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M ie BMfeutuy der Gasphase auf die Reduktions- und Oxydationsvorgange im Tempertopf.
Wesen von Haut und Schale.
Ein zweckmé&Riges gegenseitiges Verhaltnis der Oxydstufen

durch Versuch* im praktischen Betrieb.
Ursachen durch Beobachtung aller wesentlichen Faktoren.

Erneute Bestatigung
Versuche zur Ermittelung der Stérungs-

ides Eisens im Tempermittel als Grundlage eines stdrungsfreien Betriebes.)

storungsfreie Durchfihrung des Temper-
Prozesses nach dem europdischen Verfahren
(Gluhfrischen) ist an das Vorhandensein einer ge-
eigneten Gasphase gebunden. Die ersten systemati-
schen Untersuchungen uber den EinfluR der Gas-
zusammensetzung stellte Beckerl) an. Er lieR
Kohlenoxyd-Kohlendioxyd-Gemische verschiedener
Zusammensetzung bei verschiedenen Temperaturen
auf temperkohlehaltiges Eisen und auf weies Roh-
eisen einwirken und stellte fest, dal die entkohlende
Wirkung des Gasgemisches mit steigendem Kohlen-
dioxydgehalt und mit steigender Temperatur zu-
nimmt, daf® jedoch die Einwirkung auf weiBes Roh-
eisen bei 800° geringer ist als auf getempertes, dal
also bei dieser Temperatur der Kohlenstoff in elemen-
tarer Form leichter vergast wird als in gebundenem
oder geléstem Zustande. Erst bei 900 bis 1000° war
in dem Verhalten des weien und des getemperten
Eisens kein Unterschied festzustellen. Es fand keine
merkliche Oxydation des Eisens statt:
bei 900° in einem Kohlendioxyd-Kohlen-
oxyd-Gemisch mit....
bei 1000° in einem Kohlendioxyd-Kohlen-
oxyd-Gemisch m it
Wist und Stotz2d machten vergleichende Ver-
suche mit Erz und mit Gemischen von Kohlenoxyd
und Kohlensdure als Tempermittel. Sie fanden, daf}
zur vélligen Entkohlung ein Gasgemisch mit zu-
néchst 50% CO02 zu benutzen ist, das im Verlauf
des Prozesses kohlensauredrmer werden muf} und
in Uebereinstimmung mit Becker bei 1000°, der fir
das Gastempern glnstigsten Temperatur, nur noch
20% CO02 enthalten darf. Der Grad der Entkoh-
lung ist beim Gastempern auBer von der Temperatur,
der Gluhdauer und dem Kohlensduregehalt des Gas-
gemisches auch von dessen ZufluBgeschwindigkeit
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Eine Bestatigung fiur die Wirksamkeit der Gas-
phase bei dem gewdhnlichen Erztempern ist von den
Verfassern nunmehr dadurch erbracht worden,
daB die in den Temperkasten der Praxis vorhan-
dene Gasatmosphare untersucht wurde. Unab-
hé&ngig von der Natur des angewandten Tempermit-
tels (frischer und gebrauchter Walzsinter, ferner
Roteisenstein) sowie in weiten Grenzen unabhéngig
vom Kohlenstoffgehalt des Eisens (1 bis 3,5%)
ergab sich stets dasselbe Bild. In Abb. 1 ist ein der-
artiger Versuch dargestellt. Bei einer Temperatur
von 550° Mitte Gluhtopf und auBen von 980°, im
Mittel also vielleicht von etwa 700° ist fast der ganze

Stickstoff aus dem Glihtopf verdrangt. Das Ver-
CO .
“CO7 stei?t von nun an langsam an, bleibt
einige Zeit konstant und sinkt dann, wobei die

relative Zunahme des Kohlendioxyds, wie aus der
Zunahme des Stickstoffgehaltes zu ersehen ist, auf
in den Gluhtopf eindringende Luft zurtckgefuhrt
werden muR. Tragt man die aus den Versuchen

(6(0)
—Verhaltnisse in das kombinierte

Diagramm von Boudouard (C02 + C = 2CO)
und Schenck ein, so zeigt sich gemaR Abb. 2, daR
die gefundenen Punkte von 800° an sehr gut mit der
Kurve ubereinstimmen, die das Gebiet des Eisen-
oxyduls von dem des Eisens trennt. Aus diesem
Schaubild ergibt sich im Ubrigen die fur die Wahl
des geeigneten Tempermittels wichtige Bedingung,
dal es im Verlauf des Gluhfrischprozesses mindestens
auf die Oxydationsstufe FeO reduziert werden muRB.
Genugt der Kohlenstoffgehalt des Gutes nicht, das
Tempermittel wahrend des Temperverlaufes bis
auf die Oxydationsstufe FeO zu reduzieren, so
miussen folgende Reaktionen eintreten:

Fe304+ CO—» 3 FeO + CO02

C02+ Fe FeO + CO

d. h. es wiirde so lange im GuRstick FeO gebildet,
bis alles Tempermittel zu FeO reduziert ist. Um-
gekehrt kann bei zu hohem Kohlenoxydgehalt des
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sich ergebenden
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Gasgemisches (bei stark verbrauchtem Oxydations-
mittel) Zementation eintreten (4 Fe + CO —» Fe3C
+ FeO). Die erste der beiden Mdglichkeiten, nam-
lich die zu starke Oxydationswirkung des Temper-
mittels, ist die weit unangenehmere, weil sie viel
Ausschull verursacht. Die Erscheinung ist in der
Praxis der TempergieRerei bekannt unter der Be-
zeichnung Haut3.

Die Haut tritt in wechselnder Starke auf, und
ein Ansatz dazu ist in fast allen Temperguf3stiicken
vorhanden. Sie enthalt immer Oxyde und ist daher
nur dem Grade nach verschieden von der Ober-

Abbildung 1. Untersuchung der Atmosphére

in einem Glihtopf.
Tempermittel ungebraucht, KorngréBe 2 —10 mm.
Vor dem Glihen Ee ges. 64,7, Fe203 20,4.

flachenkruste des verbrannten Tempergusses. Die
Haut ist immer temperkohle- und meist auch schwe-
felfrei und bildet gegen den temperkohlehaltigen
Kern eine scharf abgegrenzte Randzone mit zahl-
reichen Oxydeinschlissen (vgl. Abb. 3). An der
inneren Begrenzung der Oxydzone tritt neben oxydi-
schen und sulfidischen Einschlussen hé&ufig Perlit
auf, mitunter erscheint zwischen Rand- und Kern-
zone noch eine temperkohlefreie Zone (vgl. Abb. 4).
Die allgemeine Erklarung fur die Ursache der Haut-
bildung durfte folgende sein: Die oxydierende Wir-
kung des Gasgemisches darf sich normalerweise
nur auf den Kohlenstoff, nicht aber auf das Eisen
erstrecken. Ist ein UeberschuR von Kohlensaure im
Gasgemisch, so wird zunéchst eine mehr oder min-
der starke &auBere Schicht oxydiert. Hierbei ver-
liert das eindringende Gasgemisch so lange Sauer-

3) Vgl. Stotz: St. u. E. 40 (1920), S. 997, sowie
auch Erbreich: St. u. E. 35 (1915), S. 777.
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stoff, bis seine Zusammensetzung wieder der nor-
malen entspricht. Je groRBer der Kohlensaure-
UberschuB ist, um so starker wird die Hautbildung
sein. Das Vorhandensein des Perlitbandes an der
inneren Begrenzung der Haut entspricht méglicher-
weise einem 5-Phasen-Gleichgewicht, oder aber es
ist so zu erklaren, daR dem zunachst stark oxydie-
renden Gasgemisch durch die Oxydation so viel
Sauerstoff entzogen wird, dafl die umgekehrte Wir-
kung, namlich Kohlenoxyduberschuf? und damit
Zementation, so lange eintritt, bis durch diesen Vor-
gang der Kohlensduregehalt des Gemisches wieder
die normale Hohe erreicht, bei der also keine Oxy-
dation des Eisens, sondern nur des Kohlenstoffs
erfolgt.

Die fur die Starke der Hautbildung mafl3gebenden
Faktoren missen demnach sein: Art des Temper-
mittels, Zusammensetzung des Rohgusses und Gluh-
temperatur. Durch Versuche an Temperdfen in

%

Abbildung 2. Kombiniertes Diagramm
Boudouard-Sohenck.

der Praxis konnten die Verfasser zeigen, dafl das Ver-

héltnis im Tempermittel an erster Stelle die

Hautbildung beeinfluBt und unter sonst normalen
Verhéltnissen Hautbildung nicht eintritt, wenn

J 9N etwa = und der Gesamtsauerstoffgehalt
b2 03
etwa = 31 % ist. Diesen Forderungen entspricht
am besten Walzsinter, der noch dazu den Vorteil
besitzt, dall er sich stets durch Liegen an der Luft
regenerieren 1aBt. AuBer der chemischen Zusammen-
setzung des Tempermittels spielen natirlich auch
dessen KorngroRe sowie die Wandstarke des Gusses
eine Rolle. Grobe Kornung des Tempermittels
beschleunigt die Entkohlung und beglnstigt daher
die Schalenbildung, indem bei grober Kérnung sich
der Ausgleich der Gaszusammensetzung leichter
vollzieht als bei feiner. DaR ferner dunnere Teile
rascher entkohlt werden als dicke und daher mehr
zur Hautbildung neigen, ist ohne weiteres ver-
standlich.

Um Uber die Verhéltnisse der Hautbildung
quantitative Aufschlisse unter Beriicksichtigung
samtlicher Gesichtspunkte zu erhalten, wurden aus
schwedischem Roheisen nach Hinzulegieren von
FluReisen, Ferromangan, Schwefeleisen und Ferro-
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Zahlentafel 1. Analysen der Sohmelzen.

C Si Mn S GieRtempe-
GuR ratnr
% % % % 00
1 3,4 0,57 — _ 1300°
2 3,39 0,56 0,45 — 1300°
3 3,25 0,48 — 0,31 1300°
4 3,37 0,47 0,44 0,31 1300°
5 3,2 1,69 — - 1300°
6 3,2 1,49 0,45 — 1300°
7 3,22 1,43 — 0,3 1300»
8 3,15 1,40 0,45 0,28 1300»

Zahlentafel 2. Dauer und Temperatur der
Glihungen.

GlUhnng Bezeich- -

9 nung der Material Trefi?upre Dauer
r Probe ocC st
1 1-8 Roheisen 950 72
la 1E Elektrolyteisen 950 38
2 la—8a Roheisen 1050 54
2a 2 E Elektrolvteisen 1050 55
3 17T Transformator.-M. 950 72
4 2T » 1050 72
4a 3 E Elektrolyteisen 1050 46
5 4E ) 950 46

Zahlentafel 3. Zusammensetzung der
Tempermittel.

Glih- )
mitte! Si02 FeO Fe0
NI, % % % Fe203
A 6,42 6,7 55,28 10,8: 89,2
B 4,92 8,3 49,36 14,4: 85,6
Cc 11,60 49,3 12,65 80 :20
D 25,08 14,9 28,50 34,2: 65,8
E 40,90 1,8 38,20 1 :235

silizium synthetisch RohguBschmelzen hergestellt,
und zwar derart, daf® sich zwei Hauptversuchsreihen
mit niedrigem bzw. hohem Siliziumgehalt ergaben.
Innerhalb jeder dieser Schmelzen war dann so le-
giert worden, daB sich der Mangan- bzw. Schwefel-
gehalt allein sowie beide gleichzeitig verdnderten.
Die Schmelzen wurden zu Stidben der Abmessungen
15 x 30 x 200 mm vergossen. Die Analysen samt-
licher Schmelzen sind in Zahlentafel 1 zusammen-
gestellt. Neben den Gliihversuchen mit dem syn-
thetischen Roheisen wurden auch solche mit Elek-
trolyteisen bzw. Transformatorenmaterial mit 4 %
Silizium durchgefihrt.  Die Glihung der beiden
letzteren Materialien geschah unter vollkommenem
Luftabschluf?, die tbrigen Temperversuche erfolgten
bei méaRiger Luftzutrittsmdglichkeit. Zahlentafel 2
gibt eine Uebersicht iber Dauer und Temperaturen
der einzelnen Glihungen. Samtliche Reihen wur-
den jeweils mit verschiedenen, und zwar derart zu-
sammengesetzten Tempermitteln durchgefiihrt, daB
sowohl der Kieselsduregehalt als auch das so wich-
tige Q -Verhéltnis weitestgehend verandert wur-
den. Zahlentafel 3 gibt die Zusammensetzung der
verwendeten Tempermittel wieder. Die Erze waren
durchweg auf eine KorngréRe von 3 bis 5 mm zer-
kleinert worden.
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Bei der Auswertung der Versuche ergab sich
allgemein, dafl die bei 1050° getemperten Proben
starker angegriffen waren als die bei 950° geglihten.
Der die Schalenbildung beginstigende Einfluf}
erhohter Temperaturen steht demnach einwandfrei
fest. Was die Zusammensetzung der Tempermittel

betrifft, so ergab sich, daB mit glinstigerem -
Fe20 3

Verhéltnis (Annéherung an den Quotienten = 9)
die Schalenbildung immer mehr zuriickging, ein
Beweis dafiir, daR die Verschiebung der Reaktions-
gleichgewichtszone nach dem Inneren des Temper-
materials mit abnehmendem obigem Quotienten
den wesentlichsten Faktor dieser Stdrungserschei-
nung darstellt, oder m. a. W., daR mit der durch
die Zusammensetzung des Tempermittels bedingten
Gasverénderung zugunsten eines hoéheren Kohlen-
sauregehalts die Schalenbildung zunimmt. Damit
steht in Uebereinstimmung, daf mit ginstigerem

j~-g—Verhaltnis die Schalenbildung immer unab-

héngiger wird vom Kieselsduregehalt des Temper-
erzes, was bedeutet, da dem Quarzgehalt des Erzes
nur eine sekundare Rolle zukommt, denn mit ab-
nehmender Oxydation der Randzone des Temper-
materials nimmt eben die Mdglichkeit zur Silikat-
bildung ab.

Die Versuche ergaben ferner, daB durch einen
hoheren Siliziumgehalt des Rohgusses in allen Féllen
die Schalenbildung stark begtinstigt wurde. Besonders
eindeutig ist dies in Abb. 5 zu erkennen, welche die
Randzonen der im Erz E unter gleichen Bedingun-
gen 72 bzw. 55 st lang gegliihten Proben 2 E (Elek-
trolyteisen = links) und 2 T (Transformatoren-
material = rechts) darstellen. Der Unterschied in
der Verbrennung der Randzone beim Transforma-
torenmaterial steht in keinem Verhdltnis zu der
geringen Verzunderung des Elektrolyteisens. Der
geringe Unterschied in den Gliihzeiten kann von so
wesentlichem EinfluR nicht gewesen sein, denn in
zahlreichen friiheren, hier nicht besprochenen Ver-
suchen, die im Eisenhittenmannischen Institut
durchgefuhrt wurden, zeigte sich bei vollkommen
gleichen Versuchsbedingungen auch beziglich der
Glihdauer derselbe ausgeprégte Unterschied. Auf
dem Wege der Verflichtigung im Chlorstrom hatten
die Verfasser bereits friiher gefunden, daB in der
Haut eines GuRstiickes mit 1,14 bzw. 0,9 % Silizium
2,43 bzw. 1,9 % Kieselsaure vorhanden waren, d. h.
es war der gesamte Siliziumgehalt des Gufstlickes
in diesem Teil der Probe zu Kieselsdure oxydiert.
Bei den hier besonders besprochenen Versuchsreihen
hatten einzelne Stichproben dasselbe Ergebnis.
Demnach ist leicht einzusehen, daR fiur den Ein-
fluR des Siliziums im Tempermaterial dasselbe gelten
muf wie flr den Einflu der Kieselsdure im Temper-
erz. Es kann auch hier der Siliziumgehalt im Tem-
perguB ohne Schaden um so héher sein, je glinstiger

das - -Verhéltnis des Erzes ist. Beziglich des

Schwefels konnte festgestellt werden, dal mit dessen
Zunahme bei im Ubrigen gleichem Siliziumgehalt
die Schalenbildung sich verstarkte. Mangan schien
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die ungilinstige Wirkung des Schwefels etwas abzu-
schwéchen.  Bei den schwefelhaltigen Tempermit-
teln fanden sich in allen Féllen sulfidische Einschliisse
zwischen Kern und Schale angereichert, oft in eutek-
tischer Anordnung mit dem in der Farbung helleren
Bestandteil der oxydischen Einschlisse, offenbar
FeO-FeS-Eutektikum (vgl. Abb. 6).

Eine Anreicherung von Karbidkohlenstoff in
der Schale (offenbar als Folge der bei der Abkiih-
lung der Glihkiste im umgekehrten Sinne wirkenden
Reaktion: 4 Fe + CO —FeO + FedX) konnte
in allen Stiicken mit Schalenbildung beobachtet
werden. Die Vergasung des Schwefels in der oxyd-
reichen Randzone ist offenbar verursacht durch
Reaktion des Eisensulfids mit dem bei starker
Schalenbildung in der Randzone vorhandenen
Eisenoxyd gemdR der Reaktion 3 FeD3 +
FeS—S02 + 7 FeO. Die in das Innere des Eisens
hineindiffundierende schweflige Séure setzt sich als-
dann entsprechend der Reaktion S02+ 3 Fe —FeS
+ 2 FeO wieder unter Eisensulfid- und Eisenoxydul-
bildung um. Unter diesen Gesichtspunkten waére
es verstandlich, daB eine Manganerhéhung der An-
reicherung des Schwefels in der Trennschicht zwi-
schen Kern und Haut entgegeuwirkt, wenn man
voraussetzt, dal das Mangansulfid schwieriger zu
vergasen ist als das Eisensulfid. Es war in allen
Féllen eine Glihdauer von 72 st (3 volle Tage) an-
gestrebt worden. Wo diese Gliihdauer nicht erreicht
wurde, ist dies auf Storungen bei der Versuchsfih-
rung (Durchbrennen des elektrischen Ofens, Aus-
setzen des Stromes usw.) zuriickzuftihren.  Gliih-
mittel A ist ein Marokkoerz mit einer weiteren Zu-
sammensetzung von 0,32% Mn, 0,025% P und
05% S. Glihmittel B ist ein Santandererz mit
0,68 % Mn, 0,043 % P und 0,03% S. Glihmittel C
ist ein von einer TempergieRerei gebrauchsfertig
bezogenes Tempermittel; es ist gemischt aus zwei
Teilen Walzsinter und einem Teil Erz, etwa der
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Zusammensetzung von Erz D. Glihmittel D und E
sind Dillenburger Roteisenstein.

Den Herren Bruggemann, van Rossum und
Thiel sprechen wir auch an dieser Stelle fir ihre
verstandnisvolle Unterstlitzung unseren warmsten
Dank aus.

Zusammenfassung.

1. Durch Beobachtungen in der Praxis konnte
die hervorragende Bedeutung der Gasphase
erneut gezeigt und festgestellt werden, daf die
dem kombinierten Diagramm von Boudouard
und Sehende entsprechenden Gleichgewichts-
bestrebungen vorliegen.

2. Durch Versuche auf Grund synthetischer Schmel-
zen bei weitgehender Verédnderung der wesentlich-
sten Faktoren wurde ferner gezeigt, da neben
der Gluhtemperatur vor allem das Verhéltnis
der Oxydstufen des Eisens im Tempermittel
bestimmend ist fir das Vorhandensein einer
geeigneten Gasphase und damit fiir einen
storungsfreien Tempervorgang.

3. Mit zunehmendem Quarzgehalt des Erzes und
zunehmendem Siliziumgehalt des Tempergutes
wéchst die Neigung zur Haut- und Schalen-
bildung.

4. Der storende EinfluR der unter 3 genannten
Faktoren nimmt mit Annaherung der Gas-
phase an die Gleichgewichtsverhiltnisse ab.

5. Die Gasphase né&hert sich den Gleichgewichts-
verhaltnissen, wenn das Verhaltnis FeO:Fe23
im Tempermittel sich dem Quotienten = 9
néhert.

6. Zunehmender Schwefelgehalt im Tempergut
begunstigt die Oberflachenstérungen, Mangan
scheint die schadliche Wirkung des Schwefels
auf die Haut und Schalenbildung abzuschwa-
chen.

Ueber die wissenschaftlichen Grundlagen des Schleudergusses.
Von $r.=3ng. Carl Pardun in Gelsenkirchen.
(SchluR von Seite 1048. — Hierzu Tafel 4.)

ie bisher geschilderten Untersuchungen bezogen
D sich auf den Vergleich zwischen geglihten
Schleuderrohren und gewdhnlichem GuR aus dem
gleichen Eisen. Von nicht geringerer Bedeutung ist die
Frage nach den Eigenschaften vonungeglihtem Schleu-
derguB. Sie lieR sich im Rahmen dieser Arbeit nur
in beschrdnktem MaRe prifen, da hierflr nur solche
geschleuderten Rohre herangezogen werden kénnen,
die keine oder nur geringe Abschreckung aufweisen.
Bei den verhdltnismaRig dinnwandigen Rohren fallt
dies schwer, weil der groRte Teil eine Abschreckung
erleidet. Es wurden je nach Gattierung und GieR-
bedingungen Abschrecktiefen bis zu 4 mm beobachtet.
Die Heranziehung der Rohre mit Abschreckung wiirde
ein falsches Bild geben, da die Festigkeiten in der
weillen Schicht andere sind als in der graphitischen.

Die nicht oder nur gering abgeschreckten Rohre
wurden ebenfalls den mechanischen Prifungen unter-

worfen. In Zahlentafel 5 sind die Ergebnisse zusam-
mengestellt.

Es bestatigt sich darin, daf das Vorhandensein
selbst einer leichten Abschreckung ungiinstig auf alle
Festigkeiten wirkt: Rohre Clu ind D 3u. Mit Aus-
nahme der Zerreiprifungen erfolgten, wie anfangs
gesagt, alle Kraftangriffe bei den mechanischen
Prifungen auf die dem Rohrinnern entsprechende
Seite der Probestébe; hierdurch erhélt die aulen
liegende weniger feste Hartschicht die grofite Bean-
spruchung. Fir die Technik des SchleuderguRRver-
fah ens ohne nachheriges Glihen ergibt sich somit
d:e Notwendigkeit einer mdglichst wenig héartenden
Gattierung.

In Zahlentafel 6 sind die ermittelten Festigkeits-
zahlen fur Sandguf’, ungeglihten und geglihten
Schleudergul? im oberen Teil enthalten, im unteren
Teil die entsprechenden Verhéltniszahlen zum Sand-
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Zahlentafel 5. Festigkeit ungeglihter Schleuderrohre 45). . L
. 1 kurzes (vierstlindiges)
pureh- SR _ 2 schlag- Gliithen bis zu 640° ist
Nr.  biegung i Bruchflache keit  Bruohflache  €S10° g cnfiache ohne EinfluR auf die
mm - kg/mm kg/mm?2 mkg/em2 Festigkeit und Kohlen-
B7u 116 296 keine Abschreckung 159 keine Abschr. 0,39  keine Abschr. stofform ;

Bou 208 378 160 % 043 » 4 " .
Clu 109 237 9raphitischbis2mm .o 2. langeres  Glihen bei
Abschreckung ¥ Lmm Abschr. 0,40 1 mm dieser Temperatur ver-
C5u 91 23,3 wenigAbschreckuDg 14,1 v2mm 0,56 1 mm ursacht standiges Ab-

C9u 14,7 35,3 keine ” 17,7  keine 0,55 keine h d E igkei
D3u 78 239 1—2 mm 127 2mm 047 2 mm nehmen der estlg"elt,
D5u 9,6 26,6 geringe . desgleichen der Harte,

158  1/a mm 037 wimm , .

D7u 86 257 » » 16,6  keine 0,52 1 mm wobei der gebundene

guR, letztere gleich 100 gesetzt. Aus dieser Tafel ist
der Anteil an der FestigkeitsVerbesserung einesteils
durch Schleudern, andernteils durch Glithen zu er-
sehen. Biege- und Zugfestigkeit erfahren durch
Schleudern allein eine wesentliche Steigerung; Ab-
schreckung wirkt dabei hindernd (C 1, D 3), Durch-
biegung und Schlagfestigkeit werden durch Schleu-
dern nicht verbessert; bei vorhandener Abschreckung
erfolgt sogar Verschlechterung. Der bedeutende Ein-

ZahlentafelO. Vergleich

Biegefestigkeit Durchbiegung

Zugfestigkeit

Kohlenstoff standig ab-
nimmt, die Durchbiegung bleibt dagegen un-
veréndert;
langeres Gliihen bei 585° ist ohne allen EinfluB
auf Festigkeit und Harte.

Da nun zweifellos, wie vorher gezeigt, durch das
Gluhen eine Verbesserung von Schleuderguf® erfolgt,
wird letztere darauf zuriickzufiihren sein, daB durch
das Glihen vornehmlich eine Homogenisierung des
Gefliges erfolgt, insbesondere eine Rickwandelung

zwischen Sandguf, ungeglihtem und geglihtem SchleuderguB .

Schlagfestigkeit

mkg/cm2
Bruchflache des ungeglithten B.ohres

N kg/mm?2 mm kg/mm2
B 7 26,7 296 411 141 11,6 181 148 159
B9 26,1 37.8 42.6 17.0 20,8 199 13.9 16,0
C1 22,1 237 145 109 172 123 139
C5 192 233 302 94 91 127 140 14,1
Cc9 253 353 40.6 157 14,7 203 17.7
D3 320 239 341 140 78 126 174 127
D5 26,6 9.6 15.8
D7 294 257 349|148 86 128 17,8 16,6
B7 100 111 154 100 82 128 100 107
B9 100 145 163 100 122 117 100 115
C1 100 107 100 75 119 100 113
C5 100 121 157 100 97 135 100 100
C9 100 139 160 100 94 129 100

D3 100 75 106 100 56 90 100 73
D5 100 100 100

D7 100 87 119 100 58 87 100 93

1-29
16.7
19,9
19.8
18,0
23.9
16,5
20,3

87
120
162
141

137

114

0,54

100
100
100
100
100
100
100
100

0,39
0,43
0,40
0,56
0,55
0,47
0,37
0,52

0,61
0,86
0,53
0,51
0,89
0,65
0,57
0,55

127
175
115
106
129
133

102

praktisch keine Abschreckung

1—2 mm
praktisch
1—2 mm
praktisch

praktischkeine Abschreckung
» »> »

1—2 mm

praktisch b

1—2 mm Y

praktisoh "

a = SandguB3, b = ungegliihter, o==geglihter SchleuderguB.

flug des Gliihens tritt bei allen Festigkeiten durch
eine weitere Steigerung klar hervor. Sie ist teilweise
groBer als die Verbesserung durch Schleudern.
Besonders giinstig wirkt das Glihen auf Durch-
biegung und Schlagfestigkeit, was bereits wvon
Burgess4) fur Stahl gefunden wurde.

Piwowarsky3) bemerkt einleitend in seiner
Arbeit, dal es bisher nicht gelungen ist, durch ein-
faches Glihen von GrauguR ein tempergufRahnliches
Erzeugnis von hoher Festigkeit zu erlangen. Ein-
gehende Untersuchungen von J. E. Harper und
R. S.Pherran6l) haben folgende wichtigen Feststel-
lungen ergeben:

48) Die Biege- und Zugfestigkeitszahlen sind das
Mittel aus je drei Versuchsstdben; der Schlagfestigkeit
liegen 4 bis 6 Versuchsstabe zugrunde.

9) A. a. 0.

60) A a. O.

51) Eoundry 41 (1923), S. 177.

des in der &uReren Schicht vorhandenen Zementits
und Ledeburits in den stabilen Zustand Ferrit-
Perlit- Graphit bzw. Temperkohle. Dies wird durch
Zahlentafel 6 bestétigt, worin die ungeglihten St&be
mit Abschreckung eine geringere Festigkeit aufweisen
als solche ohne Abschreckung.

Aus diesen Feststellungen ist die hohe Bedeutung
des Gluhens von SchleuderguR’ ersichtlich. Bisher
hat man im GielRereiwesen dem Glihen von Grauguf3
wenig Bedeutung zugewiesen, erst in letzterer Zeit
wird ihm groere Aufmerksamkeit geschenkt. Die
wichtigsten Arbeiten hieriber von Piwowarsky
und Schiz haben bereits Erwdhnung gefunden.
Wie von mehreren Forschern nachgewiesen wurde,
sind die Festigkeitseigenschaften hauptsachlich ab-
h&ngig von der Menge und der Form des Kohlen-
stoffs&@). Die Ubrigen Beielemente haben vorwiegend

5)1 St. u. E. 36 (1916), S. 934.
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sekundére Wirkung durch ihren verschiedenartigen
EinfluR auf den Kohlenstoff. Durch sachgemaRes
Gluhen ist dem GieRereimann ein Mittel in die Hand
gegeben, den Kohlenstoff in die fir die Festigkeit
gunstigste Form zu bringen.

Hé&rteprifungen nach Brinell wurden &ndern
gesamten Versuchsmaterial mit einer Kugel von
10 mm $ mit einer Belastung von 2000 kg wéhrend
15 sek vorgenommen. Der ungeglihte Schleudergu
weist naturgemdl die groRten Héartezahlen mit
175 bis 250 Hartegraden auf, es folgt dann der Sand-
gull mit 155 bis 240 Hartegraden, wéhrend der ge-
gluhte SchleuderguB die geringste Hérte mit 124
bis 240 Graden aufweist.

Die Angaben von Cone5), dal die Brinellharte
des Schleudergusses 36 % geringer ist als die des
Sandgusses, kann mit Ricksicht auf die Wirkung
der Glihdauer nicht verallgemeinert werden. Wah-
rend gewohnlicher SandguR auf den AuRenseiten
hérter ist als in der Mitte der Wandung, zeigt der
SchleuderguB durchweg von der Aufenseite aus nach
der Innenseite abnehmende Harte. Es zeigt sich
ferner, dal Harteunterschiede innerhalb des Quer-
schnittes durch kurzes Gliihen nicht ausgeglichen
werden. Wenngleich eine Umwandlung des gebun-
denen Kohlenstoffs der Hartschicht erfolgt, so bleibt
doch der Yorsprung der nicht abgeschreckten Schicht
erhalten. AeuBerlich ist dies daran zu erkennen,-
daR auf den Bruchflachen der gegliihten Rohre die
vordem weiRBe Schicht eine dunklere Férbung hat
als die standig graue Schicht. Durch das Schleudern
homogen gebliebener GuR, also solcher ohne Ab-
schreckung, zeigt auch nach dem Gliihen keine
groReren Harteunterschiede.

Eine besondere Wirkung der Drehzahl auf die
Hérte war nicht zu erwarten und ist auch nicht nach-
weisbar. Desgleichen 4Rt sich kein EinfluR der
GieBRtemperatur feststellen (Reihe D und E).
Schiiz6d hat fur HartguBwalzen nachgewiesen,
dal die GieRtemperatur ohne EinfluR auf die Ab-
schrecktiefe ist, diese jedoch von der Dauer der Be-
rihrung mit der Kokille abhéngt. Die gleiche Er-
fahrung wurde beim Schleudern gemacht. Rohre,
die aus irgendeinem Grunde nicht schnell genug aus
der Drehform herausgezogen werden konnten, waren
starker abgeschreckt als schnell gezogene Rohre.
Dieser Umstand ist fir die Beurteilung der Harte
zu berlcksichtigen.

Chemische Untersuchungen.

Es war zu erwarten, daB die wéhrend des Er-
starrungsintervalls abgeschiedenen Gefligebestand-
teile durch die Schlcuderwirkung nach Maligabe
ihrer spezifischen Gewichte innerhalb der Gufwand
abgelagert werden. Da die &ulRerste Zone infolge der
Abschreckung an dieser Entmischung nicht teilneh-
men kann, muR das Maximum eines nach auflen
wandernden und das Minimum eines nach innen
wandernden Bestandteiles in einem gewissen Abstand
von der AuRenseite liegen. Zur Ermittelung dieser

*8) A. a. 0.
64) A, a. 0.
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Zahlentafel 7. Schichtenanalysen von
ungeglihten Rohren5).

Rohr Si Mn P S C  Gaph Gh&
Nr % % % % % % %

2,24 0,66 3,18 2,86
1 231 051 3,14 2,85
I 2,24 0,53 3,24 2,89
Iv 2,15 0,49 3,20 2,95
vV 217 051 3,41 3,03 0,38
VI 2,07 0,555 3,42 3,03 0,39
2,17 349 350 —

2,38 3,38 3,33 005
I 240 3,06 297 009
I 2,36 2,96 275 021
v 234 3,12 2,74 038
V2,26 323 311 012
VI 2,29 327 312 015

2,12 3,62 293 0,69
1 2,10 3,49 266 083
1 2,15 3,56 296 0,62
v 2,05 361 3,19 042
vV 2,22 359 251 108

1,96 3,13 218 0%
1 1,96 3,12 233 0,79
11,88 3,14 — —
v 2,00 3,24 257 067
vV 182 3,34 2,78 0,556
VI 1,86 3,45 0,53
VIl 1,86 3,29 131

D5u I 205 3,14 0,66
I 1,98 3,10 0,72

1 2,26 3,07 0,62

IV 1,96 3,24 0,51

VvV 1,96 3,37 0,39

VI 1,96 3,39 0,17

VIl 1,96 3,19 0,39

D7u | 186 3,15 0,10
1 231 3,09 0,57

I 2,03 3,06 0,57

v 1,98 3,12 0,59

vV 191 3,30 0,44

VI 1,86 3,34 0,09

VIl 1,84 3,24 0,56

0,32
0,29
0,35
0,25

1,430
1475
1,400

0,655
0,600
0,700
0,750
0,690

0,880
0,940
0,915
0,775
1,030
1,040
0,965

0,875
0,960
0,980
1,015
1,090
1,140
1,030

1,01
1,04
1,07
1,06
1,14
1,24
1,13

0,168
0,078
0,070
0,068
0,066
0,068
0,110

0,206
0,082
0,072
0,068
0,066
0,070
0,084

0,076
0,082
0,070
0,068
0,050
0,054
0,060

0,49
0,48
0,59
0,55
0,53
0,47
0,53
0,48
0,48

0,47 2,68

Entmischung wurden zundchst einige Probestébe
von mdglichst nicht abgeschreckten, ungeglihten
Rohren durch Hobeln in Schichten von 2 mm Stérke
zerlegt, ohne Entfernung der Gufhaut. In Zahlen-
tafel 7 sind die Analysen dieser Schichten mit den
Ziffern 1 bis VII, von der Rohrwandinnenseite be-
ginnend, enthalten. Eine bessere Uebersicht gewahrt
die kurvenmaRige Darstellung in Abb. 17, worin als
Abszissen die Abstédnde der Schichten (gleichméRig
2 mm) und als Ordinaten die Gehalte eingetragen
sind. Links ist die AuBenseite, rechts die Innenseite
der Rohrwand. Aus den Kurven ergeben sich folgende
Entmischungserscheinungen:

Das Silizium erweist sich als vollkommen stabil;
es ist im Wandquerschnitt gleichmdRig verteilt.
Wie in der Einleitung gesagt, kdnnen nur suspendierte
Stoffe durch die Fliehkraft ausgeschieden werden.
Das Silizium befindet sich bekanntlich in gelstem
Zustande, demzufolge findet keine Wanderung statt;
die Siliziumkurven verlaufen deshalb wagerecht.
Mangan und Schwefel seigern auf der Innenseite aus.
Phosphor zeigt eine unverkennbare Anreicherung

66) Die Schichten sind 2 mm stark und von innen
nach aufen mit I bis VII bezeichnet.
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auf der AuRenseite, was bereits von Hurst5%) be-
obachtet worden ist. Burgess5/) hat dagegen bei
Stahl eine Wanderung des Phosphors nach innen
festgestellt. Der Kohlenstoff reichert sich ebenfalls
an der AuRenseite in Form von Graphit an. Das
Maximum der nach innen wandernden Elemente,
Schwefel und Mangan, liegt in der inneren GufRhaut,
das der nach auRBen wandernden Elemente, Phosphor
und Kohlenstoff, etwa im Abstand von 2 bis 4 mm
von der AuBenseite, entsprechend der Abschreck-
tiefe.

Es entsteht nun die Frage, wie diese Entmi-
schungen zustande kommen. Ausschlaggebend hierfir

s P
Entmischung von SchleuderguR3.

Abbildung 17.

sind Ldslichkeit, Schmelzpunkt sowie das spezifische
Gewicht der Gefugebestandteile. Vom Eisensulfid
ist bekannt, dal es im y-Eisen nicht loslich ist. Das
Mangansulfid besitzt einen hohen Schmelzpunkt,
scheidet sich also friihzeitig aus der Schmelze ab3).
Fur beide entsteht damit die Mdglichkeit auf Grund
ihres geringen spezifischen Gewichts6éd) gegenuber
dem weit hoheren spezifischen Gewicht der Mutter-

56) A. a. 0.

57) A. a. 0.

58) Rud. Stotz: Anwendung der Metallographie in
der Eisen-, Stahl- und TempergieRBerei; GieB.-Zg. 18
(1921), S. 325.

69) FeS = 4,769, MnS = 3,62 - 4,00 (Landolt-Bom-
stein: Physik.-Chem. Tab. 1923).
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lauge, sich oberhalb der letzteren anzusammeln,
d. i. an der Innenseite von geschleuderten GuRstiicken.
Das Hochsteigen der Sulfide in einem Eisenbade ist
eine bekannte Erscheinung. Der metallographische
Nachweis der Schwefelseigerung wurde mit Hilfe
der Baumannschen Schwefelprobe erbracht. Die
SchleuderguBBproben zeigen s&mtlich am inneren
Band eine deutliche Anhaufung der Sulfide. Man
kann praktisch von einer teilweisen Abscheidung
sprechen, da die Sulfidanh&ufungen in der GuRhaut
selbst liegen. Die Schichtenanalysen von Rohr A 6
in der weiter unten noch zu besprechenden Zahlen-
tafel 9 weisen auf der Innenseite den hohen Gehalt

D7u

OSu

OSu

Ciu

Csu

72 mm

C Grapht GeodC

Links Aufienseite, rechts Innenseite.

von 0,558 % Schwefel auf, wahrend die Mitte nur
0,108 % enthélt. Derart starke Anh&ufungen treten
nicht nur bei hochgeschwefelten Gattierungen ein,
(Reihe A), auch bei der schwefelarmeren Gattierung
der Reihe F zeigt z. B. Rohr Fi eine Zunahme von
0,048% (Mitte) auf 0,240% (innen). Hiermit ist
die Mdglichkeit einer teilweisen Entschwefelung von
GuReisen mittels Fliehkraft erwiesen.

Die Wanderung des Schwefels nach der Innenzone
wird von Vorteil bei SchleuderguBstiicken, die be-
arbeitet werden, wie Zylindereinsétze, Walzenmantel
und Kolbenringe. Bei solchen erfolgt eine ganzliche
Beseitigung der stark schwefelhaltigen Zone und
damit eine bedeutende Vergutung. Einige Rohre
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zeigen auch in der AuBenzone Sulfidanhdaufungen,
an diesen Stellen hat wegen der schnellen Erstarrung
eine Entmischung nicht stattfinden kénnen. Bei den
Schwefelproben des Sandgusses treten dagegen die
regelmaRigen einseitigen Seigerungen nicht auf, sie
erfolgen vorwiegend nesterartig in den am l&ngsten
flussig bleibenden Mittelzonen.

Soweit das Mangan an Schwefel gebunden ist,
wandert es nach der Innenseite. Zieht man diesen an
Schwefel gebundenen Teil des Mangans, entsprechend
der Formel MnS, vom Gesamtmangangehalt ab, so
findet man, dal der Restmangangehalt in allen
Zonen praktisch gleich hoch ist, wie nachstehende
Berechnung einiger Proben nach den in Zahlentafel 9

enthaltenen  Schichtenanalysen beweist (Zahlen-
tafel 8).
Zahlentafel 8. Manganverteilung.
Eohrwand
Rohr-Nr. aufen Mitte innen
% % %
D 0,447 0,438 0,350
D 0,441 0,375 0,425
D 0,397 0,401 0,418
E 0,439 0,391 0,351
E 0,434 0,445 0,352
E 0,450 0,435 0,350
E 0,452 0,418 0,410
E 0,338 0,395 0,412

Hierdurch wére ein weiterer Beweis dafirr er-
bracht daf in manganhaltigem GuReisen der Schwefel
fast restlos als Mangansulfid vorhanden ist, das tbrige
Mangan befindet sich dagegen in Lésung. Damit
er6ffnet sich ein Weg, mit Hilfe der
Schleuderwirkung Aufschluf  dber die
Natur der Geflugebestandteile in mehr-
stoffigen Systemen zu erhalten.

Die Anreicherung des Kohlenstoffs auf der AuRen-
seite in Form von Graphit ist aus dem Eisen-Kohlen-
stoff-Diagramm zu erkldren; sie steht nicht im Wider-
spruch zu der von Burgess in geschleudertem Stahl
beobachteten Anreicherung des Kohlenstoffs auf der
Innenseite. Es sei das von Goerens@) dargestellte
Diagramm zugrunde gelegt mit den dort behandelten
Sonderfallen zweier Legierungen von 0,3% und
32% C, die etwa den beiden zu besprechenden
Féllen gleichkommen. Die links von Punkt E (1,7 %C)
primar sich abscheidenden Mischkristalle reichern
sich im Verlauf der Abkuhlung auf Kosten des Ge-
samtkohlenstoffgehalts des Gemenges fortwéhrend
an. So enthélt das von Goerens errechnete Beispiel6l)
der Stahllegierung bei1460° Cin:

22,8 g Schmelze zu 0,75% C = 0,17g C

77,2 g Kristalle zu 0,17% C = 0,13g C

100 g Gemenge = 030g C

Die ausgeschiedenen Kristalle enthalten also
nahezu schon die Hélfte des Gesamtkohlenstoffs.
Kurz vor der Erstarrung (Punkt F) haben die Kri-
stalle fast den ganzen Kohlenstoffgehalt der Schmelze
»aufgesaugt” und sind infolge ihres geringeren spezi-

60) Einfihrung in die Metallographie 1922 S 294.
' 6l) A a 0, S. 226
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fischen Gewichts nach innen gewandert, so daf? sich
dort im erstarrten Guf3stiick eine Kohlenstoffanreiche-
rung findet. Fihrt man die gleiche Rechnung fur'die
Legierung mit 3,2 % Cbei 1130 Oaus, so

59,7 g Schmelze zu 4,2% C= 251 g C

40,3 g Kristalle zu 1,7 % C= 0,685g C

100 g Gemenge = 3,195¢g C.

Wiéhrend die ungeséttigten Kristalle links von
Punkt E sich also durch Diffusion fortwéhrend an-
reichem konnen, ist dies bei den gesattigten Kri-
stallen rechts von E nicht mehr mdglich. Bei den
Legierungen (ber 1,7 % C erstarrt also am Ende des
Intervalls die hochkohlenstoffhaltige Schmelze, wéh-
rend ein Teil niedriger gekohlter Kristalle bereits
vorher ausgeschieden ist. Ueber das Mengenverhalt-
nis geben die obigen Rechnungen AufschluB. Bei
Stahl enth&lt dagegen die zuletzt erstarrende Schmelze
weniger Kohlenstoff als die bereits ausgeschiedenen
Kristalle. Im Bereich der Roheisenlegierungen
jedoch besitzt die nach auBen geschleuderte Schmelze
kurz vor dem Erstarren ein Vielfaches an Kohlenstoff
gegeniber den ausgeschiedenen Mischkristallen.
Nach der Umwandlung in den stabilen Zustand mui
sich somit auf der AulRenseite eine Anhaufung von
Graphit finden. Der eben beschriebene Vorgang in
der Legierung mit hohem Kohlenstoffgehalt ‘wird
naturgemal im GuReisen durch die Einwirkung
anderer Elemente, insbesondere des Siliziums, gewisse
Aenderungen erfahren.

Die Phosphoranreicherung auf der AuRenseite
erklart sich aus dem niedrigen Schmelzpunkt und
hohen spezifischen Gewicht des Phosphideutek-
tikums.  Sein Schmelzpunkt wird von Schiz@)
mit 922 0 angegeben. Im reinen terndren System
liegt er bei 950 0 (Goerens). Das Eutektikum wird
durch die Schleuderwirkung zwischen die zuletzt
erstarrende, auf der AuRenseite angehdufte eutek-
tische Kohlenstoffschmelze gedréngt, wodurch seine
Anreicherung an dieser Stelle erfolgt.

Ebenso wie bei den Festigkeitsproben waren nun
noch die Einfliisse der verschiedenen Giel3bedingungen
auf die Entmischung zu ermitteln. Zu diesem Zwecke
wurde von samtlichen geschleuderten Rohren ein
Probestab in AuRenzone, Mitte und Innenzone
analysiert und die Werte versuchsreihenmdRig in
Zahlentafel 9 zusammengestellt. Diese Dreizonen-
analysen bestétigen auch an gegliihtem Schleuder-
guB die bereits in Abb. 17 an ungegliihten Rohren
nachgewiesenen Stoffwanderungen in einwandfreier
Weise. Es zeigt sich, daB durch die zur Anwendung
gekommenen GielRbedingungen, wie steigende Dreh-
zahl, wechselnde Zusammensetzung und verdnderte
GieRtemperatur, kein gesetzméaRiger EinfluR auf die
Entmischung nachweisbar ist. Bei einer Wandstérke
von 13 mm ist die Stoffmenge zu gering und die Er-
starrungsgeschwindigkeit zu groR fir starkere Ent-
mischungen.  Es durften zweifellos bei gréfReren
Massen Steigerungen in der Entmischung eintreten,
besonders bei hohen GieRtemperaturen.

Von Bedeutung ist der Vergleich zwischen der
in jeder ersten Spalte der Zahlentafel 9 enthaltenen

6a) A. a. 0.

ergibt sich:
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Tafel 3.

Paul Oberhoffer und Ernst Zingg: Ueber die Schalenbildung
beim Temperprozel.

Abbildung 3. Haut von Tempergull. Abbildung 4. Bei 980 0 getemperte Probe. Aetzung IlI.
X 200
Abbildung 5.
Elektrolyteisen Transformatoren -Material T
ungeatzt.
x 700

Abbildung 6. Bei 1050° im Erz A geglihte Probe
von GuB 4 (vgl. Zahlentafel 1). Aetzung II.
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Carl Pardun: Ueber die wissenschaftlichen Grundlagen
des Schleudergusses.

Abbildung 18. Sandguf A 3. Abbildung 19. Sandgufrohr oben. Abbildung 20. Schleuderrohr A 3
gegliht. Innenzone.
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Abbildung 21.  Schleuderrohr B6 Abbildung 22. Schleuderrohr A 3 Abbildung 23. SchalenguR M.
ungegliiht.  Mittelzone. gegliht.  AuRenzone. Schalenseite.
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Abbildung 24.  Schalenguf M. Abbildung 2= SohalenguR M. Abbildung 26. Schalengu® H.

Mittelzone. Sandseite. Sandseite.



Schichtenanalysen

Zahlentafel 9

2. Oktober 1924. Ueber die wissenschaftlichen Grundlagen des Schleudergusses. Stahl und Eisen.

Schleuderrohre,

geglihter
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temperatur steigend wvon 1195 his 1217».
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Analyse des Sandgusses und den Zonenanalysen des
Schleudergusses. Man findet, dal die Gehalte an
Silizium und Phosphor keinen Unterschied aufweisen.
Die Mangan- und Schwefelgehalte des Sandgusses
sind dagegen mehrfach héher als das Mittel aus den
drei Zonengehalten. Diese Erscheinung dirfte
darauf beruhen, daR diesmal bei den Schleuderguf3-
analysen die GufRhaut vor der Probenahme entfernt
worden ist, wodurch ein grofRer Teil des auf der Innen-
seite angehauften Sulfids in Wegfall kam.

Auffallend ist, dafl der Gesamtkohlenstoffgehalt
aller Schleuderrohre durchweg geringer ist als beim
zugehdrigen SandguB. Es kann dies nur auf einer
mechanischen Abscheidung von Ubereutektischem
Graphit wahrend des Schleuderns beruhen. Nach
Heyn und Bauer6 vermindert das Silizium den
eutektischen Kohlenstoffgehalt. W iist und Peter-
sen6) ermittelten, dal die starkste Graphitbildung
zwischen 2 und 3 % Silizium erfolgt, wobei fast aller
Kohlenstoff als Graphit ausgeschieden wird, zugleich
der Kohlenstoffgehalt des Eutektikums am geringsten
ist.  Hier kann also Abscheidung von primérem
Graphit eintreten. Nach Wist und Petersen liegt
das Sattigungsvermdgen des Eisens fur Kohlenstoff
im terndren System mit 2,5% Silizium etwa bei
3,6% Kohlenstoff. Hanemann@ hat fir den eutek-

tischen Kohlenstoffgehalt die Formel g4,2—3—3} %

Kohlenstoff angegeben. Bei einem Gehalt von
2,5 % Silizium entsprache dies einem eutektischen
Gehalt von 3,4 % Kohlenstoff. Dieser Zustand
wird im GuReisen naturgemafR durch die anderen
Beimengungen, Mangan, Phosphor und Schwefel,
in mannigfacher Weise beeinflut. Im Gegensatz zu
Hurst® wurden nach den Tagebuchaufzeichnungen
des Verfassers haufig Graphitausscheidungen auf
der Innenseite von Schleuderrohren in erheblicher
Menge beobachtet. Bezeichnenderweise  waren
dies Rohre aus der siliziumreichsten Versuchsreihe
mit mehr als 2 % Silizium. Nach dem oben Gesagten
ist die Zusammensetzung dieser Rohre (bereutek-
tisch. Von den sechs Graphitkurven ungegliihter
Rohre in Abb. 17 zeigen auch vier (D7u, D6ip Clu,
€ 5u) ein Ansteigen nach der Innenseite, was auf eine
Abscheidung schliefen 1aBt. Der im Eutektikum
gebundene und nach der Erstarrung abgeschiedene
Kohlenstoff ist dagegen nach auflen gewandert.
Durch diese doppelte Wanderung nehmen die Kurven
der Kohlenstoffmodifikationen idealisiert die Form
von Sinuskurven an. Die stérksten Kohlenstoff-
verluste weisen in der Tat die (bereutektischen
Rohre B (Nr. 6 bis 9, Zahlentafel 9) und C auf. Bei
den untereutektischen Reihen D, E und F ist der
Verlust nur sehr gering, praktisch vielleicht gleich
Null. Hoher Schwefelgehalt scheint den durch Sili-
zium herabgedrickten eutektischen Gehalt noch

)Zur Metallographle des Roheisens: St u E 27
(1907), S
61)
Eisen- Kohlenstoff Metallurgie (1906), S. 11 und St'u E
27 (1907), S
65) St. u. E. 30 (1910), S. 906.
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weiter zu vermindern, denn Reihe A weist ebenfalls
einen hohen Kohlenstoffverlust auf.

Aus diesen Feststellungen ergibt sich folgendes
fir die zu verwendende Eisengattierung zur Robr-
herstellung. Fir den Schleudervorgang ist eine Le-
gierung mit mdglichst kleinem Erstarrungsintervall
erwinscht, damit keine gréBeren Mengen an ausge-
schiedenen Mischkristallen entstehen, die bei der
Aneinanderreihung des Metallbandes in der Dreh-
form Anlal zu Fehlstellen geben. Das ware eine
eutektische Legierung. Das Vorliegen einer solchen
ist sofort am beginnenden Auftreten von primér
ausgeschiedenem Graphit im Rohrinnern zu erkennen.
Die Forderung eines hohen Siliziumgehalts findet sich
im Schrifttum bei mehreren Verfassern. Sie scheint
jedoch auf empirischem Wege ermittelt zu sein.

Die Entmischungserscheinungen in geschleuder-
tem GuR missen notwendig bei der Probenahme fiir
die chemische Untersuchung bericksichtigt werden.
Sie sind wahrscheinlich die Ursache fir die teilweise
entgegengesetzten Angaben verschiedener Forscher.
So sagt Cole Estep6), daB der Graphitgehalt im
Schleudergul® nicht geringer ist, wahrend Hurst®
das Gegenteil festgestellt hat.

Metallographische Untersuchungen.

Im Schrifttum finden sich zahlreiche Abhand-
lungen uber den EinfluR der Graphitbeschaffenheit
auf die Eigenschaften des grauen GuReisens sie
stimmen samtlich darin Uberein, dal eine moglichst
feine Graphitverteilung glnstig auf die Festigkeit
wirkt. Zur metallographischen Priifung des Schleuder-
gusses sind aus diesem Grunde vornehmlich Graphit-
studien an ungeéatzten Schliffen bei 6Ofacher Ver-
groRerung gemacht worden, die in den Abb. 18 bis 26
gezeigt sind. Die Schliffe waren den Bruchenden
der Biegestabe entnommen. Die Aufnahmen von
Sandgufl (Abb. 18 und 19) zeigen auf den ersten
Blick den grofRen Unterschied in der Ausbildung des
Graphits gegeniiber dem geschleuderten GuReisen
(Abb. 20, 21 und 22). Ersterer zeigt die bekannten
grofRen Graphitgebilde, die je nach Lage im Schliff
als Blatter oder Adern erscheinen. Der Schleuderguf3
enthalt dagegen den Graphit in sehr gleichméRiger
und feiner Verteilung, der Temperkohle &hnlich.
Diese Beobachtungen wurden schon von Cone,
Williams und Cole Estep gemacht. Aus den Graphit-
aufnahmen kann gefolgert werden, dal} die Festig-
keitsvermehrung im Schleudergu? auf die feine An-
ordnung des Graphits zurilickzufiihren ist, die durch
kurzes Glihen keine nachteilige Verénderung erfahrt.

Es bleibt die Aufgabe, noch den Nachweis zu
fuhren, welchem EinfluB die feine Graphitverteilung
zuzuschreiben ist. Hierzu wurden zwei Platten mit
den Abmessungen von 300 x 150 x 13 mm, ent-
sprechend der Rohrwandstérke, stehend mit ver-
schiedenen Gattierungen gegossen, und zwar eine
Breitseite gegen eine auf 100 0 angewéarmte Eisen-
schale von 50 mm Stérke. Diese Anordnung ent-
Mpricht also genau den Verhaltnissen in der eisernen
Drehform, nur mit Ausschaltung der Fliehkraft.

67UV ~aTO0.
68" A. a. O.
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Die Zusammensetzung der beiden mit H und M
bezeichneten Platten ist in Zahlentafel 10 angegeben.

Zahlentafel 10. Analysen.
S M P S GesO o Gehe
phit

% % % % % % %

SchalengnR H 1,84 0,61 0,747 0,074 3,42 2,96 0,46

M 1,63 0,59 0,165 0,076 3,52 3,06 0,46
SandguRrohr

oben . . . 1,82 0,59 0,852 0,062 3,55 3,08 0,47
| SandguBrohr

| unten. . . 1,84 0,54 0,860 0,072 3,59 3,02 0,57

Die Graphitaufnahmen der aus den Platten ent-
nommenen Schliffe, Abb. 23 bis 26, zeigen nun das
gleiche Aussehen wie die des Schleudergusses. Die
feinste Verteilung des Graphits findet sich bei beiden
GielRarten in der dem abschreckenden Mittel, Dreh-
form oder Schale, zun&chst gelegenen Zone (Abb. 23).
Mit zunehmender Entfernung von der Schreckschale
wachsen die Graphitgebilde (Abb. 24, 25 und 26).
In der Abb. 26 der Probe H, aus der nicht abge-
schreckten Sandseite, treten bereits grobe Graphit-
blatter auf, in geringerem Mafe auch auf der Sand-
seite der Probe M (Abb. 25). Da die Platten in ge-
schlossenem Kasten gegossen wurden, ging an diesen
Stellen die Abkihlung wesentlich langsamer vor sich
als bei den Schleuderrohren, die innen der Luft-
kiihlung ausgesetzt sind.

Eine weitere Ermittlung wurde an einem stehend
in getrockneter Sandform gegossenen normalen GuR-
rohr von 300 mm 1 W. und 5 m L&nge vorgenommen,
das die in Zahlentafel 10 gegebenen Analysen auf-
weist. Trotz des bedeutenden Hohenunterschiedes
von 5 m hat hier keine Entmischung stattgefunden.
Bei der geringen Wandstarke von 13 mm ist also die
Erstarrungsgeschwindigkeit zu grof, um eine solche
eintreten zu lassen. Die Graphitaufnahmen des
Eohres aus der obersten (Abb. 19) und untersten
Zone zeigen keinen bemerkenswerten Unterschied,
obwohl unten ein Druck von 3,5 kg/cm2 herrscht.
Durch diese beiden Versuche ist erwiesen, daR die
feine Graphitausbildung weder durch die Fliehkraft,
noch durch den ferrostatischen Druck erzeugt wird,
sondern lediglich durch die groBe Abkihlungs-
geschwindigkeit, verursacht durch eiserne Kuhl-
mittel. Zu dem gleichen Ergebnis sind Williams69)
und Hurst7) gekommen. Neben den Graphitunter-
suchungen ergaben zahlreiche Aufnahmen an Aetz-
sehliffen noch weitere wichtige Aufklarungen. So
wurde ebenso wie von Cone, Williams und Hurst7l)
eine Verminderung der KorngréRe des Perlits ge-
funden, desgleichen zeigte sich eine gleichmaRigere
und feinere Verteilung des Phosphideutektikums als
beim SandguB.

Auf Grund der in dieser Arbeit beschriebenen
Prifungen wurden als Ursache der Vergltung er-
kannt:

1. die teilweise Abscheidung des Schwefels in eine

neutrale Zone,
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Zahlentafel 11. Dichte von Sandguf}, un-
gegluhtem und geglihtem SchleuderguR

SchleuderguB
Nr. Sandg. Nr. Sand
ungegl. 1geglihli

SchleuderguR
g.
ungeghlgegliht

A9 7,234 7,124 C9 7,157 7,077 7,014
37,2780 7,131 7,135i 8 7,172 7,174 7,064
27,2540 (7,050) 7,430 1 7,126 7,126! 7,070
4 72870 7,291 7,051 7 7,077 7,142 7,431
5 7,2350 7,252 7,155 2 7001 - 7,032
6 7,239 7,075 3 7,012 7,171 7,035
7 70903 6 7,164 7,145 7,162
8 — i7207 7,1380 4 7,060 7,104 7,094

5 7,019 7,128 6,992

Mittel 7,2625 7,225 7,1141

F1 7,040 7,083
» 7195 7,025 7,071 D3 7,225 7,189 7,155
3 7135 7,087 7,089 5 7,229 7,182 7,095!
5 7,184 7,199 7,115 6 7,266 7,188 7,072
4 7,117 7,207 7,030 7 7,320 7,174 6,9951

8§ — 7,204

Mittel 7,158 7,112 7,078

Mittel 7,260 7,187 7,079

Bg E1 7,245 7,132 7,070
g 71580, — 2 7,220 7,133 7,115
9 3 7,174 7,168 7,065

4 7,167 7,115 7,082

Mittel w7,1743 7,144 6,9019 6 17,141 7,206

Mitte] 7,189 7,151 7,083
2. die Verteilung des Phosphors in feinerer Form,
3. die sehr gleichméRige Abscheidung des Graphits
in verfeinerter, temperkohledhnlicher Form,
4. die verminderte KorngroRe.
Die beiden ersten Punkte sind eine Folge des
Schleuderns, die beiden letzten eine Folge der groRen
Abkihlungsgeschwindigkeit.

Dichtebestimmung.

Nach den Ermittlungen des vorhergehenden Ab-
schnitts war eine Dichtezunahme, auf die man die
Vergitung vom Schleudergul héatte zurlckfiihren
kénnen, nicht mehr zu erwarten. Zur Untersuchung
dieser Frage dienen die nahezu hundert Dichte-
bestimmungen in Zahlentafel 11 von Sandguf3, un-
gegliihrtem und gegliihtem SchleuderguB. Sie wurden
an kleinen Prismen, die aus den Festigkeitsstdben
herausgeschnitten waren, im Pyknometer bei 150
Wassertemperatur vorgenommen.

Die Zahlen des Sandgusses sind innerhalb der
Reihen mit konstanter Analyse A, F, B, D und E
von guter Uebereinstimmung. Beim SandguR der
Reihe C ist dagegen eine Abnahme der Dichte mit
zunehmendem Phosphorgehalt unverkennbar, wenn
man von C 6 absieht. Unter den Bestimmungen des
ungegliihten und geglithten Schleudergusses gibt es
innerhalb der Reihen gréRere Unterschiede, die zum
Teil darauf zurickzuftihren sind, daR die mehrfach
stark abgeschreckte Schicht der Probekérper abge-
schliffen wurde.

Die Dichte von GuReisen ist in erheblichem MaRe
vom Graphitgehalt abhéngig. Wedding7) gibt an

72) Osann: Lehrb. der Eisen- u. Stahlg., 5. Aufl.~
S. 197.
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fur dunkelgraues Roheisen 7,03 bis 7,13, fur licht-
graues Roheisen 7,10 bis 7,87 und fir weiles Roh-
eisen 7,58 bis 7,73. Kessner7 nennt hierfur die
Zahlen 7,0 und 7,2 und 7,6. Ein Vergleich zeigt, dal
die Dichte von SandguR der wvon ungeglihtem
Schleudergull gleichkommt, wogegen der gegliihte
Schleuderguf? eine meist recht bedeutsame Dichte-
verminderung erfahren hat. Seine mittlere Dichte
ist etwa 7,0 und schwankt in den Grenzen von
6,795 (B 6) und 7,162 (C6).

Als Ursache der Dichteverminderung ist von
Outerbridge), ferner von Rugan und Carpen-
ter?) ein durch das Gliihen hervorgerufenes Wachsen
des Gufeisens ermittelt worden. Besonders wichtig
ist ihre Feststellung, daR graues Roheisen beim
Gluhen sofort anfdngt zu wachsen, wahrend weiles
Roheisen im Anfang eine geringe Schwindung zeigt
und erst nach der Umwandlung des gebundenen
Kohlenstoffs mit dem Wachstum beginnt. Hieraus
erklart sich zundchst die starke Dichteverminderung
in den wenig abgeschreckten Reihen F, B, C, D und E,
wéhrend die bis zu 4 mm Tiefe abgeschreckten Rohre
der Reihe A eine geringere Abnahme aufweisen.
Die GrofRe des Wachstums ist von der Glihdauer
abhdngig. Outerbridge fand eine Volumenzunahme
von 30 % nach mehrmaligem Gluhen, bei gleich-
zeitiger Dichteverminderung von 7,13 auf 6,01.
Die beiden anderen Forscher ermittelten nach
99maliger Erhitzung ein Wachsen von 35 bis 40 %,
wobei eine Gewichtszunahme von 7,8 bis 8,6% er-
folgte. Mit Hilfe von Analysen wiesen sie nach, daR
das Wachsen auf dem Zerfall von Eisensilizid in
Kieselsdure und Eisenoxydul infolge Sauerstoff-
aufnahme beruht. Aus der Abhéngigkeit der Vo-
lumenvermehrung von der Gluhdauer erklart sich
nunmehr, daf ein kurzes Gliihen, wie es bei ge-
schleuderten Rohren angewandt wird, nicht ungiin-
stig auf die Festigkeitseigenschaften wirkt.

Eine kirzlich von Oberhoffer, Piwowarsky
u. a.® verdffentlichte Arbeit Uber Gas- und Sauer-
stoffgehalte im GuReisen zeigt eine bemerkenswerte
Uebereinstimmung mit den Befunden dieser Arbeit.
Sie ermittelten im GuReisen Sauerstoffgehalte bis
zu 0,5% und fanden eine Zunahme der Zug- und
Biegefestigkeit, dagegen Abnahme der Schlagfestig-
keit mit zunehmendem Sauerstoffgehalt. Die Ursache
der Festigkeits\Vermehrung wurde von ihnen in einer
Verfeinerung der Graphitlamellen erkannt.  Um
einen flichtigen Blick in die Zusammenhénge zu tun,
wurden deshalb noch einige Sauerstoffbestimmungen
in SandguR und SchleuderguBR nach dem Heil-
extraktionsverfahren ausgefiihrt.

Die gefundenen Gehalte sind in Zahlentafel 12
verzeichnet; sie stellen Mittelwerte aus je drei Be-
stimmungen dar.

4@ Geiger: Handbuch der Eisen- u. Stahls. 1011
74 St. u. E. 24 (1904), S. 404.

7) St. u. E. 29 (1909), S. 1748.
7) St. u. E. 44 (1924), S. 113.
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Zahlentafel 12. Sauerst off ge ha 11 in
Gewichtsprozenten.

Schleudergul gegluht

Sandguf’
auflen Mitte innen

% o % o % o % o

A4 0,19—022 0,19—0,21 0,20—0,23 0,29—0,31
b6 019-0,22 0,17—0,18 0,18—0,20 0,28—0,34

Man sieht, daB der Sauerstoffgehalt von Sandguf
dem der Aufenseite von Schleudergul entspricht,
ein Beweis, dall durch Gluhen keine Zunahme statt-
gefunden hat. Auch in der Mitte ist noch keine
Steigerung zu erkennen. Die Innenseite zeigt da-
gegen eine wesentliche Zunahme des Sauerstoff-
gehalts, die in den beiden untersuchten Proben 50 %
des Gehalts der AuRenseite betrégt.

Aus den wenigen Bestimmungen kann kein ab-
schlieRendes Urteil Gber den Sauerstoff im Schleuder-
guB gebildet werden. Die Anreicherung scheint sich
wie bei den Sulfiden auf die Innenzone zu beschrén-
ken. Da der Gehalt an Sauerstoff mindestens bis zur
Mitte der Rohrwand ungeféhr gleich dem des Sand-
gusses ist, kann die in der vorliegenden Arbeit nach-
gewiesene Festigkeitszunahme nicht auf eine Ver-
anderung des Sauerstoffgehalts zurlickgefiihrt werden,
sondern auf die friher entwickelten Griinde.

Ergebnisse.

Im ersten Abschnitt ist neben der Bedeutung des
Schleudergusses dessen mehr als hundertjahrige Ent-
wicklungsgeschichte dargestellt. Die Gattierung ist
nur insoweit von Bedeutung, als sich mit ihr die
Schmelztemperatur d@ndert. Die besten Ergebnisse
bei der Rohrerzeugung werden mit einer eutektischen
Legierung erzielt.

Die mechanischen Eigenschaften von geschleuder-
tem GuReisen sind wesentlich glinstiger als die von
SandguB gleicher Schmelzung; insbesondere er-
fahren Biege- und Zugfestigkeit eine starke
Steigerung.

Die Verbesserung des GuRBeisens durch Schleudern
erweist sich vornehmlich als eine Folge der gilinstigen
Graphitbildung, die ihrerseits auf grofle Abkiihlungs-
geschwindigkeit zurilickgeht; der Fliehkraftdruck
spielt dabei keine Rolle.

Kurzes Glihen tbt auf geschleuderte GuRstiicke
einen gunstigen EinfluR aus, indem es einen Gefiige-
ausgleich herbeifiihrt und insbesondere die durch
Abschreckung eingetretene Hartung beseitigt.

Das Schleudern fuhrt eine Entmischung der
Gefligebestandteile herbei. Insbesondere seigern die
festigkeitsvermindernden Stoffe, Sulfide und (ber-
eutektischer Graphit, auf der Innenoberflache von
zylindrischen Hohlkérpern in solchem MaRe aus, dal
von einer teilweisen Abscheidung gesprochen werden
kann.

Die Dichte von GuReisen wird durch Schleudern
nicht verdndert. Durch kurzes Gliihen erfolgt eine
kleine Verminderung der Dichte.
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Umschau.

Zur Berechnung der Kuppelofen-Gattierung.

Das von Irresberger angegebene Sobaubild zur Fest-
stellung, ob aus drei gegebenen Roheisensorten eine Gattie-
rung von bestimmtem Silizium- und Mangangehalt her-
stellbar istl), laRt sich auch zur raschen Bestimmung
der Anteile der einzelnen Roheisensorten verwenden,
ohne daB die Auflosung einer Gleichung notwendig ist.
Man verbindet zu diesem Zweck die Eckpunkte ABC
des Dreiecks (Abb. 1) mit dem Punkt R, der durch seine
Lage den gewinschten Silizium- und Mangangehalt
der Roheisengattierung kennzeichnet, verlangert diese
Verbindungslinien bis zum Schnittpunkt mit je einer
Dreieckseite, wobei sich die Schnittpunkte DEF ergeben.
Der Anteil des Roheisens A wird dann durch das Strecken-

Verhéltnis DR dargestellt, Anteil B durch ER Anteil C
DA Cargestelih EB

durch Zur Kontrolle kann man die drei Verhalt-

nisse addieren, die Summe muf stets 1 ergeben. In dem

05 10 15 20 25 30
Siin %

Abbildung 1. Zeichnerische Ermittlung des Mengenverhéltnisses
der Roheisensorten fiir vorgeschriebenen Silizium- und MaDgan-
gehalt.

's/in %

Abbildung 2. Zeichnerische Ermittlung der sich ergebenden
Silizium- und Mangangehalte bei gewahltem Mengenverhaltnis
der Roheisensorten.

gewéhlten Beispiel ist die Zusammensetzung der drei
Roheisensorten wie folgt:

Roheisen A Si =28 % Mn = 0,9 %
Roheisen B Si =13 % Mn = 0,98 %
Roheisen 0 Si =20 % Mn = 0,80%

Die gewiinschte Zusammensetzung der Roheisengattierung
sei Si = 2,3%, Mn = 0,94 %. Die betreffenden Ver-
héltniszahlen ergeben sich dann durch Abmessen der
Strecken im Schaubild mit:

DR = 36,5mm =
DA 62 mm
17 mm
B = ER -------------- = 0,204
EB 67 mm
7 mm
0 = Kﬁ: — = 0,157
FC 445 mm
Summe A + B+ C = 1,000

1) St. u. E. 44 (1924), S. 338.
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Um die Ermittlung moglichst genau zu gestalten, emp-
fiehlt es sich, die MaRstdbe der Prozentgehalte Silizium
und Mangan gro3 zu wahlen; es ist aber nicht noétig, dal
sie untereinander gleich sind, da die betreffenden Strecken-
verhéltnisse unabhéngig von der Aenderung der MaR-
stabe sind, wovon man sich leicht Uberzeugen kann.

Auch die umgekehrte Aufgabe ist mit Hilfe dieses
Schaubildes leicht und rasch lésbar, aus gewéhlten An-
teilen der drei Roheisensorten die sich ergebenden Sili-
zium- und Mangangehalte der Gattierung zu bestimmen.
Man teile (Abb. 2) die in dem Eckpunkt A zusammen-
laufenden Dreieckseiten so, daR sich die abgeteilten
Strecken BG und CH zu den ganzen Dreieckseiten BA
und CA verhalten wie der gewahlte Anteil des Eisens A
zu dem gesamten Roheisengewicht; ebenso teile man die
Strecken AJ und CK von AB und CB ab entsprechend
dem Anteil des Eisens B, desgleichen die Strecken BL
und AM entsprechend dem Anteil des Eisens C. Dann
verbinde man G mit H, J mit K und L mit M; die Geraden
sind parallel den Dreieckseiten und schneiden einander
in dem Punkt R, durch dessen Lage im Schaubild der
Silizium- und der Mangangehalt der Gattierung gekenn-
zeichnet ist. Wahlen wir z. B. von dem Roheisen A einen
Anteil von 60 %, von B 25 % und von C 15 % und tragen
diese Anteile wie eben geschildert auf die Dreieckseiten
auf, so erhalten wir den Schnittpunkt R der drei Geraden,
der den Prozentgehalt des Roheisensatzes mit Si = 2,3 %
und Mn = 0,94 % angibt.

Die graphischen Verfahren bei Gattierungsberech-
nungen werden in den meisten Féllen hinreichend genau
sein; der weitere Ausbau derselben durfte sich daher bei
ihrer Einfachheit sehr empfehlen. Ing. A. llz.

Formerei eines 50 t schweren Turbinen-Laufrades.

Turbinen-LaufraderwWgroBter Abmessungen werden
haufig mit guBeisernen Schaufeln ausgefiihrt. In diesem
Falle kommt man mit den gewohnlichen Arbeitsverfahren,
sei es nach Modell oder Schablone, nicht mehr zurecht,
hier leistet dagegen die Kernformerei wertvolle Dienste.

Es sind zwei Wege gangbar. Nach dem einen wird die
AuRenwand der Form entweder ebenso hoch wie der
Wassereinlauf oder so hoch wie das Mal3 der ganzen Breite
des Laufrades in Sand oder Lehm ausgedreht, und zwei
halbe Ringtragplatten werden auf den Boden der Form
gelegt. Fir jede Schaufel muf? ein Kern angefertigt wer-
den. Das Oberteil wird Uber einem Lehm- oder Holzmodell
aufgestampft, das gut zentriert auf einem Stampfboden
untergebracht ist oder unmittelbar am Boden abgedreht
wird. Die Schaufelkerne stellt man auBerhalb der Form
auf den beiden Tragringhalften zusammen und bringt
schlieBlich die Halften nacheinander in die ausgedrehte
Form, worauf nach dem Aufsetzen des Oberteiles die Form
gieRfertig gemacht werden kann.

Nach dem zweiten Verfahren wird auch die &ufRere
Begrenzung der Form durch Kerne gebildet. Man zerteilt
die Form entsprechend der Schaufelzahl — im gewahlten
Beispiele 16 Stiick — in einen Kranz von Kernen. Jedes
Kernstick mufl3 genau zwischen zwei radiale Teilungs-
linien passen. Die innere Begrenzung der Kernstiicke wird
entsprechend der Sehne eines Kreises gebildet, der noch
gentgend Raum fir die Marke des die Nabe bildenden
Mittelkernes 1aRt. Die Anordnung des Mittelkernes und
der an ihn stoRenden Innenflachen der Schaufelkerne ist
der Abb. 11) zu entnehmen. Die untere Flache der Nabe
wird durch einen zylindrischen Kern gebildet, der sich, in
den von den Schaufelkernstiicken gebildeten Kranz ge-
schoben, beim AufstofRen auf die Bodenplatte in richtiger
Lage befindet. Abb. 2 zeigt die hauptsachlichen Teile einer
Schaufel-1"ernbilichse.  Sie besteht aus mehreren Teilen,
die entsprechend dem Arbeitsfortschritte zusammenge-
setzt und vor dem Einbringen des Kernes in die Trocken-
kammer wieder stiickweise abgenommen werden. Ge-
naueste, zuverldssig allen Arbeitsbeanspruchungen ge-
wachsene Ausfiihrung dieser Kernbichse ist von groRter
Wichtigkeit fur den Erfolg der Arbeit, insbesondere fir

1) Gleich den ubrigen Abbildungen nach Foundry
50 (1922). S. 318-
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Abbildung 1.
Ziegelringe zum Schutze gegen”die schweren Kranstampfer.

gute Gewichtsausbalancierung des Rades. Zur Ausfiihrung
der Kerne verwendet man ziemlich groben, scharfen Sand
mit einem Pechbinder. Es ergibt sich so eine Kernmasse,
die wahrend des Trocknens weder schwillt noch schwindet,
so daB die Kerne mit genau denselben Abmessungen aus
dem Ofen kommen, mit denen sie in ihn eingebracht wur-

Abbildung 5.
Zum Trocknen fertiger Geh&usekern.

den. Die Kernbuchse ist 3 m hoch, man setzt sie zur Er-
leichterung der Arbeit in eine etwa 1250 mm tiefe Grube
(Abb. 2 und 5), wobei immerhin zur Behandlung der oberen
Teile noch eine kleine Leiter zu Hilfe genommen werden
muB. Mit dem Sande werden finf Stiick wagerecht liegende
Kerneisen und sechs starke, lotrecht angeordnete Stébe ein-
gestampft. Im Vordergrinde der Abb. 3 sind verschiedene
der auflerdem verwendeten Kerneisen zu sehen. In der
Mitte des Kernes wird ein Koksbett vorgesehen; die Ent-
liftung erfolgt seitlich nach aufen beim Punkte B in
Abb. 4. Nach Wegnahme der einzelnen
Kernbuchsteile wird es ndétig, den Uber-
héangenden Teil des Kernes durch eine ge-
nau passende Stutze so lange zu sichern,
bis der Kern durch den Trockenvorgang
befahigt ist, sich selbst zu tragen. Abb. 5
1Rt diese Stutze — der neben dem Kern
stehende Mann stitzt seine Hand auf sie
— gut erkennen. Der grofle Kern kommt
mitsamt seiner Unterlagsplatten auf einem
Wagen in die Kammer. Derin Abb. 4 mit C
gekennzeichnete Kern bildet die untere
dulere Form des Radkranzes, seine Her-
stellung bietet nichts Bemerkenswertes. Zu
jedem Schaufelkern gehort ein solcher
Kranzkem C.

Zur Prufung des richtigen Passens sémt-
licher Kerne stellt man sie auf einer zwei-
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Die Lauferform nach der Umwandung mit einem

Abbildung 2.
Kernbiichse wahrend des Einstampfens.
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teiligen bearbeiteten Platte zusammen. Es wird
so maglich, nahezu alle Kerne auf der zusammen-
geschobenen Platte im Kreise zu vereinigen. Schlief3-
lich treibt man die beiden Plattenhalften mit Hilfe
zweier hydraulischer Driicker auseinander, setzt
die noch fehlenden Kerne ein und schiebt die
Platten wieder zusammen. Hat alles gut gepalit,
so kann an den endgiltigen Aufbau der Form ge-
gangen werden.
In einer etwa 1500 mm tiefen Grube wird der
Boden genau wagerecht abgedreht und mit einer
schweren, an der oberen Seite mit zwei bearbei-
teten Gleitleisten versehenen guBeisernen Platte
belegt. Auf diese grofle ungeteilte Platte legt man
zwei unten mit Gleitleisten versehene, oben voll-
stdndig bearbeitete Platten, die auf den Leisten zu-
sammengeschoben und auseinandergezogen werden
konnen. Diese Platten werden zunachst zusammen-
geschoben und dann auf ihrer bearbeiteten Ober-
flache die Grundrisse der einzelnen Kerne zum Teil
mit Hilfe einer Lehre D (Abb. 6) vorgerissen. Nun
kénnen der Reihe nach 13 Schaufelkeme mit ihren
Erganzungskernen C (Abb. 4) eingelegt werden.
Zum Einlegen der letzten drei Kerne mussen die beiden
Halften der Unterlagsplatte auseinandergedrickt werden.
Die Art, wie die Endkerne auf beiden Plattenhalften wah-
rend der Trennung der Unterlagsplatten zum Teil am
Krane hangend, zum Teil durch guBeiserne Stander in
richtiger Lage erhalten werden, ist derAbb. 4 zu entnehmen.
Nach dem Einbrin-
gen der letzten Kerne
drickt man die Unter-
lagsplatten wieder zu-
sammen, errichtet an
vier einander in rechten
Winkeln  gegenuberste-
henden Stellen S (Abb. 1)
Unterlagen zur Stiitzung
des Oberteiles und baut
rings um die Kerne einen
Ring von Ziegelsteinen
zum Schutze gegen das
folgende Einstampfen der
Form mit schweren PreB-
luft-Kranstampfern auf.
Die Grundplatte ist an
jeder Seite mit vier Lap-
pen zum Ueberschieben
von VerschluBankern ver-
sehen, die nun angebracht
werden, worauf man die
Form mit einem stufen-
formigangeordneten Kranze von gebogenen Blechen umgibt
(Abb. 7) und den freien Raum zwischen der Mauer und den
Blechen méglichst fest voll Sand stampft. Nach dem Auf-
bringen der Oberteildeckplatte —was selbstredend noch vor
dem Einstampfen geschieht —, belegt man sie miteiner Lage
von vier gufleisernen Querbalken, Uber die im rechten
Winkel vier weitere solcher Balken gelegt werden. Auf
diese Weise ergibt sich eine sechzehnfache Verankerung
oder ein Anker fir jedes Kernstick. Die Querbalken
lassen die Anordnung von drei starken Laufen zu, die von

Teilweise zusammengesetzte

Abbildung 3. Links ein eben der Form entnommen er Turbinenlaufer, rechts drei Schau-
felkerne, im Hintergrinde eine Q-rundplalte, im Vordergriinde verschiedene Kerneisen.
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Abbildung 4. Die Lauferform mit auseinandergeschobener
Grundplatte vor dem Einschieben der letzten Kerne 0.

Abbildung 7.
Der GoB mit drei Kranpfannen.

drei gleichmaRig Gber den Rand der Form verteilten Stellen
aus das flussige Eisen einem in der Mitte der Deckplatte
angeordneten Sammelbecken zufiihren. Dieser Sammler
steht mittels 12 lotrechten Trichtern von je 80 mm (J) mit
der Nebenform des Abgusses in Verbindung. Der Guf er-
folgt mittels dreier an Laufkranen hangender GieBpfannen
(Abb. 7). Man belalRt den AbguR zehn Tage in der Form
und erreicht so eine derart gleichmaRige Abkihlung, daR
trotz der sehr bedeutenden Unterschiede in den Wand-
stdrken — 20 bis 125 mm! — keinerlei Rif} oder sonstige
Stérung merkbar wurde (Abb. 8).

Der Abguf? wog ziemlich genau 50 t, die Form mit-
samt dem Abgusse 135 t. Sie wurde in der Hauptsache
von zwei Formern und zwei Kernmachern innerhalb 28
Tagen fertiggestellt und zum Abgusse gebracht.

C. Irresberger.

Die Sprodigkeit vod TemperguB als Folge der Wéarme-
behandlung.

Es ist allgemein bekannt, daR sich die Gute vo i
TemperguR beim HeilRverzinkungsverfahren héufig ganz
betrachtlich verschlechtert, worauf in der Literatur schon
Bean, Highriter und Davenportl), Schwartz2) und Tou-
ceda3) hingewiesen haben.

Das HeiBverzinkungsverfahren besteht im wesent-
lichen darin, dal® die zu verzinkenden Stiicke in flissiges
Zink von 440 bis 480° eingetaucht werden. In diesem
Bade bleiben die Stlicke eine Minute oder l&dnger, bis sie
die Temperatur des Zinks erreicht haben. Dann werden

Q Foundry 49 (1921), S. 557.
2) Iron Trade Rev. 69 (1921), S. 617.
3) Trans. Am. SOC. Mech. Eng. 41 (1921), S. 91.
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sie herausgenommen und, gew6hnlich durch Eintauchen
in heiles Wasser, schnell abgekihlt.

Neuerdings fuhrte Leslie H. M ashall4)Untersuchun-
gen aus, die den Zweck hatten, die Ursachen dieser Ver-

Abbildung 6.
Die Lauferform nach dem Einlegen von neun Kernen.

Abb. 8. Ansicht des 50-t-Turbinen-Lauf-
rades nach der Entnahme aus der Form.

schlechterung aufzuklaren und gegebenenfalls Gegen-
mittel anzugeben. Hierbei stellte es sich heraus, dafl das
Sprodewerden nicht eine spezifische Folge des Verzin-
kungsverfahrens ist, sondern auch eintritt, wenn man den
TempergulR bis zur Galvanisierungstemperatur erhitzt
und dann abschreckt. Offenbar handelt es sich also um
ein zwischen ungefédhr 300 und 500° liegendes Gebiet von
Sprodigkeit, die der bekannten Blausprédigkeit des
FluBeisens entspricht.

Als Ausgangswerkstoff diente ein gut getemper-
ter Tempergul? mit schwarzem Bruch, wie er als ameri-
kanischer Schwarzkern bekannt ist. Die durchschnittliche
chemische Zusammensetzung des getemperten Gusseswar:

2,10% Ges.-C

2,00 % Temperkohle

0,10 % geb. C

0,80% Si

0,26 % Mn

0,20 % P

0,073 % S.
Der auBere entkohlte Rand wurde entfernt. Das zu den
Versuchen benutzte Eisen entsprach somit allerdings
den Verhaltnissen in der Praxis nicht, doch war die ent-
kohlte Zone sehr unterschiedlicher Starke, so daB ihre
Entfernung unerlaBlich war, wenn dbereinstimmende
Ergebnisse erzielt werden sollten.

Die Sprodigkeit wurde durch Kerbschlagversuche
nach lzod gemessen, die Probe erhielt drei Kerbe, die
28 mm voneinander entfernt lagen, so dal jede Probe
drei Werte lieferte. Proben, die in einem Bleibad von
460° 3 min lang erhitzt und darauf in Wasser von

4) Techn. Pap. Bur. Stand. Nr. 245 (1923).
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80 + 5° abgeschreckt und solche von normal heil3ver-
zinktem Material, die ebenfalls auf 460° erhitzt und in
Wasser von 80° abgeschreckt wurden, lieferten nur 11
bis 12 % des Wertes, den die unbehandelten Probestiicke
ergaben.

Nach diesen Feststellungen wurde der EinfluR der
Erhitzungsgeschwindigkeit, der Erhitzungsdauer, der
Abkuhlungsgesehwindigkeit und des Alterns nach der
Behandlung untersucht. Die Temperatur der Warme-
behandlung betrug in allen Fallen 460 + 5°. Verande-
rungen in der Erhitzungsgeschwindigkeit brachten
keinen merklichen Unterschied in der Schlagfestigkeit
des Tempergusses hervor, ebensowenig beeinfluBte die
Erhitzungsdauer die Ergebnisse. Hingegen hatte
die Veradnderung der Abkihlungsgeschwindigkeit
wesentliche Unterschiede zur Folge. Durch Abschrecken
im Wasser wurde das Eisen sehr sprode. Die Schlag-
festigkeit betrug nur noch 7 % derjenigen des unbehan-
delten Materials. Kaltes Wasser war wirksamer als
heilRes, das in demselben MaRe wie Abschrecken in Oel
die Sprodigkeit steigerte, wahrend Abkihlen an der Luft
weniger Schaden verursachte. Eine weitere geringe Ver-
langsamung der Abkuhlung hatte keine entsprechende
Erhéhung der Schlagfestigkeit zur Folge. Sehr langsame
Abklhlung, 1—0,3°/min, erhohte dagegen die Schlag-
festigkeit in hohem Grade. Der Wert der Schlagfestig-
keit dieser Proben im Vergleich zu der des unbehandelten
Materials betrug 75 %.

Nachdem so festgestellt war, dal? durch Abschrecken
bei 460° durchweg sprddes Eisen erhalten wird, erhob
sich die Frage nach der Bestandigkeit dieser Wirkung.
Das Altern hatte auf die Eigenschaften eines derartig
sprode gemachten Eisens keinen EinfluR. Durch vier-
monatige Lagerung im Exsikkator konnte keine Herab-
setzung der Sprodigkeit erzielt werden.

Von groBter Wichtigkeit waren die in folgendem
beschriebenen Versuche Uber Veradnderungen der Ab-
schrecktemperatur. Alle bisherigen Versuchsergeb-
nisse wurden erzielt durch Warmebehandlung bei 460°.
Nun wurde unter Ausschaltung der Wirkung aller anderen
Veranderlichen nur die Abschrecktemperatur zwischen
240 und 800° veréndert. Die Ergebnisse sind in Abb. 1
als Kurve A eingezeichnet.

Der Verlauf dieser Kurve ist sehr interessant. Zwi-
schen 200 und 375° ist ein rasches Sinken der Schlag-
festigkeit zu beobachten, zwischen 375 und 550° liegt
die Zone hochster Sprodigkeit. Von 550 bis 610° steigt
die Schlagfestigkeit noch uber den Wert des Ausgangs-
materials hinaus und bleibt von 610 bis 760° ungefédhr
konstant,um dann tber760° hinaus wieder jah abzufallen.

Das Gebiet der Sprédigkeits-Zone ist verhaltnis-
maRig klein und von schroffen Uebergédngen begrenzt.
Ungliicklicherweise liegen die Temperaturen des HeiB-
verzinkungsverfahrens gerade inmitten dieser Zone der
groften Sprodigkeit. Die Verhéltnisse liegen also leider
nicht so, dal die Gefahrenzone durch eine Verénderung
der Verzinkungstemperatur vermieden werden koénnte.

Diese letzten Versuche waren von so groem Inter-
esse, dall dieselben mit zwei weiteren aus anderen Giel3e-
reien stammenden amerikanischen TemperguR-Sorten B
und C wiederholt wurden. Die Zusammensetzung der
drei Eisensorten ist in Zahlentafel 1 enthalten. In
Abb. 1 sind die entsprechenden Kurven unter B und C
eingezeichnet. Die Sprédigkeitszone ist fiir das B- und
C-Eisen enger als fir das A-Eisen. Das C-Eisen wurde
nicht so sprdde bei 460° als das A- und B-Eisen. Daflr
verlor es bei héherer Temperatur auch nicht so sehr diese
Eigenschaft wieder wie die anderen. Bezeichnend ist
aber, daB das Mittel der Temperaturen, die geringe
Schlagfestigkeit zur Folge hatten, bei aUen Eisensorten
ungefahr dasselbe war.

Nachdem somit feststand, daB die Wé&armebehand-
lung die Ursache fir das Sprodewerden war, und gezeigt
wurde, daB beiderseits der Sprédigkeitszone das Eisen
gute Schlagfestigkeit besa, so wurde versucht, durch
nachtragliche Warmebehandlung bei einer dieser Tempe-
raturzonen die Sprddigkeit wieder zu beseitigen. Ein
Anlassen von 4 st bei 200° gab dem Material ungefahr
159% seiner ursprunglichen Schlagfestigkeit wieder, wo-
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hingegen ein Erhitzen auf 615° mit nachfolgender Ab-
schreckung die Schlagfestigkeit auf 154 % von der des
unbehandelten Eisens steigerte.

Hiermit hatte man zwar ein Verbesserungsverfahren
fur die durch das Verzinkungsverfahren verdorbenen
GuRstiicke an der Hand, es hatte aber leider den Nach-
teil, dal es den Zinklberzug wieder zerstorte. Die Indu-
strie braucht indessen ein Erzeugnis, das ohne Schaden
heil verzinkt werden kann. In der Absicht, dies zu er-
reichen, wurden andere Probestiicke bei 615° abge-
schreckt und dann erst auf Sprédigkeit behandelt, d. h.
nochmals auf 460° erhitzt und wieder abgeschreckt. Die
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Abbildung 1. Wirkung der Warmebehandlung auf die Schlag-
festigkeit von amerikanischem TemperguR.

Kurve A = 1 mkgj
B = 0,80, J Kerbschlagwert an der unbehan-
c=1078, J delten Probe.

Schlagfestigkeit wurde zwar durch diese Nachbehand-
lung etwas geringer, besa aber immer noch eine héhere
Schlagfestigkeit als das Ausgangsmaterial, selbst wenn
vor dem letzten Abschrecken die Erhitzung auf 460°
eine halbe Stunde wahrte, wie Zahlentafel 2 zeigt.

Die Versuche an dem Material B und C fuhrten zu
denselben ginstigen Ergebnissen. Je ein Probestiick aus
B- und C-Eisen wurde auf 655° erhitzt, abgeschreckt und
dann auf Sprodigkeit behandelt. Die relative Schlagfestig-
keit stieg auf 177 und 123% des unbehandelten Eisens.

Zahlentafel 1. Zusammensetzung der Eisensorten.

Zusammensetzung
Bezeich T - i
ezeichnung Ges.-O ekT;’lhplil' Si M_I P s
% % % % % %
A 2,10 2,00 0,80 0,26 0,20 0,073
B 2,35 2,10 091 0,25 0,18 0,051
¢ 2,90 2,83 0,64 038 0,17 0,072?

Zahlentafel 2. Wirkung der Abschreckung von
615° auf die Sprodigkeit von Eisen A.

Kerbschlagwerte,

Behandlung die der unbe-
Abgeschreckt von 460°, erhitzt auf 615° h=tc~gese”
und wieder abgeschreckt..... 154
Abgeschreckt von 615° 1 150
Abgeschreckt von 615°, erhitzt auf 460°
und wieder abgeschreckt.......ivinnnne 139
Abgeschreckt von 615°, 30 min bei 460°
erhitzt, wieder abgeschreckt . . . . 124

Dieselben ginstigen Werte blieben auch bestehen,
wenn jetzt statt der bloRen Erhitzung auf 460° die Ubliche
Verzinkung angewandt wurde. Nachdem noch an dem
Eisen C Zerreiflversuche vorgenommen wurden, konnte
der Verfasser feststellen, dal Sprodewerden durch Ver-
zinken durch die angegebene vorherige Wéarmebehand-
lung verhitet werden kann, ohne daR andere physika-
lische Eigenschaften des Eisens darunter leiden.

Der Verfasser weist darauf hin, dal die Ursache
dieser Vorgange noch unbekannt ist. Der Phosphorgehalt
scheint in diesem Zusammenhang ohne Zweifel von Be-
deutung zu sein, ebenso die verschiedene Herstellungsart
des betreffenden Tempergusses. ®r.'Snf3. Emil Schw.
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Verein Deutscher EisengieRereien,
GieBereiverband.

Der Verein Deutscher EisengielRereien, GieRereiver-
band, hielt seine diesjahrige (54.) Hauptversammlung
unter der Leitung seines Vorsitzenden, Uir.Vjing. Siegfried
Werner, vom 27. bis 29. Augustin Breslau ab. Der erste
Teil der Tagung war von Ausschuflsitzungen in Anspruch
genommen; am 28. August wurden folgende technische
Vortrage gehalten.

Es sprach zunéchst Professor Dr. P. Aulich (Duis-
burg) Uber

Das Wesen des Formsandes una seine Bedeutung fur die
GieRereitechnik.

Der Formsand gehort als Glied in die Kette von
Umgestaltungsvorgéngen, die sich am festen Gestein
vollzogen haben. Aus dem verhéaltnismaRig seltenen
Auftreten brauchbarer Formsandlagerstatten ist zu
schlieRen, dal? besonders giinstige Umstédnde bei ihrer
Bildung gewaltet haben missen, um jene besonderen
Eigenschaften, wie Bildsamkeit, Standfestigkeit und
Feuerbesténdigkeit, hervorzurufen.

Die Hauptbestandteile eines Formsandes sind Quarz
und Ton, jener das Formgerist, dieser das Bindemittel
in gieBereitechnischem Sinne; daneben findet man in
den meisten Fé&llen noch unzersetzte und halbzersetzte
Silikate, wie Feldspate und Glimmer, ferner Eisenver-
bindungen, die dem Sande die mannigfaltige Farbung
verleihen, und manchmal auch Kalk, der als unliebsamer
Gemengteil zu bezeichnen ist. Die groBe Mannigfaltigkeit,
in Form und GroéRBenabmessungen der Quarzkdmer, von
denen zumeist eine GroRenstufe den Hauptanteil aus-
macht, bedingt den Charakter eines Sandes als grob-,
mittel- und feinkdérnig, wahrend der Tongehalt der Menge
nach die Eigenschaft des Sandes als fett, halbfett und
mager verursacht. DaR die Auffindung und Benutzung
des Formsandes sich auf reinem Erfahrungswege voll-
zogen hat, beweisen die Anfange der bedeutenderen
GieBereibezirke, die stets in nicht allzuweiter Feme von
Sandvorkommen lagen, zu Zeiten, als die Transportmittel
noch nicht die heutigen waren.

Die Untersuchung des Formsandes auf chemischem
Wege kann auf zwei Arten erfolgen; man bestimmt die
einzelnen Bestandteile, wie Kieselsdure, Tonerde, Alkali,
Wasser und sonstige Nebenbestandteile — es ist dies die
»Bausch- oder Gesamtanalyse“, sie hat fur die Charak-
terisierung eines Formsandes keinen Wert und sollte
daher vermieden werden. Die zweite Art ist die ,ratio-
nelle” Analyse, sie ermittelt die mineralogischen Bestand-
teile, wie Quarz, Ton, Feldspat, Glimmer, Kalk u. a. m,,
und drickt diese in Prozentteilen aus. Bedenkt man,
daR ziemlich alle Bestandteile auBer Kalk Kieselsaure,
die Ubrigen auBer Quarz Tonerde enthalten, so genlgt
dieser Hinweis, die Unhaltbarkeit einer Gesamtanalyse
darzutun. Im allgemeinen ist die rationelle Analyse fur
die Zwecke des GielRereibetriebes entbehrlich; sie ist viel-
mehr da am Platze, wo es sich um die ErschlieBung einer
neuen Formsandlagerstatte oder um Feststellung von
Veranderungen einer bereits in Abbau befindlichen Lager-
statte handelt, da es leichter ist, einen unbrauchbaren
Sand erst gar nicht zu versenden, als denselben seitens der
GielRerei erst dann untersuchen zu lassen, nachdem be-
reits eine Anzahl Fehlglsse damit gemacht wurde. Viel
wichtiger ist die mechanische und optische Untersuchung
eines Sandes.

Betrachtet man einen frischen Formsand unter dem
Mikroskop, so findet man bei anerkannt guten Formsanden,
daR jedes Sandkorn von einer mehr oder weniger dicken
Hulle eines Tonh&autchens umgeben ist; letzteres ist so
beschaffen, dalR es zufolge Unebenheiten und Furchen
der Sandkorner eine auferordentlich hohe Haftfahigkeit
aufweist, so dall es schwer hélt, diese Tonhille durch Wa-
schen mit Wasser vollstandig zu entfernen. Diese Ton-
hille ist das eigentliche Grundelement fur das Verhalten
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eines Sandes als Formstoff; durch das Benetzen mit
Wasser quillt dies Hautchen infolge Wasseraufnahme
auf, und es zeigt sich nunmehr die Eigenschaft, die man
als Bildsamkeit oder Formbarkeit bezeichnet. Je gleich-
maRiger die nicht zu feine Kornung eines Sandes ist,
um so geeigneter wird sich im allgemeinen ein Sand als
Formstoff erweisen, d. h. seine Standfestigkeit bei gleich-
zeitiger Gasdurchlassigkeit wird ein Optimum erreichen.
Beicht der Tongehalt nicht zur vélligen Verklebung aller
Sandkdérner aus, so ergeben sich halbfette und ferner magere
Sande, die Bindefestigkeit geht zurick.

Weiterhin wurde einiges Uber die Entstehung von
Formsandlagerstatten in geologischer Hinsicht gesagt.
An Hand eines Stammbaumes hatte der Vortragende
versucht, die allméhlich fortschreitende Veranderung
der Ursprungsgesteine: Granit, Gneis, Porphyr, Basalt
und Sandstein, als Folge von VerwitterungsVorgangen,
wenn auch nicht lickenlos, zu deuten, und diese Verande-
rungen durch zahlreiche Belegstiicke zu veranschaulichen.
Als Ergebnis dieser Ausfihrungen wird man sich tber die
Entstehung von Formsandlagerstatten etwa folgender-
mafRen &uBern kénnen: Sande, in nicht zu abgerolltem
und dadurch gerundetem Zustande, gelangten mit der
gerade erforderlichen Einschwemmung von Ton als Binde-
mittel in moglichst regelmaliger Weise in seichten Meeren
zur Ablagerung und bildeten darin Schichten von mehr
oder minder grofRer Machtigkeit; die verschiedenen Grade
der Einschwemmung von Ton mit der wechselnden Korn-
groRe der Sandkdrner fihrten zu der Gberaus groflen Man-
nigfaltigkeit der uns bekannten Sandvorkommen, von
denen etwa 150 verschiedene Formsandarten durch Muster
belegt wurden. Hierauf folgte eine kurze Besprechung
der Formsandvorkommen in den verschiedenen geologi-
schen Formationen, wobei auf die neuerdings von Behr
verdffentlichte Formsandkarte Deutschlands hingewiesen
wurde. Nach einer kurzen Besprechung der Ursachen der
verschiedenen Farbungen der Formsande, ihres Einflusses
auf die Feuerbestandigkeit, des schadlichen Kalkgehaltes,
wurde die Konstitution des Formsandes berihrt, eine
Frage, die noch sehr der Aufklarung bedarf; hierzu wére
erst einmal die Kolloidchemie wirksam heranzuziehen, ein
Gegenstand, der noch viel zu wenig beachtet worden ist.

Die Prufung des Formsandes muf3 noch viel mehr den
Bedirfnissen der Praxis angepaflt werden. Die bisher
ausgelibten Verfahren sind zu umsténdlich und wurden
eigentlich nur an frischen Formsanden ausgetibt, wahrend
doch letztere fir sich allein nur in den seltensten Féllen
Anwendung finden. Die auf frischen Formsand sich er-
streckende Priifung ergibt nur das Wesen der zu benutzen-
den Formsande, um in der Folge geeignete Mischungen
mit bereits gebrauchtem Formsand (Altsand) herstellen zu
kdnnen; auch ergibt sie den Grund fir das glinstige Ver-
halten eines Formsandes, um bei spéter auftretenden Mifer-
folgen mit denselben Gemischen durch Vergleich der Unter-
suchungsergebnisse deren Ursachen aufzukldren. Hierbei
wurde auch die Aufmerksamkeit auf die verschiedenen
Aufbereitungsanlagen gelenkt mit dem Hinweis, dal doch
unmdglich eine solche Anlage fur alle Falle gleich gut
verwendbar sein kann. Hierbei sowie auch in bezug auf
die weiteren Aufbereitungsmaschinen, wie Kollergange,
Schleudermuhlen, Sandtrocknungsapparate, mufite ein
Zusammengehen des Technikers mit dem GieRBer ange-
strebt werden, um das bestmdgliche Aufbereitungs-
verfahren herauszufinden, eine Aufgabe, die noch viel
zu wenig gewirdigt ist.

Von Untersuchungsverfahren praktischer Art steht
im Vordergrinde das Sandstufungsverfahren nach
Treuheit. Mittels dieses leicht auszulibenden Verfahrens
1Rt sich in kurzer Zeit die Gliederung eines Formsandes
in die verschiedenen GroRenklassen durchfuhren. Man
erkennt daran ohne weiteres, mit welcher Art eines Form-
sandes man es zu tun hat. Ueber das Verfahren ist be-
reits in dieser Zeitschriftl) ausfuhrlich berichtet worden,
so daf es sich erlbrigt, hier nochmals darauf einzugehen.
Eine groBe Anzahl von Stufungsergebnissen verschiedener
Sande war auf einer Zahlentafel verzeichnet.

1) St u. E. 43 (1923), S. 1363.
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Die Prufung der Bindefestigkeit mittels der Doty-
schen Maschinel) zeitigte recht gute Ergebnisse. Auf
mehreren Tafeln wurde die Abhéngigkeit der Bindefestig-
keiteines Formsandes sowie Formsandgemisches von dessen
Feuchtigkeitsgehalt zur Darstellung gebracht als Ergebnis
von 197 Einzelpriufungen. Der Vortragende behalt sich
vor, die weiteren Ergebnisse zum Gegenstand einer Ver-
offentlichung an dieser Stelle zu machen.

Die Prufung auf Gasdurchléssigkeit und Feuerbe-
standigkeit hat nur untergeordnete Bedeutung, da der-
artige Versuche unter ganz anderen Bedingungen unter-
nommen zu werden pflegen, als sie im GieBereiwesen
tatsachlich bestehen. Im allgemeinen kann gesagt werden,
dall die gunstigste Durchléssigkeit des Formsandes fir
Gase bei maglichst gleichmaRiger KorngréfRe und nicht
zu splitteriger Form der Sandkorner erzielt werden dirfte.
Der EinfluB der Stampfarbeit dndert tbrigens das Ver-
halten der Form in bezug auf Gasdurchlassigkeit ganz
erheblich, was bisher auch noch nicht gentigend gewdirdigt
worden ist. Treuheit hat hierfur einen einwandfreien
Festigkeitspriifer2) geschaffen, der es erlaubt, Uber die
im Betrieb sich zeigenden Stampffestigkeiten an den
einzelnen Stellen der GuRform ein einwandfreies Bild
zu entwerfen, namentlich in bezug auf die Wirkungsweise
der verschiedenen Formmaschinen; auch dies ist ein Punkt,
der noch sehr der Erdrterung bedarf, hangt doch auRer-
ordentlich viel davon ab, ob eine solche Maschine auch
das dauernd leistet, was man billig von ihr fordern kann.

Die vorgeschrittene Zeit erlaubte dem Vortragenden
nicht mehr, aufdiese Punkte naher einzugehen: er behélt
sich indessen vor, spaterhin darauf zurickzukommen. —
Das gleiche gilt von einem einfachen Prifverfahren des
Kalksteins mittels verdiinnter Salzsaure, das in den weitaus
meisten Féallen eine genaue chemische Analyse entbehr-
lich macht3). Ein Stammbaum und ausgelegte Proben
suchten das Verfahren kenntlich zu machen.

Den zweiten Vortrag hielt Professor E. Diepschlag
(Breslau) uber

Die warmelechnischen Grundlagen des Kuppelofens.

In den GielRereibetrieben ist in den letzten Jahren
die Warmewirtschaft des Kuppelofens in den Vordergrund
des Interesses gerickt. Man hat auch hier versucht, die
Abwérmemengen nutzbringend wieder zu gewinnen, und
aus diesen Bestrebungen sind einige Neukonstruktionen
entstanden, von denen der Schirmann-Ofen eine
bereits allgemein bekannte Bauart ist. Es ist nun von
allgemeinen Gesichtspunkten aus untersucht worden,
welche Vorteile durch die Ausnutzung der Abgaswérme
fir den Kuppelofenbetrieb erzielbar sind. Um Uber die
GroRenordnung der Abgaswarmemengen eine Vorstellung
zu gewinnen, ist aus bisher bekannten Veroffentlichungen
Uber Stoff- und Warmebilanzen von Kuppelofen fest-
gestellt worden, wieviel WE je kg erschmolzenes Eisen
dem Kuppelofen in dem Koks uberhaupt zugefihrt
werden und wieviel WE in den Abgasen entweichen.
Aus dieser Zusammenstellung ist zu entnehmen, daf3 der
Anteil der in Verlust gehenden WE an den gesamten im
Koks zur Verfiigung stehenden Wé&rmemengen nur un-
gefahr den funften Teil ausmacht. Schon diese Fest-
stellung notigt zu dem Schluf3, dal der aus der Abwéarme-
verwertung zu erwartende Gewinn nicht sehr groR sein
kann, daB er um so kleiner ist, je geringer der Kokssatz
war. Eine wirtschaftliche Ausnutzung der Abgaswédrme
durch eine Komplikation des Ofenbetriebes steht nur
dann in Aussicht, wenn der Ofen mit verhaltnismaRig
hohem Kokssatz arbeitet. Voraussetzung fir einen wirt-
schaftlichen Abwéarmebetrieb wére demnach ein unwirt-
schaftlicher Ofenbetrieb. Unter diesen Umstdnden ent-
steht die Frage, ob es nicht mdglich sein wird, den normalen
Kuppelofenbetrieb so einzustellen, da mit der geringst
moglichen Koksmenge die Schmelzung des Eisens durch-
gefiihrt wird. Es kommt nur darauf an, die Bedingungen
zu ermitteln, unter welchen die Schmelzung mit gering-
stem Warmeaufwand erfolgt. Bei Beurteilung dieser Frage

0 Auch hierzu sei auf die Ausfihrungen in St. u. E 44
(1924), S. 217, verwiesen.

21 Siehe St. u. E. 43 (1923), S. 1494

3) St. u. E. 43 (1923), S. 1389.
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muB festgehalten wer-
den, daB es die einzige
Aufgabe des Kuppel-
ofens ist, Eisen zu
schmelzenundaufeine
bestimmte Tempera-
turzuiiberhitzen. Alle
anderen Erscheinun-
gen und Ergebnisse
bei diesem Schmelz-
vorgang sind uner-
winscht. Die Schmel-
zung des Eisens wird
um so schneller von-
statten gehen, je hoher
das verfugbare Tem-
peraturgefélle einge-
stellt werden kann.

Es ist daher unter-
sucht worden, ob we-
nigstens  theoretisch
bei niedrigen Koks- B T2 77T 0 # 8 2 s
satzen Verbrennungs- fohssafzin o
temperaturen erzielt
werden konnen, die
eine einwandfreie
Schmelzung desEisens
verblrgen. Nach dem-
selben Verfahren, nach welchem schon friher die theoreti-
schen Verbrennungstemperaturen im Hochofen berechnet
wurdonl), ist die Hohe der theoretischen Flammentempera-
tur annédhernd ermittelt worden. Da es nicht méglichist,
festzustellen, wie weit der Grad der Verbrennung vor den
Disen sich einstellt, ist einmal die Annahme gemacht
worden, dafl die gesamten vor den Disen befindlichen
Kohlenstoffmengen zu Kohlensaure verbrennen und das
andere Mal, daR nur soviel Kohlensaure vor den Dusen
entsteht, wie die Gichtgasanalyse angibt. Die tatséach-
lichen Verbrennungstemperaturen liegen zwischen diesen
beiden Grenzwerten. Abb. 1 gibt einen Ueberblick
Uber Ergebnisse. Die Rechnungen haben ergeben, daf?
schon bei niedrigen Kokssédtzen theoretische Verhren-
nungstemperaturen vorliegen, die erheblich Uber dem
Schmelzpunkt des Eisens sind. In diesem Idealfalle
muBte bei einem Kokssatz von beispielsweise 6 % nicht
nur die zur Schmelzung notwendige Wé&rme ausreichend
sein, sondern auch das erzielbare Temperaturgefélle.
Wenn die tatsédchlichen Verbrennungstemperaturen im
Kuppelofen erheblich unter den errechneten liegen, so
liegt die Ursache nicht an einem Wé&rmemangel, sondern
an fehlerhafter Bauweise oder unrichtigem Betrieb der
Kuppelofenfeuerung. In den seltensten Fallen wird bei
schlechter Schmelzleistung des Kuppelofens oder bei dem
Anfall matten Eisens ein tatsachlicher Wéarmemangel
vorliegen, es wird lediglich das zur einwandfreien Schmel-
zung notige Temperaturgefélle nicht vorhanden sein.
Es erscheint nach dieser Ueberlegung empfehlenswert,
in laufenden Betriebsuntersuchungen die einzelnen Um
stande zu bestimmen, welche einen EinfluR auf die Ver-
brennungstemperaturen ausiiben. Die hier in Frage kom-
menden GroRen sind Beschaffenheit des Kokses, Stick-
groRe der Beschickung, Durchsatzgeschwindigkeit, Wind-
druck und Anordnung der Windzufthrung. Gelingt eine
durch systematische Betriebsiiberwachung erzielte wirt-
schaftliche Einstellung des Kuppelofenbetriebes, so wird
vom warmetechnischen Standpunkte eine Abkehr vom
heutigen Kuppelofen nicht erforderlich sein. Eine Kom-
plikation des Kuppelofenbetriebes ist auch deswegen nicht
erstrebenswert, weil der Schachtofen metallurgisch immer
unbefriedigend arbeiten wird. Er ist zwar als einfacher
Umschmelzofen dem Flammofen, namentlich bei unseren
Betriebsverhéltnissen, uberlegen, fir die Veredelung des
Gufeisens bleibt er jedoch ungeeignet. Aus dieser Er-
kenntnis entspringen die in der Technik anerkannten
Bestrebungen, den Kuppelofen lediglich als Schmelz-
ofen zu benutzen, die Legierung und Veredelung des GuB-
eisens durch Nachbehandlung vorzunehmen.

(SchluR folgt.)
E. 43 (1923), S. 422 und 471.

2zee, -

Abbildung 1.
I. Temp.-Gebiet bei 7,5 % Asche, 50° C
Windtemp., 0 g/kg Windfeuchtigkeit.
I1. Temp.-Gebiet bei 15 % Asche, 0° C
Windtemp., 12,5g/kg Windfeuchtigkeit.

J) St. u.
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erheblich hoher als der eines ahnlichen modernen Stahls
(jedoch mit0,36% Mn). [Vortrag v. d. Iron and Steel Inst.,

Sept. 1924. Iron Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2949,
S. 393/4.]
Allgemeine Grundlagen des Eisenhitten-
wesens.
Chemie. Karl Becker, ®r.=Qtiq., Berlin-Steglitz:

Die Rontgenstrahlen nJs Hilfsmittel fir die ehe-
mische Forschung. Mit 60 Abb. Braunschweig: Friedr.
Vieweg & Sohn, Akt.-Ges., 1924. (V, 97 S.) 8°. 5,50 G.-JL

F. Bicheroux, Ingénieur: Principes de Sidérurgi¢Sammlung Vieweg. H. 73)) 5 B5
Avec fig. et nombreux tableaux dans le texte. Paris (15, . . .
Rue des Saints-Péres): ~Librairie Polytechnique Ch. Bé- Aufbereitung und Brikettierung.
ranger 1924. (4 BI.. 505 S.) 8« 45 fr. =B = Kohlen. E.TDupierry: Kohlenaufbereitung
Julian Arell Sohon, of the Engineering Societies nach neuzeitlichen Grundséatzen.* Unterschied bei

Library [NewYork], and William L. Schaaf: AReference
List ofbibliographies; chemistriy, Chemical tech-
nology and Chemical engineering, published

since 1900. New York: The H. W. Wilson Com-
pany 1924. (X, 100 p.) 4°. S BS
Hubert Joly: Technisches Auskunftsbuch fur

die Jahre 1924/25. Eine alphabetische Zusammenstel-
lung des Wissenswerten aus Theorie und Praxis auf dem
Gebiete des Ingenieur- und Bauwesens unter Berucksich-
tigung der neuesten Errungenschaften, ferner Preise und
Bezugsquellen. Jg. 30. Kleinwittenberg a. d. Elbe: Joly,
Auskunftsbuch-Verlag (1924). (XVI, 1337, XL S.) 8.
Geb 10 G.-M. S B =

Baruch: Industrielle Bereitschaft.* Eroff-
nungsansprache tber die Wichtigkeit industrieller Bereit-
schaft fir die Verhitung kinftiger Kriege. [Mech. Engg.
4G (1924) Nr. 7, S. 375/434.]

iGeschichtliches.

(Friedrich Wilhelm Dahlmann, Hannover): Denk-
schrift zum 25jéahrigen Bestehen der ,Hawa“,
Hannoversche[n] Waggonfabrik, A.-G., Hannover-
Linden. (Mit Abb. im Text u. 33 Bildertaf.) Hannover:
(Selbstverlag der ,,Hawa*) 1924. (105 S.) 4°: 5 B 5

Felix Pinner (Frank Faflland): Deutsche Wirt-
schaftsfuhrer. Charlottenburg: Verlag der ,Welt-
bihne* 1924. (4 BIl., 263 S.) 8°. 5 G.-M, geb. 6 G.-JI,
— Charakterbilder von Hugo Stinnes, Otto Wolff, August
Thyssen, Krupp, Emil Kirdorf, Stumm, Henckel v. Don-
nersmarck, Reinhold Becker, den Mannesmanns u. a.
fihrenden Maéannern unserer Volkswirtschaft. S B5

C. Kreutzberg: Die Eisenindustrie in der Graf-
schaft Orange im Staate NewYork.* Aus der Ge-
schichte dieses ehemals wichtigen Eisenindustriebezirks:
Eiserne Kette zur Blockierung der englischen Schiffe im
Hudson wahrend der amerikanischen Revolution. Alter
Hochofen der Sterling Iron Works, der Queensborough-
Hochofen bei Ft. Montgomery, die Greenwood-Eisen-
werke u. a. [lron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 3, S. 157/60;
Nr. 5, S. 284/8.]

Edmund Glaeser: Aus der Geschichte des Ost-
deutsch-S&chsischen Hittenvereins.* Mittei-
lungen aus der Geschichte der Friedrichshitte in Greu-
lich, des Eisenhittenwerks Mallmitz, der Marienhtte in
Kotzenau, der Paulinenhitte in Neusalz u. a. [GieRerei 11
(1924) Nr. 35, S. 529/33]

Kurt Bimler: Die Eisenrelieftafeln in Schle-
sien.* Beitrag zur Ofenplattenfrage. [GieRerei 11 (1924)
Nr. 35, S. 533/39.]

J. Newton Friend u. W. E. Thorneycroft: Unter-
suchung des Eisens von Konarak.* Eisenteile eines
Tempels bei Madras wurden mikroskopisch und chemisch
untersucht und erwiesen sich als Schweifleisen mit
nur 0,024% S, 0,015% P und Spuren Mn. Der Korrosi-
ons widerstand war, wie fast bei allen indischen Eisen,

* Vgl. St. u. E. 44 (1924) Nr. 35, S. 1055/62, und
Nr. 36, S. 1088/93.

der Aufbereitung von Fett- und Magerkohlen. Feinkohlen-
aufbereitung mit dem Schwemmsumpf-, Bagger-, Ent-
wésserungsband- und dem neuen Feinkohlensiebver-
fahren. Kurze Beschreibung einer neuzeitlichen Kohlen-
wéasche mit Rheo-Rinnen, offenen Kohlentirmen und
Schwimmaufbereitung nach Kleinbentink. [Z. V. d. I. 68
(1924) Nr. 35, S. 905/7.]

Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. E. Berl u.
W. Pfannmuller: Zur Kenntnis der Schwimmver-
fahren 11, 111, IV. Das Verhalten der Oxyde, Karbo-
nate und Sulfate und der Tonerde bei dem Schwimm-
vorgang. Versuch der Anreicherung eines Phosphats mit
Hilfe des Schwimmvorgangs. [Kolloid-Z. 35 (1924) Nr. 1,
S. 34/40; Nr. 2, S. 106/9 u. 110/11.]

R. Wister: Entwasserung und Verwendung
der bei der Schwimmaufbereitung gewonnenen
Edelkohlenschlamme. Besprechung zweier Verfahren.
[Gluckauf 60 (1924) Nr. 36, S. 797.]

Erze und Zuschlage.

Eisenerze. Walfr. Petersson: Tiefuntersuchun-
gen in den Erzvorkommen von Kiirunavaara und
Gellivara.* Eingehende Erforschung der beiden Erz-
vorkommen; die im Jahre 1914 begonnene Arbeit fand
1923 ihren Abschluf3. Feststellungen der Eisen- und Phos
phorgehalte einzelner Horizonte bzw. Profile. Das Ergeb-
nis ist sehr gunstig. [Jernk. Ann. 108 (1924) Heft 4,
S. 193/241; auch als Sonderabdruck erschienen.|

Per Geijer: Ueber die geologischen Verhélt-
nisse Kiirunavaaras an Hand vonTiefbohrungen.*
Petrographische Untersuchungen mit Hilfe von durch
Tiefbohrungen gewonnenen Kernproben. [Jernk. Ann. 108
(1924) Heft 5, S. 243/54.«

Eisenmanganerze. Fritz Behrend: Ueber die Bil-
dung von Eisen- und Manganerzen durch deren
Hydroxydsole auf Verwitterungslagerstatten.
Entstehung von Eisen- und Manganhydroxydsolen. lhre
Eigenschaften. Wirkung von Eisensulfat auf Eisen-Man-

ganerze. [Z. prakt. Geologie 32 (1917) Nr. 7, S. 81/89;
Nr. 8, S. 102 8.]
K. Hummel: Die Entstehungsweise der Eisen-

manganerze im Zechstein von Spessart und Oden-
wald. Erorterung der bisherigen Annahmen. Ansicht,
daR die Erze urspringlich als somatische Absatze auf-
steigender Thermalquellen in der Tertidrzeit gebildet wur-
den. Sekundére Veranderung durch Verwitterung. [Gluck-
auf 60 (1924) Nr. 35, S. 765 8.]

Manganerze. Datico Zereteli: Georgien als Man-
ganerzlieferant der Weltwirtschaft. (Vorw. von
Professor Dr. Dr. Georg Ritter von Ebert, Rektor der
Handelshochschule Nurnberg.) (Mit 5 Textabb. u. 4 Taf.)
Erlangen 1924. [Haag, javastaat 1: Verlag Temo.] (34 S)
4°. - Vgl. St. u. E. 44'(1924), S. 1191/3. = =

John F. Sheridan: Manganerzlager in Panama.*
Vorkommen mit bis 58% Mangan in den Provinzen Pa-
nama und Colon. Geographische, topographische und
geologische Mitteilungen. [lron Age 114 (1924) Nr. 8,
S. 444'7.]

Zuschlage. Werner
Wérmestelle der Kalkindustrie:

Moritz, Ingenieur-Chemiker,
Kalkbrennéfen. (Mit

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe Seite 129 bis 132.
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20 Textabb.) Berlin (W 62):

scher Kalkwerke 1924. (70 S.) 8°. 2 G.-JI. SB™
Sonstiges. Druckfestigkeit von Eisen-Erz.

Notiz des Bureau of Standards. Druckfestigkeitim ruhen-

den oder vibrierenden Zustand ist gleich. (7 und 12 kg/cm2).

[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924) Nr. 2, S. 204 5.]

Verlag des Vereins Deut-

Brennstoffe.

Allgemeines. E. Erdmann: Der genetische Zu-
sammenhang von Braunkohle und Steinkohle
auf Grund neuer Versuche. Die Unterschiede zwischen
lignitischer Braunkohle und Steinkohle in Zusammen-
setzung, Farbe und chemischem Verhalten verschwinden
bei langerem Erhitzen von Lignit mit Wasser unter Druck,
also Uebergang von Lignit in Steinkohle. Folgerung fir
das Entstehen der Steinkohle aus Lignit. Zwischenglied
ist oberbayerische Pechkohle. [Brennstoff-Chemie 5 (1924)
Nr. 12, S. 177/85.]

Torf. B.-F. Haanel: Renseignements sur la
tourbe. [Hrsg. vom] Ministére des Mines, Division des
Mines, Canada. Ottawa: F. A. Acland 1924. (48 S.) 8.

Pradel: Das Braunkohlenbrikett
als Brennstoff. Aufschwung der Braunkohlenforde-
rang. Anteil des Briketts. Dessen Verwendung in Indu-
strie und Haushalt. [Feuerungstechn. 12 (1924) Nr. 22,
S. 181/83.]

Alfred Faber: Entzindungstemperaturen eini-
ger Braunkohlengruden. Die Versuche mit 4 Gruden
werden beschrieben. Sie ergaben im Mittel Entziindungs-
temperaturen zwischen 343 und 363°. Diese neuen Zahlen
sind also um dber 100° héher als die von Plenz gefun-
denen. Unterschied wird auf die verschiedenartige Ver-
suchsanordnung zurickgefihrt. [Braunkohle 23 (1924)
Nr. 22, S.430/2.]

Minderwertige Brennstoffe. F. C. Gaisser: Ueber
eine aus Oelschiefer gewonnene Kohle. Die durch
den alkalischen AufschluB des Oelschiefers gewonnene
Kohle stellt ein lockeres, auRerst volumindses Pulver dar.
Aschengehalt 2,24—19,26 %; Heizwerte 6500—7800 WE.
Angaben (ber Schweiversuche, Elementaranalyse u. a.
[Brennstoff-Chemie 5 (1924) Nr. 16, S. 254/5]

Briketts. Hermann Becker: Mit rheinischen
Braunkohlenbriketts beschickte Drehrostgas-
erzeuger-Anlagen.* Allgemeines Uber das rheinische
Braunkohlenbrikett und die Drehrostgaserzeuger. Be-
sprechung der Windhauben (Drehroste) und der andern
Hauptteile der Drehrostgaserzeuger, Betriebsweise der
Drehrostgaserzeuger; Teergewinnung und Gasreinigung.
Betriebsergebnisse von mit rheinischen Braunkohlenbri-
ketts beschickten Drehrostgaserzeuger-Anlagen. [Feue-
rungstechn. 12 (1924) Nr. 24, S. 203/10.]

Braunkohle.

Verkoken und Verschwelen.

Allgemeines. A. GrebeletH.Bouron: Gaz etCokes.
Manuel de la fabrication et de l'utilisation des gaz de distil-
lation et des autres gaz industriels, des cokes et des sous-
produits de la houille. (Avec 323 fig.) Paris (VI)-Dunod
1924. (VI, 700 S.) 8°. 67,50 fr. 2 BS

Koks und Kokereibetrieb. Ernest Bury: Die Ver-
kokung der Kohle, unter besonderer Berucksich-
tigung des Nebenerzeugnisse-Koksverfahrens.
Erweiterung eines im Jahre 1907 vor der Institution of
Gas Engineers gehaltenen Vortrags. [Fuel in Science and
Practice 3 (1924) Nr. 9, S. 307/14.]

Der Becker -Nebenerzeugnisse - Koksofen.*
Vergleich der Hitzefiihrung in einem alten Koppersofen
und dem neuen Beckerofen. Einzelheiten des Beckerofens
[Iron Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2945, S. 233/4.3

Schwelerei. Sven Odén u. A. Unnerstad: Ueber die
NaBRverkohlung des Torfs. Vorgange beim Erhitzen
des Torfs auf 250° und hoher. Druckoxydation. [Brenn-
stoff-Chemie 5 (1924) Nr. 16, S. 249/53.]

Steinkohlenteer und Teerdl. K. Stumpf: Das Pa-
raffinol als Waschmittel fur die Benzolgewin-
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nungausdem G ase. Vor- und Nachteile.
fach 67 (1924) Nr. 35, S. 515/8.]

Nibling u. Engler: Ist die Verwendung von
Paraffindl als Benzolwaschdlratsam ? [Gas Wasser-
fach 67 (1924) Nr. 37, S. 551/2.]

Friedrich Burk: Spezifische Gewichte von Ben-

[Gas Wasser-

zol-, Toluol-, Phenol- u. Kresoldampfen. [Gas
Wasserfach 67 (1924) Nr. 35, S. 523/4.]
Brennstoffvergasung.
Allgemeines. Arthur H. Lymn: Der Gaserzeuger

in GrofRkraftwerken. Verschiedene Anwendnngs-
weisen des Gaserzeugers zur GroRkrafterzeugung. Ver-
gleich der Wirtschaftlichkeit untereinander und mit neu-
zeitlichstem direkten Dampfbetrieb. Vortrag vor der
World Power Conference, London. [lron Coal Trades
Rev. 109 (1924) Nr. 2941, S. 58/9.]

Gaserzeugerbetrieb. G. Gehlhoff, O. Ricklefs u. W.
Schreiber: Der WéarmefluR im Siemens-Braun-
kohlen-Generator mit Treppenrost.* Vorgange im
Gaserzeuger.  Grundlagen der Versuche. Einflul des
Schirens und Putzens.  Betriebsergebnisse.  Wérme-
bilanz. Wirkungsgrad (65 %). [Z. techn. Phys. 5 (1924)
Nr. 6, S. 278/87.]

Braunkohlenvergasung. H. R. Trenkler: Rohbraun-
kohlenvergasung.* Bisherige Erfahrungen.  Vor-
gange bei der Vergasung von Rohbraunkohle. Folgerungen
und Ableitung einer neuen Gaserzeugerbauart. Betrieb
mit vorgewarmter Vergasungsluft. Kihlung des Gases
und Abwaésserungsfrage. GroRenberechnung und Berech-
nung der Gaskosten. [Brennstoff- u. Warmewirtschaft 6
(1924) Nr. 5, S. 90/105.]

P. Grossmann und Hugo Dicke jun.: Rohbraun-
kohlen-Vergasung.* Allgemeine Vorgange im Gas-
erzeuger. Projektierte Anlage. Kostenberechnung.
Theoretische Betrachtungen. Warmeaufwand im Gas-

erzeuger. [Brennstoff- u. Warmewirtschaft 6 (1924) Nr. 5,
S. 105/21.]
Weigel-Werk: Rohbraunkohlen-Vergasung.*

Beschreibung eines zur Rohbraunkohlen-Vergasung be-
stimmten patentierten Drehrostes.  Vortrocknung der
Kohle auf Treppenrosten. Einrichtung einer Gesamt-
anlage. Gestehungskosten des Gases. [Brennstoff- u.
Waérmewirtschaft 6 (1924) Nr. 5, S. 121/4]

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. Feuerfeste Steine. Allgemeiner Leit-
artikel. Anforderungen der GieRBerei an GroRen, Leit-
fahigkeit usw. [Foundry Trade J. 30(1924) Nr. 413, S. 43]

Herstellung. W. G. Owen: Fortschritte in der
Herstellung und im Gebrauch von Schamottestei-
nen. Man muB vor allem die Anforderungen und Eigen-
schaften genau kennen. Einflu der Bauart und des Mor-
tels. Kennzeichnung nach dem Verwendungszweck.
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924) Nr. 2, S. 125/37]

Prufung und Untersuchung. F. H. Norton: Eine
quantitative Laboratoriums-Schlackenangriffs-
Priifung.* Gepulverte Schlacke wird laufend Uber den
heiRen Probekdrper gestreut und kann an ihm herabrinnen.
Schnelle, billige und genaue Probe. [J. Am. Ceram. Soc. 7
(1924) Nr. 8, S. 599/602.]

H. H. Norton und R. L. Porter: Verfahren der
Flotte zur Auswahl feuerfester Stoffe fir Marine-
zwecke. Chemische Analyse, Bestimmung des Er-
weichungspunktes. Beschreibung einer abgekiirzten Be-
triebsprobe, Ergebnisse. Nur 26 % der untersuchten
Steine hielten die Probe aus; Erérterung. [J. Am. Ceram.
Soc. 7 (1924) Nr. 7, S. 575/82.]

M. Hersey und E. Britzler: Bestimmung der
W éarmeleitfahigkeit feuerfester Stoffe. [J. Wash.
Acad. Sei. 14 (1924), S. 147 (nach Ceram. Abstracts 3
(1924) Nr. 7, S. 220; Beilage zum J. Am. Ceram. Soc. 7
(1924) Nr. 7]

Physikalische und chemische Kennzeichen
von plastischen Ofenbaustoffen. Notiz des Bureau
of Standards. Bruchmodul des trockenen Materials
schwankte zwischen 0.02 und 0.07 krfcm! bei 11 verschie-
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denen Proben. Die Schrumpfung Uberschritt nicht 2%.
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924) Nr. 2, S. 205]

George E. Merritt: Die Anwendung des Inter-
ferometersbei Messungen derWarme-Ausdehnung
von keramischen Materialien.* Beschreibung des
Verfahrens.  Gepruft werden hauptséchlich Terrakotta,
Porzellan und ahnliche Stoffe. [Scient. Papers Bureau
Standards (1924) Xr. 485.

Yoshiaki Tadokoro: Ueber die Bestimmung der
W armeleitfahigkeit, der spezifischen Warme,
der Dichte und der Warmeausdehnung verschie-
dener Steine und feuerfester Stoffe. ‘Bestimmungs-
methoden. Beziehungen zwischen Warmekonstanten.
Spez. Warme bei versch. Temperaturen. Petrographische
Notizen und Analysen der untersuchten japanischen
Stoffe. [Science Rep. Tohoku Univ. 10 (1921) Nr. 5,
S. 339/410.]

Eigenschaften. Die Eigenschaften von feuer-
festem Ton.* Mineralogische Zusammensetzung, Ver-
anderungen wahrend des Brennens, Wirkung von Ver-
unreinigungen auf die Eigenschaften (Aluminium, Titan-
oxvd, Eisen, Kalk und Magnesium, Alkalien), EinfluR der
chemischen Zusammensetzung und des gebundenen Was-
sern auf die Feuerfestigkeit, Wirkung der Belastung auf
die Feuerfestigkeit, fFoundry Trade J. 30 (1924) Nr. 420,
S. J9-5/9.]

E. B. Prentice: Anforderungen an feuerfeste
Stoffe fir Warmebehandlungséfen. Genaue An-
gabe der Umsténde, unter denen die Steine verwendet
werden sollen, erforderlich. Compoundsteine. [Fuels and
Fumaces 2 (1924) S. 283; nach J. Am. Ceram. Soc. 7

(1924) Nr. 8, Beilage Ceram. Abstracts 3 (1924) Nr. 8,
S. 246.]
Sonstiges. Frederick G. Jackson: Die Oxydation

keramischer Waren wé&hrend des Brennens. TV.
— Die Absorption schwefeliger Gase durch Eisenoxyd im
Ton. Die Schwefelaufnahme steigt mit steigender Tem-
peratur zu einem Maximum von etwa 450°, um bei 630°
wieder Null zu erreichen. [J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924)
Nr. 7, S. 532/8.] — V. Quantitative Untersuchung
Uber die Natur der Schwefelentwicklung wahrend
der Ofenbeheizung.* [J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924)
Nr. 8, S. 634/42.]

A. Hasebrink: Die tertidren Quarzitlager-
statten unter besonderer Bertcksichtigung der
Vorkommen des Rheinischen Schiefergebirges.
[St. u. E. 44 (1924) Nr. 34, S. 1018/23.]

F. Piekenbrock: Beitrage zur kolloidchemi-
schen Kennzeichnung technischer Tone und
Kaoline. [Ber. D. Keram. Ges. 5 (1924) Heft 2, S. 35.50.]

T. A. Klinefelter: Vorbereitung des Tons. Kurze
Beschreibung des M isch Verfahrens. [J. Am. Ceram. Soc. 7
(1924) Nr. 7, S. 509,10.]

G. F. Metz: Trockner und Trocknen von Ke-
ramischen Rohstoffen.* Beschreibung verschiedener
Typen fur verschiedene Zwecke. [J. Am. Ceram. Soc. 7
(1924) Nr. 7, S. 504/8.]

W. D. Richardson: Steine von niederen Kosten.*
[J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924) Nr. 8, S. 614/9.]

Schlacken.

Hochofensehlacken. Wallaee G. Jmhoff: Farben-
einteilung der Hochofenschlacken.* Farben und
Schmelzpunkte der Hochofenschlacken und ihrer Bestand-
teile. [Blast Fumace 12 (1924) Nr. 7, S. 310/3; Nr. 8,
S. 362/7.]

Bo Kalling: Ueber den EinfluR der Tonerde
und der Magnesia auf die chemischen Eigen-
schaften der Silikatschlacken.* Im Gleichgewicht
befindliche Schmelzen von Silikatschlacken und Eisen-
Silizium-Mangan-Legierungen werden mit Tonerde bzw.
Magnesia versetzt. Es wird bestimmt, wieviel Kalk er-
forderlich ist, um den durch diesen Zusatz bewirkten
gleichen EinfluB auszulben. Diejenige Menge Kalk, die
erforderlich ist, um diesen Ausgleich zu schaffen, bezogen
auf die Einheit Tonerde bzw. Magnesia, wird Kalkont ge-
nannt. Bei den gewdhlten Verhaltnissen entspricht 1 Ge-
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wichtsteil Tonerde 0,23 Gewichtsteilen Kalk und 1 Ge-
wichtsteil Magnesia 1 Gewichtsteil Kalk. [Jernk. Ann. 108
(1924) Heft 6, S. 2S3/307.]

Feuerungen.

Allgemeines. Grunewald: Hochleistungsfeuerun-
gen auf der Ersten rheinischen Braunkohlen-
messe und ihre Einfuhrung in die Kraftwerke.*
Entwicklung der drei elektrischen Braunkohlen-Grof3-
kraftwerke. Die groBen Kesseleinheiten erfordern neue
Hochleistungsroste. Drei Wege: 1. Vortrocknungsschacht,
2. mechanisch angetriebene Vorschubroste, 3. Staub-
kohlenzusatzfeuerungen. Vereinigung der drei Aerfahren.
[Feuerungstechn. 12 (1924) Nr. 24, S. 197/203.]

H. Stove: Aufgehdngte Zindgewdlbe.* Bericht
Uber eine Ausfiihrungsform auf dem Rheinisch-AA estfali-
schen Elektrizitatswerk in Essen. Bisherige Betriebs-
erfahrungen gut. [Gliuckauf 60 (1924) Nr. 35, S. <73/5.]

Kohlenstaubfeuerung. I. G. Coutant: Pneumatische
Beforderung von Kohlenstaub.* Ausblasbehalter-
Verfahren. [Power 60 (1924) Nr. 6, S. 215/6.]

G. Cantieny: Der gegenwértige Stand
Kohlenstaubfeuerung in Kraftwerken der Ver-
einigten Staaten und ihre Anwendungsmadglich-
keit in deutschen Betrieben.* Verwendungsumfang
und Bauarten der Kohlenstaubfeuerung unter Dampf-
kesseln in den Vereinigten Staaten. Kennzeichnendes
Beispiel eines neuzeitlichen amerikanischen GroRkraft-
werkes. Grinde fir die Einfihrung der Kohlenstaubfeue-
rung in den Vereinigten Staaten. Uebertragungsmaglieh-
keit der amerikanischen Erfahrungen auf deutsche Ver-
héltnisse. Wirtschaftliche Vorteile der Kohlenstaubfeue-
rung. Zukunftsaufgaben im Zusammenhang mit der
Staubfeuerung. [Mitt. V. El.-Werke 23 (1924) Nr. 367,
S. 319/27; 23“(1924) Nr. 368, S 353/60.]

Berner: Feuerungsmuhlen fir Staubfeuerung.*
Die Bedeutung der Feuerungsmuhlen beim gegenwartigen
Stand der Staubfeuerung. Egenart und Vorteile der
Staubfeuerung. Feuerungsmuhle und zentrale Mahl-
anlagen. Anwendungsbeispiele und Versuchsergebnisse
bei Industriedfen und Dampfkesseln. Billige Brennver-
suche mit Hilfe der Feuerungsmihlen. [Warme 47 (1924)
Nr. 36, S. 413,6.]

Dampfkesselfeuenmg. W. E. Caldwell: Rekordzahl
im Hell Gate-Kraftwerk durch Anwendung
wassergekihlter Feuerungen.* Feuerungen mit aus
Wasserrohren bestehenden Seitenwénden von 100 mm G-
Wesentliche Erhdéhung der Lebensdauer der Feuerung.
Erhéhung des Gesamtkesselwirkungsgrades auf 92,7 %.
[Power 60 (1924) Nr. 10, S. 354/S.]

W. Lithgen: W irtschaftliche Verbrennung von
Koksgrus auf Wanderrosten.* Gleichzeitige schich-
tenweise Zuflihrung von Koksgrus unten und Xaehwasch-
kohlen oben, im Verhéltnis von etwa 1 :2. [Gluckauf 60
(1924) Nr. 34, S. 748/9.]

M echanische Braunkohlenfeuerungen.*
Schréagrost Bauart Babcock. Muldenrost Bauart Vie-
bahn. Vorschubtreppenrost Bauart Sevboth. Treppen-
rostfeuerung Bauart Vdlcker. Vorschubtreppenrost Bau-
art Steinmuller. Mechanischer Treppenrost Bauart Weck.
Raupenrost Bauart Adler & Hentzen. [Braunkohle 23
(1924) Nr. 19, S. 341/51.]

Warm- und Gliuhofen

Allgemeines. Bruno Schapira: Ueber amerika-
nische Oefen zur Wéarmebehandlung von Eisen
und Stahl.* EinfluB von Temperatur, Zeit, Oberflache
und Masse auf die metallurgische Warmebehandlung.
Amerikanische Oefen fiir Staubkohlenfeuerung und fir
Oelfeuerung. Feuerfestes Material fiir Oefen. Verschiedene
Ofenbauarten fur kontinuierlichen und halbkontinuier-
lichen Betrieb. [Feuerungstechn. 12 (1924) Nr. 22,
S. 184/5; Nr. 23, S. 189/937]

A. F. Mitchell: Erdérterung (Uber
Brenner. Zufiihrung und etwaige Vorwarmung der Ver-
brennungsluft. Ueberwachung des Ofenganges. Leber-
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hitzung und .Abbrand. Zusatzgasfeuerung. Ofenleistung
und Brennstoffverbrauch. [lron and Steel Engineer 1
(1924) Nr. 8, S. 432/5]]

Stof- und Rolléfen. A. Wevel: Betriebsunter-
suchungen an kohlenstaubbeheizten Block-
warmofen.* Beschreibung der Anlage. Versuchsergeb-
nisse. Ermittlung der Temperatur-, Zug- und Abgasver-
héltnisse, der Leistung und des Brennstoffverbrauchs.
Allgemeine Beobachtungen uber Brennstoff, Flammen-
fihrung, Haltbarkeit des Mauerwerks und Verhalten des
Abhitzekessels. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 33, S. 977/9.]

Elektrische Gluhoéfen. A. I. Nutti'ng: Das Glihen
in elektrischen Oefen.* Beschreibung eines kleinen

Zeitschriften- und Bicherschau.

44. Jahrg. Nr. 40.

erzeugung.* [Mitt. V. ElL-Werke 23 /1924) Nr 366

S. 297/304.]
Gasleitungen. Bich. F. Starke, Essen: Groflgas-
Versorgung. Technik und Wirtschaft der Fernleitung

der Gase unter hohem Druck als Grundlage fur eine Grof3-
gasverwertung der Kohlenenergie in Deutschland mit
zentraler Gaserzeugung in den Steinkohlen- und Braun-
kohlenrevieren. Mit 6 Abb. im Text und auf einer Taf
Leipzig: Otto Spamer 1924 (274- S.) 8°. 10 geb.’
11,50 G.-M. (Monographien zur Feuerungstechnik. H?6.)

Sonstiges. EinfluR einer OberflachenschHht
auf die Warmelbertragung. Die Warmelbertra-
~gung von Kupfer kann durch sehr diinne Wasserschichten

Ofens. [lron Age 114 (1924) Nr. 7, S. 377.]

E. A. Hurme: Oefen flr mittlere und niedriggrzogert werden. Bedeutung fur Verdampfungsgefage,
Gliuhtemperaturen.* Vorteil elektrischer Oefen. An-  [Chem. Met, Engg. 30 (1924) Nr. 26, S. 1029.]
passungsfahigkeit an die verschiedenen Bedirfnisse. [lron .

Krafterzeugung und -Verteilung.

and Steel Eng. 1 (1924) Nr. 9, S. 503/13.]

C. E. Cone: Elektrische Oefen fir mittlere
Glihtemperaturen.* Kurze Beschreibung der auf
einer groflen Zahl von Werken aufgestellten Ofentypen
und der damit erzielten Erfolge. [Iron and Steel Eng. 1
(1924) Nr. 9, S. 494/503.]

Boy S. Sawdey: Aufstellung elektrischer
Warmofen.* Beschreibung der elektrischen Warm-
ofenanlage der Van Dorn Iron Works Company, Cleve-
land (Ohio), bestehend aus 2 Oefen mit Glihkammern von
39 x 1,2 x 0,6 m, mit einer Leistungsaufnahme von
123 kW, und 2 Oefen mit Heizkammern von 1,9 x 1,2 X
0,6 m mit einer Leistungsaufnahme von 65 kW bei Span-
nungen von 440 und 110 Volt. Anwendung fir Einsatz,
Glih- und Hartezwecke fir Lokomotivteile u. dgl. Vor-
teil: Vermeidung der Glihkisten, glnstige Einwirkung
des Stromverbrauchs der Oefen auf die Belastung des
Netzes. [lron and Steel Eng. 1 (1924) Nr. 9, S. 4S7/9.|

Salzbadéfen. Sam Tour: Salzbader.* Grinde fir
die Verwendung der einzelnen Béder. Ofenbauarten. Be-
héalter. Zusammensetzungen. Alles praktische Winke.
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924) Nr. 2, S. 171/86.]

Warmewirtschaft.

Allgemeines. Willy Cohn: Das Problem der
Warmewirtschaft in der keramischen Indu-
strie. I111.* Enthalt auch eine 130 Nummern umfassende
Bibliographie. [J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924) Nr 7
S. 548/62.] ! ' T

C. Nerger:
Kraft-Warmekupplung

Méglichkeiten und Vorteile der
in o6ffentlichen und in-
dustriellen Betrieben.* Dampfbetriebe fir reine
Krafterzeugung mit angehangter Wéarmelieferung. Ein-
schaltung von Warmebetrieben zwischen Kraftmaschinen
und Kondensationsanlagen. Abdampfverwertung. Ver-
wendung von Gegendruck oder Entnahmeturbinen.
Waérmezentrale Zeche Graf Beust. Eernheizanlage des
Bochumer Vereins. [Glickauf 60 (1924) Nr. 34, S. 735/41.J

P. Langen: Hochdruckdampf-Kraftanlagen mit
Abdampfverwertung.* Beschreibung einer “Dampf-
kraftanlage fiir 25 at Betriebsdruck mit Zwischentber-
hitzung und VakuumdampfVerwertung. Erdrterung des
geplanten Ausbaues als Héchstdruckanlage. [Archiv
Warmewirtsch. 5 (1924), Nr. 9, S. 165/73]

Dampfwirtschaft. H. Treitel: Gegenwartiger
Stand der Abdampftechnik und Abdampfwirt-
schaft in Deutschland. Die Maschinenbauarten und
die in Deutschland verwendeten Verfahren, um jedes ver-
fugbare und erreichbare Warmegefélle zur Energieaus-
nutzung heranzuziehen und Verluste durch Kondensation
zu vermeiden. Erlauterungen der Bestrebungen zur Ver-
groBerung der Druckgefélle. Darstellung des Einflusses
den die grof3e Verbreitung dieser Anwendungen in Deutsch-
land auf die gesamte Elektrizitatswirtschaft und die ge-
werblichen Erzeugungsverfahren ausgeiibt hat TZ V d&T
68 (1924) Nr. 35, S.7896/901.]

Josse: Die Fortschritte der Dampftechnik
insbesondere durch den Hochdruckdampf und
ihre Verwertung zur Verbilligung der Kraft
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Allgemeines. Charles E. Lucke: Die Bedeutung
des Wirkungsgrades bei der Umformung und
Verteilung der Energie. Die Umformung stromender
Energie in mechanische Arbeit, Umformung mecha-
nischer Energie in elektrische. Gesamtumformung pri-
marer Energie in elektrische. [Mech. Engg. 46 (19241
Nr. 7, S. 380/5.]

Kraftwerke. Der Wirkungsgrad elektrischer
Kraftwerke. Kritische Betrachtung der sich auf Grund
der statistischen Ermittelungen ergebenden Wirkungs-
grade der englischen Kraftwerke. Mangel bei Zugrunde-
legung der Gewichtseinheit des Brennstoffes ohne Bertick-
sichtigung des Heizwertes. Geringflgigkeit der bisher
praktisch erreichbaren thermischen Wirkungsgrade von
nicht weit Uber 20 %. Der Weg Uber die Warmekraft-
maschine ein Umweg. Aussichten unmittelbarer elek-
trischer Erzeugung. [Eng. 138 (1924) Nr. 3585, S. 297/8.]

E. D. Sibley: Elektrische Heizung mit R
sicht auf die Belastung der Kraftwerke. [lron
and Steel Eng. 1 (1924) Nr. 9, S. 513/5.]

H. Jahncke: Der Aufbau der
Elektrizitats Wirtschaft auf der
M itteldeutschlands.* [E. T.Z 45
S. 928/31.]

K. Wilkens: Erfahrungen mit der Verbesse-
rung des Leistungsfaktors in industriellen An-
schluBanlagen. [Mitt. V. El.-Werke 23 (1924) Nr. 368
S. 367/8.]

offentlichen
Braunkohle
(1924) Nr 35

W. H. Aldrich: Kohlenstaub in dem Lake

Shore-Kraftwerk der Cleveland Electric Illu-
minating Company. Art der verfigbaren Kohle. Ein-
richtung der Kohlenmahlanlagen und der Brenner. Aus-
fuhrungsdaten der Anlagen. Betriebsergebnisse. Erhdhter
Kesselwirkungsgrad. Leistungsfahigkeit der Mahlanlagen
abhangig von dem Feuchtigkeitsgehalt, desgl. der Kraft-
bedarf. GleichmaRigkeit der Brennstoffzufiihrung, eben-
falls vom Feuchtigkeitsgehalt abhéngig. Gefahr der
Brickenbildung im Kohlenstaub bei grofRer Feuchtigkeit.
[Mech. Engg. 46 (1924) Nr. 9, S. 519/22.]

Dampfkessel. H. A. Reichenbach: MaRBnahmen fur
Bau und Betrieb von Hochleistungskesseln.*
Kurze Beschreibung der Anlagen fur Kohlenstaubfeuerung
der Trumbull Steel Company, Warren (Ohio), die gleich-
zeitig fur den Betrieb von Kesseln und Wé&rmofen aus-
genutzt werden. [Blast Furnace 12 (1924) Nr. 8, S. 354/9.]

tck-

F. Kaiser: Versuche an dem neuen Sektional-

Stilrohr-Hochleistungskessel Bauart Maas™*
Bisherige Betriebsbeobachtungen an den Kesseln. Deh-
nung, Wasserumlaufgeschwindigkeit. Wassertemperatur.
Ergebnisse eines VerdampfungsVersuchs. Warmevertei-
lung im Kessel. [Z. Bayer. Rev.-V. 28 (1924) Nr. 15,
S. 133/5, Nr. 16, S. 145/8.]

Karl Minzer: Ein Weg zur qualitativen Be-
zahlung der Heizerarbeit.* Die Verluste bei der
eibrennung und der EinfluB der Heizerarbeit auf sie.
le Ermittelung der Gite der Heizerarbeit und der
ramie mittels des Duplex-Mono-Rechenschiebers. Be-
teiligung auch des Aufsichtspersonals an der Kohlen-
ersparnis. [Warme 47 (1924) Nr. 35, S. 406/9.] 1
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K. A Elek-
[E. T. Z 45

Speisewasserreinigung und Entdlung.
trische Speisewasseruntersuchung.
(1924 Xr. 37, S. 954.

Max Otto Wurmbach:
Kontrolle ton Kesselspeisewé&ssern.*
F.ev.-V. 28 (1924) Kr. 15, & 135 S.]

Dampfturbinen. Thielsch: AEG-Grenz-Turbinen
ron 3000 UmL min.* [Z. V. d. L 68 (1924) Kr. 33.
S. SA} 1]

Kondensationen.  Paul Bancel: Kondensatoren
mit einfacher und mehrfacher Durchstrémung.*
Bei gleicher KuhIWirkung weisen Kondensatoren mit ein-
facher Durchstromung geringere Pumpenarbeit auf.
[Power 60 (1924) Kr. 10, S. 371 2.]

Gasmaschinen. R. Schottler: Der Zindungsvor-
rang in Gas- und Oelmasehinen.* Erklarung des
Vorganges und seiner Regelung auf Grund der Versuchs
arbeiten verschiedener Forscher. [Warme 47 (1924) Kr. 33,
S. 381 4]

M. Brutzkus: Zur Theorie der Brennstoffe far
die Brennkraftmaschinen. [Brennstoff u. Wé&rme-
wirtsch. 6 (1924) Kr. 8, S. 181 5.)

Erfahrungen bei der
[Z. Baver.

Elektromotoren und Dynamomaschinen. Peter
Hohnen: Die Anwendung des Arbeitsregler-
antriebes bei hydraulischen Maschinen.* Kach

kurzer Erlauterung des von der AEG, gebauten, in weiten
Umlaufgrenzen selbsttatig geregelten Elektromotors (Ar-
beitsregler-Reguliermotor wird eine Gegeniberstellung
einer mit einem derartigen Elektromotor angetriebenen
hydraulischen Xieteranlage mit einem von einer Druek-
wasserzentrale aus gespeisten Kieter gegeber- [MascK-B. 3
(1924) Kr. 23, S. 850 2.]

Verringerung der Motorgr6Se durch Verwen-
dung von Motoren mit selbsttatigem Anlauf.
Kurze Beschreibung eines Knuppelscheren-Antriebes,
bei dem ein 75-PS-Xormalmotor durch einen 40-PS-Motor
mit selbsttatigem Anlauf ersetzt werden konnte. [lren
Trade Rev. 75 (1924) Xr. 8, S. 490.]

W. Weiler: Die Verwendung des Asynchron-
motors ohne Blindverbrauch.* [Mitt. V. EL-Werke
23 ,1924) Xr. 366, S. 309 10.]

Sonstige elektrische Emriehiungen. Merrill Sinner,
F. D. Mahoney: Vorteile der elektrischen Einrich
tungen fur die Eisenindustrie.* [lren and Steel Eng.
1 (19241 Xr. 9, S. 532 44.]

Hydraulische Kraftibertragungen. StoRkraftiber-

tragung. Erorterung Uber die StoSkraftubertragung
von Constantinesco. [Institution of Mech. Eng 1 (1924',
S. 124]

Zahnradtriebe. Bela Szoke: Das richtige Profil
des Fingerfrasers fir Kammwalzen.* Ein Ublicher
Ibnfiliehler beim Fingerfraser fir Kammwalzen. Theore-
tisch richtiges Konstraktionsverfahren und davon ab-
geleitete Xahernngsverfahren. [Werkst.-Techn. IS 24
Xr. 16, S. 417.2E]

Sehmierung. Georg Duffing: Beitrag zur Theorie
der Flussigkeitsbewegung zwischen Zapfen und
Lager.* [Z. angew. Math-Meeln 4 (1924 Xr.4. S. 29t> 314.

W. Friedrich: Die mechanische Schmierung
der Eisenbahnachsen.* Die Vorteile der mechanischen
Schmierung, insbesondere der Rollenkettenschmierung.
Bauan Schneider-Friedrich, und ihre Versnchsergebnisse.
[Z.V.d. |. 68 (1924), Xr. 34. S. 877.9.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Tiefkihl-
[Dingler 359

Kéltemaschinen.  Albert Xelburger:
technik und technischer Sauerstoff.*
(1924) Xr. 15, S. 141 4]

Trennvorriehtungeu.  GrofRe Scheren zum Zu-
schneiden von Blechen und anderem Walzgut.*
[Kruppsche Monatsh. 5 (1924) Juli, S. 109 15.]

Werkzeugmaschinen. Carl Krug: Die W erkstuck-
bewegung bei Diskus-Flaehenschleifmasehinen.*
Gleichférmige und ungleichformige Bewegung des Ar-
beitstisches. Anordnung von Schrégflachen mit Oelberie-
se.nng. Hvdiaulischer Antrieb mit selbsttatiger Regeltnii.

Xeitaekriften- und Bmekarndtaas.
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von der SchleifweBe aus. [Werkst.-Techn. 18 (1924)
Xr. 17, S. 452 5]

Werkzeuge. J. Dinnebier; Bohren. Mit 156 Fig.

u. 5 Tabellen. Berlin: Julius Springer 1924. (66 S.) 8*.

1215 G.-.K. (Werkstattbiicher Hrsg. von Eugen Simon.

H. 15) BBS

Materialbewegung.

Allgemeines. Fried. Krupp, Akriengesellscr-ait, Essen:
Eisenbahnwesen. (Mit zahlr. Textabb. und einer Beil.:
Vertretungen fir Eisenbahnmaterial der [Fa.] Fried.
Krupp, AkriengeseEsehaft.) Essen: Selbstverlag [1924].
(120 S., BeiL 6 BL) 4». = =

Th. Brandt: Das Forderwesen der W erkstatt-
betriehe. sein gegenwdértiger Stand.* Unzweck-
mafRiger und zweckmaéaBiger Werkstattkarren. Hub-
transportkarren. Kostenberechnung.  [Organisation 26
(1924) Heft 11 12, S. 215,18.]

Riedel: Zur arbeitsteehnisehen Durchbil-
dung des Forderwesens.* Uebersicht der Werkstatt-
forderer. Eigenbewegung des Menschen, Forderung mit
Fahrzeugen. [Organisation 26 (1924.- Heft 11 12,
S. 186 89.

Edmund Volkhardt: Der Wagevorgang im For-
derwesen der Betriebe. Grundlegende Kennzeieh-
nnng der Verwagungsarten bei den verschiedenen Fcr-
denndgliehkeiten im Betriebe mit Angaben Uber Arbeits-
methoden, Arbeitszeiten und KostenanteiL Mitteilungen
Uber neue Wege zur Verwagung im Fdrderwesen. [Masch.-
B. 6 (1924) Xr. 22, S. S10 3.]

U L Besemann: Die grundsatzliche Bedeu-
tung des M aterialtransportes far die Wirtschaft-
lichkeit. Leistungssteigerung. Verringerung der Durch-
satzzeit. Verringerung des Arbeitsanteiles. Verringerung
des Raumbedarfs. Unabhéngigkeit des Betriebes. Gite
der Erzeugnisse. Selbstkosten. [Meeh. Engg. 46 (19241
Xr. 7, S. 405 10.]

Hetezeuge und Krane. A. Moritz: Xeuzeitige He-
bung von Bauwerken.* Vorteilhafte Anwendung des
hvdranlischen Hebebockes der Deutschen Hebezeug-
fabrik Putzer-Defries. [Bauing. 5 (1924' Xr. 51, S. 4.9 83.

H E. Thompson: Xeue Schmiervorrichtung
fur Stahlwerkskrane.* Aeltere Verfahren der Fett-
tmd FiT(70i<-hTnierTm(Tim Gegensatz zur neuerdings ange-
wandten zwanglaufigen Schmierung. Zentrale Schmier-
pressen.  Anforderungen an eine Schmiervorrichtung.
Oelleittmgen. In der Aussprache Erdrterung Uber Gta-
phitschmierung [lren and Steel Eng. 1 (1924 Xr. 8,
S. 435 44.]

H. Stahl: Die Spindelkette-* Eswird ein Elektro-
flasehenzug beschrieben mit einer Kette, die zugleich als
Spindel wirkt. Dieses Hebezeug zeichnet sieh gegenuber
anderen durch einfaches Getrieft und viel geringeres Ge
wicht ans. [Mas h.-B. 3 (1924 Heft 21, S. 774 7.

Walter GreenwooA: Hubbegrenzer fir Krane.
Bedeutung von Hubbegrenzern. Anforderungen und
Mengen. [Iren and Steel Eng. 1 (1924 Xr. 9, S. 465.]

Fcrder- und Veriadeanlasen. K. Spr&nek, 1_ Hege-
mann: Die Beschickung des Kesselhauses auf der
Sehaehtanlage Scholven.* Héangebahutdrder-Anlage
Bauart Helfer, ausgefihrt durch die Maschinenfabrik
Kaiser A Co. [Glickauf 60 (1924" Xr. 34. S. 747 S.]

H. Leiber: Transportmittel und-wege der Roh-
stoffVersorgung des Ruhrorter Hoehofenwerks
der Phoenix-Akt.-Ges.* Alter Zustand der Anlage.
Grundsatze fur Xeueinrichtrmg: Verbilligung der Roh-
stoffbeforderung durch méglichste Ausschaltung der Hand
arbeit und weitgehende Unabhéngigkeit der Einzelteile.
Zwischenlager. [Ber. Masch.-Aussch. V. d. Eisenh. Xr. 23.

R. Hénchen: Verschiebeanlagen fir Eisenbahn-
wagen.* Die zur wirtschaftlichen Gestaltung des Ver-
sohiebebetriebes auf den Werkbahnen und Anschhif3-
geleisen in Betracht kommenden Verschiebemittel wer-
den besprochen und die Seilverschieheanlagen — Spills.
Verschiebewinden und Verschiebeanlagen mit endlosem
Seil — hinsichtlich Bauart und Anwendung ge-
kennzeichnet. [Masch.-B. 3 (1924) Xr. 23. S. 852 7.]

Zeitschriften Verzeichnis nebst Abkirzungen siehe Seite 129 bis 133. |
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G. Lucas: W irtschaftlichkeit
der Elektrokarren.* Nachweis von Ersparnissen bei
Verwendung von Elektrokarren in verschiedenen Be-
triebszwecken, und zwar Hafen- und Speicherbetriebe,
Eisenbahnbetriebe, Postbetriebe, Industriebetriebe. [A-E-
G-Mitt. (1924) Nr. 8, S. 258/60.]

Lokomotiven.  20-tons-Kohlenwagen in Sad-
W ales. *Kurze Beschreibung der in Aussicht genommenen
Form von 20-tons-Kohlenwagen der Great Western Rail-
way. [Iron Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr.2,949, S. 347/8.]

Sonstiges. G. Weber: Betriebssicherheit von
Fangvorrichtungen. Kurze Zusammenfassung der
Ergebnisse von Versuchen mit Fangvorrichtungen. Schluf3-
folgerungen fir die Gestaltung der Bremsorgane und der

Werkstattwagen.

Ausloser. [Masch.-B. 6 (1924) Nr. 22, S. 801/2.]
Werkseinrichtungen.
Grundungen. E. Gaber: Bauerfahrungen im
Moor.* [Schweiz. Bauzg. 84 (1924) Nr. 10, S. 120/2]

Sonstiges. Otto Brandt: Gewerbehygienische
Einrichtungen und Abwarmeausnutzung.*  Ziel
der Gewerbehygiene. Wesen gewerbehygieniseher Ein-
richtungen. Ueberblick der Anschaffungskosten gewerbe-
hygienischer Anlagen. Ersatz der durch gewerbehygie-
nische Anlagen abgefihrten Wéarmemengen im Winter
durch Abwarmeausnutzung von Abgasen und Abdampf.
Beschreibung von Ahgas-Taschenlufterhitzem, Abgas-
HeiRwasserlufterhitzem, Abdampf-Lufterhitzern und Ab-
hitzekesseln. Temperaturkurve einer Dampfluftheizungs-
anlage in einer Eabrikhalle. [Masch.-B. 6 (1924) Nr. 22,
S. 806/9.]

Werksbeschreibungen.

Gehr. Eickhoff, Maschinenfabrik, [Bochum]: Unser
Werk. o. O. (1924). (2 S. Text nebst 11 Taf. m. Abb.) 4°.
— Die Firma stellt Bergwerksmasehinen (Haspeln, Schiit-
telrutschenanlagen und  GroR-Schrdmmaschinen) her.

A. J. Hain: Hundertjahriges Bestehen der
Shoenberger Works.*  Kurzer Rickblick auf den
Werdegang des zur American Steel & Wire Co. gehérenden
Werkes, dessen Spezialitat die Herstellung von Hufeisen
ist. [lron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 8, S. 475/9.]

Gilbert L. Lacher: Neue Anlage eines Stahl-
werkes der Wisconsin-Stahlwerke.* Kurze Beschrei-
bung des Stahlwerkes, das finf 100-t-Oefen enthalt, mit
denen aber Schmelzungen bis 120 t erreicht sind. [lron
Age 113 (1924) Nr. 20, S. 1421/5]

Roheisenerzeugung.
Allgemeines. M. v. Schwarz, a. 0. Professor
an der Technischen Hochschule in Munchen: Eisenhit-
tenkunde. [Bd.] 1. Das Roheisen. Mit 34 Abb. und

1 Taf. Berlin u. Leipzig: Walter de Gruyter & Co 1924
(128 S.) 8» (160). Geb."1>25 G _M (Sammlung Gogchen;

152.) mga

O. Wehrheim: Betriebsanlage und technische
Gliederung nordamerikanischer Hochofenwerke *
Einleitung. = Hochofenkoks. Zuschlagkalkstein. Geblase-
wind. Hochofenprofil. Aufbereitung der Rohstoffe. Tech-
nische Gliederung nordamerikanischer Hochofenwerke.
Beforderung und Lagerung der Rohstoffe. Erztaschen-
Trichterkibel- und amerikanische KippgeféaR-

anlaee.
begichtung. Hochofenkonstruktion. Ofengestell. Rast
Ofenschaoht.  GichtversehluR.  Traggerust. ~ Winder-

hitzung. Gasreinigung. Abwasserreinigung. GieBmaschine
Maschmenbetrieb. Richtlinien fur die konstruktive Durch-
bildung der Hochofenanlage. Leistungen verschiedener
Hochofenanlagen vor und nach ihrem Umbau. Ofenbetrieh
[Ber. Hochofen-Aussch. V. d. E. Nr. 67. — St. u. E 44
(1924) Nr. 34, S. 1005/12; Nr. 36, S. 1074/80- Nr 37
S. 1105/12; Nr. 38, S. 1138/45)] ’ ’

Hochofenproze?. P. H. Royster, T. A. Joseph u
S. P. Kirmey: EinfluB der Erzstiekigkeit auf die
Reduktion.* [Blast Fumace 12 (1924) Nr 6 S 274/801

Hochofenanlagen. Hochofenanlage in Asansol
Indien.* Von Arthur G. McKee & Cie. in Cleveland fur

Zeitschriften- und Bilcherschau.

44. Jahrg. Nr. 40.

die Indian Iron and Steel Co. nordwestlich von Kalkutta
erbaut. Kurze Mitteilungen tber die zwei Hochdfen von
24 m Hohe. Nebenerzeugnis-Koksofen. [Iron Aee 114
(1924) Nr. 5, S. 254/6.] S

Hochdfen in Indien.* Die 2 Hochdfen der Indian
Iron and Steel Co. Ltd. bei Asansol. Anlage und Einrich-
tung ganz nach neuestem amerikanischem Typ. Trsns-
portverhdltnisse entsprechend dem indischen Brauch
[Iron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 5, S. 294/6.]

Hochofenbetrieb. Maurice Derclaye: Anzahl, Ge-
stalt, Durchmesser u. Lage derHochofenformen.»
EinfluB der Anzahl der Formen auf den Hochofengang
Untersuchung mittels einer Bilanz der GroRe der chemh
sehen Modifikationen und der Wirkung der Formenzahl
[Rev. Met. 21 (1924) Nr. 6, S. 315/37; Nr. 7, S. 396/421-'
Nr. 8, S. 450/61]

Hochofenbegichtung. H. Dresler: Aufgebe -Vorrich-
tungenfirHochoéfen.* Wichtigkeit der gleichméaRigen
Verteilung der Gase im Hochofen. Die giinstigen Be-
triebsergebnisse der Holzkohlendfen in Steiermark und
Schweden. Folgerungen hieraus. Neue Vorrichtungen zur
beliebigen Verteilung der Beschickung. Erzielte "Ergeh-
nisse. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 33, S. 973/6.]

E. J. Crolius: Fertigung auf geradem Weg.* Il
Aufsatz enthélt Beschreibung und Schnitt des Crockard-
Verteilers fur Hochéfen. [Blast Fumace 12 (1924) Nr 6

S. 264/7.]
Geblasewind. J. W. Davis: Sauerstoff, Eisen
und Stahl. Bemerkungen Uber den Sauerstoffzusatz zur

Geblaseluft und im Ofen. [Forg. Stamp. Heat Treat
10 (1924) Nr. 7, S. 280.]

Elektroroheisen. C. E. Suns, C. E. Williams u. B.
M. Larsen: Darstellung von synthetischem Gie-
Rereieisen im Elektroofen. (Vortrag vor American
Foundrymen’s Association). Die Kohlungsschwierigkeiten.
Ofenarten. Arbeitsweise. Kosten. [Foundry Trade J 30
(1924) Nr. 419, S. 183/5]

F. Giolitti: Elektrometallurgie in Italien. Aus-
zug aus Vortrag vor der 1. Weltkraftkonferenz. [lron
Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2945, S. 238.]

Sonstiges. J. R. Briggs: Niederlegung eines
alten Hochofens durch Sprengung.* Bilder von
der Abtragung des alten Saucon-Ofens der Thomas Iron
Co. zu Hellertown, Pa. [lron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 8,
S. 484/6.]

A. J. Hain: St. Louis bezieht Eisenerze von
verschiedenen Quellen.* Ueberwindung der langen
Beforderungswege. [lron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 8,

Einlage, S. 7/10.]

Eisen- und StahlgieRerei.

Allgemeines. M. A. Escher: Reiseeindriicke aus
amerikanischen GieBereien. (Schlul.)  Streifzige
durch GieRereien: Henry Worthington Pump & Machi-
nery Co., Baldwin Locomotive Works, Westinghouse
Machine Co., Ferro-Machine and Foundry Co., Henry
Ford u. a. Besuch bei Moldenke. Urteile Uber Gielerei-
fragen:  Rittelfformmaschine, Sandschleudermaschine
u. a. Mehl als Zusatz zu magerem Sand. Die ,Ford-
Principles” und ihre Erfolge. [GieR.-Zg. 21 (1924) Nr. 16,
S. 337/43.]

Hubert Hermanns: Die technischen und wirt-
schaftlichen Grundlagen der italienischen Eisen-
und Stahlindustrie, namentlich der Erzeugung
von Elektrostahl FormguB.* Statistische Angaben
Uber Verteilung der Eisenindustrie. Transportverhalt-
nisse. Grundlagen der W&rmeversorgung, Braunkohlen,
und der elektrischen Kraftversorgung. Einzelheiten aus
Stahlwerken und StahlgieRereien. Bau der Oefen und
Schmelzeinrichtungen. Einrichtung und Betrieb der
StahlformgieRereien. [GieR.-Zg. 21 (1924) Nr. 17, S. 357/78.]

Metallurgisches. Karl Sipp: Perlitgul eisen und
seine Anwendungsméglichkeiten.*  (Vortrag vor
Suddeutscher Gruppe des Ver. D. GieBereifachleute,
Juli 1924.) Wesen und Erzeugung des Perlitgusses. An-
wendungsmaoglichkeiten.  Aussprache U(ber den Vortrag.
[GieR.-Zg. 21 (1924) Nr. 17, S. 379/85.]

Itri/tenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe Seite 129 bis 132.
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R. Kihnei und E. Nesemann: Das Geflige hoch-
wertigen grauen GuBeisens.* Das Gefuige hochwerti-
gen grauen GuBeisens besteht aus Perlit, Graphit und
Phosphideutektikum. Fir letzteres wird eine endgdltige
Bezeichnung vorgeschlagen. Die Schwierigkeiten der Un-
terscheidung dieses Eisens gegeniiber dem Perlitgul? wer-
den erdrtert. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 35, S. 1042/4.]

Ist das Lanz-Verfahren wesentlich fiur die
Darstellung von PerlitguB? Wiedergabe der ein-
schldgigen Erérterung in St. u. E. 44 (1924) Nr. 26, S. 753.
[Foundry Trade J. 30 (1924) Nr. 417, S. 143/5.]

Formstoffe und Aufbereitung. Ein Apparat zur
Bestimmung der Durchléassigkeit.* [Foundry 52
(1924) Nr. 16, S. 635/9.]

Modelle, Kernkésten und Lehren. Walter C. Ewalt:
Der Leim in der Modelltischlerei.* Anforderungen
an den Leim. Festigkeiten verleimter Hélzer. [Foundry 52
(1924) Nr. 16, S. 647/50.]

Formerei und Formmaschinen. Pat Dwyer: For-
merei eines groBen guBeisernen Ventilator-
gehéduses.* Das GuRstiick hat folgende Abmessungen:
6,40 m lang, 1,27 m breit, 2.69 m hoch. [Foundrv 52
(1924) Nr. 16, S. 623/8, 652.]

Fahrbare Formmaschine fir GroRgulR.* Die
StahlgieRerei der Marion Steam Shovel Co. zu Marion, 0.,
verwendet eine fahrbare, sogenannte Sandslingermaschine
zur Sandaufbereitung und zum Formen von Rahmen und
anderen Teilen von Dampfschaufeln, einschlieflich groRRer
Maneanstahlguf3stiicke.  [lron Age 114 (1924) Nr. 5,
S. 247/9]

Neuartige Schleuderformmaschine.* Mit-
teilung Uber die auf der Internationalen GieRerei-Aus-
stellung in Birmingham (Juni 1924) gezeigte Sandschleu-
dermaschine der Foundry Plant and Machinery, Ltd.,
Glasgow. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 36, S. 920.J

Paul Frech: StoRfreie Ruttelfformmaschinen.*
[St. u. E. 44 (1924) Nr. 35, S. 1048/9.]

Schmelzen. C. Hecken: Neueres Uber Kupol-
ofenbetrieb.* Allgemeines. Ausstampfen der Kuppel-
6fen. Kampf gegen die Schwefelanreicherung im Eisen.
Entschwefelung im basischen Kuppelofen. Schurmann-
ofen.  Oelzusatzfeuerung. [GieB. 11 (1924) Nr. 35,
S. 547/51.]

HartguR. Emil Riker: Amerikanische Unter-
suchungen an HartgufRrddern.* Untersuchungen
an der Engineering Experimental Station der Universitat
in Illinois auf Festigkeit, Dehnung, Druck- und Zug-
spannungenu. a. Untersuchungen des Bureau of Standards.
[GieR. 11 (1924) Nr. 35, S. 351/7.]

StahlformguB. L. J. Barton: Elektrisches Raffi-
nieren von Metallen.* Erdrterung der Bedingungen
fir Betrieb von Tiegeléfen, Martinéfen, Konverter.
Tafeln Uber Elektrostahlstatistik. Betriebskosten fir
Elektroofen und ihre Abhé&ngigkeit von der OfengroRe,
Basisches und saures Futter. Inbetriebsetzung des Ofens
und Vorbereitungsarbeiten. [Foundry 52 (1924) Nr. 11,
S. 427/32; Nr. 12, S. 460/2; Nr. 13, S. 506/9: Nr. 14,
S. 542/7; Nr. 15, S. 606/10; Nr. 16, S. 640/2; Nr. 17,
S. 671/4.]

SonderguB. Darstellung hochwertigen GuRB-
eisens.* Angaben aus amerikanischen GieBereien Uber
Formen, Gattierung, Schmelzen und Giel3temperatur.
[Foundry 52 (1924) Nr. 17, S. 681/3.]

ZentrifugalguB. Carl Pardun: Ueber die wissen-
schaftlichen Grundlagen des Schleudergusses.*
(SchluB folgt.) [St. u. E. 44 (1924) Nr. 35, S. 1044/8.]

Herstellung von Blechbrammen nach dem
Schleuderverfahren von Cammen. [Foundry
Trade J. 30 (1924) Nr. 419, S. 178]

J. Fox und P. H. Wilson: Neue Verfahren
Rohrengusses nach dem Schleuderverfahren.
Ausubung des De Lavaud-Verfahrens bei der Stanton
Works Company, Ltd. [lron Coal Trades Rev. 109 (1924)
Nr. 2948, S. 344/6; Foundry Trade J. 30 (1924) Nr. 417,
S. 131/9.]
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Sonstiges. R. Kuhnei: Die Abnutzung des GuB-
eisens.* Die Beziehungen zwischen Zugfestigkeit, Biege-
festigkeit und Héarte. Schrifttum. Arbeiten der Mecha-
nisch-Technischen Versuchsanstalt des Eisenbahnzentral-
amts mit ZylinderguB3, SchieberbiichsenguB, Schieber-
ringgul und KolbenringguB. [GieR. 11 (1924) Nr. 33,
S. 493/7; Nr. 34, S. 509/15; Nr. 36, S. 573/80.]

Willard Rother: Festigkeit und Dicke eines
Gulsticks.* Ergebnisse von Festigkeitsuntersuchungen
an Probestdben, die einem gegossenen Rundstab mit
stufenweise abnehmendem Durchmesser entstammen.
[Tron Age 114 (1924) Nr. 6, S. 326/7; Foundry Trade J. 30
(1924) Nr. 418, S. 150/1.]

Kurt Bimler: Neuzeitlicher Eisenkunstguf3 in
Schlesien.* Besprechung einer Reihe ,moderner”“ Re-
liefs und Silhouetten. [GieB. 11 (1924) Nr. 35, S. 541/5.]

E. C. Kreutzberg: Einrichtung eines
fur Formerlehrlinge.* Die Foundrymen’s Asso-
ciation von New Jersey hat in Newark einen Lehrgang
flr GieRereiwesen mit 16 Zdglingen erdffnet. Allgemeines
Uber den Unterricht. [lron Trade J. 75 (1924) Nr. 7,
S. 413/5.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.

Allgemeines. Fritz Engan: Einiges Uuber
Verwendung von Magnesit als basisches
stellungsmaterial im Stahlwerksbetrieb. Eigen-
schaften des Magnesits. Hauptnachteile des Magnesit-
herdes gegeniiber dem Dolomitherd. (Forts, folgt.) [Berg
u. Hutte 1 (1924) Juni, S. 74/6.]

Direkte Eisenerzeugung. Edvin Fomander: Die
direkte Eisenerzeugung.* Kurze zusammenfassende
Angaben Uber die Verfahren von Chenot, Gurlt,
Husgafvel, Wiborgh, Gréndall, Sieurin. [Chem.
Met. Engg. 30 (1924) Nr. 22, S. 864/8.]

Studien Uber die direkte Eisenerzeugung.*
Kurze Beschreibung und Arbeitsweise der Versuchs-
anlage von Hornsey in Sheepbridge bei Sheffield. (Be-
richt folgt.) [Don Trade Rev. 74 (1924) Nr. 25, S. 1635/6.]

Thomasverfahren. Thomasmehl* Kurze An
gaben Uber die Thomasmehl-Anlage der Friedrich-Alfred-
Hatte in Rheinhausen. [Kruppsche Monatsh. 5 (1924)

die
Zu-

Mai, S. 81/4.]
Siemens-Martin-Verfahren. C. L. Kinney jr.. Me-
talloide in basischem Roheisen im basischen

Siemens-Martin-Betrieb.
verschiedener Schmelzungen. Verhalten der Metalloide,
insbesondere des Mangans, im Bade. Vortrag vor dem
American Institute of Mining and Metallurgical Engi-
neers. [Blast Fumace 12 (1924) Nr. 5, S. 220/4, 258/9.

H. Kreutz von Scheele: Ueber Abhitzeverwer-
tung von Siemens-Martin-Oefen zur Holztrock-
nung.* [St. u. E. 44 (1924) Nr. 32, S. 950/1.]

Elektrostahlerzeugung. K. Kerpely: Gesichts-
punkte beim Bau von Lichtbogen-Elektroofen-
anlagen.* Beschreibung der elektrischen Einrichtungen.
Ofen und Zubehor. [GieB.-Zg. 21 (1924) Nr. 13, S. 277/82;
Nr. 15, S. 320/5.]

Sonstiges. T. W. S. Hutchins: Elektrolyteisen.
Herstellungskosten, Fehler und Prifung.  Erérterung.
Elektrolytische Eisengewinnung aus Erzen. [lron Coal
Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2942, S. 117/8.]

Die Herstellung von Platinen in dem Cam-
men-Verfahren.* Kurzer Bericht Gber Versuche und
die Einrichtung zur Herstellung von Platinen im Schleu-
derguRverfahren.  [lron Coal Trades Rev. 109 (1924)
Nr. 2949, S. 404.]

Fortschritte in der Herstellung von Elek-
Notiz. [Min. Metallurgy 5 (1924) Nr. 212,

Warme- und Stoffbilanzen

trolyteisen.
S. 385]
Reduktion und Kohlung im SchmelzfluB3.
d&otlz Vorversuche des Bureau of Mines zeigten starken
EinfluR der GroBe. [Forg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924)
Nr. 8, S. 289.]
Marcus A. Grossmann: Herstellung und Warme-
behandlung von legiertem Stahl.* Teil I: Ver-
wendung und Herstellung. EinfluB der einzelnen Ele-
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mente. Photographien Uber Herstellung und Verarbei-
tung. [Don Trade Rev. 75 (1924) Nr. 3, S. 168/72.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.

G. Bulle: Zeitstudien und Kraftver-

Walzen.
Walzwerk.* Aufstellung

brauchsmessungen im
und Untersuchung eines Fahrplanes. Gleichzeitige Auf-
schreibung des Kraftverbrauches. Untersuchung der
Walzzeiten und Hantierungszeiten mit der Stoppuhr.
Feststellung der gewalzten Gewichte. Wert und Aus-
nutzung einfacher Betriebsbeobachtungen. Erziehung
der Arbeiter. Betriebsiberwachung. Verbesserung der
Oefen. [Ber. Walzw.-Aussch. V. d. E. Nr. 35. — St. u. E.
44 (1924) Nr. 32, S. 937/41]

Hans Cramer: Zur Berechnung von Schienen-
kalibrierungen.* Einteilung des Profils fir die Be-
rechnung des Kalibers. Berechnung der ,neutralen“
Linie fur Stauchstiehe. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 34,
S. 1012/5.]

Walzwerksantrieb. L. A. Umansky: Motorwalz-
werksantriebe mit regelbarer Umlaufzahl.* Be-
handlung der Notwendigkeit von Antrieben mit ver-
anderlicher Umlaufszahl. Leistung und Umdrehzahl in
ihrer Abhéngigkeit bei ausgefuhrter Anlage. Antrieb
mit verschiedenen Geschwindigkeitsstufen. Geschwindig-
keitsregelung durch Widerstdnde.  Gewiinschte Arten
der Regelung. Gleichbleibende Leistung und gleichblei-
bendes Drehmoment.  Verwendung von Frequenzen-
Formeln. Beeinflussung des Leistungsfaktors. [lron and
Steel Eng. 1 (1924) Nr. 9, S. 515/32]

J. D. Wright, R. W. Davis, 0. H. Needham: E lek-
trisch betriebene UmkehrstraBen.* Entwicklung
der elektrischen Umkehrantriebe, deren Zahl auf 57 Stiick
mit 213 550 PS Normalleistung gestiegen ist. GroRen-
bemessung.  Ausfuhrungsarten.  Geschwindigkeitsrege-
lung.  Untersuchung des Schwungradausgleichs. Wir-
kungsgrad des Antriebs. Kraftverbrauch in Abhangigkeit
von der Verlangerung. Laufende Kraftbedarfsmessung.
[Don and Steel Eng. 1 (1924) Nr. 8, S. 417/28.]

C. H. Hunt: Dampfmaschine gegen Motor bei
Umkehrblockwalzwerken. Gesichtspunkte, die beim
Vergleich zu bericksichtigen sind. [lron and Steel Ena 1
(1924) Nr. 8, S. 429/32.]

Walzwerkszubehor. Mechanische und elek-
trische Untersuchung einer elektrischen An-
stellung fur ein 1000er Blockwalzwerk. Erorte-
rung. Vgl. St. u. E. 44 (1924) Nr. 35, S. 1062. [Don and
Steel Eng. 1 (1924) Nr. 8, S. 447/50].

Drahtwalzwerk. K. Raube: Umbau des Draht-
walzwerks der Dusseldorfer Eisen- und Draht-
industrie.* Anordnung und Arbeitsvorgang vor dem
Umbau. Mangel der alten Anlage, zu geringe Stichzahl,
d. h. zu starker Walzdraht, zu hohe Gestehungskosten!
PlanméRige Beseitigung dieser Uebelstdnde bei gering!
sten Umbaukosten. Mdoglichkeiten eines weiteren Ausbaues.
[Ber. Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 33)]

Schmiedeanlagen. Cyron: W irtschaftlichkeits-
studie des Schmiedebetriebes unter besonderer
Berucksichtigung der Schmiedelufthdammer.*
Kritische Bemerkungen zu der Verdffentlichung von
Cyron. Die gewahlte Vergleichsgrundlage fiir den Dampf-
hammer wird nicht anerkannt. Die Bedeutung der ver-
schiedenen Hammerfihrungen fur Lassigkeits- und
Stangenbriiche. Bemessung des Chabottemgewichts.
Das Kleben des Schlages. [Glaser 95 (1924) Nr. 5, S. 73/5 j

Cyron: Wirtschaftlichkeitsstudie des Schmie-
debetriebes unter besonderer Bericksichtigung
der Schmiedelufthdammer.* Zwei-Zylinder-Hammen
Doppelt wirkende Zwei-Zylinder-Hdmmer mit Kolben-
stange, H&mmer mit Tauchkolben. Elektrische Leistungs-
messung auf einem Versuchsfallwerk. Abgegebene Schlag-
leistung des Hammers. Schlagzahl des Hammers in der
Minute.  Druck- und Leistungsmessung der verschie-
denen Kolbenseiten durch Indikator-Diagramm.  Ver-
suchsdiagramme fur die verschiedenen Hammer-Bau-
arten. Versuche mit Lufth&mmern im Betriebe der
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Eisenbahnverwaltung. [Glaser 94 (1924) Nr. 12 S 154/6°-
95 (1924) Nr. 4, S. 56/65.]

Entwurf von Sicherheitsvorschriften fur
Schmieden. [Forg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924)
Nr. 8, S. 282/5.] '

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Kaltwalzen. C. E. Davies: Kaltwalzen im Ver-
gleich zum Ziehen.* Wann kann Kaltwalzen das
Ziehen ersetzen ? Vor- und Nachteile. Vorrichtungen zum
Kaltwalzen von Bandern und [J]-Dréhten. [Metal Ind °5
(1924) Nr. 6, S. 121/23; Nr. 7, S. 149/52.]

Malcoln Farmer: Die Herstellung von kaltge-
walztem Bandstahl. Allgemeine Beschreibung. [Forg.

Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 8, S. 295/7.]
Kurze

Ziehen. Elektrischer Drahtanspitzer.*
Beschreibung der Vorrichtung. [Don Age 114 (1994)
Nr. 2, S.84] 1

Drahtziehen und Drahtbearbeitungsmaschi-

nen in England.* VI. (Forts.)) [Eng. 138 (19°4)
Nr. 3582, S. 218/9.]
Englische Drahtzieh- und Verarbeitungs-

maschinen.* Herstellung von Sicherheitsnadeln [Eng
138 (1924) Nr. 3581, S. 189/93; Nr. 3582, S. 218/9.]

Pressen und Driucken. M. R. Innes: Wiederent-
wicklung in der Herstellung von PrefBteilen.
Warnung vor unverninftigen Forderungen. Gegentber-
stellung gleicher Stiicke aus GuR- und Prefteilen. [Forg.
Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 7, S. 262/4.]

Seile. G. A. Schmidt: Schachtférderseile mit
Zahldréhten.* Bei den bisher Ublichen Forderseilen
kann man nur die Zahl der im Laufe des Betriebes ein-
tretenden Drahtbriiche feststellen, nicht aber die Anzahl
der davon betroffenen Dréhte. Die Anordnung von Zahl-
dréhten beseitigt diesen Mangel und schitzt dadurch
vor einer verfrihten unwirtschaftlichen Ablegung der

Seile. [Masch.-B. 3 (1924) Heft 21, S. 778/80.]
Sonstiges. M. v. Schwarz: Vergleich zwischen
kalt gerollten und geschnittenen Gewinden,

besonders bei Kupferschrauben.* [Werkst.-Techn.

18 (1924) Heft 14, S. 369/72.]
Verwendung von Stahl in kleinen Gegen-
standen: Messer und Gabeln, chirurgische In-
strumente, Zaunpfosten. [Iron Trade Rev. 75
(1924) Nr. 1, S. 34; Nr. 5, S. 289; Nr. 7, S. 428/9.]

Waéarmebehandlung d. schmiedbaren Eisens.

Allgemeines. Vergleich der in der Warme-
behandlung vorkommenden Begriffe. Erorterung
und Kritik der von amerikanischen Gesellschaften fest-
gelegten Begriffe fur Glihen, Normalgliihen, Anlassen,
Tempern, Weichglihen, Ballen usw. [Mech. Enw 46
(1924) Nr. 7, S.435]] A

James Sorenson: Verfahren zur Ueberwachung
von Ofentemperaturen und Wa&rmebehandlung
von Automobilteilen.* Kontrollsystem fir die
Identifizierung und richtige Wéarmebehandlung der ver-
schiedenen Teile. Notwendigkeit einer Versuchs- und
Prifanstalt. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924)
Nr. 1, S. 77/83.]

P. E. McKinney: Probleme der Warmebehand-
lung und ihre Beeinflussung durch die Vorge-
schichte des Materials.* Beispiele fur den Einfluf
der Erschmelzung, des GufRgefiiges und der Einschlisse
auf die Warmebehandlung.  [Trans. Am. Soc. Steel
Treat. 6 (1924) Nr. 1, S. 51/65.]

Charles H. Fulton, Hugh M. Henton und James H

napp: \Warmebehandlung, ihre Grundsétze und
Anwendungen. Zementieren und Einsatzhérten.
Legierte Stahle. [lron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 4,
S. 223/5; Nr. 6, S. 355/8; Nr. 8, S. 487/9.]
Kommission A 4: Warmebehandlung von Eisen
Stahl. \ orschlage fiir die Warmebehandlung von
KohlenstoffstahlguR. Vortrag v. d. Am. Soc. Test. Mat.,
Juni 1924.

Marcus A. Grossmann: Herstellung und Wéarme-

behandlung legierter Stahle. Teil Il. Warme-
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Faktoren, die die
[Iron Trade Rev. 75

behandlung legierter Stahle.
Warmebehandlung beeinflussen.
(1924) Nr. 4, S. 215/8.]

Harten und Anlassen. Howard Scott: Abschrek-
kungseigenschaften von Glyzerin und Glyzerin-
W asser-Lésungen.*  Eingehende Versuche Uber die
in ihrer Wirkung zwischen Wasser und Oel liegenden
Gemische zeigten erhebliche praktische Vorteile. Wieder-
gabe der  Abkuhlungskonstanten. Versuche mit
25 % Ni-Stahl ohne Umwandlung. [Trans. Am. Soc.
Steel Treat. 6 (1924) Nr. 1, S. 11/32.]

Zementieren. V. A. Davidenkow: Ueber die Ze-
mentation durch feste M ittel. Versuche zum Er-
satz teurer und patentierter, aber unzweckmafiger Ein-
satzmittel durch richtigere und billigere Mischungen.
EinfluB auf die Einsatztiefe, EinfluR der Ofenform.
[Beilage der ,,Annales du Bureau de Mechan. Agric“.
(russe) 1917; nach Rev. Met. Extr. 21 (1924) Nr. 7,
S. 321/2]

James C. Mc Cullough und Orland M. Reiff: Ein-
satzhartung, Schutz einzelner Teile durch
Kupferiberzuge. Der Schutz der Kupferschicht
wird unvollkommen, wenn sie kleine Unganzheiten auf-
weist. Ursache: Nichtleitende Verunreinigungen an der
Oberflache, hohe Stromdichte, Verdampfung des Kupfers.
Genaue Prifung auf Undichtigkeiten: Eintauchen der
Probe in eine Lésung von 5 g K3Fe(CN)6und 5 cm3HCI
in 1 Liter Wasser, an den Undichtigkeiten tritt Blaufar-
bung ein. [Ind. Engg. Chem. 16 (1924) Nr. 6, S. 611/3.]

T. P. Campbell und Henry Eay: Die Einsatz-
hartung von Stahl durch Bor und Stickstoff.*
Bor und Kohlenstoff verhalten sich bei dem Einsatz-
verfahren &ahnlich, doch sind die borierten Stadhle nicht
so hart. Stickstoff wird durch einen Borstahl viel leichter
absorbiert unter Bildung von Bornitrid. Nitrierte Bor-
stahle sind sehr spréde. [Ind. Engg. Chem. 16 (1924)
Nr. 7, S. 719/23.]

EinfluR auf die Eigenschaften. Henri Pommerenke
und Robert Dewert: EinfluB der Warmebehandlung
auf die Schneidfahigkeit von Schnellstdhlen.*
Die Eignung der Scbnellstdhle wird durch einen Gehalt
Uber 0,50 % C, die Mdoglichkeit einer Abschreckung nach
Erhitzung auf tber 1350° und nachfolgendes Anlassen
auf 600°, durch hohe Sekundéarhérte sowie geeignete
Gcfuigeausbildung bedingt. Die Arbeit enthélt zahlreiche
Schnittdiagramme und 126 Gefugebilder. [Rev. Met. 21
(1924) Nr. 7, S. 371/95.]

Roger Cazaud: Das Ausglihen von Blechen
fur elektrische Zwecke.* Laboratoriumsversuche.
Die optimale Glihtemperatur fur Transformatoren- und
Dynamobleche liegt bei 800° bei zehnstiindiger Dauer.
Gefuigednderungen. [Rev. Met. 21 (1924) Nr. 8, S. 473/83.]

Schneiden und Schweillen.

SchmelzschweiBen. E. K. P. Koch: Ueber elek-
trische FlammbogenschweiBung, deren Hand-
habung und Stromquellen.* [SchmelzschweiBung 3
(1924) Nr. 7, S. 82/5]

W. Spraragen: FluBmittel und Schlacken
beim Schweien. Zusammensetzungen und Anwen-
dungen. [Metal Ind. 25 (1924) Nr. 9, S. 197/200.]

F

oder Wechselstrom.* Wechselstromschweilfung ist in
fast allen Fallen ein wirtschaftlicher Ersatz fir die Gleich-
stromschweiung. Die Schweillungen sind gleichwertig.
[SchmelzschweilBung 3 (1924) Nr. 7, S. 77/82; Nr. 9, S. 110.]

W iedernutzbarmachung fehlerhafter Schmie-
destiicke. Anwendung der autogenen SchweiBung.
[Forg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 8, S. 290.]

V. Schoeller: Festigkeits- und Gefligeunter-
suchungen an elektrischen Probeschweifungen
von GraugulR mit GrauguBelektroden.* Allge-
meine Betrachtungen, Festigkeits- und Hérteuntersuchun-
gen der SchweiBstellen. (Forts.) [SchmelzschweilRung 3
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bogenschweiBung.* EinfluB von Stromart, Elek-
trodenausbildung. Gefligeausbildung. Verschiedene
SchweiRarten. [Rev. Met. 21 (1924) Nr. 8, S. 484/95.]

Die Godfrey-Autogen-Schneidmaschine. Uni-
versalmaschine zum selbsttatigen Schneiden nach Schablo-
nen. [Engg. 118 (1924) Nr. 3056, S. 124/5.]

Sonstiges. J. Pfretzschner: Eine Kruppsche
Punktschweifmaschine.* Spezialausfihrung fur
feinmechanische Zwecke. [Kruppsche Monatsh. 5 (1924)
Juli, S. 122/6.]

Ké&mmerer und Max W. Gleich: Die W irtschaft-
lichkeit der Trennverfahren.* Im Anschluf? an
eine fruhere Veroffentlichung werden Schnittzeiten und
Schnittkosten fur verschiedene Walzwerkserzeugnisse
nach dem autogenen Schneidverfahren und nach dem
Mars-Verfahren zusammengestellt und verglichen. An-
gaben Uber die Verédnderung der Schnittflaichen der
mittels Mars-Schneidscheiben zertrennten Werkstoffe.
[Masch.-B. 3 (1924) Nr. 23, S. 863/5.]

Fischer: Das Schweilen eiserner Behdlter fur
entzindliche Flussigkeiten.* Das Schweillen von
Benzinfassem u. dgl. ist mit schwerer Unfallgefahr ver-
knipft. Sie ist auf die Entziindung eines im Fafl vorhan-
denen Explosionsgemisches durch den Schweilbrenner
zuruckzufihren. Die bisher meist erfolglos eingeschla-
genen Wege zur Unfallverhiitung werden beschrieben,
am SchluBR wird ein einfaches, véllig sicheres Verfahren
bekanntgegeben. [Masch.-B. 6 (1924) Nr. 22, S. 804/6.]

V. Schoeller: Die Schmelzdauer und Aende-
rung der chemischen Zusammensetzung von
GrauguBelektroden in Abhé&ngigkeit von Quer-
schnitt und Spannung.* Schmelzzeit und Verluste
an Kohlenstoff, Silizium, Mangan, Schwefel und Phos-
phor in Abhangigkeit von Spannung und Elektroden-
durchmesser. [Schmelzschweillung 3 (1924) Nr. 8, S. 92/6.]

T. B. Crow: FluBm ittel fir Weichléten.* Defi-
nitionen, Theorie des Lotens, Eigenschaften verschiedener
FluBmittel, EinfluR der Oberflache, Loten unter Wasser-
stoff. [Metal Ind. 25 (1924) Nr. 10, S. 224/6.]

H. C. Price: Das Schweilen von groBen Lager-
tanks. Beschreibung der Schweiung. Schweiflen mit
Gleichstrom ist viel billiger als mit Wechselstrom, geeig-
netste Elektrode 4 mm (j). Vorteile der geschwei3ten
Tanks. Vortrag vor dem Am. Inst, of Mining and Met.
Eng., Febr. 1924

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Allgemeines. W. E. Hughes: Bemerkungen uber
das Elektroplattieren. IlIl. Zusatzmittel. 2. Theo-
rie. [Metal Ind. 25 (1924) Nr. 2, S. 25/7; Nr. 3, S. 49/53;
Nr. 4, S. 73/5; Nr. 5, S. 103/4]

Verzinken. Sherard Cowper-Coles: Das Sherardi-
sieren, seine Entstehung und Entwicklung.*
Kurze Beschreibung des Verfahrens und seiner Anwen-
dungen. [Engg. 118 (1924) Nr. 3061, S. 277/8.]

W. M. Peirce: Die Preece-Probe fur verzinkte
Stoffe.* Die Preece-Probe gibt keinen Mafstab fiir das
Gewicht des Ueberzugs, keinen Vergleich zwischen ver-
schiedenartig verzinkten Stoffen und auch keinen Anhalt
fir die Wetterbestandigkeit. Abstreif- und Gewichts-
proben sind zur Gltebestimmung geeigneter. [lron Age

Wortmann: SchweiRung mit Gleichstromll4 (1924) Nr. 4, S. 199/201.]

H. Bablik:
Zinklberzugen

Faktoren, die die Stérke von
beeinflussen. EinfluR der Bad-
temperatur, Eintauchzeit, Blechdicke, Badzusammen-
setzung, Zusammensetzung des Bleches (Si-Gehalt).
[Metal Ind. 25 (1924) Nr. 5, S. 97/9; Nr. 7, S. 164]

S. Rosenberg: Was versteht man unter gutem
Verzinken? Ein Al-Zusatz zum Zinkbad verandert
zwar das Aussehen der Verzinkung, macht sie aber dauer-
hafter gegen Korrosion. Im Gegensatz dazu gibt ein
Zinn-Zusatz zwar das gewdinschte ,,gesprenkelte” Aus-
sehen, erniedrigt aber stark den Korrosionswiderstand.
[Chem. Met. Engg. 31 (1924) Nr. 6, S. 228.]

(1924) Nr. 9, S. 106/9.] Chromieren. K. W. Schwartz: Chromiuberzige

Schmelzschneiden.  Maurice Lebrun: Theoretische Und ihr Rostwiderstand. Erorterung zu obiger
Ueberlegungen Gber die elektrische Licht-  Arbeit. [Metal Ind. 25 (1924) Nr. 7, S. 148]
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Beizen. Victor S. Polansky: Das Beizen von
Eisen und Stahl, eine Bibliographie. (Ports.)
[Forg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 8, S. 298/301;
Blast Fumace 12 (1924) Nr. 8, S. 368/71.]

C. A. Edwards: Beizen; oder die Wirkung von
Séure auf FluRBeisen und die Diffusion des
W asserstoffs durch das Metall.* Nachweis der
H2Diffusion. Einflu® von S&uregrad, Temperatur, Ab-
messungen, Oxydschichten und KristallgréRen. Wir-
kung der Schlackeneinschlisse. GegenmalRnahmen.
Vortrag v. d. Iron and Steel Inst., Sept. 1924. [lron
Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2949, S. 382/4.]

Sonstiges. J. T. Robson: Vergleich der RiB-
und Splitterbildung von GuReisen-Emaillen
beim NaB- und Trockenverfahren.* Die Emaillen
des NafRverfahrens sind widerstandsfahiger gegen Tem-
peraturwechsel. [J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924) Nr. 7,
S. 563/6.]

C. Hubert: Emaillierwerk zum Brennel auto-
gengeschweilRter Stahltanks bis 500 hl Inhalt.
[Z. V. d. |. 68 (1924) Nr. 36, S. 934/6.]

Metalle und Legierungen.

Messing und Bronzen. G. Masing: Das AufreiBen
von Messing durch innere Spannungen.* Ab-
hangigkeit der Gefahr des AufreiBens beim Messing und
der zur Beseitigung dieser Gefahr erforderlichen Er-
hitzung vom Kaltreckungs- und Formgebungsgrad.
Gleichzeitige Messung der Biegespannungen und des Auf-
reiBens. Zusammenhénge zwischen inneren Spannungen
und Verfestigung. [Z Metallk. 16 (1924) Nr 7
S. 257/64; Nr. 8, S. 301/7.]

Legierungen fiir Sonderzwecke. Walter M. Mitchell:
Chrom, seine Verwendung und Legierungen.*
Teil 1. (Forts, folgt.) [Blast Fumace 12 (1924) Nr 8
S. 372/5.]

Ferrolegierungen.
W. Rohn: Die Darstellung reinen
unmittelbare Reduktion des
Oxyds mit Wasserstoff.* Schwierigkeiten bei der
Reindarstellung schwer reduzierbarer Metalle. Wasser-
stoff als vorteilhaftestes Reduktionsmittel. Anordnung
zur Erzeugung eines starken umlaufenden Stromes
reinsten Wasserstoffes. ~ Anwendung dieser Anordnung
zur Darstellung reinen metallischen Chroms TZ Metallk
16 (1924) Heft 7, S. 275/7.]

Herstellung.
Chroms durch

Eigenschaften des Eisens und ihre Prufung.

Allgemeines. Metallurgie auf der Britischen
Reichsausstellung.* V. [Engg. 118 (1924) Nr. 3055,
S. 99/100.]

EinfluB der Probenahme auf das Ergebnis
von Festigkeitsversuchen.* Verschiedenheiten in
der Kerbzahigkeit werden sowohl durch Seigerungen als
auch Abkuhlungsgeschwindigkeit (Lage der Probe zur
Oberflache des Gufstiickes) bedingt. [Mitt. Materialpruf
41 (1923) 7./8. Heft, S. 86.]

J. Kent Smith: Der ,,Charakter” des Stahls
(,,body*). Man muR dem fllssigen Stahl einen gewissen
»Charakter” zuschreiben, der alle die Eigenschaften und
Einflusse umfaBt, die uns nicht genau bekannt sind, aber
einen entscheidenden EinfluB auf das Enderze’ugnis
haben.  EinfluR des Stickstoffgehalts. rFoundrv
Trade J. 30 (1924) Nr. 416, S. 112/3.]

Prifmaschinen. Federprifmaschine fir Eisen-

bahnmaterial.* Maschine von W. & T. Avery. [lron
Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2940, S. 18]
M. v. Schwarz: Vergleichende’ Versuche mit

mehreren Erichsen-Blechprufapparaten. Versuche
an verschiedenen Apparaten ergaben praktisch gleiche
Werte. [Z. Metallk. 16 (1924) Heft 8, S. 326/7 ]

P. Nicolau: Die Eichung von ZerreiBmaschi-
nen mit Prifstaben. Vorschlag einer adndern Aus-
wahl der Vergleichsprobestdbe. [Rev Met 21 n
Nr. 6, S.342/6.] ' K

B
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Edward G. Herbert: Der Herbertsche Pendel-
héarteprifer* Zwei neue Arten des Pendelharteprifers
[Eng. 138 (1924) Nr. 3584, S. 274.]

Carl Benedicks und Wilhelm Christiansen: Unter-
suchungen Uber den Herbertschen Pendelhé&rte-
prufer.* Eingehende Untersuchung tber Wirkungsweise
Eichung, Prifung verschiedenster Stahle. Die ,,FlieR!
héarte“ kann auch durch Brinell-H&rte bei wechseln-
dem Druck angezeigt werden. Das Instrument ist brauch-
bar. Vortrag v. d. lron and Steel Inst.,, Sept. 1924.
[Iron Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2949, S. 394]

Apparat zum Teilen.* Beschreibung der von
W. Kuntze geédnderten Teilmaschine zur Benutzung

auch fir kurze Stdbe. [Mitt. Materialprif. 41 (1923)
7.18. Heft, S. 78/9.]
H. v. Helms: Elektromagnetischer Seilprifer.*

Kurze Beschreibung eines Seilprifers, Bauart Dr. Am-
bronn, von der Erda-A.-G., Gottingen. [Warme 47 (1924)
Nr. 35, S. 409/10.]

Probestdbe. F. Rinagl: Neue Zugprobestab-
formen und Einspannvorrichtungen.*  Mangel
der bisherigen Art der Zugprobestabherstellung und Ein-
spannvorrichtungen; neuartige Einspannung fir beson-
ders kurze St&be; neue Probestabformen fur spréde und
fur dehnbare Stoffe; ungefdhrer Vergleich der Her-
stellungskosten. [Masch.-B. 3 (1924) Heft 21, S. 770/3.]

Festigkeitseigenschaften. Fritz Stockmeyer, G. Wei-
ter: Die statische und dynamische Elastizitats-

grenze. Zuschriftenwechsel. [Z. V. d. | 68 (1924)
Nr. 35, S.912]

Karl Daeves, Bruno WeilRenberg, G. Weiter: Die
statische und dynamische Elastizitdtsgrenze

im Materialprifungs- und Konstruktionswesen.
Zuschriftenwechsel. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr 3t
S. 887/8.]

R. J. Anderson und E. G. Fahlman: Entwicklung
einer Methode zur Messung der inneren Span-
nungen in Messing-Rohren. In den AuBenzonen
kaltgezogener Rohre herrschen longitudinale Zug-, im
Inneren ebensolche Druckspannungen vor. Die Methode
beruht auf einem teilweisen Freilegen von Lé&ngs- oder
Querstreifen.  Der Streifen springt dann etwas heraus
und aus der Winkelanderung werden die Spannungen be-
rechnet. [Techn. Papers Bur. Standards Nr. 257.]

K. Grun: Kerbwirkung bei Torsionsbean-
spruchung.* Bruch eines Schraubenbolzens. Der Ein-
fluB der Kerbwirkung wird erhéht, wenn neben Zug-
auch Torsionsbeanspruchung auftritt. [Z. Oest. Ing.-V. 76
(1924) Heft 29/30, S. 266/7.]

F. C. Thompson und W. E. W. Millington:
kung der freien Oberflache auf die plastische De-
formation einiger Metalle.* Aus zahlreichen An-
gaben des Schrifttums wird abgeleitet, da bei Metallen
die Elastizitats- und Streckgrenze mit zunehmen-
dem Probenquerschnitt wéchst. Vortrag v. d. Iron
and Steel Inst., Sept. 1924. [Iron Coal Trades Rev. 109
(1924) Nr. 2949, S. 392/3.]

Harte. KiyosiJto: EinfluB der Temperatur auf
die Harte der Metalle.* Ableitung der Formel: log
H2—og Hj = a m(t2—tj), worin Hj und H2die Harte der
Metalle bei den Temperaturen t, und t2 ist, und a der
Temperaturkoeffizient der Hé&rte. Zwischen T und a
besteht die Beziehung: T (a + 0,00145) = 2,5. [Science
Rep. Tohoku Univ. Bd. 12 (1923), S. 137/48; nach Rev.
Met. Extr. 21 (1924) Nr. 7, S. 322]

F. Sauerwald: Die Abhéngigkeit der Héarte von

der Temperatur.* Die Fallharte (spez. Verdrangungs-
arbeit) nimmt bei reinen Metallen ohne Umwandlungen
proportional der Temperatur bis zum Schmelzpunkt ab
und behalt unmittelbar davor einen endlichen Wert. [Z
Metallk. 16 (1924) Heft 8, S. 315/6.]

T. V. Buckwalter: Die Harte der Metalle und
die Harteprifung. Zuschrift zu obigem Artikel, Er-
widerung der Schriftl. [Mech. Engg. 46 (1924) Nr. 9, S. 564.]

Axel Hultgren: Verbesserungen der Brinell-
probe bei gehéarteten Stadhlen, einschlieBlich
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einer neuen Methode zur Erzeugung harter Stahl-
ku”eln.* Normal gehartete und polierte Kugeln werden
nachtréglich kalt bearbeitet und oberflachlich auf
075 mm gehédrtet (10-mm-Kugel). Der Hartebestim-
mungsfehler Uberschreitet mit den neuen Kugeln 1 % erst
bei 675—700 Einheiten harten Sticken. Vergleich ver-
schiedener Harteprifverfahren (einschl. Herbert und
Rockwell).  Verwendung geéatzter Kugeln. Ueber die
Haltbarkeit (Altern) werden keine Angaben gemacht.
Vortrag vor dem Iron and Steel Inst., Sept. 1924. [lron
Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2949, S. 484/6.]

Biegebeanspruehung. Henry S. Rawdon und Samuel
Epstein: Die Kerb-Biege-Probe fur SchweiBeisen.*
Kristalliner oder sehniger Bruch héngt von der GréRe und
Verteilung der Schlackenadern und der Bruchgeschwin-
digkeit ab. Die Probe kann also nicht zur Feststellung von
»Stahleinlagen® im Schweifleisen verwendet werden. Sie
sollte aus den Abnahme prufungen entfernt werden.
Zahlreiche Bruch- und Geflgebilder. [Technol.
Papers Bureau Standards (1924) Nr. 252.]

Kerbschlagbeanspruchung. H. P. Philpot: Das
Problem der Probenabmessung und die Wich-
tigkeit der Kerbschlagprobe. Erdrterung zu dem
Vortrag vor der British Association in Toronto. [Engg. 118
(1924) Nr. 3061, S. 286.]

Junzo Okubo: Einige Versuche tber den StoR.*
Messung der relativen Geschwindigkeiten vor und nach
dem StoB mit verschiedenen Metallen. [Science Rep.
Tohoku Univ. 11 (1922) Nr. 6, S. 455/69.]

Druckbeanspruchung. Zuschriftenwechsel Guil-
lery-Breuil Gber die Druckprobe an dinnen Ble-
chen. Vergleiche der Maschinen von Guillery und Erich-
sen. [Rev. Met. 21 (1924) Nr. 6, S. 368/70; Nr. 8, S. 496.]

V. T. Malcolm: Stahl fir hdéhere Dricke und
erhohte Temperaturen.* Eigenschaften eines nicht
néher bezeichneten legierten Stahls fir diesen Sonder-
zweck. [Power 59 (1924) Nr. 26, S. 1020/1.]

Dauerbeanspruehung. H. F. Moore und T. M. Jasper:
Die Ermidung der Metalle. Erorterung zu dem Vor-
trag vor der British Association in Toronto. [Engg. 118
(1924) Nr. 3061, S. 284/5.]

R. Stribeck: Dauerfestigkeit von Eisen und
Stahl bei wechselnder Biegung. Zuschriftenwechsel
zwischen O. Edppl und R. Stribeck. Letztgenannter gibt
ausfuhrliche Ergebnisse von Dauerversuchen mit gehar-
teten und angelassenen Stéhlen. Das Gefilige ist nicht
von besonderem EinfluB. EinfluB der Hartungsspan-
nungen. Kritik der Fopplschen Versuche, die unbrauch-
bar erscheinen. [Z. V. d. |. 68 (1924) Nr. 29, S. 766.]

R. R. Moore: Widerstand von Metallen gegen
statische und Schlagbeanspruchung. Kerbwirkung
und EinfluB von Kaltbearbeitung auf die Ermudungs-
festigkeit, Widerstand der Metalle gegen Schlagbean-
spruchung, Vergleich der Ermudungsgrenzen mit anderen
physikalischen Eigenschaften. Neben verschiedenen Me-
tallen sind Untersuchungen an Kohlenstoffstahl, Va-
nadiumstahl und rostfreiem Eisen ausgefihrt
worden. Vortrag v. d. Am. Soc. Test. Mat., Juni 1924.

Cretin & Seigle: Biegeversuch mit rotierender
Welle fur starke Durchbiegungen.* Ermudungs-
prufungen. Untersuchungen an harten und weichen
Stahlen. EinfluR der Wéarmebehandlung und K alt-
bearbeitung. Bedeutung fir Seildraht material. Ein-
fluR des Drahtdurchmessers. [Rev. Met. 21 (1924) Nr. 6,
S. 358/67.] .

Verschlei. Kurzer Leitartikel Gber das nutzliche und
schadliche Auftreten von VerschleiR und Abnutzung.
[Engineer 138 (1924) Nr. 3577, S. 77/8.]

P. Nicolau: Die Methode von L. Jannm fir die
Abnutzungspriufung von Metallen und ihre Aj1*
Wendung bei Lagermetallen.* EinfluB der Versuchs-
bedingungen.  Vergleichende Abnutzungs- und Harte-
prifungen. (Sollen proportional sein.) Das Jannin-ver-
fahren ist fur Abnutzungsprifung nicht geeignet, kann
héchstens rasch die relative Reibung geben. [Rev. Met.
(1924) Nr. 6, S. 3 4 7 /5 5 .]
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L. Jannin: Bemerkung zu dem Abnutzungs-
versuch vonNicolau.* Kritik der Versuche. EinfluRder
Oberflachenpolitur. [Rev. Met. 21 (1924) Nr. 6, S.356/7.]

Magnetische Eigenschaften. Bericht der Kommission
A. 8: Magnetische Analysen. Beziehung zwischen
magnetischen Eigenschaften von Werkzeugstahl und
Siemens-Martin-Stahl.  Vortrag vor der Am. Soc. Test.
Mat., Juni 1924.

Kommission A. 6: Ueber magnetische Eigen-
schaften. Die gegenwartigen Untersuchungsmethoden,
Normung des Materials. Vortrag vor der Am. Soc. Test.
Mat., Juni 1924.

Tokujiro Matsushita: Ueber die magnetische
Harte abgeschreckter Stahle.* EinfluB von C-Ge-
halt, Hartetemperatur, der Abschreckwirkung von H20
mit verschiedenen Zusatzen (Salze, Seifen), Doppelhar-
tung. [Science Rep. Tohoku Univ. 11 (1922) Nr. 6,
S. 471/85.]

Kotaro Honda und Hiromu Takagi: Die Thermo-
magnetischen Eigenschaften des Eisens und der
Stahle. Zwischen 20 und 240° findet fur alle Stahle
eine mit steigendem C-Gehalt steigende Magnetisierungs-
anderung statt. Bei der Perlittemperatur &ndert sie sich
diskontinuierlich. Der Ferromagnetismus ist eine Eigen-
schaft auch desy-Zustandes. [Science Rep. Tohoku Univ.
2 (1914) Nr. 5, S. 203/16.]

M. v. Schwarz: Magnetische Prifung von Stahl
beim ZerreiBversuch. [Z. Bayer. Rev.-V. 28 (1924)
Nr. 15, S. 141/42)]

Elektrische Eigenschaften. F. Stablein: Zusammen-
hang zwischen Belastungsstromstdrke und Tem-

peratur an frei ausgespanntem Widerstands-
at +
material. Es wird die Formel augfestellt: i2 = —Zt(

u bt), worin i (in Amp.) die Stromstarke, g (in mm2) den
Querschnitt, u (in mm) den Umfang, at (in Obm/m/mm?2)
den spez. Widerstand bei der Temperatur t, at und bt
empirische Gréf3en sind, die einer Zahlentafel entnommen
werden konnen. [E. T. Z. 45 (1924) Nr. 20, S. 490/6;
nach Phys. Ber. 5 (1924) Heft 17, S. 1201/2.]

E. D. Campbell und G. W. Whitney: Die Wirkung
von Aenderungen im Gesamt-Kohlenstoff und
in dem Zustand der Karbide auf den spezifischen
elektrischen Widerstand und einige magnetische
Eigenschaften von Stahl.* Durch Kohlung und Ent-
kohlung in H2wurden zwei Serien Stahle mit 0 bis 1,3 %
C und mit 2,23 %Cr und 0,04 bis 1,62 %C hergestellt und
in gegluhtem und abgeschrecktem Zustand gemessen. Die
Koerzitivkraft sollin erster Linie von dem magnetomo-
torischen Potential der gelésten Karbide abhangen, Hy-
steresis die Arbeit zum Polaritatswechsel der geldsten
Karbide sein. Vortrag v. d. Iron and Steel Inst., Sept.
1924. [IronCoalTradesRev. 109 (1924) Nr. 2949, S. 389/91.]

Chemische Eigenschaften. G. B. Waterhouse: Pri-
fungen an Blechen des Leviathan.* Die deutschen
Bleche waren nach IOjéhrigem Gebrauch weit weniger
korridiert als nachtraglich angebrachte englische nach
5 Jahren. Eine Ursache konnte nicht festgestellt werden.
[Iron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 4, S. 229/30.]

EinfluR von Beimengungen. W. M. Mitchell: Chrom,
sein Gebrauch und seine Legierungen.* Ill. Ein-
fluB auf das Geflige und die Haltepunkte. Gefiigebilder.
[Forg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 8, S. 303/6.]

Die Gefahrgrenze fur den Schwefelgehalt.
Kurzer Leitartikel Uber die Geféahrlichkeit von chemi-
schen Toleranzen bei Stahl. [lron Age 114 (1924) Nr. 1,
S. 28/9.]

EinfluR der Temperatur. A. Mallock: Einfluf3 der
Temperatur auf die Eigenschaften der Metalle.
Zusammenfassung der von 1918 bis 1923 erhaltenen Er-
gebnisse. Ausdehnungskoeffizient von Stahlen bis 0,8 %C
bis 200° unverandert, verringert sich mit steigender Tem-
peratur, bei der Temperatur der allotropen Umwandlung
tritt keine diskontinuierliche Aenderung ein:  Torsions-
modul vom C-Gehalt, unabhéngig, nimmt mit steigender
Temperatur ab, in der Nahe des Umwandlungspunktes
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sehr rasch. [Proc. Roy. Soc. 105 (1924) Nr. 730, S. 129/34;
nach Phys. Ber. 5 (1924) Heft 15, S. 1033.]

EinfluR der Temperatur auf die Eigenschaften
der Metalle. Sammelbericht Uber die Tagung der Am.
Soc. Testing Mat. nebst kurzer Erdrterung. [Mech, Engg.
46 (1924) Nr. 7, S. 414/6.]

W. P. Sykes: Eestigkeitseigenschaften einiger
Stahldrahte bei Temperaturen der flissigen Luft.*
Prufung im gegluhten, abgeschreckten oder angelassenen
Zustand (auf versch. Temperaturen). Die grofte Festig-
keit zeigte ein Cr-Mo-Stahl, die groéfite Zahigkeit (Deh-
nung und Kontraktion) ein Ni-Stahl, gehartet und auf
700° angelassen. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924)
Nr. 2, S. 138/44 ]

Eigenschaften von Metallen bei hohen Tem-
peraturen. Notiz des Bureau of Standards. In einem
Stahl mit 0,3 % C, 20 % Cr und 1 % Cu verschwanden die
durch Abschreckung oder langsame Abkuhlung hervor-
gerufenen Unterschiede erst bei 500°. [Trans. Am Soc
Steel Treat. 6 (1924) Nr. 2, S. 203.]

Sonderuntersuchungen. Leslie Aitchl*md~George
Reginald Woodvine: Die Volumenanderungen von
Stahlen wédhrend der Warmebehandlung.* Dilato-
meter-Untersuchungen.  L&ngen- und Seiten-Ausdeh-
nung sind gleich. Entstehung stabilen Austenits, der
bei rascher und langsamer Abkiihlung geringere Expansion
zeigt. EinfluB von Gluhungen bei hohen und tiefen
Temperaturen. Verschiedenes Verhalten bei langsamer
und Luftabkihlung. Praktische Folgerungen fir Ni-Cr-
Stahle. Vortrag v. d. Iron and Steel Inst., Sept. 1924.
[Iron Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2949, S. 391/2.]

A. Werner: Thermische Ausdehnung von
chem und gehartetem Stahl. Untersuchungen von
Probestiicken der von 11 Firmen zur Herstellung von
MeRwerkzeugen verwendeten Stahlsorten, Untersuchungs-
verfahren und Ergebnisse mit Folgerungen. [Z. Instru-
mentenk. 44 (1924) Nr. 7, S. 315/20; nach Techn. Zs 9
(1924) Nr. 16, S.

GuReisen. J. G. Pearce:
schaft fur GuBeisenforsehung, ihre Arbeiten und
Entwicklung.  Auskunftei, Veroffentlichungen, Son-
derarbeiten. [Foundry Trade J. 30 (1924) Nr. 412, S. 28/31.]

Robert Buchanan: Die Kontraktion in flissigem
Zustand bei grauem Guleisen. Erdrterung des Vor-
trags. [Foundry Trade J. 30 (1924) Nr. 413, S. 52.]

Arthur Marks: Porositat im GuBeisen.* Zur Ver-
hiitung ist Beachtung richtiger Gattierung, Schmelz- und
GieRBtemperatur, richtiger Konstruktion der GuBstlicke

age der Schreckplatten und Gasentliftung notwendig
Beisgiele. Zuschrift. gFoundry Trade J. 30 (19241 Nr 412
S. 25/7; Nr. 414, S. 66.] ’

Die britische Gesell-

S. E. Dawson: Nichtmagnetisches GuBeisen.
Auszug aus dem Vortrag vor dem Inst, of British Foun-
drymen  EinfluB von Nickel und Mangan, elektrische
und andere Eigenschaften. [Metal Ind. 25 (19241 Nr 5
S. 109/10.] ! ' ’

Bemerkungen dber die Bestédndigkeit von
grob ausgebildetem Graphit in GrauguBsticken
und einige Betrachtungen Uber die Herstellung
Notwendigkeit einer wissenschaftlichen Untersuchung des
gug;%%elofens. [Foundry Trade J. 30 (1924) Nr.-415,

Bemerkungen Uber GuBeisen

Rostfieies GuBeisen.
[Foundry

mit 20 % Si und den EinfluB von P, 0 und Ni.
Trade J. 30 (1924) Nr. 415, S. 97.]

»Vulcan“: GuReisen-Formeln * Formern fir
das Verhdltnis der verschiedenen Beimengungen Sie
haben nur bedingten Wert. Kritik und Warnung [Metal
Ind. 25 (1924) Nr. 2, S. 35/7.] L

J. W. Bolton: Geflge-Untersuchungen von
grauem GuBeisen.* Allgemeines Uber die Bedeutung
des Makro- und Mikrogefiiges mit zahlreichen Gefiige
bildern. [Foundry 52 (1924) Nr. 16, S. 628/34.]

Bleche. Prifung und Abnahme von Kessel-
blechen nach der ,kleinen Studienprobe® nvfitt
V. EL-Werke 23 (1924) Nr. 365, S. 287/8.] '
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Dampfkesselmaterial. Ein bemerkenswerter Kes
selschaden.* Falschliche Charakterisierung eines Kes
selblechrisses als Dauer- und Ermudungsbruch — \ed'
St. u. E. 44 (1924) Nr. 38, S. 1150. [Z. Bayer Rev V 28
(1924) Nr. 13, S. 115/6.] *

Draht und Drahtseile. R. Woernle: Ueber den
EinfluR der Schlagart auf die Lebensdauer der
Drahtseile.* Die Theorie Hrabaks tber den glnstigen
EinfluR zunehmenden Verseilungsgrades auf das Verhal
ten von Drahtseilen istirrig. Die Lebensdauer des Drahtes
im Seil sinkt mit der Zunahme des Verseilungsgrade«
Gemessen an der Lebensdauer und der Steifigkeit ist das
Albertschlagseil dem Kreuzschlagseil und dieses dem
Kabelseil vorzuziehen. Eigenschaften, wie der sogenannte
»Drall“, weisen den Seilarten gewisse Arbeitsgebiete zu.
Von Dauerversuchen werden erhebliche Vorteile fur die
Drahtseilnormung und damit fir die seilverbrauchende
und seilerzeugende Technik erwartet. [Masch-B 3 MQ4»
Heft 21, S. 763/70.] ’

W. Constable:
sichtsmaRregeln zur Erhéhung der Lebensdauer
138 (1924) Nr. 3583, S. 236.]

Eisenbahnmaterial. C. Wetzel: UeberdieZul&ssig-
keit des Abpressens und Wiederaufpressens von
Eisenbahnradern. Unbedenklichkeit wiederholten
Auf- und Abpressens. [Schweiz. Bauzg 84 (1921»
Nr. 11, S. 135] t }

J. Coumot: Bericht Uber die Abteilung ,,Me-
tallurgie* auf dem 3. Congres de chimie indu-
strielle. Enthalt u. a. Berichte Uber folgende Vortréage:

Drahtseile * Erdrterung uber Vor-
TEnr

w eBetrachtungen tUber moderne M artindlen (A. de Grev)'

UberdieMagnetochemie ferromagnetischer Legierungen
(P. Dejean), Verfahren von P. Dufour zur Hérte-
bestimmung von Geschossen, der EinfluR stickstoff-
haltiger Einsatzh&rtungs mittel (J. Musatti und
Croce), Gase und Sauerstoff in Stahlen (N. Parra-
vano und A. Scortecci). [Rev. Met. 21 (1924) Nr.6, S. 338/41.]

Der Flussigkeitsgrad von Metallen." Bemer-
kungen Uber den EinfluR der Einschliisse und Beimen-
gungen auf das ,,Spielen* des flussigen Stahls. [Foundry
Trade J. 30 (1924) Nr. 416, S. 107.]

Edward G. Herbert: Die Bearbeitungshérte
von verschiedenen Metallen.* Neue Verwendung
des Pendelprifers. Das Pendel schwingt wiederholt an
der gleichen Stelle, die Ausschlage andern sich um so
starker, je mehr der Stoff durch Kaltbearbeitung Harte
annimmt.. EinfluB dinner Zinnscbichten. [lron Age 113
(1924) Nr. 25, S. 1792/3.] 8

Quack: Erhohung der Lebensdauer maschi-
neller Einrichtungen in Kraftanlagen.* Vortrag
vor der Braunkohlentagung April 1924 in Halle. Behan-
delt werden in der Hauptsache Kessel und Turbinen.
[Braunkohle 23 (1924) Nr. 20, S. 382/92.]

- %e chmledetePqugschare [KruppscheMonatsh.
5 (1924) Juli, S. 126/8.]
00 7?rfhtSeile’ Festigkeitswerte und Analysen von
20 Drahtseilen. Klaviersaitendrahte. Elastizitats-
grenze (0,08/0 bleib. Dehnung), Festigkeit, Dehnung und
\7e? Stegketten. Ermittlung der Streckgrenze,
Verhalten unter Probebelastung. Sé&geblatter. Mecha-
Ohaften von zwei ein esandten Sorten.
(Mitt. Materlalpruf 41 (1923) 7. u. 8. Heft, S. 75/7]
Gelbte Ohren als ein Aktivum der Industrie.*
eispie e, wie getbte Leute fehlerhafte Stlcke, richtige
AnlaRtemperaturen der fertigen Massenteile am Klang
beurteilen und aussortieren. Beurteilung von Maschinen-
gerausehen. [lron Age 114 (1924) Nr. 6, S. 312/3]

‘. Vanick: Zerstérung einiger Metalle in
der Marme durch Ammoniak. Ammoniak wirkt nicht
korrodierend, macht aber Eisen, Stahl und die Nicht-
Eisenlegierungen vollstandig brichig. [Vortrag v. d. Am.
Soc. Test. Mat., Juni 1924.

T. M. Jasper: Die Berechnung der Abschreck
Spannungen mit Hilfe direkter Messung. Erorte-
rung zu dem Vortrag vor der British Association in To-
ronto. [Engg. 118 (1924) Nr. 3061, S. 285/6.]
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Sonderstahle.

Allgemeines. Robert Hadfield: Die Entwicklung

von legiertem Stahl.* Wiedergabe des Vortrags und
der Erérterung. [Foundry Trade J. 30 (1924) Nr. 414,
S. 72/5]
Mehrstoffstahle. Marcus A. Grossmann und Edgar
C. Bain: Ueber die Natur der Schnelldrehstahle.*
Auffassung der Schnelldrehstéhle als eutektische. Los-
lichkeitsverhéltnisse der Karbide. Verteilung der Ele-
mente in Mischkristallen und Eutektikum. Zweck der
Warmebehandlung und des Abschreckens. Literatur
wird nirgends angefuhrt. Vortrag v. d. Iron and Steel
Inst., Sept. 1924. [lron Coal Trades Rev. 109 (1924)
Nr. 2949, S. 393.]

W. Qertel und F. Pdlzguter: Beitrag zur Kenntnis
des Einflusses von Kobalt und Vanadin auf die
Eigenschaften von Schnellarbeitsstahl.* Leistungs-
versuche mit wolfram- und molybdanlegierten Schnell-
arbeitsstahlen. Der EinfluR von Wolfram und Vanadin.
Versuche mit angelassenen MeiBeln.  Harteprufungen.
Schmelzpunkte.  Gefligeuntersuchung. [Ber. Werkst.-
Aussch. V. d. Eisenh., Nr. 47.]

Rostfreie Stahle. B. Strauf3: Nichtrostende Chrom-
Nickel- Stahle.* Korrosionsversuche an martensitischen
und austenitischen Kruppschen rostfreien Stahlen (VM
und VA) im Vergleich mit 9- und 25%igen Nickelstéhlen,
physikalisch - metallographische Eigenschaften, Anwen-
dungen der rostfreien Stéhle.  Vortrag v. d. Am. Soc.
Test. Mat., Juni 1924.

B. D. Saklatwalla: Rostsichere Eisen-Legie-
rungen. Allgemeine Ausfihrungen Uber rostfreien Stahl
und rostfreies Eisen. [Foundry Trade J. 30 (1924) Nr. 418,
S. 156.

Ei]niges iber Eisen-Chrom-Legierungen.* Me-
chanische Eigenschaften, Saurebestédndigkeit, techno-
logische Eigenschaften und Geflige von rostfreien Stéhlen
Uber 20% Cr. [Giel.-Zg. 21 (1924) Nr. 12, S. 259/61.]

Jerome Strauss u. J. W. Talley: Rostfreie Stéahle,
ihre Warmebehandlung und Rostbestandigkeit
in Seewasser. Behandelt ,,hartbaren“ Chromstahl,
nichthértende Chromstéhle und Stahle mit einem hoheren
Nickelgehalt. Gegen Meerwasser, Sprihregen ist keine
der drei Legierungen vollkommen bestandig. Am besten
verhalt sich der hartbare Chromstahl. Vortrag v. d. Am.
Soc. Test. Mat., Juni 1924.

Mac Quigg: Einige technische Anwendungen
von hochprozentigen Chrom-Eisen-Legierungen.*
Behandelt Legierungen mit 25 bis 30 % Cr. Vortrag v. d.
Ara. Soc. Test. Mat., Juni 1924.

J. Ferdinand Kayser: Hitze- und sdurebestan-
dige Legierungen (Ni-Cr-Fe).* Analysen, physikali-
sche Eigenschaften. Korrosions- und Zunderungsversuche.
[Trans. Faraday Soc. 19 (1923) 1. Teil, S. 184/95].

J. H. G. Monypenny: Der Widerstand von rost-
freiem Stahl und Eisen gegen Korrosion.* Einflu
von Warmebehandlung, Zusammensetzung. Verhalten
gegeniiber verschiedenen Reagenzien und hohen Tem-

peraturen. [Trans. Faraday Soc. 19 (1923) 1. Teil,
S. 169/83.]

Magnetstahle. E. A. Watson: Kobalt-Magnet-
Stahle.* Geschichtliches, gegenwartige Erzeugung,

Ausblicke, EinfluR des Kobalts auf die Eigenschaften von
Magnetstahlen, Analysenangaben von Kobalt-Kohlen-
stoffstahlen, niedrig-, mittel- und hochlegierten (Chrom-,
Wolfram-, Molybdan-) Magneten. EinfluB auf die mechani-
schen Eigenschaften, Bearbeitbarkeit, Hartungsempfind-
lichkeit, Festigkeit und Harte im fertigen Zustande,
Bibliographie, Erdrterung. [Engg. 118 (1924) Nr. 3060,
S. 274/6; Nr. 3061, S. 284/7 und 302/4.]

Kotaro Honda und Tatuo Matumura: Ueber die
Abhangigkeit des Temperaturkoeffizienten eines
permanenten Magneten von seinen Abmessungen.
Er vermindert sich mit steigendem Dimensionsverhaltnis
asymptotisch. Er steigt linear mit der entmagnetisieren-
den Kraft an. Ist diese gleich Null oder der Magnet unend-
lich lang, so wirde der Temperaturkoeffizient einen das

Zeitschriftenverzeichnis nebst Ab
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Material kennzeichnenden Wert haben.
Tohoku Univ. 10 (1921) Nr. 5, S. 417/21.]

Stéhle fur Sonderzwecke. John H. Hall & G. R.
Hanks: Eigenschaften von gegossenem 12-%-Man-
gan-Stahl. Herstellungsverfahren, Warmebehandlung,
Eigenschaften und Durchschnittszusammensetzung. [Forg.
Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 7, S. 271/4.]

[Science Rep.

B. Schulz: Dampf- und Druckluftblasversuche

mitTurbinenschaufelmaterial.* Versuche der Reichs-
marine. Am besten verhielt sich neben Bronzen der 25-%-
Ni-Stahl.  [Brennstoff-Warmewirtsch. 6 (1924) Heft 6,
S. 138/40.]

Sonstiges. Clinton G. Armstrong: Wirkung von
Verbrennungsprodukten auf C-und Schnellstéhle,
wenn die Oefen mit staddtischem Gas, Kohlen,
Koks oder Oel gefeuert werden. Ausfuhrliche Ant-
wort im Fragekasten. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6
(1924) Nr. 2, S. 206.]

Metallographie.

Allgemeines.  Hugo Krause, Ingenieur-Chemiker:
Das Eisen-Kohlenstoff-Diagramm als Fuhrer bei
der Auswahl und Behandlung des technisch verwertbaren
Eisens. Gemeinverstéandlich dargest. (Mit 28 Abb.) Hrsg.

vom Ausschufl fur wirtschaftliche Fertigung, Berlin
(W 15, Kurfiurstendamm 193/194). Vertrieb: V.-0.-1.-
Verlag, G. m. b. H., Berlin. (40 S.) 8°. 2 G.-JC. S BS

H. B. Pulsifer: Metallographie an der Lehigh
Universitat.* Ausbildung der Studierenden, Beispiele
von Mikro-Photographien. [Forg. Stamp. Heat Treat. 10
(1924) Nr. 7, S. 276/8.]

Apparate und Einrichtungen, v. Coker: Die Bestim -
mung der Festigkeit durch optische Prifverfah
ren. Erorterung zu dem Vortrag vor der British Asso-
ciation in Toronto. [Engg. 118 (1924) Nr. 3061, S. 284.]

O. Heimstadt: Eine neue Strahlenteilung fur
stereoskopische Mikroskope. [Z. wiss. Mikrosk. 40
(1924) Nr. 3, S. 271/9; nach Phys. Ber. 5 (1924) Heft 15,
S. 1078]

M. Berek: 1. Analytische Entwicklungen zur
Frage rationeller Beleuchtungsanordnungen fir
Mikrophotographie und Mikroprojektion. Il. Be-
richt Uber einen neuen mikrophotographischen
Apparat der Optischen Werke E. Leitz. [Z. wiss.
Mikrosk. 40 (1924) Nr. 3, S. 241/57; nach Phys. Ber. 5
(1924) Heft 15, S. 1079/80.]

Conrad Beck: Neuere Methoden der Mikroskop-
beleuchtung. I. Dunkelgrundbeleuchtung bei
starker VergréRerung. Erdrterung der Vorzige der
Dunkelgrundbeleuchtung. Hinweis auf einen neuen Illu-
minator. Il. Beleuchtung undurchsichtiger Ob-
jekte bei starker VergroBerung. Kurze Skizzie-
rung der bisherigen Verfahren, undurchsichtige Gegen-
stdnde zu beleuchten. Beschreibung zweier mit dem Ob-
jektiv verbundener ringférmiger Beleuchtungsvorrich-
tungen, an deren Innen- oder AuBenflache das Licht
reflektiert wird, um dann das Objekt zu beleuchten.
Erdrterung der Vorziige sowie der Nachteile der beiden
Beleuchtungsarten. Beschreibung einer Beleuchtungs-
vorrichtung, bei welcher die zur Beleuchtung dienenden
Strahlen vertikal verlaufen. [J. Scient. Instruments |
S. 148/9, 238/42; nach Chem. Zentralbl. 95 (1924) Nr. 9,
S. 1242)]

Die Wissenschaft auf der Britischen Reichs-
ausstellung. VI.* Hygrometer, Warmemelgeréte,
Apparat fir Bestimmung der Warmeleitfahigkeit. [Engg.
118 (1924) Nr. 3061, S. 278/9.]

L. C. Glaser: Metallographie im polarisierten
Licht.* Beschreibung von Instrumenten und Arbeits-
methoden zur Beobachtung und Messung optischer Eigen-
schaften der Gefligeelemente bei metallographischen
Arbeiten unter Verwendung von polarisiertem Licht bei
teilweiser Einschaltung von besonderen Kristallplatten.
[Z. techn. Phys. 5 (1924) Nr. 6, S. 253/60.]

Prifverfahren. Carl Benedicks: Verfahren zur
Dichtebestimmung im Eisen und &andern schwer

Urzungen siehe Seite 129 bis 132. \
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schmelzbaren Metallen im flissigen Zustand.*
Bestimmung in zwei U-Rohren aus Magnesia als Diffe-
renz gegen Hg. Ergebnis bei 1540° S = 6,92 + 0,07 fur
Stahl mit 0,1% C. [Comptes rendus 179 (1924) Nr. 7,
S. 389/91)]

Aetzmittel. Kommission E. 4: Metallographie.
Enthélt Bibliographie tUber Aetzen und Vorschlage fur
Definition von in der Metallographie gebréauchlichen Be-
zeichnungen. Vortragv. d. Am. Soc. Test. Mat., Juni 1924.

Erank Charles Thompson und Edwin Whitehead:
Einige Bemerkungen uber das Verhalten der a-
und B-Form des Eisenkarbides gegeniiber Aetz-
mitteln.* Aufzahlung von Aetzmitteln, die auf Zementit
farbend oder nicht einwirken. Selektive Wirkung von
Kupfer-Kalium-Zyanid auf die beiden ZementitarteD.
[Trans. Earaday Soc. 19 (1923) 1. Teil, S. 152/5.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. ~ W. Eitel:
Ueber Silikate. Drucktemperaturdiagramm des Sy-
stems Si02sowie bindrer und ternarer Silikate. [Z. Elek-
trochemie 30 (1924) Nr. 8, S. 364/70.]

G. Z. Nesselstrauss: Beitrag zum Studium des
Eisen-Kohlenstoff-Diagramms.* Erdrterungen Gber
das stabile System und die Entstehung des metastabilen.
[Communication Travaux Techn. Scientif. Russes 12
(1923); nach Rev. Met. Extr. 21 (1924) Nr. 7, S. 317/9.]

Georges Chaudron: Untersuchungen uber die
umkehrbaren Reaktionen von W asserstoff und
Kohlenoxyd auf die Oxyde des Eisens.* Vortrag
in der Ecole nationale des Mines de Saint-Etienne. Gleich-
gewichtskurven von 500 bis 1100° zwischen Fe34, FeO,
Fe, Cund C02 [Rev. M6t. 21 (1924) Nr. 8, S. 462/72.]

J. A. V. Butler: Studien Uber heterogene
Gleichgewichte. I. Oberflachenbedingungen an
den Grenzen kristalliner Koérper und FliUssig-
keiten und die Anwendung der statistischen

Mechanik.* [Trans. Earaday Soc. 19 (1924) 3. Teil,
S. 659/65.]
Sigeaki Ozawa: Ueber das Gleichgewichts-

diagramm des Systems Kohlenstoff-Eisen-W olf-
ram.* Ergebnisse: 1. Erstarrungstemperatur wird durch
W nicht sehr stark beeinfluf3t. 2. A3steigt mit W-Gehalt,
Intensitat verringert sich. 3. A2nicht beeinflult. 4. Nur
Fe2W existiert als Verbindung zwischen Fe und W. Fe3C
und Wolframit sind teilweise ineinander l8slich, spéater
entsteht WC. 5. Das Ternareutektikum liegt bei 15 % W,
3,6 % Cund 1065°. 6. Bestimmung der Loslichkeitsgrenzen.
[Science Rep. Tohoku Univ. 11 (1922) Nr. 5, S. 333/50.]

Kotaro Honda und Takejiro Murakami: Ueber die
Graphitbildung in Kohlenstofflegierungen. Gra-
phit bildet sich nur durch Zersetzung des Zementits bei
katalytischer Mitwirkung von CO und C02 EinfluR der
Temperatur und Abkihlungsgeschwindigkeit, von Luft
und Eisenoxyd. [Science Rep. Tohoku Univ. 10 (1921)
Nr. 4, S. 273/303.]

Kiyoshi Kido: Magnetische Untersuchungen
an verstickten Stahlen.* Entwurf der Eisenecke des
Systems Ee-C-N. [Science Rep. Tohoku Univ. 10 (1922)
Nr. 6, S. 471/8.]

Erstarrungserscheinungen. V. N. Krivobok und O.
E. Romig: Die Struktur an der Oberflache und im
Innern von Metallen.* Schaumzellen als Ober-
flachenerscheinung. Mannigfaltigkeit der Strukturen
an der Oberflache gegossener Metalle. Vorsicht bei der
Probenahme. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924)
Nr. 1, S. 66/76.]

Feinbau. Franz Wever: Zur Konstitution des
technischen Eisens.* Gitterparameter und spezifische
Volumina des Mischkristalls y-Eisen-Kohlenstoff sowie
des x-Eisens. [Z. Elektrochemie 30 (1924) Nr. 8, S. 376/82.]

M. v. Laue: Atomaufbau und Atomzertrimme-
rung.* Bohrs Theorie der Spektralserien. Die heutigen
Anschauungen Uber die Zusammensetzung des Atom-
kerns. [Z. V. d. 1. 68 (1924) Nr. 30, S. 769/73.]

G. Borelius: Die Tammannschen Resistenz-
grenzen und die Atomverteilung der metallischen
Mischkristalle.* Erdrterung der von Tammann und
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Masing aufgestellten Theorien. Die Resistenzgrenzen
kénnen auch ohne Annahme regelmaRiger Atomvertei-
lungen erklart werden.  Versuche mit Flachengitter-
modellen. [Ann. Phys. 74 (1924) Nr. 11, S. 216/30.]

Roéntgenographie. Edgar C. Bain: Die Anwendung
der Rontgenstrahlanalyse in der Metallographie.*
Anwendungsmdoglichkeit bei der Erforschung metallo-
graphischer Probleme. Beispiele. [Ind. Engg. Chem. 16
(1924) Nr. 7, S. 692/8.]

Gefligearten. F. Rogers:
phideutektikums. Kurze Notiz.
(1924) Nr. 420, S. 194]

E. Maurer und F. Stablein: Ueber freien und per-
litischen Zementit.* Elektr. Widerstandserhéhung
gegluhten Stahls in Abhangigkeit vom C-Gehalt. Struktur
des Perlits beeinfluBt die Kurven, die bei einem Wider-
stand des Zementits von ~0,7 nach Mischungsregeln fir
mechanische Gemenge berechnet werden koénnen. Spez.
Widerstand des Zementits = ~ 0,8—0,9. [Z. ancrg.
Chem. 137 (1924) Heft 1 u. 2, S. 115/24.]

Kaltbearbeitung. K. Hamecker und E. Rassow:
Aetzfiguren und Zwillingsbildungen in Eisen.*
Untersuchungen an einem FluBeisen und einem Weich-
eisen mit 1,7 % P und 0,6 % Ni. [Z. Metallk. 16 (1924)
Heft 8, S. 312/4.]

A. L. Norbury: Die Volumina, die durch I&sliche
Atome in gewissen metallischen Lésungen besetzt
werden, und die daraus folgenden Hartungswir-
kungen.* EinfluR der Kaltbearbeitung auf die Dichte.
Dichtemessungen. Zuweilen ist die Hartungswirkung
proportional dem GrofRenunterschied des ldsenden und
gelosten Atoms. Kontraktion und Expansion in festen
Ldsungen in Zusammenhang mit chemischen Affinitaten.
[Trans. Faraday Soc. 19 (1924) 3. Teil, S. 586/600.]

KorngréRe und Wachstum. R. Vogel: Wachstums-
formen und KorngréRe in Metallen. Bei dendri-
tischem Geflige muBl zwischen Scheinkorn (dendritische
Saule) und wirklichem Korn (ganzer Dendrit) unterschie-
den werden. Ermittlung des wirklichen Kornes. [Mitt.
Materialprif. 41 (1923) 7./8. Heft, S. 87/8.]

Kritische Punkte. P. Oherhoffer.: Zur Kenntnis
der Eisen-Silizium-Legierungen.* EinfluB des
Siliziumgehaltes auf die Umwandlungspunkte. [St. u.
E. 44 (1924) Nr. 33, S. 979.]

Kotaro Honda: Die Umwandlungen des reinen
Eisens.* Bestatigung der Ansicht durch Réntgenanalyse,
daB A2 keine Phasendnderung kennzeichnet. Erdrterung
des Problems von A2 [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6
(1924) Nr. 2, S. 187/94.]

J. F. T. Berliner: Herstellung und Eigenschaf-

Die Natur des Phos-
[Foundry Trade J. 30

ten von reinen Eisenlegierungen. V. Bestim-
mung der kritischen Punkte durch thermo-
elektrische Verfahren. Versuchseinrichtung. Be-

statigung der friheren Werte. A2 liegt bei Erhitzung
und Abkihlung konstant bis 0,45 % C. [Scient. Papers
Bur. Standards 19 ~1924) Nr. 484.]

Kotaro Honda: Hangt der kritische Punkt
von der Starke des magnetischen Feldes ab?
Negatives Ergebnis. [Science Rep. Tohoku Univ. 10
(1922) Nr. 6, S.433/6.]

Diffusion. W. Geiss und J. A. M. v. Liempt: Die
Diffusion in Metallen in festem Zustand.* Dif-
fusion fester Metalle in solche mit wohlausgebildeten
natlrlichen Flachen, in vielkristallines, rekristallisiertes
Metall und in Pulver. [Z. Metallk. 16 (1924) Heft 8,
S. 317/8.]

Theorien. Kotaro Honda: Ueber die Natur der
Aj-Umwandlung in Kohlenstoffstahlen.* Be-
statigung seiner Theorie durch Rontgenanalyse. [Science
Rep. Tohoku Univ. 11 (1924) Nr. 6, S. 487/500.]

K. Grigorowitsch: Natur und Harte der Me-
talle. Erdrterung Uber die Hé&rtungstheorie von
Jeffries und Archer mit bestatigenden Beispielen. [Messag.
Technico-6conom. Russe (1924) Nr. 4/5. S. 2738; nach
Rev. M6t. Extr. 21 (1924) Nr. 7, S. 319.]

(SchluB folgt.)

| Zeitschriftenverzeiohnis nebst Abkiirzungen siehe Seite 129 bis 132. |
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Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt St. 38 vom 18. September 1924.)

Kl. 7 ¢, Gr. 32, V 17 989. Vorrichtung zur Herstellung
von Radreifen. ®ipt.*ng. H. Poppelmann, Aussbure
Hindenburgstr. 13.

KI. 7f, Gr. 1, K 88 088. Profilwalzenpaar zum Aus-
walzen ringformiger Kérper in zwei oder mehr Kalibern.
Adolf Kreuser, G. m. b. H.,, Hamm i. W.

KIl. 7f, Gr. 1, K 89030. Verfahren zur Herstellung
von Ringen. Adolf Kreuser, G. m. b. H., Hamm i. \X.

Kl 7f Gr. 1, K 89 031, Konigswelle fur Ringwalz-
werke. Adolf Kreuser, G. m. b. H.,, Hamm i. W.

KIl. 10 a, Gr. 10, L 56 926. Schragkammerofen u. dgl
mit fallenden Zigen. $ipl.»Qng. Bernhard Ludwig, Min-
chen, Dachauer Str. 148.

KJ. 10a, Gr. 10, L 56 927. Schragkammerofen.
Tipl.~Ang. Bernhard Ludwig, Minchen, Dachauer Str. 148,

KIl. 10a, Gr. 18, M 78 851. Zus. z. Pat. 371 043.
Erhdhung der Backféhigkeit schlecht backender Kohlen
beim Verkoken. Minerals Seperation Limited, London.

KIl. 13 b, Gr. 18, D 41 113. Dampfkesselanlage mit
Warmespeicher. Deutsche Babcock & Wilcox-Dampf-
kessel-Werke, Akt.-Ges., Oberhausen (Rhld.).

Kl. 14 h, Gr. 3, W 63 828. Liegender Wéarmespeicher
fur Dampfmaschinenanlagen. R. Wolf, Akt.-Ges., Magde-
burg-Buckau.

Kl. 14 h, Gr. 3, W 65 331. Zus. z. Anm. W 63 828.
Waéarmespeicher. R. Wolf, Akt.-Ges., Magdeburg-Buckau.

KI. 18a, Gr. 15, Z 14 461. Elektrisch angetriebene
Vorrichtung zur zwanglaufigen Betatigung der Bewegung
der Absperrmittel an Winderhitzern. Zimmermann
& Jansen, G. m. b. H., Duren (Rhld.).

KI. 18 b, Gr. 13, T 26 492. Verfahren zum Betriebe
hattentechnischer Feuerungsanlagen, insbesondere Sie-
mens-Martin-Oefen. Thyssen & Co., Akt.-Ges., Milheim
a. d. Ruhr.

Kl. 18 b, Gr. 14, W 64 791. Regenerativflammofen,
hauptsédchlich Siemens-Martin-Stahlschmelzofen. West-
féalische Eisen- und Drahtwerke, Akt.-Ges., Aplerbeck.

Kl. 18c, Gr. 2, C 33978. Zus. z. Pat. 396 946.
Verfahren zur Warmebehandlung des Stahls. Compagnie
ges_Forges de Chatilion, Commentry et Neuves-Maisons,
aris.

Kl. 24 a, Gr. 12, M 78 891. Dauerbrandfullfeuerung
fur feinkérnige Brennstoffe mit mittlerem Fllschacht,
anliegenden Verbrennungsraumen und in diesen verlegten
Rohren zur Zuleitung von Zusatzluft. Walther Mathesius
und Tiipl.aQng. Hans Mathesius, Charlottenburg, Berliner
Stralle 172.

Kl. 31 a, Gr. 1, K 89562. Zus. z. Anm. K 88 361.
Vorherd fir Kuppeléfen. Gebr. Kérting, Akt.-Ges., Han-
nover-Linden.

KI. 31b, Gr. 1, O 14131. PreBformmaschine.
Ostermann & Sohn, Laatzen b. Hannover.

Kl. 31c, Gr. 2, C 34 754. Formpuder. Chemische
Fabrik Milch, Akt.-Ges., Oranienburg b. Berlin.

Kl. 31c, Gr. 26, S 64367. SpritzguBmaschine.
SpritzguBwerk L Rohrbach & Co., Berlin.

KI. 40a, Gr. 10, M 82 861. VerschluR zwischen Auf-
gabe- und Ofenraum bei industriellen Oefen. Mansfeld,
Akt.-Ges. fur Bergbau- und Huttenbetrieb und $r.*Qhg.
Emil Minker, Eisleben.

KI. 42 b, Gr. 12, K 86 794. Feinzeiger, insbesondere
zum Prufen von zu schleifenden Werkstiicken. Fried.
Krupp, Akt.-Ges., Essen a. d. Ruhr.

KI. 42§, Gr. 9, S 61557, Einrichtung zur Messung
von Ofentemperaturen durch Strahlungspyrometer. Sie-
mens & Halske, Akt.-Ges., Siemensstadt b. Berlin.
~ Kl 8le, Gr. 36, K 86 465. Koksverladeeinrichtung.
Xr,3ng. Heinrich Képpers, Essen, Moltkestr. 29.
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Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 38 vom 18. September 1924.)

KI. 31 c, Nr. 882 138.
Essen, Hektorstr. 5.

KI. 31 ¢, Nr. 8827288. Vorrichtung zum Ausgiel3en
oder Ausspritzen von Lagerbichsen. Heinrich Borofski,
Braunschweig-Melverode.

KI. 31 c, Nr. 882 289. Einlaufvorrichtung zum Aus-
gieBen oder Ausspritzen von Lagerschalen. Heinrich
Borofski, Braunschweig-Melverode.

KI. 31 ¢, Nr. 882 338. Kernstitze.
Essen, Hektorstr. 5.

Kernstlitze. Adam Simons,

Adam Simons,

Deutsche Reichspatente.

Kl. 31 b, Gr. 10,
Nr. 383 934, vom 28.
Februar 1923. John
Macdonald & Son
Limited und John
Birch Naesham in
Glasgow. Rittel-
formmaschine.

Der Ruttelkol-
ben a umschlief3t
den Innenzylinder b
und ist mit einem
StoBkopf ausgestat-
tet, der an aufwarts
gerichteten Armen c
den Formtisch d
tragt, wahrend der
im Innenzylinder b
bewegliche Abhebe-
kolben ¢ durch einen
zwischen den Armen

¢ gefuhrten Kreuzkopf f mit der Abhebeeinrichtung g,
h verbunden ist.

KL 31 b, Gr. 10, Nr.
383 935, vom 23. Juli 1922.
C. 'Ostermann u. Sohn
in Laatzen b. Hannover.
Ruttelformmaschine.

Der Formkasten  sitzt
auf einer Durchzugplatte
a und das Modell auf einer
unter dieser Durchzugplatte
befindlichen Modellplatte b,
wahrend unter diesen eine
dritte Platte, als welche der
Rtteltisch ¢ dienen kann,
erhabene Teile, wie z. B. Rip-
pen und unterzogene Teile
0.
durch die Anhebebewegungen

der Modellplatte b und

der Durchzugplatte a die

unterschnittenen Teile aus

dem Modell bzw. dem Form-

kasten nach innen hinein-
gezogen und der Formkasten am feststehenden Modell
nach oben abgehoben wird.

KI. 31 e, Gr. 25, Nr. 388 684, vom 9. Januar 1923.
2>ipl-3ng- Wiillibald Raym in Deuz, Westf. Vor-
richtung zum GieBen von Fiuhrungsbecken u. dgl. fir
W alzzwecke.

Die Vorrichtung besteht aus einer dreiteiligen Form,
deren mittlerer Teil rahmenartig ausgefiihrt ist und
die der herzustellenden Form entsprechende Ho6hlung
enthalt. Die beiden Seitenteile tragen auswechselbar
entsprechende Kernstiicke fur die Nuten der Fuhrungs-
backen. Auf einem Tisch kann der eine Teil gefuhrt
und mittels einer Schraube o. dgl. an die beiden andern
angepallt werden, die ihrerseits drehbar angeordnet
sind. Die Fihrungsbacken fir Drahtwalzwerke, die

o

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tagdisher in Sand gegossen wurden und dabei oft nicht

an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

XL,.

genau ausfielen, kdnnen auf diese Weise in Kokillen-
guB genau und gleichméaRig hergestellt werden.

155

dgl.

aufn
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KI. 31 ¢, Gr. 13, Nr.
383943, vom 8. Februar 1923.
Zweiter Zusatz zum Patent
332 253. Elektroteoh-
nischeW erkstattenW it-
ten Boerneoke u. Bor-
chert in Witten, Ruhr.
Einrichtung zur Beheizung
von Metallblécken  mittels
des elektrischen Lichtbogens.
Die Regelung der Elektro-
den b zwecks Aufrechterhal-
tung der Lichtbdgen erfolgt
selbsttatig in Abhangigkeit
von der Stromstérke, und
zwar dadurch, daB eine durch
die Stromstérke beeinfluf3te
Einrichtung a unmittelbar
ein Druckmittel (Gas oder
Flussigkeit) in seinen Wegen
umlenkt, wodurch ein mit
dem Antriebsmittel ¢ der
Regelungseinrichtung ge-
kuppelter Kolben d die Elek-
troden b hebt oder senkt.

KIl. 31 e, Gr. 27, Nr. 386 424, vom 21. Januar 1923.
Johann Wieczorek in Ddusseldorf. Mehrteiliger
Stahlpfannenstopfen.

Der Stopfen besteht aus_einem mit einer zentrischen
trichterférmigen  Ausnehmung a versehenen Grund-
ring b, der mit Fuhrungsnocken ¢ zum Aufsetzen des

eigentlichen stopfen-

artigen Dichtungs-

teils d versehen ist,

wobei gleichzeitig

durch diese Nocken

zum festen Aufsetzen

des Randes des stop-

fenartigen Dichtungs-

teiles d auf den Rand

M< des Grundringes b

dienende, federnd

nach unten gezogene

und in dem stopfen-

artigen Dichtungsteil

d befestigte Bolzen e

gezogen sind. Da-

durch, daB bei diesem Stopfen mehrere Dichtungs-

stellen gegen den unmittelbaren Zutritt der Luft vor-

gesehen sind, wird das Anfrieren des Stahls am Stopfen

verhindert, und auflerdem kann der Stahl durch den

mitentsprechenden Kanéalen  versehenen  Stopfen,
z. B.die porose Kappe f, hindurch entgasen.

KI. 31 e, Gr. 30, Nr. 386 425, vom 20. Juli 1922.
Georg Stauber in Berlin. Stripperanlage.
AuBer den zum Verkehr der Formen und Blécke
zwischen Giel3- und Strip]»erstelle bestimmten Forder-
mitteln ist nach der Erfindung an der Strippersteile
selbst noch ein
zweites, von den
ersteren unabhé&n-
giges Fordermit-
tel a (Wanderrost,
Rollgang u. dgl.)
fur die leeren For-
men allein vorge-
U 1 sehen, auf dessen
Snnrmilr\r\r\' n _1 ni eines Ende die hei-
! frgrif L franr

Ren, leerenFormen
nach dem Strip-
pen aufgesetzt
werden, und mittels dessen sie gegen das andere Ende
hin mit einer solchen Geschwindigkeit bewegt werden,
dal sie bei ihrem Eintreffen am anderen Ende dieser
besonderen Fordereinrichtung so weit abgekihlt sind
daB sie von neuem auf die Foérderwagen b gestellt und

zur Gielstelle gefahren werden kénnen.

I K nl
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Kl. 31a, Gr. 5, Nr. 384989, vom 16. Marz 1923.
Poetter, G. m. b. H., in Dusseldorf. Abstichéffnuny
an Schmelzéfen und ihr VerschluB.

Vor der Mindung der senkrechten, schlitzférmigen
Abstichrinne, die hierzu so tief ausgefihrt werden muf,

dall sie am Herd bis

Uber den hdchsten
Stand des Bades
hinausreicht, wird
durch  Aufschiehten
von Eisenstangen a
0.

rechten Stutzen b

eine Wand aufgebaut

und hinter dieser die

Mindung der Rinne

mit Herdmasse ¢ aus-

gestampft. Beim Ab-
stich nimmt man eine Anzahl Eisenstangen bis zu der
gewunschten Tiefe fort und kratzt die dahinter befind-
liche Herdmasse, von auBen anfangend, bis zur Héhe
der verbleibenden Eisenstange weg.

KI. 31 b, Gr. 10, Nr. 385 769. vom 14. Januar 1923.

Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., in Duisburg.
Fahrbare Sandform-
presse fir SandyieR-

betten.

Der PreBstempel a

ist gelenkig an die

Kurbelstangen b von

einem oder mehre-

ren in entgegengesetz-

tem Sinne angetriebe-

nen Kurbeigetriebs-

paaren (c, d bzw. e, f)

aufgehangt. Die Ge-

radefihrung wird hierbei durch die Aufhéngeorgane

selbst  bewirkt, so daf® furdas Auffangen exzentri-

scher Druckwirkungen keine oder nur verhéltnismaRig

schwache Fuhrungsleisten fir den PreRstempel erforder-
lich sind.

Kl. 31 a, Gr. 1, Nr. 390743,
vom 25. April 1923. L. W.
Bestenbostel u. Sohn, G. m
b. H., in Bremen. Kuppelofen.

Der Ofenschacht ist zwischen

Schmelzzone und Einwurféffnung

nach dieser Oeffnung zu schréag

gebaut, so daBR die einzelnen

Gichten in die Mitte des Ofen-

querschnittes fallen und sich so-

mit wagerecht Uber den ganzen

Querschnitt des Ofens verteilen.

Auch wird dadurch verhindert,

dall die Beschickung gegen die

der Einwurféffnung gegentber-

liegende Schachtwand schlagt

und hierdurch das Ofenfutter vorzeitig beschadigt und
zerstort.

KI. 31 ¢, Gr. 10, Nr. 392 207, vom 14. April 1923;
Zusatz zum Patent 383 941 [vgl. St. u. E. 44 (1924), S.1231].
Karl Plachetka in Disseldorf. Vorrichtung zur Er-
zeugung der Zentriervertiefungen an OuBbldcken.

Nach der Erfindung ist der Zentrierkegel a gleichzeitij
auch Steigkanal. Er ist zu diesem Zweck mit einem Kana
¢ versehen, der die Verbindung zwisohen dem Innern de
Blockform und dem Zufuhrungskanal b in der Spannplatt’
herstellt. Hierdurch wird ein ruhiges Einlaufen des Gie
gutes in die Blockform gewahrleistet.



2. Oktober 1924.

KI. 31 C, Gr. 29, Nr. 383948, vom
20. Marz 1923. Deutsche Maschinen-
fabrik, A.-G., in Duisburg. Massel-
gieBbett mit dachférmigen GieRbettflachen
fur Hochofenanlagen.

Um die Bearbeitung des Giel3bettes
(Aufwiihlen des Sandes und Eindriucken
der Masselformen) in einfacher Weise
maschinell mit Hilfe eines das GieBbett
Uberbrickenden  verfahrbaren  Tréagers
(Laufkrans u. dgl.) vornehmen zu koénnen,
werden die geneigten dachférmig zusam-
mentreffenden GieRbettflachen a, b statt
wie bisher senkrecht zur Ofenreihe c parallel zu dieser
verlegt. Auf dem Rucken dieser GielRflachen werden
die Hauptverteilungsrinnen e angeordnet, denen sich
die Zulaufrinnen  fvom Hochofen anschlieRen und
von denen die zu den Masselformen g flhrenden
Nebenrinnen h abzweigen. Die Zulaufrinne f wird
dabei ganz oder teilweise als abhebbare Rinnenbriicke
i fur die darunter liegende Kranbahnschiene d aus-

gebildet.
KI. 31a, Gr. 5, Nr.386 061, vom 19. duli 1921.
Vulcan-Feuerung, A.-G.,in Dusseldorf.  Verfahren

zur Verbesserung des Ganges von Kuppeldfen.
Durch die Windformen wird flussiges Wasser in
das Ofeninnere eingefuihrt.

KIl. 31c. Gr. 10, Nr. 383 941, vom 8. Marz 1923.
Karl Ptachetka in Dusseldorf. Verfahren und Vor-
richtung zur Erzeugung der Zentriervertiefungen an GuR-
blécken.

Statistisches.
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Eine Verbesserung und
Vereinfachung der Block-
zurichtung fir die Herstel-
lung nahtloser Hohlkdrper
nach dem Schrégwalzver-
fahren wird dadurch ge-
schaffen, daR die Zentrier-
vertiefungen wahrend des
Gie- und Erstarrungsvor-
gangs selbst an den Bldocken
angebracht werden. Dies ge-
schieht fur die Anbringung
der Vertiefung in der unteren
Blockstirnflache durch Auf-
legen oder Anbringen eines
entsprechenden kegelférmigen Kernstiicks a auf Grund-
kreismitte der GieBspannplatte und in gleicher Weise fur
die obere Blockstirnflache durch ein in deren flussigen
und erstarrenden Inhalt eintauchendes Kernstiick b.

Statistisches.
Der Stein- und Braunkohlenbergbau PreuBens im 1. Halbjahre 1924 %*).

Forderung Zahl der Beamten u. Vollarbeiter
o d Absatz davon
Oberbergamtsbezirk éSt insgesamt T:;/Zgaj:; ins- in in
gesamt  Tageban- Neben-
t t t betrieben betrieben
I. Naoh Oberbergamtsbezirken.
A. Steinkohlen.
34 7 563 825 — 7 450 178 76 836 — 2921
3 19 420 — 19 627 286 — —
9 294 017 — 295 162 4 582 104
276 38 768 142 — 39 581 133 347 607 — 20 419
17 3046 294 — 3016 105 34 322 — 2 490
Zusammen in PreuBen 339 49 691 698 50 362 205 463 633 — 25934
Dagegen 1. Halbjahr 1923 . . . 302 36 659 969 33 176 130 644 173 — 37 928
B. Braunkohlen.
BreslaU e 41 4 141 433 3524 332 4 139 747 8 718 3288 979
Halle oo 220 30 165539 25 089 059 30 060 084 65 634 24 340 157221
37 937 075 272 283 936 799 4699 877 284
46 11 490 901 11 386 350 11493 466 15 903 7 632 7 257
Zusammen in PreuRen 344 46 734 948 40 272 024 46 630 096 94 954 36 137 24 242
Dagegen 1. Halbjahr 1923 . . . 357 52 817 955 45 836 132 52 773 844 141 764 59 774 32 556
Il. Nach W irtschaftsgebieten.
A. Steinkohlen.
1 Oberschlesien.....icnnn, 14 4 701 247 — 4 705 086 37 655 — 874"
2. Niederschlesien.. 20 2 862 578 - 2 745 092 39 181 — 2 047
3. Lobejuin-Wettin 2 19 334 - 19 342 268 — —
4. Niedersachsen (Obemkirchen,
Barsinghausen, Ibbenburen, Min-
den, Stdharz U sSw .) .o 18 648 906 652 311 8 878 141
5. Niederrhein-Westfalen . . . 274 40 116 282 - 40 897 982 359 593 — 21 306
6. AACheN ..o 1 1343 351 — 1342 392 18 058 — 1566
Zusammen in PreuRen 339 49 691 698 — 50 362 205 463 633 — 25 934
B Braunkohlen.
1. Gebiet ostlich der Elbe . . . 137 17 104 320 14 815 259 17 092 643 35577 13 282 8 445
2. Mitteldeutschland westlich der
Elbe, einschl. Casseler Gebiet . 161 18 139 727 14070 415 18 043 987 43 474 15223 8 540
3. Rheinland nebst Westerwald 46 11 490 901 11 386 350 11 493 466 15 903 7 632 7 257
Zusammen in PreuRen 344 46 734 948 40 272 024 46 630 096 94 954 36 137 24 242

*) Reichsanzeiger 1924, 20. Sept., Nr. 223.
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Die Saarkohlenférderung im Juli 1924.

Nach der Statistik der franzésischen Bergwerksver-
waltung betrug die Kohlenférderung des Saargebietes
im Juli 1924 insgesamt 1261 836 t; davon entfallen auf
die staatlichen Gruben 1229 292 t und auf die Grube
Frankenholz 32544 t. Die durchschnittliche Tages-
leistung betrug bei 26,98 Arbeitstagen 46 771 t. Von
der Kohlenférderung wurden 81 807 t in den eigenen
Werken verbraucht, 45 120 t an die Bergarbeiter geliefert,
19 449 t den Kokereien zugefihrt und 1095 108 t zum
Verkauf und Versand gebracht. Die Haldenbestadnde
vermehrten sich um 20 352 t. Insgesamt waren am Ende
des Berichtsmonats 104 710 t Kohle und 935 t Koks auf
Halde gestiirzt. Tn den eigenen angegliederten Betrieben
wurden im Juli 1924 14 488 t Koks hergestellt. Die Be-
legschaft betrug einschlieRlich der Beamten 77 681 Mann.
Die durchschnittliche Tagesleistung der Arbeiter unter
und Uber Tage belief sich auf 708 kg.

Das Juliergebnis der franzésischen Saargruben ist
besonders bemerkenswert, da es die bisherige im Marz 1924
erreichte Hochstleistung von 1243 991 t noch um 17 845 t
Uberschreitet. In der Saarbergarbeiterschaft herrscht Un-
ruhe dartiber, dall die SicherheitsmaBnahmen und berg-
baulichen Vorschriften an verschiedenen Stellen stark
vernachlassigt werden. In der Tat zeigt die Unfall-
statistik, daR die Zahl der Unfalle, die mehr als vier
Wochen Arbeitsunfahigkeit zur Folge hatten, seit dem
letzten Vierteljahr 1923 um 211 gleich 60,4 % gestiegen
ist. Ob das giinstige Juliergebnis die franzdsische Gruben-
direktion zu der schon lange geforderten Herabsetzung
der Kohlenpreise bestimmen wird, bleibt abzuwarten.

Bayerns Bergwerks- und Eisenhittenbetriebe
im Jahre 1923.

Nach den vom Oberbergamt Minchen angestellten
Ermittlungen Uber die Erzeugung der rechtsrheinischen
bayerischen Bergwerks-, Hltten- und Salinenbetriebe im
Jahre 19231) wurden geférdert bzw. erzeugt:

2 Zahl  Forderung
T o
2 < der bzw.
_— D
=32 Ar- Erzeugung
@ beiter t
Steinkohlen . 4 682 56 094
Braunkohlen 34 10736  2(573 019
Eisenerze... 134 2098 468 336
Eisenhitten 83 15 491 615 153
Davon:
I. Hochofenbetriebe (Koks- und
Holzkohlenroheisen).......ccoe 1153 227 386
2. Eisen- und StahlgieRereien . . . 75 10 250 94 567
Davon:
a) Eisengufl . 88955
b) Temperguf L] . 1378
c) StahlguB 2924
d) Emaillierter oder auf andere
Weise verfeinerter GuR . . 1310
3. FluBeisen und FluRstahlwerke. . 3 926 36 046
Davon:
Rohbldocke 34 665
StahlformguB 1381
4. Walz-, Schmiede- und PreRwerke 3 3162 257 154
Davon
a) Halbzeug 53 127
b) Fertigerzeugnisse 174 591
c) Abfallerzeugnisse . . . . . . 29 436

Die Eisen- und Stahlerzeugung Luxemburgs
im August 1924.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

OGN NS S-S
< ]
2y gEE § e % it
H s N H 8 w W~
t t t t t
Januar . . . 162 217 146 578
Februar . . 165148 — 165 165 313 147 599 2862 491 150 952
Marz . . . . 182 918 3380 495 186 793 152 778 2775 488 156 041
April . . .. 179 511 5662 450 185 623 153 373 2990 505 156 868
Mai . ... 177 397 5790 1120 184 307 149 014 2360 432 151 806

Juni . ... 1677827032 225 175039 142 158 889 526 143 573

Juli .. .. 173540 7088 180 628 154 633 2229 476 157 338

August . . . 175301 6066 181 367 154 165 1753 366 156 284
) Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 802.
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Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten
im August 1924.

Infolge der lebhafteren Beschaftigung der Hochofen-
werke hatte die Roheisenerzeugung im Monat August
eine geringe Zunahme zu verzeichnen, obwohl der Berichts-
monat die gleiche Anzahl Arbeitstage hatte wie der Monat
Juli 1924. Die Zahl der in Betrieb befindlichen Hochdfen
stieg von 145 im Juli auf 150 im August. Im einzelnen
stellte sich die Roheisenerzeugung, verglichen mit der des

Vormonats, wie folgtl): August 1924 Juli 1924
t zu 1000 kg
1. Gesamterzeugung............ 1904 919 18119922
darunter Ferromangan und
Spiegeleisen .., 15 915 27 691
Arbeitstagliche Erzeugung 61 449 58 4512)
2. Anteil der Stahlwerksgesell-
schaften .. 1437419 13357122
Arbeitstagliche Erzeugung 46 368 43 0882
3. Zahl der Hochéfen.. 411 411
davon im Feuer 150 1453)

Auch auf dem Stahlm arkte hat eine Belebung der
Geschéftstatigkeit eingesetzt, die besonders darin zum
Ausdruck kommt, daR die Stahlerzeugung gegeniber
dem Monat Juli um 36 % gestiegen ist. Nach den Berichten
der dem ,,American Iron and Steel Institute* angeschlosse-
nen Gesellschaften, die 94,84 % der gesamten amerika-
nischen Rohstahlerzeugung vertreten, wurden im August
1924 von diesen Gesellschaften 2448 926 t Rohstahl
erzeugt gegen 1801 321 t im Vormonat. Die Gesamt-
erzeugung der Vereinigten Staaten ist auf 2582 165 t
zu schatzen gegen 1899 327 t im Vormonat. Die arbeits-
tagliche Leistung ist bei 26 Arbeitstagen (wie im Vormonat)
auf 99 314 (73 051) t gestiegen.

In den einzelnen Monaten des Jahres 1924, verglichen
mit dem vorhergehenden Jahre, wurden folgende Mengen

Stahl erzeugt3):
Dem ,,American Iron and Steel
Institute” angeschlossene Ge-
sellschaften (94,84% derRoh-
stahlerzeugun?)

Geschétzte Leistung
samtlicher Stahlwerks-
gesellschaften

1923 1924 1923 1921
in t (zu 1000 kg)

Jan. 3702943 3501281 3902553 3691777
Febr. 3346972 3670433 3527392 3870132
Mérz 3920414 4035394 4131747 4254949
April 3821173 3212109 4027 156 3386 872
Mai 4064 706 2532525 4283817 2670313
Juni 3631760 1981558 3827532 2089 369
Juli 3404442 1801321 3587961 1899327
Aug. 3562863 2448926 3754921 2582 165
Sept. 3236 043 - 3410 484 —
Okt. 3448 434 - 3634 324 —
Nov. 3021 589 — 3184 470 —
Dez. 2760 283 2909 078 —
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Herabsetzung der Brennstoffverkaufspreise. — Auf
Grund eines Beschlusses der Zechenbesitzerversammlung
der Vereinigung fiir die Verteilung und den Verkauf von
Ruhrkohle, A.-G., wurden die Kohlenpreise durchschnitt-
lich um rd. 10 % ermaRigt. Die vom 1. Oktober an gul-
tigen Brennstoffverkaufspreise des Rheinisch-Westfali-
schen Steinkohlenbergbaues stellen sich wie folgt:

Fettkohden:

Goldmark Goldmark
Fordergruskohlen 13,75 Gew.'NuRkohlen n 20,50
Forderkohlen . . , 15. — Gew. NuRkohlen 111 18.75
Melierte Kohlen . , 16,25 Gew. NuRkohlen 1V 17,50
Bestmelierte Kohlen 17,50 Gew. NuBkohlen V 17—
8tlickkohlen . . . , 20,- Kokskohlen . . 4 17—
Gew. NuBkohlen 1 , 20,50

Gas und Gasflammkohlen:

Flainmforderkohlen 14,50 Gew. NuRkohlen Ul 18,75
Ga9flammforderkohl. 15,75 Gew. NuRkohlen IV 17,50
Generatorkohlen . 16,25 Gew. NuRkohlen V 17—
Gasforderkohlen 17— NuRgruskohlen tber
StUokkohlen . 20,— 30 mm . . . y 13—
Gew. NuBkohlen 1 20,50 Gew. Feinkohlen , - 13—
Gew. NuBkohlen Il 20,50

x) Iron Trade Rev. 75 (1924), S. 582.
2) Berichtigte Zahl.
3) Iron Trade Rev. 75 (1924), S. 650.
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ERkohlen:
Fordergruskohlen (rd. Gew. NuBkohlen 1 26,50
109% St.) i 13,50 Gew. NuBRkohlen Il 26,50
Forderkohlen 25 % . 14,50 Gew. NuRkohlen 111 21—
Forderkohlen 35 % . 15,- Gew. NuBkohlen 1V 16,50
Bestmelierte 50 % . 17,50 Gew. NuBRkohlen V 16-
Stiickkohlen 20,- Feinkohlen . . . . ii-
Magerkohlen , 9stl. Revier:
Fordergraskohlen (rd. Gew. NuBkohlen | 28-
10% St.) . e 13,50 Gew. NuBkohlen 11 28,-
Forderkohlen 25 % . 14,50 Gew. NuBRkohlen I11 21,50
Forderkohlen 35 9% . 15— Gew. NuRkohlen 1V 16,50
Bestmelierte 50 % . 17— Gew. Feinkohlen . . 10,50
Stiickkohlen 20,50 Ungew. Feinkohlen 10—
Magerkohlen, westl. Revier:
Fordergruskohlen (rd. Gew. AnthrazitnufR | 38—
10% St.) . 12,50 Gew. AnthrazitnuBR 11 43—
Forderkohlen 25 % . 13,25 Gew. Anthrazitnu 111 32—
Forderkohlen 35 % . 13,75 Gew. Anthrazitnu 1V 15,-
Melierte 45 % . 15,- Gew. Feinkohlen 9,50
Stiickkohlen 21,— Ungew. Feinkohlen 9—
Kok8:
Hochofenkoks . 24 ,- Koks, halb gesiebt
GieBereikoks . . . . 25— und halb gebrochen 25—
Brechkoks | 30,— Knabbel- und Ab-
Brechkoks 11 . 32,50 fallkoKS. s 24,—
Brechkoks HE (20 bis Kleinkoks (20 bis 40
40 mMmm ). 24 ,- mm), gesiebt . . . 23 —
Brechkoks 1V (10 bis Perlkoks (10 bis 20
20 MM )i 13,50 mm), gesiebt . . . 12,50
KOKSGrus...ocoevverreeenns 450
Briketts:

I. Klasse 19,— JL\ Il. Klasse 18— JC; 11, Klasse 17— M

ErmaRigung der Roheisenpreise. — In der Sitzung des
Roheisen-Verbandes am 27. September wurde beschlossen,
die Verkaufspreise fur Abschlisse zur Lieferung vom
1. Oktober an um 6 bis 8 ,ft fur die Tonne je nach Sorten
und Verkaufsgebieten zu ermaBigen. An einzelnen Platzen,
wo bisher schon wesentlich niedrigere Ausnahmepreise
bestanden, ist die ErmaRigung eine geringere.

Der Preis fir Luxemburger GieBerei-Roh-
eisen bleibt unverédndert.

Herabsetzung der GufRwarenpreise. Der Verein
Deutscher EisengielRereien, GieBereiverband, Diusseldorf,
hat mit Rucksicht auf die
Verringerung der Roheisen- Zahlentafel 1.
und Brennstoffpreise sowie
die ErméRigung der Frachten
trotz der hdheren GuBbruch-
preise und trotz der immer
noch auflerordentlich schwe-

Art der Betriebe

Elektr.-Gas- u. Wasser-

ren und drickenden Be-

lastung durch Steuern und | JTEE o (B
Verzinsung der Kredite die Nahrungsmittelgewerbe 45
auf Grund der Harzburger Transport u. Verkehr . 159
Druckschrift errechneten Bergbau u.Htten- 28
Preise fur Bau- und Ma- 14
schinenguR fur alle Liefe- 24
rungen ab 1. Oktober 1924 1
einheitlich um 1,50 M flr 926

100 kg ermaRigt.

Fir HandelsguB kommt eine ErméaRigung nicht in
Frage. Die Preise fur Lieferungen, die zu Festpreisen
Ubernommen sind, erfahren selbstverstandlich keine
Veranderung. Das Zahlungsziel wird von 14 Tagen auf
30 Tage verléngert.

Die Knappschafts-Berufsgenossenschaft im Jahre
1923. — Dem 39. Bericht der Knappschafts-Berufsge-
nossenschaft entnehmen wir nachstehende Angaben. Der
Abschnitt Gber Statistik ist diesmal weggefallen; es fehlen
daher alle Einzelheiten Uber die Zahl der Versicherten,
Zahl der Betriebe, Gesamt- und Einzelléhne, die Verteilung
der Umlage, die Kosten der Unfalluntersuchungen usw.

Die Umlage fir 1923 belief sich auf 6977 858, 38 G.-,.ft.

An Entschadigungen wurden im Jahre 1923 ins-
gesamt 1604 390,65 G.-JI ausgezahlt.

Die freiwillige Uebernahme des Heilverfahrens inner-
halb der ersten 13 Wochen nach dem Unfalle durch
die Berufsgenossenschaft erfolgte in 1065 (1090) Fallen.

Die Zahl der entschédigungspflichtigen Unfalle be-
trug 7713 (8736). Auf je 1000 versicherte Personen ent-
fielen 8,72 (8,14) entschadigungspflichtige Unfélle. Zum
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Tode fihrten 1689 (1778) Unfélle; die Erwerbsunféhigkeit
verschiedenen Grades hatten 6035 (6958) Unfélle zur Folge.
VeranlalRt wurden die Unfélle durch Gefahrlichkeit des
Betriebes an sich in 5489 (6053) Fallen = 71,17 (69,29) %,
durch Méngel des Betriebes im besonderen in 93 (113)
Fallen = 1,21 (1,29) %, durch die Schuld der Mitarbeiter
in 209 (260) Fallen = 2,71 (2,98) % und durch die Schuld
des Verletzten selbst in 1922 (2310) Fallen = 24,91
(26,44) %.

Der Unfallverhiutung hat die Berufsgenossenschaft
wiederum ihre besondere Aufmerksamkeit zugewandt.

In der Unfall-Nervenheilanstalt Bergmannswohl in
Schkeuditz wurden im Berichtsjahre 531 (841) Kranke
aufgenommen, von denen 141 (400) zur Beobachtung
und 390 (441) zur Behandlung kamen. Gutachten wur-
den insgesamt 213 (548) erstattet, mit dem Ergebnis,
daB neben den Fallen, in denen nach AbschluR der Be-
handlung véllige Erwerbsfahigkeit eintrat von 33 Kranken
25 = 75,8 % zwei Drittel der Erwerbsfahigkeit und mehr
erlangten und weitere 2 Kranke = 6,0 % bis zur Halfte
erwerbsfahig wurden. 6 Kranke = 18,2 % blieben infolge
der Schwere der Verletzung und Vorliegens ernster Er-
krankungen unter der halben Erwerbsfahigkeit. Die Er-
folge bei den im Jahre 1923 behandelten Kranken waren
somit wiederum recht gut.

Finf Jahre Technische Nothilfe. — Am 30. September
1924 blickte die Technische Nothilfe auf eine funfjahrige
Tatigkeit zurtick. Aus diesem AnlaB verdffentlicht sie
einen eingehenden Bericht, dem wir die nachfolgende be-
deutsame Zusammenstellung (vgl. Zahlentafel 1) entnehmen.

Die Tatsache des fuinfjahrigen Bestehens veranlafite
die Technische Nothilfe, von dem Gesichtspunkte aus-
gehend, ,,daB das Urteil einer Autoritat auf dem eigenen
Gebiete besondere Beachtung findet”, Manner, die im
offentlichen Leben stehen, um ein ,Urteil Uber die Be-
deutung dieser Organisation in ihrer Wechselwirkung fir
Staat, Volkswirtschaft, Volkswohl und Volkserziehung
zu bitten”. Dieser Bitte hat u. a. unser Mitglied Dr.
S)I»Qng. e. h. W. Beumer-Hamburg mit folgendem Urteil
entsprochen: ,,Wer wie der Unterzeichnete im volkswirt-

Die Einsatzgebiete der Technischen Nothilfe.

Zahl der
: . Techn. Nothilfe —
E tz-
sltr;?ﬁerf Eingesezte Nothelfer Arbeitsstunden
5Jr. 4Jr.|1919/24 5. Jr. 4. Jr 1919/24 5. Jahr 4 lahr 1919/24
8 334 961 210 18237 65 590 4946 1034 345
825 2084 3833 11037 20806 353809 1468 628 2215 249
35 449 688 505 9 166 37 848 9964 327 948
84 795 6921 313 29523
310 093 7717 1340248
15 71 1980 1184 5763 116 360 36 340 420 450
3 72 413 43 1621 14344 290 179 297
10 97 519 256 2978 6910 3524 49 637
1 29 1060 12 1303 32806 470 42479
981 3931 16375 13560 89397 967 760 1531879 5609653

schaftlichen Beruf stehend seinerzeit das verbrecherische
Treiben der Spartakisten und der Roten Armee im nieder-
rheinisch-westfalischen Industriebezirk miterlebt und mit
Verstandnis verfolgt hat, der ist zu einem Urteil Gber den
Wert und die Bedeutung der Technischen Nothilfe be-
rechtigt. Hatten wir diese braven Ménner, Frauen, Mad-
chen und Junglinge nicht gehabt, so ware das Bestehen
unserer rheinisch-westfalischen Wirtschaft damals be-
siegelt gewesen. Seitdem erblicke ich in jedem Gegner der
Technischen Nothilfe einen Feind nicht nur der vater-
landischen Wirtschaft, sondern auch der deutschen Kultur,
da diese auf der Wirtschaft beruht.”

Aus der sudwestlichen Eisenindustrie. — Die Lage des
stidwestlichen Eisenmarktes ist fortdauernd sehr gedrickt.
Kéaufer und Verkéufer in Frankreich verhalten sich ab-
wartend. angesichts der kommenden Verhandlungen in
der Zollfrage mit Deutschland. Man nimmt an. dal} das
Ergebnis dieser Verhandlungen die Lage des Eisenmarktes
vollkommen verdndern wird. Auch das Ausfuhrgeschéaft
liegt ruhig. Eine erwartete angemessene Kokspreiser-
maRigung, durch welche die Brennstoffpreise den eng-
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lisshen und belgischen Kohlenpreisen mehr angepaRit
wirden und von der man eine Belebung des Geschéftes
erhofft hatte, ist ausgeblieben; die Koksverteilungsstelle
in Paris hélt vielmehr noch an dem bisherigen Kokspreise
fest.

Die von d»r Arbeiterschaft infolge der Verteuerung
der Lebensbedingungen verlangte Lohnerhdhung betrachtet
man angesichts der heutigen Lage der Verkaufspreise
als undurchfihrbar. Da vorlaufig keine Aussicht besteht,
die Selbstkosten herunterzudriicken, werden die Werke
eine Einschréankung ihrer Betriebe ins Auge fassen mussen,
wenn die allgemeine Preislage weiter ricklaufig sein
sollte.

In GieRerei-Roheisen rechnet man allerdings mit
einem leichten Wiederanziehen der in letzter Zeit starker
gewichenen Preise. Das phosphorhaltige Eisen Nr. 111
kostet heute 285,— bis 295,— Fr. ab Werk. Hamatit
wird mit 430,— bis 435,— Fr. ab Werk notiert. Franzo-
sisches Ferromangan kostet 1400,— bis 1425—Fr. frei
Verbrauchswerk. — In Blechen sind die Werke durchweg
noch gut beschaftigt. — In allem Ubrigen Walzzeug ist
die Lage jedoch sehr schwach. Tréger sind zu 500,— Fr.
ab Werk zu haben, Walzeisen kostet 520,— bis 540,— Fr.
ab Werk. Fur den Ausfuhrmarkt wird in englischer
Waéhrung zu ungefédhr den gleichen Preisen fob Ausfuhr-
hafen angeboten.

Die Luxemburger Werke haben in letzter Zeit
einige grofRere Geschafte in Stabeisen und Tragern fiur
Uebersee hereinnehmen konnen, da sie in der Preisbe-
messung beweglicher sind als die franzdsischen Werke.
Man richtet sich hier im allgemeinen nach den Notierungen
der belgischen Werke, die fur die Ausfuhrmarktlage be-
stimmend sind. Stabeisen wird zu 5.17.6 bis 6.2.6 £ und
Trager zu 5.17.6 £ fob verkauft.

Die Werke des Saargebietes befinden sich nach
wie vor infolge ihrer frachtlich unginstigen Lage zu den
Ausfuhrhéfen und angesichts der zu hohen Brennstoff-
preise der franzdsischen Saargrubendirektion in sehr ge-
drickter Lage. Gelegentlich der Genfer Verhandlungen
mit der Delegation des Saargebietes ist von den Vertretern
der Regierung des Saargebietes die schwierige Lage der
Eisenindustrie anerkannt und auch offen besprochen
worden, dall zwei der groBen Werke infolge ihrer schwie-

Ertragnisse deutscher Huttenwerke und Maschinenfabriken

Aktien- Allgem.
. Unkosten,
kapital X
Roh- Abschrei-
Gesellschaf a) = Stamm- gewinn bungen,
b) = Vor- Zinsen
zugsaktien usw
1000 Ji Bill. H Bill. M
Aktien - Gesellschaft fir
Eisenindustrie und Brik-
kenbau vormals Johann
Caspar Harkort) in Duis-
birg. 18 000 299 753,68 188 022,17
Dingler” en-
fabrik, A.-G., Zweibricken
(.Geschaftsjahr 1. 4. 23 bis a) 40 000
313, 24) ¢ s b) 2000 Fur das Jahr
Eisenhiittenwerk Thale, Ak-
tien-Gesellschaft, Thale am
Harz . 25 000 51 369,18 50 866,03
Eisenwerk Kaiserslautern in
Kaiserslautern (Geschafts- a) 58 200
jahr 1. 4.23 bis 31. 3.24) b) 1800 264 003,16 246 141,17
Eisenwerk Kraft, Aktien-
Gesellschaft, Berlin 75000 175415,49 _
Eisenwerk-Gesellschaft Maxi- Verlust
milianshutte, Rosenberg
(Oberpfalz)....nn 100 000 ? 9
Alfred Gutraann, Actien-
gesellschaft fir Maschinen-  a) 20000
bau, Hamburg............... b) 1000 174 399,94 77 915,70
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rigen Lage ein ausgedehntes Ziel fur die Begleichung der
Kohlenlieferungen beanspruchen. Es sind sogar franzo-
sische Kredite, die regierungsseitig vermittelt sein sollen,
zu niedrigen Zinssatzen den in Frage kommenden Werken
gewahrt worden.

Das Réchlingsche Werk, das als rein deutsches Unter-
nehmen diese Vorteile nichtgenief3t, hat Mitte dieses Monats
seine Betriebe geschlossen, da es zu den Preisen, die heute
auf dem Ausfuhrmarkt maRgebend und fur das Werk
verlustbringend sind, nicht weiter zu arbeiten in der Lage
ist. In neuester Zeit werden die Saarwerke sogar erheblich
von den lothringischen Werken unterboten.

Rumaniens Eisen- und Stahlindustrie. — Nach Ver-
offentlichungen der rumaénischen Regierung betréagt die
Zahl der vorhandenen Eisen- und Stahlwerke gegenwartig
305 und das in diesen angelegte Kapital 289 116 000
Gold-Lei. Wahrend der drei letzten Jahre wurde herge-

stellt an:
1921 1922 1923
° t t t
Roheisen 35754 29404 50948
Stahlblocke. 37034 66212 80500
Walzzeug.. 30 650 45268 45 122
Draht usw 7009 19789 27477
Ketten .veereeena, 502 805 11 010

Vor dem Kriege war Rumanien, das weder Eisenerze
noch Kokskohle besaR, nicht in der Lage, eine Eisen- und
Stahlindustrie von einiger Bedeutung zu entwickeln. Im
Friedensvertrag fielen ihm von Ungarn neben reichen
Kohlen- und Eisenerzfeldern die Werke von Hunyadvar
und Reschitza zu, deren jahrliche Leistungsfahigkeit be-
tréagt: an Roheisen 260 000 t, an Martin-, Tiegel- und
Puddelstahl 150 000 t und an Walzzeug 150 000 t.

Die Eisenerzvorrate Rumaniens werden auf 18000000 t
geschéatzt, wovon 11 260 000 t dem Staate gehdren und der
Rest in Privatbesitz ist. Vor dem Weltkriege wurden in
dem friher ungarischen Gebiet 410 000 t Eisenerze ge-
fordert; der jahrliche Bedarf des Landes stellt sich auf
1440000 t; der Fehlbetrag muf3 durch Einfuhr gedeckt
werden.

im Geschéftsjahre 1923.

Gewinnverteilung

Rei_n- ®a- %r «*£ - Gewinnaasteil
gewinn i 0t '?? E
einschl. Ruck- sis! K q @) aufStamm- Vortrag
Vortrag lagen «34 \é 3 | b) auf Vorzugs-
0" g aktien
i 0
%D» l“ é 5>
Bill. M Bill. Ji Bill. H Bill. Ji Bill. Ji % Bill. Ji
111731,51 — 111 731,51
1923/24 w rd keine Papiermar t-Bilanz veréffentlicht.
503,15 — 503,15
17 861,99 —_ 17 861,99
—_ — 175 415,49
Verlust
430 751,39 — 430751,39
96 484,24 — 96 484,24

) In der zum 1. 6)r|l 1924 erstellten Goldmarkcréffnungs-Bilanz Ist das Stammaktienkapital mit 4000 000 G.-J( und das Vor-

zugsaktienkapital mit 200 000 Q.-Jt eingesetzt.
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Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie. in Baden
(Schweiz). — Der Abschlufl fir das am 31. Marz abge-
laufene Geschaftsjahr 1923/24 weistAeinen Verlust von
25578 559,92 Er. auf, Uber dessen Entstehung der Bericht
des Verwaltungsrates folgendes ausfuhrt:

Mit der im Jahre 1920 einsetzenden Krise erlitt die
Gesellschaft zundchst bedeutende Verluste durch die not-
wendigen Abschreibungen auf Rohstoffe und fertige oder
angefangene Erzeugnisse.  Gleichzeitig wurden sowohl
Beschéaftigung als auch Preisgestaltung wesentlich schlech-
ter. Ein Vergleich der Abschlusse der letzten Jahre ergibt
flir die Betriebe in Baden und Minchenstein folgende
Ueberschusse:

fir 1923/24 3563 124 Fr.

1. 1922/23 5978 114 ,,

8 697 665 ,

” 9058 416 ,
12 649 440

Aus dieser Zusammenstellung allein geht die Rick-
wartsentwicklung der Ergebnisse der Fabriken in Baden
und Minchenstein klar hervor; das Ergebnis des letzten
Jahres reichte nicht einmal mehr aus zur Deckung der
Unkosten des Fabrikbetriebes, so daR schon dieser mit
einem bedeutenden Verlust abschloB.

AuBer diesen Ausfallen entstanden in den gleichen
Jahren noch betrachtliche Verluste auf den Beteiligungen
,.Secheron® und ,,Scintilla*.

Zu diesen Verlusten auf schweizerischen Beteili-
gungen und auf den eigenen Fabrikbetrieben gesellten
sich die schweren wirtschaftlichen Stérungen in Deutsch-
land, durch die sich die Lage der wichtigsten Beteiligung
der Berichtsgesellschaft in Deutschland, ndmlich der Brown,
Boveri & Cie. Aktiengesellschaft in Mannheim, auRer-
ordentlich schnell verschlechterte. Bis zum Beginne des
Jahres 1923 war die Lage dieser Gesellschaft einigermafen
gunstig. lhre geldlichen Verhéltnisse waren geordnet und
Auftrage in genigendem Male vorhanden. Alles das wurde
durch die Besetzung des Ruhrgebietes, der Pfalz und von
Teilen Badens umgestoRen, wodurch das Unternehmen
seiner samtlichen Materialbezugsquellen beraubt wurde
und zundchst gar keine Mdglichkeit hatte, fur diese Werk-
stoffe anderweitig Ersatz zu beschaffen. Die daraus ent-
standenen Verluste ziffernméRig festzustellen, war Uber-
haupt nicht méglich. Hinzu kam der Zusammenbruch
der deutschen Wahrung; infolgedessen laRt es sich kaum
Ubersehen, ob und was fiir einen Wert die Beteiligung an
dem Mannheimer Unternehmen heute noch hat, so daB
der Betrag in der H6he von 10 161 272 Fr. vollstandig
abgeschrieben worden ist. Es wurden jedoch Schritte
eingeleitet, um das Unternehmen fiir die Zukunft sicher-
zustellen. Der Zusammenbruch in Deutschland hat auch
in Frankreich zu schwierigen Verhaltnissen gefuhrt., so
daf? die Compagnie Electro-Mecanique in Paris, an deren
Aktienkapital die Berichtsgesellschaft nennenswert be-
teiligt ist, fur das Jahr 1923 keine Dividende verteilte.
Der bisherige Buchwert dieser Aktien mufte auf 150
Schweizer Fr. je Stick herabgesetzt werden, wofiir ein
Betrag von 2693 052 Fr. erforderlich wurde. Auf die
Beteiligungen an der Elektrizitats-Gesellschaft Alioth
wurden 4 700 000 Fr. abgeschrieben. Von den weiteren
der Berichtsgesellschaft nahestehenden Unternehmungen
haben die ,,Micafil“ A.-G. in Altstetten bei Zirich, die
Tecnomasio Italiano Brown Boveri in Mailand sowie die
Oesterreichischen Brown Boveri-Werke A.-G. in Wien
glnstige Ergebnisse erzielt. Die Aktieselskabet Norsk
Elektrisk & Brown Boveri in Kristiania steht noch immer
unter dem Drucke der Krise, zu der sich trotz der geringen
Beschaftigung auch noch ein tber sieben Monate dauernder
Arbeiterausstand gesellte, der erst im Fruhjahre 1924
beendigt wurde.

Dem starken Rickgang des schweizerischen Ge-
schaftes, namentlich wahrend de sJahres 1923, hat in’
zwischen einer Besserung Platz gemacht. Sind auch die
Preise infolge des auslandischen Wettbewerbs immer noch
unginstig, so gibt doch eine rasch zunehmende starkere
Beschéftigung gute Aussichten. In der Bemihung um
vermehrte Beschéftigung war die Bewilligung der Arbeits-
zeitverlangerung auf 52 Stunden eine groBe Hilfe und
Erleichterung. Die Arbeiterschaft hat dem Unternehmen
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und sich selber einen nicht zu unterschatzenden Dienst
damit erwiesen, daB sie gegen diese MaRnahme keinen
Widerstand leistete. Die Feierschichten konnten nach
und nach ganz beseitigt und die Arbeiterzahl in Baden
und Minchenstein erhoht werden.

Die Gewinn- und Verlustrechnung ergibt, wie schon
erwahnt, einen Verlust von 25578 559,92 Fr., zu dessen
Deckung zunéachst die Ricklage von 9 000 000 Fr. heran-
gezogen wird. Ferner wird das Aktienkapital um 30 %
gleich 16 800 000 Fr. herabgesetzt, dergestalt, daB ~die
Aktien von 500 Fr. auf 350 Fr., diejenigen von 1250"auf
875 Fr. herabgesetzt werden. Der nach Deckung des
Verlustes verbleibende UeberschuR von 221440,08 Fr.
wird auf neue Rechnung vorgetragen.

Buchbesprechungen.

Foppl, Otto, Er.«£yng., Professor, Braunschweig, Technische
Hochschule: Grundziige der Technischen Schwin-
gungslehre. Mit 106 Abb. im Text. Berlin: Julius
Springer 1923. (VI, 151 S.) 8°. 4 G.-JI, geb. 4,80 G.-Ji.

Foppl bringt in diesem kleinen Werke die Grundlage
der Schwingungslehre in dem Umfange, wie sie fir den
Studierenden des Maschinenbaufaches in den héheren
Semestern zweckdienlich ist, unter Weglassung der
Schwingungserscheinungen auf dem Gebiete der Elektro-
technik und der angewandten Elektrizitatslehre. Ueber
die Behandlung der Frage der Schwingungslehre auf
elektrischem Gebiete verweist der Verfasser selbst im
Vorwort auf die ,Technische Schwingungslehre® von
Wilhelm Hortl).

Das Anwendungsgebiet der Schwingungslehre auf
Festigkeitsfragen ist besonders liebevoll behandelt. Foppl
bringt in einem besonderen Abschnitt die von ihm unter-
nommenen Versuche tUber Biegungs- und Drehschwingungs-
festigkeit und Uber die Energieaufnahme durch die Damp-
fung. Dieser Abschnittist jedochinzwischen durch die eige-
nen, neueren Verdffentlichungen des Verfassers Giberholt2).

Das Gebiet der Schwingungen ist in dem erwahnten
AusmaRe knapp, aber doch erschopfend und klar wieder-
gegeben. Es sei noch erwahnt, dall im letzten Abschnitte
versucht ist, das Ratsel der Gravitation und Tragheit
durch Aetherschwingungen zu erkléren. Ohne auf diese
Dinge néher einzugehen, sei jedem, der sich mit diesen
Fragen néher beschéftigen will, das Studium des Buches
empfohlen. ir.-Qng. G. Klein
Michel, Eduard, Beratender Ingenieur, Berlin: Arbeits-

vorbereitung als Mittel zur Verbilligung der Pro-
duktion. Mit 122 Abb., Taf. u. Vordrucken (u. e. Ein-
fihrung von W. Hellmich). Berlin: V.-D.-1.-Verlag,
G. m.b. H., 1924, (XVI, 310 S.) 8°. 12 G.-JI.
(Fortschritte wirtschaftlicher Betriebsfiihrung. Bd. 1.)

In Deutschland ist das Schrifttum Uber Arbeitsvor-
bereitung in Industriebetrieben noch gering an Umfang
gegenliber dem Uber Selbstkostenermittlung und Betriebs-
abrechnung. Allerdings wird auch jener Stoff haufig be-
handelt, aber mit Ausnahme weniger guter Bilcher und
Schriften wird entweder zu viel Allgemeines oder nur
Unvollstandiges geboten, das den Praktiker, der fir be-
stimmte Falle Anregung oder Belehrung sucht, schlieflich
ermidet. Es ist daher lebhaft zu begrufien, da wiederum
ein Fachmann wie der bekannte Verfasser im vorliegenden
Werke das Wort nimmt, um bei aller Wahrung der grof3en
Linie, bei stetiger Hervorhebung des Wesentlichen und der
Hauptgesichtspunkte, die bei der Vorbereitung der Ferti-
gung und ihres glatten Verlaufes zu beachten sind, eine
Fulle fur den Betriebsmann unmittelbar ausmiinzbarer
Werte zu bringen. Bei der Tiefe und Breite des vom Ver-
fasser behandelten Stoffes ist es hier nicht mdglich, alle
Abschnitte des Werkes aufzuzéhlen; es seien daher nur
einige Hauptpunkte erwéhnt:

Durch die ganze Vorbereitung der Fertigung zieht
sich wie ein roter Faden ein Kennzeichen- oder Kurz-
zeichenverfahren (Symbolik), das den Betriebsvordrucken
groRe Einfachheit und Eindeutigkeit verleiht und im
inneren Verkehr viel Schreibwerk spart. Das Verfahren

*) Berlin; Julius Springer 1922.

2) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 36. Dis-

seldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1923. — Z. V. d. I. 68
(1924), S. 203/5. — Schweiz. Bauzg. 83 (1924), S. 17/20.
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ist schmiegsam; jeder kann es fur seine besonderen Betriebs-
verhdltnisse mehr oder weniger weitgehend gebrauchen.
Fir meinen Teil stimme ich den Anschauungen des Ver-
fassers uber die ZweckmaRigkeit der Kennzeichen durch-
aus zu, meines Erachtens sollte man sie weitgehend an-
wenden, aber fiir die technischen Angaben in Werkzeich-
nungen, fur die Bezeichnung von Normen und Normteilen,
flr Bearbeitungs- und Passungsangaben usw. unbedingt
die bewdhrten Richtlinien des Normenausschusses der
deutschen Industrie als maRgebend annehmen.

Die Regelung der ganzen Geschéaftsvorgange in einem
Betriebe, soweit sie die Vorbereitung der Arbeit betreffen,
sind vom Verfasser von hoher Warte aus grindlich und
zusammenhangend behandelt. Die anzuwendenden MaR-
nahmen ergehen nach den Gesichtspunkten der Zwang-
laufigkeit — ein Vorgang muf den folgenden ausldsen;
vgl. z. B. die Vordrucke mit Leitwegen —, der Ueber-
wachungsmaoglichkeit, der Dringlichkeit oder Reihenfolge
der Auftragserledigung, der guten Ausnutzung der Be-
triebsmittel usw. Die Verfahren der Vorbereitung sind
anpassungsfahig an die verschiedensten Betriebe der Indu-
strie, sowohl was deren GroRe als auch Eigenart anbe-
langt, sie sind eben auf glatten, reibungsfreien Ablauf der
Geschaftsgange abzustimmen.

Auftrags-, Lager- und Fristenwesen, ganz besonders
auch die Arbeitsverteilung, sind mit knapper und treffender
Form des Ausdrucks behandelt; gut durchgearbeitete Vor-
drucke und zeichnerische Darstellungen, wie FluRlaufe
oder unter Umstdnden ganze Stromgebiete, sowie Her-
stellungsplane zeigen die Werkstucklaufwege vom Beginn
der Fertigung oder von der Entnahme vom Lager bis zum
Einbau in die Teilerzeugnisse und schlieBlich deren Zu-
sammenbau zum Fertigerzeugnis. Fur die Ueberwachung
des Arbeitsfortschritts sind ebenfalls zweckmaBige Ein-
richtungen getroffen.

Die Betriebsvorgdnge muissen also im ganzen wie ein
Uhrwerk ineinandergreifen, und man koénnte daher wohl
glauben, daB der ausfihrende Mensch nur noch als ein
Radchen in das Getriebe eingegliedert und nicht mehr
»das MaB aller Dinge* ist. Dem ist aber nicht so, auch
die Personlichkeit kommt zu ihrem Rechte. Beim Arbeiter
sorgt namlich der ,freie Zeitauftrag“ (nach Michel) sowohl
beim Sticklohn als auch beim ,,Auftraglohn* fur ge-
nigenden Anreiz, so dal er trotz aller ausgleichenden
Wirkungen der Tarife seine Fahigkeiten voll entfaltet.
Die Grundlage der gerechten Verdienstbemessung bildet
hierbei eine objektive Zeitermittlung, unter Umstanden
nicht nur fur das einzelne Stuck, sondern auch fur jede
einzelne Teilarbeit; Uber ,,Zeitstudien“ liegt vom Ver-
fasser bekanntlich ein besonderes Werk1) vor. Aber nicht
nur dem Arbeiter, sondern auch dem Angestellten winken
im wissenschaftlich gefiihrten Betriebe Vorteile und Vor-
wartskommen, wenn er seine Obliegenheiten nicht nur
einfach erledigt, sondern seine Pflichten mit Kopf und
Herz erfullt.

Der Verfasser betont die Notwendigkeit, dal auch die
laufenden Betriebe in immer steigendem MaRe wissen-
schaftliche Betriebsflihrung einrichten. Mit vollem Recht;
denn groRe Werte und grofRe Verantwortung gegentber
der Einzel- und der Gesamtwirtschaft sind heute in die
Héande der Betriebs- und Werksleitung gelegt; es ist tber-
flissig, hiertiber Worte zu verlieren. Zwar sind haufig
groe menschliche Widerstande bei der Neueinfiihrung
zu Uberwinden, aber die viel gehdrte bequeme Erledigung
mit den Worten: ,,das oder das paft nicht fir unsere Ver-
héltnisse”, mull trotzdem kinftig dem Versuche Platz
machen, dalR das Gute und Bemerkenswerte, das ander-
warts vorliegt, fir die jeweils bestehenden Verhéltnisse
umgearbeitet wird.

Aus dem Buche, das eindringlich zu uns spricht, kann
jeder im Betriebe Té&tige Nutzen ziehen, wenn auch viel-
leicht der eine oder andere Vordruck oder Vorgang ,,nicht
flr seine Verhaltnisse paflt“.

1) Wie macht man Zeitstudien?
Verlag 1920. - Vgl. St. u. E. 42 (1922), S. 37.
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Die Hinweise auf das Schrifttum, ferner das englische
Sachverzeichnis, sind eine brauchbare Beigabe; einige
Fremdwdorter kénnten bei der nachsten Auflage wohl aus-
gemerzt werden.

Die Ausstattung des Buches durch den Verlag ist sehr
gut;es ist im Dinformat ,,A 5“ hergestellt und erweist sich
als recht handlich. K. Gottwein.

Handwdérterbuch, Physikalisches. Hrsg. von Arnold
Berliner und Karl Scheel. Mit 573 Textfig. Berlin:
Julius Springer 1924 (VI1, 903 S.) 4°. Geb. 39 G.-M.

Das Werk enthalt alphabetisch nach Schlagworten
geordnete kiirzere und langere Aufsatze Gber fast alle heute
bekannten physikalischen Begriffe, Gesetze und Erschei-
nungen. Es hat den Zweck, Uber Einzelheiten der Physik
und der physikalischen Technik eine erste Belehrung zu
geben, und ist sowohl fur den Physiker bestimmt, de,
sich aus dem Buche lber Gegenstande unterrichten kannr
die seinem Arbeitsgebiete ferner liegen, als auch besonders
fur Nichtphysiker, die die Physik als Hilfsfach gebrauchen.
Daraus ergibt sich schon die Bedeutung des Werkes auch
fur den Eisenhittenmann. Er kann sich hier Gber die Be-
deutung von physikalischen Dingen, wie Reibungskoef-
fizienten, Strahlungskonstanten, Schwingungen, MaB-
einheiten, Temperaturleitfahigkeit, Reynoldssche Zahl,
kurz alles, was dem wissenschaftlich arbeitenden Tech-
niker heute Einschlégiges begegnet, in kurzer Zeit Rat
holen. Bei Erscheinungen oder Theorien, die noch nicht
voll erkannt sind oder keine allgemeine Gultigkeit haben,
schlielt sich an die Darstellung der augenblicklich herr-
schenden Auffassung eine kritische Betrachtung der
Schwierigkeiten, die der folgerichtigen Anwendung dieser
Auffassung im Wege stehen; der Leser erhalt daher ein
einwandfreies Bild von dem Stande des Wissens. Am
Schlisse der wichtigeren Aufsatze sind Blcher genannt,
die ein genaueres Studium ermdglichen.

Fur manchen wird es angenehm sein, daf er auch tber
Dinge von allgemeinerer Bedeutung wie Radioaktivitat
und Bau der Atome, Relativitatstheorie, Quantentheorie,
kosmische Probleme, kurz AufschluR erhalten ann.

Man darf sagen, daR mit dem vorliegenden Buche
eine wirklich empfindliche Lucke unseres Schrifttums aus-
geflllt ist, und muf sich nur wundern, daR es nicht schon
fruher ermdéglicht worden ist, ein Buch von solcher Be-
deutung fur einen weiten Leserkreis herauszubringen.
Es wird gewiB in kurzer Zeit in allen deutschen Eisen-
huttenblichereien vertreten sein. $t.»Qttg. Alfred Schack.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Aus den Fachausschissen.

Die auf Freitag, den 3. Oktober, nachmittags
3 Uhr, angesagte

22. Vollsitzung des Hochofenausschusses

findet nicht in der Gesellschaft ,,Ludwigsburg®, sondern
im grofRen Saale der Handelskammer, Ddussel-
dorf, Graf-Adolf-StraBe 47, statt.

Eisenhlitte Oberschlesien.
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Am Donnerstag, dem 16. Oktober 1924, abends 71p
Uhr, findet im Bibliotheksaal der Donnersmarckhitte
in Hindenburg O.-S. ein Vortrag von ®ipl.=3ng. Bruno
Hasse, Berlin, GUber Wesen und Wert der Arbeits-
organisation und betriebswissenschaftlicher Ar-
beitstechnik statt. Eintritt frei gegen Vorzeigung der
Zweigvereins-Mitgliedskarte fir 1924. Géste kdnnen ein
gefihrt werden.

In der Woche vom 20. bis 25. Oktober 1924 finden
in der Staatlichen Maschinenbau- und Hiuttenschule Glei-
witz wiederum Fortbildungskurse der Technischen
Hochschule Breslau statt. Né&heres wird sowohl an

Berlin: V.-D.-Ldieser Stelle als auch durch besonderes Rundschreiben den

Mitgliedern des Zweigvereins rechtzeitig bekanntgegeben.

Die néchste Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhiittenleute
wird am 29. und 30. November 1924 in Disseldorf stattfinden.



