 484/505.]

¥ Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1997/2013.

Zeitxchn/tenverzeichrns nebst Abkiirzungen siehe S. 144/7.

Bahr und H. Dormann: Ueber die feuerungs-

technischen Grundlagen der Beheizung von

Koksdéfen.* Mittel zur gleichmaliigen Kammerbeheizung:
stufenweise Zuftihrung der Verbrennungsluft, Erhéhung
der Austrittsgeschwindigkeit des Heizgases, Kammerver-
jungung, Verjingung der Laufersteine. Zugverhaltnisse
im Heizschacht. Grundlagen fur die Berechnung der
gunstigsten Heizzugabmessungen. [Gas Wasserfach 70
(1927) Nr. 44, S. 1061/5; Nr. 45,S. 1090/3; Nr. 46,
S. 1123/7; Nr. 47,S. 1147/50; Nr. 48, S. 1163/8.]

Ad. Weyrich: Die Absaugeregelung auf Gas-
werken.*  Zweckder Regelung. Beschreibung  der
Flussigkeitsdruckregler der Area- und Askania-Werke und
des elektrischen Reglers von Reineke. [Gas Wasserfach 70
(1927) Nr. 48, S. 1168/72.]

Heinrich Wolter, ®ipl.*3ng.: Ueber die Verko-
kungswdarmen von Gas- und Kokskohlen. (Mit
22 Abb.) Munchen: R. Oldenbourg 1927. (19 S.) 4°. —
Braunschweig (Techn. Hochschule), S)r.«™ng.-Diss. £ B £

Schwelerei. V. Neveux: Ueber das Schweiver-
fahren nach Pieters. Berechnungen Uber Wirtschaft-
lichkeit der bisherigen Schweiverfahren. Vorteil der Ver-
bindung von Schwelen und Verkoken nach Pieters. [Génie
civil 91 (1927) Nr. 14, S. 325/7.]

Charles Demeure: Die Verschwelung mit &ulRerer
und innerer Beheizung und das Zuyderhoudt-Ver-
fahren.* Vor- und Nachteile der beiden Beheizungs-
arten. Vereinigung der Vorteile im Zuyderhoudt-Verfahren.
Anordnung von mehreren kokillendhnlichen Muffeln aus
Stahl in einer Anzahl von Kammern, die zu einem Ofen
zusammengefa3t sind. Vorwarmen eines Teiles der Kam-
mern durch die Abgase, in einem anderen Teil Vorwarmen
der Verbrennungsluft. Betriebsergebnisse. [Annales des
Mines de Belgique 28 (1927) 2. Lfg., S. 431/63.]

BrennstoffVergasung.
Allgemeines. Emilio Damour: Vergasung gering-
wertiger Brennstoffe. Vergasungsmdglichkeit ge-

— Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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ringstwertiger Brennstoffe in einem geeigneten Gas-
erzeuger unter der Voraussetzung durchaus gleicher Korn-
groe. [Chim. et Ind. 17 (1927) Sondernummer 298/9;
nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) Bd. Il, Nr. 18, S. 2248)]

Josef Simon: Das Problem der Schwerdlver-
gasung und seine neuzeitliche Ldsung.* Schema-
tische Molekularstruktur der Brennstoffe. Das Ver-
gasungsproblem und Wandlungshdchstgeschwindigkeit der
Brennstoffe zum Wassergas. Thermische Zersetzung und
Vergasung schwerer Kohlenwasserstoffe. Konstruktive
Grundlagen eines neuen Verfahrens. EinfluR von Uber-
hitztem Wasserdampf. Verschiedene Arten der Schwerdl-
feuerung. [Feuerungstechn. 15 (1927) Nr. 27, S.313/5.]

Gaserzeuger. St. Lenort: Der Mindoga-Chapman-
Gaserzeuger.* Betriebsergebnisse des mit mechanischer
Beschickung, Ruhrvorrichtung und Aschenaustragung

versehenen Mindoga-Chapman-Gaserzeugers. [St. u. E
47 (1927) Nr. 48, S. 2043/4.]
Gaserzeugerbetrieb.  Gwosdz: Dampferzeugung

durch Abwéarme im Generatorbetriebe. [Warme 50
(1927) Nr. 27, S. 479/82; Nr. 28, S. 500/3.]
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Paul Giesecke: Verbreitung und Bewahrung
der Kohlenstaubfeuerung in Deutschland. [Warme
50 (1927) Nr. 43, S. 752/3.]

A. Klopfer: Betrieb von Hochleistungsstaub-
kesseln.* Hilfsmittel fir Messung der Kohlenstaub-
menge. Dadurch mdgliche automatische Betriebsfiihrung.
[Warme 50 (1927) Nr. 43, S. 750/1.]

ZEr/dng. P. Rosin und L. Kollbohm: Ueber die
Kohlenstaubfeuerung.* Verbrennungsraum bei der
Kohlenstaubfeuerung. Erfahrungen und Betriebsergeb-
nisse mit der Kohlenstaubfeuerung bei Dampfkesseln.
[Ingenidrs Vetenskaps Akademien 1927, Meddelande 72.]

P. Krebs: Sonderfragen aus dem Gebiet der
Kohlenstaubfeuerung.* Wirtschaftliche Fragen: Ent-
wicklungsrichtung der Energiewirtschaft. Das Sorten-
problem. Die Zukunft des Brennstoffmarktes. Tech-
nische Fragen: Staubfeuerung und Kesselbau. Verbren-
nung und Strahlung. Anlagen mit Einzelmihlen. Die
Priifung von Baustoffen fiir Feuerrdume. Staubférderung.
[Warme 50 (1927) Nr. 43, S. 741/4]

Henry Kreisinger: Die Anwendung der Kohlen-

F. Hager: Einiges uber die Gasreinigung.’staubfeuerung fiir kleine Dampfkessel auf In-

Beschreibung eines Schleuderwaschers ,,Teerwolf“ fir die
Ausscheidung von Teer aus Generatorgas. [Centralbl.
Hutten Walzw. 31 (1927) Nr. 40, S. 576/8.]

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. Frank Russell: Die Ausmauerung
von Kuppelofen. Die Eignung verschiedener eng-
lischer und amerikanischer Ganistersorten, Glimmerschie-
fer, Tone zur Auskleidung von Kuppeldfen. Vorteile des
Ausstampfens vor dem Ausmauern. [Foundry Trade J. 37
(1927) Nr. 582, S. 24/5.]

Prifung und Untersuchung. E. Steinhoff: Ueber
neuzeitliche Untersuchungsverfahren feuerfester
Stoffe und deren Bedeutung fir den Gaswerks-
ofenbau. Beanspruchung der feuerfesten Baustoffe.
Ermittlung der Warmeausdehnungszahl nach Steinhoff
und Nopitsch. Prifung auf Volumenbestandigkeit, Druck-
erweichung und Warmeleitfahigkeit. Einwirkung von
Gasen auf feuerfeste Steine. Richtlinien fur Mortelunter-
suchungen. [Gas Wasserfach 70 (1927) Nr. 41, S. 989/93;
Nr. 42, S. 1019/23.]

Eigenschaften. K. Schonert: Die Warmeaus-
dehnungvon feuerfesten Baustoffen.* Mdglichkeiten
des Verlaufs der Kurve des spezifischen Ausdehnungs-
koeffizienten in Abhéangigkeit von der Temperatur. Die
Ausdehnung von Silikasteinen, Schamottesteinen, Magne-
sitsteinen, Chromitsteinen und Karborundsteinen. Schrift-
tumsubersicht. [Areh. Eisenhuttenwes. 1 (1927) H. 5,
S. 379/86 (Gr. E: Werkstoffaussch. 115); vgl. St. u. E. 47
(1927) Nr. 47, S. 1992]

Schamottesteine. R. F. Geller: Das Verhalten
von Schamottesteinen im Betriebe.* Die Warme-
ausdehnung von Schamottesteinen. [Fuels Furn. 5 (1927)
Nr. 9, S. 1189/96.]

Sonstiges. Aufgehangte Steine fir Feuerungs-
gewoOlbe, Bauart Bonet.* Einzeln aufgehangte, nach
oben konisch zulaufende Steinplatten, die infolgedessen
beliebige Krimmung des Feuerungsgewolbes gestatten.
[Génie civil 91 (1927) Nr. 17, S. 414]

Schlacken.

Allgemeines. E. Diepschlag und H. Fliegenschmidt:
Ueber den Eintritt des Kalkes in das bei metall-
urgischen Schlacken vorliegende Stoffsystem.*
Ein Beitrag zur Frage der Schlackenreaktionen.
Verhalten des Kalkes beim Erhitzen sowie beim Erhitzen
in Gegenwart von Flulspat, Kieselsdure oder Silikaten.
[Centralbl. Hutten Walzw. 31 (1927) Nr. 39, S. 551/6;
Nr. 40, S.567/72; Nr. 41, S. 587/90.]

Feuerungen.

Kohlenstaubfeuerung. M. Emanaud: Die Be-
heizung der Dampfkessel mit Kohlenstaub.
[Techn. mod. 19 (1927) Nr. 18, S. 561/6; Nr. 19, S.598/602.]

dustriewerken.* [Mech. Engg. 49 (1927) Nr. 11,
S. 1177/80.]
G. Petri: Kohlenstaub-Rostfeuerung.*

kombinierte Feuerung bezweckt, die Rostfeuerung be-
ziglich Regelbarkeit und Verwendung billiger Brennstoffe
der Kohlenstaubfeuerung gleichzumachen. Je eine Aus-
fuhrungsart der Schuckert-Petri-Feuerung fur Stein- und
Braunkohle werden beschrieben. Verwendungsgebiete
der Feuerung und geeignete Brennmaterialien fur diese.
Fortfall der Mahl- und Trockenanlage. [Warme 50 (1927)
Nr. 43, S. 745/6.]

B. H. Roberts: Die Einrichtung einer Kohlen-
staubfeuerung ersparte 6300 $ im Monat.* Oel-
feuerung wurde durch Kohlenstaubfeuerung ersetzt.
Wirkungsgrad des Kessels 75 %. [Power 66 (1927) Nr. 15,
S. 540/1.]

P. Rosin: Braunkohlen- und Schweistaub-
feuerung in Kraftwerken. Eigenart und Wettbewerbs-
fahigkeit der Braunkohlenstaubfeuerung. Einflu von
Dampf- und Feuergastrocknung auf den Gesamtwirkungs-
grad. Bedingungen fur die Einreihung der Schwelung in
den Rahmen des Kraftwerks und die Schwierigkeiten des
Schweistaubbetriebes.  [Elektrizitatswirtsch. 26 (1927)
Nr. 430, S. 137/41; Nr. 431, S. 163/7.]

Fr. Schulte: Die Grenzen der Kohlenstaub-
feuerung. Entwicklung. Wirtschaftlichkeit. Kohlen-
staubmiihlen.  Explosionsgefahr.  [Warme 50 (1927)
Nr. 43, S. 747/9.]

Braunkohlenfeuerung. Berner: Braunkohlenroste.*
[Warme 50 (1927) Nr. 43, S. 733/8.]

Oelfeuerung. E. Graf: Ueber die Oelfeuerung.
Entwicklung. Geblaselose Feuerungen. Die verschiedenen
Arten der Zerstdubungsbrenner. Anwendungsgebiete.
[Sparwirtsch. (1927) Nr. 8, S. 410/4; Nr. 9, S. 467/70;
Nr. 10, S.510/4.]

Dampfkesselfeuerung. Hch.Doevenspeck: Zur Syste-
matik der Dampfkesselfeuerungen.* Brennstoff und
brennbarer Kérper. Das Wesen der Feuerungen fur feste,
flissige und gasformige Brennstoffe. Systematik-Schema.
[Warme 50 (1927) Nr. 43, S. 719/23]

Peters: Verschmutzung der bestrahlten Heiz-
flache von Wasserrohrkesseln.* [Warme 50 (1927)
Nr. 45, S. 773/5.]

Karl Prantner: Ueber die Entwicklung der
mechanischen GroRschubunterfeuerung in Ame-
rika.* Mangel an deutschen Erfahrungen mit GroR3-
schubunterfeuerungen. Die amerikanische Entwicklung
von der Kleinfeuerung bis zum Superstoker. Der Riley-
Stoker. Die Notwendigkeit der Erprobung der GroR3-
schubunterfeuerung fir deutsche Verhéltnisse. [Warme 50
(1927) Nr. 43, S. 739/40.]

O. Schéfer: Beziehungen zwischen Aufberei-
tung und Kesselhaus. [Gluckauf 63 (1927) Nr. 43,
S. 1565/72.]

Zetlschriflenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 144/7. — Bin * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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H. Schumacher: Einfluf der Betriebsweise aufiinderung der Energiekosten, erlautert an dem Beispiel

die Wirtschaftlichkeit
Wanderrostfeuerung.*

von Dampfkesseln mit
[warme 50 (1927) Nr. 43,

S. 724/
glrkner Die neuzeitliche Entwicklung der
Wanderrostfeuerungen * [warme 50 (1927) Nr. 43.

S. 728/32]

Warm- und Glihoéfen.

Allgemeines. M H. Mawhinney: Schmiede- und
Waéarmebehandlungsdfen. Allgemeine Gesichtspunkte
fur die Bemessung und den Bau von \\ &rméfen unter
Beriicksichtigung der Brenner, Brennstoffwirtschaft, Iso-
lation usw. [Forg. Stamp. Heat Treat. 13 (1927) Nr. 9
S. 374/6.] _

Vergutesfen. Charles Longenecker: Industriedfen.
V.* QOefen flir Warmebehandlung. Kontinuierliche Oefen.
Temperdfen. Glihofen fir Lokomotivachsen. Verglte-
und Hartedfen. Beschreibung von Zweck, Arbeitsweise
und Bauart einiger Oefen. [lron Trade Rev. 80 (1927)
Nr. 17, S. 1079/81; Nr. 19, S. 1218/21.]

E. F. Ross: Neue Oefen fur die Warmebehand-
lung hochfester Kopfschrauben.* Kontinuierliche
Oefen mit selbsttatiger Harteanlage. [lron Trade Rev. 81
(19273; Nr. 10, S. 588/91 u. 632.] )

leichmaRiges Erwarmen von Automobil-
vorderachsen in dlgefeuerten Oefen.* Beschreibung
des Ofens. [Fuels Furn. 5 (1927) Nr. 9, S. 1215/6.]

Elektrische Oefen. Harold K. Fox: Elektrische
Oefen fir das Warmen von Bohrerstahl.* [Forg.
Stamp Heat Treat. 13 (1927) Nr. 10, S. 410/1.]

H. O. Swoboda: Elektrischer Rohrenofen
Warmebehandlung.* [Forg. Stamp. Heat Treat. 13
(1927) Nr. 3, S. 96/7.]

Fr. Russ: Industriedfen mit Induktions-
helzung Neuartige Anwendung des Induktionsprin-
zips fir Glihofen. [Centralbl. Hitten Walzw. 31 (1927)
Nr. 42, S. 600/2.]

O. C. Trautman: Elektrische Warmdéfen mit
mechanischem Durchgang fir Automobilteile.*
In die ganze Maschinerie ist auch die Harteeinrichtung mit
einbezogen. [Forg. Stamp. Heat Treat. 13 (1927) Nr. 4
S. 142/3]

Die" Warmebehandlung von Automobilfedern
im elektrischen Ofen.* Die Federn werden in vier
Kandlen gegluht und durch ein Vorschubwerk im hinteren
Ende des Ofens in eine Hartemaschine gebracht. Heiz-
elemente im oberen und unteren Teile des Ofens. [Fuels
Fum. 5 (1927) Nr. 9, S. 1213/4.]

J. Stanley Wishoski: Elektrischer Ofen zum
Glihen von Zylindern fur luftgekthlte Motoren.*
Beschreibung der Anlage der Franklin Manufacturing Co.,
Syraeuse. [Fuels Furn. 5 (1927) Nr.9, S. 1199/1202]

Sonstiges. C.Hoffmann: Neuartige Beschickungs-
vorrichtung fur Blechglihéfen.* [St. u. E. 47 (1927)
Nr. 44, S. 1874/6.]

Warmewirtschaft.

Abwarmeverwertung. Br. Schulz: Die wirtschaft-
liche und technische Bedeutung der Brennstoff-
abgasmengen. Die Verluste durch Abgase und die
Mittel zu ihrer Verringerung durch Verwendung der Ab-
hitze von Dampfkesselbetrieben, Gasanstalten, Genera-
toren und Kokereien, industriellen Oefen und Verbren-
nungsmotoren. [Brennst. Warmewirtsch. 9 (1927) Nr. 18,
S. 377/80; Nr. 19, S. 401/4.]

Warmespeicher.  J. Koch: Spitzendeckung in
Kraftwerken durch Warmespeicher.* [Elektrizi-
tatswirtsch. 26 (1927) Nr. 444, S. 481/6.]

Robert Nitzschmann: Der Einflu der Dampf-
speicher auf den Kraftbetrieb.* Rechnerische Er-
mittlung der Speicherwirkung fiir Gefélle- und Gleich-
druckspeicher. [Rohrenindustrie 20 (1927) Nr. 5, S. 76/7;
Nr. 6, S. 89/90.]

Dampfwirtschaft. H. Wilhelm: DampfWirtschaft
in einem Stahl- und Walzwerk.* Wege zur Ver-

Zeitsch/ i/tenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 144/7.

eines auf Dampfbetrieb eingestellten Stahl- und Walz-
werkes. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 45, S. 1903/7.]

Warmeisolierungen. Emst Schmidt: Warmeschutz
durch Aluminiumfolie.* Aluminiumfolie mit Luft-
zwischenrdumen in mehreren Lagen um den zu isolierenden
Korper. Vorteile: Geringes Gewicht und sehr geringe
Warmespeicherung.  [Arch. Warmewirtsch. 8 (1927)
Nr. 11, S. 346/8.]

Emst Schmidt: Warmeschutz durch Aluminium-
folie.* Bei der beschriebenen Alfol-Isolierung wird eine
dinne Aluminiumfolie mit Luftzwischenrdumen in mehr-
fachen Lagen um den zu isolierenden Kérper angeordnet.
Gunstigere Warmeleitzahlen als mit irgendeinem bisher
bekannten Verfahren. Zusatzliche Wéarmeverluste durch
Warmespeicherung bei unterbrochenen Betrieben ent-
fallen fast vollstandig. [Z V. d. 1. 71 (1927) Nr. 40,
S. 1395/1400.]

Gaswirtschaft und Fernversorgung. Die Gichtgas-
kraftanlage der Staveley Coal and Iron Co,
Chesterfield, England.* Reinigung des Gichtgases
im Theisen-Wascher.  Verwendung in Cockerill-Gas-
maschinen von 5000 kW Leistung mit Abhitzekeaseln.
[Eng. 144 (1927) Nr. 3749, S. 560/1 u. 570.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Allgemeines. Ein amerikanisches Tagebuch.
Eindriicke einer Reise in Amerika. Das Hell-Gate-Kraft-
werk. East-River-Kraftwerk. Technisches Schulwesen.
Bureau of Standards. Das Carnegie Institute of Techno-
logy. Das Colfax-Kraftwerk: Sieben Babcock-Wileox-

fuKessel von je 1950 m2 Heizflache, zwei Dampfturbinen

je 60000 KW und zwei Turbinen je 35000 kW. Be-
schreibung des Columbia- und des Crawford-Avenue-Kraft-
werkes. Avon-Kraftwerk. Quecksilber-Dampfkessel. [Eng.
144 (1927) Nr. 3733, S. 112/3; Nr. 3734, S. 140/2; Nr. 3735,
S. 167/9; Nr. 3736, S. 194; Nr. 3737, S. 220/1; Nr. 3738,
S. 246; Nr. 3739, S. 272/3; Nr. 3740, S. 298/301; Nr. 3741,
S. 328/9; Nr. 3742, S. 360/1; Nr. 3743, S. 386/8; Nr. 3744.
S. 414/5; Nr. 3745, S. 444/5; Nr. 3746, S. 472/4; Nr. 3747,
S. 500/2; Nr. 3748, S. 528/9; Nr. 3749, S. 556/8.]
Maurice Demoulin: Die neuzeitliche Dampf-
maschine und die Verbrennungskraftmaschine.
[Eng. 143 (1927) Nr. 3718, S. 402/3; Nr. 3719, S. 430/1;
Nr. 3720, S. 472/3; Nr. 3721, S. 486/7; Nr. 3722, S. 518/9.]
Felix Rotscher, Sr.”tg., Professor an der Technischen
Hochschule Aachen: Die Maschinenelemente. Ein
Lehr- und Handbuch fur Studierende, Konstrukteure und

Ingenieure. Berlin: Julius Springer. 4°. — Bd. 1. Mt
Abbildung 1 bis 1042 und einer Tafel. 1927. (XX, 600 S.)
Geb. 41 M M™ . S BS

Kraftwerke. F. Marguerre: Spitzendeckung.*

R. Werner: Bemerkungen dazu.
Nr. 41, S. 1473/7.]

Adolph: Neues vom Belastungsgebirge.* \er-
anschaulichung von Dauerarbeit, Spitzenarbeit und
Mittelarbeiten in Kraftwerken. [E. T. Z 48 (1927) Nr. 46.
S. 1682/5.]

Die Anlagen der Kraftwerke der Comp. Pa-
risienne de Distribution d’Electricité in Saint-
Ouen und in Issy-les-Moulineaux.* Beschreibung
der Entwicklung bis zum heutigen Stand der Kraft-
erzeugungsanlagen. Turbinensatz von 12000 bis 15000
und 30 000 bis 35000 kW. [Génie civil 91 (1927) Nr. 13
S. 289/97; Nr. 14, S. 317/24.]

W. L. R. Emmet: Der Wirkungsgrad des Emmet-
Queeksilber-Dampfkessels. [General Electric Review
1926, Juli, S. 339/41; nach Revue Universelle des Mines 16
(1927) Nr. 3, S. 129/33]

T. S. Ess und Gordon Fox: Das Kraftwerk der
Betty Hochofenanlage der Central Alloy Steel
Corporation.* Beschreibung des Dampfturbinenkraft-
werkes mit Hochofengasfeuerung. [Freyn Design 2 (1927)
Nr. 4, S. 1/11]

Dampfkessel. Neue Dampfkesselbauart nach
For3blad.* Sektionalkessel mit aus sechs Reihen senk-

[E.T.Z 48 (1927)

— Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.



io. juezemDer i‘jzi.

rechter Rohren gebildeter Verbrennungskammer fir
Kohlenstaub- oder Oelfeuerung. [Engg. 124 (1927)
Nr. 3220, S. 436; vgl. Warme 50 (1927) Nr. 43, S. 758.]

E. R. Fish:
Dampfkessel. [Mech. Engg. 49 (1927) Nr. 11, S. 1175/6.]

Kaiser: Eigenartige Schwankungen im W asser-
stand eines Sektionalkessels mit zwei Ober-
kesseln.* [Z. Bayer. Rev.-V. 31 (1927) Nr. 21, S. 231/3.]

Verdampfungsversuche im Jahre 1926. Zu-
sammenstellung der Ergebnisse von Verdampfungsver-
suchen des Bayerischen Revisions-Vereins. [Z. Bayer.
Rev.-V. 31 (1927) Nr. 12, S. 131/5; Nr. 13, S. 145/7; Nr. 14,
S. 156/8; Nr. 15, S. 165/7; Nr. 16, S. 179/81; Nr. 17,
S. 190/3; Nr. 18, S. 201/4; Nr. 19, S. 214/6.]

Hermann Walde: Beitrdge zur Frage des Kessel-
steines und seiner Verhitung. Neue Darstellungs-
methode fir Kesselspeisewasseranalysen. Ablagerungen
nach Form, Entstehung und Zusammensetzung. Bedeu-
tung einzelner Bestandteile fir Steinbildung bzw. Stein-
verhinderung. Erklarung fir die Bildung verschiedener
Ablagerungstypen. Verfahren zur Verhitung steinartiger
Ablagerungen vor allem mittels elektrischer Stréme.
[Wissenschaftl. Veroffentl. aus dem Siemens-Konzern 6
(1927) S. 151/70.]

Speisewasserreinigung und -entélung. R. Klein:
Speisewasser fir Hochdruckdampfkessel.* Che-
mische Speisewasseraufbereitungsanlage in Vergleich mit
der Destillatspeisung. Gasschutz. Verhiitung der Ver-
neinung der Heizflaichen von Vorwéarmern und Verdampf-
anlagen. Anwendung von Destillierverfahren und Impfung.
[Wéarme 50 (1927) Nr. 44, S.761/5; Nr. 45, S.776/81.]

Speisewasservorwarmer. Wintermeyer: Die Ent-
wicklung des Rippenrohrvorwdrmers.* [Brennst.
Waérmewirtsch. 9 (1927) Nr. 20, S. 413/7; Nr. 21, S. 429/31.]

Dampfturbinen. E. Josse: Untersuchungen an
neuzeitlichen mehrgehédusigen Dampfturbinen.*
Fersuchsturbine: 16 000 kW Leistung, Bauart Storck u.
Erste Brinner Maschinen-Fabrik. Verbrauch hei 32,8 at
und 396° = 3000 kcal bei Vollast und 3100 kcal bei y2 Last
= 3,994 bzw. 4,048 kg Dampf. Grundrif8, Ansicht und
Querschnitt der Turbine. [Z. V. d. I. 71 (1927) Nr. 11,
S. 346/50; Nr. 13, S. 419/21]

Hans Kirst: Die verschiedenen Wirkungsgrade

bei Dampfturbinen.* [Wéarme 50 (1927) Nr. 46,
S. 789/91.]

10 000- bis 14 000 -kW -Ljungstrom-Dampf-
turbine. Beschreibung der Bauarteinzelheiten. [Engg.

124 (1927) Nr. 3220, S. 411/3; Nr. 3223, S. 507/8; Nr. 3224,
S. 542/5]

Die 20 000-kW -Parsons-Dampfturbine in
Rotterdam.* Die Turbine macht 3000 Umdr./min.
Glnstigster Dampfverbrauch bei einer Belastung von
16000 kW = 3300 kcal kWst. Dampfdruck 12 at,
Dampftemperatur 350°. Im Durchschnitt des ganzen
Jahres verbraucht die Turbine 4720 kcal an Brennstoff
je 1 kWst. Beschreibung der Anlage. [Eng. 143 (1927)
Nr. 3722, S. 512/3; Nr. 3723, S. 540/1.]

Elektromotoren und Dynamomaschinen. W. H. Feld-
mann: Die Verbesserung des Leistungsfaktors, die
Nutzleistung und die Blindleistung. Erklarung der
einzelnen Begriffe. Die Bedeutung des Leistungsfaktors
fur den Stromverkdufer und den Stromerzeuger. Die
Mittel zur Verbesserung des Leistungsfaktors. Konden-
satoren und Synchronmotoren. Diskussion. [Iron Steel
Eng. 4 (1927) Nr. 9, S. 389/95.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. N. L.
Mortensen: Kontroller mit Zeitbegrenzung.* Wesen
und Arbeitsweise des Kontrollers. Seine Anwendung, be-

Zeitschriften- und Bicherschau.
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Sonstige elektrische Einrichtungen. E. Courtin: Ent-
wicklung der elektrotechnischen Einrichtungen
auf Huttenwerken.* Energieerzeugung und -Verteilung.
langsam laufende Generatoren. Schalt-
Leitungsnetze. Transformatorenstationen. Un-
terverteilung. Walzenstralenantriebe. Elektrische An-
triebe flir Schmiedepressen.  Elektrische Stahldfen.
Trockenglih- und Warméfen. [Ber. Masch.-Aussch. V. d.
Eisenh. Nr. 35 (1927); vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 46,
S. 1941/54]

Ferdinand Miller: Ausgewdhlte Kapitel aus dem
Anwendungsgebiete der Elektrotechnik in Hit-
tenwerken.* Stromerzeugungs- und -Verteilungsanlagen:
Stromerzeuger. Schutzeinrichtungen fir Generatoren und
Transformatoren.  Anordnung von Stromverteilungs-
anlagen. Schutzeinrichtungen fir Stromverteilungsan-
lagen. Abschaltleistung und KurzschluBstrome. Um-
formung. PhasenVerbesserung. — StromVerbraucher:
Teufenzeiger fir eine zentrale Begichtungsanlage. Elek-
trische Gichtgasreinigung. Walzwerksantriebe. Walz-
werkshilfsbetriebe. Elektrowarme. —Betriebsiiberwachung
durch Zahler und Registrieranlagen. [Ber. Masch.-Aussch.
V. d. Eisenh. Nr. 34 (1927); vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 44,
S. 1853/67]

Verbesserung der Phasenverschiebung.* Der
Leistungsfaktor und sein EinfluB auf Generatoren, Trans-
formatoren, Leitungen und Motoren. Der Kondensator,
seine Wirkungsweise und seine wissenschaftliche Bedeutung.
Verschiedene Ausfuhrungsarten und Anwendungsweisen.
[Eng. 144 (1927) Nr. 3739, S. 286/7; Nr. 3740, S. 314/6.)

Zahnradtriebe. Kutzbach: ,Uebersetzungsver-
haltnis“, ,Uebersetzung*“, ~Untersetzung“.*
[Masch.-B. 6 (1927) Nr. 22, S. 1087.]

K. Kutzbach: Mehrgliedrige Radgetriebe und
ihre Gesetze.* Zeichnerische Verfahren zum Entwurf
und zur Untersuchung von Radgetrieben von beliebiger
Gliederzahl. [Masch.-B. 6 (1927) Nr. 22, S. 1080/3.]

Fritz G. Altmann: Die Bauformengleichachsiger
Stirnradum former.* Gesichtspunkte fur marktfahige
Bauweise. Vorzug der Gleichachsigkeit. Mdgliche Bau-
arten. lhre Vorteile und Nachteile. Aneinanderreihung
von einfachen Getrieben. Amerikanische und europdische
Bauformen. [Masch.-B. 6 (1927) Nr. 22, S. 1083/7.]

Altmann: Zahnradum former fiir auRergewohn-
lich groBe Uebersetzungen.* [Masch.-B. 6 (1927)
Nr. 22, S. 1093/4.]

Riemen- und Seiltriebe.
der Betriebsleiter von der
wissen? (Forts.) Riemen- und Seiltriebe.
74 (1927) 4, S. 230/6.]

Sonstige Maschinenelemente. C. G. Garrard: Reib-
radgetriebe.* [Masch.-B. 6 (1927) Nr. 22, S. 1097/8.]

K. Kutzbach: Die heutigen Probleme der
Energie-Umformer. Die mechanischen Energie-Um-
former.  GroBenvergleich verschiedener mechanischer
Gleichstrom-Umformer. Die wichtigsten mechanischen
Gleichstrom-Umformer: Koppeltriebe, Reibtriebe, Zahn-
triebe, Hilltriehe. Die Wechsel-Umformer. [Masch.-B. 6
(1927) Nr. 22, S. 1077/80.]

K. Kutzbach: Die Regelung bei stufenlosen
Umformern.* Gesetze der Regelung bei stufenlosen
Umformern aller Art ohne LeitungsVerzweigung und m it
Leitungsverzweigung. Anwendungen. [Masch.-B. 6 (1927)
Nr. 22, S. 1104/7.]

Max Maag: Die Maag-Zahnrader und die M ittel
zu ihrer Herstellung und Priufung.* Das Wesen der
Maag-Verzahnung. Die Maschinen zur Herstellung der
Verzahnung und zu ihrer Prifung. [Sparwirtsch. 1927,
Nr. 5, S.240/7; Nr. 6, S.297/307.]

anlagen.

G. A. Ungar: Was soll
Kraftibertragung
[Ind. Manag.

sonders bei WalzenstraBen. Diskussion. [lron Steel Eng. 4 Sonstiges. B. Werner: Ueber neuere Dampf-
(1927) Nr. 9, S. 396/403h]h bschuts f ; druckminderventile.*  Beschreibung verschiedener
H. Zipp:Buchholzschutz firTransformatoreng’y arten.  [Rohrenindustrie 20 (1927) Nr. 15, S. 236:

Kritik der bisherigen Vorrichtungen zum Schutz von Trans-
formatoren. Anordnung, Wesen und Wirkungsweise des
Buchholzschutzes. Nachweis seiner Eignung durch Labora-
toriumsversuche und Betriebserfahrungen. [Elektrizitéts-
wirtsch. 26 (1927) Nr. 430, S. 131/6; Nr. 431, S. 157/3]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 144/7.

Nr. 16, S. 252/3]
Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Geblase. Schattschneider: Turbo-Hochofen- und
Stahlwerks-Gebldseanlagen.* Angaben (ber das

— Bin * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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Hochofengebldse fiir das Eisen- und Stahlwerk Hoesch
mit Dampfturbinenantrieb und die Motorturbogeblase
fir die neue Hochofenanlage der Firma Fried. Krupp, A.-G.,
in Essen. [B-B-C-Mitt. 14 (1927) Nr. 6, S. 135/40.]
Werkzeugmaschinen. Hans Schmitt: Sonderma-
schinen zum Frdsen der Rippenplatten fur den
Eisenbahnoberbau.* [St. u. E. 47 (1927) Nr. 46,
S. 1957/61.]
G.

Hochschule zu Berlin: Die Arbeitsgenauigkeit der
W erkzeugmaschinen. [Umschlagtitel: Prafbuch fir
W erkzeugmaschinen.] Mit 31 Abbildungsgruppen.

Berlin: Julius Springer 1927. (40 S.) 4°. 6 9i, mit
Schreibpapier durchschossen 7 /RJl. Aus: ,,Werkstatts-
technik“ 21 (1927) H. 20, 22-24. £ B £

Materialbewegung.

Allgemeines.~! Hubert Froitzheim, SipuQng.: Er-
mittlung samtlicher Forderkosten eines H itten-
werkes unter Berticksichtigung der Fragen: Wie
hoch werden dadurch die Erzeugnisse des Werkes
belastet? Wieviel trifft von diesen Forderkosten
auf Lohne, auf Betrieb, auf Instandhaltung bzw.
Reparatur, auf Verzinsung und Amortisation?
(Mit 23 Abb. u. 18 Zahlentaf.) Ddusseldorf: Verlag Stahl-
eisen m. b. H. 1927. (32 S.) 4°. — Berlin (Techn. Hoch-
schule), ®r.=3hg--Diss. (Gekirzte Fassung.) — Auch er-
schienen als Bericht Nr. 33 des Maschinenausschusses des
Vereins deutscher Eisenhlttenleute. 1927. £ B E

Hebezeuge und Krane. Fritz G. Altmann: Antrieb
von Hebezeugen durch hochiibersetzende, raum -
sparende Stirnradgetriebe.* Einige gleichachsige
Stirnradgetriebe, die bei Ketten- und Seilziigen Verwen-
dung finden, werden in Aufbau und Wirkungsweise (an
Hand des jeweiligen Geschwindigkeitsplanes) erlautert.
[Masch.-B. 6 (1927) Nr. 22, S. 1091/3.]

Edward G. Fiegehen: Auslegerkrane.* Die ver-
schiedenen Arbeitsweisen und Bauarten der Auslegerkrane.
Ausfiihrungsbeispiele. [Eng. 144 (1927) Nr. 3737, S. 222/4;
Nr. 3738, S. 246/9.]

Drahtseilbahnen.
Begriffserklarung und Einteilung.
krane.  Absturzkabelbahnen. Einfache Umkehrkabel-
bahnen. Doppelte Umkehrkabelbahnen. Selbsttétige
Seilbahnen mit Zugseil. Bleichert-Seilbahnen. Die Seil-
konstruktion. Die Schmierung. Die Seilaufhdngung. Die
Seilkupplungen. Das Zugseil. Die Seilbahnwagen und
Wagenklemmen. Die Seilbahnstiitzen. Die Transport-
kosten. Die Baukosten. Berechnung der Bahnen und
ihrer Bauteile. Berechnungsbeispiele. [Proc. Am. Soc.
Civil Eng. 53 (1927) Nr. 9, S. 2102/82.]

Sonstiges. Flissiges Roheisen im Schiff. Roh-
eisentransport vom Hochofenwerk zu den Stahlwerken bet
den Kaiserlichen Stahlwerken Japan. [Schiffbau 28 (1927)
Nr. 20, S.78.]

iWerkseinrichtungen.

Grundung. Thimen: Nachtradgliche Pfahlgrin-
dung eines abgesackten Turbinenfundamentes.*
[Z.V.d. 1. 71 (1927) Nr. 41, S. 1444/6.]

Heizung. Josiah H. Smith: Beheizung neuzeit-
licher Industriebauten.* Beheizung mit Einheits-
Umlauf-Heizelementen. [Ind. Manag. 74 (1927) Nr. 3,
S. 136/42; Nr. 4, S.218/23.

F. C. Carstarphen: Luftbahnen.*
Seilbahnen. Kabel-

Sonstiges. Geb&udehebung beim GroBRkraft-
werk Klingenberg.* [A-E-G-Mitt. 1927, Nr. 11,
S. 448/52]

Roheisenerzeugung.

HochofenprozeR. Richard Franchot: Die Verwen-

Grinde fur
Vorschlag, ein
[Fuels Furn. 5

dung des Hochofens als Gaserzeuger.
den hohen CO-Gehalt des Gichtgases.
Teil des Gases an der Rast abzuzapfen.
(1927) Nr. 11, S. 1451/4 u. 1476.]

Ed. Mauret: Zur Berechnung des durch direkte
Reduktion im Hochofen verbrauchten Kohlen-
stoffs bzw. vergasten Sauerstoffs. Die Berechnungs-

Zeitschriften- und Bichers

arten von Griner, Wedding-Richards, Wist, Mathesius,
Osann und Thaler. Umwandlung dieser Formeln inein-
ander mit Ausnahme der einen Thalerschen Formel. Be-
dingungen zur Erzielung gleicher zahlenmé&Riger Ergeb-
nisse. Beispiele. [Arch. Eisenhittenwes. 1 (1927) 1H. 5,
S. 331/7 (Gr. A: Hochofenaussch. 87).]

Paul Reichardt, SipUQfig.: Ein neues Wéarme-
schaubild des Hochofens. (Mit 13 Abb.) Disseidorf:

Schlesinger, ®r.»Qtig., Professor an der Technisch&gerlag Stahleisen m. b. H. 1927. (25 S.) 4°. — Freiberg

(Bergakademie), ®t.=Qng.-Diss. — Auch erschienen im
Archiv fir das Eisenhlttenwesen 1 (1927) H. 2, S. 77/101
(Gr. A: Hochofenaussch. 83). £ BE

Méllerung. Max Paschke: Die Verarbeitung und
das Verhalten zinkischer Eisenerze, inshesondere
der Meggener Kiesabbrdnde, in der Hochofen-

industrie. (Mit10 Abb.) Disseldorf: Verlag Stahleisen
m. b. H. 1927. (22 S.) 4°. — Freiberg (Bergakademie),
J'r.Ang.-Diss. — Auch erschienen im Archiv fir das

Eisenhittenwesen 1(1927) H. 6, S. 387/402 (Gr. A: Hoch-
ofenaussch. 88). £ BE

Gichtgasreinigung und -Verwertung. R. Dirrer: Die
elektrische GroRgasreinigung, Bauart Elga, in
W itkowitz.* Entwicklungsgang der elektrischen Gicht-
gasreinigung. Die ,,Elga“-Anlage der Witkowitzer Berg-
bau- und Eisenhitten-Gewerkschaft von 60000 m3/st
Leistungsfahigkeit. Plan des Ausbaues auf 240 000 m3st,
Vergleich zwischen NaR- und Elektroreinigung in geldlicher
Hinsicht. [Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 89
(1927); wvgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 46, S. 1933/41]

Wolf Adolf Euler, 25ipUQng.: Die Gichtgas-Reini-
gung. Die wichtigsten Verfahren unter besonderer Be-
ricksichtigung des Trockengasreinigungs-Verfahrens Sy-
stem Haibergerhitte-Beth sowie des Theisen-Desintegra-
tor-Verfahrens. (Mit einem Geleitwort von Prof. 2>.=3ing.
Hayo Folkerts.) Mit 53 Textabb. (u. 2 Taf.) Berlin: Julius
Springer 1927. (VII, 132 S.) 8° 15 JUt, geb. 16,50 MM-

Hochofenschlacken. ~ A. Guttmann: Schlacken-
steine und Schlackenpflastersteine in Deutsch-
land.* Kennzeichnung der Verfahren zur Schlackenstein-
herstellung nach Lirmann, Michaelis, Dresler, Schol und
Schonhofer. Eigenschaften der Mauer- und Pflastersteine
aus Schlacke. Verfestigungsursachen. Verbreitung und
Aussichten der Schlackensteinherstellung in Deutschland.
[Arch. Eisenhiittenwes. 1 (1927) H. 5, S. 339/44 (Gr. A:
Schlackenaussch. 10).] »d A

Eisen- und StahlgieRerei.

Allgemeines. Kurt Riccius: GuBveredelung und
ihre Wirtschaftlichkeit. Notwendigkeit der Werk-
stoffveredelung infolge der steigenden Anforderungen des
Maschinenbaues.  Anwendungsgebiete des veredelten
Gusses. [Masch.-B. 6 (1927) Nr. 20, S. 1006/8.]

GieRereianlagen. Fred L. Prentiss: GieBerei-
anlage der Buick Motor Co. in Flint, Mich.* Neben
weitgehender Anwendung von Fdérderb&ndern und Roll-
bahnen besondere mechanische Ausleerung, kontinuier-
licher Kerntrockenofen, neue Kernformmaschine und
Sandaufbereitung. [Iron Age 120 (1927) Nr. 18, S. 1217/23]

GieRereibetrieb. Die KokillengieRerei der Val-
ley Mould and Iron Corp.* Gesamtanlage. Einzel-
beschreibungen von der Sandmischanlage, der Her-
stellung der Kerne, dem Anbringen des GieRtrichters.
VergieBen mit Roheisen unmittelbar vom Hochofen.
[Foundry 55 (1927) Nr. 22, S. 882/7.]

Metallurgisches. Heinrich Ostermann: Ueber die
Einwirkung von Alkalien auf Eisenbader. (Mit
2 Abb.) Ddisseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1927.
(23 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule), ®r.'Qtig.-Diss.
- Vgl St.u. E. 47 (1927) S. 542/3. £ BE

Formstoffe und Aufbereitung. T. F. Kiley und T. W.
Peterson: Einfache Prifvorrichtung fir Form-
sand.* Hinzufiigung eines Druckversuchs zu den Pri-
fungen der American Foundrymen’s Association. [Foundry
55 (1927) Nr. 22, S. 888/9.]

W. Reitmeister: Ein neues Formsandprifver-
fahren.* Bedeutung der Formsandprifung fir die

Zeitschri/tenverzeichnis nebst Abklrzungen siehe S. 144/7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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GieRereien. Standfestigkeit und Gasdurchlassigkeit. Ent-
wicklung der Gasdurchlédssigkeitsformel.  Beziehungen
zwischen Verdichtungszustand, Gasdurchldssigkeit und
Standfestigkeit. Untersuchungsergebnisse des neuen Ver-

fahrens. [GieB.-Zg. 24 (1927) Nr. 22, S. 621/9; vgl.
St.u. E. 47 (1927) Nr. 21, S. 887/8.]

Formerei und Formmaschinen. Jules Fivez: Das
Formen von T-Stucken, Winkelsticken und

anderen &hnlichen Teilen. Grundsatzliches zur For-
merei mit Zieh- und Drehlehren und zur Kernformerei.
Beispiele: Formen einer GiefRrinne und Seilscheibe. [Rev.
Fonderie mod. 21 (1927) 10. Nov., S. 437/42.]

U. Lohse: Fortschritte im deutschen Form-
maschinenbau. (Forts.) Anforderungen an Handform-
maschinen. Stiftenabhebemaschine mit oberer Pressung
und mit verschiedenen Verwendungsarten. Einfache
Wendeplattenmaschine. Wendeplattenmaschine mit Pres-
sung von oben, mit groRem Hub und beidem gemeinsam.
[GieB. 14 (1927) Nr. 47, S. 817/22; Nr. 48, S. 833/7.]

Kernmacherei. J. B. Nealy: Kernmacherei bei
der Dodge-GieRerei.* Verwendung von Fd&rderern,
Rollbahnen, Kleinzigen usw. zur Beférderung. Trocken-
ofen mit endlosem Kettenaufzug. [Foundry 55 (1927)
Nr. 22, S. 876/8 u. 887; Iron Age 120 (1927) Nr. 19,
S. 1293/6.]

Trocknen. G. E. France: Neuzeitliche Trocken-
6fen.* Anforderungen an Trockendfen. August-Ofen mit
Luftumfihrung und mittelbarer Koksbeheizung. Er-
orterung: Schnelligkeit des Luftumlaufes. Beheizung mit
Gas und Elektrizitat. [Foundry Trade J. 37 (1927)
Nr. 587, S. 121/3]

Schmelzen. J. Deschamps: Herstellung von Stahl
mit besonderer Bertcksichtigung des Stahl-
gusses. Vergleich des Einschmelzens im Tiegel, Siemens-
Martin-, Elektroofen und in der Birne. Kuppelofen nach
Poumay mit Auskleidung aus Chromit in der Schmelz-
zone. Metallurgie des Bessemer-Verfahrens und des Elektro-
ofens. EinfluR der Beimengungen auf die Eigenschaften
des Stahls. [Foundry Trade J. 37 (1927) Nr. 587, S. 125/7.]

L. E. Gilmore: Erschmelzen von Eisen fur Fit-
tings aus TempergulR im Kuppelofen. Allgemeines
Uber Auskleidung des Kuppelofens, Koks- und Kalkstein-
satz, Zusammensetzung des Einsatzes und Siliziumgehalts.
Ueberwachung des GlihVorganges. [Foundry 55 (1927)
Nr. 21, S. 840/3.]

Marcel Guedras: Der Elektroofen in der GieBerei.
Verweisung auf Verwendung des Elektroofens in fritheren
Jahren. [Rev. Fonderie mod. 21 (1927) 10. Nov., S. 450/1.]

F. K. Vial: HeiBwind fur den Kuppelofen.%yerkzeuge,

Abzapfen von 40 % des Kuppelofengases in der Mitte des
Schachtes zur Beheizung eines Winderhitzers. Beschrei-
bung der Anlage und Betriebsergebnisse der Griffin Wheel
Co., Chicago. [lron Age 120 (1927) Nr. 16, S. 1071/6;
Nr. 17, S. 1155/6; vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 50, S. 2117/8.]

A. Sutcliffe: Winke fiir den Kuppelofenbetrieb.
Hinweis auf die Wichtigkeit der Windiberwachung.
[Foundry Trade J. 37 (1927) Nr. 588, S. 146.]

GieRen. Karl Lehmann: Neues Gielverfahren
zur Erzielung dichter Papierzylinder.* Anbringen
eines Sumpfes tiber dem Zylinder, aus dem das Eisen durch
einen schmalen Schlitz gleichzeitig auf der ganzen Ober-
flaiche des Zylinders herunterlauft. [GieR. 14 (1927)
Nr. 48, S. 837/9.]

GrauguB. Debar: Zusatz von Silizium zum GuR-
eisen. EinfluR des Siliziums auf GuReisen. Vor- und
Nachteile beim Zusatz als 75-, 45-, 10prozentiges Ferro-
silizium und als Briketts. [Rev. Fonderie mod. 21 (1927)
25.Nov., S.472/6.]

L. Audo: Die Herstellung von Lokomotiv-
zylindern und Kolbenringen bei der Paris-Or-
leans-Eisenbahn. Erwiderung von Audo auf die Er-
orterung : Frage der Windzufuhr. VerschleiRfestigkeit und
Harte. EinfluB der chemischen Zusammensetzung. Un-
triglichkeit der Festigkeitsuntersuchungen nach Fremont.
[Foundry Trade J. 37 (1927) Nr. 587, S. 119/20; vgl.
St/u. E. 47, (1927) Nr. 34, S. 1420.]
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TemperguR. J. H. Hruska: Verbesserung der
Gliuhkisten fir TemperguR.* Hinweis auf die Wich-
tigkeit der chemischen Zusammensetzung fir die Ver-
schleiRfestigkeit. [Iron Age 120 (1927) Nr. 16, S. 1086.]

StahlguR. A. D. Kirby: StahlgiefRerei-Betrieb.*
Ueber Anforderungen an Form- und Kernsand. Anbringen
von Steigern und Windpfeifen. Schablonenarbeit. Er-
schmelzen des Stahles im Siemens-Martin-Ofen, Kleinkon-
verter (Tropenas) und Tiegel. [Foundry Trade J. 37 (1927)
Nr. 588, S. 144/6.]

Der verlorene Kopf beim Stahlguf. Aufgabe
und Bemessung des verlorenen Kopfes, dessen Einformen
und VollgieBen. [Rev. Fonderie mod. 21 (1927) 10. Nov.,
S. 452/4.]

SonderguR. PerlitguB. Eine Sammlung einschla-
giger Arbeiten. Im Auftrage der Studiengesellschaft fur
Veredelung von GuReisen, G. m. b. H., hrsg. von SliJjiXgng.
G. Meyersherg. Mit 92 Textabb. Berlin: Julius Springer
1927. (2 Bl., 112 S)) 8». 7,50 MJI. - BS

Leopold Frommer, ®ipl.=Qng.: Die Untersuchung
des EinstromungsVorganges beim SpritzgufR und
die sich hieraus ergebenden Richtlinien fur die
StrahIfihrung in der GieRform und die Gestal-
tung des Druckverlaufes in der Giefmaschine.
(Mit 80 Fig.) Berlin (W 9): Julius Springer 1926. (49 S.)
4°. — Berlin (Techn. Hochschule), $r.*8ng.-Diss. =+ B!

GuRBputzerei und -bearbeitung. U. Lohse: Neu-
anordnungen von Sandstrahlgebldasen.* Bedeutung
des Sandstrahlgeblases fur deutsche Betriebe. Besondere

Eignung der Trommelanordnung fir die FlieRarbeit.
Trommel-Sandstrahlgebldse in mittlerer und groRerer
Ausfihrung. Selbsttatiger Druckapparat. Drehtisch-Sand-
strahlgebldse. [St. u. E. 47 (1927) Nr. 47, S. 1973/6.]

Organisation. Fritz Dengler: Akkordzeittabellen
in der GieRerei.* Verschiedene in GieBereien Ubliche
Bezahlungsarten. Notwendigkeit des Taylorschen Dif-
ferentiallohnsystems. Grundlagen fir die Aufstellung von
Arbeitszeittafeln.  Selbstkosten des flussigen Eisens.
Akkordzeittabellen. Form- und GielRzeiten fir Lager.
[Sparwirtsch. (1927) Nr. 4, S. 210/1; Nr. 5, S. 267/8; Nr. 6,
S. 332; Nr. 7, S. 379; Nr. 9, S. 481/2; Nr. 10, S. 523]

Sonstiges. A. J. Tuscany: W irtschaftsfragen fir
die GraugieRereien. Wetthewerb mit PreB- und
SchweiBarbeit. Erfordernis der groferen Werbetatigkeit
durch ZusammenschluR usw. fur die GraugieRereien.
[Foundry 55 (1927) Nr. 22, S. 879/81 u. 901.]

G. R. Skerrett: Verwendung von Druckluft in
der GielRerei.* Mit Preluft getriebene Stampfer, Putz-
Kernformmaschinen,  Vorrichtungen zum
Schlichten der Formen. [Foundry 55 (1927) Nr. 19,
S. 766/8.]

Stahlerzeugung.

Direkte Stahlerzeugung. Martin Wiberg: Om mdj-
ligheterna fér nedbringande av kostnaderna vid
jarnframstallning ur malm. (Mit 23 Fig.) Fdredrag
vis Ingenidrsklubhens i Falun arsmoéte den 4 december
1926. (Falun 1927: Falu Nya Bokt., A.-B.) (55 S.) 8°. —
Avtryck ur Ingenidrsklubbens i Falun forhandlingar 1926.
[Schwedisch. = Ueber Mdglichkeiten der Kostenvermin-
derung bei der Eisendarstellung aus Erz.] 5 BS

FluRstahl (Allgemeines). J. A. Leffler: Schwedens
Konverterbetriebe im Jahre 1927.* ZahlenmaRige
Uebersicht Uber die Entwicklung des Konverterverfahrens
(sauer und basisch) seit 1860. Eingehende Uebersicht uber
den Stand der Birnenbetriebe im Jahre 1927. [Jernk. Ann.
Ul (1927) Nr. 9, S. 545/8.]

Siemens-Martin-Verfahren. Bericht Gber die dritte
Jahressitzung des Stahlwerksausschusses des
American Institute of Mining and Metallurgical
Engineers. Aussprache Uber bauliche Einzelheiten sowie
verschiedene Betriebsfragen beim Siemens-Martin-Ver-
fahren. [lron Age 119 (1927) Nr. 19, S. 1369/73; Nr. 20.
S. 1451/2; vgl. lron Trade Rev. 80 (1927) Nr. 19, S. 1221
u. 1224.]

Zeitschriflenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 144/7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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Siemens-Martin-Ofen mit Venturi-Kopfen
und abgeschragter Rickwand.* Bauliche Ausfiihrung
und Betriebsergebnisse im Vergleich mit Oefen gewdhn-
licher Bauart. [lron Coal Trades Rev. 115 (1927) Nr. 3114,
S. 670.]

Elektrostahl. Franz Wever und Gustav Hindrichs:
Zur Metallurgie des Hochfrequenz-Induktions-
ofens.* Ofen und Zustellung. Das Frischen und Des-
oxydieren auf saurem Herde. Erzeugung verschiedener
unlegierter und legierter Stahlsorten sowie von Chrom-
eisen. Versuche mit einem 100-kW-Hochfrequenzofen.
[Arch. Eisenhittenwes. 1 (1927) H. 5, S. 345/55 (Gr. B:
Stahlw.-Aussch. 131).]

Sonderstahle. W. N. Lipin, Professor Gornowo In-
stituta: Metallurgija tschuguna, schelesa i stali.
Leningrad: Nautschnoje Chimiko-Technitscheskoje Isda-
telstwo, Nautschno-Technitscheski Otdel W. S. N. Ch. 4°.
— T. 3, 2. Tsch.: Obschtije swoistwa schelesa i
stali. Spezialnije sorta stali. (Mit Fig. u. Tab.)
1927. (626 S.) [Russisch. = Die Metallurgie des Roh-
eisens, Schmiedeeisens und Stahles. T. 3, Abschn. 2: Die
allgemeinen Eigenschaften des Schmiedeeisens und Stahles.
Spezialstahlsorten.] SB —

Verarbeitung des Stahles.

Walzen. Georg Pajunk, SipUQtig.: Ermittelung
des Breitungsverlaufes in den horizontalen
Schichten von Walzkdrpern. (Mit 9 Abb., 2 Blatt
Zahlentaf. u. 5 Taf.) Gleiwitz: Selbstverlag 1927. (25 S.)
8°. — Breslau (Techn. Hochschule), ®r.»Qng.-Diss. | B S

Hans-Heinz Meyer: Die Kristallitenorientie-
rung im Kupfer und Eisen und ihre Bedeutung
fur den WalzVorgang. Gottingen 1926: Gottinger
Handelsdruckerei. (34 S.) 8°. — Gottingen (Universitat),
Mathem.-naturw. Diss. S B2

Walzwerksanlagen. John D. Knox: Kontinuier-
liches Streifenwalzwerk.* Blechstreifen bis 900 mm
Breite. UniversalstraBe zum Auswalzen der Platinen.
Kontinuierliche Vierwalzen-FertigstraBe. Rollenlagerung
der Walzen. AnlaRofen fiur Blaubleche. [Iron Trade Rev.
80 (1927) Nr. 20, S. 1271/5; Nr. 21, S. 1344/6; Nr. 22,
S. 1398/1400 u. 1433]

Walzwerksantriebe. Elektrischer Antrieb fir
das Umkehrwalzwerk der Margam-W erke in South
Wales.* [lron Coal Trades Rev. 115 (1927) Nr. 3111,
S. 563/4.]

Walzwerkszubehor.
rahmen-W alzgeriste.*
S. 2038/40.]

Form- und Stabeisenwalzwerke. Stabeisenstralle,
hauptsédchlich fur Sonderstdhle.* Beschreibung der
305- und 405-mm-WalzenstraBen zum Auswalzen von
Sonderstéhlen der Illinois Steel Co. in Siid-Chicago. [lron
Trade Rev. 81 (1927) Nr. 11, S. 662/5.]

Drahtwalzwerke. John Nelson: Kontinuierliche
DrahtstraBe fir hohe Geschwindigkeit.* Kurze
Beschreibung der neuen Anlage der American Steel and
Wire Co., Worcester, Mass. Ho&chstgeschwindigkeit des
auslaufenden Drahtes rd. 20 m/sek. Jéhrliche Leistungs-
fahigkeit ungefahr 100000 t Draht von 4,5 mm Durch-
messer. [Iron Age 120 (1927) Nr. 19, S. 1297/9.]

Rohrwalzwerke. B. Lobkowitz: Das Hohlwalzen.
Theorie des HohlwalzVorganges. Kritische Betrachtung
des Mannesmann- und Stiefel-Verfahrens. Kraft-
bedarf. Lochvorgang. Einflisse: Walzendurchmesser,
Walzenform, Walzgeschwindigkeit und -temperatur. [R6h-
renindustrie 19 (1926) Nr. 4, S. 49/51; Nr. 7, S. 97/9;
Nr. 8, S. 113/5; Nr. 9, S. 129/31; Nr. 10, S. 145/8.]

Schmieden. G. L. Ekelund: Schmiedetemperatur
und EinfluB des Gluhens auf die Struktur bei
geschmiedeten Stahlwellen.* Warmebehandlung,
Festigkeitsprifung,  metallographische  Untersuchung.
[Jernk. Ann. 111 (1927) H. 10, S. 577/606.]

Louis Frielinghaus: Wechsel-
[St.u. E. 47 (1927) Nr. 48,
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47. Jahrg. Nr. 50.

in bezug auf Verfahren und Einrichtung.
Heat Treat. 13 (1927) Nr. 5, S. 193/5.]

Das FlieRen des Metalles beim Schmieden.*
Beriicksichtigung des Materialflusses bei der Durchfiihrung
des SchmiedeVorganges. [Forg. Stamp. Heat Treat. 13
(1927) Nr. 7, S. 248/52 u. 275.]

P. J. Edmonds: Einteilung der
Gesenkschmieden. [Forg. Stamp. Heat
(1927) Nr. 3, S. 87/8.]

Schmiedeanlagen. Charles Longenecker: Schmiede-
anlage und Verglterei von Dodge Brothers.*
U. a. Warmebehandlung und Beizerei. [Forg. Stamp. Heat
Treat. 13 (1927) Nr. 7, S. 260/4.]

Charles Longenecker: Schmiedeanlage von Bil-
lings & Spencer.* Kurzer Ueberblick uber die Entwick-
lung der Firma und ihre Einrichtungen. [Forg. Stamp.
Heat Treat. 13 (1927) Nr. 8, S. 312/5.]

[Forg. Stamp.

Gesenke in
Treat. 13

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Ziehen. E. A. Atkins: Das Ziehen von Stahl-
draht.* Besonders Auftreten von Ziehfehlern. Wérme-
behandlung. [Blast Furnace 15 (1927) Nr. 10, S. 470/3.]

Hans Goldschmidt, S)ipl.="jng.: Das Drahtziehen
auf Mehrfach-Ziehmaschinen. (Mit 55 Abb.) Halle
a.d. S.:Martin Boerner 1927. (VII, 74 S.) 8°. — Miinchen
(Techn. Hochschule), Xr.~ng.-Diss. — Vgl. St.u.E. 4
(1927) S. 1971. = B =

Pressen und Dricken. O. Kihner: Arbeitsbedin-
gungen fir wirtschaftliche spanlose Form-
gebung.* Untersuchungen (ber Stauchen, PreBziehen.
[Werkst.-Techn. 21 (1927) Nr. 21, S. 629/35.]

Julius Geller, iSr.~rtg.: Der EinfluR der Drehzahl
auf die Werkzeugtemperaturen in Kaltpressen.
Hannover: Helwingsche Verlagsbuchhandlung 1927. (44 S.)
4°. 4 JUI. I'b:

Sonstiges. C. W. Lucas: Druck beim Stanzen
und Lochen. Kraftbedarf fur das Abscheren. Formel
fur den praktischen Kraftbedarf. [Forg. Stamp. Heat
Treat, 13 (1927) Nr. 4, S. 129/31 u. 143]

Jaroslav Vonka, Professor an der Handwerker- und
Kunstgewerbe Schule zu Breslau: Geschmiedetes
Eisen. 64 Abb. auf 50 Taf. Breslau: Ostdeutsche Ver-
lags-Anstalt, G. m. b. H., 1927. (50 S.) 4°. In Leinen geb.
25 JMt. — Eine ansprechende Sammlung von Ab-
bildungen guter kleiner oder gréBerer Werke der Schmiede-
kunst vom einfachen Tirband bis zum figurengeschmiick-
ten Kronleuchter, mit einem Geleitwort, in dem das Wesen
jener Kunst kurz gekennzeichnet wird. SB —

Wé&rmebehandlung von Eisen und Stahl.

Allgemeines. J. W. Harsch: Das ,Hump“-Ver-
fahren zur Wéarmebehandlung.* Verfahren, bei dem
auf Grund der Wérmeausdehnung der kritische Punkt
jeweils bestimmt wird. Selbsttatige Aufzeichnung des
Temperaturverlaufs. [Forg. Stamp. Heat Treat. 13 (1927)
Nr. 9, S. 372/3]

D. K. Bullens, Consulting Metallurgist: Steel and
its Heat Treatment. 3ri edition, rewritten and reset.
(With 391 fig.) New York: John Wiley & Sons, Inc. —
London: Chapman & Hall, Ltd., 1927. (XIII, 564 p.) 8°.

Geb. 25 S. =BS
Gluhen. Wolfgang Kiintscher: Der EinfluR ver-
schiedener M ittel beim Gluhen des Stahles. (Mit

9 Abb. auf 2 Taf.) (Chemnitz: Pickenhahn) [1927.] (12 S.)
8°. — Freiberg i. Sa. (Bergakademie), 8)r.=Qng--35iss.
(Auszug). —B —

Nitrieren. Léon Guillet: Ueber das Nitrieren von
Sonderstdhlen. EinfluR des Nitrierens auf die Sprodig-
keit legierter Stdhle. Cr-Al-Stahle sind wenig, Ni-Cr-
Stéhle sehr empfindlich gegen Nitrieren; Cr-Al-Mo-Stahle
mit geringem Ni-Gehalt lassen keinen EinfluR erkennen;
mit hoherem Ni-Gehalt wachst die Empfindlichkeit.
Keine Abnahme der Hérte durch die Behandlung. [Comptes

F. W. Spencer: Die Herstellung von Gesenkendus 185 (1927) Nr. 17, S. 818/21.]

schmiedestliicken.* Vergleich alterer und neuerer Ein-
richtungen. Englische und amerikanische Betriebsfiihrung

H. Bitter: Der Ein-
von Weichstahl-

EinfluB auf die Eigenschaften.

fluR der Waéarmebehandlung
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blocken vor dem Auswalzen auf die Gefligeaus-
bildung und die Festigkeitseigenschaften des
VVerkstoffes.* EinfluR des Erkaltenlassens von Thomas-
Stahlblécken vor der Warmformgebung auf die mechani-
schen Eigenschaften, das Geflige und die Seigerung. Nach-
prifung der Ergebnisse im laufenden Betriebe an etwa
100 Stahlblécken. [Arch. Eisenhittenwes. 1 (1927) H. 5,
S. 371/8 (Gr. E: Werkstoffaussch. 114).]

Georg Masing und Lisel Koch: Duraluminartige
Vergitung bei Eisen-Kohlenstoff-Legierungen.*
Verfasser haben bei dinnen Weichstahlblechen nach-
gewiesen, daB durch Abschrecken unterhalb Ac, und
langeres Lagern bzw. Anlassen auf 100 bis 150° eine
Steigerung der Héarte und Zugfestigkeit eintritt. Die An-
nahme einer gewissen Loslichkeit von C in a-Eisen soll die
Erscheinung erkldaren. [Wissenschaftl. Veroffentlichungen
aus dem Siemens-Konzern 6 (Berlin: Julius Springer 1927)
S. 202/10.]

Sonstiges. L. C. Miller: Die W &rmebehandlung
verschiedener Stdhle.* EinfluR von Mn, Si, Cr, Ni, Mo
u. a. m. auf die Warmebehandlungsverfahren und die er-
reichbaren Eigenschaften der Stahle. [Forg. Stamp. Heat
Treat. 13 (1927) Nr. 9, S. 362/6.]

Sam Tour: Geschmolzene Bdader fir die
W éarmebehandlung. Entwicklung der Salzbader fir
Zwecke der Wéarmebehandlung. Salzgemische fir ver-
schiedene Stahlsorten und Temperaturen. Das Barium-
chlorid-Verfahren. Nitrate fur AnlaRbader. [Fuels Furn. 5
(1927) Nr. 9, S. 1165/74.]

Schneiden und SchweilRen.

Allgemeines. Grenzen, der Schweilung im
Eisenbau. [Iron Age 120 (195S7) Nr. 14, S. 943/6.]
Schmelzschweifen. Adolf Geiringer: Ein Beitrag

zur Verwendung der autogenen Schmelzschwei-
Bung im Bahnerhaltungsdienste.* Anwendung der
Schweilung bei Reparatur von Weichen. [Organ Fortschr.
Eisenbahnwes. 82 (1927) Nr. 21, S. 408/10.]

Ueber die Herstellung autogen geschweifter
Fahrradrohre.* Schweilverfahren fur dinnwandige

Rohre. Autogenes Schweillen nach vorheriger Erwdrmung
auf Rotglut. [Rohrenind. 20 (1927) Nr. 3, S. 43/4, Nr. 7,
S. 106.]

Herstellung von
durch Azetylen-Schweifung.*
(1927) Nr. 15, S. 903/4.]

Flugzeugkonstruktionen
[Iron Trade Rev. 81

M aschinenteile.* Erdrterung Uber die Vorteile
von lichtbogen - geschweifRiten Teilen gegeniber guR-
eisernen und genieteten. [Mech. Engg. 49 (1927) Nr. 11,
S. 1203/12.]

Fred. B. Pletcher: Anwendung der SchweiBung
fur den Eisenbau einer W erkstdttenhalle.*
[Iron Trade Rev. 81 (1927) Nr. 18, S. 1096/7 u. 1138;
Iron Age 120 (1927) Nr. 18, S. 1227/9.]

Hermann Richter: Neuere Erfahrungen mit der
Azetylen-Sauerstoff-SehweiBung.* Die verschie-
denen Ausfiihrungen der Gasschweiung unter besonderer
Beriicksichtigung der Probenvorbereitung, der Brenner-
und Schwei3drahtfihrung. [SchmelzschweiBung 6 (1927)
Nr. 7, S. 111/4; Nr. 8, S. 137/9.]

W. L. Warner: Ersatz von GuRBsticken durch

geschweillite W alzeisenkonstruktionen. [Forg.
Stamp. Heat Treat, 13 (1927) Nr. 5, S. 196/7.]
Heinz Schmitt, $ipl.»Qrtg.: Versuche zur Ver-

besserung der Schmelzschweile durch Verwen-
dung von harten Stahldrdahten und vernickelten
Elektroden. (MitDiagrammen u. 7 Abb.) Braunschweig
1927: Friedr. Vieweg & Sohn. (54 S.) 8°. — Braun-
schweig (Techn. Hochschule), ®r.=Qtig.-Diss. S B —

Sonstiges. L. E. Everett: Das Schweien von
Stahlguf. Allgemeines ber die ZweckmaRigkeit. Ver-
wendung der elektrischen Schmelz- und Lichtbogen-
schweiung sowie der autogenen Schweifung. [Foundry
55 (1927) Nr. 22, S. 898/9.]

L. E. Everett: Die Anwendbarkeit der Schweil3-
verfahren bei StahlguRsticken. Berechtigung fir
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die Ausbesserung kleiner Fehler. Anpassung des SchweiR-
verfahrens an den Zweck. [Forg. Stamp. Heat Treat. 13
(1927) Nr. 3, S. 98/100.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Allgemeines. F. M. Dorsey: Entgasung der Metalle
und ihre Beziehung zur Korrosion.* Entfernung
von Walzzunder u. dgl. durch Einsetzen des zu saubern-
den Stiickes als Anode in H2SO., (96 %). Spannung 6, 12
oder 24 V. Gute Haftfahigkeit von Schutziberzigen wird
durch diese Behandlung erreicht. [Ind. Engg. Chem. 19
(1927) Nr. 11, S. 1219/25.]

S. Wernick: Die Verhitung der Korrosion
durch Galvanisierung. |Il. Die Erzeugung eines
guten Niederschlages. MaBregeln zur Erzielung eines
dichten und gut haftenden galvanischen Niederschlages
und die Ursachen von Fehlern. [Ind. Chemist chem.
Manufacturer 3 (1927) S. 385/8; nach Chem. Zentralbl. 98
(1927) Nr. 19, S. 2348.]

Franz Reinboth, Chemiker: Metalliberziige, Me-
tallfarbung und Metallanstriche. Ein Handbuch
fur die Praxis der Metallveredelung und Metallober-
flachenbearbeitung. Mit 19 Abb. Berlin (W 35, Litzow-
str. 2): [Maetzig & Co.,, G. m. b. H., vormals] Carl
Pataky 1927. (IV, 121 S)) 8°. Geb. 3 JIM. £ B =

Verzinken. C. Jahn: Moderne Verzinkungs-
ofen fir Rohre und Rohrformsticke.* [Rohren-
ind. 20 (1927) Nr. 20, S. 326/7.]

Beizen.  Sé&urespeicheranlagen und Beton-
beizbehdlter.* [St, u. E. 47 (1927) Nr. 45, S. 1912/3)]

Sonstiges. Edward D. Gregory: Uebereinstimmung
zwischen Kurz- und Dauerversuchen an Schutz-
anstrichen.* Untersuchungen der verschiedensten
Schutzanstriche zeitigten sowohl bei Dubois-Kurz- als
auch bei Dauerversuchen die gleichen Ergebnisse. Er-
ganzung zu Kurzprifergebnissen aus dem Jahre 1913.
[Ind. Engg. Chem. 19 (1927) Nr. 11, S. 1225/9.]

Metalle und Legierungen.

Allgemeines. W erkstoffhandbuch Nichteisen-
metalle. Hrsg. v. d. Deutschen Gesellschaft fir Metall-
kunde im Verein deutscher Ingenieure. Schriftleitung:
G. Masing, W. Wunder, H. Groeck. Berlin: Beuth-Verlag
G.m.b.H., 1927. (Getr. Pag.) 8°. 18 JIM, als Ringbuch
mit Lederdecke 24 JIM. SB"

Erich Becker: Organisation und Selbstkosten-
ermittlung in MetallgieRereien. Zusammensetzung
der Selbstkosten. Organisation der GieBerei und Be-
arbeitungswerkstatt. Ertrags- und Erfolgsrechnungen.
EinfluR des Beschéftigungsgrades auf die Selbstkosten.
Aufstellung eines Berechnungsplanes. [GieR.-Zg. 24 (1927)
Nr. 19, S. 542/8; Nr. 20, S. 570/3.]

Messing und Bronzen. O. Bauer, Prof. ir.*ng. 6. 1),
Direktor im Staatl. Materialprifungsamt, stellv. Direktor
des Kaiser-Wilhelm-Instituts fiir Metallforschuug, und
Dr. phil. M. Hansen, wissenschaftlicher Mitarbeiter am
Kaiser-Wilhelm-Institut fir Metallforschung: Der Auf-

bau der Kupfer-Zinklegierungen. Mit 172 Abb.
Berlin: Julius Springer 1927. (IV, 150 S.) 4°. Geb.
20 JIM. — Auch erschienen als Sonderheft 4 der

»Mitteilungen aus dem Materialprifungsamt und dem
Kaiser-Wilhelm-Institut fir Metallforschung zu Berlin-
Dahlem*. 5 B5

Eigenschaften von Eisen und Stahl und
ihre Prufung.

Allgemeines. Max EnBlin: Die Festigkeitsauf
gdbe und ihre Behandluug. Der augenblickliche Zu-
stand der Festigkeitsrechnung. Die Festigkeitsaufgabe.
Einfache uud zusammengesetzte Beanspruchung. L&sung
nur durch Versuch. Wert der Rechnung. Abril der Ge-
schichte der Elastizitats- und Festigkeitslehre. Festig-
keitshypothesen und Versuche. Hypothese der elastischen
Arbeit, am besten durch Versuch bestatigt. Betriebs-
erfahrung und zuldssige Anstrengung. Stellung zu den
Werkstoffmangeln. [Z. V. d. I. 71 (1927) Nr. 43, S.1486/91.]

Zeilschnftenverzeichnis nebst Abkirzungen stehe iS. 144/7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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Zerreilbeanspruchung. Bernward Garre: Ersatz der
Zug- und Torsionsfestigkeitsprifung von Eisen-
und Stahldrdahten durch Kugeleindricke.* Be-
stimmung der Zug- und Verdrehungsfestigkeit mit Hilfe
von Brinell-Eindriicken (10-mm-Kugel) auf der Oberflache
von Seildrahten. Geniligende Uebereinstimmung mit den
Prufergebnissen. (Genauigkeit der Messung der Eindriicke
bei den geringen in Frage kommenden Durchmessern und
Verwendung der 10-mm-Kugel sehr fraglich). [Centralbl.
Hutten Walzw. 31 (1927) Nr. 39, S. 557/9.]

Harte. P. Wilhelm Déhmer: Industrielle Hérte-
prifung.* Begriff und Wesen der Harte. Ritzhérte-
prifung mittels der Feile. Brinellsche Kugeldruckprobe.
Roekwell-Verfahren.  Kugelschlag- und Fallapparate.
Shoresches Skleroskop. Pendelhérteprifer (Duroskop).
Praktische Winke zur Auswertung von Hérteversuchen.
Anwendbarkeitsgrenzen der Kugeldruckprobe, [MeR-
techn. 3 (1927) Nr. 10, S. 289/93.]

Druckbeanspruchung. Max Schunck, $ipl.*3ng.:
Ueber die Verteilung der Anstrengung und den
Stauchvorgang in zylindrischen Druckkdrpern.
(Mit 11 BI. Abb.) [Selbstverlag 1927.] (27 S.) 4°. - Aachen
(Techn. Hochschule), ®r.»f]ng.-Diss. 5 BE£

Dauerbeanspruchung. H. F. Moore, Research Pro-
fessor of Engineering Materials, University of Illinois, and
J. B. Kommers, Associate Professor of Mechanics, Uni-
versity of Wisconsin: The Fatigue of Metals with
Chapters on the Fatigue of Wood and of Con-
crete. (With 102 fig.) New York (370 Seventh Avenue)
and London (6& 8 Bouverie St., E. C. 4): McGraw-Hill Book
Company, Inc., 1927. (X1, 326p.) 8°. Geb.20<S. 5 B £

Verschlei?. E. Honegger: Ueber den Verschleil
von Dampfturbinenschaufeln.*  Korrosions- und
Erosionserscheinungen im Niederdruckteil von Dampf-
turbinen. Versuche mit prismatischen St&dben und Pro-
filen im Dampfstrom: Korrosion gering bei Ni-Cr-Stahl
V5 und in aus England stammendem rostfreien Stahl.
Ni-Stahl hatte sich nicht bewahrt. W asserstrahl-Ver-
suche: Klarung der Erosionserscheinungen. Ueberein-
stimmung mit den Betriebserfahrungen. Gegen Erosion
Ni-Stahl mit 5% Ni ziemlich unempfindlich. EinfluR der
Verarbeitung. Gute Ergebnisse mit verchromtem 5pro-
zentigem Ni-Stahl.  Beziehung zwischen Erosion und
mechanischer Festigkeit, Geschwindigkeit und Tropfen-
groRe. [B-B-C-Mitt. 14 (1927) Nr. 6, S. 146/56.]

EinfluR von Beimengungen. Henry D. Hibbard:
,Gifte* im Schwei- und FluBRstahl. Vor- und
Nachteile bestimmter Mengen S, P und 0 im Temper- und
Siemens-Martin-Stahl. EinfluB der Oxyde auf die Schweif3-
barkeit des Stahls. [Fuels Furn. 5 (1927) Nr. 9, S. 1175/80;
Nr. 10, S. 1333/4 u. 1340.]
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47. Jahrg. Nr. 50.

J. F. Saffy: Vorausbestimmung der Ausdeh-
nung von Eisen-Nickel-Legierungen (Invar) nach
Kalt- oder Warmbearbeitung. [Comptes rendus 185
(1927) Nr. 21, S. 1119/21]

Alfred Schulze: Die thermische Ausdehnung
der Kobalt-, Nickel-, Kobalt-Eisen- und Eisen-
Nickel-Legierungen.* Ausdehnung zwischen 20 und
100°. [Phys. Z. 28 (1927) Nr. 20, S. 669/73.]

H. J. Tapsell and W. J. Clenshaw: Properties of

M aterials at High Temperatures. Il: Mechanical
Properties of 0,51 per cent. Carbon Steel, and
0,53 per cent. Carbon Cast Steel. (With 8 fig.)
London: His Majesty’s Stationery Office 1927. (IV, 16 p.)
8°. 9 d. (Special Report Nr. 2 [of the] Department of

Scientific and Industrial Research, Engineering Research.)

Eisenbahnmaterial. ~ Salier: Riffelbildungen an
Eisenbahnschienen.* Zuruckfihrung von Riffel-
bildung an neuen Schienen auf Schwingungen der Richt-
rollen der Rollenrichtmaschine. [Organ Fortschr. Eisen-
bahnwes. 82 (1927) Nr. 20, S. 394/5.]

Bleche und Rohre. Werner Albert: EinfluB des
Kaltziehens auf die Festigkeitseigenschaften
und das Geflige von nahtlosen Stahlrohren ver-
schiedener Vorbehandlung mit einem Anhang
Uber den Kraftbedarf beim Rohrziehen. (Mit
73 Abb. im Text u. auf 4 Taf.) Ddusseldorf: Verlag Stahl-
eisen m. b. H. 1927. (59 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hoch-
schule), ®r.=;3iTig.-Diss. £ B £

Dampfkesselbaustoffe. Frederick G. Straub: Kausti-
sche Sprodigkeit bei Kesselblechen.* [Forg.
Stamp. Heat Treat. 13 (1927) Nr. 3, S. 89/95.]

Rostfreie Stahle. A. IRestgren, G. Phragmen u. Tr.
Negresco: Ueber den Aufbau von Eisen-Chrom-
Kohlenstoff-Legierungen.* Herstellung und Analyse
der Legierungen. Rontgenographische und metallurgische
Arbeitsweise. System Eisen-Chrom, Chrom-Kohlenstoff
und das terndre System. Karbide in Kugellagerstéhlen.
[Jernk. Ann. 111 (1927) H. 9, S. 513/34.]

Bo Kalling: Nichtrostende Eisen- und Stahl-
legierungen. Entwicklungsgeschichte des rostsicheren
Eisens. Verénderungen im Aufbau des Eisens durch
Chromzusatz und durch Nickelzusatz. Mechanische Eigen-
schaften des rostsicheren Chromstahles und der hoch-
legierten Chrom -Nickel - Stdhle. Bearbeitungsverfahren.
Physikalische Eigenschaften.  Korrosionsbestandigkeit.
EinfluR der Warmebehandlung. Verhalten gegen S&uren
und Basen. [Tekn. Tidskrift 57 (1927) Mekanik Nr. 9,
S. 121/7; Nr. 10, S. 129/34.]

Zusammensetzung der verschiedenen paten-
tierten rostfreien Stadhle. [lron Trade Rev. 81 (1927)

H. Jos. Schiffler: Ueber den EinfluB des SaueR+. 10, S. 593.]

stoffs auf das Geflige und verschiedene Eigen-
schaften legierter Stahle. (Mit 52 Abb. im Text u.
auf 4 Taf.) Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1927.
(16 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule), UJr.-Qtig.-Diss.

Hans Mathesius, ®i])l.»Qng.: Beitrage zur Kennt-
nis der niedrigprozentigen Legierungen des
Eisens mit Titan. (Mit 26 Abb. im Text u. auf 1 Taf.)
Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1927. (32 S.) 4°. —

Berlin (Techn. Hochschule), $r.=Qng.-Diss. £ B £
Sonderuntersuchungen. H. M. Boylston: Einfluf
von Legierungselementen auf das Geflige und

die physikalischen Eigenschaften des Stahles.*
EinfluR eines Zusatzes von Nickel, Chrom und Vanadin
auf die Umwandlungspunkte unter besonderer Beriick-
sichtigung der Warmebehandlung.  Eigenschaften und
Waérmebehandlung von Chrom-Vanadin-Stahl, Molybdan-
stahl, Schnelldrehstahl und Wolframstahl. EinfluB von
Kobalt und Kupfer. [Fuels Furn. 5 (1927) Nr. 6, S. 705/12 «
Nr. 7, S. 841/8,]

Abhédngigkeit der Stahleigenschaften von
Art und GréBRe des Querschnittes. Prifung an
Schmiede- und StahlguRstiicken. [Forg. Stamp. Heat
Treat. 13 (1927) Nr. 3, S. 101/2.]

Carl Friedr. Warth: Ueber den EinfluB des
Molybdéans und Siliziums auf die Eigenschaften
eines nichtrostenden Chromstahls. (Mit 20 Abb.
im Text u. auf 1 Taf.) Diusseldorf: Verlag Stahleisen
m. b. H. 1927. (14 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule),
$t.=3ng.-Diss. - Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 742/53. £ B £

S. A. Main, B. Sc,, F. Inst. P. (of the Hadfield Research
Laboratories, Sheffield): Heat-Resisting and Non-
Corridible Steels. Paper read before the Institution
[of Aeronautical Engineers] on 23rd May, 1927. (With
17 fig. and 1 pl.) (London: The Institution of Aeronautical
Engineers, August 1927.) (44 p.) 8. 2<52d. — (Aus:
Journal [of] The Institution of Aeronautical Engineers.
Vol. 1, Nr. 8, August 1927.) £ B £

Stahle fur Sonderzwecke. Axel Hultgren: Dauer-
eigenschaften, Schlagwiderstand wund Hérte
einiger Nickel-Chrom-Zahnradstdhle nach Ein-
satz-, Oel- und Lufthartung.* Untersuchung ver-
schiedener legierter Stdhle nach verschiedener Warm-
behandlung. Bei stoRfreiem Betrieb einsatzgehértete
Ni-Cr-Stahle am besten geeignet. Es folgen dann die 6l-
gehdarteten und zuletzt luftgehértete Stdhle. Gilnstiger
EinfluR des Polierens der Oberfliche bei Oelhéartern.
[Handl. Ing.-Vetensk.-Akad. Nr. 59 (1927) S. 3/55.]
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GuReisen. H. Jungbluth: Ueber GrauguB und
SchwarzgufB als Konstruktionsm aterialfiir Ernte-
maschinen. Besondere Eigenschaften des im Land-
maschinenbau verwendeten Gufeisens und Tempergusses.
Herstellung und dabei auftretende Fehler. [GieR. 14 (1927)
Nr. 46, S. 799/805.]

Auguste Le Thomas: Unterdriickung der Span-
nungen in GuBsticken. Anlassen des Stiickes auf
650° mit nachfolgender langsamer Abkihlung beseitigt
im allgemeinen die Spannungen. [Comptes rendus 185
(1927) Nr. 21, S. 1134/6.]

Sonstiges. O. Lienau: Die
lichkeiten der heutigen Schiffbaustadhle.*
bau 28 (1927) Nr. 21, S. 472/5]

Die Priufung von Schmiede- und Gesenk-
schmiedestiicken. Verdnderung des Werkstoffes durch
die Verarbeitung. [Forg. Stamp. Heat Treat. 13 (1927)
Nr. 3, S. 74/7]

M. Laudahn: W erkstofffragen im Kriegsschiff-
bau.* [Schiffbau 28 (1927) Nr. 21, S. 476/8.]

M. Kurrein: Die Bearbeitbarkeit der Metalle
im Zusammenhang mit der Festigkeitsprifung.*
[Werkst,-Techn. 21 (1927) Nr. 21, S. 612/21]

G. Schlesinger: Bearbeitbarkeit. Wechselwir-
kung zwischen Werkstoffund Werkzeug.* [Werkst.-
Techn. 21 (1927) Nr. 21, S. 605/12.]

Entwicklungsmdg-
[Schiff-

Metallographie.

Allgemeines. Die Arbeiten des National Physi-
cal Laboratory.* [Engg. 124 (1927) Nr. 3207, S. 23/4;
Nr. 3208, S. 38/40; Nr. 3209, S. 85/7; Nr. 3211, S. 146/7;
Nr. 3213, S. 211/2; Nr. 3214, S. 242/4; Nr. 3215, S. 273/4.]

G. Tammann und K. Ewig: Zur Kenntnis des
Eisenkarbids (Fe3C).* Die Zerfallstemperatur des
Eisenkarbids. Umwandlungswérme und Volumenénderung
bei der Umwandlung des Eisenkarbids. Einwirkung von
Beimengungen auf die Umwandlungstemperatur des
Zementits (Si, Mn, Ti, Al, B). [Z. anorg. Chem. 167 (1927)
Nr. 3 u. 4, S. 385/400.]

G. Tammann und K. Schaarwé&chter: Das Verhal-
ten des Eisens zu anderen Elementen.* Untersucht
wurde das Verhalten von S, Se, Te, P, As, Sh, Ca, Zn, Al,
Sn, B, Siund Graphit gegeniiber Eisen. [Z. anorg. Chem.
167 (1927) Nr. 3 u. 4, S. 401/10.]

Prufverfahren. G. Delanghe: Optische Span-
nungsmessung. Anwendung und Verfahren. [Génie
civil 91 (1927) Nr. 11, S. 243/9; Nr. 12, S. 271/5; Nr. 13,
S. 297/304.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. Kotaro Honda
und Hikozo Endo: Die Volumendnderung des GufR-
eisens bei der Erstarrung mit einer Kritik des
doppelten Eisen-Kohlenstoff-Diagramms.* Aus-
dehnungsmessungen zur Entscheidung der Frage, ob die
Graphitausscheidung aus dem SchmelzfluR oder durch
Zerlegung des Fe3C vor sich geht, an GuReisen mit kon-
stantem C- und steigendem Si-Gehalt. Die Ergebnisse be-
statigen die Annahme, da der Graphit durch Zerlegung
des Fe3C entsteht. Uebereinstimmung der nach dem
Graphitgehalt errechneten (i) Ausdehnung mit der ver-
suchsmaRig festgestellten. Das stabile Fe-C-Diagramm hat
in der bisherigen Form mithin keine Berechtigung. [Science
Rep. Tohoku Univ. 16 (1927) Nr. 1, S. 9/25.]

Hans Groebler und Paul Oberhoffer f: Beitrage zur
Untersuchung der Oxyde des Eisens, besonders
des Eisenoxyduls.* Versuche zur Darstellung von
Eisenoxydul. Analyse der Bodenkdrper. Bestimmung
des Schmelzpunktes von Eisenoxydul. Réntgenographi-
sche Untersuchung der Oxyde des Eisens zwischen Eisen-
oxyduloxyd und Eisen. [St.u.E.47 (1927)Nr. 47, S.1984/8.]

Ed. Maurer und P. Holtzhaussen: Das GufReisen-
diagramm von Maurer bei verschiedenen Abkih-
lungsgeschwindigkeiten.* Allgemeine Betrachtungen.
Beschreibung der Versuchsanordnung. Das GuBeisendia-
gramm bei normaler Abkiihlungsgeschwindigkeit und beim
GieRen in vorgeheizte Formen und in Kokille. Aufstellen
eines Diagramms fur GufRstiicke mit verschieden starker
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Wandstarke zum sicheren Erreichen eines perlitischen
Gefliges. Die Auswirkung der Abkuhlungsgeschwindigkeit
auf die Gefugeausbildung und auf die mechanischen Eigen-
schaften. [St.u. E. 47 (1927) Nr. 43, S. 1805/12; Nr. 47,
S. 1977/84.]

A. Merz und C. Pfannenschmidt: Zur Frage des
Anlassens gehdarteten Stahles, unter besonderer
Bericksichtigung tieferer Temperaturen. Unter-
suchung der AnlaRvorgénge, inshesondere der Martensit-
umwandlung bei tiefen Temperaturen. Stellungnahme zu
dem Hanemann-Trégerschen Martensit-Gleichgewichts-
Diagramm. [Z. anorg. Chem. 167 (1927) Nr. 3 u. 4,
S. 241/53.]

P. Oberhoffer f und H. Esser: Zur Kenntnis des
Zustandsdiagramms Eisen-Chrom.* Ruckblick auf

frihere Untersuchungen. Ré&ntgenographische Unter-
suchungen. Versuchsanordnung fir thermoanalytische
Versuche. Selbsttatiger Flussigkeitsregler. Ausbildung

und Anordnung der Proben. Versuchsergebnisse und Aus-
wertung. Thermodynamische Betrachtungen. Zusammen-
fassung. [St.u.E.47 (1927) Nr. 48, S. 2021/31.]

Rudolf Schenck: Gleichgewichtsuntersuchun-
gen Uber die Reduktions-, Oxydations- und Koh-
lungsvorgédnge beim Eisen. [IV/V.* Eisenkarbid,
Eisenoxyde und Metall unter einer Kohlenmonoxyd-
Kohlendioxyd-Atmosphdre. Das Gesamtsystem Eisen-
Kohlenstoff-Sauerstoff. [Z. anorg. Chem. 167 (1927) Nr. 3
u. 4, S.254/328]

Hermann Voss, SHpUQrtg.: Beitrdge zur Kennt-
nis der Systeme Eisen-Phosphor, Eisen-Silizium
und Eisen-Phosphor-Silizium. (Mit 24 Bildern.)
Berlin 1927: W. Bixenstein. (13 S.) 4°.— Berlin (Techn.
Hochschule), ®r.»"tig.-Diss. £ B i3

Erstarrungserscheinungen. Otto Ruff, Paul Mautner
und Fritz Ebert: Zur Frage ,Amorpher Kohlenstoff

oder Graphit“. Ergénzende Mitteilungen zu einer
friheren Arbeit. [Z. anorg. Chem. 167 (1927) Nr. 1/2,
S. 185/9.]

Feinbau. Arne Westgren und Gosta Phragmen:

Ueber das Doppelkarbid im Schnellstahl.* Metallo-
graphische und rdntgenographische Untersuchungen.
Nachweis des Doppelkarbids FedW 2C. [Jemk. Ann. 111
(1927) H. 9, S.535/45)]

Rekristallisation. L. Sterner-Rainer: Rekristalli-

sation und Entfestigung von Edelmetallegie-
rungen.* [Z. Metallk 19 (1927) Nr. 4, S. 149/53; Nr. 6,
S. 245/8.]

EinfluR der Warmebehandlung. W. Kohler: Volu-
mené&nderungen von Stahl beim Hé&rten und An-
lassen.* Vorgange beim Héarten und Anlassen von Stahl.
Hértung und Hartungstheorien. Ermittlung der beim
Harten und Anlassen von Stahl auftretenden Volumen-
und Léangené&nderungen. [Centralbl. Hitten Walzw. 31
(1927) Nr. 43, S. 613/23]

EinfluR von Beimengungen. Pierre Chevenard: Ein-
fluR eines Zusatzes von Chrom auf die innere
Reibung reversibler Eisen-Nickel-Legierungen.*
[Comptes rendus 185 (1927) Nr. 21, S. 1130/2.]

Sonstiges. L. W. McKeehan: Zwillingsbildung
im Ferrit.* [Technical Publ. of the Trans. Am. Inst. Min.
Met. Engs. (1927) Nr. 29, S. 1/7.]

Fehler und Bruchursachen.

RiBerscheinungen. M. v. Schwarz: Untersuchungs-
ergebnisse tber Rollenlager-Schéaden.* RiBerschei-
nungen aller Art und ihre Ursache. [Z. Bayer. Rev.-V. 31
(1927) Nr. 18, S. 197/201.]

Korrosion. H. Reininger: Die Korrosion der Me-
talle und ihre Beziehung zuden wichtigsten Kraft-
fahrzeugbaustoffen. [Auto-Technik 16 (1927) Nr. 17,
S. 21/33; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) Nr. 19, S. 2348.]

Seigerungen. Georg Masing und Carl Haase: Zur
Frage der umgekehrten Blockseigerung. Il.* Ent-
mischungserscheinungen bei der Erstarrung von Legie-
rungsschmelzen im Kokillen- und SandguR. Zusammen-
hang des ersteren mit der umgekehrten Blockseigerung.

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 144/7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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[Wissenschaft. Verdffentlichungen aus dem Siemens-
Konzern 6 (1927) S. 211/21.]

Chemische Prufung.

Chemische Apparate. H. Bach: Das analytische
Gerdt des Wasserchemikers. Gemeinfaliche An-
gaben Uber die zur Wasseruntersuchung notwendigen Ge-
rate. [Z. angew. Chem. 40 (1927) Nr. 47, S. 1411/2.]

MaRBanalyse. Naotsuna Kan¢: Die Anwendung von
flussigen Amalgamen bei der MaRanalyse. V. —
Ueber die Verwendung von Kadmiumamalgam.
Art der Herstellung und Analysengang. Gute Ergebnisse
bei der Bestimmung von Eisen und Molybdan, weniger
gute bei Vanadin und Titan. Reduktionsfahigkeit.
[Science Rep. Tohoku Univ. 16 (1927) Nr. 6, S. 701/6.]

Brennstoffe. S. Ruhemann und J. Herzenberg:
Untersuchungen Uber Grudekokse. Enthdlt u. a.
Beschreibung einer Vorrichtung zur Bestimmung der Reak-
tionsfahigkeit. [Braunkohle 26 (1927) Nr. 26, S. 593/603;
Nr. 27, S. 625/34.]

Gase. Rudolf Dinckel: Ueber physikalische Me-
thoden in der technischen Gasanalyse. (Mit
19 Abb.) o. O. 1927. (69 S.) 4°. — Braunschweig (Techn.
Hochschule), $t.=Qng.-Diss. ' BS

Legierungen. A. Zimmermann: Eine abgekirzte
Eisenbestimmung in Messing. Titrimetrische Schnell-
bestimmung. Vergleichsanalysen. [Chem.-Zg. 51 (1927)
Nr. 94, S. 915]

Einzelbestimmungen.

Silizium. L. Deutsch: Siliziumbestimmung in
Ferrosilizium. SchluR des Zuschriftenwechsels mit
Bergmann. [Chem.-Zg. 51 (1927) Nr. 94, S. 916.]

Eisen. Suetard Kikuchi: Die Anwendung von
flussigen Amalgamen bei der MaRanalyse. V. —
Ueber die Bestimmung von Eisen, Titan, Uran
und Methylenblau. Verwendung von Zink- und Kad-
miumamalgam bei der Analyse eines Gemisches von zwei
Metallsalzen. Bestimmung von Eisen und Titan, Eisen
und Uran sowie Titan und Uran nebeneinander. [Science
Rep. Tohoku Univ. 16 (1927) Nr. 6, S. 707/12.]

Naotsuna Kandé: Die Anwendung von flussigen
Amalgamen bei der MaBanalyse. VI. — Poten-
tiometrische Titration von Eisen, Molybdén,
Uran, Vanadin und Titan.* Reduktion der vor-
liegenden Loésungen mit flissigem Zinkamalgam und nach-
folgende elektrometrische Titration mit Kaliumpermanga-
nat. Bestimmung von Eisen und Titan nebeneinander in
gleicher Weise. Arbeitsvorschrift. Beleganalysen. [Science
Rep. Tohoku Univ. 16 (1927) Nr. 6, S. 713/8.]

Eisen und Chrom. Naotsuna Kand: Die Anwen-
dung von flissigen Amalgamen beiderMaRanalyse.
VIIl. — Ueber die Bestimmung von Chrom und
von Eisen in Gegenwart von Chrom. EingieBen einer
gemessenen Menge der Chromat enthaltenden Ldsung in
eine durch Zinkamalgam reduzierte Losung bekannten
Gehaltes an zweiwertigem Eisen oder dreiwertigem Titan,
deren Ueberschu dann mit Permanganat zuricktitriert
wird. — Bestimmung von Eisen und Chrom nebenein-
ander durch Titration des zuvor zusammen mit dem Chrom
durch Zinkamalgam im Kohlensgurestrom reduzierten
Eisens nach vorausgegangener Wiederoxydation des
Chroms durch Luftzutritt. [Science Rep. Tohoku Univ. 16
(1927) Nr. 6, S. 723/31.]

Eisen und Titan. Naotsuna Kand: Die Anwendung
von flissigen Amalgamen bei der MaBRanalyse. IX.
—Ein neues Verfahren zur Bestimmung von Eisen
und Titan nebeneinander. Bestimmung des Gesamt-
gehaltes von Eisen und Titan nach Reduktion mit Zink-
amalgam. Ein zweiter Teil der Lésung wird reduziert und
mit der Ausgangslosung titriert, wobei Titan durch drei-
wertiges Eisen oxydiert wird. Berechnung des Titan-
gehaltes. Beleganalysen. [Science Rep. Tohoku Univ. 16
(1927) Nr. 6, S. 73378.]

Vanadin und Uran. Tamaki Nakazono: Die An-
wendung von flissigen Amalgamen bei der MaR-
analyse. Il. — Die Bestimmung von Vanadin und
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Uran. Reduktion des finfwertigen Vanadins durch
Schitteln mit Amalgam im Kohlensdurestrom zu zwei-
wertigem Vanadin, das mit Kaliumpermanganat titriert
wird. Reduktion des sechswertigen Urans bei Luftzutritt
zu vierwertigem und Titration wie oben. Beleganalysen.
[Science Rep. Tohoku Univ. 16 (1927) Nr. 6, S. 687/93.]

Wismut. H. Kubina und J. Plichta: Zur mag-
analytischen Bestimmung des Wismuts. Reduk-
tion des Wismuts in alkalischer Lésung durch Aluminium-
staub. Auflésen des Niederschlages durch Eisenchlorid,
das durch Titration mit Kaliumpermanganat ermittelt
wii'd. Ferner Abscheidung des Wismuts in salzsaurer
Losung durch metallisches Kupfer und maRanalytische
Bestimmung der dquivalenten Kuprosalzmenge. Arbeits-
weise und Genauigkeit. [Z. anal. Chem. 72 (1927) Nr. 5,
S. 201/7.]

R. Berg: Neue Wege zur Bestimmung und Tren-
nung der Metalle mit Hilfe von o-Oxychinolin.
VI. Eine neue Schnellmethode zur Bestimmung
des Wismuts. Féllung des Wismuts in essigsaurer,
ammoniakalischer oder tartrathaltiger Losung als schwer-
losliche orangegelb geférbte Komplexverbindung. Aus-
flihrung der Bestimmung. Beleganalysen. Fehlermdglich-
keiten. [Z. anal. Chem. 72 (1927) Nr. 5, S. 177/9.]

Phosphorsaure. Shdichird Saitd: Die Anwendung
flissiger Amalgame bei der MaRanalyse. X. —
Ueber die Bestimmung der Phosphorsdure mittels
Uranylsalzen. Fallung der Phosphorsdure als Uranyl-
ammoniumphosphat. In dem in Schwefelsdure geldsten
und mit Zinkamalgam reduzierten Niederschlag wird das
Uran mit Permanganat titriert und daraus der Phosphor-
sauregehalt errechnet. Arbeitsweise zum Erzielen eines
kristallinen Niederschlages. Beleganalysen. [Science Rep.
Tohoku Univ. 16 (1927) Nr. 6, S. 739/43]

Shin'ichir6 Hakomori: Die Anwendung von
flussigen Amalgamen bei der MaRanalyse. VII. —
Ueber die Bestimmung der Phosphorsdure. Be-
stimmung der Phosphorsdure durch Bestimmung des
Molybdéns im Molybdénsdaurephosphatniederschlag. Er-
gebnisse bei der Reduktion der Molybdansdure mit Zink-
oder Kadmiumamalgam im Vergleich mit sonst Gblichen
Bestimmungsverfahren. [Science Rep. Tohoku Univ. 16
(1927) Nr. 6, S. 719/22.]

Warmemessungen und MeRgerate.

Allgemeines. Begriffsbestimmung von Wérme-
einheit und Warmewert. Einheitliche Begriffsbestim-
mung dieser beiden GroRen fir Schweden, Norwegen,
Déanemark und Finnland. [Tekn. Tidskrift 57 (1927) All-
ménna Avdelningen 9, S. 69/70.]

Warmeleitung. Pierre Vernotte und Marcel Pellegrin:
Die Messung der W d&rmeleitfahigkeit der Metalle.
Verfahren bei konstanter Temperatur. Theore-
tische Grundlagen des Kohlrausch-Verfahrens zur Bestim-
mung der Warmeleitfahigkeit. [Comptes rendus 185 (1927)
Nr. 17, S. 844/6.]

A. Schack: Praktische Berechnung zeitlich ver-
dnderlicher Wérmestrémungen.* Berechnung von
Beispielen auf Grund der ausgewertet vorliegenden
Losungen der Warmeleitgleichung. Anwendung der fir
unendlich starke Wande gultigen Formeln auf endliche
Wande. Das Annaherungsverfahren von E. Schmidt. Ab-
leitung der wichtigsten Ldsungen der Wéarmeleitgleichung.
[Arch. Eisenhittenwes. 1 (1927) H. 5, S. 357/70 (Gr. D:
Wérmestelle 105); vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 48, S. 2045.]

Adolph Négel: Der WéarmefluR in Zylinder-
wandungen. [Eng. 144 (1927) Nr. 3744, S. 420/1;
Nr. 3745, S. 459/60; Nr. 3746, S. 480/2; Nr. 3747, S. 506/7.]

Eisen und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. Frank Mackbach: Der EinfluR der
W erkstoffqualitat auf Gite und W ettbewerbs-
fahigkeit von Maschinen. [Masch.-B. 6 (1927) Nr. 20,
S. 982/3.]
Eisen. Junkers-Zollbau-Konstruktion.* Be-
richt Gber einige Ausfiihrungen, namentlich im Auslande.
[Schiffbau 28 (1927) Nr. 22, Eisenbau, S. 85/6.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 144/7. _ pin * pedeutet Abbildungen in der Quelle.
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Kado:UmbauderDragebrickebeiKreuz.Erste
Bricke der Deutschen Reichsbahn in Silizium -
baustahl.* [Bautechnik 5 (1927) Nr. 46, S. 659/62.]

Das Stahlhaus. Allgemeine Ausfiihrungen uber die
Bauart der Vereinigten Stahlwerke mit Rucksicht auf

ihren EinfluR auf das sonstige Baugewerbe. [Bauwelt 18
(1927) Nr. 45, S. 1118]

T-Trager in den Vereinigten Staaten von
Nordamerika.* Kurze Mitteilung Uber eine neue

parallelflanschige Tragerreihe der Carnegie-Stahlwerke:
41 Grundformen, Hohen von rd. 20 bis 75 cm, mit mehreren
Abstufungen in Steg- und Flanschstérke, so daR die Ge-
samtreihe 161 Trdgerformen mit Gewichten von 35,7 bis
357 kg/m umfalt. [Bautechnik 5 (1927) Nr. 46, S. 681.]

Steel never fails for 14 reasons. (With fig.)
[Published by the] (American Institute of Steel Construc-
tion.) [New York 1927] (20 p.) 4°. E B E

Sonstiges. H. Burchartz: StraBenbaumaterial.
Anforderungen an Stralenbaustoffe und ihre Prifung.
[Tonind.-Zg. 51 (1927) Nr. 91, S. 1658/60.]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Normen. R. C. Todd: Bleche fur die Automobil-
industrie.* Ersatz der Abnahme durch Festlegung des
fur die Fabrikation erfahrungsgemaBen Ausschusses und
unmittelbare Verstdndigung und Verhandlung mit dem
Materiallieferer. [Forg. Stamp. Heat Treat. 13 (1927)
Nr. 8, S. 295/6.]

Din 1917 —1927. [Hrsg. v. Deutschen Normenaus-
schuB. Berlin: Beuth-Verlag, G. m. b. H.] (1927.) (181 S.
u. 1Taf.) 8° 1 JIM, geb. 2 JIM. — Die Schrift behandelt
im ersten Teil eingehend die Geschichte der deutschen
Normung und die Gesichtspunkte, die bei ihrer Weiter-
entwicklung maRgebend waren; der zweite Teil umfaRt
Aufsdtze von Mitarbeitern, die seit der Grindung des
Normenausschusses flir bestimmte Fachgebiete tatig
waren; im dritten Teil berichten Firmen, die die Normen
im eigenen Betrieb eingefuhrt haben, Uber ihre Erfah-
rungen mit den Normen, die Schwierigkeiten bei ihrer Ein-
fihrung und die Vorteile ihrer Durchfilhrung. Die Bei-
trage stammen von Verbrauchern, Héndlern und Her-
stellern der verschiedensten Gebiete. — Wenn man das
Titelblatt dieser Schrift betrachtet, muB man es, obwohl
es vom Deutschen NormenausschuBl stammt, als véllig
unnormal bezeichnen: Der eigentliche Titel enthdlt neben
zwei Zahlenangaben nur das Kunstwort ,Din*, ist also
fir Nichteingeweihte unverstéandlich, im Ubrigen aber fehlt
alles, was sonst ein Titelblatt als unentbehrliche Bestand-
teile bieten sollte; das Notigste haben wir von uns in

eckigen Klammern hinzugefugt. 5BS
Lieferungsvorschriften. Lieferungsbedingungen
fir feuerfesten Ton. [Circular Bur. Stand. (1925)

Nr. 298.]

Lieferungsbedingungen und Prifnormen fir
feuerfeste Tonmasse.* [Circular Bur. Stand. (1925)
Nr. 297.]

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.

Allgemeines. Handwdrterbuch der Betriebs-
wirtschaft. Hrsg. von Prof. Dr. H. Nicklisch in Verbin-
dung mit zahlreichen Betriebswirtschaftlern an in- und
auslandischen Hochschulen und aus der Praxis. Stuttgart:
C. E. Poeschel, Verlag. 8°. — Lfg. 17: Papier-Industrie-
betrieb — Produktionsprozel, betriebswirtschaftlicher.
1927. (Sp. 321-639.) 7 JIM. E B E

Betriebsfuhrung. F. Dessauer: Der W erkmeister
in der deutschen W irtschaft. [Werkst.-Techn. 21
(1927) Nr. 22, S. 637/41.]

Riedel: Vom Sicherheitsingenieur zum Lei-
stungsingenieur? Erwiderung von Adolf Dunnebacke.
Stellungnahme gegen eine derartige Verquickung. [Reichs-
arb. 111 7 (1927) Nr. 26, S. 177/8; Nr. 32, S. 216/7.]

Zeitstudien. Walter Grosser, SDipLQng.: Z eitstudien
und ihre Wirtschaftlichkeit im Betrieb. (Mit9 Bl
Anlagen.) Meilen [1927]: C. E. Klinkicht & Sohn. (47 S.)
8* — Braunschweig (Techn. Hochschule), ®r.="ng.-Diss.
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Selbstkostenberechnung. Paul M. Atkins: Kosten-
rechnung fur ein Durchschnittswerk. (Forts.)

Die Ausgabenpriifung und Lastschriften. [Ind. Manag. 74
(1927) Nr. 4, S. 203/8.]

Harold J. Payne: Die Organisierung der G iuter-
bewegung innerhalb des Werkes. Es werden die ver-
waltungstechnischen MaRnahmen besprochen, die fur eine
ordnungsméRige Lagerung, Bewegung und Verladung der
Guter und Erzeugnisse in einem Werke erforderlich sind.
[Ind. Manag. 74 (1927) Nr. 4, S. 212/7.]

Wirtschaftliches.

Allgemeines. Hermann Bicher: Die volkswirt-
schaftliche Einheit von Wissenschaft, Unter-
nehmertum und Arbeiterschaft im Produktions-
prozell. Die wirtschaftliche Lage; Unternehmer, Ange-
stellte und Arbeiter; Wirtschaft und Wissenschaft.
[Techn. Wirtsch. 20 (1927) Nr. 11, S. 293/300.]

Hauschild, Dr., Burodirektor beim vorl. Reichswirt-
schaftsrat: Der vorldufige Reichswirtschaftsrat
1920-1926. Denkschrift. Berlin (SW 68): E. S. Mittler
& Sohn 1926. (687 S.) 8°. Geb. 12 JIM. - Versuch, ein
Gesamtbild der bisherigen Arbeit des vorldufigen Reichs-
wirtschaftsrates zu geben. Die Einleitung behandelt den
Arbeitsrahmen, die Arbeitsorgane sowie die geschaftlichen
Verfahren und Arbeitsweisen des Reichswirtschaftsrates.
Im Hauptteil wird dann die Tatigkeit des Rates planméRig,
d. h. ausgehend von den Verhandlungen der verschiedenen
Ausschisse, geschildert. Ein weiterer Hauptabschnitt gibt
eine zusammenfassende Wirdigung der Arbeiten des
Reichswirtschaftsrates, wahrend der letzte Teil das Schrift-
tum (ber die Frage der Wirtschaftsrate (nach dem Stande
vom 1. Nov. 1926), leider ohne Angabe der Verleger der
Schriften, auffihrt. Ein alphabetisches Sachverzeichnis
beschlieBt den Band. E B E

AuBenhandel. Schmidt: Der deutsche AuBen-
handel in Maschinen. Statistische Darstellung der all-
gemeinen und Einzelentwicklung. [Wirtsch. Nachr. fur
Rhein u. Ruhr 8 (1927) Nr. 47, S. 1533/6.]

Einzeluntersuchungen. Robert Liefmann, Prof. Dr.:
Die Unternehmungen und ihre Zusammen-
schlusse. Stuttgart: Ernst Heinrich Moritz (Inh. Franz
Mittelbach). 8°. — Bd. 1: Die Unternehmungs-
formen mit EinschluR der Genossenschaften und
der Sozialisierung. 4., umgearb. u. erweit. Aufl. 1928.

(XI1, 327 S) 6 JIM, in Leinen geb. 8 JIM. E B E
Schrottwirtschaft. Ernst Heinson: Rationalisie-
rung des deutschen Schrottmarktes. (Zum ein-

jéhrigen Bestehen der Dortmunder Einkaufsstellen.) Die
Einkaufsstellen haben ihren Zweck, die grofen Schwan-
kungen auf dem Schrottmarkt zu beseitigen, erfullt.
[Wirtsch. Nachr. fir Rhein u. Ruhr 8 (1927) Nr. 47,
S. 1536/7.]

Hans J. Schneider: Probleme des Schrottein-
kaufs.* Behandlung der Frage hauptsachlich nach der
betriebswirtschaftlichen Seite hin unter bewuft ein-
seitiger Einstellung auf den Standpunkt der Eisen schaf-
fenden Industrie. [Centralbl. Hutten Walzw. 31 (1927)
Nr. 33, S. 455/8; Nr. 35, S. 493/7.]

Wirtschaftspolitik. Max Schlenker: W irtschaft-
liche Notwendigkeiten fiur die Zusammenarbeit
zwischen Industrie und Landwirtschaft. Notwen-
digkeit der Starkung des inneren Marktes. Gegenwaértige
Lage der Landwirtschaft. [Wirtsch. Nachr. fir Rhein
u. Ruhr 8 (1927) Nr. 29, S. 874/6; Nr. 30, S. 916/8;
Nr. 31, S.943/5]

Zusammenschliisse. Paul Weitzer, Dr., Bruck a. d.
Mur: Die Konzentrationsbewegung unter beson-
derer Bedachtnahme auf die Verhdltnisse in der
Osterreichischen Eisenhittenindustrie. Volks-
wirtschaftliche Studie. Berlin (W 62, Courbierestrale 3)
und Wien (X1X, Vegagasse 4): Verlag fur Fachliteratur,

G.m. b. H.,, 1926. (99 S.) 4°. 6 JIM, E BE
Verkehr.

Eisenbahnen. Karl Ernst Haeffner: Aufbau und

rechtliche Natur der Deutschen Reichsbahn-
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2140 Stahl und Eisen.
Gesellschaft. Geschichtliche Entwicklung. Finanzieller
Aufbau. Aufbau der Verwaltung. Das Verhdltnis der
Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft zum Reich. Die
Hoheitsrechte des Reichs gegeniiber der Gesellschaft, ins-
besondere das Aufsichtsrecht. Die Deutsche Reichshahn-
Gesellschaft —eine 6ffentliche Anstalt. Schrifttum. [Arch.
Eisenbahnwes. (1927) Nr. 5, S. 1248/84; Nr.6, S. 1640/79.]

Bsrtold Pechtold, Reichsbahninspektor: Fracht-
stundung, Lagerpldatze, Gleisanschliisse. Ein Leit-
faden fiir die Geschéfts- und Handelswelt und die beteilig-
ten Angestellten sowie fir Reichsbahnheamte und An-
warter. Mit 15 Anlagen. Berlin: Verlag der Verkehrs-
wissenschaftlichen Lehrmittelgesellschaft m. b. H. hei der
Deutschen Reichsbahn 1927. (61 S.) 8°. 3 Juu. — Die
Schrift bietet eine klare, aus praktischer Erfahrung
schépfende Darstellung aller Bestimmungen, die man im
Verkehr mit der Reichsbahn und ihren Kassen genau be-
achten muB. Die fur das Stundungsverfahren notwendigen
Vordrucke sind heigefiigt. E B £

Soziales.

Allgemeines. A. Heinrichshauer: Sozialisierung,
Preisbildung, Politik. Die freie Selbstbestimmung
der deutschen Privatwirtschaft durch das Mitbestimmungs-
recht der Allgemeinheit stark ersetzt: stille Sozialisierung.
Zwangsbewirtschaftung des Arbeitsverhaltnisses. Soziali-
sierung und Zwangswirtschaft auf dem Gebiete der Finan-
zen. Abbhilfe nur mit politischen Mitteln méglich. [Wirtsch.
Nachr. fiur Rhein u. Ruhr 8 (1927) Nr. 45, S. 1468/71.]

Unfallverhiitung. Rumpf: Azetylenflaschen im

Statistisches.

vauig, ill. UU.

tech-
[Zen-

Derdack: Gefahrenminderung durch
nische Neuerungen im Schleifereibetrieb.*
tralbl. Gew.-Hyg. 14 (1927) Nr. 10, S. 363/9.]

Betke: Der Nothelfer im Betriebe. Aufbau und
Ordnung des Rettungs- und Krankenbeforderungswesens.
[Zentralbl. Gew.-Hyg. 14 (1927) Nr. 10, S. 356/8.]

Gewerbehygiene. Ferdinand Flury: Beitrag zur
Frage der Gesundheitssehddigung durch anti-
monhaltiges Email.* [Z. angew. Chem. 40 (1927)
Nr. 41, S. 1134/6.]

Sonstiges. William W. Adams: Unfalle bei Hit-
tenwerken der Vereinigten Staaten im Kalender-
jahr 1925. [Techn. Paper Bur. Mines (1927) Nr. 412, S.1/40.]

Gesetz und Recht.

Sozialgesetze. Gesetz Uber Arbeitsvermittlung
und Arbeitslosenversicherung. Vom 16. Juli 1927.
Mit einer Einfihrung von Geh. Regierungsrat Dr. 0. Wei-
gert, Ministerialdirigenten im Reichsarbeitsministerium,
und einem alphabetischen Sachregister. Berlin (SW 61):
Reimar Hobbing 1927. (106 S.) 8°. In Leinen geb. 3 JIJI.
(Bucherei des Arbeitsrechts. Neue Folge, Bd. 5) SB >

Bildung und Unterricht.

Arbeiterausbildung. J. Freygang: Zum Problem
des Formernachwuchses. Grinde, die die schulent-
lassene Jugend davon abhalten, den Formerberuf zu
wéhlen, und neue Wege zur Losung der Lehrlingsfrage.
[GieR. 14 (1927) Nr. 47, S. 822/5.]

S. Ledermann: Meisterfortbildung.
Techn. 21 (1927) Nr. 22, S. 642/3.]

[Werkst.-

Feuer.* Nachweis der Madglichkeit der Explosion an Hochschulausbildung. A. Heilandt: Praktikanten-
einem eingetretenen Unfall. [Zentralbl. Gew.-Hyg. 14 ausbildung der AEG.* [Spannung — Die A-E-G-
(1927) Nr. 10, S. 377/9.] Umschau 1927, Nr. 2, S. 38/40.]
Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im November 19271).
Stahleisen, pyqdel-
GuRwaren Bessemer- Thomas- Sepilsee%el. Roheisen Insgesamt
Hamatit- GieBerei-  erster ~ Roheisen Roheisen  Fqrro- S(Oihenzl
eisen Roheisen  Schmel-  (saures  (basisches mangan eisepn)gund
zun Verfahren) Verfahren und i
9 ) ) Fero.  Somstiges 4y 1926
silizium
November in t zu 1000 kg
Rheinland-Westfalen.......coeenne 64 786 68175 605 268 144145 882 397 795 357
Sieg- Lahn- Dillgebietu Oberhessen |, g0 18754 a0p 2190 65490 53143
Schlesien ... o 8088 | 3623 21 402 17 421
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland 16 616 30111 | 83848 | 29905 122 534 95 678
SUAAeUtschland .eveverrvnsenne | 1 - 27562 21699
Insgesamt November 1927 84332 125 128 3623 — 689 116 214 996 2190 1119 385
November 192G 76 947 100 727 3085 606 783 193 574 2:182 983 298
Januar bis November in t zu 1000 kg
R_heinland-W _estfal_en .......................... 683 796 558 571 6440431 1759 785 9445774 6917 990
sieg- Lann- Dillgebietu. Oberhessen | ~yq gy 200527 _ saagoe T 2LBL Ta07001 471 05
---------------- 101131 i 40709 i 3012 289120 202 478
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland 214 008 | 872406 | 307643 1221834 770300
SUddeutschland ... | 282143 1 289 029 216 015
Insgesamt:
Januar bi_s November 1927 . 917 343 1145372 40 709 3012 7312837 2512 324 21 251 11 952 848
Januar bisNovember 1926 . 499 224 967 075 38 055 5093 5398263 1658 730 12 288 8578 728
Stand der Hochéfen im Deutschen Reichel).
Hochofen Hochofen
o in < Re- An- i : D . .
! In Re- zum An- | eistungs- fP in in Re- zum An- Leistungs-
Betrieb e paratur  blasen  fahigkeit R Betrieb paratur  blasen  fahigkeit
wg befind- Bg ‘befind-  fertig- in 24 st ot befind- @S ‘pefind-  fertig-  in 24 st
xi  liche liche  stehende int J‘ﬁ liche ! liche  stehende int
Ende 1913 . . 330 313 Ende 1925 211 83
30 65 33 47 820
" igﬁf?) gg; 1223 16 66 28 35 997 1926 206 109 18 52 27 52 325
o35 oo i 59 2% 37465  September 1927 192) 114 8  48») 22 50 7953)
1993 | 918 1461; o gg ;g 37017  Oktober 1927 192 113 9 49 21 50 795»)
c 40 860
1924 . . 215 108 2 61 % 23 728 November 1927 191 116 8 46 21 50 465
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Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie im Oktober 1927.

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Pos.-Nummern
der ,Monatl. Nachweise iber den auswartigen Handel Deutsch-
lands* an.

Eisenerze (237¢ )
Manganerze (237 h )
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse;

Schlacken; Kiesabbrande (237 1) ...
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1) .o
Steinkohlen, Anthrazit, unbearb. Kennelkohle (238 a)
Braunkohlen (238 D ) .o
Koks (238 d ) ccceveeveiricinen
Steinkohlenbriketts (238 ¢ )
Braunkohlenbriketts, auch NaRpreBsteine (238 f)

Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843 b)
Darunter:
RONEISEN (777 @) oo s
Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel,
-wolfram und andere nicht schmiedbare Eisenle-
gierungen (777 b)
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspédne usw. (842; 843a, h)
Rohren und Réhrenformstiicke aus nicht schmiedbarem
GuB, roh und bearbeitet (778a, b; 779 a, b). . .
Walzen aus nicht schmiedb. GuR, desgl. [780A,A1, A2]
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmied-
barem GuB [782 a; 783 al), bl), c1), dD]..cccceovvrrrnnne
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht
schmiedb. GuBR (780 B; 781; 782 b; 783¢e, f, g, h)
Rohluppen; Rohschienen; Rohblécke; Brammen;
vorgew. Blocke; Platinen; Knippel; Tiegelstahl in
Blocken (784)...
Stabeisen; Formelsen Ban eisen [785 A1, A2 B]
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786a, b, c)
Blech:abgeschliff., lackiert, poliert, gebraunt usw. (787)
Verzinnte Bleche (WeilRblech) (788 @ ) .ccccccovvvvrvereririnnnen
Verzinkte Bleche (788 b )

| Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789 a, b)

Andere Bleche (788 ¢C; 790) ..
Draht, gewalztod. gezog., verzinktusw. (791a,b;792a,b)
Schlangenréhren, gewalzt oder gezogen; Roéhrenform-
stlicke (793 @, D) e
Andere Rohren, gewalzt od. gezogen (794a, b; 795a, b)
Eisenbahnschienen usw.; StraRenbahnschienen; Eisen-
bahnschwell.; Eisenbahnlasch.; -unterlagsplatt.(796)
Eisenbahnachsen, -radeisen, -réder, -radsédtze (797)
Schmiedbarer GuB; Schmiedestiicke usw.; Maschinen-
teile, roh und bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen
[798 a, b, c, d, e; 799 al), bl), cl), d1), e, f],
Briicken- u. Eisenbauteile aus schmiedb. Eisen (800 a, b)
Dampfkessel u. Dampffasser aus schmiedb. Eisen sowie
zusammenges. Teile von solch., Ankertonnen, Gas- u.
and. Behdlt. Réhrenverbindungssticke, Hahne, Ven-
tile usw. (801 a, b, c, d; 802; 803; 804; 805).
Anker, Schraubstécke, Ambosse, Sperrhdrner, Brech-
eisen;Hammer;Klobenund Rollen zuFlaschenziigen;
Winden usw. (806 @, b; 807 ).
Landwirtschaftl. Gerdte (808a, b; 809; 810; 816a, b)
Werkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (Wiegevorrichtun-
gen) usw. (811la, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814a, b;
815a, b, c; 816¢c, d; 817; 818; 819)..ccccvririviririnenns
Eisenbahnoberbauzeug (820a) ...
Sonstiges Eisenhahnzeug (821 a, b)
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw.
(820, C; 825 € ) e
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw.
(822; 823) e
Eisenhahnwagenfedern, and. Wagenfedern (824 a, b)
Drahtseile, Drahtlitzen (825a )
Andere Drahtwaren (825b, c, d; 826 b)....
Drahtstifte (Huf- u. sonst. Nagel) (825 f, g; 826 a; 827)
Haus- und Kichengerate (828d, e, f)
Ketten usw. (8292, b ) v
Alle Ubrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832;
833; 834; 835; 836; 837; 838; 839; 840; 841)

Maschinen (892 bisS 906 ) .cccvvriviiineneeceeee e
1) Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.

Einfuhr

Oktober 1927
t

1511 516
15 198

67 177
47 966
478 262
285 046
17 884
185

15 470

298 557
35 987
281

62 090

5948
62

17 690
232

3 154
749

87

37
107

200
881
195

268

Jan.-Okt. 1927
t

14 869 957
330 400

659 843
784 472
4288 429
2025 057
119 516
3622

118 090

2368 916

222 781

2 543
520 591

58 283
843

5799

6 122

332 851
771 079
77 823
187

21 014
2071
3842
663

97 615

101
16 381

173 721
1138

21 319
5 380

1486

420
928

1589
9 063
800

2 336

601
3 356
560
1650
769
159\
168

2 884
47 797

Ansfuhr

Oktober 1927
t

15 817
78

33 309
3825
2 155 732

164 988
352 734

24 714

2 491
6 636

5875
992

213

12 574

26 256
86 838
28 989

2410
1839
841
820
26 770

526
17 254

33 050
7525

16 566
6 790

5462

643
2786

3408
1567
222

3 688

178
578
1192
7 463
3737
2 542
755

8 483
40 071

Jan.-Okt. 1927
t

145 371
537

232 999
22 994

23 129 291
21 464

7 344 991
666 428
1324 999

3841 734

292 034

34 026
197 181

67 172
13 317

1843

99 256

291 883
779 720
411 164
573

24 057
19 811
8 638
5097
329 260

4 000
230 313

301 828
54 664

178 612
55 148

88 635
367 890
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dar-
zusam-  unter
men Stahl-
gui
650,6 12,2
742,4 12,6
715,1 13,1
840,0 13,0
796,7 14,4
964,7 15,8
6715 11,2
863,7 13,4
46,4 6,0
898,8 16,6
351 6,3
759,3 14,5
32,6 6,6
698,1 14,1
52,9 6,7
653,4 14,1
97.2 8,6
7894 15,5
95,7 7.5
710.2 118
Elek- Ins-
tro- gesamt
7909 673 462
6237 627 973
7377 703 915
21523 2005 350
8041 680 521
8 282 711 874
7 964 671 907
45 810 4 069 652
6755 676864
7804 694029
7720 693 276
68 089 6 133 821
8010 722914

Her-
stellung
an
Schweil*
stahl

1000 t

33,0
46,1

36,6
41,0
40,0
41,6

35,7
33,3

75
323

6,4
29,0

28,4
29,7

28,8

Davon
Stahl-
gui

t

11 755
11141
12 504

35 420

12 345
11 633
11 961

71 359

11 840
12 349
13 401

108 949
14 459

Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau-

und Eisenhittenindustrie im Oktober 19271).

September Oktober

1927 1927

t t

2 394 414 2 505 900
428 342
121 260 127 060
5697 6 119
994 790
561 416
1534 1650
2002 1795
18 951 23579
41 554 43 923
2 463 2 266
68 862 60 542
1180 1223
4528 4 866
57 817 56 866
11685 12 368

2142 Stahl und Eisen.
GrofRbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Oktober 1927.
Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am FluRstahl und StahlguB 1000 t zu 1000 kg
Ende
des Mo- . .
zusam- nats in Siemens-Martin
ba-  Giegerei Puddel 'menr;l Eeeflirrﬁb Besse- son-
Ham atit lelserel u e emscnl. - .
" sisches son- liche mer  stiger
; Hoch-  sauer basisch
stiges ofen
11926 180,9 186,1 123.6 22,1 542.0 144 172,7 418,1 59,8 —
Januar . \1927 1448 1566 1029 177 4416 152 2210 5023 19,1 —
/1926 1598 1780 1251 228 5100 146 2149 4525 47,7 -
Februar  \1977 1993 1907 1468 178 5802 166 2599 5398 403 -
i i 1926 181.9 206,2 1435 20.7 577.6 151 2333 507,7 55,7
Marz . \1927 2335 2249 1704 215 6825 178 2759 6292 59,6 -
. 11926 173.8 187.6 144.8 18,2 547.7 147 203,8 424.6 34,0 9,1
Aprilo . \lop7 2416 2106 1854 230 6909 189 2696 5356 585  —
. 11926 30.4 10,9 38.1 5,0 90.2 23 19,6 20,4 6,4 -
Mai \1927 260.6 225.8 187.1 245 731.6 184 251.2 581,5 66,1 —
. /1926 185 0,1 171 24 42,5 11 12,6 16,2 6,3 -
Juni. \1927 2228 2198 1709 235  66L7 176 2113 4825 654 -
f (1926 6,7 9.2 15 18.2 7 58 19,0 78 -
Juli V1927 2069 2164 1791 234 6561 174 1833 4544 60,5 _
11926 44 8,7 0.7 13,8 6 11,6 32,8 85 -
August. \1g57 1986 1910 1623 264 6056 165 1765 4268 50,1 —
. 11926 4,6 81 12,7 5 27,2 57,0 13,0 -
Septembiy \"j6p7 1990 2087 1483 208 6001 160 2101 5213 580 -
K /1926 51 8.1 133 5 29,2 56,4 10,2 -
Oktober . \"1927 1968 202.0 1507 299 6058 162 1957 4723 422 _
Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Oktober 1927.
. Ver- Davon Sie- Tie-
- - - ' - Besse-  Tho-
Puddel- GieRe Besse Tho schie- Ins Elektro- esse [} mens- gel-
rer- mas- denes gesaml roh- mer- mas- Martin- guB-
eisen
Roheisen t t Rohstahl t
Januar . 29804 159 796 1624 595 162 18 538 804 924 1529 4 622 475866 183 731 1334
Februar. 29183 130936 2783 533917 19 496 716 315 1483 5980 449 147 165 523 1086
Mérz . 29116 147579 2852 607 177 14 296 801 020 2149 5843 504 217 185 211 1 267
1. Viertel-
jahr 1927 88103 438311 7259 1736256 52330 2322259 5161 16 445 1429 230 534 465 3 687
Anpril. 23069 133181 2817 597 471 17 376 773914 2777 6 341 480 016 185281 842
Mai 25048 119593 2521 621 237 25776 794175 3364 5951 503 035 193767 839
Juni . 22812 134119 2774 566 981 19 958 746 644 3171 6018 466 957 190222 746
11. Halb-
jahr 1927 159032 825204 15371 3521 945 115440 4636 992 14 473 34 755 2879238 1103 735 6114
Juli . . 27326 130309 3205 591 429 16 826 769 095 3342 5984 473 728 189663 734
August . 23833 122180 1460 602 476 23 534 773 483 2 995 4999 494 970 185347 909
September 27 340 120913 422 590387 22 327 761389 4900 4 659 484 484 195323 1090
1.b.3. Vier-
telj. 1927 237531 1198606 20458 5306 237 178127 6940959 25 710 50397 4332420 1674 068 8 847
Oktober . 33401 123664 585 615 143 23198 795991 4542 4 309 511150 198445 1000
Belgiens Hochdfen am 1. Dezember 1927. Die
Hochéfen
Erzeugung
vor- unter aufler in 24 st
handen  Feuer Betrieb
Hennegau und Brabant : Gegenstand
Sambre et Moselle . 4 4 - 1220
1 - 1 _
Thy-le-Cha 4 4 - 660
lainaut... 4 4 - 850 i
Monceau 2 2 _ 200 ggglennl?rt;!een ................................................
La Providence . . . . 4 4 - 1200 Koks
Usines de Chatelineau. 3 3 _ 500 Rohteer
CIaQecq . 3 3 600 Teerpech
Boél... 2 2 - 400 Teerdle
zusammen 27 26 1 5830 Rohbenzol und Homologen..............
Luttich : Schwefelsaures Ammoniak
7 7 - 1320 Steinkohlenbriketts
6 6 - 1350 :
4 4 — 500 Roheisen
Espérance 4 4 — 600 GuBwaren Il. Schmelzung............
FluBstahl
zusammen 21 21 _ 3770 StahlguB
Luxemburg: Halbzeug zum V erkauf ...
Athus ... 4 4 - 700 Fertigerzeugnisse der Walzwerke
Halanzy 2 2 - 160 Fertigerzeugnisse aller Art der Ver-
Musson.... 2 1 1 173 feinerungsbetriebe .ooooovvcoeeerreerveonnnn.
zusammen 8 i i i 1033
Belgien insgesamt 5 | 51 { i i 10 633

X) Z. Berg-Huttenm. V. 6« (1927) S. 824 ff.



tschaftliche Rundschau.

Frankreichs Hochdéfen am 1. November 1927.

Im Bau
Im AuBer oder in Ins-
. Aus-
Feuer  Betrieb gesamt
besse-
rung
Ostfrankreich. . 61 14 8 83
ElsaB-Lothringe 48 9 11 68
Nordfrankreich 14 4 3 21
M ittelfrankreich 5 5 4 14
Studwestfrankreich . . 7 6 5 18
SudoRtfrankreich . . 3 1 3 7
Westfrankreich ... 5 2 2 9
zus. Frankreich 143 41 36 220

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluB- und
SchweiBstahl in Grof3britannien im dritten Viertel-
jahr 19271).

Juli August  Sept.
Erzeugnisse 1927 1927 1927

1000 t zu 1000 kg

FluBstahl:
Schmiedesticke 21,7 27,6 27,9
Stabeisen...
Kesselbleche . 51 7.8 8,6
Grobbleche Vs" un(i daruber . . 91,2 93.0 103,2
Feinbleche unter i/s" nichtverzinkt 43.2 37,4 46,4
WeiR-, Schwarz- u. Matthbleche . . 53,7 54.4 50.2
Verzinkte Bleche e 79,9 83,1 80,7
Schienen von 24,8 kg je Ifd. m
und dariber ... 63,7 72,1 67.3
Schienen unter 24,8 k? je Ifd. m . 8.8 67 101
Rillenschienen fir StraBenbahnen . 5.4 39 5.7
Schwellen und Laschen ... 15.1 15.0 17,8
Formeisen, Tréger usw. 156,5 1500 167.4
Walzdraht . 12,8 14,6 145
Bandeisen und Rohrenstreifen,
warmgewalzt .., 20.5 21,1 24,6
Bandeisen und Rohrenstreifen,
kaltgewalzt . 33 25 34
Federstahl 7,7 73 7.2
Zusammen  594,6 596,5 635,0

SchweiBstahl:

Stabeisen, Formeisen usw............. 18.4 184 18,6

Bandeisen und Rd&hrenstreifen . . 3.9 50 54

Grob- u. Feinleche und sonstige Er-
zeugnisse aus SchweiBfstahl . . 0.4 0,2 03
Zusammen 22.7 23,6 243

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des franzdsischen Eisenmarktes
im November 1927.

Die Marktlage war durch eine fuhlbare Besserung im
Ausfuhrgeschaft gekennzeichnet. Der Umfang der Auf-
trage fihrte eine Preissteigerung herbei, die sich, da sie
nicht zu plétzlich auftrat, verhaltnisméaRig leicht be-
haupten konnte. Die franzdsischen Werke, die mehr als
die Halfte ihrer Erzeugung ausfiihren, konnten im weiten
Ausmale von diesen Verhdltnissen auf dem Ausfuhrmarkt
Nutzen ziehen. Die Erholung der Preise auf dem Aus-
fuhrmarkt tibte auch seine Rickwirkung auf den Inlands-
markt aus. AuBerdem glaubt man, daB sich trotz aller
Schwierigkeiten eine Verstandigung Uber die Errichtung
von Verkaufsverbédnden fiir Halbzeug herausbilden wird,
wobei man gerade mit der betrédchtlichen Rickwirkung
rechnet, welche die Bildung von solchen Verbénden auf
dem Markt ausiiben wirde.

In der zweiten Monatshélfte konnte ein leichtes Nach-
lassen der Geschafte festgestellt werden. Die Preise be-
haupteten sich jedoch, hauptsdchlich in Roheisen und
Rund- und Vierkanteisen. Ende November schien ein
gewisser Hochstand erreicht. Die noch erteilten Auftrage

*) Nach den Ermittlungen der National Federation
of Iron and Steel Manufactures. — Vgl. St. u. E. 47
(1927) S. 1965.
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waren wohl hauptsdchlich dazu bestimmt, die Lager und
Vorréate zu ergénzen.

Die Verhandlungen, die in Paris tGber die Erneuerung
der 0. S. P. M. und des franzésisch-belgisch-luxemburgi-
schen Roheisen-Verbandes fortgesetzt wurden, fiihrten
Ende November zu einer neuen Verstandigung, wonach
beide Verbande fir ein Jahr mit Wirkung vom 1. Januar
1928 an erneuert v’urden. Es hatte Ubrigens kein Zweifel
bestanden, dal die bevorzugte Lage des Roheisenmarktes
eine Folge des Zusammenschlusses der Erzeugerwerke war.
Die Novemberpreise wurden fir den Monat Dezember
beibehalten. In phosphorreichem Roheisen wurde die fir
den Inlandsverbrauch zur Verfiigung gestellte Menge leicht
vermehrt (32 000 t), die fur Hamatitroheisen wurde fest-
gesetzt auf 30000 t fir Dezember, 15000 t fur Januar
und 5000 t fur Februar. Wahrend eines Teils des Berichts-
monats boten englische Kaufer 58/— bis 59/— S je t
sowohl fur Thomas- als auch fiir GieRereiroheisen. In der
zweiten Monatshélfte handelte man jedoch zu Preisen,
die 1/— bis 2/— S hoher waren. Ende November war die
Marktlage zufriedenstellend; die Verkdufe nahmen leicht
zu, und die Werke hielten an ihren Preisen fest. Die
Rombacher Hittenwerke nahmen einen neuen Hochofen
in Betrieb mit einer tdglichen Erzeugung von 350t. Rom-
bach verfugt somit tiber 9 Hochéfen mit einer jahrlichen
Erzeugung von 600 000 bis 650 000 t. Es kosteten in

Fr. je t:
Phosphorreiches GieRereiroheisen Nr. 3 P. L. . 420
Phosphorarmes GieRereiroheisen . . 455
Héamatitroheisen fir GieBerei . . . 575
Héamatitroheisen fir Stahlerzeugung 545
Hamatitroheisen Hématitroheisen
fur GieRerei  fir Stahlerzeug.

Bezirk Lille . ... 555
. Nancy . . . . 575 545
" Paris . . . . 590 555
Lyon 585 525
" Bordeaux . . . 600 570
" MontluQon . . 600 545
Roheisen 4—5 % 456
3—4% Si 425
23—3% Si 416
17—23% Si 405
15—2% Si 399
1—1,7% S'i 395
Spiegeleisen 10—12 % Mn 720
18—20% Mn 880
24—26% Mn.. 1000

Auf dem Markt fir Eisenlegierungen war das Geschaft
wenig lebhaft. Die eingeschrankte Erzeugung wurde jedoch
leicht abgesetzt.

Die Gesamtlage auf dem Halbzeugmarkt lieB noch
zu winschen Ubrig, hauptsdchlich hinsichtlich der abge-
schlossenen Mengen. Die Werke bemihten sich nichtum
Auftrage; einerseits waren ihre Bestellbicher noch gut
besetzt, und anderseits hofften sie auf eine weitere Auf-
besserung der Marktverhéltnisse. Ende November war
das Geschéft in Thomas-Halbzeug fest, die Preise zogen
leichtan. Es darfjedoch nichtauBer acht gelassen werden,
daR sowohl im Ausfuhrgeschéft als auch auf dem Inlands-
markt die Verbraucher groRe Zuriickhaltung beobachteten.
Es kosteten in Fr. bzw. in £ je t:

Inlandl): 2. 11. 16. 11? 30. 11.
Rohblocke. ... 420— 440 440— 460 440— 160
Vorgewalzte Blocke 440—475 460—470 460— 470
Knippel.. 480—510 500—520 500—520
Platinen .. 510—530 480—500 480—500

Au sfuhrl):
Rohblocke. ... 3.16.-b. 3.19.- 4.16b.4.2.- 319.6b.4.2.-
Vorgewalzte Blocke . . 3.176 b. 416 4.3.-b.43.6 436 b.456
Knuppel.. 4 b.446 4.2.-b.4.4-. 4.2.-b.43.-
Platinen.. 5. b.46.— 45—b. 466 4.6.—b. 47—
Rohrenstreifen . . . . 5.3.-b. 5.4.- 54—b.55— 5.2.-b.54.-

Die wahrend der ersten Novemberhélfte betrachtliche
Nachfrage nach W alzzeug schwaéchte sich in der Folge ab.
Die Lager bei den Verbrauchern waren stark erschépft.
Einige Hiutten, die mit Auftrdgen voll besetzt waren,
zogen sich vom Markt zuriick. Die anderen Werke konnten
sich um so anspruchsvoller hinsichtlich der Preise zeigen.
Die festgestellte Besserung auf dem Stabeisenmarkt war
eine Folge der Verbandstatigkeit. Die Nachfrage nach

i) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten,
die Ausfuhrpreise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.
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Tragern war gering, da sie in einem lebhaften Wettbewerb
mit Betoneisen standen. Ein heimischer Verband fir
W alzdraht wurde gebildet und arbeitet unter der Fithrung
des Comptoir sidérurgique de France. Seine Verbands-
geschéfte beziehen sich auf runden und viereckigen Draht,
weich und extraweich, in S.-M.- und Thomasgite, Rund-
eisen fur Eisenbetonbau in Ringen in allen Abmessungen.
Rundeisen fiir Eisenbetonbau in Stangen, ebenso Draht
besonderer Abmessungen werden unmittelbar von den
Werken gehandelt. Es kosteten in Fr. bzw. in £ je t:

Inlandl): 2. 11. 16. 11. 30. 11.
Handelsstabeisen. 540—560 550— 560 550 560
LILE Ve L1 515—530 510—530 500—520
Walzdraht @ . . ... 725 725 725

Ausfuhrl):

Handelsstabeisen. .4.13.-b. 4.14.— 4.16.— 4.15.6 b. 4.16.6
Tréager, Normalprofile 4.9.4). 411.— 48.—b.4.10.— 4.76b. 4.10.—
Winlceleisen.........cccccc..... 2.6b.4.13.6 4.13.—b. 4.14—4.13—b. 4.14.
Bund-und Vlerkantelsen 419—b 5.-— 536b.55— 5.4.-b. 56—
Bandeisen.. 545, 57— 586b.596 5.9.-b.510.—
Kaltgewalztes en 8.6.—b. 88— 8.10.-b. 8.13.6 8.11.—h. 8.15.-
Flacheisen... .418-b.419.—4.19—b. 53— 4196 b. 54—
W alzdraht.. 5.10.-b. 5.10.6 5.7.6b.5.10.- 5.7.6 b. 5.10.-

Waéhrend des groBten Teils des Monats war in Fein-
blechen viel Ware auf dem Markt, was ein Gegengewicht
gegen die anscheinende Festigkeit der Preise fur die er-
teilten Auftrédge bildete. Fir diese letzteren betrugen die
Lieferfristen allgemein sechs bis acht Wochen. Ende
November war die Lage fiir Bleche etwas glnstiger. In
gréReren Dicken wurden jedoch noch Zugestdndnisse be-
willigt. In Mittelblechen waren die Preise fester. In Fein-
blechen blieben die Verkaufsbedingungen sehr ungleich-

maRig. Trotz der starken Erzeugung konnte sich der

Ausfuhrmarkt behaupten. Es kosteten in Fr. bzw.in£fjet:
Inland): 2. 11 16. 11. 30. 11.
Grobbleche . . . . 690—710 690—710 690—740
Mittelbleche 740—750 740—750 760—800
Feinbleche 900—920 900—920 920—960
Breiteisen 660—670 670—690 680—700

Ausfuhrl):

Bleche: 5 mm . . . . 5186b.519.6 5.18.-b. 5.19.- 5.19.-b. 6.-.-

3, .... 6.4.-b.646 6.4-b.65.- 646b.6.5-

2 .. 656b.6.10.- 6.6-b.6.10.- 6.6.- b.6.10.-

iy2 . ... .6116b.6126 6.12.-b. 6.15.- 6.15.-h. 6.17.6

i ... 8.-.-b.886 8.5.-b.810- 85.-b. 8.15.-

v2 9.3.-b.9.12.6 9.4.-b. 9.126 9.7.6.b. 9.17.6

In Draht und Drahterzeugnissen war die Lage
waéhrend des ganzen Monats infolge zahlreicher Auftrdge
und dadurch verursachter fester Preise gut. Es kosteten
in Fr. je t:

Blanker FluRstahldraht 900
Angelassener Draht... 1000
Verzinkter Draht.... 1300—1350
Verzinkter blanker Draht 1500 —1550
Drahtstifte ..o 1050 —1100

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im November 1927.

Der belgische Eisenmarkt, der wahrend der ersten
Novembertage schleppend war, erholte sich in der Folge,
ja man konnte eine fortschreitende Besserung feststellen.
Die Verbraucher pafiten sich der neuen Lage jedoch nur
langsam an, wai an der beschrankten Zahl der Ausfuhr-
auftrdge zu erkennen war. Die Besserung des Marktes
war jedoch fuhlbar, namentlich fir Rund-, Vierkant- und
Stabeisen. In der zweiten Monatshélfte zeigte der Markt
eine bemerkenswerte Festigkeit; die Preise konnten sich
im allgemeinen behaupten, waren allerdings infolge der
geringen Zahl der erteilten Auftrdge in zahlreichen Féllen
lediglich Nennpreise. Ende des Monats trat jedoch wieder
ein Stillstand ein, da die Kaufer der Ansicht waren, daB
die Werke ihre Preise nicht wiirden halten kénnen. Auch
war der Auftragseingang sehr schwach ; Stabeisen, Trager
und Grobbleche leisteten nur mit Miihe Widerstand, die
letztgenannten hauptsachlich infolge des lebhaften fran-
zosischen Wettbewerbs. Die Schaffung von Verkaufs-
verb&nden machte in der Zwischenzeit keine Fortschritte.
Die Verhandlungen der belgischen Eisenindustrie mit dem
Comité des Forges de France blieben ohne Ergebnis, da

J) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten,
die Ausfuhrpreise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.
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die Eisenwerke von Hainaut und die Gesellschaft Sambre
et Moselle ihre Forderungen aufrecht erhielten.

Der Koksmarkt befand sich, verglichen mit den
Gbrigen Brennstoffmarkten, in einer verhaltnisméaRig
glinstigen Lage. Der Verkaufsverband vermochte die
Preise zu halten, muBte zu dem Zwecke allerdings eine
neue Erzeugungseinschrankung vornehmen, da die Lager-
bestdnde wuchsen. Zahlreiche Koksanlagen schrankten
ihre Gewinnung um ungefdahr 20 % ein. Preisanderungen
traten nicht ein.

Die Besserung des Roheisenmarktes, die man zu
Beginn des Monats feststellen konnte, hielt sowohl auf dem
Inlands- als auch auf dem Ausfuhrmarkte an. Auf dem
letztgenannten bestanden leichtere Geschaftsmoglichkeiten
infolge der von den englischen Hochofenwerken durch-
gefuhrten Preiserh6hungen. GieRereiroheisen Nr. 3 kostete
fur die Ausfuhr 60/— und 62/— S. Fur Auftrage uber
1000 t wurden Nachlasse bewilligt. Auch Hamatitroheisen
lag fester und kostete Ende November 610 bis 660 Fr.,
je nach dem Umfang der Auftrdge. Es kosteten im Be-
richtsmonat in Fr. je t ab Werk:

Belgien:

GieBereiroheieen Nr. 3P.L 580—590
GieBereiroheisen Nr. 4 P.L.. 530—540
GieRereiroheisen Nr. 5P. L 515—520
GieRereiroheisen mit 2,5 bis3 % Si  ocvvvveicceiceenns 590—595
Thomasroheisen, Giite O. M 560—575
Luxemburg:
GieBereiroheisen Nr. 3 P. L. 580—590
Thomasroheisen, Giite 0. M 560—570

Der Markt fur Halbzeug blieb schleppend und un-
einheitlich, allein Platinen machten in der ersten Halfte
des Monats eine Ausnahme. Die Erzeuger versteiften sich
darauf, die Preise heraufzusetzen, was die Kdéufer ab-
lehnten. Zahlreiche Werke waren noch gut besetzt, und
viele Werke hielten sich wahrend des ganzen Monats vom
Markte fern. Vorgewalzte Blocke wurden kaum gehandelt,
ebenso Knippel, fir welche die Werke ihre Preise kaum
behaupten konnten. Platinen erfreuten sich wahrend
eines Teils des Monats einer guten Nachfrage, unterlagen
aber spater dem niederdriickenden EinfluR der anderen
Geschaftszweige. Die Geschaftstatigkeit in  Rohren-
streifen, die wéhrend eines guten Teils des Monats leb-
hafter gewesen war, schwéachte sich Ende November infolge
Fehlens der englischen Kéufer ab. Es kosteten in Fr. bzw.

in £ je t:

Belgien (Inland)): 2. 11 16. 11. 30. 11.
Rohblocke. ... 715—725 710— 720 —
Vorgewalzte Blocke 725—750 725—750 725—750
Knippel... 775—800 775—800 775— 800
Platinen.. 825—840 825—840 825—840
Rohrenstreifen . 830—845 830—845 830—845

Belgien (Ausfuhr)l)

Rohbldcke...oennne. 416b.4.4.- 4.2.-b. 446 416b.446
Vorgewalzte Blocke, 6"

und m ehr. .. 3.18.- 3.18.-b. 3.18.6 3.17.6 b. 3.18.6
Vorgewalzte Blocke, 5" 4.-.- 4.1.- 4—b.4.1.-
Vorgewalzte Blocke, 4" 4.1.- 4.2.- 4.1.-b. 4.2.-
Knippel. 4.2.-b.4.3.- 4.26b.43.- 4.3.-
Knuppel, 3 bis 4" . . 4.3.-b.436 436b.446 436b.4.4.-
Knippel, 2 bis 214" 446b.45.- 4.5.- 4.6.-
Platinen ... 4.6.-b.466 4.6.-b.4.6.6
Rohrenstreifen,groe Ab-

mMessungen ... 5.3.-b.53.6 55.- 5.2.6b.55.-
Rohrenstreifen, kleine Ab

MeSSUNGeN ... 5.2.-b.5.2.6 4.196b.5.1.-

Luxemburg (Ausfuhr)l):

Rohblocke.....cocovncninns 4.2.-b.4.4.- 416b.44.-
Vorgewalzte Blocke . . 4.-.- 4.1.- 4.-.-b.4.1.-
Knuppel.. .2.-b. 4.2.-b.436 4.2.-b.4.3-
Platinen .. . 436b.446 446Db.46.--
Der W alzzeugmarkt lag wéhrend der ersten
Novemberhalfte recht fest. Die Mehrzahl der Werke
setzte ihre Preise herauf, namentlich in Stabeisen. Die

meisten Werke verfiigten (ber einen guten Auftrags-
bestand und verlangten ziemlich ausgedehnte Lieferfristen.
AuBer Stabeisen lagen noch Rund- und Vierkanteisen
fest. Die zweite Monatshélfte sah eine starke Abschwé-
chung auf allen Marktgebieten, die Preise konnten sich
aber im allgemeinen behaupten. Die Zuriickhaltung der
Ké&ufer 1aRt jedoch Preiszugestdndnisse voraussehen, die
um so wahrscheinlicher sind, als die Abschwachung der

*) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die
Ausfuhrpreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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Geschéfte den natirlichen Verhaltnissen zu Ende des
Jahres entspricht. In Walzdraht wurden infolge der
Grindung des Syndikats alle Auftrage seit dem 1. Oktober
an den Verband uberwiesen. Der Verband setzte folgende
Preise fest: Bis 500 t £5.10.— fob Antwerpen, von 500 bis
1000 t £ 5.9.6, von 1000 bis 2000 t £ 5.8.6 und tiber 2000 t
£ 5.7.6 fob Antwerpen. Fur Holland kosten 1000 kg
65,50 fl. frei Schiff Bestimmungsort. In Schienen waren
umfangreiche Auftrdge auf dem Markt, darunter insbe-
sondere die Lieferung von 18 000 t Stahlschienen, Vignol-
profil, von 50 kg je Ifd. m fir die Société Nationale des
Chemins de fer beiges, deren Verdingung am 30. November
stattgefunden hat; der Preis betrug 1225 Fr. je t. Der
Auftrag wurde wie folgt zuerteilt: 8500 t dem Comptoir
des Aciéries belges, 6800t der Arbed und Hadir und 2700 t
der Hitte Rodingen von Ougrée-Marihaye. Es kosteten
in Fr. bzw. in £ je t:

Belgien (Inland)l): 2. 11 16. 11. 30. 11.
Schienen 1100 1100 1100
Handclsstabeisen. 855—870 860— 865 860—865
GroRe Trager 840—850 850—860 850— 860
Kleine Tréager... 855—865 865— 870 865—870
GroRe Winkel 860— 865 855—865 850—865
Kleine Winkel . 865—875 860— 870 855—870
Rund- u. Vierkanteisen .  925—935 920—945 925— 950
Flacheisen 925—950 950—960 950—975
Bandeisen 1000—1025 1020—1025 1025—1050
Gezogenes R 1500—1550 1550—1575 1550—1575
Gezogenes Vierkanteisen 1525—1575 1575—1600 1575—1600
Gezogenes Sechskanteisen 1550— 1575 1650—1675 1600— 1625

Belgien (Ausfuhr)l):

Handelsstabeisen. . . . 4.14.-b. 4.15.- 4156 b. 416.6 4.15.-b. 4.16.-
Rippeneisen .. 4.19.-b.5.6.- 5.16.-b. 5.2.6 516b 5.2.6
Trager,Normalprofile. 476b.486 47.6b.4.8.- -b. 476
Breitflanschtrager . 4.9-b. 4106 4.9.-b.4.9.6 8 b.4.9.-

W iukeleisen .13.-b.4.14.6 4.14.-b. 4146 4 3.6b.4.14.-
Rund- u. Vlerkantelsen

ya " 19.-b.S.-6 546b.55- 5.6.-b.5.7.-
W-alzdraht 5.76b.5.10.- 576b.510.- 5.7.6b.5.10.-
Flacheisen 4176b.4.19.- 4.19.-b.5.-.- 5.-.-b.55.-
Bandeisen 5.5.-b.58.- 5.9.-b.511.- 510.-b.5.15.-
Kaltgewalztes Bandelsen 8.5.-b. 8.10.6 8.10.-b. 8.15.- 8.15.- b. 8.17.6
Gezogenes Rundeisen 82.6b.856 85.-b.876 8.5-b.8.7.6
Gezogenes Vierkanteisen 8.5.-b. 8.8.- 8.7.6b.8.10.- 8.7.6 b. 8.10.-
Gezogenes Sechskanteisen 8.8.-b. 8.10.6 8.10.-b. 8.12.6 8.10.-b. 8.12.6
Schienen ... 6.7.6 6.7.6 6.7.6

Luxemburg (Ausfuhr)l)

Handelsstabeisen. . 4.14.-b. 4.15.6 4.16.-b. 416.6 4.15.-b. 4.16.-
Triiger, Normalprofile . 4.7.6 \V.48.6 47.6b.48.- 4.7.-b.476

Breitflanschtrager . . 4.9.-b.4106 4.9.-b.4.10.- 4.86bhb.4.9.-

Rund- u. Vierkanteisen,

y4 und */," ... 4.19.-b.5.-6 5.2.-b.5.2.6 54.-b.546
Walzdraht.....e 576b.510.- 57.6b.510.- 56.-b.5.7.-

Auf dem SchweiRstahlmarkt konnte man im Be-
richtsmonat eine Belebung und dauernde Besserung fest-
stellen. Die Geschéaftstatigkeit war besonders lebhaft in
Schraubeneisen. Wéhrend der letzten Monatstage zeigten
die Auftrdge eine gewisse Abschwédchung. Die Werke
verteidigten trotzdem ihre Preise mit Hartnackigkeit. Es
kostete je t:

2. 11. 16. 11. 30. 11
SchweiBeisen Nr. 3 (In-
land)D) o Fr. 850—860 850—875 865—875
SchweiBeisen Nr. 3 (
fuhr)l) . £ 4.14.6 b.4.15.6 4.146Db.4.15.-4.14.-b. 4.15.-

Der Blechm arkt, der in der ersten Monatshélfte
fest lag, schwéchte sich spater ab. Ende November Uber-
wog schleppender Geschaftsgang, namentlich in dickeren
Blechen, was in der Hauptsache eine Folge der Erzeugungs-
zunahme und des lebhaften franzdsischen Wettbewerbs
war, wodurch die Preise sanken. In Feinblechen blieb
dagegen die Lage glnstig. Die Abteilung Grivegnee der
Gesellschaft Athus hat eine Walzenstrale mit hoher
Leistungsfahigkeit fiir Mittelbleche in Betrieb genommen.
Es kosteten in Fr. bzw. in £ je t:

Bleche (Inland)1): 2. 11. 16. 11. 30. 11.
5mm . 1070—1075 1075—1085 1085
3, 1175 1150 1125
2 1225—1250 1175—1200 1175— 1200

iy2 1275 1275 1275
1, 1375 1300 1300
LS 1725—1750 1700—1725 1700—1725

Polieite Bleche 2325—2350 2325—2350 2325— 2350

Verzinkte Bleche: i

2300 2325—2350 2325—2350
2850 2850 2850
lefelbleche 1000—1050 1000—1050 1000—1050

I) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 Kkg.

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 2145
Thomasbleche (Ausfuhr)): 2. 11. 16. 11. 30. 11.
5 mm u. mehr . 5.19.-b. 5.19.6 5.19.-b. 5.19.6 5.18.-b. 5.18.3
3, .6.4.-b. 646 6
2 . .6.7. 10.-6.10
iy2 ,, 6. . .
1, 8
%
lefelbleche .6.4. . .
Poiierte Bleche . . . fl. 15—1625 15—15 25 15 1525

Das Geschaft in Draht und Drahterzeugnissen
war wahrend des groften Teils des Monats schleppend,
besserte sich aber Ende November betrdchtlich. Die Nach-
frage war sehr umfangreich, und die meisten Werke hatten
gut zu tun, da eine groRe Zahl von Kaufern ihren Bedarf
fur drei bis vier Monate eindeckte. Ein Anziehen der Preise
wird erwartet. Man rechnet auch mit dem bevorstehenden
Eintritt der franzosischen Werke in das Draht- und Stifte-
Syndikat. AuBRerdem wird tUber die Neubildung des inter-
nationalen Verkaufssyndikates fiir Drahtgeflechte ver-

handelt. Es kosteten in Fr. bzw. in £ je t:

Inland1): 2. 11. 16. 11. 30. 11.
Drahtstifte 1450 1450 1450
Blanker Draht . 1400 1400 1400
Angrlassener Draht . . 1500 1500 1500
Verzinkter Draht . . . 1800 1800 1800
Stacheldraht. . 2025 2025 2025

Ausfuhrl)

Drahtstifte 7.17.6 7.17.6 726b.7.5.-
Blanker Draht . 7.2.6 726 6.17.6
Angelassener Draht 11.-.- 11.-.- 7.12.6
Verzinkter Draht . . . 9.5.- 9.5.- 8.15.-
Stacheld rah t............ 12.-.- 12.-.- 11.12.6
Der Schrottmarkt blieb schwach. Die Preise

gingen jedoch nur langsam zuriick, weil sich die Schrott-
héndler weigerten, zu den verlangten Preisen zu verkaufen.
Besonders gering wurde Hochofenschrott in dem Bezirk
von Charleroi infolge der durch das Kartell veranlalten
Erzeugungseinschrankungen gefragt. Anderseits machte
sich Ende November eine Besserung auf dem Markt fur

Maschinengu8, Kern- und S.-M.-Schrott bemerkbar.
Es kosteten in Fr. jet:
2. 11 16. 11. 30. 11.

Hochofenschrott 445—450 440—450 430—435
S.-M .-Schrott. 450—455 445— 450 430— 440
Drehspéne.. 370—380 370—380 360—370
Kernschrott. 430—440 430—440
MaschinengnB, erste Wahl 50C—520 56C—570 560—570
MaschiuenguB, zweite Wahl. 48C—500 530—540 530—540
BandguB . 460—470 460—470 450— 460

In der weiterverarbeitenden Industrie machte
sich die Krisis weiterhin in ihrer ganzen Schéarfe fihlbar.

Die Lage des englischen Eisenmarktes
im November 1927,

Zum groBRten Teile zeigten die verschiedenen Eisen-
maérkte im November eine ungewd6hnliche Stetigkeit. Zu
Monatsbeginn hatte sich das Geschaft, namentlich in
Festlandsware, erheblich gebessert. Offenbar hatten die
Werke ihre Preise gegeniiber den Anstrengungen der Kaufer,
sie zu driicken, so erfolgreich aufrechterhalten, daRB einige
Héndler gezwungen waren, mitzugehen, um ihr Lager auf-
fullen zu kénnen. Daraus folgte eine allgemeine Bewegung
der Handler, sich einzudecken, und daraus wiederum ergab
sich eine weitere Befestigung der Preise. Ein grofBer Teil
der Nachfrage erstreckte sich auf Handelsstabeisen; der
Preis hierfur stieg unverhaltnisméaRig im Vergleich zu dem
fur andere Erzeugnisse. Zeitweise wurden £ 4.17.6 notiert,
obwohl dieser Preis spater wieder zuriickging. Die eng-
lischen Erzeuger erlebten nur eine méaRige Nachfrage in
der ersten Novemberhalfte; tatsachlich verfiigten einige
Werke nur dber wenige Auftrdge und suchten dringend,
zum Geschaft zu kommen. Anderseits empfanden britische
Inlandskaufer den November hindurch, daR sich die
gegenwartige Preishdhe nicht in vollem Lhnfange wirde
aufrechterhalten lassen; hierin sahen sie sich aber ge-
tauscht, denn es waren keinerlei Nachldsse auf die Preise
der Stahlerzeugervereinigung zu bekommen. Zu Monats-
ende entstand eine bemerkenswerte Bewegung unter den
Roheisenerzeugern der Nordostkiste; sie priiften namlich
ihre Verkaufsvereinbarungen in Schottland und beschlos-
sen, lediglich durch einen Vertreter zu verkaufen und im
Ubrigen den Verbrauch unmittelbar zu beliefern. Eine
andere wuchtige Entwicklung in der Industrie vollzog sich
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durch die Preisstabilisierung im WeilRblechhandel, da die
Werke einer Erzeugungseinschrankung im Verhaltnis von
10 zu 13 Wochen zustimmten und den Preis auf £ 17/9
festsetzten. Diese Vereinbarung wurde Mitte November
getroffen und hatte eine giinstige Wirkung auf den Markt.
Gegen Monatsende konnten einige WeilRblechwerke ihren
Preis auf 18/— 8 fob fiir die Normalkiste erhéhen. Das
Ausfuhrgeschéaft war im November still, von Uebersee
wurde meist nur in beschrdnkten Mengen gekauft. Fur
gewdhnlich macht sich um diese Jahreszeit die indische
Nachfrage fuhlbar; in diesem Jahre aber sollen die indi-
schen Héndler uberreich versehen sein, aber auch die
Finanzlage ist nicht sehr zufriedenstellend. Infolgedessen
zeigten die Ausfuhrpreise fur verzinkte Bleche eine Ab-
schwéchung, und zwar von £ 13.12.6 auf £ 13.2.6 fob fir
24 G-Wellbleche in Bindeln. Gegen Monatsende wurden
Auftrage Uber die gewdhnlichen Mengen hinaus zu £ 13.———
abgeschlossen. In Hamatitroheisen fir Exportwurden einige
gute Ausfuhrgeschéfte zu 70/6 bis 71/—8 hereingenommen.
Im Gbrigen zeigte das Geschéft ein mittelméRiges Aussehen.

Der Erzmarkt blieb im November unverdndert.
An einigen Tagen war der Markt zeitweise recht ruhig;
einige Ladungen bestes Rubio wurden zu 21/— S cif umge-
schlagen, bei einer Fracht von 7/— 8 Bilbao-Middlesbrough.
Mittelmeer-Hamatiterze notierten 20/— S cif.

Anfang November war der Roheisenm arkt preislich
fester als irgendein anderer Teil des englischen Eisen-
marktes. Die Werke verfiigten tber gentigend Auftrage,
die Erzeugung war nicht Ubermé&Rig, und die Nachfrage
schien von Dauer zu sein. Einen guten Eindruck machte
es auch, dal Kaufer in einigen Féallen im voraus uber
Jahresende hinaus abgeschlossen hatten. Im Verlaufe des
Monats zeigte es sich jedoch bald, dal die Nachfrage nach
Roheisen nicht anhielt. Im Midland-Bezirk, der in groem
Umfange durch die hohen Eisenbahnfrachten vor dem
Wettbewerb auslédndischen Eisens geschitzt ist, zeigte
sich keine wesentliche Aenderung der Lage, abgesehen
davon, daB der feste Preis von 66/— 8 fur Derbyshire-Roh-
eisen Nr. 3 zu Anfang des Monats auf 65/— bis 66/— S ab-
brockelte, wobei der niedrigere Preis hdufiger notiert
wurde. Aehnlich fiel die Notierung fiir Northamptonshire-
Roheisen Nr. 3 von 61/— auf 60/6 S. In Cleveland war die
Lage etwas anders. Fir Schottland und die Ausfuhr
wurde der Preis bis Ende Dezember auf 65/— 8 und fur
Orts- und InlandsVerbraucher auf 67/6 8 gehalten. Dies
rief ernsten Widerstand der Handler und Ortsverbraucher
hervor, die zum Zeichen des Einspruchs absichtlich Auf-
trdge in franzdsischem Roheisen erteilt haben sollen, ob-
wohl sie keinen Preisvorteil erzielten, wenn man die Fracht-
kosten fir diese Lieferungen in Betracht zieht. Die Er-
zeuger dagegen verlangten infolge des Festlandswett-
bewerbs einen niedrigeren Satz fir Schottland und die
Ausfuhr, da Festlandsroheisen in Grangemouth billiger
an Land gebracht werden kdnne als Cleveland-Eisen. Ende
des Monats Ubten die Erzeuger Wiedervergeltung an den
Handlern, indem sie beschlossen, den Verkauf in Schott-
land anstatt Wie bisher durch sechs nur durch eine Firma
vornehmen zu lassen. Die Stellung des Festlandseisens
wurde auf dem britischen Markt durch das Anziehen der
Preise beeinfluBt. Seit Monatsanfang haben die meisten der
festlandischen Erzeuger es abgelehnt, unter 60/— S zu ver-
kaufen, aber nur wenige englische Verbraucher waren bereit,
mehr als héchstens 59/— 8 zu zahlen, wéahrend die meisten
versuchten, Auftrage zu 58/— bis 58/6$ fob unterzubringen.
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47. Jahrg. Nr. 50.

Auf dem Halbzeugmarkte schwankte die Nach-
frage. Im Oktober waren die Verbraucher dem Markte
in der Hoffnung auf fallende Preise ferngeblieben. Da
dieser Preissturz aber im November nicht eintrat, zeigten
sie mehr Aufmerksamkeit, kauften aber nur vorsichtig.
Nichtsdestoweniger zeigte die Preisrichtung fir fest-
landische Ware wahrend des ganzen Monats nach oben.
Anfang November notierten vorgewalzte Blocke £ 3.17.6,
vierzéllige Knuppel £ 4.1.— bis 4.2.— und zweizollige
£ 4.4.— bis 4.5.—, wogegen Universaleisen zu £ 4.6.— zu
erhalten war. Gegen Ende des Monats hatten sich vor-
gewalzte Blocke auf £ 3.18.— bis 3.19.—gebessert, wahrend
vierzollige Knippel £ 4.2.— bis 4.3.— und zweizéllige
4.6.— kosteten; Universaleisen notierte £4.6.6 bis 4.7.—.
Die Bildung des festlandischen Walzdrahtverbandes in
der letzten Novemberhalfte hat die Preisdriickerei — eine
dauernde Markterscheinung der letzten Monate — be-
seitigt. Die Mitglieder des Verbandes sind dahin Uber-
eingekommen, nicht an Héndler der dem Verband an-
geschlossenen Lander zu verkaufen. Die Lage des eng-
lischen Halbzeugmarktes hat sich im November nicht
besonders veréndert. An der Nordostkuste und in
Wales notierten Knilppel und Universaleisen in der
letzten Novemberhalfte £ 5.15.—; in Wales waren ein-
zelne Werke mit einem Preise von £ 5.12.6 zufrieden.
Aber selbst zu diesen Preisen konnten die englischen
Erzeuger selten den auslédndischen Wettbewerb schlagen.
Man spricht allerdings davon, daf die Walliser Werke
sich mit dem Gedanken tragen, den Werken, die ledig-
lich englischen Stahl verwenden, Preisnachldsse einzu-
raumen.

Abgesehen von der guten Nachfrage nach festlandi-
schen Fertigerzeugnissen, besonders Handelsstabeisen, zu
Beginn des Monats, konnte die Lage des englischen Marktes
im November eher ruhig als lebhaft genannt werden.
Einzelne Héndlerfirmen hatten sich zweifellos durch die
festere Stimmung des Marktes fir festlandische Ware
verleiten lassen, und muRten nun Auftrdge mit Verlust
unterbringen. Dies spiegelte sich wider in dem unge-
wdhnlich scharfen Anziehen der Notierungen fur Handels-
stabeisen, das zu Monatsbeginn mit £ 4.15.— genannt
wurde. Mitte November stiegen die Preise auf £ 4.16.—
bis 4.16.6 fob; in der letzten Woche notierten einige fest-
landische Werke £ 4.17.6 fob. Bei diesen Preisen begann
die Nachfrage indessen abzuflauen; Ende des Monats
konnten nicht mehr als £ 4.16.6 erreicht werden. Fir
Walzdraht wurden Mitte des Monats £ 5.5.— bis 5.7.—
fir 3/16 bis gefordert; die Preise hielten sich auf dieser
Hoéhe mit einer leichten Neigung nach unten. Wahrend
die Nachfrage nach Tragern im Vergleich zu anderem
Formeisen gut war, so geniigte sie anscheinend doch nicht
zu Preiserh6hungen. Normalprofiltrager notierten im
allgemeinen £ 4.7.6 bis 4.8.—, britische Sonderabmes
sungen £ 4.9.— bis 4.10.6. Der hdéhere Preis wurde mehr
gegen MonatsschluB genannt. Die Nachfrage nach Grob-
und Feinblechen war nur maRig, und die Notierungen
zeigten einen Rickgang um etwa 1/— S von dem Preis
von £ 6.5.— fur 18" und £ 6.—  fur 3/,6' Grobbleche.
Die englischen Preise fiir Fertigerzeugnisse erfuhren keine
Aenderung; trotz Anregungen von Handlerseite, dafl die
Lage gewisse PreisermaBigungen rechtfertige, zeigten die
Erzeuger keinerlei Neigung zu Preisnachléssen.

Ueber die Preise unterrichtet im einzelnen nach-
stehende Zahlentafel 1.

Zahlentafel 1. Die Preisentwicklung am englischen Eisenmarkt im November 1927.
4. November 11. November 18. November 25. November 30. November
Britis_cher Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands-
Preis preis Preis preis Preis preis Preis preis Preis preis |
£ S d £ S d £ s d is d i S d £ s d is d isS d isS d isS d
GieRereiroheisen Nr. 3. 3 5 0 2 19 0 3 5 0 2 19 0 3 5 0 3 00 3 50 3 00 3 50
> 3 00
Tho[r\as-ROhelSen 3 50 217 0 3 50 217 0 3 2 6 2 18 0 3 2 6 2 18 0 3 26 2 18 0
Kpuppel ......................... 51 0 4 40 5150 4 4 G 5 15 0 4 50 5 15 0 4 50 515 0 4 60
Feinblechbrammen G 00 4 5G Cc 00 4 66 5150 4 GG 5150 4 GG 5 15 0 4 G G
Thomas-WaI_zdraht 9 50 5 7G 9 50 5 80 9 50 5 100 9 5 0 510 0 9 5 0 5 10 0
Uandelsstabeisen. . . . 8 26 4150 8 2G 415G 8 2 G 416G 6 8 2 G 4 17 G 8 2 G 4 16 G
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Die Lage des deutschen Maschinenbaues im November
1927. — Im November trat gegeniiber dem Vormonat
infolge Einsetzens der Frostzeit eine leichte Abschwéchung
auf dem Inlandsmarkt ein. Die bereits im Oktober
beobachtete Senkung der durchschnittlichen Arbeitszeit
ging weiter und betrug im November eine halbe Stunde
je Woche. Die tatsachlich geleisteten Arbeitsstunden im
Vergleich zur Sollzahl gaben ebenfalls geringfiigig nach.
Aus dem Auslande kamen jedoch sowohl Anfragen als auch
Auftrage im gleichen Umfange wie im Vormonat herein.

Bei den Fachgruppen der Maschinenindustrie zeigten
sich im einzelnen stédrkere Abweichungen von der Durch-
schnittslage nach unten und oben. So sind z. B. im Werk-
zeugmaschinenbau Spezialfabriken auf einige Monate hinaus
reichlichbeschaftigt, wahrend Firmen desallgemeinenWerk-
zeugmaschinenbaues ein erhebliches Nachlassen des Auf-
tragseingangesfeststellen. Im Aufbereitungs- und Zerkleine-
rungsmaschinenbau war der Auftragseingang zufrieden-
stellend. Der Apparatebau meldet gleichfalls fur einige
Zeit ausreichende Beschaftigung.

Die bisherige Wirtschaftslage hat der Maschinen-
industrie zwar glinstige Beschaftigung gebracht, aber auf
einem recht niedrigen Preisstand. Das geht einwandfrei
daraus hervor, dall die amtliche MeRzahl fir industrielle
Fertigwaren 153 betragt, die Stundenlohnmefzahl fir
Facharbeiter der Metallindustrie 146, die fur ungelernte
Arbeiter der Metallindustrie 159, dagegen die amtliche
Preismefzahl fir Maschinen nur 136. Die bisherige
Rationalisierung ist demnach in weitem MaRe der Arbeiter-
schaft durch die bisherigen Lohnerh6hungen und der all-
gemeinen Volkswirtschaft durch die Niedrighaltung der
Preise flir Maschinen zugute gekommen.

Die weitere Entwicklung der deutschen Wirtschafts-
lage wird wesentlich davon abh&ngen, inwieweit von allen
verantwortlichen Stellen in den bevorstehenden ent-
scheidenden Monaten alles geschieht, um vermeidbare
Erschitterungen hintanzuhalten.

Die neuen ungarischen Eisenzélle. — Im Zuge des
inzwischen genehmigten tschechoslowakisch-ungarischen
Handelsvertrages sind u. a. auch eine Reihe von Zéllen
der Tarifposten Eisen, Stahl und Eisenwaren herabgesetzt
worden, die nunmehr auch auf alle jene Staaten Anwen-
dung finden, die mit Ungarn Meistbeglinstigungsvertrage
abgeschlossen haben (z. Z. u. a. Deutschland, Oesterreich,
Belgien, Frankreich). Die wichtigsten Aenderungen be-

Zoll- in Gold-
tarif- kronen fur
Post. 100 kg
727. b) Rohblocke 9,00
in Platten . 12,00
c) Spezial-Peineisen in Platten... 19,20
729. Eisen und Stahlbleche, gem uste 64,00
731. a) Schwarzblech, gezahnt oder gelo 27,00
734. Nahtlose Stahlrohre, kalt gezogen
c) bis 1 mm Dicke 140,00
h) von 1 bis 25 mm Dicke. 65,00
a) Uber 25 mm D icke..... 50,00
739. Rohre aus GuBeisen
A. roh, bearbeitet,auch mitAsphalt iberzogen
la) 7 mm dick und mehr als 300 mm
lichte Weite . s 11,00
Ib) 7 mm dick und weniger als 300 mm
lichte Weite 12,00
2. weniger als 7 mm dick 16,00
B. bearbeitete Rohre aus GuR
a) 7 mm Dicke und daruber.. 19,00
b) weniger als 7 mm dick ... 26,00
740. Verbindungssticke fir Rohre aus GuReisen
a) Im Gewicht von 100 kg aufwaérts . 16,00
b) Im Gewicht von 25 bis 100 k g ... 20,00
c) Im Gewicht von 5 bis 25 k g .. 22,00
d) Im Gewicht von unter 5 k g .. . 25,00
Verbindungssticke der Posteu 740c un 40
aus GuReisen mit einer Wandstdrke von
weniger als 6% M M .. 16,00
745.  Nicht besonders benannte Waren aus GuR-
eisen, roh,
1. von 10 000 kg aufw arts... 4,50
2. 5 000 bis 10000kg 4,80
3. 2 000 ,, 5000kg 6,50
4. 500 ,, 2000k g 8,00
5. ,, 100 . 500k g 9,00
6. 25, 100k g 12,50
7. 5 25 kg ... 13,00-17,00

Wirtschaftliche Rundschau. — Buchbesprechungen.
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In diesem Zusammenhénge verdient erwéhnt zu
werden, daB der Absatz von Roheisen und Rohstahl in
Ungarn und daher auch deren Einfuhr nach Ungarn
zwischen den Eisenwerken Oesterreichs, Ungarns und der
Tschechoslowakei aufgeteilt und geregelt worden ist. Auch
Polen bemiht sich, dieser Vereinbarung beizutreten, vor-
laufig allerdings ohne Erfolg. Die mitteleuropdischen
Eisenwerke beanspruchen von der Rohstahlgemeinschaft
eine Erhéhung ihrer Anteile, es ist daher maéglich, daR
zwischen der Erfullung dieser Forderung und dem Bei-
tritt Polens zur mitteleuropéischen Absatzgemeinschaft
eine Verbindung hergestellt wird.

United States Steel Corporation. — Unter dem Ein-
fluR umfangreicher Schienenabschliisse nahm der Auf-
tragsbestand des Stahltrustes im Oktober 1927 um 196014 t
oder 6,1 % gegeniber dem Vormonat zu. Wie hoch sich
die jeweils zu Buch stehenden unerledigten Auftrags-
mengen am Monatsschlusse wahrend der letzten Jahre
bezifferten, ist aus folgender Zusammenstellung ersichtlich:

1925 . 1926 1927
in t zu 1000 kg
31. Januar 5117 920 4960863 3860 980
28. Februar . 5369327 4690691 3654673
31. Mérz 4941 381 4450014 3609 990
30. April 4517 713 3929864 3511 430
31. Mai.n, 4114597 3707 638 3099 756
30. Juni 3769825 3534300 3102098
31, JU i 3596098 3660 162 3192 286
31. August 3569008 3599012 3247 174
30. September 3776774 3651005 3198483
31. Oktober . 4174930 3742600 3394497
30. November . 4 655088 3868 366 -
31. Dezember . 5113898 4024 345 —
Buchbesprechungen.

Eisenwerk, Das. Die Kunstformen des Schmiedeeisens vom
Mittelalter bis zum Ausgang des 18. Jahrhunderts. Mit
einer Einfihrung von Otto Hoéver. (Hrsg. von Georg
Kowalczyk.) Berlin (W 8): Verlag Ernst Wasmuth,
A.-G., (1927). (XLV S.u. 320 S. Abb.) 4». Geb. 36JIM.

(Wasmuths Werkkunst-Blicherei. Bd. 3.)

Der Grundbestandteil des kiinstlerisch verarbeiteten
Schmiedeisens ist der Eisenstab. Die Verwendung der
drei Arten (Flach-, Rund- und Vierkantstab) ist vielfach
ein Merkmal fir den jeweils geltenden Stil. So sehen wir
beispielsweise in der frithen und hohen Gotik im Beschlag-
werk den Flachstab in Anwendung, wahrend das Rund-
eisen die Zeit der Spéatgotik bis in die Renaissance hinein
beherrscht, die dann, von Italien beeinfluft, den Vierkant-
stab bevorzugt, der auch noch im Barock unter Fithrung
franzésischer Meister Verwendung findet.

Waéhrend des 13. Jahrhunderts liegt der Hohepunkt
der Schmiedekunst in Frankreich, das bemiht ist, dem
Eisenwerk eine den architektonischen Gipfelleistungen
der gotischen Kathedrale gleichwertige Gestaltung zu
geben. Bei allem unerhdrten Reichtum ornamentaler
Kurven und spiraliger Verastelungen bleiben die Werke
klar und dbersichtlich. Nichterner zundchst mutet die
deutsche Schmiedekunst dieses Zeitalters an. Sieistgréber,
aber voll Urwiichsigkeit. Auch das deutsche Beschlag-
werk hat den Flachstab als Grundelement. Vielfach an-
gewendet wird, im Gegensatz zu den franzdsischen Spiral-
und RankenVorbildern, die C-Form, der man auch in
England begegnet. Das Gitterwerk wird durchsetzt
von Formen, die der Architektur entlehnt sind. Auch
sehen wir jetzt vielfach eine Bevorzugung des Rundstabes
und spdter auch des Vierkantstabes gegeniber dem Flach-
eisen.

In noch ganz anderem MaRstabe als bei uns wird das
Architektonische fihrend in der italienischen Schmiede-
kunst der Renaissance. Neben Fenstergittern sind es vor
allem die kunstvoll geschmiedeten Fackelhalter, die den
plastischen Sinn italienischer Eisenarbeiten erkennen
lassen. Man ist in der plastischen Durchbildung so weit
gegangen, daR man ihr zuliebe Anleihen bei der GuB-
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teohnik gemacht hat. Dieser italienischen Auffassung
steht das Kurven- und Spiralenwerk der Eisenschmiede-
kunst diesseits der Alpen im 15. und 16. Jahrhundert
gegenlber: Statt der italienischen Klarheit und Ueber-
sichtlichkeit bietet der Deutsche verwirrende Fléchen-
bildung um jeden Preis. Der Spanier gibt dem Deutschen
darin wenig nach. Beiihm spielt noch ein ererbter morgen-
landischer EinfluR hinein. So kommt es, daB die Wir-
kungen mancher spanischer Eisenarbeiten in der Dicht-
maschigkeit den kurvigen Schmuckformen morgenlandi-
scher Teppiche gleichen.

Im Zeitalter des Absolutismus — Barock, Rokoko und
Klassizismus — gehen auch in der Schmiedekunst die
schopferischen Gedanken wieder von Frankreich aus, das
im groRen Gitterwerk den einfachen Aufbau vierkantiger
Vertikalstdbe zur Herrschaft bringt. Nach dieser grofen
Blutezeit sinkt die Schmiedekunst ins Grab; bis heute hat
sie seitdem keine Hochstleistungen mehr zu verzeichnen
gehabt.

Das ist mit wenigen Worten der Inhalt des einfiihren-
den Aufsatzes zu diesem Werke, den Otto Hover schrieb.
Was der Textteil nur andeuten konnte, wird im Tafelteil,
den Georg Kowalczyk zusammenstellte, Erlebnis. Die
Ausstattung ist, wie immer bei Wasmuthschen Ver-
offentlichungen, glédnzend. Alles in allem: Das Buch ist
eine Meisterleistung. Herbert Dickmann.

Claus, Willi. Dr., Betriebs- und Laboratoriumsleiter, ehem.
Meerane i. Sa., derzeit Assistent fir MetallgieRereiwesen
am Metallhiittenménnischen Institut der Technischen
Hochschule, Charlottenburg: Ueber das Schmelzen
der wichtigsten technischen Nichteisen-M etalle
und Nichteisenmetall-Legierungen in den Metall-
gieBereien. Ein Handbuch fiur den Gebrauch in der
Praxis. Mit 46 Abb. Halle (Saale): Wilhelm Knapp
1927. (4 BIl., 108 S.) 8°. 5,40 JUI, geb. 6,80 JUI.

(Die Betriebspraxis der Eisen-, Stahl- und Metall-
gieBerei. Hrsg. von Hubert Hermanns. H. 4)

Das Bichlein bringt mehr, als man hinter dem langen
Titel vermutet. Ausgehend von den wichtigsten Werk-
stoffprifverfahren behandelt der Verfasser in allgemeinen
Zigen zunachst die Bedeutung der Gasléslichkeit, der
Schmelz- und GieRtemperatur sowie der Korngréfe von
Metallen und Legierungen, ferner Seigerungs- und Lunker-

Buchbesprechungen. — Vereins-huvmvoMen.

**< tiauig. inr. ou.

erscheinungen usw., und geht dann im zweiten Teil
auf die Darstellung der verschiedenen Legierungen im
Betriebe selbst ein. Soweit es Uberhaupt moglich ist,
diesen schwierigen und spréden Stoff dem Laien und dem
Praktiker beizubringen, darf des Verfassers Absicht als
gelungen bezeichnet werden. Das Bichlein erfordert
scharfes Studium, doch ist ihm gute Verbreitung zu
winschen. C. G
Grun, Richard, Dr., Direktor am Forschungsinstitut fir
Huttenzementindustrie in Diusseldorf: Der Zement.
Herstellung, Eigenschaften und Verwendung. Mit
90 Textabb. u. 35 Tab. Berlin: Julius Springer 1927.
(IX, 173 S.) 8°. Geb. 15 JUI.

Im Vorworte bezeichnet der Verfasser selbst sein
Buch als ein Lehrbuch und Nachschlagewerk fir die
Materialkenntnis unseres wichtigsten Mortelbildners, des
Zementes. Er will dem Verbraucher die Wahl des fur
seinen Verwendungszweck geeignetsten Bindemittels
erleichtern, aber auch gleichzeitig den Zementhersteller
anregen, sein Erzeugnis den mannigfachen Anforderungen
der Baupraxis nach Maéglichkeit anzupassen und mit
immer wertvolleren Eigenschaften auszustatten. Diese
umfangreiche Aufgabe versteht Dr. Grin durch ge-
schickte Stoffeinteilung und knappste, klare Ausdrucks-
weise in glucklichster Weise zu lésen. Der Zement-
verbraucher wird vor allem aus dem, was der Verfasser
aus seinen reichen Erfahrungen als langjahriger Leiter
des Forschungsinstituts fur Huttenzementindustrie und
als Gutachter zum Teil erstmalig verdffentlicht, auBer-
ordentlich viel Wissenswertes (iber mértelschadigende
Stoffe, Uber den EinfluB der Zuschlagsstoffe und die
Einwirkung von Frost, Hitze u. a. m. auf Beton ent-
nehmen kénnen. Er kann sich selbst ein Urteil Gber die
zweckméaBige Anwendung hydraulischer Zuschlage zur
Erreichung gewisser Morteleigenschaften bilden und sich
so vor bitteren Enttduschungen und geldlichem Schaden
bewahren. Durch ein vorziigliches Sachverzeichnis wird
das Auffinden des gesuchten Stoffes wesentlich erleichtert.

Das vorliegende Buch bildet eine wertvolle Bereiche-
rung des Schrifttums tber hydraulische Bindemittel und
kann jedem Fachmanne, sei er Verbraucher oder Her-
steller von Zement, nur bestens empfohlen werden.

Dr. Walter Muth.

Vereins-Nachrichten.

Archiv fir das Eisenhiuttenwesen.

Vor einigen Tagen ist Heft 6 des als Ergdnzung zu
»Stahl und Eisen“ dienenden ,,Archivs fur das Eisen-
huttenwesen®“1) versandt worden. Der Bezugspreis
des monatlich erscheinenden ,,Archivs® betragt jahrlich
postfrei 50 JUI, fur Mitglieder des Vereins deutscher
Eisenhittenleute 20 JUh. Bestellungen werden an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, SchlieRfach 664,
erbeten.

Der Inhalt des sechsten Heftes besteht aus folgenden
Fachberichten:

Gruppe A. Max Paschke, Clausthal: Die Verarbei-
tung und das Verhalten zinkischer Eisen-
erze, inshesondere der Meggener Kiesab-
brande, in der Hochofenindustrie. Ber. Hoch-
ofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 88 (16 S.).

K. Rummel, Diusseldorf, und H. Oestrich, Berlin:
W drmetechnische Bewertung und Ueber-
wachung von Kokereien unter besonderer
Beriicksichtigung der Garantien und Ab-
nahmeversuche. Ber. Kokereiaussch. V. d. Eisenh.
Nr. 27, zugleich Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. Nr.106
9 S).

Gruppe B. Sr.”rtg. St. Kriz, Dusseldorf-Oberkassel:
Die Energieverluste an Lichtbogen-Elektro-
stahl6fen. Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh.
Nr. 132 (7 S)).

Gruppe C. Leo Becker, Sagunto (Spanien): Kalibrie-
rung und Walzung einer Lastwagenschiene

* Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1932.

und der zugehdrigen Hakenlasche. Ber.
Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 56 (5 S.).

Gruppe E. Dr. phil. W. H. Creutzfeldt, Hamm i. W.:
M etallzerfall und M etallschutz. Ber. Werk-
stoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 116 (12 S.).

Dr. Hans Hirsch, Berlin: Die Eigenschaften der
M agnesitsteine. Ber.Werkstoffaussch. V.d.Eisenh.
Nr. 117 (6 S.).

Gruppe F. Diplomkaufmann H. E. Oelbermann, Bonn:
Bearbeitung und Abrechnung von Instand-
setzungsauftragen. Ber. Betriebsw.-Ausseh. V.
d. Eisenh. Nr. 17* (8 S.).

Des weiteren sind folgende Arbeiten aus den Fach-
ausschiissen erschienen:
jBipi.*ng. R. Branhofer, Eisenerz (Steiermark): Das

Rostverfahren nach Apold-Fleillner. Ber.
Erzaussch. V. d. Eisenh. Nr. 171).

R. Dirrer, Berlin: Die elektrische GroRgas-
reinigung, Bauart Elga, in Witkowitz. Ber.
Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. S92).

®ipl.=Qng. E. Courtin, Berlin: Entwicklung der
elektrotechnischen Einrichtungen auf HUt-
tenwerken. Ber.Masch.-Aussch. V.d. Eisenh. Nr. 353).
2)r=$ng. G. Liss, Horde: Betriebserfahrungen an
elektrischen Einrichtungen der Hiutten-
werke. Ber. Masch.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 36°).

4) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 2061/7. — 2)Vgl. St. u. E.
47 (1927) S. 1933/41. — 3)Vgl. St.u.E.47 (1927) S. 1941/54.
— 4) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 2067/74.



