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^ ie B^ f eutuy  der Gasphase auf die Reduktions- und Oxydationsvorgänge im  Tempertopf. Erneute Bestätigung 
durch Versuch* im  praktischen Betrieb. Wesen von Haut und Schale. Versuche zur Ermittelung der Störungs- 
Ursachen durch Beobachtung aller wesentlichen Faktoren. E in  zweckmäßiges gegenseitiges Verhältnis der Oxydstufen 

i des Eisens im  Tempermittel als Grundlage eines störungsfreien Betriebes.)

I | i e  störungsfreie Durchführung des Temper- 
Prozesses nach dem europäischen Verfahren 

(Glühfrischen) ist an das Vorhandensein einer ge­
eigneten Gasphase gebunden. Die ersten systemati­
schen Untersuchungen über den Einfluß der Gas­
zusammensetzung stellte B e c k e r 1) an. Er ließ 
Kohlenoxyd-Kohlendioxyd-Gemische verschiedener 
Zusammensetzung bei verschiedenen Temperaturen 
auf temperkohlehaltiges Eisen und auf weißes Roh­
eisen einwirken und stellte fest, daß die entkohlende 
Wirkung des Gasgemisches mit steigendem Kohlen­
dioxydgehalt und mit steigender Temperatur zu­
nimmt, daß jedoch die Einwirkung auf weißes Roh­
eisen bei 800° geringer ist als auf getempertes, daß 
also bei dieser Temperatur der Kohlenstoff in elemen­
tarer Form leichter vergast wird als in gebundenem  
oder gelöstem Zustande. Erst bei 900 bis 1000° war 
in dem Verhalten des weißen und des getemperten 
Eisens kein Unterschied festzustellen. Es fand keine 
merkliche Oxydation des Eisens statt:

bei 900° in einem Kohlendioxyd-Kohlen­
oxyd-Gemisch m i t ...................................... [28  % C 02

bei 1000° in einem Kohlendioxyd-Kohlen­
oxyd-Gemisch m it  24 % C 02.

W üst und S t o t z 2) machten vergleichende Ver­
suche mit Erz und mit Gemischen von Kohlenoxyd 
und Kohlensäure als Tempermittel. Sie fanden, daß 
zur völligen Entkohlung ein Gasgemisch mit zu­
nächst 50%  C 02 zu benutzen ist, das im Verlauf 
des Prozesses kohlensäureärmer werden muß und 
in Uebereinstimmung mit Becker bei 1000°, der für 
das Gastempern günstigsten Temperatur, nur noch 
20 % C02 enthalten darf. Der Grad der Entkoh­
lung ist beim Gastempern außer von der Temperatur, 
der Glühdauer und dem Kohlensäuregehalt des Gas­
gemisches auch von dessen Zuflußgeschwindigkeit

1) Mitt. Eisenhüttemn. Institut Aachen 4 (1911),
13.
2) Mitt. Eisenhüttenm. Institut Aachen 8 (1919),
19. '

X L...

Eine Bestätigung für die Wirksamkeit der Gas­
phase bei dem gewöhnlichen Erztempern ist von den 
Verfassern nunmehr dadurch erbracht worden, 
daß die in den Temperkästen der Praxis vorhan­
dene Gasatmosphäre untersucht wurde. Unab­
hängig von der Natur des angewandten Tempermit­
tels (frischer und gebrauchter Walzsinter, ferner 
Roteisenstein) sowie in weiten Grenzen unabhängig 
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 Glühtopf und außen von 980°, im 
Mittel also vielleicht von etwa 700° ist fast der ganze 
Stickstoff aus dem Glühtopf verdrängt. Das Ver- 

CO .

“CÖ7 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 Glühtopf eindringende Luft zurückgeführt 
werden muß. Trägt man die aus den Versuchen 

CO
sich ergebenden —Verhältnisse in das kombinierte

Diagramm von B o u d o u a r d  (C 02 +  C =  2 CO) 
und S c h e n c k  ein, so zeigt sich gemäß Abb. 2, daß 
die gefundenen Punkte von 800° an sehr gut mit der 
Kurve übereinstimmen, die das Gebiet des Eisen­
oxyduls von dem des Eisens trennt. Aus diesem 
Schaubild ergibt sich im übrigen die für die Wahl 
des geeigneten Tempermittels wichtige Bedingung, 
daß es im Verlauf des Glühfrischprozesses mindestens 
auf die Oxydationsstufe FeO reduziert werden muß. 
Genügt der Kohlenstoffgehalt des Gutes nicht, das 
Tempermittel während des Temperverlaufes bis 
auf die Oxydationsstufe FeO zu reduzieren, so 
müssen folgende Reaktionen eintreten:

Fe30 4 +  CO —» 3 FeO +  C 02 
C 02 +  Fe FeO +  CO

d. h. es würde so lange im Gußstück FeO gebildet, 
bis alles Tempermittel zu FeO reduziert ist. Um­
gekehrt kann bei zu hohem Kohlenoxydgehalt des
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Gasgemisches (bei stark verbrauchtem Oxydations­
mittel) Zementation eintreten (4 Fe +  CO —» Fe3C 
+  FeO). Die erste der beiden Möglichkeiten, näm­
lich die zu starke Oxydationswirkung des Temper­
mittels, ist die weit unangenehmere, weil sie viel 
Ausschuß verursacht. Die Erscheinung ist in der 
Praxis der Tempergießerei bekannt unter der Be­
zeichnung H a u t3).

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

Abbildung 1. Untersuchung der Atmosphäre 
in einem Glühtopf.

Tempermittel ungebraucht, Korngröße 2 —10 mm.
Vor dem Glühen Ee ges. 64,7, Fe20 3 20,4.

flächenkruste 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 Oxydeinschlüssen (vgl. Abb. 3). An der 
inneren Begrenzung der Oxydzone tritt neben oxydi- 
schen und sulfidischen Einschlüssen häufig Perlit 
auf, mitunter erscheint zwischen Rand- und Kern­
zone noch eine temperkohlefreie Zone (vgl. Abb. 4). 
Die allgemeine Erklärung für die Ursache der Haut­
bildung dürfte folgende sein: Die oxydierende Wir­
kung des Gasgemisches darf sich normalerweise 
nur auf den Kohlenstoff, nicht aber auf das Eisen 
erstrecken. Ist ein Ueberschuß von Kohlensäure im 
Gasgemisch, so wird zunächst eine mehr oder min­
der starke äußere Schicht oxydiert. Hierbei ver­
liert das eindringende Gasgemisch so lange Sauer­

3) Vgl. S to tz :  St. u. E. 40 (1920), S. 997, sowie
auch E rbreich : St. u. E. 35 (1915), S. 777.

stoff, bis seine Zusammensetzung wieder der nor­
malen entspricht. Je größer der Kohlensäure­
überschuß ist, um so stärker wird die Hautbildung 
sein. Das Vorhandensein des Perlitbandes an der 
inneren Begrenzung der Haut entspricht möglicher­
weise einem 5-Phasen-Gleichgewicht, oder aber es 
ist so zu erklären, daß dem zunächst stark oxydie­
renden Gasgemisch durch die Oxydation so viel 
Sauerstoff entzogen wird, daß die umgekehrte Wir­
kung, nämlich Kohlenoxydüberschuß und damit 
Zementation, so lange eintritt, bis durch diesen Vor­
gang der Kohlensäuregehalt des Gemisches wieder 
die normale Höhe erreicht, bei der also keine Oxy­
dation des Eisens, sondern nur des Kohlenstoffs 
erfolgt.

Die für die Stärke der Hautbildung maßgebenden 
Faktoren müssen demnach sein: Art des Temper­
mittels, Zusammensetzung des Rohgusses und Glüh- 
temperatur. Durch Versuche an Temperöfen in

%

Abbildung 2. Kombiniertes Diagramm 
Boudouard-Sohenck.

der Praxis konnten die Verfasser zeigen, daß das Ver­

hältnis im Tempermittel an erster Stelle die

Hautbildung beeinflußt und unter sonst normalen 
Verhältnissen Hautbildung nicht eintritt, wenn

J 9 ^ etwa =  und der Gesamtsauerstoffgehalt 
Jb ©2 O3 1U
etwa =  31 % ist. Diesen Forderungen entspricht 
am besten Walzsinter, der noch dazu den Vorteil 
besitzt, daß er sich stets durch Liegen an der Luft 
regenerieren läßt. Außer der chemischen Zusammen­
setzung des Tempermittels spielen natürlich auch 
dessen Korngröße sowie die Wandstärke des Gusses 
eine Rolle. Grobe Körnung des Tempermittels 
beschleunigt die Entkohlung und begünstigt daher 
die Schalenbildung, indem bei grober Körnung sich 
der Ausgleich der Gaszusammensetzung leichter 
vollzieht als bei feiner. Daß ferner dünnere Teile 
rascher entkohlt werden als dicke und daher mehr 
zur Hautbildung neigen, ist ohne weiteres ver­
ständlich.

Um über die Verhältnisse der Hautbildung 
quantitative Aufschlüsse unter Berücksichtigung 
sämtlicher Gesichtspunkte zu erhalten, wurden aus 
schwedischem Roheisen nach Hinzulegieren von 
Flußeisen, Ferromangan, Schwefeleisen und Ferro-
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Zahlentafel 1. A n a ly s e n  d er  S o h m e lz e n .

Guß
C

%

Si

%

Mn

%

s

%

Gießtempe-
ratnr
0 0

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. D a u e r  u n d  T e m p e r a tu r  der  
G lü h u n g e n .

GlUhnng

Nr.

Bezeich­
nung der 

Probe
Material

Tempe­
ratur

0 C

Dauer

st

1 1 - 8 Roheisen 950 72
la 1 E Elektrolyteisen 950 38
2 la  — 8a Roheisen 1050 54
2a 2 E Elektrolvteisen 1050 55
3 1 T Transformator. -M. 950 72
4 2 T »» 1050 72
4a 3 E Elektrolyteisen 1050 46
5 4 E )) 950 46

Zahlentafel 3. Z u s a m m e n s e tz u n g  der  
T e m p e r m it t e l .

Glüh-
mitte!
Nr.

S i0 2

%

FeO

% %

Fe 0

Fe2 0 3

A 6,42 6,7 55,28 10,8: 89,2
B 4,92 8,3 49,36 14,4: 85,6
C 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 : 23,5

silizium synthetisch Rohgußschmelzen hergestellt, 
und zwar derart, daß sich zwei Hauptversuchsreihen 
mit niedrigem bzw. hohem Siliziumgehalt ergaben. 
Innerhalb jeder dieser Schmelzen war dann so le­
giert worden, daß sich der Mangan- bzw. Schwefel­
gehalt allein sowie beide gleichzeitig veränderten. 
Die Schmelzen wurden zu Stäben der Abmessungen 
15 x 30 x 200 mm vergossen. Die Analysen sämt­
licher Schmelzen sind in Zahlentafel 1 zusammen­
gestellt. Neben den Glühversuchen mit dem syn­
thetischen Roheisen wurden auch solche mit Elek­
trolyteisen bzw. Transformatorenmaterial mit 4 % 
Silizium durchgeführt. Die Glühung der beiden 
letzteren Materialien geschah unter vollkommenem 
Luftabschluß, die übrigen Temperversuche erfolgten 
bei mäßiger Luftzutrittsmöglichkeit. Zahlentafel 2 
gibt eine Uebersicht über Dauer und Temperaturen 
der einzelnen Glühungen. Sämtliche Reihen wur­
den jeweils mit verschiedenen, und zwar derart zu­
sammengesetzten Tempermitteln durchgeführt, daß 
sowohl der Kieselsäuregehalt als auch das so wich­

tige Q -Verhältnis weitestgehend verändert wur­

den. Zahlentafel 3 gibt die Zusammensetzung der 
verwendeten Tempermittel wieder. Die Erze waren 
durchweg auf eine Korngröße von 3 bis 5 mm zer­
kleinert worden.

Bei der Auswertung der Versuche ergab sich 
allgemein, daß die bei 1050° getemperten Proben 
stärker angegriffen waren als die bei 950° geglühten. 
Der die Schalenbildung begünstigende Einfluß 
erhöhter Temperaturen steht demnach einwandfrei 
fest. Was die Zusammensetzung der Tempermittel
betrifft, so ergab sich, daß mit günstigerem -

Fe2 0 3
Verhältnis (Annäherung an den Quotienten =  9) 
die Schalenbildung immer mehr zurückging, ein 
Beweis dafür, daß die Verschiebung der Reaktions­
gleichgewichtszone nach dem Inneren des Temper­
materials mit abnehmendem obigem Quotienten 
den wesentlichsten Faktor dieser Störungserschei­
nung darstellt, oder m. a. W., daß mit der durch 
die Zusammensetzung des Tempermittels bedingten 
Gasveränderung zugunsten eines höheren Kohlen­
säuregehalts die Schalenbildung zunimmt. Damit 
steht in üebereinstimmung, daß mit günstigerem

j ^ -q—Verhältnis die Schalenbildung immer unab­

hängiger wird vom Kieselsäuregehalt des Temper­
erzes, was bedeutet, daß dem Quarzgehalt des Erzes 
nur eine sekundäre Rolle zukommt, denn mit ab­
nehmender Oxydation der Randzone des Temper­
materials nimmt eben die Möglichkeit zur Silikat­
bildung ab.

Die Versuche ergaben ferner, daß durch einen 
höheren Siliziumgehalt des Rohgusses in allen Fällen 
die Schalenbildung stark begünstigt 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 geglühten 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 Verhältnis zu der 
geringen Verzunderung des Elektrolyteisens. Der 
geringe Unterschied in den Glühzeiten kann von so 
wesentlichem Einfluß nicht gewesen sein, denn in 
zahlreichen früheren, hier nicht besprochenen Ver­
suchen, die im Eisenhüttenmännischen Institut 
durchgeführt wurden, zeigte sich bei vollkommen 
gleichen Versuchsbedingungen auch bezüglich der 
Glühdauer derselbe ausgeprägte Unterschied. Auf 
dem Wege der Verflüchtigung im Chlorstrom hatten 
die Verfasser bereits früher gefunden, daß in der 
Haut eines Gußstückes mit 1,14 bzw. 0,9 % Silizium 
2,43 bzw. 1,9 % Kieselsäure vorhanden waren, d. h. 
es war der gesamte Siliziumgehalt des Gußstückes 
in diesem Teil der Probe zu Kieselsäure oxydiert. 
Bei den hier besonders besprochenen Versuchsreihen 
hatten einzelne Stichproben dasselbe Ergebnis. 
Demnach ist leicht einzusehen, daß für den Ein­
fluß des Siliziums im Tempermaterial dasselbe gelten 
muß wie für den Einfluß der Kieselsäure im Temper­
erz. Es kann auch hier der Siliziumgehalt im Tem­
perguß ohne Schaden um so höher sein, je günstiger

das - -Verhältnis des Erzes ist. Bezüglich des

Schwefels konnte festgestellt werden, daß mit dessen 
Zunahme bei im übrigen gleichem Siliziumgehalt 
die Schalenbildung sich verstärkte. Mangan schien
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die ungünstige Wirkung des Schwefels etwas abzu­
schwächen. Bei den schwefelhaltigen Tempermit­
teln fanden sich in allen Fällen sulfidische Einschlüsse 
zwischen Kern und Schale angereichert, oft in eutek­
tischer Anordnung mit dem in der Färbung helleren 
Bestandteil der oxydischen Einschlüsse, offenbar 
FeO-FeS-Eutektikum (vgl. Abb. 6).

Eine Anreicherung von Karbidkohlenstoff in 
der Schale (offenbar als Folge der bei der Abküh­
lung der Glühkiste im umgekehrten Sinne wirkenden 
Reaktion: 4 Fe +  CO —> FeO +  Fe3C) konnte 
in allen Stücken 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 gemäß der Reaktion 3 Fe20 3 +  
FeS —> S02 +  7 FeO. Die in das Innere des Eisens 
hineindiffundierende schweflige Säure setzt sich als­
dann entsprechend der Reaktion S02 +  3 Fe —> FeS 
+  2 FeO wieder unter Eisensulfid- und Eisenoxydul­
bildung um. Unter diesen Gesichtspunkten wäre 
es verständlich, daß eine Manganerhöhung der An­
reicherung des Schwefels in der Trennschicht zwi­
schen Kern und Haut entgegeuwirkt, wenn man 
voraussetzt, daß das Mangansulfid schwieriger zu 
vergasen ist als das Eisensulfid. Es war in allen 
Fällen eine Glühdauer von 72 st (3 volle Tage) an­
gestrebt worden. Wo diese Glühdauer nicht erreicht 
wurde, ist dies auf Störungen bei der Versuchsfüh­
rung (Durchbrennen des elektrischen Ofens, Aus­
setzen des Stromes usw.) zurückzuführen. Glüh- 
mittel A ist ein Marokkoerz mit einer weiteren Zu­
sammensetzung von 0,32 % Mn, 0,025 % P und 
0,5 % S. Glühmittel B ist ein Santandererz mit 
0,68 % Mn, 0,043 % P und 0,03 % S. Glühmittel C 
ist ein von einer Tempergießerei gebrauchsfertig 
bezogenes Tempermittel; es ist gemischt aus zwei 
Teilen Walzsinter und einem Teil Erz, etwa der

Zusammensetzung von Erz D. Glühmittel D und E 
sind Dillenburger Roteisenstein.

Den Herren B rüggem ann , van Rossum und 
T hiel sprechen wir auch an dieser Stelle für ihre 
verständnisvolle Unterstützung unseren wärmsten 
Dank aus.

Z usam m enfassung.

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

2. Durch Versuche auf Grund synthetischer Schmel­
zen bei weitgehender Veränderung der wesentlich­
sten Faktoren wurde ferner gezeigt, daß neben 
der Glühtemperatur vor allem das Verhältnis 
der Oxydstufen des Eisens im Tempermittel 
bestimmend ist für das Vorhandensein einer 
geeigneten Gasphase und damit für einen 
störungsfreien Tempervorgang.

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

4. Der störende Einfluß der unter 3 genannten 
Faktoren nimmt mit Annäherung der Gas­
phase an die Gleichgewichtsverhältnisse ab.

5. Die Gasphase nähert sich den Gleichgewichts­
verhältnissen, wenn das Verhältnis F e0 :F e203 
im Tempermittel sich dem Quotienten =  9 
nähert.

6. Zunehmender Schwefelgehalt im Tempergut 
begünstigt die Oberflächenstörungen, Mangan 
scheint die schädliche Wirkung des Schwefels 
auf die Haut und Schalenbildung abzuschwä­
chen.

U eber die wissenschaftlichen G rundlagen des Schleudergusses.
Von $r.=3ng. C a rl P a r d u n  in Gelsenkirchen.

(Schluß von Seite 1048. — Hierzu Tafel 4.)

D ie bisher geschilderten Untersuchungen bezogen 
sich auf den Vergleich zwischen geglüh ten  

Schleuderrohren und gewöhnlichem Guß aus dem 
gleichen Eisen. Von nicht geringerer Bedeutung ist die 
Frage nach den Eigenschaften von ungeglühtem Schleu­
derguß. Sie ließ sich im Rahmen dieser Arbeit nur 
in beschränktem Maße prüfen, da hierfür nur solche 
geschleuderten Rohre herangezogen werden können, 
die keine oder nur geringe Abschreckung aufweisen. 
Bei den verhältnismäßig dünnwandigen Rohren fällt 
dies schwer, weil der größte Teil eine Abschreckung 
erleidet. Es wurden je nach Gattierung und Gieß­
bedingungen Abschrecktiefen bis zu 4 mm beobachtet. 
Die Heranziehung der Rohre mit Abschreckung würde 
ein falsches Bild geben, da die Festigkeiten in der 
weißen Schicht andere sind als in der graphitischen.

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

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

Es bestätigt sich darin, daß das Vorhandensein 
selbst einer leichten Abschreckung ungünstig auf alle 
Festigkeiten wirkt: Rohre C lu  ünd D 3u. Mit Aus­
nahme der Zerreißprüfungen erfolgten, wie anfangs 
gesagt, alle Kraftangriffe bei den mechanischen 
Prüfungen auf die dem Rohrinnern entsprechende 
Seite der Probestäbe; hierdurch erhält die außen 
liegende weniger feste Hartschicht die größte Bean­
spruchung. Für die Technik des Schleudergußver- 
fah ens ohne nachheriges Glühen ergibt sich somit 
d:e Notwendigkeit einer möglichst wenig härtenden 
Gattierung.

In Zahlentafel 6 sind die ermittelten Festigkeits­
zahlen für Sandguß, ungeglühten und geglühten 
Schleuderguß im oberen Teil enthalten, im unteren 
Teil die entsprechenden Verhältniszahlen zum Sand-
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Zahlentafel 5. F e s t i g k e i t  u n g e g l ü h t e r  S c h l e u d e r r o h r e  4S).

Nr.
Durch­

biegung

mm

Biege­
festig­

keit
kg/mm*

Bruchfläche

B 7u 11,6 29,6 keine Abschreckung
B9u 20,8 37,8

C lu 10,9 23,7 graphitisch bis 2 m m 
Abschreckung

C 5u 9,1 23,3 wenigAbschreckuDg
C 9u 14,7 35,3 keine „
D3u 7,8 23,9 1— 2 mm ,,
D5u 9,6 26,6 geringe „
D7u 8,6 25,7 »» ,»

Zug­
festig­

keit
kg/mm2

Bruohfläche
Schlag­
festig­

keit
mkg/cm2

Bruchfläche

15,9 keine Abschr. 0,39 keine Abschr.
16,0 >» )l 0,43 J» »»

13,9 1 mm Abschr. 0,40 1 mm „

14,1 V2 mm „ 0,56 1 mm „
17,7 keine „ 0,55 keine ,,
12,7 2 mm ,, 0,47 2 mm
15,8 l/a mm „ 0,37 W i mm „
16,6 keine „ 0,52 1 mm „

guß, letztere gleich 100 gesetzt. Aus dieser Tafel ist 
der Anteil an der FestigkeitsVerbesserung einesteils 
durch Schleudern, andernteils durch Glühen 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-

1. kurzes (vierstündiges) 
Glühen bis zu 640° ist 
ohne Einfluß auf die 
Festigkeit und Kohlen­
stofform ;

2. längeres Glühen bei 
dieser Temperatur ver­
ursacht ständiges Ab­
nehmen der Festigkeit, 
desgleichen der Härte, 
wobei der gebundene 
Kohlenstoff ständig ab­

nimmt, die Durchbiegung bleibt dagegen un­
verändert ;

3. längeres Glühen bei 585° ist ohne allen Einfluß 
auf Festigkeit und Härte.

Da nun zweifellos, wie vorher gezeigt, durch das 
Glühen eine Verbesserung von Schleuderguß erfolgt, 
wird letztere darauf zurückzuführen sein, daß durch 
das Glühen vornehmlich eine Homogenisierung des
Gefüges erfolgt, insbesondere eine Rückwandelung 

ZahlentafelO. V e r g l e i c h  z w i s c h e n  S a n d g u ß ,  u n g e g l ü h t e m  u n d  g e g l ü h t e m  S c h le u d e r g u ß  .

N t.

Biegefestigkeit
kg/mm2

Durchbiegung
mm

Zugfestigkeit
kg/mm2

B 7 
B 9 
C 1 
C 5 
C 9 
D 3 
D 5 
D 7

B 7 
B 9 
C 1 
C 5 
C 9 
D 3 
D 5 
D 7

26,7
26,1
22,1
19.2
25.3 
32,0

29.4

100
100
100
100
100
100
100
100

29.6
37.8
23.7
23.3
35.3
23.9 
26,6
25.7

41.1
42.6

30.2
40.6 
34,1

14,1
17.0 
14,5
9,4

15,7
14.0

34,9 | 14,8

11,6
20,8
10,9
9,1

14,7
7,8
9.6
8.6

18,1
19,9
17.2
12.7
20.3 
12,6

12.8

14.8
13.9
12.3 
14,0

17.4 

17,8

111
145
107
121
139
75

87

154
163

157
160
106

119

100
100
100
100
100
100
100
10 0

82
122

75
97
94
56

58

128
117
119
135
129
90

87

100
100
100
100
100
100
100
100

15.9 
16,0
13.9 
14,1
17.7
12.7
15.8 
16,6

1-2,9
16.7 
19,9
19.8 
18,0
23.9 
16,5 
20,3

Schlagfestigkeit
mkg/cm2

0,48
0,49
0,46
0,48
0,69
0,49

0,54

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

107
115
113
100

73

93

87
120
162
141

137

114

100
100
100
100
100
100
100
100

81
88
87

117
80
96

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

Bruchfläche des ungeglühten B.ohres

praktisch keine Abschreckung

1— 2 mm 
praktisch 

»»
1— 2 mm 
praktisch

127
175
115
106
129
133

102

praktisch keine Abschreckung
»  »> ,»

1— 2 mm
praktisch „ „

»» », ,,
1— 2 mm „
praktisoh „

a =  Sandguß, b =  ungeglühter, o == geglühter Schleuderguß.

fluß des Glühens tritt bei allen Festigkeiten durch 
eine weitere Steigerung klar hervor. Sie ist teilweise 
größer als die Verbesserung durch Schleudern. 
Besonders günstig wirkt das Glühen auf Durch- 
biegung und Schlagfestigkeit, was bereits von 
Burgess49) für Stahl gefunden wurde.

P iw ow arsky50) bemerkt einleitend in seiner 
Arbeit, daß es bisher nicht gelungen ist, durch ein­
faches Glühen von Grauguß ein tempergußähnliches 
Erzeugnis von hoher Festigkeit zu erlangen. Ein­
gehende Untersuchungen von J. E. H a rp e r und 
R. S. P h e r r a n 61) haben folgende wichtigen Feststel­
lungen ergeben:

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

,9) A. a. 0 .
60) A. a. O.
51) Eoundry 41 (1923), S. 177.

des in der äußeren Schicht vorhandenen Zementits 
und Ledeburits in den stabilen Zustand Ferrit- 
Perlit- Graphit bzw. Temperkohle. Dies wird durch 
Zahlentafel 6 bestätigt, worin die ungeglühten Stäbe 
mit Abschreckung eine geringere Festigkeit aufweisen 
als solche ohne Abschreckung.

Aus diesen Feststellungen ist die hohe Bedeutung 
des Glühens von Schleuderguß ersichtlich. Bisher 
hat man im Gießereiwesen dem Glühen von Grauguß 
wenig Bedeutung zugewiesen, erst in letzterer Zeit 
wird ihm größere Aufmerksamkeit geschenkt. Die 
wichtigsten Arbeiten hierüber von P iw ow arsky  
und Schüz haben bereits Erwähnung gefunden. 
Wie von mehreren Forschern nachgewiesen wurde, 
sind die Festigkeitseigenschaften hauptsächlich ab­
hängig von der Menge und der Form des Kohlen­
stoffs62). Die übrigen Beielemente haben vorwiegend

5J! S t . u. E . 36 (1916), S. 934.
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sekundäre Wirkung durch ihren verschiedenartigen 
Einfluß auf den Kohlenstoff. Durch sachgemäßes 
Glühen ist dem Gießereimann ein Mittel in die Hand 
gegeben, den Kohlenstoff in die für die Festigkeit 
günstigste Form zu bringen.

H ärtep rü fu n g en  nach Brinell wurden ändern 
gesamten Versuchsmaterial mit einer Kugel von 
10 mm $  mit einer Belastung von 2000 kg während 
15 sek vorgenommen. Der ungeglühte Schleuderguß 
weist naturgemäß die größten Härtezahlen mit 
175 bis 250 Härtegraden auf, es folgt dann der Sand­
guß mit 155 bis 240 Härtegraden, während der ge­
glühte Schleuderguß die geringste Härte mit 124 
bis 240 Graden aufweist.

Die Angaben von Co ne53), daß die Brinellhärte 
des Schleudergusses 36 % geringer ist als die des 
Sandgusses, kann mit Rücksicht auf die Wirkung 
der Glühdauer nicht verallgemeinert werden. Wäh­
rend gewöhnlicher Sandguß auf den Außenseiten 
härter ist als in der Mitte der Wandung, zeigt der 
Schleuderguß durchweg von der Außenseite aus nach 
der Innenseite abnehmende Härte. Es zeigt sich 
ferner, daß Härteunterschiede innerhalb des Quer­
schnittes durch kurzes Glühen nicht ausgeglichen 
werden. Wenngleich eine Umwandlung des gebun­
denen Kohlenstoffs der Hartschicht erfolgt, so bleibt 
doch der Yorsprung der nicht abgeschreckten Schicht 
erhalten. Aeußerlich ist dies daran zu erkennen, - 
daß auf den Bruchflächen der geglühten Rohre die 
vordem weiße Schicht eine dunklere Färbung hat 
als die ständig graue Schicht. Durch das Schleudern 
homogen gebliebener Guß, also solcher ohne Ab­
schreckung, zeigt auch nach dem Glühen keine 
größeren Härteunterschiede.

Eine besondere Wirkung der Drehzahl auf die 
Härte war nicht zu erwarten und ist auch nicht nach­
weisbar. Desgleichen läßt sich kein Einfluß der 
Gießtemperatur feststellen (Reihe D und E). 
S ch ü z64) hat für Hartguß walzen nachgewiesen, 
daß die Gießtemperatur ohne Einfluß auf die Ab­
schrecktiefe ist, diese jedoch von der Dauer der Be­
rührung mit der Kokille abhängt. Die gleiche Er­
fahrung wurde beim Schleudern gemacht. Rohre, 
die aus irgendeinem Grunde nicht schnell genug aus 
der Drehform herausgezogen werden konnten, waren 
stärker abgeschreckt als schnell gezogene Rohre. 
Dieser Umstand ist für die Beurteilung der Härte 
zu berücksichtigen.

Chemische Untersuchungen.

Es war zu erwarten, daß die während des Er­
starrungsintervalls abgeschiedenen Gefügebestand­
teile durch die Schlcuderwirkung nach Maßgabe 
ihrer spezifischen Gewichte innerhalb der Gußwand 
abgelagert werden. Da die äußerste Zone infolge der 
Abschreckung an dieser Entmischung nicht teilneh­
men kann, muß das Maximum eines nach außen 
wandernden und das Minimum eines nach innen 
wandernden Bestandteiles in einem gewissen Abstand 
von der Außenseite liegen. Zur Ermittelung dieser

Zahlentafel 7. S c h i c h t e n a n a l y s e n  v o n  
u n  g e  g l ü h t e n  R o h r e n 56).

Rohr Si Mn P s C Graph. Geb.C<
Nr % % % % % % %

C 9 u I 2,24 0,66 0,585 0,154 3,18 2,86 0,32
II 2,31 0,51 0,585 0,052 3,14 2,85 0,29

III 2,24 0,53 0,555 0,052 3,24 2,89 0,35
IV 2,15 0,49 0,600 0,046 3,20 2,95 0,25
V 2,17 0,51 0,630 0,044 3,41 3,03 0,38

VI 2,07 0,55 0,700 0,046 3,42 3,03 0,39
VII 2,17 0,53 0,625 0,058 3,49 3,50 —

C 5 u I 2,38 0,91 1,210 0,045 3,38 3,33 0,05
II 2,40 0,86 1,215 0,030 3,06 2,97 0,09

III 2,36 0,86 1,215 0,022 2,96 2,75 0,21
IV 2,34 0,85 1,430 0,018 3,12 2,74 0,38

V 2,26 0,86 1,475 0,024 3,23 3,11 0,12
VI 2,29 0,86 1,400 0,026 3,27 3,12 0,15

C 1 u I 2,12 0,88 0,655 0,090 3,62 2,93 0,69
II 2,10 0,90 0,600 0,036 3,49 2,66 0,83

III 2,15 0,93 0,700 0,038 3,56 2,96 0,62
IV 2,05 0,92 0,750 0,038 3,61 3,19 0,42

V 2,22 0,93 0,690 0,052 3,59 2,51 1,08

D 3 u I 1,96 0,61 0,880 0,168 3,13 2,18 0,95
II 1,96 0,53 0,940 0,078 3,12 2,33 0,79

III 1,88 0,49 0,915 0,070 3,14 — —
IV 2,00 0,46 0,775 0,068 3,24 2,57 0,67

V 1,82 0,48 1,030 0,066 3,34 2,78 0,56
VI 1,86 0,53 1,040 0,068 3,45 2,92 0,53

VII 1,86 0,57 0,965 0,110 3,29 1,98 1,31

D 5 u I 2,05 0,63 0,875 0,206 3,14 2,48 0,66
II 1,98 0,56 0,960 0,082 3,10 2,38 0,72

III 2,26 0,48 0,980 0,072 3,07 2,45 0,62
IV 1,96 0,49 1,015 0,068 3,24 2,73 0,51

V 1,96 0,49 1,090 0,066 3,37 2,98 0,39
VI 1,96 0,48 1,140 0,070 3,39 3,22 0,17

VII 1,96 0,59 1,030 0,084 3,19 2,80 0,39

D 7 u I 1,86 0,55 1,01 0,076 3,15 3,05 0,10
II 2,31 0,53 1,04 0,082 3,09 2,52 0,57

III 2,03 0,47 1,07 0,070 3,06 2,49 0,57
IV 1,98 0,53 1,06 0,068 3,12 2,53 0,59
V 1,91 0,48 1,14 0,050 3,30 2,86 0,44

VI 1,86 0,48 1,24 0,054 3,34 3,25 0,09
VII 1,84 0,47 1,13 0,060 3,24 2,68 0,56

Entmischung wurden zunächst einige Probestäbe 
von möglichst nicht abgeschreckten, ungeglühten 
Rohren durch Hobeln in Schichten von 2 mm Stärke 
zerlegt, ohne Entfernung der Gußhaut. In Zahlen­
tafel 7 sind die Analysen dieser Schichten mit den 
Ziffern I bis VII, von der Rohrwandinnenseite be­
ginnend, enthalten. Eine bessere Uebersicht gewährt 
die kurvenmäßige Darstellung in Abb. 17, worin als 
Abszissen die Abstände der Schichten (gleichmäßig 
2 mm) und als Ordinaten die Gehalte eingetragen 
sind. Links ist die Außenseite, rechts die Innenseite 
der Rohrwand. Aus den Kurven ergeben sich folgende 
En tm ischungs er scheinungen:

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

*8) A. a. 0 .
64) A, a. 0 .

66) Die Schichten sind 2 mm stark und von innen 
nach außen mit I bis VII bezeichnet.
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auf der Außenseite, was bereits von H u rs t56) be­
obachtet worden ist. B u rg ess57) hat dagegen bei 
Stahl eine Wanderung des Phosphors nach innen 
festgestellt. Der Kohlenstoff reichert sich ebenfalls 
an der Außenseite in Form von Graphit an. Das 
Maximum der nach innen wandernden Elemente, 
Schwefel und Mangan, liegt in der inneren Gußhaut, 
das der nach außen wandernden Elemente, Phosphor 
und Kohlenstoff, etwa im Abstand von 2 bis 4 mm 
von der Außenseite, entsprechend der Abschreck­
tiefe.

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

lauge, sich oberhalb der letzteren anzusammeln, 
d. i. an der Innenseite von geschleuderten Gußstücken. 
Das Hochsteigen der Sulfide in einem Eisenbade ist 
eine bekannte Erscheinung. Der metallographische 
Nachweis der Schwefelseigerung wurde mit Hilfe 
der Baumannschen Schwefelprobe erbracht. Die 
Schleudergußproben zeigen sämtlich am inneren 
Band eine deutliche Anhäufung der Sulfide. Man 
kann praktisch von einer teilweisen Abscheidung 
sprechen, da die Sulfidanhäufungen in der Gußhaut 
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

D 7 u

0 S  u

O S  u

C i u

C s u

C  3  ü.

S  P  C  G ra p h it G e ö .C

Abbildung 17. Entmischung von Schleuderguß. Links Außenseite, rechts Innenseite.

72 m m

sind Löslichkeit, Schmelzpunkt sowie das spezifische 
Gewicht der Gefügebestandteile. Vom Eisensulfid 
ist bekannt, daß es im y-Eisen nicht löslich ist. Das 
Mangansulfid besitzt einen hohen Schmelzpunkt, 
scheidet sich also frühzeitig aus der Schmelze ab58). 
Für beide entsteht damit die Möglichkeit auf Grund 
ihres geringen spezifischen Gewichts69) gegenüber 
dem weit höheren spezifischen Gewicht der Mutter-

56) A. a. 0.
57) A. a. 0 .
58) R ud. S to tz :  Anwendung der Metallographie in 

der Eisen-, Stahl- und Tempergießerei; Gieß.-Zg. 18
(1921), S. 325.

69) FeS =  4,769, MnS =  3,62 -  4,00 (Landolt-Böm- 
stein: Physik.-Chem. Tab. 1923).

von 0,558 % Schwefel auf, während die Mitte nur 
0,108 % enthält. Derart starke Anhäufungen treten 
nicht nur bei hochgeschwefelten Gattierungen ein, 
(Reihe A), auch bei der schwefelärmeren Gattierung 
der Reihe F  zeigt z. B. Rohr Fi eine Zunahme von 
0,048% (Mitte) auf 0,240% (innen). Hiermit ist 
die Möglichkeit einer teilweisen Entschwefelung von 
Gußeisen mittels Fliehkraft erwiesen.

Die Wanderung des Schwefels nach der Innenzone 
wird von Vorteil bei Schleudergußstücken, die be­
arbeitet werden, wie Zylindereinsätze, Walzenmäntel 
und Kolbenringe. Bei solchen erfolgt eine gänzliche 
Beseitigung der stark schwefelhaltigen Zone und 
damit eine bedeutende Vergütung. Einige Rohre
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zeigen auch in der Außenzone Sulfidanhäufungen, 
an diesen Stellen hat wegen der schnellen Erstarrung 
eine Entmischung nicht stattfinden können. Bei den 
Schwefelproben des Sandgusses treten dagegen die 
regelmäßigen einseitigen Seigerungen nicht auf, sie 
erfolgen vorwiegend nesterartig in den am längsten 
flüssig 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, daß 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. M anganverte ilung .

Rohr-Nr. außen
%

Eohrwand

Mitte
%

innen
%

D 3 ....................................... 0,447 0,438 0,350
D 5 .......................................... 0,441 0,375 0,425
D 6 ....................................... 0,397 0,401 0,418
E l .......................................... 0,439 0,391 0,351
E 2 ....................................... 0 ,434 0,445 0,352
E 3 .................................. 0,450 0,435 0,350
E 4 ....................................... 0,452 0,418 0,410
E 6 ....................................... 0,338 0,395 0,412

Hierdurch wäre ein weiterer Beweis dafür er­
bracht daß in manganhaltigem Gußeisen der Schwefel 
fast restlos als Mangansulfid vorhanden ist, das übrige 
Mangan befindet sich dagegen in Lösung. D am it 
e rö ffn e t sich  ein Weg, m it H ilfe der 
S ch leu d erw irk u n g  A ufschluß über die 
N a tu r  der G efü g eb estan d te ile  in m ehr- 
s to ffig en  S ystem en  zu e rhalten .

Die Anreicherung des Kohlenstoffs auf der Außen­
seite in Form von Graphit ist aus dem Eisen-Kohlen- 
stoff-Diagramm zu erklären; sie steht nicht im Wider­
spruch zu der von Burgess in geschleudertem Stahl 
beobachteten Anreicherung des Kohlenstoffs auf der 
Innenseite. Es sei das von Goerens60) dargestellte 
Diagramm zugrunde gelegt mit den dort behandelten 
Sonderfällen zweier Legierungen von 0,3% und 
3,2 % C, die etwa den beiden zu besprechenden 
Fällen gleichkommen. Die ünks von Punkt E (1,7 %C) 
primär sich abscheidenden Mischkristalle reichern 
sich im Verlauf der Abkühlung auf Kosten des Ge­
samtkohlenstoffgehalts des Gemenges fortwährend 
an. So enthält das von Goerens errechnete Beispiel61) 
der Stahllegierung bei 1460° C in:

22,8 g Schmelze zu 0,75 % C =  0,17 g C
77,2 g Kristalle zu 0,17 % C =  0,13 g C

100 g Gemenge =  0,30 g C.

Die ausgeschiedenen Kristalle enthalten also 
nahezu schon die Hälfte 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) Einführung in die Metallographie 1922 S 294.
' 61) A. a. 0 ,  S. 226.

fischen Gewichts nach innen gewandert, so daß sich 
dort im erstarrten Gußstück eine Kohlenstoffanreiche­
rung findet. Führt man die gleiche Rechnung für'die 
Legierung mit 3,2 % C bei 1130 0 aus, so ergibt sich:

59,7 g Schmelze zu 4,2 % C =  2,51 g C
40,3 g Kristalle zu 1,7 % C =  0,685 g C

100 g Gemenge =  3,195 g C.
Während die ungesättigten Kristalle links von 

Punkt E sich also durch Diffusion fortwährend an­
reichem können, ist dies bei den gesättigten Kri­
stallen rechts von E nicht mehr möglich. Bei den 
Legierungen über 1,7 % C erstarrt also am Ende des 
Intervalls die hochkohlenstoffhaltige Schmelze, wäh­
rend ein Teil niedriger gekohlter Kristalle bereits 
vorher ausgeschieden ist. Ueber das Mengenverhält­
nis geben die obigen Rechnungen Aufschluß. Bei 
Stahl enthält dagegen die zuletzt erstarrende Schmelze 
weniger Kohlenstoff als die bereits ausgeschiedenen 
Kristalle. Im Bereich der Roheisenlegierungen 
jedoch besitzt die nach außen geschleuderte Schmelze 
kurz vor dem Erstarren ein Vielfaches an Kohlenstoff 
gegenüber den ausgeschiedenen Mischkristallen. 
Nach der Umwandlung in den stabilen Zustand muß 
sich somit auf der Außenseite eine Anhäufung von 
Graphit finden. Der eben beschriebene Vorgang in 
der Legierung mit hohem Kohlenstoffgehalt 'wird 
naturgemäß im Gußeisen durch die Einwirkung 
anderer Elemente, insbesondere des Siliziums, gewisse 
Aenderungen erfahren.

Die Phosphoranreicherung auf der Außenseite 
erklärt sich aus dem niedrigen Schmelzpunkt und 
hohen spezifischen Gewicht des Phosphideutek- 
tikums. Sein Schmelzpunkt wird von Schüz6a) 
mit 922 0 angegeben. Im reinen ternären System 
liegt er bei 950 0 (Goerens). Das Eutektikum wird 
durch die Schleuderwirkung zwischen die zuletzt 
erstarrende, auf der Außenseite angehäufte eutek­
tische Kohlenstoffschmelze gedrängt, wodurch seine 
Anreicherung an dieser Stelle erfolgt.

Ebenso wie bei den Festigkeitsproben waren nun 
noch die Einflüsse der verschiedenen Gießbedingungen 
auf die Entmischung zu ermitteln. Zu diesem Zwecke 
wurde von sämtlichen geschleuderten Rohren ein 
Probestab in Außenzone, Mitte und Innenzone 
analysiert und die Werte versuchsreihenmäßig in 
Zahlentafel 9 zusammengestellt. Diese Dreizonen­
analysen bestätigen auch an geglühtem  Schleuder­
guß die bereits in Abb. 17 an ungeglühten Rohren 
nachgewiesenen Stoffwanderungen in einwandfreier 
Weise. Es zeigt sich, daß durch die zur Anwendung 
gekommenen Gießbedingungen, wie steigende Dreh­
zahl, wechselnde Zusammensetzung und veränderte 
Gießtemperatur, kein gesetzmäßiger Einfluß auf die 
Entmischung nachweisbar ist. Bei einer Wandstärke 
von 13 mm ist die Stoffmenge zu gering und die Er­
starrungsgeschwindigkeit zu groß für stärkere Ent­
mischungen. Es dürften zweifellos bei größeren 
Massen Steigerungen in der Entmischung ein treten, 
besonders bei hohen Gießtemperaturen.

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

6a) A . a .  0 .
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P a u l  O b e r h o f f e r  und E r n s t  Z i n g g :  U eber  die Schalenbildung 
beim Tem perprozeß.

Abbildung 3. Haut von Tempergull. Abbildung 4. Bei 980 0 getemperte Probe. Aetzung II.

x  200

Abbildung 5.
Elektrolyteisen Transformatoren -Material T

ungeätzt.

x  700

Abbildung 6. Bei 1050° im Erz A geglühte Probe 
von Guß 4 (vgl. Zahlentafel 1). Aetzung II.
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©©©<©©"©"© o 0,

25
0,

42

0,
12 TH © T*eo_co q  

© ©" ©"
COOi-HCO©-—1 © © |
h  co q q q q ° „  | 
© ©©"©"©"©"© © 0,

10

0,
05

0,
11

rH t- © IO ©i-h q  q  q  q
0" ©" © ©" ©"

a SO O^M iOCDM M OiXlP't^f-^OOCOCO
©" o  ©~ ©" ©* cT o" ©

© © >—1 CO Xß ©_ CÔ Xß̂ CÔ CÔ
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Analyse des Sandgusses und den Zonenanalysen des 
Schleudergusses. Man findet, daß die Gehalte an 
Silizium und Phosphor keinen Unterschied aufweisen. 
Die Mangan- und Schwefelgehalte des Sandgusses 
sind dagegen mehrfach höher als das Mittel aus den 
drei Zonengehalten. Diese Erscheinung dürfte 
darauf beruhen, daß diesmal bei den Schleuderguß­
analysen die Gußhaut vor der Probenahme entfernt 
worden ist, wodurch ein großer Teil des auf der Innen­
seite angehäuften Sulfids in Wegfall kam.

Auffallend ist, daß der Gesamtkohlenstoffgehalt 
aller Schleuderrohre durchweg geringer ist als beim 
zugehörigen Sandguß. Es kann dies nur auf einer 
mechanischen Abscheidung von übereutektischem 
Graphit während des Schleuderns beruhen. Nach 
H eyn und B auer63) vermindert das Silizium den 
eutektischen Kohlenstoffgehalt. W üst und P e te r-  
sen64) ermittelten, daß die stärkste 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 primärem 
Graphit eintreten. Nach Wüst und Petersen liegt 
das Sättigungsvermögen des Eisens für Kohlenstoff 
im ternären System mit 2,5 % Silizium etwa bei 
3,6% Kohlenstoff. H anem ann65) hat für den eutek­

tischen Kohlenstoffgehalt die Formel (4,2 — — ) %
\  3,3/

Kohlenstoff angegeben. Bei einem Gehalt von
2,5 % Silizium entspräche dies einem eutektischen 
Gehalt von 3,4 % Kohlenstoff. Dieser Zustand 
wird im Gußeisen naturgemäß durch die anderen 
Beimengungen, Mangan, Phosphor und Schwefel, 
in mannigfacher Weise beeinflußt. Im Gegensatz zu 
H u rs t66) wurden nach den Tagebuchaufzeichnungen 
des Verfassers häufig 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 übereutek­
tisch. Von den sechs Graphitkurven ungeglühter 
Rohre in Abb. 17 zeigen auch vier (D7u, Döip Clu,
€  5u) ein Ansteigen nach der Innenseite, was auf eine 
Abscheidung schließen läßt. Der im Eutektikum 
gebundene und nach der Erstarrung abgeschiedene 
Kohlenstoff ist dagegen nach außen gewandert. 
Durch diese doppelte Wanderung nehmen die Kurven 
der Kohlenstoffmodifikationen idealisiert die Form 
von Sinuskurven an. Die stärksten Kohlenstoff­
verluste weisen in der Tat die übereutektischen 
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 herabgedrückten eutektischen Gehalt noch

3) Zur Metallographie des Roheisens: St u E 27 
(1907), S. 1565.

61) Beitrag zum Einfluß des Siliziums auf das System 
Eisen-Kohlenstoff; Metallurgie (1906), S. 11 und St' u E 
•27 (1907), S. 482.

65) S t. u. E . 30 (1910), S. 906.
66> A. a. O.

weiter zu vermindern, denn Reihe A weist ebenfalls 
einen hohen Kohlenstoffverlust auf.

Aus diesen Feststellungen ergibt sich folgendes 
für die zu verwendende E is e n g a ttie ru n g  zur Robr- 
herstellung. Für den Schleudervorgang ist eine Le­
gierung mit möglichst kleinem Erstarrungsintervall 
erwünscht, damit keine größeren Mengen an ausge­
schiedenen Mischkristallen entstehen, die bei der 
Aneinanderreihung des Metallbandes in der Dreh­
form Anlaß zu Fehlstellen geben. Das wäre eine 
eutektische Legierung. Das Vorliegen einer solchen 
ist sofort am beginnenden Auftreten von primär 
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 Guß müssen notwendig bei der Probenahme für 
die chemische Untersuchung berücksichtigt werden. 
Sie sind wahrscheinlich die Ursache für die teilweise 
entgegengesetzten Angaben verschiedener Forscher. 
So sagt Cole E s te p 67), daß der Graphitgehalt im 
Schleuderguß nicht geringer ist, während H u rs t68) 
das Gegenteil festgestellt hat.

Metallographische Untersuchungen.
Im Schrifttum finden sich zahlreiche Abhand­

lungen über den Einfluß der Graphitbeschaffenheit 
auf die Eigenschaften des grauen Gußeisens sie 
stimmen sämtlich darin überein, daß eine möglichst 
feine Graphitverteilung günstig auf die Festigkeit 
wirkt. Zur metallographischen Prüfung des Schleuder­
gusses sind aus diesem Grunde vornehmlich Graphit­
studien an ungeätzten Schliffen bei öOfacher Ver­
größerung gemacht worden, die in den Abb. 18 bis 26 
gezeigt sind. Die Schliffe waren den Bruchenden 
der Biegestäbe entnommen. Die Aufnahmen von 
Sandguß (Abb. 18 und 19) zeigen auf den ersten 
Blick den großen Unterschied in der Ausbildung des 
Graphits gegenüber dem geschleuderten Gußeisen 
(Abb. 20, 21 und 22). Ersterer zeigt die bekannten 
großen Graphitgebilde, die je nach Lage im Schliff 
als Blätter oder Adern erscheinen. Der Schleuderguß 
enthält dagegen den Graphit in sehr gleichmäßiger 
und feiner Verteilung, der Temperkohle ähnlich. 
Diese Beobachtungen wurden schon von Cone, 
Williams und Cole Estep gemacht. Aus den Graphit­
aufnahmen kann gefolgert werden, daß die Festig­
keitsvermehrung im Schleuderguß auf die feine An­
ordnung des Graphits zurückzuführen ist, die durch 
kurzes Glühen keine nachteilige Veränderung erfährt.

Es bleibt die Aufgabe, noch den Nachweis zu 
führen, welchem Einfluß die feine Graphitverteilung 
zuzuschreiben ist. Hierzu wurden zwei Platten mit 
den Abmessungen von 300 x 150 x 13 mm, ent­
sprechend der Rohrwandstärke, stehend mit ver­
schiedenen Gattierungen gegossen, und zwar eine 
Breitseite gegen eine auf 100 0 angewärmte Eisen­
schale von 50 mm Stärke. Diese Anordnung ent­
spricht also genau den Verhältnissen in der eisernen 
Drehform, nur mit Ausschaltung der Fliehkraft.

67U V ~ aT  0 .
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. A n a l y s e n .

Si Mn P s Ges.-O
Gra­
phit
%

Geb.C

% % % % % %
Schalengnß H

M
1,84
1,63

0 ,61
0 ,5 9

0 ,7 4 7
0 ,1 6 5

0 ,0 7 4
0 ,0 7 6

3,42
3 ,52

2 ,96
3,06

0 ,46
0 ,4 6

Sandgußrohr 
oben . . . 1,82 0 ,5 9 0 ,8 5 2 0 ,0 6 2 3 ,55 3,08 0,47

| Sandgußrohr 
| u n ten . . . 1,84 0 ,5 4 0 ,8 6 0 0 ,0 7 2 3 ,59 3 ,02 0 ,57

9) A. a. 0 .  
°) A. a. 0 . 
!) A. a. 0 .

Zahlentafel 11. D i c h t e  v o n  S a n d g u ß ,  u n ­
g e g l ü h t e m  u n d  g e g l ü h t e m  S c h l e u d e r g u ß

Schleuderguß
Sandg.

Schleuderguß
Nr. Sandg. Nr.

ungeghlgeglühtungegl. 1 geglühli

A 9
3 
2
4
5
6
7
8

7,2780
7,2540
7,2870
7,2350

7,234 7,124
7,131

(7,050)
7,291
7,252
7,239

— i 7,207

7,135i
7,1430|
7,0517|
7,155
7,075'
7,0903
7,1380

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 
Gießarten in der dem abschreckenden Mittel, Dreh­
form oder Schale, zunächst 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
blätter auf, in geringerem Maße auch auf der Sand­
seite der Probe M (Abb. 25). Da die Platten in ge­
schlossenem Kasten gegossen wurden, ging an diesen 
Stellen die Abkühlung wesentlich langsamer vor sich 
als bei den Schleuderrohren, die innen der Luft­
kühlung ausgesetzt sind.

Eine weitere Ermittlung wurde an einem stehend 
in getrockneter Sandform gegossenen normalen Guß­
rohr von 300 mm 1. W. und 5 m Länge vorgenommen, 
das die in Zahlentafel 10 gegebenen Analysen auf­
weist. Trotz des bedeutenden Höhenunterschiedes 
von 5 m hat hier keine Entmischung stattgefunden. 
Bei der geringen Wandstärke von 13 mm ist also die 
Erstarrungsgeschwindigkeit zu groß, 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, daß die 
feine Graphitausbildung weder durch die Fliehkraft, 
noch durch den ferrostatischen Druck erzeugt wird, 
sondern lediglich durch die große Abkühlungs­
geschwindigkeit, verursacht durch eiserne Kühl­
mittel. Zu dem gleichen Ergebnis sind W illiam s69) 
und H u rs t7") gekommen. Neben den Graphitunter­
suchungen ergaben zahlreiche Aufnahmen an Aetz- 
sehliffen noch weitere wichtige Aufklärungen. So 
wurde ebenso wie von Cone, Williams und H urst71) 
eine Verminderung der Korngröße des Perlits ge­
funden, desgleichen zeigte sich eine gleichmäßigere 
und feinere Verteilung des Phosphideutektikums als
beim Sandguß.

Auf Grund der in dieser Arbeit beschriebenen 
Prüfungen wurden als Ursache der Vergütung er­
kannt:

1. die teilweise Abscheidung des Schwefels in eine 
neutrale Zone,

Mittel

F  1 
2
3 
5
4

Mittel

B 6
7
8  
9

7,2625 7,225 7,1141

7,195
7,135
7,184
7,117

7,040
7,025
7,087
7,199
7,207

7,083
7,071
7,089
7,115
7,030

7,158 7,112 7,078

7,1580; —

Mittel ■ 7,1743 7,144 6,9019

C 9 7,157 7,077 7,014
8 7,172 7,174| 7,064
1 7,126 7,126! 7,070
7 7,077 7,142 7,0431
2 7,001 - 7,032
3 7,012 7,171 7,035
6 7,164 7,145 7,162
4 7,060 7,104 7,094
5 7,019 7,128 6,992

D 3 7,225 7,189 7,155
5 7,229 7,182 7,095!
6 7,266 7,188 7,072
7 7,320 7,174 6,9951
8 — 7,204

Mittel 7,260 7,187 7,079

E 1 7,245 7,132 7,070
2 7,220 7,133 7,115
3 7,174| 7,168 7,065
4 7,167 7,115 7,082
6 1 7,141 7,206

Mitte] 7,189 7,151 7,083

2. die Verteilung des Phosphors in feinerer Form,
3. die sehr gleichmäßige Abscheidung des Graphits 

in verfeinerter, temperkohleähnlicher Form,
4. die verminderte Korngröße.
Die beiden ersten Punkte sind eine Folge des 

Schleuderns, die beiden letzten eine Folge der großen 
Abkühlungsgeschwindigkeit.

Dichtebestimmung.
Nach den Ermittlungen des vorhergehenden Ab­

schnitts war eine Dichtezunahme, auf die man die 
Vergütung vom Schleuderguß hätte zurückführen 
können, nicht mehr zu erwarten. Zur Untersuchung 
dieser Frage dienen die nahezu hundert Dichte­
bestimmungen in Zahlentafel 11 von Sandguß, un- 
gegliihtem und geglühtem Schleuderguß. Sie wurden 
an kleinen Prismen, die aus den Festigkeitsstäben 
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 Sandguß der 
Reihe C ist dagegen eine Abnahme der Dichte mit 
zunehmendem Phosphorgehalt unverkennbar, wenn 
man von C 6 absieht. Unter den Bestimmungen des 
ungeglühten und geglühten Schleudergusses gibt es 
innerhalb der Reihen größere Unterschiede, die zum 
Teil darauf zurückzuführen sind, daß die mehrfach 
stark abgeschreckte Schicht der Probekörper abge­
schliffen wurde.

Die Dichte von Gußeisen ist in erheblichem Maße 
vom Graphitgehalt abhängig. W edding72) gibt an

72) O sann: Lehrb. der Eisen- u. Stahlg., 5. Aufl.^ 
S. 197.
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für dunkelgraues Roheisen 7,03 bis 7,13, für licht­
graues Roheisen 7,10 bis 7,87 und für weißes Roh­
eisen 7,58 bis 7,73. K essner73) nennt hierfür die 
Zahlen 7,0 und 7,2 und 7,6. Ein Vergleich zeigt, daß 
die Dichte von Sandguß der von ungeglühtem 
Schleuderguß gleichkommt, wogegen der geglühte 
Schleuderguß 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 
O u te rb rid g e74), ferner von Rugan und Carpen- 
te r7°) ein durch das Glühen hervorgerufenes Wachsen 
des Gußeisens ermittelt worden. Besonders wichtig 
ist ihre Feststellung, daß graues Roheisen beim 
Glühen sofort anfängt zu wachsen, während weißes 
Roheisen im Anfang eine geringe Schwindung zeigt 
und erst nach der Umwandlung des gebundenen 
Kohlenstoffs mit dem Wachstum beginnt. Hieraus 
erklärt sich zunächst die starke Dichteverminderung 
in den wenig abgeschreckten Reihen F, B, C, D und E, 
während die bis zu 4 mm Tiefe abgeschreckten Rohre 
der Reihe A eine geringere Abnahme aufweisen. 
Die Größe des Wachstums ist von der Glühdauer 
abhängig. Outerbridge fand eine Volumenzunahme 
von 30 % nach mehrmaligem Glühen, 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, daß 
das Wachsen auf dem Zerfall von Eisensilizid in 
Kieselsäure und Eisenoxydul infolge Sauerstoff­
aufnahme beruht. Aus der Abhängigkeit der Vo­
lumenvermehrung von der Glühdauer erklärt sich 
nunmehr, daß ein kurzes Glühen, wie es bei ge­
schleuderten Rohren angewandt wird, nicht ungün­
stig auf die Festigkeitseigenschaften wirkt.

Eine kürzlich von O berhoffer, P iw ow arsky
u. a.76) veröffentlichte Arbeit über Gas- und Sauer­
stoffgehalte im Gußeisen zeigt eine bemerkenswerte 
Uebereinstimmung mit den Befunden dieser Arbeit. 
Sie ermittelten im Gußeisen Sauerstoffgehalte bis 
zu 0,5 % und fanden eine Zunahme der Zug- und 
Biegefestigkeit, dagegen Abnahme der Schlagfestig­
keit mit zunehmendem Sauerstoffgehalt. Die Ursache 
der FestigkeitsVermehrung wurde von ihnen in einer 
Verfeinerung der Graphitlamellen erkannt. Um 
einen flüchtigen Blick in die Zusammenhänge zu tun, 
wurden deshalb noch einige Sauerstoffbestimmungen 
in Sandguß und Schleuderguß nach dem Heiß­
extraktionsverfahren ausgeführt.

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

73) Geiger :  Handbuch der Eisen- u. Stahls. 1911 
'45. *
74) St. u. E. 24 (1904), S. 404.
75) St. u. E. 29 (1909), S. 1748.
7e) St. u. E. 44 (1924), S. 113.

Grundlagen des Schleudergusses. 44. J a h rg . N r . 40.

Zahlentafel 12. S a u e r s t  o f f  ge  h a  11 in 
G e w i c h t s p r o z e n t e n .

Sandguß
Schleuderguß geglüht

außen Mitte in n en
% o % 0 % 0 % o

A 4 0,19—0,22 0,19—0,21 0,20—0,23 0,29—0,31
D  6 0 ,19-0 ,22 0,17—0,18 0,18—0,20 0,28—0,34

Man sieht, daß der Sauerstoffgehalt von Sandguß 
dem der Außenseite von Schleuderguß entspricht, 
ein Beweis, daß durch Glühen 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 Außenseite beträgt.

Aus den wenigen Bestimmungen kann kein ab­
schließendes Urteil über den Sauerstoff im Schleuder­
guß gebildet werden. Die Anreicherung scheint sich 
wie bei den Sulfiden auf die Innenzone zu beschrän­
ken. Da der Gehalt an Sauerstoff mindestens bis zur 
Mitte der Rohrwand ungefähr gleich dem des Sand­
gusses ist, kann die in der vorliegenden Arbeit nach­
gewiesene Festigkeitszunahme nicht auf eine Ver­
änderung des Sauerstoffgehalts zurückgeführt werden, 
sondern auf die früher entwickelten Gründe.

Ergebnisse.

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

Die mechanischen Eigenschaften von geschleuder­
tem Gußeisen sind wesentlich günstiger als die von 
Sandguß gleicher Schmelzung; in sb eso n d e re  er­
fa h re n  B iege- und Z u g fe s tig k e it eine s ta rk e  
S te ig e ru n g .

Die Verbesserung des Gußeisens durch Schleudern 
erweist sich vornehmlich als eine Folge der günstigen 
Graphitbildung, die ihrerseits auf große Abkühlungs­
geschwindigkeit zurückgeht; der Fliehkraftdruck 
spielt dabei keine Rolle.

Kurzes Glühen übt auf geschleuderte Gußstücke 
einen günstigen Einfluß aus, indem es einen Gefüge­
ausgleich herbeiführt und insbesondere die durch 
Abschreckung eingetretene Härtung beseitigt.

Das Schleudern führt eine Entmischung der 
Gefügebestandteile herbei. Insbesondere seigern die 
festigkeitsvermindernden Stoffe, Sulfide und über­
eutektischer Graphit, auf der Innenoberfläche von 
zylindrischen Hohlkörpern in solchem Maße aus, daß 
von einer teilweisen Abscheidung gesprochen werden 
kann.

Die Dichte von Gußeisen wird durch Schleudern 
nicht verändert. Durch kurzes Glühen erfolgt eine 
kleine Verminderung der Dichte. .
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U m schau.
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 ist1), läßt sich auch zur raschen Bestimmung 
der Anteile der einzelnen Roheisensorten verwenden, 
ohne daß die Auflösung 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 gewünschten Silizium- und Mangangehalt 
der Roheisengattierung kennzeichnet, verlängert 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- 

DR ER
Verhältnis --- dargestellt, Anteil B durch —— Anteil C 

DA E B
FR

durch . Zur Kontrolle kann man die drei Verhält- 
FC

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

Um die Ermittlung möglichst genau zu gestalten, emp­
fiehlt es sich, die Maßstäbe der Prozentgehalte Silizium 
und Mangan groß zu wählen; es ist aber nicht nötig, daß 
sie untereinander gleich sind, da die betreffenden Strecken­
verhältnisse unabhängig von der Aenderung der Maß­
stäbe sind, wovon man sich leicht überzeugen kann.

Auch die umgekehrte Aufgabe ist mit Hilfe dieses 
Schaubildes leicht und rasch lösbar, aus gewählten 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, daß sich die abgeteilten 
Strecken BG und CH zu den ganzen Dreieckseiten BA 
und CA verhalten wie der gewählte 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. Wählen 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 m it Si =  2,3 % 
und Mn =  0,94 % angibt.

Die graphischen Verfahren bei Gattierungsberech­
nungen werden in den meisten Fällen hinreichend genau 
sein; der weitere Ausbau derselben dürfte sich daher bei 
ihrer Einfachheit sehr empfehlen. Ing. A. I lz .

Formerei eines 50 t schweren Turbinen-Laufrades.
Turbinen-LaufräderWgrößter Abmessungen werden 

häufig mit gußeisernen Schaufeln ausgeführt. In diesem 
Falle kommt man mit den gewöhnlichen 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 
Außenwand der Form entweder ebenso hoch wie der 
Wassereinlauf oder so hoch wie das Maß der ganzen Breite 
des Laufrades in Sand oder Lehm ausgedreht, und zwei 
halbe Ringtragplatten werden auf den Boden der Form 
gelegt. Für jede Schaufel muß ein Kern angefertigt wer­
den. Das Oberteil wird über einem Lehm- oder Holzmodell 
aufgestampft, das gut zentriert auf einem Stampfboden 
untergebracht ist oder unmittelbar am Boden abgedreht 
wird. Die Schaufelkerne stellt man außerhalb der Form 
auf den beiden Tragringhälften zusammen und bringt 
schließlich die Hälften nacheinander in die ausgedrehte 
Form, worauf nach dem Auf setzen des Oberteiles die F orm 
gießfertig gemacht werden kann.

Nach dem zweiten Verfahren wird auch die äußere 
Begrenzung der Form durch Kerne gebildet. Man zerteilt 
die Form entsprechend der Schaufelzahl — im gewählten 
Beispiele 16 Stück — in einen Kranz von Kernen. Jedes 
Kernstück muß genau zwischen zwei radiale Teilungs­
linien passen. Die innere Begrenzung der Kernstücke wird 
entsprechend der Sehne eines Kreises gebildet, der noch 
genügend Raum für die Marke des die Nabe bildenden 
Mittelkernes läßt. Die Anordnung des Mittelkernes und 
der an ihn stoßenden Innenflächen der Schaufelkerne ist 
der Abb. I1) zu entnehmen. Die untere Fläche der Nabe 
wird durch einen zylindrischen Kern gebildet, der sich, in 
den von den Schaufelkernstücken gebildeten Kranz ge­
schoben, beim Aufstoßen auf die Bodenplatte in richtiger 
Lage befindet. Abb. 2 zeigt die hauptsächlichen Teile einer 
Schaufel-I^ernbüchse. Sie besteht aus mehreren Teilen, 
die entsprechend dem Arbeitsfortschritte zusammenge­
setzt und vor dem Einbringen des Kernes in die Trocken­
kammer wieder stückweise abgenommen werden. Ge­
naueste, zuverlässig allen Arbeitsbeanspruchungen ge­
wachsene Ausführung dieser Kernbüchse ist von größter 
Wichtigkeit für den Erfolg der Arbeit, insbesondere für

] ) Gleich den übrigen Abbildungen nach Foundry 
50 (1922). S. 318-

0 ,5  1,0 1,5 2 ,0  2 ,5  3 ,0
S i in %

Abbildung 1. Zeichnerische Ermittlung des Mengenverhältnisses 
der Roheisensorten für vorgeschriebenen Silizium - und MaDgan- 

gehalt.

gewählten Beispiel ist die Zusammensetzung der drei 
Roheisensorten wie folgt:

Roheisen A Si =  2,8 % Mn =  0,96 %
Roheisen B Si =  1,3 % Mn =  0,98 %
Roheisen 0  Si =  2,0 % Mn =  0,80 %

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

DR =  36,5m m  =
DA 62 mm
ER 17 mm

B =  ------- = ------------ — =  0,2o4

DA 62 mm
ER 17 mm
EB 67 mm
FR 7 mm

0  =  -AJ1- =  —  =  0,157
FC 44,5 mm

Summe A +  B +  C =  1,000

!)  S t . u . E . 44  (1924), S. 338.

Abbildung 2. Zeichnerische Ermittlung der sich ergebenden  
Silizium- und M angangehalte bei gewähltem Mengenverhältnis 

der Roheisensorten.

's / in %
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Abbildung 1. Die Läuferform nach der Umwandung m it einem  
Ziegelringe zum Schutze gegen^die schweren Kranstampfer.

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

den. Die Kernbüchse 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 
muß. Mit dem Sande werden fünf Stück wagerecht liegende 
Kerneisen und sechs starke, lotrecht angeordnete Stäbe ein­
gestampft. Im Vordergründe der Abb. 3 sind verschiedene 
der außerdem verwendeten Kerneisen zu sehen. In der 
Mitte des Kernes wird ein Koksbett vorgesehen; die Ent­
lüftung erfolgt seitlich nach außen beim Punkte B in 
Abb. 4. Nach Wegnahme der einzelnen 
Kernbüchsteile wird es nötig, den über­
hängenden Teil des Kernes durch eine ge­
nau passende Stütze so lange zu sichern, 
bis der Kern durch den Trockenvorgang 
befähigt ist, sich selbst zu tragen. Abb. 5 
läßt diese Stütze — der neben dem Kern 
stehende Mann stützt seine Hand auf sie 
— gut erkennen. Der große Kern kommt 
mitsamt seiner Unterlagsplatten auf einem 
Wagen in die Kammer. Der in Abb. 4 mit C 
gekennzeichnete Kern bildet die untere 
äußere Form des Radkranzes, seine Her­
stellung bietet nichts Bemerkenswertes. Zu 
jedem Schaufelkern gehört ein solcher 
Kranzkem C.

Zur Prüfung des richtigen Passens sämt­
licher Kerne stellt man sie auf einer zwei­

teiligen bearbeiteten Platte zusammen. Es wird 
so möglich, nahezu alle Kerne auf der zusammen­
geschobenen Platte im Kreise zu vereinigen. Schließ­
lich treibt man die beiden Plattenhälften mit Hilfe 
zweier hydraulischer Drücker auseinander, setzt 
die noch fehlenden Kerne ein und schiebt die 
Platten wieder zusammen. Hat alles gut gepaßt, 
so kann an den endgültigen 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 gußeisernen Platte 
belegt. Auf diese große ungeteilte Platte legt man 
zwei unten m it Gleitleisten versehene, oben voll­
ständig bearbeitete Platten, die auf den Leisten zu­
sammengeschoben und auseinandergezogen werden 
können. Diese Platten werden zunächst zusammen­
geschoben und dann auf ihrer bearbeiteten Ober­
fläche die Grundrisse der einzelnen Kerne zum Teil 
mit Hilfe einer Lehre D (Abb. 6) vorgerissen. Nun 
können der Reihe nach 13 Schaufelkeme mit ihren 
Ergänzungskernen C (Abb. 4) eingelegt werden. 

Zum Einlegen der letzten drei Kerne müssen die beiden 
Hälften der Unterlagsplatte auseinandergedrückt werden. 
Die Art, wie die Endkerne auf beiden Plattenhälften wäh­
rend der Trennung der Unterlagsplatten zum Teil am 
Krane hängend, zum Teil durch gußeiserne Ständer in 
richtiger Lage erhalten werden, ist derAbb. 4 zu entnehmen.

Nach dem Einbrin­
gen der letzten Kerne 
drückt man die Unter­
lagsplatten wieder zu­
sammen, errichtet an 
vier einander in rechten 
Winkeln gegenüberste­
henden Stellen S (Abb. 1) 
Unterlagen zur Stützung 
des Oberteiles und baut 
rings um die Kerne einen 
Ring von Ziegelsteinen 
zum Schutze gegen das 
folgende Einstampfen der 
Form mit schweren Preß­
luft-Kranstampfern auf. 
Die Grundplatte ist an 
jeder Seite mit vier Lap­
pen zum Ueberschieben 
von Verschlußankern ver­
sehen, die nun angebracht 
werden, worauf man die 
Form mit einem stufen­

förmig angeordneten Kranze von gebogenen Blechen umgibt 
(Abb. 7) und den freien Raum zwischen der Mauer und den 
Blechen möglichst fest voll Sand stampft. Nach dem Auf­
bringen der Oberteildeckplatte — was selbstredend noch vor 
dem Einstampfen geschieht —, belegt man sie mit einer Lage 
von vier gußeisernen Querbalken, über die im rechten 
Winkel vier weitere solcher Balken gelegt werden. Auf 
diese Weise ergibt sich eine sechzehnfache Verankerung 
oder ein Anker für jedes Kernstück. Die Querbalken 
lassen die Anordnung von drei starken Läufen zu, die von

Abbildung 3. Links ein eben der Form entnommen er Turbinenläufer, rechts drei Schau- 
felkerne, im Hintergründe eine Q-rundplalte, im Vordergründe verschiedene Kerneisen.

Abbildung 5. Abbildung 2. Teilweise zusam m engesetzte
Zum Trocknen fertiger Gehäusekern. Kernbüchse während des Einstampfens.
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sie herausgenommen und, gewöhnlich durch Eintauchen 
in heißes Wasser, schnell abgekühlt.

Neuerdings führte Leslie H. M a s h a l l4)Untersuchun- 
gen aus, die den Zweck hatten, die Ursachen dieser Ver-

A b bildung 4. D ie  L äu ferform  m it au se in an d ergesch ob en er  
G rundplatte vor dem  E in sch ieb en  d er  le tz te n  K ern e  0 .

drei gleichmäßig über den Rand der Form verteilten Stellen 
aus das flüssige Eisen einem in der Mitte der Deckplatte 
angeordneten Sammelbecken zuführen. Dieser Sammler 
steht mittels 12 lotrechten Trichtern von je 80 mm (J) mit 
der Nebenform des Abgusses in Verbindung. Der Guß er­
folgt mittels dreier an Laufkranen hängender Gießpfannen 
(Abb. 7). Man beläßt den Abguß zehn Tage in der Form 
und erreicht so eine derart gleichmäßige Abkühlung, daß 
trotz der sehr bedeutenden Unterschiede in den Wand­
stärken — 20 bis 125 mm! — keinerlei Riß oder sonstige 
Störung merkbar wurde (Abb. 8).

Der Abguß 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 Sprödigkeit vod Temperguß als Folge der Wärme­
behandlung.

Es ist allgemein bekannt, daß sich die Güte vo i 
Temperguß beim Heißverzinkungsverfahren häufig ganz 
beträchtlich verschlechtert, worauf in der Literatur schon 
Bean, Highriter und Davenport1), Schwartz2) und Tou- 
ceda3) hingewiesen haben.

Das Heißverzinkungsverfahren besteht im wesent­
lichen darin, daß die zu verzinkenden Stücke in flüssiges 
Zink von 440 bis 480° eingetaucht werden. In diesem 
Bade bleiben die Stücke eine Minute oder länger, 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.

A b b ild un g  6.
D ie  L äu ferform  n a ch  dem  E in le g e n  v o n  neu n  K ernen .

A b b. 8. A n sich t d es 50-t-T urbinen-L auf- 
rades n ach  der E n tn ah m e aus d er Form .

schlechterung aufzuklären und gegebenenfalls Gegen­
m ittel anzugeben. Hierbei stellte es sich heraus, daß das 
Sprödewerden nicht eine spezifische Folge des Verzin­
kungsverfahrens ist, sondern auch eintritt, wenn man den 
Temperguß bis zur Galvanisierungstemperatur erhitzt 
und dann abschreckt. Offenbar handelt es sich also um 
ein zwischen ungefähr 300 und 500° liegendes Gebiet von 
Sprödigkeit, die der bekannten Blausprödigkeit des 
Flußeisens entspricht.

Als A u sg a n g sw e r k s to f f  diente ein gut getemper­
ter Temperguß mit schwarzem Bruch, wie er als ameri­
kanischer Schwarzkern bekannt ist. Die durchschnittliche 
chemische Zusammensetzung des getemperten Gusses war: 

2,10%  Ges.-C 
2,00 % Temperkohle 
0,10 % geb. C 
0,80%  Si 
0,26 % Mn 
0,20 % P  
0,073 % S.

Der äußere entkohlte Rand wurde entfernt. Das zu den 
Versuchen benutzte Eisen entsprach somit allerdings 
den Verhältnissen in der Praxis nicht, doch war die ent­
kohlte Zone sehr unterschiedlicher Stärke, so daß ihre 
Entfernung unerläßlich war, wenn übereinstimmende 
Ergebnisse erzielt werden sollten.

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

4) T ech n . P a p . B ur. S ta n d . N r . 245  (1923).

A b b ild un g  7.
Der G oß m it drei K ran p fan n en .
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80 +  5° abgeschreckt und solche von normal heißver­
zinktem Material, die ebenfalls auf 460° erhitzt und in 
Wasser von 80° abgeschreckt wurden, lieferten nur 11 
bis 12 % des Wertes, den die unbehandelten Probestücke 
ergaben.

Nach diesen Feststellungen wurde der Einfluß der 
Erhitzungsgeschwindigkeit, der Erhitzungsdauer, der 
Abkühlungsgesehwindigkeit und des Alterns nach der 
Behandlung untersucht. Die Temperatur der Wärme­
behandlung betrug in allen Fällen 460 +  5°. Verände­
rungen in der E r h itz u n g s g e s c h w in d ig k e it  brachten 
keinen merklichen Unterschied in der Schlagfestigkeit 
des Tempergusses hervor, ebensowenig beeinflußte die 
E r h itz u n g sd a u e r  die Ergebnisse. Hingegen hatte  
die Veränderung der A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e it  
wesentliche Unterschiede zur Folge. Durch Abschrecken 
im Wasser wurde das Eisen sehr spröde. Die Schlag­
festigkeit betrug nur noch 7 % derjenigen des unbehan­
delten Materials. Kaltes Wasser war wirksamer als 
heißes, das in demselben Maße wie Abschrecken in Oel 
die Sprödigkeit steigerte, während Abkühlen an der Luft 
weniger Schaden verursachte. Eine weitere geringe Ver­
langsamung der Abkühlung hatte keine entsprechende 
Erhöhung der Schlagfestigkeit zur Folge. Sehr langsame 
Abkühlung, 1—0,3°/min, erhöhte 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, daß durch Abschrecken 
bei 460° durchweg sprödes Eisen erhalten wird, erhob 
sich die Frage nach der Beständigkeit dieser Wirkung. 
Das Altern hatte auf die Eigenschaften eines derartig 
spröde gemachten Eisens keinen Einfluß. Durch vier- 
monatige Lagerung im Exsikkator konnte keine Herab­
setzung der Sprödigkeit erzielt werden.

Von größter W ichtigkeit waren die in folgendem 
beschriebenen Versuche über Veränderungen der A b- 
sc h r e c k te m p e r a tu r . Alle bisherigen Versuchsergeb­
nisse wurden erzielt durch Wärmebehandlung bei 460°. 
Nun wurde unter Ausschaltung der Wirkung aller anderen 
Veränderlichen nur die Abschrecktemperatur zwischen 
240 und 800° verändert. 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 höchster Sprödigkeit. Von 550 bis 610° steigt 
die Schlagfestigkeit noch über den Wert des Ausgangs­
materials hinaus und bleibt von 610 bis 760° ungefähr 
konstant, um dann über760° hinaus wieder jäh abzufallen.

Das Gebiet der Sprödigkeits-Zone ist verhältnis­
mäßig klein und von schroffen Uebergängen begrenzt. 
Unglücklicherweise liegen die Temperaturen des Heiß­
verzinkungsverfahrens gerade inmitten dieser Zone der 
größten Sprödigkeit. Die Verhältnisse liegen also leider 
nicht so, daß die Gefahrenzone durch eine Veränderung 
der Verzinkungstemperatur vermieden werden könnte.

Diese letzten Versuche waren von so großem Inter­
esse, daß dieselben mit zwei weiteren aus anderen Gieße­
reien stammenden amerikanischen Temperguß-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 Sprödigkeitszone ist für das B- und 
C-Eisen enger als für das A-Eisen. Das C-Eisen wurde 
nicht so spröde bei 460° als das A- und B-Eisen. Dafür 
verlor es bei höherer Temperatur auch nicht so sehr diese 
Eigenschaft wieder wie die anderen. Bezeichnend ist 
aber, daß das Mittel der Temperaturen, die geringe 
Schlagfestigkeit zur Folge hatten, bei aUen Eisensorten 
ungefähr dasselbe war.

Nachdem somit feststand, daß die Wärmebehand­
lung die Ursache für das Sprödewerden war, und gezeigt 
wurde, daß beiderseits der Sprödigkeitszone das Eisen 
gute Schlagfestigkeit besaß, so wurde versucht, durch 
nachträgliche Wärmebehandlung bei einer dieser Tempe­
raturzonen die Sprödigkeit wieder zu beseitigen. Ein 
Anlassen von 4 st bei 200° gab dem Material ungefähr 
15 % seiner ursprünglichen Schlagfestigkeit wieder, wo-

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 
für die durch das Verzinkungsverfahren verdorbenen 
Gußstücke an der Hand, es hatte aber leider den Nach­
teil, daß es den Zinküberzug wieder zerstörte. Die Indu­
strie braucht indessen ein Erzeugnis, das ohne Schaden 
heiß verzinkt werden kann. In der Absicht, dies zu er­
reichen, wurden andere Probestücke bei 615° abge­
schreckt und dann erst auf Sprödigkeit behandelt, d. h. 
nochmals auf 460° erhitzt und wieder abgeschreckt. Die
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Abbildung 1. Wirkung der W ärmebehandlung auf die Schlag­
festigk eit von  amerikanischem  Temperguß.

Kurve A =  1 
„ B 
„ C

=  1 mkgj
=  0,80 „ J.
=  0,78 „ J

Kerbschlagwert an der unbehan­
delten Probe.

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

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

Zahlentafel 1 . Z u s a m m e n se tz u n g  der E ise n so r te n .

Bezeichnung

Zusammensetzung

Ges.-O

%

Tem per­
kohle

%

Si

%

Mn

%

P

%

s

%
A 2,10 2,00 0,80 0,26 0,20 0,073
B 2,35 2,10 0,91 0,25 0,18 0,051
C 2,90 2,83 0,64 0,38 0,17 0,072?

Zahlentafel 2. W irk u n g  der A b sc h r ec k u n g  von  
615° a u f d ie  S p r ö d ig k e it  v o n  E ise n  A.

Behandlung Kerbschlagwerte, 
die der unbe-

Abgeschreckt von 460°, erhitzt auf 615° h =  tc ^ g e s e ^
und wieder a b g e sc h r e c k t .........................  154

Abgeschreckt von 615°  1 150
Abgeschreckt von 615°, erhitzt auf 460°

und wieder abgeschreckt.............................. 139
Abgeschreckt von 615°, 30 min bei 460° 

erhitzt, wieder abgeschreckt . . . .  124

Dieselben günstigen Werte blieben auch bestehen, 
wenn jetzt sta tt der bloßen Erhitzung auf 460° die übliche 
Verzinkung angewandt wurde. Nachdem noch an dem 
Eisen C Zerreißversuche vorgenommen wurden, konnte 
der Verfasser feststellen, daß Sprödewerden durch Ver­
zinken durch die angegebene vorherige Wärmebehand­
lung verhütet werden kann, ohne daß andere physika­
lische Eigenschaften des Eisens darunter leiden.

Der Verfasser weist darauf hin, daß die Ursache 
dieser Vorgänge noch unbekannt ist. Der Phosphorgehalt 
scheint in diesem Zusammenhang ohne Zweifel von Be­
deutung zu sein, ebenso die verschiedene Herstellungsart 
des betreffenden Tempergusses. ®r.'Snß. E m il S ch w .
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Aus Fachvereinen.
Verein D eutscher Eisengießereien ,  

G ießereiverband.
Der Verein Deutscher Eisengießereien, Gießereiver­

band, hielt seine diesjährige (54.) Hauptversammlung 
unter der Leitung seines Vorsitzenden, Üir.Vjinq. Siegfried 
W erner, vom 27. bis 29. August in Breslau ab. Der erste 
Teil der Tagung war von Ausschußsitzungen in Anspruch 
genommen; am 28. August wurden folgende technische 
Vorträge gehalten.

Es sprach zunächst Professor Dr. P. A u lich  (Duis­
burg) über
Das Wesen des Formsandes una seine Bedeutung für die 

Gießereitechnik.
Der Formsand gehört als Glied in die Kette von 

Umgestaltungsvorgängen, die sich am festen Gestein 
vollzogen haben. Aus dem verhältnismäßig seltenen 
Auftreten brauchbarer Formsandlagerstätten ist zu 
schließen, daß besonders günstige Umstände bei ihrer 
Bildung gewaltet haben müssen, um jene besonderen 
Eigenschaften, wie Bildsamkeit, Standfestigkeit und 
Feuerbeständigkeit, hervorzurufen.

Die Hauptbestandteile eines Formsandes sind Quarz 
und Ton, jener das Formgerüst, dieser das Bindemittel 
in gießereitechnischem Sinne; daneben findet man in 
den meisten Fällen noch unzersetzte und halbzersetzte 
Silikate, wie Feldspate und Glimmer, ferner Eisenver­
bindungen, die dem Sande die mannigfaltige Färbung 
verleihen, und manchmal auch Kalk, der als unliebsamer 
Gemengteil zu bezeichnen ist. Die große Mannigfaltigkeit, 
in Form und Größenabmessungen der Quarzkömer, von 
denen zumeist eine Größenstufe den Hauptanteil aus­
macht, bedingt den Charakter eines Sandes als grob-, 
mittel- und feinkörnig, während der Tongehalt der Menge 
nach die Eigenschaft des Sandes als fett, halbfett und 
mager verursacht. Daß die Auffindung und Benutzung 
des Formsandes sich auf reinem Erfahrungswege voll­
zogen hat, beweisen die Anfänge der bedeutenderen 
Gießereibezirke, 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 Kieselsäure, Tonerde, Alkali, 
Wasser und sonstige Nebenbestandteile — es ist dies die 
„Bausch- oder Gesamtanalyse“, sie hat für 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 drückt diese in  Prozentteilen aus. Bedenkt man, 
daß ziemlich alle Bestandteile außer Kalk Kieselsäure, 
die übrigen außer Quarz Tonerde enthalten, so genügt 
dieser Hinweis, die Unhaltbarkeit einer Gesamtanalyse 
darzutun. Im allgemeinen ist die rationelle Analyse für 
die Zwecke des Gießereibetriebes entbehrlich; sie ist viel­
mehr da am Platze, wo es sich um die Erschließung einer 
neuen Formsandlagerstätte oder um Feststellung von 
Veränderungen einer bereits in Abbau befindlichen Lager­
stätte handelt, da es leichter ist, einen unbrauchbaren 
Sand erst gar nicht zu versenden, als denselben seitens der 
Gießerei erst dann untersuchen zu lassen, nachdem be­
reits eine Anzahl Fehlgüsse 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, 
daß jedes Sandkorn von einer mehr oder weniger dicken 
Hülle eines Tonhäutchens umgeben ist; letzteres ist so 
beschaffen, daß es zufolge Unebenheiten und Furchen 
der Sandkörner eine außerordentlich hohe Haftfähigkeit 
aufweist, so daß es schwer hält, diese Tonhülle durch Wa­
schen m it Wasser vollständig zu entfernen. Diese Ton­
hülle ist das eigentliche Grundelement für das Verhalten

eines Sandes als Formstoff; durch das Benetzen mit 
Wasser quillt dies Häutchen infolge Wasseraufnahme 
auf, und es zeigt sich nunmehr die Eigenschaft, die man 
als Bildsamkeit oder Formbarkeit bezeichnet. Je gleich­
mäßiger die nicht zu feine Körnung eines Sandes ist, 
um so geeigneter wird sich im allgemeinen ein Sand als 
Formstoff erweisen, d. h. seine Standfestigkeit bei gleich­
zeitiger Gasdurchlässigkeit wird ein Optimum erreichen. 
Beicht der Tongehalt nicht zur völligen Verklebung aller 
Sandkörner aus, so ergeben si ch halbfette und ferner magere 
Sande, die Bindefestigkeit geht zurück.

Weiterhin wurde einiges über die Entstehung von 
Formsandlagerstätten in geologischer Hinsicht gesagt. 
An Hand eines Stammbaumes hatte der Vortragende 
versucht, die allmählich fortschreitende Veränderung 
der Ursprungsgesteine: Granit, Gneis, Porphyr, Basalt 
und Sandstein, als Folge von VerwitterungsVorgängen, 
wenn auch nicht lückenlos, zu deuten, und diese Verände­
rungen durch zahlreiche Belegstücke zu veranschaulichen. 
Als Ergebnis dieser Ausführungen wird man sich über die 
Entstehung von Formsandlagerstätten etwa folgender­
maßen äußern können: Sande, in nicht zu abgerolltem 
und dadurch gerundetem Zustande, gelangten mit der 
gerade erforderlichen Einschwemmung von Ton als Binde­
mittel in möglichst regelmäßiger Weise in seichten Meeren 
zur Ablagerung und bildeten darin Schichten von mehr 
oder minder großer Mächtigkeit; die verschiedenen Grade 
der Einschwemmung von Ton mit der wechselnden Korn­
größe der Sandkörner führten zu der überaus großen 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 B ehr  
veröffentlichte Formsandkarte Deutschlands hingewiesen 
wurde. Nach einer kurzen Besprechung der Ursachen der 
verschiedenen Färbungen der Formsande, ihres Einflusses 
auf die Feuerbeständigkeit, des schädlichen Kalkgehaltes, 
wurde die Konstitution des Formsandes berührt, eine 
Frage, die noch sehr der Aufklärung bedarf; hierzu wäre 
erst einmal die Kolloidchemie wirksam heranzuziehen, ein 
Gegenstand, der noch viel zu wenig beachtet worden ist.

Die Prüfung des Formsandes muß noch viel mehr den 
Bedürfnissen der Praxis angepaßt werden. Die bisher 
ausgeübten Verfahren sind zu umständlich und wurden 
eigentlich nur an frischen Formsanden ausgeübt, während 
doch letztere für sich allein nur in den seltensten Fällen 
Anwendung finden. Die auf frischen Formsand sich er­
streckende Prüfung ergibt nur das Wesen der zu benutzen­
den Formsande, um in der Folge geeignete Mischungen 
mit bereits gebrauchtem Formsand (Altsand) herstellen zu 
können; auch ergibt sie den Grund für das günstige Ver­
halten eines Formsandes, um bei später auf tretenden Mißer­
folgen mit denselben Gemischen durch Vergleich der Unter­
suchungsergebnisse deren Ursachen aufzuklären. Hierbei 
wurde auch die Aufmerksamkeit auf die verschiedenen 
Aufbereitungsanlagen gelenkt mit dem Hinweis, daß doch 
unmöglich eine solche Anlage für alle Fälle gleich gut 
verwendbar sein kann. Hierbei sowie auch in bezug auf 
die weiteren Aufbereitungsmaschinen, wie Kollergänge, 
Schleudermühlen, Sandtrocknungsapparate, müßte ein 
Zusammengehen des Technikers mit dem Gießer ange­
strebt werden, um das bestmögliche Aufbereitungs­
verfahren herauszufinden, eine Aufgabe, die noch viel 
zu wenig gewürdigt ist.

Von Untersuchungsverfahren praktischer Art steht 
im Vordergründe das S a n d s tu fu n g sv e r fa h r e n  nach 
T r eu h e it . Mittels dieses leicht auszuübenden Verfahrens 
läßt sich in kurzer Zeit die Gliederung eines Formsandes 
in die verschiedenen Größenklassen durchführen. Man 
erkennt daran ohne weiteres, mit welcher Art eines Form­
sandes man es zu tun hat. Ueber das Verfahren ist be­
reits in dieser Zeitschrift1) ausführlich berichtet worden, 
so daß es sich erübrigt, hier nochmals darauf einzugehen. 
Eine große Anzahl von Stufungsergebnissen verschiedener 
Sande war auf einer Zahlentafel verzeichnet.

!) St. u. E. 43 (1923), S. 1363.
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Die Prüfung der Bindefestigkeit mittels der D o ty -  
sc h e n  Maschine1) zeitigte recht gute Ergebnisse. Auf 
mehreren Tafeln wurde die Abhängigkeit der Bindefestig­
keit eines Formsandes sowie Formsandgemisches von dessen 
Feuchtigkeitsgehalt zur Darstellung gebracht als Ergebnis 
von 197 Einzelprüfungen. Der Vortragende behält sich 
vor, die weiteren Ergebnisse zum Gegenstand einer Ver­
öffentlichung an dieser Stelle zu machen.

Die Prüfung auf Gasdurchlässigkeit und Feuerbe­
ständigkeit hat nur untergeordnete Bedeutung, da der­
artige Versuche unter ganz anderen Bedingungen unter­
nommen zu werden pflegen, als sie im Gießereiwesen 
tatsächlich bestehen. Im allgemeinen kann gesagt werden, 
daß die günstigste Durchlässigkeit des Formsandes für 
Gase bei möglichst gleichmäßiger Korngröße und nicht 
zu splitteriger Form der Sandkörner erzielt werden dürfte. 
Der Einfluß der Stampfarbeit ändert übrigens das Ver­
halten der Form in bezug auf Gasdurchlässigkeit ganz 
erheblich, was bisher auch noch nicht genügend gewürdigt 
worden ist. Treuheit hat hierfür einen einwandfreien 
Festigkeitsprüfer2) geschaffen, der es erlaubt, über die 
im Betrieb sich zeigenden Stampffestigkeiten an den 
einzelnen Stellen der Gußform ein einwandfreies Bild 
zu entwerfen, namentlich in bezug auf die Wirkungsweise 
der verschiedenen Formmaschinen; auch dies ist ein Punkt, 
der noch sehr der Erörterung bedarf, hängt doch außer­
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, auf diese Punkte näher einzugehen: er behält 
sich indessen vor, späterhin darauf zurückzukommen. — 
Das gleiche gilt von einem einfachen Prüfverfahren des 
Kalksteins mittels verdünnter Salzsäure, das in den weitaus 
meisten Fällen eine genaue chemische Analyse entbehr­
lich macht3). Ein Stammbaum und ausgelegte Proben 
suchten das Verfahren kenntlich zu machen.

Den zweiten Vortrag hielt Professor E. D iep sch la g  
(Breslau) über

Die wärmelechnischen Grundlagen des Kuppelofens.
In den Gießereibetrieben ist in den letzten Jahren 

die Wärmewirtschaft des Kuppelofens in den Vordergrund 
des Interesses gerückt. Man hat auch hier versucht, die 
Abwärmemengen nutzbringend wieder zu gewinnen, und 
aus diesen Bestrebungen sind einige Neukonstruktionen 
entstanden, von denen der Schü rm an n-O fen  eine 
bereits allgemein bekannte Bauart ist. Es ist nun von 
allgemeinen Gesichtspunkten aus untersucht worden, 
welche Vorteile durch die Ausnutzung der Abgaswärme 
für den Kuppelofenbetrieb erzielbar sind. Um über die 
Größenordnung der Abgaswärmemengen eine Vorstellung 
zu gewinnen, ist aus bisher bekannten Veröffentlichungen 
über Stoff- und Wärmebilanzen von Kuppelöfen fest­
gestellt worden, wieviel WE je kg erschmolzenes Eisen 
dem Kuppelofen in dem Koks überhaupt zugeführt 
werden und wieviel WE in den Abgasen entweichen. 
Aus dieser Zusammenstellung ist zu entnehmen, daß der 
Anteil der in Verlust gehenden WE an den gesamten im 
Koks zur Verfügung stehenden Wärmemengen nur un­
gefähr den fünften Teil ausmacht. Schon diese Fest­
stellung nötigt zu dem Schluß, daß der aus der Abwärme­
verwertung zu erwartende Gewinn nicht sehr groß sein 
kann, daß er um so kleiner ist, je geringer der Kokssatz 
war. Eine wirtschaftliche Ausnutzung der Abgaswärme 
durch eine Komplikation des Ofenbetriebes steht nur 
dann in Aussicht, wenn der Ofen mit verhältnismäßig 
hohem Kokssatz arbeitet. Voraussetzung für einen wirt­
schaftlichen Abwärmebetrieb wäre demnach ein unwirt­
schaftlicher Ofenbetrieb. Unter diesen Umständen ent­
steht die Frage, ob es nicht möglich sein wird, den normalen 
Kuppelofenbetrieb so einzustellen, daß mit der geringst 
möglichen Koksmenge die Schmelzung des Eisens durch­
geführt wird. Es kommt nur darauf an, die Bedingungen 
zu ermitteln, unter welchen die Schmelzung mit gering­
stem Wärmeaufwand erfolgt. Bei Beurteilung dieser Frage

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

21 S iehe S t. u . E . 43  (1923), S. 1494
3) S t. u. E . 43  (1923), S. 1389.

muß festgehalten wer­
den, daß es die einzige 
Aufgabe des Kuppel­
ofens i s t , Eisen zu 
schmelzen und auf eine 
bestimmte Tempera­
turzuüberhitzen. Alle 
anderen Erscheinun­
gen und Ergebnisse 
bei diesem Schmelz­
vorgang sind uner­
wünscht. Die Schmel­
zung des Eisens wird 
um so schneller von­
statten gehen, je höher 
das verfügbare Tem­
peraturgefälle einge­
stellt werden kann.

Es ist daher unter­
sucht worden, ob we­
nigstens theoretisch 
bei niedrigen Koks­
sätzen Verbrennungs­
temperaturen erzielt 
werden können, die 
eine einwandfreie 
Schmelzung desEisens 
verbürgen. Nach dem­
selben Verfahren, nach welchem schon früher die theoreti­
schen Verbrennungstemperaturen im Hochofen berechnet 
wurdon1), ist die Höhe der theoretischen Flammentempera­
tur annähernd ermittelt worden. Da es nicht möglich ist, 
festzustellen, wie weit der Grad der Verbrennung vor den 
Düsen sich einstellt, ist einmal die Annahme gemacht 
worden, daß die gesamten vor den Düsen befindlichen 
Kohlenstoffmengen zu Kohlensäure verbrennen und das 
andere Mal, daß nur soviel Kohlensäure vor den Düsen 
entsteht, wie die Gichtgasanalyse angibt. Die tatsäch­
lichen Verbrennungstemperaturen liegen zwischen diesen 
beiden Grenzwerten. Abb. 1 gibt einen Ueberblick 
über Ergebnisse. Die Rechnungen haben ergeben, daß 
schon bei niedrigen Kokssätzen theoretische Verhren- 
nungstemperaturen vorliegen, die erheblich über dem 
Schmelzpunkt des Eisens sind. In diesem Idealfalle 
müßte bei einem Kokssatz von beispielsweise 6 % nicht 
nur die zur Schmelzung notwendige Wärme ausreichend 
sein, sondern auch das erzielbare Temperaturgefälle. 
Wenn die tatsächlichen Verbrennungstemperaturen im 
Kuppelofen erheblich unter den errechneten liegen, so 
liegt die Ursache nicht an einem Wärmemangel, sondern 
an fehlerhafter Bauweise oder unrichtigem Betrieb der 
Kuppelofenfeuerung. In den seltensten Fällen wird bei 
schlechter Schmelzleistung des Kuppelofens oder bei dem 
Anfall matten Eisens ein tatsächlicher Wärmemangel 
vorliegen, es wird lediglich das zur einwandfreien Schmel­
zung nötige Temperaturgefälle nicht vorhanden sein. 
Es erscheint nach dieser Ueberlegung empfehlenswert, 
in laufenden Betriebsuntersuchungen die einzelnen Um 
stände zu bestimmen, welche einen Einfluß auf die Ver­
brennungstemperaturen ausüben. Die hier in Frage kom­
menden Größen sind Beschaffenheit des Kokses, Stück­
größe der Beschickung, Durchsatzgeschwindigkeit, Wind­
druck und Anordnung der Windzuführung. Gelingt eine 
durch systematische Betriebsüberwachung erzielte wirt­
schaftliche Einstellung des Kuppelofen betriebes, so wird 
vom wärmetechnischen Standpunkte eine Abkehr vom 
heutigen Kuppelofen ni cht 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 
Betriebsverhältnissen, überlegen, für die Veredelung des 
Gußeisens 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 Guß­
eisens durch Nachbehandlung vorzunehmen. 
________________ (Schluß folgt.)

J) S t. u. E . 43 (1923), S. 422  und 471.
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Abbildung 1.
I. Temp.-Gebiet bei 7,5 % Asche, 50° C 
Windtemp., 0 g/kg  Windfeuchtigkeit.
II. Temp.-Gebiet bei 15 % Asche, 0° C 
Windtemp., 12,5 g/kg Windfeuchtigkeit.
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Die nachfolgenden A n z e i g e n  neuer B ü c h e r  
sind durch ein am Schlüsse angehängtes 5  B 5  von 
den Z e i t s c h r i f t e n  aufsätzen unterschieden. — 
B u c h b e s p r e c h u n g e n  werden in der S o n d e r ­

a b t e i lu n g  gleichen Namens abgedruckt.

Allgem eines.
F. Bicheroux, Ingénieur: P r in c ip e s  de S id éru rg ie . 

Avec fig. et nombreux tableaux dans le texte. Paris (15, 
Rue des Saints-Pères): Librairie Polytechnique Ch. Bé- 
ranger 1924. (4 Bl.. 505 S.) 8«. 45 fr. =  B =

Julian Arell Sohon, of the Engineering Societies 
Library [NewYork], and William L. Schaaf: A R e fe r e n c e  
L ist of b ib lio g r a p h ie s ;  c h e m is tr iy ,  Chem ical tech -  
n o lo g y  a n d  C h em ica l e n g in e e r in g , p u b lish e d  
sin ce  1900. New York: The H. W. Wilson Com­
pany 1924. (X, 100 p.) 4°. S  B S

Hubert Joly: T e c h n isc h e s  A u sk u n ftsb u ch  für  
die Jahre  1924/25. Eine alphabetische Zusammenstel­
lung des Wissenswerten aus Theorie und Praxis auf dem 
Gebiete des Ingenieur- und Bauwesens unter Berücksich­
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: I n d u s tr ie l le  B e r e its c h a ft .*  Eröff­
nungsansprache über die Wichtigkeit industrieller Bereit­
schaft für die Verhütung künftiger Kriege. [Mech. Engg. 
4G (1924) Nr. 7, S. 375/434.]

¡G eschichtliches.
(Friedrich Wilhelm Dahlmann, Hannover): D e n k ­

sch r ift  zum  2 5 jä h r ig en  B e s te h e n  der „H aw a“, 
H ann oversche[n ] W a g g o n fa b r ik , 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 Faßland): D e u tsc h e  W ir t­
sch a ftsfü h rer . Charlottenburg: Verlag der „W elt­
bühne“ 1924. (4 Bl., 263 S.) 8°. 5 G.-M,  geb. 6 G.-Jl ,  
— Charakterbilder von Hugo Stinnes, Otto Wolff, August 
Thyssen, Krupp, Emil Kirdorf, Stumm, Henckel v. Don- 
nersmarck, Reinhold Becker, den Mannesmanns u. a. 
führenden Männern unserer Volkswirtschaft. S  B 5  

C. Kreutzberg: D ie  E is e n in d u s tr ie  in  der G ra f­
sc h a ft  O range im  S ta a te  N ew Y ork .*  Aus der Ge­
schichte dieses ehemals wichtigen Eisenindustriebezirks: 
Eiserne Kette zur Blockierung der englischen Schiffe im 
Hudson während der amerikanischen Revolution. Alter 
Hochofen der Sterling Iron Works, der Queensborough- 
Hochofen bei Ft. Montgomery, die Greenwood-Eisen- 
werke u. a. [Iron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 3, S. 157/60; 
Nr. 5, S. 284/8.]

Edmund Glaeser: A u s der G e sc h ic h te  des O st­
d e u ts c h -S ä c h s is c h e n  H ü tte n v e r e in s .*  Mittei­
lungen aus der Geschichte der Friedrichshütte in Greu­
lich, des Eisenhüttenwerks Mallmitz, der Marienhütte in 

1 Kotzenau, der Paulinenhütte in Neusalz u. a. [Gießerei 11 
(1924) Nr. 35, S. 529/33.]

Kurt Bimler: D ie  E is e n r e l ie f  ta fe ln  in  S c h le ­
sien.* Beitrag zur Ofenplattenfrage. [Gießerei 11 (1924) 
Nr. 35, S. 533/39.]

J. Newton Friend u. W. E. Thorneycroft: U n te r ­
su ch u n g  des E ise n s  v o n  K o n arak .*  Eisenteile eines 
Tempels bei Madras wurden mikroskopisch und chemisch 
untersucht und erwiesen sich als S c h w e iß e ise n  mit 
nur 0,024% S, 0,015% P und Spuren Mn. Der K o rro si-  
on s 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.

erheblich höher als der eines ähnlichen modernen Stahls 
(jedoch mit 0,36% Mn). [Vortrag v. d. Iron and Steel Inst., 
Sept. 1924. Iron Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2949, 
S. 393/4.]

A llgem eine  Grundlagen des Eisenhütten­
w esens.

Chemie. Karl Becker, ®r.=Qtiq., Berlin-Steglitz:
D ie  R ö n tg e n s tr a h le n  nJs H il f s m it t e l  fü r  d ie  e h e ­
rn isc h e  F o rsch u n g . Mit 60 Abb. Braunschweig: Friedr. 
Vieweg & Sohn, Akt.-Ges., 1924. (V, 97 S.) 8°. 5,50 G.-JL 
(Sammlung Vieweg. H. 73.) 5  B 5

Aufbereitung und Brikettierung.
Kohlen. E.TDupierry: K o h le n a u fb e r e itu n g

n a ch  n e u z e it l ic h e n  G ru n d sätzen .*  Unterschied bei 
der Aufbereitung von Fett- und Magerkohlen. Feinkohlen­
aufbereitung mit dem Schwemmsumpf-, Bagger-, Ent­
wässerungsband- und dem neuen Feinkohlensiebver­
fahren. Kurze Beschreibung einer neuzeitlichen Kohlen­
wäsche mit Rheo-Rinnen, offenen Kohlentürmen und 
Schwimmaufbereitung nach Kleinbentink. [Z. V. d. I. 68 
(1924) Nr. 35, S. 905/7.]

Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. E. Berl u. 
W. Pfannmüller: Zur K e n n tn is  der S c h w im m v e r ­
fa h ren  II, III, 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. Wüster: E n tw ä sse r u n g  und V erw en d u n g
der b e i der S c h w im m a u fb e re itu n g  g ew o n n en en  
E d e lk o h le n sch lä m m e . Besprechung zweier Verfahren. 
[Glückauf 60 (1924) Nr. 36, S. 797.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze. Walfr. Petersson: T ie fu n te r s u c h u n ­

g en  in  den  E rzv o rk o m m en  von  K iir u n a v a a r a  und  
G elliv a ra .*  Eingehende Erforschung der beiden Erz­
vorkommen; die im Jahre 1914 begonnene Arbeit fand 
1923 ihren Abschluß. Feststellungen der Eisen- und Phos 
phorgehalte einzelner Horizonte bzw. Profile. Das Ergeb­
nis ist sehr günstig. [Jernk. Ann. 108 (1924) Heft 4, 
S. 193/241; auch als Sonderabdruck erschienen.l

Per Geijer: U eb er  d ie  g e o lo g isc h e n  V e r h ä lt ­
n is s e  K iir u n a v a a r a s  an H an d  v o n T ie fb o h ru n g en .*  
Petrographische Untersuchungen mit Hilfe von durch 
Tiefbohrungen gewonnenen Kernproben. [Jernk. Ann. 108 
(1924) Heft 5, S. 243/54.«

Eisenmanganerze. Fritz Behrend: U eb er  d ie  B i l ­
du ng v o n  E ise n -  und  M a n gan erzen  du rch  d eren  
H y d r o x y d so le  a u f V e r w itte r u n g s la g e r s tä tte n .  
Entstehung von Eisen- und Manganhydroxydsolen. Ihre 
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: D ie  E n ts te h u n g sw e ise  der E is e n ­
m a n g a n erze  im  Z e c h s te in  v o n  S p e s sa r t  und O d en ­
w ald . Erörterung der bisherigen Annahmen. Ansicht, 
daß die Erze ursprünglich als somatische Absätze auf­
steigender Thermalquellen in der Tertiärzeit gebildet wur­
den. Sekundäre Veränderung durch Verwitterung. [Glück­
auf 60 (1924) Nr. 35, S. 765 8.]

Manganerze. Datico Zereteli: G eo rg ien  a ls  M an­
g a n e r z lie fe r a n t  der W e ltw ir tsc h a ft . (Vorw. von 
Professor Dr. Dr. Georg Ritter von Ebert, Rektor der 
Handelshochschule Nürnberg.) (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. =  B =

John F. Sheridan: M a n g a n erzla g er  in  P anam a.*  
Vorkommen mit bis 58% Mangan in  den Provinzen Pa­
nama und Colon. Geographische, topographische und 
geologische Mitteilungen. [Iron Age 114 (1924) Nr. 8, 
S. 444'7.]

Zuschläge. Werner Moritz, Ingenieur-Chemiker, 
Wärmestelle der Kalkindustrie: K a lk b r en n ö fe n . (Mit

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 129 bis 132.
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20 Textabb.) Berlin (W 62): Verlag des Vereins Deut­
scher Kalkwerke 1924. (70 S.) 8°. 2 G .-J l . S B ™  

Sonstiges. D r u c k fe s t ig k e it  von  E isen -E rz . 
Notiz des Bureau of Standards. Druckfestigkeit im ruhen­
den oder vibrierenden Zustand ist gleich. (7 und 12 kg/cm2). 
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924) Nr. 2, S. 204 5.]

Brennstoffe.
Allgemeines. E. Erdmann: D er g e n e tis c h e  Z u ­

sa m m en h a n g  v o n  B ra u n k o h le  und S te in k o h le  
au f G rund n eu er  V ersuche. Die Unterschiede zwischen 
lignitischer Braunkohle und Steinkohle in Zusammen­
setzung, Farbe und chemischem Verhalten verschwinden 
bei längerem Erhitzen von Lignit mit Wasser unter Druck, 
also Uebergang von Lignit in Steinkohle. Folgerung für 
das Entstehen der Steinkohle aus Lignit. Zwischenglied 
ist oberbayerische Pechkohle. [Brennstoff-Chemie 5 (1924) 
Nr. 12, S. 177/85.]

Torf. B .-F . Haanel: R e n se ig n e m en ts  sur la
tourbe. [Hrsg. vom] Ministère des Mines, Division des 
Mines, Canada. Ottawa: F. A. Acland 1924. (48 S.) 8°.

Braunkohle. Pradel: D as B r a u n k o h le n b r ik e tt  
a ls B r en n sto ff . Aufschwung der Braunkohlenförde­
rang. Anteil des Briketts. Dessen Verwendung in Indu­
strie und Haushalt. [Feuerungstechn. 12 (1924) Nr. 22, 
S. 181/83.]

Alfred Faber: E n tz ü n d u n g ste m p e r a tu re n  e in i ­
ger B ra u n k o h len g ru d en . Die Versuche mit 4 Gruden 
werden beschrieben. Sie ergaben im Mittel Entzündungs­
temperaturen zwischen 343 und 363°. Diese neuen Zahlen 
sind also um über 100° höher als die von Plenz gefun­
denen. Unterschied wird auf die verschiedenartige Ver- 
suchsanordnung zurückgeführt. [Braunkohle 23 (1924) 
Nr. 22, S. 430/2.]

Minderwertige Brennstoffe. F. C. Gaisser: U eber
e in e  aus O elsch ie fer  gew on n en e K ohle. Die durch 
den alkalischen Aufschluß des Oelschiefers gewonnene 
Kohle stellt ein lockeres, äußerst voluminöses Pulver dar. 
Aschengehalt 2,24—19,26 %; Heizwerte 6500—7800 WE. 
Angaben über Schweiversuche, Elementaranalyse u. a. 
[Brennstoff-Chemie 5 (1924) Nr. 16, S. 254/5.]

Briketts. Hermann Becker: M it rh e in isch en
B r a u n k o h le n b r ik e tts  b e sc h ic k te  D r e h r o s tg a s­
erzeu g er-A n la g en .*  Allgemeines über das rheinische 
Braunkohlenbrikett und die Drehrostgaserzeuger. Be­
sprechung der Windhauben (Drehroste) und der ändern 
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.]

Verkoken und Verschwelen.
Allgemeines. A. GrebeletH.Bouron: Gaz etC o k es.  

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  B S

Koks und Kokereibetrieb. Ernest Bury: D ie  V er ­
k o k u n g  der K o h le , u n ter  b eso n d erer  B erü ck sich ­
t ig u n g  d es N e b e n e rz e u g n isse -K o k sv er fa h r e n s.  
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.]

D er B eck er  - N e b e n e rz e u g n is se  - K oksofen .*  
Vergleich der Hitzeführung in einem alten Koppersofen 
und dem neuen Beckerofen. Einzelheiten des Beckerofens 
[Iron Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2945, S. 233/4. J 

Schwelerei. Sven Odén u. A. Unnerstad: U eber  d ie  
N a ß v e r k o h lu n g  des T orfs. Vorgänge beim Erhitzen 
des Torfs auf 250° und höher. Druckoxydation. [Brenn­
stoff-Chemie 5 (1924) Nr. 16, S. 249/53.]

Steinkohlenteer und Teeröl. K. Stumpf: D as P a ­
r a f f in ö l  a ls  W a sc h m itte l  für d ie  B e n zo lg ew in -

n u n g a u s d e m G a s e . Vor- und Nachteile. [Gas Wasser­
fach 67 (1924) Nr. 35, S. 515/8.]

Nübling u. Engler: I s t  d ie  V erw en d u n g  von
P a r a ff in ö l  a ls B e n z o lw a sc h ö lr a ts a m  ? [Gas Wasser- 
fach 67 (1924) Nr. 37, S. 551/2.]

Friedrich Bürk: S p e z if is c h e  G ew ich te  von  B en ­
z o l- ,  T o lu o l- , P h e n o l-  u. K reso ld ä m p fen . [Gas 
Wasserfach 67 (1924) Nr. 35, S. 523/4.]

Brennstoffvergasung.
Allgemeines. Arthur H. Lymn: D er G aserzeuger  

in  G ro ß k ra ftw erk en . Verschiedene Anwendnngs- 
weisen des Gaserzeugers zur Großkrafterzeugung. Ver­
gleich der Wirtschaftlichkeit untereinander und mit neu­
zeitlichstem direkten Dampfbetrieb. Vortrag vor der 
World Power Conference, London. [Iron Coal Trades 
Rev. 109 (1924) Nr. 2941, S. 58/9.]

Gaserzeugerbetrieb. G. Gehlhoff, O. Ricklefs u. W. 
Schreiber: D er W ä rm eflu ß  im  S iem en s-B ra u n ­
k o h len -G e n e ra to r  m it T rep p en ro st.*  Vorgänge im 
Gaserzeuger. Grundlagen der Versuche. Einfluß des 
Schürens und Putzens. Betriebsergebnisse. Wärme- 
bilanz. Wirkungsgrad (65 %). [Z. techn. Phys. 5 (1924) 
Nr. 6, S. 278/87.]

Braunkohlenvergasung. H. R. Trenkler: R ohbraun­
k o h len v er g a su n g .*  Bisherige Erfahrungen. Vor­
gänge bei der Vergasung von Rohbraunkohle. Folgerungen 
und Ableitung einer neuen Gaserzeugerbauart. Betrieb 
mit vorgewärmter Vergasungsluft. Kühlung des Gases 
und Abwässerungsfrage. Größenberechnung und Berech­
nung der Gaskosten. [Brennstoff- u. Wärmewirtschaft 6 
(1924) Nr. 5, S. 90/105.]

P. Grossmann und Hugo Dicke jun.: R ohbraun­
k o h len -V erg a su n g .*  Allgemeine Vorgänge im Gas­
erzeuger. Projektierte Anlage. Kostenberechnung. 
Theoretische Betrachtungen. Wärmeaufwand im Gas­
erzeuger. [Brennstoff- u. Wärmewirtschaft 6 (1924) Nr. 5, 
S. 105/21.]

Weigel-Werk: R oh b rau n k oh len -V ergasu n g .*
Beschreibung eines zur Rohbraunkohlen-Vergasung be­
stimmten patentierten Drehrostes. Vortrocknung der 
Kohle auf Treppenrosten. Einrichtung einer Gesamt­
anlage. Gestehungskosten des Gases. [Brennstoff- u. 
Wärmewirtschaft 6 (1924) Nr. 5, S. 121/4.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. F e u e r fe s te  S te in e . Allgemeiner Leit­

artikel. Anforderungen der Gießerei an Größen, Leit­
fähigkeit usw. [Foundry Trade J. 30(1924) Nr. 413, S. 43.] 

Herstellung. W. G. Owen: F o r ts c h r it te  in der
H e r s te llu n g  und im  G eb rau ch  v o n  S ch a m o tte ste i­
nen. Man muß vor allem die Anforderungen und Eigen­
schaften genau kennen. Einfluß der Bauart und des Mör­
tels. Kennzeichnung nach dem Verwendungszweck. 
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924) Nr. 2, S. 125/37.] 

Prüfung und Untersuchung. F. H. Norton: Eine 
q u a n t ita t iv e  L a b o r a to r iu m s -S ch la ck en a n g r iffs-  
P riifung .*  Gepulverte Schlacke wird laufend über den 
heißen Probekörper 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: V erfahren  der 
F lo t t e  zur A u sw a h l fe u e r fe s te r  S to ffe  für M arine­
zw eck e. Chemische Analyse, Bestimmung des Er­
weichungspunktes. Beschreibung einer abgekürzten Be­
triebsprobe, Ergebnisse. Nur 26 % der untersuchten 
Steine hielten die Probe aus; Erörterung. [J. Am. Ceram. 
Soc. 7 (1924) Nr. 7, S. 575/82.]

M. Hersey und E. Britzler: B estim m u n g  der
W ä r m e le it fä h ig k e it  fe u e r fe s te r  S to ffe . [J. Wasb. 
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.]

P h y s ik a lis c h e  und ch em isch e  K ennzeichen  
von  p la s t is c h e n  O fen b a u sto ffen . Notiz des Bureau 
of Standards. Bruchmodul des trockenen Materials 
schwankte zwischen 0.02 und 0.07 krfcm! bei 11 verschie­

|_______________________| Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 129 bis 132. \
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denen Proben. Die Schrumpfung überschritt nicht 2% . 
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924) Nr. 2, S. 205.]

George E. Merritt: D ie  A n w en d u n g  des I n t e r ­
fero m eters b e i M essu n g en  der W ärm e- A u sd eh n u n g  
von  k era m isch en  M a ter ia lien .*  Beschreibung des 
Verfahrens. Geprüft werden hauptsächlich Terrakotta, 
Porzellan und ähnliche Stoffe. [Scient. Papers Bureau 
Standards (1924) Xr. 485.

Yoshiaki Tadokoro: U eb er  d ie  B e stim m u n g  der  
W ä r m e le itfä h ig k e it ,  der sp e z if is c h e n  W ärm e, 
der D ic h te  und der W ä rm ea u sd eh n u n g  v e r s c h ie ­
dener S te in e  un d  fe u e r fe s te r  S to f fe .  ‘ Bestimmungs­
methoden. Beziehungen zwischen Wärmekonstanten. 
Spez. Wärme bei versch. Temperaturen. Petrographische 
Notizen und Analysen der untersuchten japanischen 
Stoffe. [Science Rep. Tohoku Univ. 10 (1921) Nr. 5,
S. 339/410.]

Eigenschaften. D ie  E ig e n sc h a f te n  v o n  fe u e r ­
fe stem  Ton.* Mineralogische Zusammensetzung, Ver­
änderungen während des Brennens, Wirkung von Ver­
unreinigungen auf die Eigenschaften (Aluminium, Titan- 
oxvd, Eisen, Kalk und Magnesium, Alkalien), Einfluß der 
chemischen Zusammensetzung und des gebundenen Was­
sern auf die Feuerfestigkeit, Wirkung der Belastung auf 
die Feuerfestigkeit, f Foundry Trade J. 30 (1924) Nr. 420,
S. J 9-5/9.]

E. B. Prentice: A n fo rd er u n g en  an fe u e r fe ste  
S to ffe  fü r  W ä r m eb eh a n d lu n g sö fe n . Genaue An­
gabe der Umstände, 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: D ie  O x y d a tio n  
k eram isch er  W aren  w ä h ren d  d es B ren n en s. 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. Q u a n tita t iv e  U n ter su ch u n g  
über d ie  N a tu r  der S c h w e fe le n tw ic k lu n g  w äh ren d  
der O fen b eh e izu n g .*  [J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924) 
Nr. 8, S. 634/42.]

A. Hasebrink: D ie  t e r t iä r e n  Q u a r z it la g e r ­
s tä t t e n  u n ter  b e so n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  der 
V orkom m en d es R h e in is c h e n  S c h ie fer g eb ir g e s .  
[St. u. E. 44 (1924) Nr. 34, S. 1018/23.]

F. Piekenbrock: B e itr ä g e  zur k o llo id c h e m i­
sch en  K e n n z e ic h n u n g  t e c h n isc h e r  T one und  
K a o lin e . [Ber. D. Keram. Ges. 5 (1924) Heft 2, S. 35.50.]

T. A. Klinefelter: V o r b e r e itu n g  d es T ons. Kurze 
Beschreibung des M isch  Verfahrens. [J. Am. Ceram. Soc. 7 
(1924) Nr. 7, S. 509,10.]

G. F. Metz: T ro ck n er  u n d  T ro ck n en  v o n  k e ­
ram ischen R o h sto ffe n .*  Beschreibung verschiedener 
Typen für verschiedene Zwecke. [J. Am. Ceram. Soc. 7 
(1924) Nr. 7, S. 504/8.]

W. D. Richardson: S te in e  v o n  n ie d e re n  K o sten .*  
[J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924) Nr. 8, S. 614/9.]

Schlacken.
Hochofensehlacken. Wallaee G. Jmhoff: F a r b e n ­

e in te i lu n g  der H o c h o fe n sc h la c k e n .*  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: U e b e r  d en  E in f lu ß  der T onerde  
und der M a g n esia  a u f d ie  c h e m isc h e n  E ig e n ­
s c h a fte n  der S il ik a tsc h la c k e n .*  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 Einfluß auszuüben. Diejenige Menge Kalk, die 
erforderlich ist, um diesen Ausgleich zu schaffen, bezogen 
auf die Einheit Tonerde bzw. Magnesia, wird Kalkont ge­
nannt. Bei den gewählten Verhältnissen 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: H o c h le is tu n g s fe u e r u n ­

g en  au f der E r s te n  r h e in is c h e n  B r a u n k o h le n ­
m esse  u n d  ih re  E in fü h r u n g  in  d ie  K ra ftw erk e .*  
Entwicklung der drei elektrischen Braunkohlen-Groß­
kraftwerke. Die großen Kesseleinheiten erfordern neue 
Hochleistungsroste. Drei Wege: 1. Vortrocknungsschacht,
2. mechanisch angetriebene Vorschubroste, 3. Staub­
kohlenzusatzfeuerungen. Vereinigung der drei A erfahren. 
[Feuerungstechn. 12 (1924) Nr. 24, S. 197/203.]

H. Stöve: A u fg e h ä n g te  Z ü n d gew ölb e .*  Bericht 
über eine Ausführungsform auf dem Rheinisch-AA estfäli- 
schen Elektrizitätswerk in Essen. Bisherige Betriebs­
erfahrungen gut. [Glückauf 60 (1924) Nr. 35, S. < 73/5.] 

Kohlenstaubfeuerung. I. G. Coutant: P n e u m a tisc h e  
B efö rd eru n g  v o n  K o h len sta u b .*  Ausblasbehälter- 
Verfahren. [Power 60 (1924) Nr. 6, S. 215/6.]

G. Cantieny: D er g e g e n w ä r tig e  S ta n d  der  
K o h le n s ta u b fe u e r u n g  in  K ra ftw e r k e n  der V e r ­
e in ig te n  S ta a te n  u n d  ihre  A n w e n d u n g sm ö g lic h ­
k e i t  in  d e u tsc h e n  B etr ieb en .*  Verwendungsumfang 
und Bauarten der Kohlenstaubfeuerung unter Dampf­
kesseln in den Vereinigten Staaten. Kennzeichnendes 
Beispiel eines neuzeitlichen amerikanischen Großkraft­
werkes. Gründe für die Einführung der Kohlenstaubfeue­
rung in den Vereinigten Staaten. Uebertragungsmöglieh- 
keit der amerikanischen Erfahrungen auf deutsche Ver­
hältnisse. Wirtschaftliche Vorteile der Kohlenstaubfeue­
rung. Zukunftsaufgaben im Zusammenhang m it der 
Staubfeuerung. [Mitt. V. El.-Werke 23 (1924) Nr. 367,
S. 319/27; 23“(1924) Nr. 368, S 353/60.]

Berner: F eu er u n g sm ü h le n  für S ta u b feu eru n g .*  
Die Bedeutung der Feuerungsmühlen beim gegenwärtigen 
Stand der Staubfeuerung. E genart und Vorteile der 
Staubfeuerung. Feuerungsmühle und zentrale Mahl­
anlagen. Anwendungsbeispiele und Versuchsergebnisse 
bei Industrieöfen und Dampfkesseln. Billige Brennver­
suche mit Hilfe der Feuerungsmühlen. [Wärme 47 (1924) 
Nr. 36, S. 413,6.]

Dampfkesselfeuenmg. W. E. Caldwell: R e k o r d z a h l  
im  H e ll  G a te -K ra ftw er k  du rch  A n w en d u n g  
w a sse r g e k ü h lte r  F eu eru n g en .*  Feuerungen mit aus 
Wasserrohren bestehenden Seitenwänden von 100 mm Cp - 
Wesentliche Erhöhung der Lebensdauer der Feuerung. 
Erhöhung des Gesamtkesselwirkungsgrades auf 92,7 % . 
[Power 60 (1924) Nr. 10, S. 354/S.]

W. Lüthgen: W ir ts c h a f t l ic h e  V erb ren n u n g  v o n  
K o k sg ru s a u f W a n d erro sten .*  Gleichzeitige schich­
tenweise Zuführung von Koksgrus unten und Xaehwasch- 
kohlen oben, im Verhältnis von etwa 1 : 2. [Glückauf 60 
(1924) Nr. 34, S. 748/9.]

M e c h a n i s c h e  B r a u n k o h le n f e u e r u n g e n .*  
Schrägrost Bauart Babcock. Muldenrost Bauart Vie- 
bahn. Vorschubtreppenrost Bauart Sevboth. Treppen­
rostfeuerung Bauart Völcker. Vorschubtreppenrost Bau­
art Steinmüller. Mechanischer Treppenrost Bauart Weck. 
Raupenrost Bauart Adler & Hentzen. [Braunkohle 23 
(1924) Nr. 19, S. 341/51.]

Wärm- und G lühöfen.
Allgemeines. Bruno Schapira: U eb er  a m e r ik a ­

n isc h e  O efen  zur W ä rm eb eh a n d lu n g  v o n  E ise n  
u n d  S ta h l.*  Einfluß von Temperatur, Zeit, Oberfläche 
und Masse auf die metallurgische Wärmebehandlung. 
Amerikanische Oefen für Staubkohlenfeuerung und für 
Oelfeuerung. Feuerfestes Material für Oefen. Verschiedene 
Ofenbauarten für kontinuierlichen und halbkontinuier­
lichen Betrieb. [Feuerungstechn. 12 (1924) Nr. 22, 
S. 184/5; Nr. 23, S. 189/937]

A. F. Mitchell: E r ö r te ru n g  ü b er  W ärm ofen .*  
Brenner. Zuführung und etwaige Vorwärmung der Ver­
brennungsluft. Ueberwachung des Ofenganges. Leber-

lcürzvngen siehe Seite 129 bis 132. |
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hitzung und .Abbrand. Zusatzgasfeuerung. Ofenleistung 
und Brennstoffverbrauch. [Iron and Steel Engineer 1 
(1924) Nr. 8, S. 432/5.]

Stoß- und Rollöfen. A. Wevel: B e tr ie b su n te r ­
su ch u n g en  an k o h le n s ta u b b e h e iz te n  B lo ck -  
w ärm öfen .*  Beschreibung der Anlage. Versuchsergeb­
nisse. Ermittlung der Temperatur-, Zug- und Abgasver­
hältnisse, der Leistung und des Brennstoffverbrauchs. 
Allgemeine Beobachtungen über Brennstoff, Flammen- 
führung, Haltbarkeit des Mauerwerks und Verhalten des 
Abhitzekessels. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 33, S. 977/9.] 

Elektrische Glühöfen. A. I. Nutti'ng: D as G lühen  
in e le k tr is c h e n  O efen.* Beschreibung eines kleinen 
Ofens. [Iron Age 114 (1924) Nr. 7, S. 377.]

E. A. Hurme: O efen für m itt le r e  und n ied r ig e  
G lü h tem p era tu ren .*  Vorteil elektrischer Oefen. An­
passungsfähigkeit an die verschiedenen Bedürfnisse. [Iron 
and Steel Eng. 1 (1924) Nr. 9, S. 503/13.]

C. E. Cone: E le k tr isc h e  O efen für m itt le r e  
G lü h tem p era tu ren .*  Kurze Beschreibung der auf 
einer großen Zahl von Werken aufgestellten Ofentypen 
und der damit erzielten Erfolge. [Iron and Steel Eng. 1 
(1924) Nr. 9, S. 494/503.]

Boy S. Sawdey: A u fs te llu n g  e le k tr isch er
W ärm öfen.* Beschreibung der elektrischen Wärm- 
ofenanlage der Van Dorn Iron Works Company, Cleve­
land (Ohio), bestehend aus 2 Oefen mit Glühkammern von 
3,9 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 für Einsatz, 
Glüh- und Härtezwecke für Lokomotivteile u. dgl. Vor­
teil: Vermeidung der Glühkisten, günstige Einwirkung 
des Stromverbrauchs der Oefen auf die Belastung des 
Netzes. [Iron and Steel Eng. 1 (1924) Nr. 9, S. 4S7/9. | 

Salzbadöfen. Sam Tour: Sa lzbäder.*  Gründe für 
die Verwendung der einzelnen Bäder. Ofenbauarten. Be­
hälter. Zusammensetzungen. Alles praktische Winke. 
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924) Nr. 2, S. 171/86.]

Wärmewirtschaft.
Allgemeines. Willy Cohn: D as P rob lem  der 

W ä rm ew ir tsch a ft  in  der k era m isch en  I n d u ­
str ie . III.* Enthält auch eine 130 Nummern umfassende 
Bibliographie. [J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924) Nr 7 
S. 548/62.] ' ' ’ ’

C. Nerger: M ö g lich k e iten  und V o r te ile  der  
K ra ft-W ä rm ek u p p lu n g  in  ö ffe n tlic h e n  und in ­
d u str ie lle n  B etrieb en .*  Dampfbetriebe für reine 
Krafterzeugung mit angehängter Wärmelieferung. Ein­
schaltung von Wärmebetrieben zwischen Kraftmaschinen 
und Kondensationsanlagen. Abdampfverwertung. Ver­
wendung von Gegendruck oder Entnahmeturbinen. 
Wärmezentrale Zeche Graf Beust. Eernheizanlage des 
Bochumer Vereins. [Glückauf 60 (1924) Nr. 34, S. 735/41.J

P. Langen: H o ch d ru ck d a m p f-K ra fta n la g en  m it
A b d a m p fv erw ertu n g .*  Beschreibung einer Dampf­
kraftanlage für 25 at Betriebsdruck mit Zwischenüber­
hitzung und Vakuumdampf Verwertung. Erörterung des 
geplanten Ausbaues als Höchstdruckanlage. [Archiv 
Wärmewirtsch. 5 (1924), Nr. 9, S. 165/73.]

Dampfwirtschaft. H. Treitel: G egen w ärtiger
S ta n d  der A b d a m p fte c h n ik  und A b d a m p fw ir t­
sc h a ft  in  D e u tsch la n d . Die Maschinenbauarten und 
die in Deutschland verwendeten Verfahren, um jedes ver­
fügbare und erreichbare Wärmegefälle zur Energieaus­
nutzung heranzuziehen und Verluste durch Kondensation 
zu vermeiden. Erläuterungen der Bestrebungen zur Ver­
größerung der Druckgefälle. Darstellung des Einflusses 
den die große Verbreitung dieser Anwendungen in Deutsch­
land auf die gesamte Elektrizitätswirtschaft und die ge­
werblichen Erzeugungsverfahren ausgeübt hat TZ V d&T
68 (1924) Nr. 35, S. 896/901.]

Josse: D ie  F o r ts c h r it te  der D a m p ftech n ik  
in sb eso n d er e  du rch  den  H o ch d ru ck d a m p f und  
ih re  V erw er tu n g  zur V e rb illig u n g  der K ra ft

erzeu gu n g .*  [Mitt. V. El.-Werke 23 /1924) Nr 366 
S. 297/304.]

Gasleitungen. Bich. F. Starke, Essen: G roßgas- 
V ersorgung. Technik und Wirtschaft der Fernleitung 
der Gase unter hohem Druck als Grundlage für eine Groß­
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. E in flu ß  e in er  O b erflä ch en sch H h t  
au f d ie  W ä rm eü b ertra g u n g . Die Wärmeübertra­
gung von Kupfer kann durch sehr dünne Wasserschichten 
verzögert werden. Bedeutung für Verdampfungsgefäße, 
[Chem. Met, Engg. 30 (1924) Nr. 26, S. 1029.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Allgemeines. Charles E. Lucke: D ie  B edeutun g  

des W irk u n g sg ra d es  b e i der U m form un g und 
V e r te ilu n g  der E n erg ie . Die Umformung strömender 
Energie in mechanische Arbeit, Umformung mecha­
nischer Energie in elektrische. Gesamtumformung pri­
märer Energie in elektrische. [Mech. Engg. 46 (19241 
Nr. 7, S. 380/5.]

Kraftwerke. D er W irk u n g sg ra d  e lek tr isch er  
K ra ftw erk e . Kritische Betrachtung der sich auf Grund 
der statistischen Ermittelungen ergebenden Wirkungs­
grade der englischen Kraftwerke. Mangel bei Zugrunde­
legung der Gewichtseinheit des Brennstoffes ohne Berück­
sichtigung des Heizwertes. Geringfügigkeit der bisher 
praktisch erreichbaren thermischen Wirkungsgrade von 
nicht weit über 20 %. Der Weg über die Wärmekraft­
maschine ein Umweg. Aussichten unmittelbarer elek­
trischer Erzeugung. [Eng. 138 (1924) Nr. 3585, S. 297/8.]

E. D. Sibley: E le k tr is c h e  H eiz u n g  m it R ü ck­
s ic h t  auf d ie  B e la s tu n g  der K ra ftw erk e . [Iron 
and Steel Eng. 1 (1924) Nr. 9, S. 513/5.]

H. Jahncke: D er A u fb a u  der ö ffen tlich en  
E lek  tr i z itä t s  W irtsch a ft a u f der B raunkohle  
M itte ld e u tsc h la n d s .*  [E. T. Z. 45 (1924) Nr 35 
S. 928/31.]

K. Wilkens: E r fa h ru n g en  m it der V erb esse ­
rung des L e is tu n g s fa k to r s  in  in d u str ie lle n  A n­
sc h lu ß a n la g e n . [Mitt. V. El.-Werke 23 (1924) Nr. 368 
S. 367/8.]

W. H. Aldrich: K o h le n s ta u b  in dem  Lake 
S h o re -K ra ftw e r k  der C le v e la n d  E le c tr ic  Illu -  
m in a tin g  C om pany. Art der verfügbaren Kohle. Ein­
richtung der Kohlenmahlanlagen und der Brenner. Aus­
führungsdaten der Anlagen. Betriebsergebnisse. Erhöhter 
Kesselwirkungsgrad. Leistungsfähigkeit der Mahlanlagen 
abhängig von dem Feuchtigkeitsgehalt, desgl. der Kraft­
bedarf. Gleichmäßigkeit der Brennstoffzuführung, eben­
falls vom Feuchtigkeitsgehalt abhängig. Gefahr der 
Brückenbildung im Kohlenstaub bei großer Feuchtigkeit. 
[Mech. Engg. 46 (1924) Nr. 9, S. 519/22.]

Dampfkessel. H. A. Reichenbach: M aßnahm en für 
B au und B e tr ie b  v o n  H o ch le is tu n g sk esse ln .*  
Kurze Beschreibung der Anlagen für Kohlenstaubfeuerung 
der Trumbull Steel Company, Warren (Ohio), die gleich­
zeitig für den Betrieb von Kesseln und Wärmöfen aus­
genutzt werden. [Blast Furnace 12 (1924) Nr. 8, S. 354/9.]

F. Kaiser: V ersuche an dem  n eu en  S ek tion a l-  
St :'i lr o h r -H o c h le is tu n g s k e s s e l  B a u a rt Maas.* 
Bisherige Betriebsbeobachtungen an den Kesseln. Deh­
nung, Wasserumlaufgeschwindigkeit. Wassertemperatur. 
Ergebnisse eines VerdampfungsVersuchs. Wärmevertei- 
lung im Kessel. [Z. Bayer. Rev.-V. 28 (1924) Nr. 15,
S. 133/5, Nr. 16, S. 145/8.]

Karl Münzer: E in  W eg zur q u a lita t iv e n  B e­
za h lu n g  der H e iz er a rb e it .*  Die Verluste bei der 

eibrennung und der Einfluß der Heizerarbeit auf sie. 
le Ermittelung der Güte der Heizerarbeit und der 
rämie mittels des Duplex-Mono-Rechenschiebers. Be­

teiligung auch des Aufsichtspersonals an der Kohlen- 
ersparnis. [Wärme 47 (1924) Nr. 35, S. 406/9.]

Zeit Schriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S e i , ,  IM  u . 1
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Speise wasserreinigung und Entölung. K. A.: E le k ­
tr isch e  S p e ise w a sse r u n te r su c h u n g . [E. T. Z. 45 
(1924 Xr. 37, S. 954.

Max Otto Wurmbach: E r fa h r u n g e n  b e i der  
K o n tr o lle  t o n  K e s se ls p e is e w ä sse r n .*  [Z. Baver.
F.ev.-V. 28 (1924) Kr. 15, & 135 S.]

Dampfturbinen. Thielsch: A E G -G renz-T urb inen  
ron  3000 UmL m in.* [Z. V. d. L 68 (1924) Kr. 33. 
S. SÄ} 1.]

Kondensationen. Paul Bancel: K o n d en sa to re n  
m it e in fa ch er  un d  m e h r fa c h e r  D u rch strö m u n g .*  
Bei gleicher Kühl Wirkung weisen Kondensatoren mit ein­
facher Durchströmung geringere Pumpenarbeit auf. 
[Power 60 (1924) Kr. 10, S. 371 2.]

Gasmaschinen. R. Schöttler: D er  Z ü n d u n g sv o r ­
rang  in  G as- u n d  O elm a seh in en .*  Erklärung des 
Vorganges und seiner Regelung auf Grund der Versuchs 
arbeiten verschiedener Forscher. [Wärme 47 (1924) Kr. 33, 
S. 381 4.]

M. Brutzkus: Zur T h e o r ie  d er  B r e n n s to ffe  für  
die B r en n k r a ftm a sc h in e n . [Brennstoff u. Wärme- 
wirtsch. 6 (1924) Kr. 8, S. 181 5.)

Elektromotoren und Dynamomaschinen. Peter 
Höhnen: D ie  A n w en d u n g  d e s  A r b e it s r e g le r ­
a n tr ieb es b e i h y d r a u lis c h e n  M asch inen .*  Kach 
kurzer Erläuterung des von der AEG, gebauten, in  weiten 
Umlauf grenzen selbsttätig geregelten Elektromotors (Ar- 
beitsregler-Reguliermotor wird eine Gegenüberstellung 
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.]

V err in g eru n g  der M o to rg rö S e  du rch  V erw en ­
dung v o n  M otoren  m it  s e lb s t t ä t ig e m  A n lau f. 
Kurze Beschreibung eines Knüppelscheren-Antriebes, 
bei dem ein 75-PS-Xormalmotor durch einen 40-PS-Motor 
mit selbsttätigem Anlauf ersetzt werden konnte. [Iren 
Trade Rev. 75 (1924) Xr. 8, S. 490.]

W. Weiler: D ie  V erw en d u n g  d es A sy n c h r o n ­
m otors ohne B lin d v e r b r a u c h .*  [Mitt. V. EL-Werke 
23 ,1924) Xr. 366, S. 309 10.]

Sonstige elektrische Emriehiungen. Merrill Sünner,
F. D. Mahoney: V o r te i le  der e le k tr is c h e n  E in r ic h ­
tun gen  fü r  d ie  E ise n in d u str ie .*  [Iren and Steel Eng. 
1 (19241 Xr. 9, S. 532 44.]

Hydraulische Kraftübertragungen. S to ß k r a ftü b e r -  
tragung. Erörterung über die StoSkraftubertragung 
von Constantinesco. [Institution of Mech. Eng 1 (1924', 
S. 1 24.]

Zahnradtriebe. Bela Szöke: D a s r ic h t ig e  P r o f i l  
des F in g er frä ser s  fü r  K a m m w a lzen .*  E in üblicher 
Ibnfiliehler beim Fingerfräser für Kammwalzen. Theore­
tisch richtiges Konstraktionsverfahren und davon ab­
geleitete Xähernngsverfahren. [Werkst.-Techn. IS '24 
Xr. 16, S. 417.2E]

Sehmierung. Georg Duffing: B e itr a g  zur T h eo r ie  
der F lü s s ig k e it sb e w e g u n g  z w isc h e n  Z a p fen  und  
Lager.* [Z. angew. Math-Meeln 4 (1924 Xr.4. S. 29t> 314.

W. Friedrich: D ie  m e c h a n isc h e  S ch m ieru n g
der E ise n b a h n a c h sen .*  Die Vorteile der mechanischen 
Schmierung, insbesondere der Rollenkettenschmierung. 
Bauan Schneider-Friedrich, und ihre Versnchsergebnisse.
[Z. V. d. I. 68 (1924), Xr. 34. S. 877.9.]

A llgem eine Arbeitsmaschinen.
Kältemaschinen. Albert Xeüburger: T ie fk ü h l­

te ch n ik  u n d  te c h n isc h e r  S a u er sto ff .*  [Dingler 359 
(1924) Xr. 15, S. 141 4.]

Trennvorriehtungeu. G roß e S c h e r en  zum  Zu- 
sc h n e id e n  v o n  B le c h e n  un d  an d erem  W a lzgu t.*  
[Kruppsche Monatsh. 5 (1924) Juli, S. 109 15.]

Werkzeugmaschinen. Carl Krug: D ie  W e r k stü c k ­
bew eg u n g  b e i D isk u s -F lä e h e n sc h le ifm a se h in e n .*  
Gleichförmige und ungleichförmige Bewegung des Ar­
beitstisches. Anordnung von Schrägflächen mit Oelberie- 
se.nng. Hvdiaulischer Antrieb mit selbsttätiger Regeltnii.

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

Werkzeuge. J. Dinnebier; B oh ren . Mit 156 Fig. 
u. 5 Tabellen. Berlin: Julius Springer 1924. (66 S.) 8*. 
1215 G.-.K. (Werkstattbücher Hrsg. von Eugen Simon. 
H. 15.) B B S

Materialbewegung.
Allgemeines. Fried. Krupp, Akriengesellscr-ait, Essen: 

E ise n b a h n w esen . (Mit zahlr. Textabb. und einer Beil.: 
Vertretungen für Eisenbahnmaterial der [Fa.] Fried. 
Krupp, AkriengeseEsehaft.) Essen: Selbstverlag [1924]. 
(120 S., BeiL 6 BL) 4». =  B =

Th. Brandt: D a s  F ö rd erw esen  der W e r k s ta t t ­
b e tr ie h e . se in  g e g e n w ä r tig e r  S tan d .*  Unzweck­
mäßiger und zweckmäßiger Werkstattkarren. Hub­
transportkarren. Kostenberechnung. [Organisation 26 
(1924) Heft 11 12, S. 215,18.]

Riedel: Zur a r b e it s te e h n is e h e n  D u r c h b il­
d u n g  d es F ö rd erw esen s.*  Uebersicht der Werkstatt­
förderer. Eigenbewegung des Menschen, Forderung mit 
Fahrzeugen. [Organisation 26 (1924.- Heft 11 12, 
S. 186 89.

Edmund Volkhardt: D er  W a g e v o rg a n g  im  F o r ­
d e r w esen  der B e tr ieb e . Grundlegende Kennzeieh- 
nnng der Verwägungsarten bei den verschiedenen Fcr- 
dennögliehkeiten im Betriebe mit Angaben über Arbeits­
methoden, Arbeitszeiten und KostenanteiL Mitteilungen 
über neue Wege zur Verwägung im Förderwesen. [Masch.-
B. 6 (1924) Xr. 22, S. S10 3.]

U  L  Besemann: D ie  g r u n d sä tz lic h e  B ed eu ­
tu n g  des M a te r ia ltr a n sp o r te s  fü r  d ie  W ir t s c h a f t ­
lic h k e it .  Leistungssteigerung. Verringerung der Durch­
satzzeit. Verringerung des Arbeitsanteiles. Verringerung 
des Raumbedarfs. Unabhängigkeit des Betriebes. Güte 
der Erzeugnisse. Selbstkosten. [Meeh. Engg. 46 (19241 
Xr. 7, S. 405 10.]

Hetezeuge und Krane. A. Moritz: X e u z e it ig e  H e ­
bu ng v o n  B auw erk en .*  Vorteilhafte Anwendung des 
hvdranlischen Hebebockes der Deutschen Hebezeug - 
fabrik Pützer-Defries. [Bauing. 5 (1924' Xr. 51, S. 4 .9  83.

H E. Thompson: X eu e  S c h m ie rv o r r ic h tu n g
fü r  S ta h lw erk sk ra n e .*  Aeltere Verfahren der Fett- 
tmd FiT(7oi<.-hTnierTm(T im Gegensatz zur neuerdings ange­
wandten zwangläufigen Schmierung. Zentrale Schmier­
pressen. Anforderungen an eine Schmiervorrichtung. 
Oelleittmgen. In der Aussprache Erörterung über Gta- 
phitschmierung [Iren and Steel Eng. 1 (1924 Xr. 8, 
S. 435 44.]

H. Stahl: D ie  S p in d e lk e tte -*  Es wird ein Elektro- 
flasehenzug beschrieben mit einer Kette, die zugleich als 
Spindel wirkt. Dieses Hebezeug zeichnet sieh gegenüber 
anderen durch einfaches G etrieft und viel geringeres Ge 
wicht ans. [Mas h.-B. 3 (1924  Heft 21, S. 774 7.

Walter GreenwooA: H u b b eg ren zer  fü r  K rane.
Bedeutung von Hubbegrenzern. Anforderungen und 
Mengen. [Iren and Steel Eng. 1 (1924 Xr. 9, S. 465.]

Fcrder- und Veriadeanlasen. K. Spr&nek, I_ Hege- 
mann: D ie  B e sc h ic k u n g  d es K e s se lh a u se s  a u f der  
S e h a e h ta n la g e  S ch o lv en .*  Hängebahutörder-Anlage 
Bauart Helfer, ausgeführt durch die Maschinenfabrik 
Kaiser A Co. [Glückauf 60 (1924' Xr. 34. S. 747 S.]

H. Leiber: T r a n s p o r tm it te l  u n d -w eg e  der R o h ­
s to f f  V ersorgu ng des R u h r o r te r  H o eh o fen w e rk s  
d er  P h o en ix -A k t.-G es.*  Alter Zustand der Anlage. 
Grundsätze für Xeueinrichtrmg: Verbilligung der Roh -
stoffbeförderung durch möglichste Ausschaltung der Hand 
arbeit und weitgehende Unabhängigkeit der Einzelteile. 
Zwischenlager. [Ber. Masch.-Aussch. V. d. Eisenh. Xr. 23.

R. Hänchen: V e r s c h ie b e a n la g e n  für E is e n b a h n ­
w agen .*  Die zur wirtschaftlichen Gestaltung des Ver- 
sohiebebetriebes auf den Werkbahnen und Anschhiß- 
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.]

Z eitsch riften  Verzeichnis nebst A bkürzungen  siehe Se ite  129 bis 133. |
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Werkstattwagen. G. Lucas: W ir ts c h a ft lic h k e it  
der E lek tro k a rren .*  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-K oh lenw agen  in  Süd- 
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: B e tr ie b ss ic h e r h e it  von
F a n g v o r r ich tu n g en . Kurze Zusammenfassung der 
Ergebnisse von Versuchen mit Fangvorrichtungen. Schluß­
folgerungen für die Gestaltung der Bremsorgane und der 
Auslöser. [Masch.-B. 6 (1924) Nr. 22, S. 801/2.]

Werkseinrichtungen.
Gründungen. E. Gaber: B a u erfah ru n gen  im

Moor.* [Schweiz. Bauzg. 84 (1924) Nr. 10, S. 120/2.] 
Sonstiges. Otto Brandt: G ew erb eh y g ien isch e

E in r ic h tu n g e n  und A b w ärm eau snu tzu ng.*  Ziel 
der Gewerbehygiene. Wesen gewerbehygieniseher Ein­
richtungen. Ueberblick der Anschaffungskosten gewerbe- 
hygienischer Anlagen. Ersatz der durch gewerbehygie­
nische Anlagen abgeführten Wärmemengen im Winter 
durch Abwärmeausnutzung von Abgasen und Abdampf. 
Beschreibung von Ahgas-Taschenlufterhitzem, Abgas- 
Heißwasserlufterhitzem, 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]: U n ser  

W erk. o. O. (1924). (2 S. Text nebst 11 Taf. m. Abb.) 4°. 
— Die Firma stellt Bergwerksmasehinen (Haspeln, Schüt­
telrutschenanlagen und Groß-Schrämmaschinen) her.

A. J. Hain: H u n d ertjä h r ig es  B esteh en  der
Sh oen b erg er  W orks.* Kurzer Rückblick auf den 
Werdegang des zur American Steel & Wire Co. gehörenden 
Werkes, dessen Spezialität die Herstellung von Hufeisen 
ist. [Iron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 8, S. 475/9.]

Gilbert L. Lacher: N eue A n lage e in es S ta h l­
w erk es der W isco n sin -S ta h lw erk e .*  Kurze Beschrei­
bung des Stahlwerkes, das fünf 100-t-Oefen enthält, mit 
denen aber Schmelzungen bis 120 t  erreicht sind. [Iron 
Age 113 (1924) Nr. 20, S. 1421/5.]

Roheisenerzeugung.
Allgemeines. M. v. Schwarz, a. o. Professor

an der Technischen Hochschule in München: E ise n h ü t­
ten k u n d e. [Bd.] 1. Das R o h eisen . Mit 34 Abb. und 
1 Taf. Berlin u. Leipzig: Walter de Gruyter & Co 1924 
(128 S.) 8» (160). Geb. 1>25 G _M  (Sammlung Gögchen; 
152.) ■  g  a

O. Wehrheim: B e tr ieb sa n la g e  und te ch n isc h e
G lied eru n g  n o rd a m erik a n isch er  H och ofen  w erke *
Einleitung. Hochofenkoks. Zuschlagkalkstein. Gebläse­
wind. Hochofenprofil. Aufbereitung der Rohstoffe. Tech­
nische Gliederung nordamerikanischer Hochofenwerke. 
Beförderung und Lagerung der Rohstoffe. Erztaschen- 
anlaee. Trichterkübel- und amerikanische Kippgefäß­
begichtung. Hochofenkonstruktion. Ofengestell. Rast 
Ofenschaoht. Gichtversehluß. Traggerüst. Winder­
hitzung. Gasreinigung. Abwasserreinigung. Gießmaschine 
Maschmenbetrieb. Richtlinien für die konstruktive Durch- 
bildung der Hochofenanlage. Leistungen verschiedener 
Hochofenanlagen vor und nach ihrem Umbau. Ofen betrieh 
[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.] ’ ’

Hochofenprozeß. P. H. Royster, T. A. Joseph u 
S. P. Kirmey: E in flu ß  der E r z s tü e k ig k e it  auf d ie  
R ed u k tio n .*  [Blast Fumace 12 (1924) Nr 6 S 274/801 

Hochofenanlagen. H o ch o fen a n la g e  in A sa n so l  
In d ien .*  Von Arthur G. McKee & Cie. in Cleveland für

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

H o ch ö fen  in In d ien .*  Die 2 Hochöfen der Indian 
Iron and Steel Co. Ltd. bei Asansol. Anlage und Einrich­
tung ganz nach neuestem amerikanischem Typ. Trsns- 
portverhältnisse entsprechend dem indischen Brauch 
[Iron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 5, S. 294/6.]

Hochofenbetrieb. Maurice Derclaye: A n za h l, Ge­
s t a l t ,  D u rch m esser  u. L age d erH o ch ofen form en .»  
Einfluß der Anzahl der Formen auf den Hochofengang 
Untersuchung mittels einer Bilanz der Größe 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: A u f gebe - Vorrich- 
tu n g e n fü r H o c h ö fe n .*  Wichtigkeit der gleichmäßigen 
Verteilung der Gase im Hochofen. Die günstigen Be­
triebsergebnisse der Holzkohlenöfen 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: F e r t ig u n g  au f gerad em  Weg.* II. 
Aufsatz enthält Beschreibung und Schnitt des Crockard- 
Verteilers für Hochöfen. [Blast Fumace 12 (1924) Nr 6 
S. 264/7.]

Gebläsewind. J. W. Davis: S a u er sto ff , Eisen
und S ta h l. Bemerkungen über den Sauerstoffzusatz zur 
Gebläseluft und im Ofen. [Forg. Stamp. Heat Treat 
10 (1924) Nr. 7, S. 280.]

Elektroroheisen. C. E. Suns, C. E. Williams u. B. 
M. Larsen: D a r s te llu n g  v o n  sy n th e tis c h e m  Gie­
ß e r e ie ise n  im E le k tr o o fe n . (Vortrag vor American 
Foundrymen’s Association). Die Kohlungsschwierigkeiten. 
Ofenarten. Arbeitsweise. Kosten. [Foundry Trade J 30 
(1924) Nr. 419, S. 183/5.]

F. Giolitti: E le k tr o m e ta llu r g ie  in  I ta lien . Aus­
zug aus Vortrag vor der 1. Weltkraftkonferenz. [Iron 
Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2945, S. 238.]

Sonstiges. J. R. Briggs: N ied er leg u n g  eines
a lte n  H o ch o fen s  d u rch  Sp rengu ng.*  Bilder von 
der Abtragung des alten Saucon-Ofens der Thomas Iron 
Co. zu Hellertown, Pa. [Iron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 8,
S. 484/6.]

A. J. Hain: St. L o u is  b e z ie h t  E isen erze  von
v e r sc h ie d e n e n  Q uellen .*  Ueberwindung der langen 
Beförderungswege. [Iron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 8, 
Einlage, S. 7/10.]

E isen- und Stahlgießerei.
Allgemeines. M. A. Escher: R e isee in d rü ck e  aus 

a m e r ik a n isch en  G ieß ereien . (Schluß.) Streifzüge 
durch Gießereien: 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 über Gießerei­
fragen : Rüttelformmaschine, Sandschleudermaschine
u. a. Mehl als Zusatz zu magerem Sand. Die „Ford- 
Principles“ und ihre Erfolge. [Gieß.-Zg. 21 (1924) Nr. 16,
S. 337/43.]

Hubert Hermanns: D ie  te c h n isc h e n  und w irt­
s c h a f t l ic h e n  G ru n d lagen  der ita lie n is c h e n  Eisen- 
und S ta h lin d u s tr ie ,  n a m e n tlic h  der E rzeugung  
von  E le k tr o s ta h l F orm guß.*  Statistische Angaben 
über Verteilung der Eisenindustrie. Transportverhält­
nisse. Grundlagen der Wärmeversorgung, Braunkohlen, 
und der elektrischen Kraftversorgung. Einzelheiten aus 
Stahlwerken und Stahlgießereien. Bau der Oefen und 
Schmelzeinrichtungen. Einrichtung und Betrieb der 
Stahlformgießereien. [Gieß.-Zg. 21 (1924) Nr. 17, S. 357/78.]

Metallurgisches. Karl Sipp: P er litg u ß  eisen und 
se in e  A n w e n d u n g sm ö g lic h k e iten .*  (Vortrag vor 
Süddeutscher Gruppe des Ver. D. Gießereifachleute, 
Juli 1924.) Wesen und Erzeugung des Perlitgusses. An­
wendungsmöglichkeiten. Aussprache über den Vortrag. 
[Gieß.-Zg. 21 (1924) Nr. 17, S. 379/85.]

Itri/tenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 129 bis 132.
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R. Kühnei und E. Nesemann: D a s G efü ge h o c h ­
w ertig en  grau en  G u ß eisen s.*  Das Gefüge hochwerti­
gen grauen Gußeisens besteht aus Perlit, Graphit und 
Phosphideutektikum. Für letzteres wird eine endgültige 
Bezeichnung vorgeschlagen. Die Schwierigkeiten der Un­
terscheidung dieses Eisens gegenüber dem Perlitguß wer­
den erörtert. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 35, S. 1042/4.]

I s t  d as L a n z -V e r fa h re n  w e s e n t l ic h  für d ie  
D a r ste llu n g  v o n  P e r litg u ß ?  Wiedergabe der ein­
schlägigen Erörterung in St. u. E. 44 (1924) Nr. 26, S. 753. 
[Foundry Trade J. 30 (1924) Nr. 417, S. 143/5.]

Formstoffe und Aufbereitung. E in  A p p a ra t zur  
B estim m u n g  der D u r c h lä ss ig k e it .*  [Foundry 52 
(1924) Nr. 16, S. 635/9.]

Modelle, Kernkästen und Lehren. Walter C. Ewalt: 
Der L eim  in  der M o d e llt isc h le r e i.*  Anforderungen 
an den Leim. Festigkeiten verleimter Hölzer. [Foundry 52 
(1924) Nr. 16, S. 647/50.]

Formerei und Formmaschinen. Pat Dwyer: F o r ­
m erei e in es  g ro ß en  g u ß e ise r n e n  V e n t i la to r ­
gehäuses.*  Das Gußstück hat folgende Abmessungen:
6,40 m lang, 1,27 m breit, 2.69 m hoch. [Foundrv 52 
(1924) Nr. 16, S. 623/8, 652.]

F ah rb are  F o rm m a sc h in e  fü r  G roßguß.* Die 
Stahlgießerei 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, einschließlich großer 
Maneanstahlgußstücke. [Iron Age 114 (1924) Nr. 5, 
S. 247/9.]

N e u a r tig e  S ch leu d er fo rm m a sch in e .*  Mit­
teilung über die auf der Internationalen Gießerei-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: S to ß fr e ie  R ü tte lfo rm m a sch in en .*  
[St. u. E. 44 (1924) Nr. 35, S. 1048/9.]

Schmelzen. C. Hecken: N e u e re s  ü b er  K u p o l­
ofen b etr ieb .*  Allgemeines. Ausstampfen der Kuppel­
öfen. Kampf gegen die Schwefelanreicherung im Eisen. 
Entschwefelung im basischen Kuppelofen. Schürmann- 
ofen. Oelzusatzfeuerung. [Gieß. 11 (1924) Nr. 35, 
S. 547/51.]

Hartguß. Emil Rüker: A m e r ik a n isc h e  U n te r ­
su ch u n g en  an H a rtg u ß rä d ern .*  Untersuchungen 
an der Engineering Experimental Station der Universität 
in Illinois auf Festigkeit, Dehnung, Druck- und Zug­
spannungen u. a. Untersuchungen des Bureau of Standards. 
[Gieß. 11 (1924) Nr. 35, S. 351/7.]

Stahlformguß. L. J. Barton: E le k tr is c h e s  R a f f i ­
n ieren  v o n  M eta llen .*  Erörterung der Bedingungen 
für Betrieb von Tiegelöfen, Martinöfen, Konverter. 
Tafeln über Elektrostahlstatistik. Betriebskosten für 
Elektroofen und ihre Abhängigkeit von der Ofengröße, 
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.]

Sonderguß. D a r s te llu n g  h o c h w e r tig e n  G uß­
e isen s.*  Angaben aus amerikanischen Gießereien über 
Formen, Gattierung, Schmelzen und Gießtemperatur. 
[Foundry 52 (1924) Nr. 17, S. 681/3.]

Zentrifugalguß. Carl Pardun: U eb er  d ie  w is s e n ­
sc h a f t l ic h e n  G ru n d la g en  d es S ch leu d erg u sses .*  
(Schluß folgt.) [St. u. E. 44 (1924) Nr. 35, S. 1044/8.] 

H e r ste llu n g  v o n  B lech b ra m m en  nach  dem  
S c h le u d er v er fa h r en  v o n  C am m en. [Foundry 
Trade J. 30 (1924) Nr. 419, S. 178.]

E. J. Fox und P. H. Wilson: N e u e  V erfa h ren  des 
R ö h re n g u sse s  n a c h  dem  S c h le u d e r v e r f  ahren. 
Ausübung des De Lavaud-Verfahrens bei der Stanton 
Works Company, Ltd. [Iron Coal Trades Rev. 109 (1924) 
Nr. 2948, S. 344/6; Foundry Trade J. 30 (1924) Nr. 417,

Sonstiges. R. Kühnei: D ie  A b n u tzu n g  d es G u ß ­
e isen s.*  Die Beziehungen zwischen Zugfestigkeit, Biege­
festigkeit und Härte. Schrifttum. Arbeiten der Mecha­
nisch-Technischen Versuchsanstalt des Eisenbahnzentral­
amts mit Zylinderguß, Schieberbüchsenguß, Schieber­
ringguß und Kolbenringguß. [Gieß. 11 (1924) Nr. 33,
S. 493/7; Nr. 34, S. 509/15; Nr. 36, S. 573/80.]

Willard Rother: F e s t ig k e i t  und D ic k e  e in es  
G uß stücks.*  Ergebnisse von Festigkeitsuntersuchungen 
an Probestäben, die einem gegossenen Rundstab mit 
stufenweise abnehmendem Durchmesser entstammen. 
[Iron Age 114 (1924) Nr. 6, S. 326/7; Foundry Trade J. 30 
(1924) Nr. 418, S. 150/1.]

Kurt Bimler: N e u z e it l ic h e r  E ise n k u n s tg u ß  in  
S ch le s ien .*  Besprechung einer Reihe „moderner“ Re­
liefs und Silhouetten. [Gieß. 11 (1924) Nr. 35, S. 541/5.]

E. C. Kreutzberg: E in r ic h tu n g  e in es  K u rsu s  
fü r  F o rm erleh r lin g e .*  Die Foundrymen’s Asso­
ciation von New Jersey hat in Newark einen Lehrgang 
für Gießereiwesen mit 16 Zöglingen eröffnet. Allgemeines 
über den Unterricht. [Iron Trade J. 75 (1924) Nr. 7,
S. 413/5.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.
Allgemeines. Fritz Engan: E in ig e s  üb er d ie  

V erw en d u n g  v o n  M a g n e s it  a ls  b a s is c h e s  Z u ­
s te l lu n g s m a te r ia l  im  S ta h lw e r k sb e tr ie b . Eigen­
schaften des Magnesits. Hauptnachteile des Magnesit­
herdes gegenüber dem Dolomitherd. (Forts, folgt.) [Berg 
u. Hütte 1 (1924) Juni, S. 74/6.]

Direkte Eisenerzeugung. Edvin Fomander: D ie  
d ir ek te  E isen erzeu g u n g .*  Kurze zusammenfassende 
Angaben über die Verfahren von C h en ot, G u r lt ,  
H u sg a fv e l , W ib o rg h , G rö n d a ll, S ieu rin . [Chem. 
Met. Engg. 30 (1924) Nr. 22, S. 864/8.]

S tu d ien  üb er d ie  d ir ek te  E ise n e rz eu g u n g .*  
Kurze Beschreibung und Arbeitsweise der Versuchs­
anlage von H o rn sey  in Sheepbridge bei Sheffield. (Be­
richt folgt.) [Don Trade Rev. 74 (1924) Nr. 25, S. 1635/6.] 

Thomasverfahren. T h o m a sm eh l*  Kurze An 
gaben über die Thomasmehl-Anlage der Friedrich-Alfred- 
Hütte in Rheinhausen. [Kruppsche Monatsh. 5 (1924) 
Mai, S. 81/4.]

Siemens-Martin-Verfahren. C. L. Kinney jr.: M e­
ta l lo id e  in  b a s isch em  R o h e ise n  im  b a s isc h e n  
S ie m en s-M a rtin -B e tr ie b . Wärme- und Stoffbilanzen 
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: U eb er  A b h itz e v e r w e r ­
tu n g  v o n  S ie m en s-M a rtin -O efe n  zur H o lz tr o c k ­
nung.* [St. u. E. 44 (1924) Nr. 32, S. 950/1.]

Elektrostahlerzeugung. K. Kerpely: G e s ic h ts ­
p u n k te  beim  B au v o n  L ic h tb o g e n -E le k tr o o fe n ­
a n lagen .*  Beschreibung der elektrischen Einrichtungen. 
Ofen und Zubehör. [Gieß.-Zg. 21 (1924) Nr. 13, S. 277/82; 
Nr. 15, S. 320/5.]

Sonstiges. T. W. S. Hutchins: E le k tr o ly te is e n .  
Herstellungskosten, Fehler und Prüfung. Erörterung. 
Elektrolytische Eisengewinnung aus Erzen. [Iron Coal 
Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2942, S. 117/8.]

D ie  H e r s te llu n g  v o n  P la t in e n  in  dem  Cam - 
m en -V erfah ren .*  Kurzer Bericht über Versuche und 
die Einrichtung zur Herstellung von Platinen im Schleu­
dergußverfahren. [Iron Coal Trades Rev. 109 (1924) 
Nr. 2949, S. 404.]

F o r t s c h r it t e  in  der H e r s te llu n g  v o n  E le k ­
t r o ly te is e n . Notiz. [Min. Metallurgy 5 (1924) Nr. 212, 
S. 385.]

R e d u k tio n  un d  K o h lu n g  im  S c h m e lz flu ß .  
Notiz. Vorversuche des Bureau of Mines zeigten starken 
Einfluß der Größe. [Forg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924) 
Nr. 8, S. 289.]

Marcus A. Grossmann: H e r s te llu n g  und W ärm e­
b e h a n d lu n g  v o n  le g ie r te m  S tah l.*  Teil I: V e r ­
w en d u n g  und Herstellung. Einfluß der einzelnen Ele-

S. 131/9.]
I | Z eitschriftenverze ichn is nebst A b kürzungen  siehe S e ite  129 bis 132. |
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mente. Photographien über Herstellung und Verarbei­
tung. [Don Trade Rev. 75 (1924) Nr. 3, S. 168/72.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
Walzen. G. Bulle: Z e its tu d ie n  und K r a ftv e r ­

b ra u ch sm essu n g en  im  W alzw erk.* Aufstellung 
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. Betriebsüberwachung. Verbesserung der 
Oefen. [Ber. Walzw.-Aussch. V. d. E. Nr. 35. — St. u. E. 
44 (1924) Nr. 32, S. 937/41.]

Hans Cramer: Zur B erech n u n g  v o n  S c h ie n e n ­
k a lib r ieru n g en .*  Einteilung des Profils für die Be­
rechnung des Kalibers. Berechnung der „neutralen“ 
Linie für Stauchstiehe. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 34, 
S. 1012/5.]

Walzwerksantrieb. L. A. Umansky: M o to rw a lz ­
w e rk sa n tr ieb e  m it reg e lb a rer  U m la u fza h l.*  Be­
handlung der Notwendigkeit von Antrieben mit ver­
änderlicher Umlaufszahl. Leistung und Umdrehzahl in 
ihrer Abhängigkeit bei ausgeführter Anlage. Antrieb 
mit verschiedenen Geschwindigkeitsstufen. Geschwindig­
keitsregelung durch Widerstände. Gewünschte Arten 
der Regelung. Gleichbleibende Leistung und gleichblei­
bendes Drehmoment. Verwendung von Frequenzen- 
Formeln. Beeinflussung des Leistungsfaktors. [Iron and 
Steel Eng. 1 (1924) Nr. 9, S. 515/32.]

J. D. Wright, R. W. Davis, 0 . H. Needham: E le k ­
tr is c h  b e tr ie b e n e  U m k eh rstraß en .*  Entwicklung 
der elektrischen Umkehrantriebe, deren Zahl auf 57 Stück 
mit 213 550 PS Normalleistung gestiegen ist. Größen­
bemessung. Ausführungsarten. Geschwindigkeitsrege­
lung. Untersuchung des Schwungradausgleichs. Wir­
kungsgrad des Antriebs. Kraftverbrauch in Abhängigkeit 
von der Verlängerung. Laufende Kraftbedarfsmessung. 
[Don and Steel Eng. 1 (1924) Nr. 8, S. 417/28.]

C. H. Hunt: D a m p fm a sch in e  g egen  M otor bei 
U m kehr b lock  w alz  w erken. Gesichtspunkte, die beim 
Vergleich zu berücksichtigen sind. [Iron and Steel Ena 1 
(1924) Nr. 8, S. 429/32.]

Walzwerkszubehör. M ech an isch e  und e le k ­
tr is c h e  U n ter su ch u n g  e in er  e le k tr isch en  A n ­
s te l lu n g  für e in  1000er B lock w alzw erk . Erörte­
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: U m bau des D r a h t­
w a lzw erk s der D ü sse ld o r fer  E isen - und D r a h t­
in d u str ie .*  Anordnung und Arbeitsvorgang vor dem 
Umbau. Mängel der alten Anlage, zu geringe Stichzahl, 
d. h. zu starker Walzdraht, zu hohe Gestehungskosten! 
Planmäßige Beseitigung dieser Uebelstände bei gering! 
sten Umbaukosten. Möglichkeiten eines weiteren Ausbaues. 
[Ber. Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 33.]

Schmiedeanlagen. Cyron: W ir ts c h a f t l ic h k e its ­
s tu d ie  des S c h m ie d e b e tr ieb es  u n ter  b eson d erer  
B e r ü c k s ic h t ig u n g  der S ch m ied e lu fth ä m m er.*  
Kritische Bemerkungen zu der Veröffentlichung von 
Cyron. Die gewählte Vergleichsgrundlage für den Dampf­
hammer wird nicht anerkannt. Die Bedeutung der ver­
schiedenen Hammerführungen für Lässigkeits- und 
Stangenbrüche. Bemessung des Chabottemgewichts.
Das Kleben des Schlages. [Glaser 95 (1924) Nr. 5, S. 73/5 j

Cyron: W ir ts c h a f t l ic h k e its s tu d ie  des S c h m ie ­
d e b e tr ie b e s  u n ter  b eso n d erer  B e rü ck sich tig u n g  
der S ch m ied e lu fth ä m m er.*  Zwei-Zylinder-Hammen 
Doppelt wirkende Zwei-Zylinder-Hämmer mit Kolben­
stange, Hämmer 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 für die verschiedenen Hammer-Bau­
arten. Versuche mit Lufthämmern im Betriebe der

Eisenbahnverwaltung. [Glaser 94 (1924) Nr. 12 S 154/6°- 
95 (1924) Nr. 4, S. 56/65.]

E n tw u r f v o n  S ic h e r h e itsv o r sc h r if te n  für 
S ch m ied en . [Forg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924)
Nr. 8, S. 282/5.] '

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kaltwalzen. C. E. Davies: K a ltw a lz e n  im Ver­

g le ic h  zum  Z iehen .*  Wann kann Kaltwalzen das 
Ziehen ersetzen ? Vor- und Nachteile. Vorrichtungen zum 
Kaltwalzen von Bändern und [J] -Drähten. [Metal Ind °5 
(1924) Nr. 6, S. 121/23; Nr. 7, S. 149/52.]

Malcoln Farmer: D ie  H e r s te llu n g  von  k a ltg e ­
w a lz tem  B a n d sta h l. Allgemeine Beschreibung. [Forg. 
Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 8, S. 295/7.]

Ziehen. E le k tr isc h e r  D r a h ta n sp itz er .*  Kurze 
Beschreibung der Vorrichtung. [Don Age 114 (1994) 
Nr. 2, S. 84.] '  1

D r a h tz ie h e n  und D r a h tb ea r b e itu n g sm a sc h i­
nen in E n g lan d .*  VI. (Forts.) [Eng. 138 (19°4) 
Nr. 3582, S. 218/9.]

E n g lisc h e  D r a h tz ie h -  un d  V era rb e itu n g s­
m asch in en .*  Herstellung von Sicherheitsnadeln [Eng 
138 (1924) Nr. 3581, S. 189/93; Nr. 3582, S. 218/9.] 

Pressen und Drücken. M. R. Innes: W ied eren t­
w ic k lu n g  in  der H e r s te llu n g  v o n  P reßteilen . 
Warnung vor unvernünftigen Forderungen. Gegenüber­
stellung gleicher Stücke aus Guß- und Preßteilen. [Forg. 
Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 7, S. 262/4.]

Seile. G. A. Schmidt: S c h a c h tfö r d e r se ile  mit 
Z äh ld rä h ten .*  Bei den bisher üblichen Förderseilen 
kann man nur die Zahl der im Laufe des Betriebes ein­
tretenden Drahtbrüche feststellen, nicht aber die Anzahl 
der davon betroffenen Drähte. Die Anordnung von Zähl­
drähten beseitigt diesen Mangel und schützt dadurch 
vor einer verfrühten unwirtschaftlichen Ablegung der 
Seile. [Masch.-B. 3 (1924) Heft 21, S. 778/80.]

Sonstiges. M. v. Schwarz: V e rg le ic h  zw ischen  
k a lt  g e r o llte n  und g e s c h n it te n e n  G ew inden, 
b eso n d ers  b e i K u p fersch ra u b en .*  [Werkst.-Techn.
18 (1924) Heft 14, S. 369/72.]

V erw en d u n g  von  S ta h l in  k le in en  G egen­
stä n d e n : M esser und G a b eln , ch iru rg isch e  I n ­
str u m e n te , Z a u n p fo sten . [Iron Trade Rev. 75 
(1924) Nr. 1, S. 34; Nr. 5, S. 289; Nr. 7, S. 428/9.]

Wärmebehandlung d. schmiedbaren Eisens.
Allgemeines. V e rg le ic h  der in  der W ärm e­

b eh a n d lu n g  v o rk o m m en d en  B e g r iffe . Erörterung 
und Kritik der von amerikanischen Gesellschaften fest­
gelegten Begriffe für Glühen, Normalglühen, Anlassen, 
Tempern, Weichglühen, Ballen usw. [Mech. E nw  46 
(1924) Nr. 7, S. 435.] ^

James Sorenson: V erfa h ren  zur U eberw ach un g  
von  O fen tem p era tu ren  und W ärm eb eh and lun g  
von  A u to m o b ilte ile n .*  Kontrollsystem für die 
Identifizierung und richtige Wärmebehandlung der ver­
schiedenen Teile. Notwendigkeit einer Versuchs- und 
Prüfanstalt. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924) 
Nr. 1, S. 77/83.]

P. E. McKinney: P ro b lem e  der W ärm eb eh and­
lun g und ihre B e e in f lu s su n g  du rch  d ie  V orge­
sc h ic h te  des M ater ia ls .*  Beispiele für den Einfluß 
der Erschmelzung, des Gußgefüges und der Einschlüsse 
auf die Wärmebehandlung. [Trans. Am. Soc. Steel 
Treat. 6 (1924) Nr. 1, S. 51/65.]

Charles H. Fulton, Hugh M. Henton und James H 
napp: \V ä r m eb eh a n d lu n g , ih re  G ru n d sä tze  und 

A n w en d u n gen . Zementieren und Einsatzhärten. 
Legierte Stähle. [Iron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 4, 
S. 223/5; Nr. 6, S. 355/8; Nr. 8, S. 487/9.]

Kommission A 4: W ä rm eb eh a n d lu n g  von  E isen
S ta h l. \  orschläge für die Wärmebehandlung von 

Kohlenstoffstahlguß. Vortrag v. d. Am. Soc. Test. Mat., 
Juni 1924.

Marcus A. Grossmann: H e r s te llu n g  und W ärm e­
b eh a n d lu n g  le g ie r te r  S tä h le . T e il II. W ärm e-
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behandlung le g ie r te r  S tä h le . Faktoren, die die 
Wärmebehandlung beeinflussen. [Iron Trade Rev. 75 
(1924) Nr. 4, S. 215/8.]

Härten und Anlassen. Howard Scott: A b sch rek -  
k u n g se ig en sc h a fte n  v o n  G ly z e r in  un d  G ly zer in -  
W asser-L ösu ngen .*  Eingehende Versuche über die 
in ihrer Wirkung zwischen Wasser und Oel liegenden 
Gemische zeigten erhebliche praktische Vorteile. Wieder­
gabe der Abkühlungskonstanten. Versuche mit 
25 % Ni-Stahl ohne Umwandlung. [Trans. Am. Soc. 
Steel Treat. 6 (1924) Nr. 1, S. 11/32.]

Zementieren. V. A. Davidenkow: U eb er  d ie  Z e­
m en ta tio n  du rch  fe s te  M itte l. Versuche zum Er­
satz teurer und patentierter, aber unzweckmäßiger Ein­
satzmittel durch richtigere und billigere Mischungen. 
Einfluß auf die Einsatztiefe, Einfluß 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: E in ­
sa tz h ä r tu n g , S c h u tz  e in z e ln e r  T e ile  durch  
K up ferüberzü ge. Der Schutz der Kupferschicht 
wird unvollkommen, wenn sie kleine Unganzheiten auf­
weist. Ursache: Nichtleitende Verunreinigungen an der 
Oberfläche, hohe Stromdichte, Verdampfung des Kupfers. 
Genaue Prüfung auf Undichtigkeiten: Eintauchen der 
Probe in eine Lösung von 5 g K 3Fe(CN)6 und 5 cm3 HCl 
in 1 Liter Wasser, an den Undichtigkeiten tritt Blaufär­
bung ein. [Ind. Engg. Chem. 16 (1924) Nr. 6, S. 611/3.] 

T. P. Campbell und Henry Eay: D ie  E in s a tz ­
härtung v o n  S ta h l d u rch  B or und  S t ic k s to ff .*  
Bor und Kohlenstoff verhalten sich bei dem Einsatz- 
verfahren ähnlich, doch sind die borierten Stähle nicht 
so hart. Stickstoff wird durch einen Borstahl viel leichter 
absorbiert unter Bildung von Bornitrid. Nitrierte Bor­
stähle sind sehr spröde. [Ind. Engg. Chem. 16 (1924) 
Nr. 7, S. 719/23.]

Einfluß auf die Eigenschaften. Henri Pommerenke 
und Robert Dewert: E in f lu ß  der W ä rm eb eh a n d lu n g  
auf d ie  S c h n e id fä h ig k e it  v o n  S c h n e lls tä h le n .*  
Die Eignung der Scbnellstähle wird durch einen Gehalt 
über 0,50 % C, die Möglichkeit einer Abschreckung nach 
Erhitzung auf über 1350° und nachfolgendes Anlassen 
auf 600°, durch hohe S e k u n d ä rh ä r te  sowie geeignete 
Gcfügeausbildung bedingt. Die Arbeit enthält zahlreiche 
Schnittdiagramme und 126 G efü g eb ild er . [Rev. Met. 21 
(1924) Nr. 7, S. 371/95.]

Roger Cazaud: D a s A u sg lü h en  v o n  B lech en  
für e le k tr is c h e  Z w ecke.* Laboratoriumsversuche. 
Die optimale Glühtemperatur für Transformatoren- und 
D y n a m o b lech e  liegt bei 800° bei zehnstündiger Dauer. 
Gefügeänderungen. [Rev. Met. 21 (1924) Nr. 8, S. 473/83.]

Schneiden und Schw eißen.
Schmelzschweißen. E. K. P. Koch: U eb er  e le k ­

tr isch e  F la m m b o g e n sc h w e iß u n g , d eren  H a n d ­
habung un d  S tr o m q u ellen .*  [Schmelzschweißung 3 
(1924) Nr. 7, S. 82/5.]

W. Spraragen: F lu ß m it te l  und  S ch la ck en
beim  S ch w eiß en . Zusammensetzungen und Anwen­
dungen. [Metal Ind. 25 (1924) Nr. 9, S. 197/200.]

F. Wörtmann: S c h w e iß u n g  m it G le ich stro m  
oder W ech se lstro m .*  Wechselstromschweißung ist in 
fast allen Fällen ein wirtschaftlicher Ersatz für die Gleich­
stromschweißung. Die Schweißungen sind gleichwertig. 
[Schmelzschweißung 3 (1924) Nr. 7, S. 77/82; Nr. 9, S. 110.]

W ied er n u tzb a rm a c h u n g  fe h le r h a fte r  S c h m ie ­
d estü ck e . Anwendung der autogenen Schweißung. 
[Forg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 8, S. 290.]

V. Schoeller: F e s t ig k e i t s -  und  G e fü g e u n te r ­
su ch u n gen  an e le k tr is c h e n  P r o b esch w e iß u n g e n  
von G rauguß m it G ra u g u ß e lek tro d en .*  Allge­
meine Betrachtungen, Festigkeits- und Härteuntersuchun­
gen der Schweißstellen. (Forts.) [Schmelzschweißung 3 
(1924) Nr. 9, S. 106/9.]

Schmelzschneiden. Maurice Lebrun: T h e o r e tisc h e  
U eb erleg u n g en  üb er d ie  e le k tr is c h e  L ich t-

c

b o g en sch w e iß u n g .*  Einfluß von Stromart, Elek­
trodenausbildung. Gefügeausbildung. Verschiedene 
Schweißarten. [Rev. Met. 21 (1924) Nr. 8, S. 484/95.] 

D ie  G o d fr ey -A u to g en -S c h n e id m a sch in e . Uni­
versalmaschine zum selbsttätigen Schneiden nach Schablo­
nen. [Engg. 118 (1924) Nr. 3056, S. 124/5.]

Sonstiges. J. Pfretzschner: E in e  K ru p p sch e  
P u n k tsc h w e iß m a sch in e .*  Spezialausführung für 
feinmechanische Zwecke. [Kruppsche Monatsh. 5 (1924) 
Juli, S. 122/6.]

Kämmerer und Max W. Gleich: D ie  W ir t s c h a f t ­
l ic h k e it  der T ren n v erfa h ren .*  Im Anschluß an 
eine frühere Veröffentlichung werden Schnittzeiten und 
Schnittkosten für verschiedene Walzwerkserzeugnisse 
nach dem autogenen Schneidverfahren und nach dem 
Mars-Verfahren zusammengestellt und verglichen. An­
gaben über die Veränderung der Schnittflächen der 
mittels Mars-Schneidscheiben zertrennten Werkstoffe. 
[Masch.-B. 3 (1924) Nr. 23, S. 863/5.]

Fischer: D a s S ch w eiß en  e iser n e r  B e h ä lte r  für  
e n tz ü n d lic h e  F lü ss ig k e ite n .*  Das Schweißen von 
Benzinfässem u. dgl. ist mit schwerer Unfallgefahr ver­
knüpft. Sie ist auf die Entzündung eines im Faß vorhan­
denen Explosionsgemisches durch den Schweißbrenner 
zurückzuführen. Die bisher meist erfolglos eingeschla­
genen Wege zur Unfallverhütung werden beschrieben, 
am Schluß wird ein einfaches, völlig sicheres Verfahren 
bekanntgegeben. [Masch.-B. 6 (1924) Nr. 22, S. 804/6.] 

V. Schoeller: D ie  S ch m e lzd a u e r  und A en d e-  
rung der ch e m isch en  Z u sa m m en se tzu n g  von  
G ra u g u ß elek tro d en  in  A b h ä n g ig k e it  v o n  Q uer­
s c h n it t  und  Sp ann un g.*  Schmelzzeit und Verluste 
an Kohlenstoff, Silizium, Mangan, Schwefel und Phos­
phor in Abhängigkeit von Spannung und Elektroden­
durchmesser. [Schmelzschweißung 3 (1924) Nr. 8, S. 92/6.] 

T. B. Crow: F lu ß m it te l  fü r  W eich lö ten .*  Defi­
nitionen, Theorie des Lötens, Eigenschaften verschiedener 
Flußmittel, Einfluß der Oberfläche, Löten unter Wasser­
stoff. [Metal Ind. 25 (1924) Nr. 10, S. 224/6.]

H. C. Price: D as S c h w eiß e n  v o n  gro ß en  L a g e r ­
ta n k s. Beschreibung der Schweißung. Schweißen mit 
Gleichstrom ist viel billiger als m it Wechselstrom, geeig­
netste Elektrode 4 mm (j). Vorteile der geschweißten 
Tanks. Vortrag vor dem Am. Inst, of Mining and Met. 
Eng., Febr. 1924.
Oberflächenbehandlung und Rostschutz.

Allgemeines. W. E. Hughes: B em erk u n g en  über  
das E le k tr o p la tt ie r e n . III. Z u s a tz m itte l.  2. T h e o ­
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: D a s S h era rd i-  
s ie re n , se in e  E n ts te h u n g  und E n tw ick lu n g .*  
Kurze Beschreibung des Verfahrens und seiner Anwen­
dungen. [Engg. 118 (1924) Nr. 3061, S. 277/8.]

W. M. Peirce: D ie  P re e c e -P r o b e  fü r  v e r z in k te  
S to ffe .*  Die Preece-Probe gibt keinen Maßstab für das 
Gewicht des Ueberzugs, keinen Vergleich zwischen ver­
schiedenartig verzinkten Stoffen und auch keinen Anhalt 
für die Wetterbeständigkeit. Abstreif- und Gewichts­
proben sind zur Gütebestimmung geeigneter. [Iron Age 
114 (1924) Nr. 4, S. 199/201.]

H. Bablik: F a k to r e n , d ie  d ie  S tä rk e  von  
Z in k ü b erzü g en  b e e in f lu sse n . Einfluß 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: W as v e r s te h t  m an u n ter  g u tem  
V erz in k en ?  Ein Al-Zusatz zum Zinkbad verändert 
zwar das Aussehen der Verzinkung, macht sie aber dauer­
hafter gegen Korrosion. Im Gegensatz dazu gibt ein 
Zinn-Zusatz zwar das gewünschte „gesprenkelte“ Aus­
sehen, erniedrigt aber stark den Korrosionswiderstand. 
[Chem. Met. Engg. 31 (1924) Nr. 6, S. 228.]

Chromieren. K. W. Schwartz: C h rom ü b erzü ge  
un d  ih r  R o s tw id e r s ta n d . Erörterung zu obiger 
Arbeit. [Metal Ind. 25 (1924) Nr. 7, S. 148.]
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Beizen. Victor S. Polansky: D as B e izen  von  
E ise n  und S ta h l, e in e  B ib lio g ra p h ie . (Ports.) 
[Forg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 8, S. 298/301; 
Blast Fumace 12 (1924) Nr. 8, S. 368/71.]

C. A. Edwards: B e izen ; oder d ie  W irkung von  
Säure au f F lu ß e ise n  und d ie  D iffu s io n  des  
W a sser sto ffs  du rch  d as M etall.*  Nachweis der 
H 2-Diffusion. Einfluß von Säuregrad, Temperatur, Ab­
messungen, Oxydschichten und K rista llg rö ß en . Wir­
kung der S ch la c k e n e in sc h lü sse . Gegenmaßnahmen. 
Vortrag v. d. Iron and Steel Inst., Sept. 1924. [Iron 
Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2949, S. 382/4.] 

Sonstiges. J. T. Robson: V erg le ich  der R iß-  
und S p lit te r b ild u n g  von  G u ß eisen -E m a illen  
beim  N aß - und T rock en verfah ren .*  Die Emaillen 
des Naßverfahrens sind widerstandsfähiger gegen Tem­
peraturwechsel. [J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924) Nr. 7, 
S. 563/6.]

C. Hubert: E m a illierw erk  zum  B ren neü  a u to ­
g e n g e sc h w e iß ter  S ta h lta n k s  b is 500 hl In h a lt .  
[Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 36, S. 934/6.]

Metalle und Legierungen.
Messing und Bronzen. G. Masing: D as A u fre iß en  

von  M essing durch inn ere  Spannungen .*  Ab­
hängigkeit der Gefahr des Aufreißens beim Messing und 
der zur Beseitigung dieser Gefahr erforderlichen Er­
hitzung vom Kaltreckungs- und Formgebungsgrad. 
Gleichzeitige Messung der Biegespannungen und des Auf­
reißens. Zusammenhänge zwischen inneren Spannungen 
und V erfe stig u n g . [Z Metallk. 16 (1924) Nr 7 
S. 257/64; Nr. 8, S. 301/7.]

Legierungen für Sonderzwecke. Walter M. Mitchell: 
Chrom , se in e  V erw en du ng und L egieru ngen .*  
Teil I. (Forts, folgt.) [Blast Fumace 12 (1924) Nr 8 
S. 372/5.]

Ferrolegierungen.
Herstellung. W. Rohn: D ie  D a r ste llu n g  reinen  

Chrom s durch  u n m itte lb a r e  R ed u k tio n  des  
O xyds m it W a ssersto ff.*  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.]

Eigenschaften des Eisens und ihre Prüfung.
Allgemeines. M eta llu rg ie  auf der B r it isc h e n  

R e ich sa u sste llu n g .*  V. [Engg. 118 (1924) Nr. 3055,
S. 99/100.]

E in flu ß  der P rob en ah m e auf das E rg eb n is  
von  F e s t ig k e it s  versu ch en .*  Verschiedenheiten in 
der Kerbzähigkeit werden sowohl durch Seigerungen als 
auch Abkühlungsgeschwindigkeit (Lage der Probe zur 
Oberfläche des Gußstückes) bedingt. [Mitt. Materialprüf 
41 (1923) 7./8. Heft, S. 86.]

J. Kent Smith: D er „C harakter“ des S ta h ls  
(„bod y“). Man muß dem flüssigen Stahl einen gewissen 
„Charakter“ zuschreiben, der alle die Eigenschaften und 
Einflüsse umfaßt, die uns nicht genau bekannt sind, aber 
einen entscheidenden Einfluß auf das Enderze’ugnis 
haben. Einfluß des S t ic k s to ffg e h a lts . rFoundrv 
Trade J. 30 (1924) Nr. 416, S. 112/3.]

Prüfmaschinen. F ed erp rü fm a sch in e  fü r  E is e n ­
b a h n m a teria l.*  Maschine von W. & T. Avery. [Iron 
Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2940, S. 18.]

M. v. Schwarz: V e r g le ic h e n d e ’ V ersuche  m it  
m ehreren  E r ic h sen -B le c h p r ü fa p p a r a ten . Versuche 
an verschiedenen Apparaten ergaben praktisch gleiche 
Werte. [Z. Metallk. 16 (1924) Heft 8, S. 326/7 ]

P. Nicolau: D ie  E ich u n g  von  Z erre iß m a sch i­
nen m it  P rü fstä b en . Vorschlag einer ändern Aus­
wahl der Vergleichsprobestäbe. [Rev Met 21 n  
Nr. 6, S. 342/6.] ' K ’

Edward G. Herbert: D er H erb ertsch e  Pendel- 
h ä r te p r ü fe  r.* Zwei neue Arten des Pendelhärteprüfers 
[Eng. 138 (1924) Nr. 3584, S. 274.]

Carl Benedicks und Wilhelm Christiansen: U n ter­
su ch u n g en  üb er den  H er b e r tsch en  P en d e lh ä rte ­
prüfer.* Eingehende Untersuchung über Wirkungsweise 
Eichung, Prüfung verschiedenster Stähle. Die „Fließ! 
h ä r te “ kann auch durch B rin ell-H ärte  bei wechseln­
dem Druck angezeigt werden. Das Instrument ist brauch­
bar. Vortrag v. d. Iron and Steel Inst., Sept. 1924. 
[Iron Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2949, S. 394.] 

A p p a ra t zum  T eilen .*  Beschreibung der von 
W. Kuntze geänderten Teilmaschine zur Benutzung 
auch für kurze Stäbe. [Mitt. Materialprüf. 41 (1923) 
7./8. Heft, S. 78/9.]

H. v. Helms: E le k tr o m a g n e t isc h e r  Seilprüfer.*  
Kurze Beschreibung eines Seilprüfers, Bauart Dr. Am- 
bronn, von der Erda-A.-G., Göttingen. [Wärme 47 (1924) 
Nr. 35, S. 409/10.]

Probestäbe. F. Rinagl: N eu e  Z ugp rob estab ­
fo rm en  un d  E in sp a n n v o rr ich tu n g e n .*  Mängel 
der bisherigen Art der Zugprobestabherstellung und Ein­
spannvorrichtungen; neuartige Einspannung für beson­
ders kurze Stäbe; neue Probestabformen für spröde und 
für dehnbare Stoffe; ungefährer Vergleich der Her­
stellungskosten. [Masch.-B. 3 (1924) Heft 21, S. 770/3.] 

Festigkeitseigenschaften. Fritz Stockmeyer, G. Wei­
ter: D ie  s ta t is c h e  und d y n a m isch e  E la s t iz i tä t s ­
gren ze . Zuschriftenwechsel. [Z. V. d. I 68 (1924) 
Nr. 35, S. 912.]

Karl Daeves, Bruno Weißenberg, G. Weiter: Die 
s ta t is c h e  und d y n a m isch e  E la s t iz itä tsg r e n z e  
im  M a ter ia lp rü fu n g s- und K o n stru k tio n sw esen .  
Zuschriftenwechsel. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr 3t 
S. 887/8.]

R. J. Anderson und E. G. Fahlman: E n tw ick lu ng  
e in er  M eth ode zur M essung der inn eren  Span­
n u n g en  in  M essin g -R ö h ren . In den Außenzonen 
kaltgezogener Rohre herrschen longitudinale Zug-, im 
Inneren ebensolche Druckspannungen vor. Die Methode 
beruht auf einem teilweisen Freilegen von Längs- oder 
Querstreifen. Der Streifen springt dann etwas heraus 
und aus der Winkeländerung werden die Spannungen be­
rechnet. [Techn. Papers Bur. Standards Nr. 257.]

K. Grün: K erb w irk u n g  b e i T o rsio n sb ea n ­
sp ru ch un g.*  Bruch eines Schraubenbolzens. Der Ein­
fluß der Kerbwirkung wird erhöht, 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: D ie Wir­
kung der fre ien  O b erflä ch e  au f d ie  p la st isc h e  D e­
fo r m a tio n  e i n i g e r  M eta lle .*  Aus zahlreichen An­
gaben des Schrifttums wird abgeleitet, daß bei Metallen 
die E la s t iz i t ä t s -  und S tr e ck g re n z e  mit zunehmen­
dem P ro b e n q u e r sc h n itt  wächst. Vortrag v. d. Iron 
and Steel Inst., Sept. 1924. [Iron Coal Trades Rev. 109 
(1924) Nr. 2949, S. 392/3.]

Härte. K iyosiJto: E in flu ß  der T em peratu r auf 
d ie  H ä rte  der M eta lle .*  Ableitung der Formel: log 
H 2—log Hj =  a ■ ( t2—tj), worin Hj und H 2 die Härte der 
Metalle bei den Temperaturen t, und t 2 ist, und a der 
Temperaturkoeffizient der Härte. 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: D ie  A b h ä n g ig k e it  der H ärte  von  
der T em peratu r.*  Die Fallhärte (spez. Verdrängungs­
arbeit) nimmt bei reinen Metallen ohne Umwandlungen 
proportional der Temperatur bis zum Schmelzpunkt ab 
und behält unmittelbar davor einen endlichen Wert. [Z. 
Metallk. 16 (1924) Heft 8, S. 315/6.]

T. V. Buckwalter: D ie  H ä rte  der M eta lle  und
d ie  H ä rtep rü fu n g . Zuschrift zu obigem Artikel, Er­
widerung der Schriftl. [Mech. Engg. 46 (1924) Nr. 9, S. 564.] 

Axel Hultgren: V erb esseru n g en  der B rin ell-
probe bei g e h ä r te te n  S tä h le n , e in sc h lie ß lich
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einer neuen  M eth od e zur E r ze u g u n g  h a rter  S ta h l-  
ku^eln.* Normal gehärtete und polierte Kugeln werden 
nachträglich k a lt  b e a r b e ite t  und oberflächlich auf 
0 75 mm gehärtet (10-mm-Kugel). Der Härtebestim­
mungsfehler überschreitet mit den neuen Kugeln 1 % erst 
bei 675—700 Einheiten harten Stücken. Vergleich ver­
schiedener Härteprüfverfahren (einschl. Herbert und 
Rockwell). Verwendung geätzter Kugeln. Ueber die 
Haltbarkeit (Altern) werden keine Angaben gemacht. 
Vortrag vor dem Iron and Steel Inst., Sept. 1924. [Iron 
Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2949, S. 484/6.]

Biegebeanspruehung. Henry S. Rawdon und Samuel 
Epstein: D ie  K e r b -B ie g e -P r o b e  fü r  S ch w eiß e isen .*  
Kristalliner oder sehniger Bruch hängt von der Größe und 
Verteilung der Schlackenadern und der Bruchgeschwin­
digkeit ab. Die Probe kann also nicht zur Feststellung von 
„Stahleinlagen“ im Schweißeisen verwendet werden. Sie 
sollte aus den A b n ah m e prüfungen entfernt werden. 
Zahlreiche B ru ch - und G efü g eb ild er . [Technol. 
Papers Bureau Standards (1924) Nr. 252.]

Kerbschlagbeanspruchung. H. P. Philpot: D as
P roblem  der P ro b en a b m e ssu n g  un d  d ie  W ic h ­
t ig k e it  der K er b sch la g p ro b e . Erörterung zu dem 
Vortrag vor der British Association in  Toronto. [Engg. 118 
(1924) Nr. 3061, S. 286.]

Junzo Okubo: E in ig e  V ersu ch e  üb er den  Stoß.*  
Messung der relativen Geschwindigkeiten vor und nach 
dem Stoß mit verschiedenen Metallen. [Science Rep. 
Tohoku Univ. 11 (1922) Nr. 6, S. 455/69.]

Druckbeanspruchung. Z u sc h r if te n w e c h se l G uil- 
le r y -B re u il ü b er  d ie  D ru ck p ro b e  an d ü n n en  B le ­
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: S ta h l fü r  h ö h ere  D rü ck e  und
erh öhte  T em p era tu ren .*  Eigenschaften eines nicht 
näher bezeichneten legierten Stahls für diesen Sonder­
zweck. [Power 59 (1924) Nr. 26, S. 1020/1.]

Dauerbeanspruehung. H. F. Moore und T. M. Jasper: 
D ie E rm üdu ng  der M eta lle . Erörterung zu dem Vor­
trag vor der British Association in Toronto. [Engg. 118 
(1924) Nr. 3061, S. 284/5.]

R. Stribeck: D a u e r fe s t ig k e it  v o n  E ise n  und
S tah l b e i w e ch se ln d e r  B ieg u n g . Zuschriftenwechsel 
zwischen O. Eöppl und R. Stribeck. Letztgenannter gibt 
ausführliche Ergebnisse von Dauerversuchen mit gehär­
teten und angelassenen Stählen. Das G efü ge ist nicht 
von besonderem Einfluß. Einfluß der H ä r tu n g ssp a n ­
nungen. Kritik der Föpplschen Versuche, die unbrauch­
bar erscheinen. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 29, S. 766.]

R. R. Moore: W id e r s ta n d  v o n  M eta lle n  gegen  
s ta t is c h e  und S ch la g b ea n sp r u c h u n g . Kerbwirkung 
und Einfluß von Kaltbearbeitung auf die E r m ü d u n g s­
f e s t ig k e it ,  Widerstand der Metalle gegen Schlagbean­
spruchung, Vergleich der Ermüdungsgrenzen mit anderen 
physikalischen Eigenschaften. Neben verschiedenen Me­
tallen sind Untersuchungen an K o h le  ns t o f f s t a h l ,  Va- 
n a d iu m s ta h l und r o s t f r e ie m  Eisen ausgeführt 
worden. Vortrag v. d. Am. Soc. Test. Mat., Juni 1924.

Cretin & Seigle: B ie g e v e r su c h  m it ro tie re n d er
W elle  für s ta r k e  D u rc h b ie g u n g en .*  E r m ü d u n g s­
prüfungen . Untersuchungen an harten und weichen 
Stählen. Einfluß der W ä rm eb eh a n d lu n g  und K a lt ­
b ea rb e itu n g . Bedeutung für S e ild r a h t  material. Ein­
fluß des Drahtdurchmessers. [Rev. Met. 21 (1924) Nr. 6,
S. 358/67.] ______ _

Verschleiß. Kurzer Leitartikel über das nützliche und 
schädliche Auftreten von Verschleiß und Abnutzung. 
[Engineer 138 (1924) Nr. 3577, S. 77/8.]

P. Nicolau: D ie  M eth o d e  v o n  L. J a n n m  für d ie  
A b n u tzu n g sp rü fu n g  v o n  M eta lle n  und ih re  Aj1“ 
W endung b ei L a g e rm e ta lle n .*  Einfluß der Versuchs­
bedingungen. Vergleichende Abnutzungs- und Härte­
prüfungen. (Sollen proportional sein.) Das Jannin-ver­
fahren ist für Abnutzungsprüfung nicht geeignet, kann 
höchstens rasch die relative Reibung geben. [Rev. Met.

L. Jannin: B em erk u n g  zu dem  A b n u tz u n g s ­
v e rsu c h  v o n N ic o la u .*  Kritik der Versuche. Einflußder 
Oberflächenpolitur. [Rev. Met. 21 (1924) Nr. 6, S. 356/7.] 

Magnetische Eigenschaften. Bericht der Kommission
A. 8: M a g n etisch e  A n a ly sen . Beziehung zwischen
magnetischen Eigenschaften von Werkzeugstahl und 
Siemens-Martin-Stahl. Vortrag vor der Am. Soc. Test. 
Mat., Juni 1924.

Kommission A. 6: U eb er  m a g n e tisc h e  E ig e n ­
sc h a fte n . Die gegenwärtigen Untersuchungsmethoden, 
Normung des Materials. Vortrag vor der Am. Soc. Test. 
Mat., Juni 1924.

Tokujiro Matsushita: U eb er  d ie  m a g n e tisc h e
H ä rte  a b g e sc h r e c k te r  S tä h le .*  Einfluß von C-Ge- 
halt, Härtetemperatur, der Abschreckwirkung von H 20  
mit verschiedenen Zusätzen (Salze, Seifen), D o p p e lh ä r ­
tu n g . [Science Rep. Tohoku Univ. 11 (1922) Nr. 6,
S. 471/85.]

Kotaro Honda und Hiromu Takagi: D ie  T h erm o ­
m a g n e tisc h e n  E ig e n sc h a f te n  des E ise n s  un d  der  
S tä h le . Zwischen 20 und 240° findet für alle Stähle 
eine mit steigendem C-Gehalt steigende Magnetisierungs­
änderung statt. Bei der Perlittemperatur ändert 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: M a g n e tisch e  P rü fu n g  von  S ta h l  
beim  Z erre iß v ersu ch . [Z. Bayer. Rev.-V. 28 (1924) 
Nr. 15, S. 141/42.]

Elektrische Eigenschaften. F. Stäblein: Z u sa m m en ­
h ang z w isc h e n  B e la s tu n g s s tr o m stä r k e  und T em ­
p era tu r  an fr e i a u sg esp a n n te m  W id e rs ta n d s-

q (at +
m a ter ia l. Es wird die Formel augfestellt: i2 =  —at
u bt), worin i (in Amp.) die Stromstärke, q (in mm2) den 
Querschnitt, u (in mm) den Umfang, at (in Obm/m/mm2) 
den spez. Widerstand bei der Temperatur t, at und bt 
empirische Größen sind, die einer Zahlentafel entnommen 
werden können. [E. T. Z. 45 (1924) Nr. 20, S. 49o/6; 
nach Phys. Ber. 5 (1924) Heft 17, S. 1201/2.]

E. D. Campbell und G. W. Whitney: D ie  W irk un g  
v o n  A en d eru n g en  im  G e sa m t-K o h le n s to ff  und  
in  dem  Z u sta n d  der K a rb id e  au f den  sp e z if is c h e n  
e le k tr is c h e n  W id e rs ta n d  un d  e in ig e  m a g n e tisc h e  
E ig e n sc h a fte n  v o n  S ta h l.*  Durch Kohlung und E n t ­
k o h lu n g  in H 2 wurden zwei Serien Stähle mit 0 bis 1,3 % 
C und mit 2,23 %Cr und 0,04 bis 1,62 %C hergestellt und 
in geglühtem und abgeschrecktem Zustand gemessen. Die 
K o e r z it iv k r a f  t soll in erster Linie von dem magnetomo­
torischen Potential der gelösten Karbide abhängen, H y-  
s te r e s is  die Arbeit zum Polaritätswechsel der g e lö s te n  
K a rb id e  sein. Vortrag v. d. Iron and Steel Inst., Sept. 
1924. [IronCoalTradesRev. 109 (1924) Nr. 2949, S. 389/91.] 

Chemische Eigenschaften. G. B. Waterhouse: P r ü ­
fu n g en  an B le c h e n  des L e v ia th a n .*  Die deutschen 
Bleche waren nach lOjährigem Gebrauch weit weniger 
korridiert als nachträglich angebrachte englische nach 
5 Jahren. Eine Ursache konnte nicht festgestellt werden. 
[Iron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 4, S. 229/30.]

Einfluß von Beimengungen. W. M. Mitchell: C hrom , 
se in  G eb rau ch  un d  se in e  L eg ieru n g en .*  III. Ein­
fluß auf das Gefüge und die Haltepunkte. Gefügebilder. 
[Forg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 8, S. 303/6.] 

D ie  G efa h rg ren ze  fü r  den  S c h w e fe lg e h a lt .  
Kurzer Leitartikel über die Gefährlichkeit von chemi­
schen Toleranzen bei Stahl. [Iron Age 114 (1924) Nr. 1, 
S. 28/9.]

Einfluß der Temperatur. A. Mallock: E in flu ß  der  
T em p era tu r  a u f d ie  E ig e n sc h a f te n  der M eta lle . 
Zusammenfassung der von 1918 bis 1923 erhaltenen Er­
gebnisse. Ausdehnungskoeffizient von Stählen bis 0,8 %C 
bis 200° unverändert, verringert sich mit steigender Tem­
peratur, bei der Temperatur der allotropen Umwandlung 
tritt keine diskontinuierliche Aenderung ein: Torsions­
modul vom C-Gehalt, unabhängig, nimmt mit steigender 
Temperatur ab, in der Nähe des Umwandlungspunktes

(1924) Nr. 6, S. 3 4 7 / 5 5 . ] _________________________________________________________
I Z eitschriftenverzeichn is nebst A bkürzungen  siehe Se ite  129 bis 132. \
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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.]

E in flu ß  der T em p eratu r  auf d ie  E ig e n sc h a fte n  
der M eta lle . Sammelbericht über die Tagung der Am. 
Soc. Testing Mat. nebst kurzer Erörterung. [Mech, Engg. 
46 (1924) Nr. 7, S. 414/6.]

W. P. Sykes: E e s t ig k e it s e ig e n sc h a f te n  e in ig er  
S ta h ld rä h te  b e i T em p eratu ren  der f lü ss ig e n  Luft.*  
Prüfung im geglühten, abgeschreckten oder angelassenen 
Zustand (auf versch. Temperaturen). Die größte Festig­
keit zeigte ein Cr-Mo-Stahl, die größte Zähigkeit (Deh­
nung und Kontraktion) ein Ni-Stahl, gehärtet und auf 
700° angelassen. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924) 
Nr. 2, S. 138/44 ]

E ig e n sc h a fte n  von  M eta llen  bei hoh en  T em ­
peraturen . Notiz des Bureau of Standards. In einem 
Stahl mit 0,3 % C, 20 % Cr und 1 % Cu verschwanden die 
durch Abschreckung oder langsame Abkühlung hervor­
gerufenen Unterschiede erst bei 500°. [Trans. Am Soc 
Steel Treat. 6 (1924) Nr. 2, S. 203.]

Sonderuntersuchungen. Leslie A itch l^ m d^ G eorge  
Reginald Woodvine: D ie  V o lu m en ä n d eru n g en  von  
S tä h len  w äh rend  der W ärm eb eh and lun g .*  D i la t o ­
meter-Untersuchungen. Längen- und Seiten-Ausdeh- 
nung sind gleich. Entstehung stabilen A u s te n its , der 
bei rascher und langsamer Abkühlung geringere Expansion 
zeigt. Einfluß von G lü hu ngen  bei hohen und tiefen 
Temperaturen. Verschiedenes Verhalten bei langsamer 
und Luftabkühlung. Praktische Folgerungen für N i-C r- 
S täh le . Vortrag v. d. Iron and Steel Inst., Sept. 1924. 
[Iron Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2949, S. 391/2.]

A. Werner: T h erm isch e  A u sd eh n u n g  von  w e i­
chem  und g eh ä r te te m  S ta h l. Untersuchungen von 
Probestücken der von 11 Firmen zur Herstellung von 
Meßwerkzeugen 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. 9.]

Gußeisen. J. G. Pearce: D ie  b r it is c h e  G e se ll­
s c h a ft  für G u ß eisen fo rseh u n g , ihre  A r b e iten  und  
E n tw ick lu n g . Auskunftei, Veröffentlichungen, Son­
derarbeiten. [Foundry Trade J. 30 (1924) Nr. 412, S. 28/31.] 

Robert Buchanan: D ie  K o n tr a k tio n  in flü ss ig e m  
Z ustand  bei grauem  G ußeisen . Erörterung des Vor­
trags. [Foundry Trade J. 30 (1924) Nr. 413, S. 52.]

Arthur Marks: P o r o s itä t  im G ußeisen.* Zur Ver­
hütung ist Beachtung richtiger Gattierung, Schmelz- und 
Gießtemperatur, richtiger Konstruktion der Gußstücke 

age der Schreckplatten und Gasentlüftung notwendig 
Beispiele. Zuschrift. [Foundry Trade J. 30 (19241 Nr 412 
S. 25/7; Nr. 414, S. 66.] ’

S. E. Dawson: N ic h tm a g n e tisc h e s  G ußeisen. 
Auszug aus dem Vortrag vor dem Inst, of British Foun- 
drymen Einfluß von Nickel und Mangan, elektrische 
und andere Eigenschaften. [Metal Ind. 25 (19241 Nr 5 
S. 109/10.] ' ' ’

B em erk u n gen  über d ie  B e s tä n d ig k e it  von 
grob a u sg eb ild e te m  G rap h it in  G rau gu ß stü ck en  
und e in ig e  B e tra c h tu n g e n  über d ie  H er ste llu n g  
Notwendigkeit einer wissenschaftlichen Untersuchung des 
K u p p elo fen s . [Foundry Trade J. 30 (1924) Nr.~415 
S. 87.] ’

ßostfieies Gußeisen. Bemerkungen über Gußeisen 
mit 20 % Si und den Einfluß von P, 0  und Ni. [Foundry 
Trade J. 30 (1924) Nr. 415, S. 97.] '

„Vulcan“ : G u ß eisen -F o rm eln  * Formern für
das Verhältnis der verschiedenen Beimengungen Sie 
haben nur bedingten Wert. Kritik und Warnung [ Metal 
Ind. 25 (1924) Nr. 2, S. 35/7.] L

J. W. Bolton: G efü g e-U n tersu ch u n g en  von
grauem  G ußeisen .*  Allgemeines über die Bedeutung 
des Makro- und Mikrogefüges mit zahlreichen Gefüge 
bildern. [Foundry 52 (1924) Nr. 16, S. 628/34.]

Bleche. P rü fu n g  und A bnahm e von  K e s s e l­
b lech en  n a ch  der „ k le in en  S tu d ien p r o b e “ nvfitt 
V. EL-Werke 23 (1924) Nr. 365, S. 287/8.] '

Dampfkesselmaterial. E in  b em erk en sw erter  Kes 
se lsch a d en .*  Fälschliche Charakterisierung eines Kes 
selblechrisses als Dauer- und Ermüdungsbruch Verl' 
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
E in flu ß  der S c h la g a r t  au f d ie  L eb en sd au er  der 
D r a h tse ile .*  Die Theorie Hrabaks über den günstigen 
Einfluß zunehmenden Verseilungsgrades auf das Verhal 
ten von Drahtseilen ist irrig. 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 für die 
Drahtseilnormung und damit für die seilverbrauchende 
und seilerzeugende Technik erwartet. [Masch-B 3 MQ94» 
Heft 21, S. 763/70.] ’

W. Constable: D r a h ts e i le  * Erörterung über Vor­
sichtsmaßregeln zur Erhöhung der Lebensdauer TEntr 
138 (1924) Nr. 3583, S. 236.] '

Eisenbahnmaterial. C. Wetzel: U eb erd ieZ u lä ssig -  
k e it  des A b p ressen s  und W ied era u fp ressen s von 
E isen b a h n rä d ern . Unbedenklichkeit wiederholten 
A uf- und A b p ressen s. [Schweiz. Bauzg 84 (1921» 
Nr. 11, S. 135.] S t }

J. Coumot: B e r ic h t  üb er d ie  A b te ilu n g  „Me­
ta l lu r g ie “ au f dem  3. C ongres de ch im ie  indu­
s tr ie lle . Enthalt u. a. Berichte über folgende Vorträge: 
Betrachtungen über moderne M a rtin ö len  (A. de Grev)' 
überdieM agnetochem ie ferromagnetischer Legierungen 
(P. D e jea n ), V erfa h ren  von P. D u fo u r  zur H ärte­
bestimmung von Geschossen, der Einfluß s t ic k s to f f ­
haltiger E in s a tz h ä r tu n g s  mittel (J. M u sa tti und 
Croce), G ase und S a u e r s to ff  in Stählen (N. Parra- 
vano und A. Scortecci). [Rev. Met. 21 (1924) Nr.6, S. 338/41.] 

D er F lü s s ig k e itsg r a d  v o n  M etallen.' Bemer­
kungen über den Einfluß der Einschlüsse und Beimen­
gungen auf das „Spielen“ des flüssigen Stahls. [Foundry 
Trade J. 30 (1924) Nr. 416, S. 107.]

Edward G. Herbert: D ie  B ea rb eitu n g sh ä rte
von  v e rsch ie d e n e n  M eta llen .*  Neue Verwendung 
des Pendelprüfers. Das Pendel schwingt wiederholt an 
der gleichen Stelle, die Ausschläge ändern sich um so 
starker, je mehr der Stoff durch Kaltbearbeitung Härte 
annimmt.. Einfluß dünner Zinnscbichten. [Iron Age 113 
(1924) Nr. 25, S. 1792/3.] 8

Quack: E rh ö h u n g  der L eb en sd a u er  m asch i­
n e lle r  E in r ic h tu n g e n  in  K ra fta n la g en .*  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.]
-  ^ g e s c h m ie d e te P f lu g s c h a r e .  [KruppscheMonatsh.
5 (1924) Juli, S. 126/8.]
oo 7? rf htS,e ile ' Festigkeitswerte und Analysen von 
20 Drahtseilen. K la v ie r s a ite n d r ä h te . Elastizitäts­
grenze (0 ,08/0 bleib. Dehnung), Festigkeit, Dehnung und 
\ 7-ie? S te g k e tte n . Ermittlung der Streckgrenze,
Verhalten unter Probebelastung. S ä g e b lä tte r . Mecha-

„  genS0haften von zwei eingesandten Sorten. 
(Mitt. Materialprüf. 41 (1923) 7. u. 8. Heft, S. 75/7.]

G eü b te  O hren a ls  e in  A k tiv u m  der Industrie.*  
eispie e, wie geübte Leute fehlerhafte Stücke, richtige 

Anlaßtemperaturen der fertigen Massenteile am Klang 
beurteilen und aussortieren. Beurteilung von Maschinen­
gerausehen. [Iron Age 114 (1924) Nr. 6, S. 312/3 ]
, ‘ . Vanick: Z erstö ru n g  e in ig e r  M eta lle  in

der M arm e durch A m m on iak . Ammoniak wirkt nicht 
korrodierend, macht aber Eisen, Stahl und die Nicht- 
Eisenlegierungen vollständig brüchig. [Vortrag v. d. Am. 
Soc. Test. Mat., Juni 1924.]

T. M. Jasper: D ie  B erech n u n g  der A bschreck  
Spann un gen  m it H ilfe  d ir ek ter  M essung. Erörte­
rung zu dem Vortrag vor der British Association in To-

   ronto. [Engg. 118 (1924) Nr. 3061, S. 285/6.]
Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzung
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Sonderstähle.
Allgemeines. Robert Hadfield: D ie  E n tw ic k lu n g  

von leg ie r te m  S ta h l.*  Wiedergabe des Vortrags und 
der Erörterung. [Foundry Trade J. 30 (1924) Nr. 414,
S. 72/5.]

M ehrstoffstähle. Marcus A. Grossmann und Edgar
C. Bain: U eb er  d ie  N a tu r  der S c h n e lld r eh stä h le .*  
Auffassung der Schnelldrehstähle als eutektische. Lös­
lichkeitsverhältnisse der K a rb id e. Verteilung der Ele­
mente in Mischkristallen und Eutektikum. Zweck der 
W ärm eb eh and lun g  und des Abschreckens. Literatur 
wird nirgends angeführt. Vortrag v. d. Iron and Steel 
Inst., Sept. 1924. [Iron Coal Trades Rev. 109 (1924) 
Nr. 2949, S. 393.]

W. Oertel und F. Pölzguter: B e itr a g  zur K e n n tn is  
des E in f lu s se s  v o n  K o b a lt  u n d  V a n a d in  auf d ie  
E ig en sc h a fte n  v o n  S c h n e lla r b e its s ta h l.*  Leistungs­
versuche mit wolfram- und molybdänlegierten Schnell­
arbeitsstählen. Der Einfluß von Wolfram und Vanadin. 
Versuche mit angelassenen Meißeln. Härteprüfungen. 
Schmelzpunkte. Gefügeuntersuchung. [Ber. Werkst.- 
Aussch. V. d. Eisenh., Nr. 47.]

Rostfreie Stähle. B. Strauß: N ic h tr o s te n d e  Chrom- 
N ickel- S täh le .*  Korrosionsversuche an martensitischen 
und austenitischen Kruppschen rostfreien Stählen (VM 
und VA) im Vergleich mit 9- und 25%igen Nickelstählen, 
physikalisch - metallographische Eigenschaften, Anwen­
dungen der rostfreien Stähle. Vortrag v. d. Am. Soc. 
Test. Mat., Juni 1924.

B. D. Saklatwalla: R o s ts ic h e r e  E is e n -L e g ie ­
rungen. Allgemeine Ausführungen über rostfreien Stahl 
und rostfreies Eisen. [Foundry Trade J. 30 (1924) Nr. 418, 
S. 156.]

E in ig es  ü b er  E isen -C h ro m -L eg ieru n g en .*  Me­
chanische Eigenschaften, Säurebeständigkeit, techno­
logische Eigenschaften und Gefüge von rostfreien Stählen 
über 20%  Cr. [Gieß.-Zg. 21 (1924) Nr. 12, S. 259/61.]

Jerome Strauss u. J. W. Talley: R o s t fr e ie  S tä h le ,  
ihre W ä rm eb eh a n d lu n g  und  R o s tb e s tä n d ig k e it  
in S eew asser . Behandelt „härtbaren“ Chromstahl, 
nichthärtende Chromstähle und Stähle mit einem höheren 
Nickelgehalt. Gegen Meerwasser, Sprühregen ist keine 
der drei Legierungen vollkommen beständig. Am besten 
verhält sich der härtbare Chromstahl. Vortrag v. d. Am. 
Soc. Test. Mat., Juni 1924.

Mac Quigg: E in ig e  te c h n isc h e  A n w en d u n g en  
von h o c h p r o z e n tig e n  C h ro m -E isen -L eg ieru n g en .*  
Behandelt Legierungen mit 25 bis 30 % Cr. Vortrag v. d. 
Ara. Soc. Test. Mat., Juni 1924.

J. Ferdinand Kayser: H itz e -  un d  sä u r e b e s tä n ­
dige L e g ieru n g en  (Ni-Cr-Fe).* Analysen, physikali­
sche Eigenschaften. Korrosions- und Zunderungsversuche. 
[Trans. Faraday Soc. 19 (1923) 1. Teil, S. 184/95].

J. H. G. Monypenny: D er W id e r s ta n d  v o n  r o s t ­
freiem  S ta h l und  E ise n  g e g en  K o rrosion .*  Einfluß 
von Wärmebehandlung, Zusammensetzung. Verhalten 
gegenüber verschiedenen Reagenzien und hohen Tem­
peraturen. [Trans. Faraday Soc. 19 (1923) 1. Teil, 
S. 169/83.]

Magnetstähle. E. A. Watson: K o b a lt-M a g n et-
S täh le .*  Geschichtliches, gegenwärtige Erzeugung, 
Ausblicke, Einfluß des Kobalts auf die Eigenschaften von 
Magnetstählen, Analysenangaben von Kobalt-Kohlen­
stoffstählen, niedrig-, mittel- und hochlegierten (Chrom-, 
Wolfram-, Molybdän-) Magneten. Einfluß auf die mechani­
schen Eigenschaften, Bearbeitbarkeit, Härtungsempfind­
lichkeit, Festigkeit und Härte im fertigen Zustande, 
Bibliographie, Erörterung. [Engg. 118 (1924) Nr. 3060, 
S. 274/6; Nr. 3061, S. 284/7 und 302/4.]

Kotaro Honda und Tatuo Matumura: U eb er  d ie
A b h ä n g ig k e it  d es T e m p e r a tu r k o e ff iz ie n te n  e in es  
p erm a n en ten  M a g n eten  v o n  se in e n  A b m essu n g en . 
Er vermindert sich m it steigendem Dimensionsverhältnis 
asymptotisch. Er steigt linear mit der entmagnetisieren­
den Kraft an. Ist diese gleich Null oder der Magnet unend­
lich lang, so würde der Temperaturkoeffizient einen das

Zeitschriftenverzeichnis nebst Ab

Material kennzeichnenden Wert haben. [Science Rep. 
Tohoku Univ. 10 (1921) Nr. 5, S. 417/21.]

Stähle für Sonderzwecke. John H. Hall & G. R. 
Hanks: E ig e n sc h a fte n  v o n  g eg o ssen em  12-%-Man- 
g a n -S ta h l. Herstellungsverfahren, Wärmebehandlung, 
Eigenschaften und Durchschnittszusammensetzung. [Forg. 
Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 7, S. 271/4.]

B. Schulz: D a m p f- und D r u c k lu ftb la s v e r su c h e  
m itT u r b in e n sc h a u fe lm a te r ia l.*  Versuche der Reichs­
marine. Am besten verhielt sich neben Bronzen der 25-%- 
Ni-Stahl. [Brennstoff-Wärmewirtsch. 6 (1924) Heft 6, 
S. 138/40.]

Sonstiges. Clinton G. Armstrong: W irk u n g  v o n
V e rb re n n u n g sp ro d u k te n  au f C- un d  S c h n e lls tä h le ,  
w enn  d ie  O efen  m it  s tä d t is c h e m  G as, K o h len ,  
K o k s oder O el g e fe u e r t  w erd en . Ausführliche Ant­
wort im Fragekasten. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 
(1924) Nr. 2, S. 206.]

Metallographie.
Allgemeines. Hugo Krause, Ingenieur-Chemiker: 

D as E ise n -K o h le n s to ff -D ia g r a m m  als Führer bei 
der Auswahl und Behandlung des technisch verwertbaren 
Eisens. Gemeinverständlich dargest. (Mit 28 Abb.) Hrsg. 
vom Ausschuß für wirtschaftliche Fertigung, Berlin 
(W 15, Kurfürstendamm 193/194). Vertrieb: V .-ü.-I.- 
Verlag, G. m. b. H., Berlin. (40 S.) 8°. 2 G.-JC. S  B S

H. B. Pulsifer: M eta llo g r a p h ie  an der L eh ig h
U n iv e r s itä t .*  Ausbildung der Studierenden, Beispiele 
von Mikro-Photographien. [Forg. Stamp. Heat Treat. 10 
(1924) Nr. 7, S. 276/8.]

Apparate und Einrichtungen, v. Coker: D ie  B e s t im ­
m ung der F e s t ig k e i t  du rch  o p t is c h e  P rü fv er fa h  
ren. Erörterung zu dem Vortrag vor der British Asso­
ciation in Toronto. [Engg. 118 (1924) Nr. 3061, S. 284.] 

O. Heimstädt: E in e  n eu e  S tr a h le n te ilu n g  für
s te r e o sk o p isc h e  M ik roskope. [Z. wiss. Mikrosk. 40 
(1924) Nr. 3, S. 271/9; nach Phys. Ber. 5 (1924) Heft 15, 
S. 1078.]

M. Berek: I. A n a ly t is c h e  E n tw ic k lu n g e n  zur
F ra g e  r a t io n e lle r  B e le u c h tu n g sa n o r d n u n g e n  für  
M ik ro p h o to g ra p h ie  und M ik ro p ro jek tio n . II. B e ­
r ic h t  üb er e in en  n eu en  m ik r o p h o to g r a p h isc h e n  
A p p a ra t der O p tisc h e n  W erke E. L e itz . [Z. wiss. 
Mikrosk. 40 (1924) Nr. 3, S. 241/57; nach Phys. Ber. 5 
(1924) Heft 15, S. 1079/80.]

Conrad Beck: N e u e re  M eth o d en  der M ik ro sk o p ­
b e le u c h tu n g . I. D u n k e lg r u n d b e le u c h tu n g  b e i  
sta r k e r  V erg röß eru n g . Erörterung der Vorzüge der 
Dunkelgrundbeleuchtung. Hinweis auf einen neuen Illu­
minator. II. B e le u c h tu n g  u n d u r c h s ic h t ig e r  O b­
je k te  b e i s ta r k e r  V erg rö ß eru n g . Kurze Skizzie- 
rung der bisherigen Verfahren, undurchsichtige Gegen­
stände zu beleuchten. Beschreibung zweier m it dem Ob­
jektiv verbundener ringförmiger Beleuchtungsvorrich­
tungen, an deren Innen- oder Außenfläche das Licht 
reflektiert wird, um dann das Objekt zu beleuchten. 
Erörterung der Vorzüge sowie der Nachteile der beiden 
Beleuchtungsarten. Beschreibung einer Beleuchtungs­
vorrichtung, bei welcher die zur Beleuchtung dienenden 
Strahlen vertikal verlaufen. [J. Scient. Instruments I  
S. 148/9, 238/42; nach Chem. Zentralbl. 95 (1924) Nr. 9, 
S. 1242.]

D ie  W is se n s c h a ft  a u f der B r it is c h e n  R e ic h s ­
a u s s te llu n g . VI.* Hygrometer, Wärmemeßgeräte, 
Apparat für Bestimmung der Wärmeleitfähigkeit. [Engg. 
118 (1924) Nr. 3061, S. 278/9.]

L. C. Glaser: M e ta llo g r a p h ie  im  p o la r is ie r te n  
L ich t.*  Beschreibung von Instrumenten und Arbeits­
methoden zur Beobachtung und Messung optischer Eigen­
schaften der Gefügeelemente bei metallographischen 
Arbeiten unter Verwendung von polarisiertem Licht bei 
teilweiser Einschaltung von besonderen Kristallplatten. 
[Z. techn. Phys. 5 (1924) Nr. 6, S. 253/60.]

Prüfverfahren. Carl Benedicks: V erfa h ren  zur
D ic h te b e s t im m u n g  im  E ise n  un d  ä n d ern  sch w er

ürzungen siehe Seite 129 bis 132. \
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sc h m e lzb a re n  M eta llen  im  f lü ss ig e n  Z ustand .*  
Bestimmung in zwei U-Rohren aus Magnesia als Diffe­
renz gegen Hg. Ergebnis bei 1540° S =  6,92 +  0,07 für 
Stahl mit 0,1% C. [Comptes rendus 179 (1924) Nr. 7, 
S. 389/91.]

Aetzmittel. Kommission E. 4: M eta llo g ra p h ie . 
Enthält Bibliographie über Aetzen und Vorschläge für 
Definition von in der Metallographie gebräuchlichen Be­
zeichnungen. Vortrag v. d. Am. Soc. Test. Mat., Juni 1924.

Erank Charles Thompson und Edwin Whitehead: 
E in ig e  B em erk u n gen  über das V erh a lten  der a- 
und ß-Form des E ise n k a rb id es  g eg en ü b er  A etz -  
m itte ln .*  Aufzählung von Aetzmitteln, die auf Zementit 
färbend 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: 
U eb er  S ilik a te . Drucktemperaturdiagramm des Sy­
stems S i0 2 sowie binärer und ternärer Silikate. [Z. Elek­
trochemie 30 (1924) Nr. 8, S. 364/70.]

G. Z. Nesselstrauss: B e itr a g  zum  S tu d iu m  des
E ise n -K o h len sto ff-D ia g r a m m s.*  Erörterungen über 
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: U n tersu ch u n g en  über d ie
u m k eh rb aren  R e a k tio n e n  von  W a sser sto ff  und  
K o h len o x y d  au f d ie  O xyde des E isens.*  Vortrag 
in der Ecole nationale des Mines de Saint-Etienne. Gleich­
gewichtskurven von 500 bis 1100° zwischen Fe30 4, FeO, 
Fe, C und C 02. [Rev. M6t. 21 (1924) Nr. 8, S. 462/72.] 

J. A. V. Butler: S tu d ien  über h e tero g en e
G le ich g ew ich te . I. O b erflä ch en b ed in g u n g en  an 
den  G renzen  k r is ta llin e r  K örper und F lü s s ig ­
k e ite n  und d ie  A n w endu ng  der s ta t is t is c h e n  
M echanik.* [Trans. Earaday Soc. 19 (1924) 3. Teil, 
S. 659/65.]

Sigeaki Ozawa: U eber  das G le ic h g e w ic h ts ­
d iagram m  des S y stem s K o h le n s to ff-E ise n -W o lf-  
ram.* Ergebnisse: 1. Erstarrungstemperatur wird durch 
W nicht sehr stark beeinflußt. 2. A 3 steigt mit W-Gehalt, 
Intensität verringert sich. 3. A 2 nicht beeinflußt. 4. Nur 
F e2W existiert als Verbindung zwischen Fe und W. Fe3C 
und Wolframit sind teilweise ineinander löslich, später 
entsteht WC. 5. Das Ternäreutektikum liegt bei 15 % W, 
3,6 % C und 1065°. 6. Bestimmung der Löslichkeitsgrenzen. 
[Science Rep. Tohoku Univ. 11 (1922) Nr. 5, S. 333/50.] 

Kotaro Honda und Takejiro Murakami: U eber d ie  
G ra p h itb ild u n g  in K o h len sto ffleg ie ru n g e n . Gra­
phit bildet sich nur durch Zersetzung des Zementits bei 
katalytischer Mitwirkung von CO und C 02. Einfluß der 
Temperatur und Abkühlungsgeschwindigkeit, von Luft 
und Eisenoxyd. [Science Rep. Tohoku Univ. 10 (1921) 
Nr. 4, S. 273/303.]

Kiyoshi Kido: M a g n etisch e  U n tersu ch u n g en
an v e r s t ic k te n  S tä h len .*  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: D ie  S tru k tu r  an der O berfläch e und im  
In n ern  von  M eta llen .*  S ch a u m ze llen  als Ober­
flächenerscheinung. Mannigfaltigkeit der Strukturen 
an der Oberfläche gegossener Metalle. Vorsicht bei der 
P rob en ahm e. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924) 
Nr. 1, S. 66/76.]

Feinbau. Franz Wever: Zur K o n s t itu t io n  des
te c h n isc h e n  E isen s.*  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: A to m a u fb a u  und A to m zer trü m m e­
rung.* Bohrs Theorie der Spektralserien. Die heutigen 
Anschauungen über die Zusammensetzung des Atom­
kerns. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 30, S. 769/73.]

G. Borelius: D ie  T am m an n sch en  R e s is t e n z ­
gren zen  und d ie  A to m v e r te ilu n g  der m e ta llisch en  
M isch k r is ta lle .*  Erörterung der von Tammann und

Masing aufgestellten Theorien. Die Resistenzgrenzen 
können auch ohne Annahme regelmäßiger Atomvertei­
lungen erklärt werden. Versuche mit Flächengitter­
modellen. [Ann. Phys. 74 (1924) Nr. 11, S. 216/30.]

Röntgenographie. Edgar C. Bain: D ie  A nw endung  
der R ö n tg e n s tr a h la n a ly se  in  der M eta llograph ie.*  
Anwendungsmöglichkeit bei der Erforschung metallo- 
graphischer Probleme. Beispiele. [Ind. Engg. Chem. 16 
(1924) Nr. 7, S. 692/8.]

Gefügearten. F. Rogers: D ie  N a tu r  des Phos-
p h id e u te k tik u m s . Kurze Notiz. [Foundry Trade J. 30 
(1924) Nr. 420, S. 194.]

E. Maurer und F. Stäblein: U eb er  fr e ien  und per- 
l it is c h e n  Z em en tit.*  Elektr. Widerstandserhöhung 
geglühten Stahls in Abhängigkeit vom C-Gehalt. Struktur 
des Perlits beeinflußt die Kurven, die bei einem Wider­
stand des Zementits von ~ 0 ,7  nach Mischungsregeln für 
mechanische Gemenge berechnet werden können. 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: 
A e tz f ig u r e n  un d  Z w illin g sb ild u n g e n  in  Eisen.* 
Untersuchungen an einem Flußeisen und einem Weich­
eisen mit 1,7 % P und 0,6 % Ni. [Z. Metallk. 16 (1924) 
Heft 8, S. 312/4.]

A. L. Norbury: D ie  V o lu m in a , d ie  durch  löslich e  
A tom e in  g e w isse n  m e ta ll is c h e n  L ö su n g en  b ese tzt  
w erd en , und d ie  d a ra u s fo lg e n d e n  H ä rtu n g sw ir ­
ku ngen .*  Einfluß der K a ltb e a r b e itu n g  auf die Dichte. 
D ic h te m e ssu n g en . Zuweilen ist die Härtungswirkung 
proportional dem Größenunterschied des lösenden und 
gelösten Atoms. Kontraktion und Expansion in festen 
Lösungen in Zusammenhang mit chemischen Affinitäten. 
[Trans. Faraday Soc. 19 (1924) 3. Teil, S. 586/600.]

Korngröße und Wachstum. R. Vogel: W achstu m s­
fo rm en  un d  K o rn g rö ß e  in  M eta llen . Bei dendri­
tischem Gefüge muß zwischen Scheinkorn (dendritische 
Säule) und wirklichem Korn (ganzer Dendrit) unterschie­
den werden. Ermittlung des wirklichen Kornes. [Mitt. 
Materialprüf. 41 (1923) 7./8. Heft, S. 87/8.]

Kritische Punkte. P. Oherhoffer.: Zur K enntn is  
der E ise n -S iliz iu m -L e g ie r u n g e n .*  Einfluß des 
Siliziumgehaltes auf die Umwandlungspunkte. [St. u. 
E. 44 (1924) Nr. 33, S. 979.]

Kotaro Honda: D ie  U m w a n d lu n g en  des reinen  
E isen s.*  Bestätigung der Ansicht durch Röntgenanalyse, 
daß A 2 keine Phasenänderung kennzeichnet. Erörterung 
des Problems von A 2. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 
(1924) Nr. 2, S. 187/94.]

J. F. T. Berliner: H e r s te llu n g  un d  E ig en sc h a f­
te n  v o n  r e in e n  E ise n le g ie r u n g e n . IV. B e stim ­
m ung der k r it is c h e n  P u n k te  du rch  th erm o­
e le k tr is c h e  V erfah ren . Versuchseinrichtung. Be­
stätigung der früheren Werte. A2 liegt bei Erhitzung 
und Abkühlung konstant bis 0,45 % C. [Scient. Papers 
Bur. Standards 19 ^1924) Nr. 484.]

Kotaro Honda: H ä n g t der k r it is c h e  Punkt 
v o n  der S tä rk e  des m a g n e t isc h e n  F e ld e s  ab? 
Negatives Ergebnis. [Science Rep. Tohoku Univ. 10
(1922) Nr. 6, S. 433/6.]

Diffusion. W. Geiss und J. A. M. v. Liempt: Die 
D iffu s io n  in  M eta lle n  in  fe s te m  Z ustand .*  Dif­
fusion fester Metalle in solche mit wohlausgebildeten 
natürlichen Flächen, in vielkristallines, rekristallisiertes 
Metall und in Pulver. [Z. Metallk. 16 (1924) Heft 8, 
S. 317/8.]

Theorien. Kotaro Honda: U eb er  d ie  N a tu r  der 
A j-U m w an d lu n g  in  K o h le n s to ffs tä h le n .*  Be­
stätigung seiner Theorie durch Röntgenanalyse. [Science 
Rep. Tohoku Univ. 11 (1924) Nr. 6, S. 487/500.]

K. Grigorowitsch: N a tu r  un d  H ä rte  der Me­
ta lle . Erörterung über die H ä r tu n g sth e o r ie  von 
Jeffries und Archer mit bestätigenden Beispielen. [Messag. 
Technico-öconom. Russe (1924) Nr. 4/5. S. 2738; nach 
Rev. M6t. Extr. 21 (1924) Nr. 7, S. 319.]

(S ch lu ß  fo lg t .)

| Zeitschriftenverzeiohnis nebst Abkürzungen siehe Seite 129 bis 132. |
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P a te n tb e rich t.

Deutsche Patentanmeldungen1).
(Patentblatt S t.  38 vom 18. Septem ber 1924.)

Kl. 7 c, Gr. 32, V 17 989. Vorrichtung zur Herstellung 
von Radreifen. ®ipt.^ng. H. Pöppelmann, Aussbure 
Hindenburgstr. 13.

Kl. 7 f, Gr. 1, K 88 088. Profilwalzenpaar zum Aus­
walzen ringförmiger Körper in zwei oder mehr Kalibern. 
Adolf Kreuser, G. m. b. H., Hamm i. W.

Kl. 7 f, Gr. 1, K 89 030. Verfahren zur Herstellung 
von Ringen. Adolf Kreuser, G. m. b. H., Hamm i. \X.

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

Kl. 10 a, Gr. 10, L 56 926. Schrägkammerofen u. dgl 
mit fallenden Zügen. $ipl.»Qng. Bernhard Ludwig, Mün­
chen, Dachauer Str. 148.

KJ. 10 a, Gr. 10, L 56 927. Schrägkammerofen. 
Tipl.^ng. Bernhard Ludwig, München, Dachauer Str. 148,

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

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

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

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

Kl. 18 a, Gr. 15, Z 14 461. Elektrisch angetriebene 
Vorrichtung zur zwangläufigen Betätigung der Bewegung 
der Absperrmittel an Winderhitzern. Zimmermann 
& Jansen, G. m. b. H., Düren (Rhld.).

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

Kl. 18 b, Gr. 14, W 64 791. Regenerativflammofen, 
hauptsächlich Siemens-Martin-Stahlschmelzofen. W est­
fälische Eisen- und Drahtwerke, Akt.-Ges., Aplerbeck.

Kl. 18 c, Gr. 2, C 33 978. Zus. z. Pat. 396 946. 
Verfahren zur Wärmebehandlung des Stahls. Compagnie 
des Forges de Chatilion, Commentry et Neuves-Maisons, 
Paris.

Kl. 24 a, Gr. 12, M 78 891. Dauerbrandfüllfeuerung 
für feinkörnige Brennstoffe mit mittlerem Füllschacht, 
anliegenden Verbrennungsräumen und in diesen verlegten 
Rohren zur Zuleitung von Zusatzluft. Walther Mathesius 
und Tiipl.aQng. Hans Mathesius, Charlottenburg, Berliner 
Straße 172.

Kl. 31 a, Gr. 1, K 89 562. Zus. z. Anm. K 88 361. 
Vorherd für Kuppelöfen. Gebr. Körting, Akt.-Ges., Han­
nover-Linden.

Kl. 31 b, Gr. 1, O 14 131. Preßformmaschine. 
Ostermann & Sohn, Laatzen b. Hannover.

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

Kl. 31 c, Gr. 26, S 64 367. Spritzgußmaschine. 
Spritzgußwerk L Rohrbach & Co., Berlin.

Kl. 40 a, Gr. 10, M 82 861. Verschluß zwischen Auf­
gabe- und Ofenraum bei industriellen Oefen. Mansfeld, 
Akt.-Ges. für Bergbau- und Hüttenbetrieb und $r.*Qhg. 
Emil Münker, Eisleben.

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

Kl. 42 i, Gr. 9, S 61 557. Einrichtung zur Messung 
von Ofentemperaturen durch Strahlungspyrometer. Sie­
mens & Halske, Akt.-Ges., Siemensstadt b. Berlin.
^ Kl. 81 e, Gr. 36, K 86 465. Koksverladeeinrichtung. 
Xr,3ng. Heinrich Köppers, Essen, Moltkestr. 29.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r l in  aus.

X L , .

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 38 vom 18. September 1924.)

Kl. 31 c, Nr. 882 138. Kernstütze. Adam Simons, 
Essen, Hektorstr. 5.

Kl. 31 c, Nr. 882^288. Vorrichtung zum Ausgießen 
oder Ausspritzen von Lagerbüchsen. Heinrich Borofski, 
Braunschweig-Melverode.

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

Kl. 31 c, Nr. 882 338. Kernstütze. Adam Simons, 
Essen, Hektorstr. 5.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 31 b, Gr. 10,

Nr. 383 934, vom 28. 
Februar 1923. J o h n  
M a cd o n a ld  & Son  
L im it e d  und J o h n  
B irch  N a e sh a m  in  
G la sg o w . R ü tte l­

form m aschine.
Der Rüttelkol­

ben a umschließt
den Innenzylinder b 
und ist mit einem 
Stoßkopf ausgestat­
tet, der an aufwärts 
gerichteten Armen c 
den Formtisch d
trägt, während der 
im Innenzylinder b 
bewegliche Abhebe­
kolben c durch einen 
zwischen den Armen 

c geführten Kreuzkopf f mit der Abhebeeinrichtung g, 
h verbunden ist.

KL 31 b, Gr. 10, Nr.
383 935, vom 23. Juli 1922.
C. 'O s te r m a n n  u. S o h n  
in  L a a tz e n  b. H a n n o v er .

' c R üttelform m aschine.
Der Formkasten sitzt 

auf einer Durchzugplatte 
a und das Modell auf einer 
unter dieser Durchzugplatte 
befindlichen Modellplatte b, 
während unter diesen eine 
dritte Platte, als welche der 
Rütteltisch c dienen kann, 
erhabene Teile, wie z. B. Rip­
pen und unterzogene Teile
o. dgl. aufnimmt, so daß 
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.

Kl. 31 e, Gr. 25, Nr. 388 684, vom 9. Januar 1923. 
2>ipl-s3 ng- W ill ib a ld  R a y m  in  D e u z , W estf. V or­
richtung zum  G ießen von F ührungsbecken u . dgl. fü r  
W  alzzwecke.

Die Vorrichtung besteht aus einer dreiteiligen Form, 
deren mittlerer Teil rahmenartig ausgeführt ist und 
die der herzustellenden Form entsprechende Höhlung 
enthält. Die beiden Seitenteile tragen auswechselbar 
entsprechende Kernstücke für die Nuten der Führungs­
backen. Auf einem Tisch kann der eine Teil geführt 
und mittels einer Schraube o. dgl. an die beiden ändern 
angepaßt werden, die ihrerseits drehbar angeordnet 
sind. Die Führungsbacken für Drahtwalzwerke, die 
bisher in Sand gegossen wurden und dabei oft nicht 
genau ausfielen, können auf diese Weise in Kokillen­
guß genau und gleichmäßig hergestellt werden.

155
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Kl. 31 c, Gr. 13, Nr.
383 943, vom 8. Februar 1923. 
Zweiter Zusatz zum Patent 
332 253 . E lek tro te o h -  
n isc h e W e r k s tä tte n W it-  
te n  B o ern eo k e  u. B or- 
c h e rt in  W itte n , R uhr. 
Einrichtung zur Beheizung  
von Metallblöcken m ittels 
des elektrischen Lichtbogens.

Die Regelung der Elektro­
den b zwecks Aufrechterhal­
tung der Lichtbögen erfolgt 
selbsttätig in Abhängigkeit 
von der Stromstärke, und 
zwar dadurch, daß eine durch 
die Stromstärke beeinflußte 
Einrichtung a unmittelbar 
ein Druckmittel (Gas oder 
Flüssigkeit) in seinen Wegen 
umlenkt, wodurch ein mit 
dem Antriebsmittel c der 
Regelungseinrichtung ge­
kuppelter Kolben d die Elek­
troden b hebt oder senkt.

Kl. 31 e, Gr. 27, Nr. 386 424, vom 21. Januar 1923. 
Joh an n  W ieczorek  in  D ü sse ld o rf. Mehrteiliger 
Stahlpfannenstopfen.

Der Stopfen besteht aus_einem mit einer zentrischen 
trichterförmigen Ausnehmung a versehenen Grund­
ring b, der mit Führungsnocken c 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 

Vl <  des Grundringes b 
dienende, federnd 
nach unten gezogene 
und in dem stopfen­
artigen Dichtungsteil 
d befestigte Bolzen e 
gezogen sind. Da­

durch, daß bei diesem Stopfen mehrere Dichtungs­
stellen gegen den unmittelbaren Zutritt der Luft vor­
gesehen sind, wird das Anfrieren des Stahls am Stopfen
verhindert, und außerdem kann der Stahl durch den 
mit entsprechenden Kanälen versehenen Stopfen,
z. B. die poröse Kappe f, hindurch entgasen.

Kl. 31 e, Gr. 30, Nr. 386 425, vom 20. Juli 1922.
G eorg S tä u b er  in B erlin . Stripperanlage. 

Außer den zum Verkehr der Formen und Blöcke 
zwischen Gieß- und Strip]»erstelle bestimmten Förder­
mitteln ist nach der Erfindung an der Strippers teile

selbst noch ein 
zweites, von den 
ersteren unabhän­
giges Fördermit­
tel a (Wanderrost, 
Rollgang u. dgl.) 
für die leeren For­
men allein vorge­
sehen, auf dessen 
eines Ende die hei­
ßen, leerenFormen 
nach dem Strip­
pen aufgesetzt 

werden, und mittels dessen sie gegen das andere Ende 
hin mit einer solchen Geschwindigkeit bewegt werden, 
daß sie bei ihrem Eintreffen am anderen Ende dieser 
besonderen Fördereinrichtung so weit abgekühlt sind 
daß sie von neuem auf die Förderwagen b gestellt und 
zur Gießstelle gefahren werden können.

I K n l

U  1
S n n r m i \ r \ r \ r \ n  ,1 ni

! ‘frqrif) , fT J ^ '

Kl. 31a , Gr. 5, Nr. 384 989, vom 16. März 1923. 
P o e tte r , G. m. b. H., in  D ü sse ld o r f. Abstichöffnuny
an Schmelzöfen und  ihr Verschluß.

Vor der Mündung der senkrechten, schlitzförmigen 
Abstichrinne, die hierzu so tief ausgeführt werden muß,

daß sie am Herd bis 
über den höchsten 
Stand des Bades 
hinausreicht, wird 
durch Aufschiehten 
von Eisenstangen a
o. dgl. zwischen senk­
rechten Stützen b 
eine Wand aufgebaut 
und hinter dieser die 
Mündung der Rinne 
mit Herdmasse c aus­
gestampft. Beim Ab­

stich nimmt man eine Anzahl Eisenstangen bis zu der 
gewünschten Tiefe fort und kratzt die dahinter befind­
liche Herdmasse, von außen anfangend, bis zur Höhe 
der verbleibenden Eisenstange weg.

Kl. 31 b, Gr. 10, Nr. 385 769. vom 14. Januar 1923. 
D e u tsch e  M a sch in en fa b r ik , A .-G ., in D uisburg.

Fahrbare Sandform- 
presse fü r  Sandyieß- 
betten.

Der Preßstempel 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) 
aufgehängt. Die Ge­

radeführung wird hierbei durch die Aufhängeorgane 
selbst bewirkt, so daß für das Auffangen exzentri­
scher Druckwirkungen keine oder nur verhältnismäßig
schwache Führungsleisten für den Preßstempel erforder­
lich sind.

Kl. 31 a, Gr. 1, Nr. 390743,
vom 25. April 1923. L. W. 
B e s te n b o s te l  u. Soh n , G. m.
b. H., in  B rem en. Kuppelofen.

Der Ofenschacht ist zwischen 
Schmelzzone und Einwurföffnung 
nach dieser Oeffnung zu schräg 
gebaut, so daß die einzelnen 
Gichten in die Mitte des Ofen­
querschnittes fallen und sich so­
mit wagerecht über den ganzen 
Querschnitt des Ofens verteilen. 
Auch wird dadurch verhindert, 
daß die Beschickung gegen die 
der Einwurföffnung gegenüber­
liegende Schachtwand schlägt 

und hierdurch das Ofenfutter vorzeitig beschädigt und 
zerstört.

KI. 31 c, Gr. 10, Nr. 392 207, vom 14. April 1923; 
Zusatz zum Patent 383 941 [vgl. St. u. E. 44 (1924), S.1231]. 
K arl P la c h e tk a  in  D ü sse ld o r f. Vorrichtung zur Er­
zeugung der Zentriervertiefungen an Oußblöcken.

Nach der Erfindung ist der Zentrierkegel a gleichzeitij 
auch Steigkanal. Er ist zu diesem Zweck mit einem Kana 
c versehen, der die Verbindung zwisohen dem Innern de 
Blockform und dem Zuführungskanal b in der Spann platt' 
herstellt. Hierdurch wird ein ruhiges Einlaufen des Gie 
gutes in die Blockform gewährleistet.
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Kl. 31 C, Gr. 29, Nr. 383 948, vom
20. März 1923. D e u ts c h e  M a sc h in e n ­
fab rik , A.-G., in  D u isb u rg . M assel- 
gießbett m it dachförm igen Gießbettflächen 
für Hochofenanlagen.

Um die Bearbeitung des Gießbettes 
(Aufwühlen des Sandes und Eindrücken 
der Masselformen) in einfacher Weise 
maschinell mit Hilfe eines das Gießbett 
überbrückenden verfahrbaren Trägers 
(Laufkrans u. dgl.) vornehmen zu können, 
werden die geneigten dachförmig zusam­
mentreffenden Gießbettflächen a, b statt 
wie bisher senkrecht zur Ofenreihe c parallel zu dieser 
verlegt. Auf dem Rücken dieser Gießflächen werden 
die Hauptverteilungsrinnen e angeordnet, denen sich 
die Zulaufrinnen f vom Hochofen anschließen und
von denen die zu den Masselformen g führenden
Nebenrinnen h abzweigen. Die Zulaufrinne f wird 
dabei ganz oder teilweise als abhebbare Rinnenbrücke 
i für die darunter liegende Kranbahnschiene d aus­
gebildet.

Kl. 31a, Gr. 5, Nr. 386 061, vom 19. duli 1921.
V u lca n -F eu eru n g , A.-G., in  D ü sse ld o r f. Verfahren
zur Verbesserung des Ganges von K uppelöfen.

Durch die Windformen wird flüssiges Wasser in 
das Ofeninnere eingeführt.

Kl. 31c . Gr. 10, Nr. 383 941, vom 8. März 1923. 
K arl P ła c h e tk a  in  D ü s s e ld o r f .  Verfahren und  V or­
richtung zur Erzeugung der Zentrier vertief ungen an Guß- 
blöcken.

Eine Verbesserung und 
Vereinfachung der Block­
zurichtung für die Herstel­
lung nahtloser Hohlkörper 
nach dem Schrägwalzver- 
fahren wird dadurch ge­
schaffen, daß die Zentrier­
vertiefungen während des 
Gieß- und Erstarrungsvor­
gangs selbst an den Blöcken 
angebracht werden. Dies ge­
schieht für die Anbringung 
der Vertiefung in der unteren 
Blockstirnfläche durch Auf­
legen oder Anbringen eines
entsprechenden kegelförmigen Kernstücks a auf Grund­
kreismitte der Gießspannplatte und in gleicher Weise für 
die obere Blockstirnfläche durch ein in deren flüssigen 
und erstarrenden Inhalt eintauchendes Kernstück b.

S tatistisch es.
Der Stein- und Braunkohlenbergbau Preußens im 1. Halbjahre 1924 *).

Förderung Zahl der Beamten u. Vollarbeiter

O b e r b e r g a m t s b e z i r k ■“ -i. davon aus 
Tagebauen

t

Absatz
davon

£ StC.ca
insgesamt

t t

ins­
gesamt

in
Tageban-
betrieben

in
N eben­

betrieben

I. N a oh O b e r b e r g a m t s b e z i r k e n .
A. Steinkohlen.

B res la u ................................................... 34 7 563 825 — 7 450 178 76 836 __ 2 921
H a lle ....................................................... 3 19 420 — 19 627 286 — —
C la u sth a l.......................  . . . . 9 294 017 — 295 162 4 582 104
Dortmund .......................................... 276 38 768 142 — 39 581 133 347 607 __ 20 419
B o n n ........................................................ 17 3 046 294 — 3 016 105 34 322 — 2 490

Zusammen in Preußen 339 49 691 698 50 362 205 463 633 — 25 934
Dagegen 1. Halbjahr 1923 . . . 302 36 659 969 33 176 130 644 173 — 37 928

B. Braunkohlen.
B resla u ................................................... 41 4 141 433 3 524 332 4 139 747 8 718 3 288 979
H a lle ........................................................ 220 30 165 539 25 089 059 30 060 084 65 634 24 340 15 722 I
C la u sth a l.............................................. 37 937 075 272 283 936 799 4 699 877 284
B o n n ........................................................ 46 11 490 901 11 386 350 1 1 493 466 15 903 7 632 7 257

Zusammen in Preußen 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

II. N a c h  W i r t s c h a f t s g e b i e t e n .
A. Steinkohlen.

1. O bersch lesien ................................. 14 4 701 247 — 4 705 086 37 655 — 874'
2. N ied ersch lesien ............................ 20 2 862 578 — 2 745 092 39 181 — 2 047
3. L öbejün-W ettin............................. 2 19 334 — 19 342 268 — —

4. Niedersachsen (Obemkirchen, 
Barsinghausen, Ibbenbüren, Min­
den, Südharz u s w . ) ................... 18 648 906 652 311 8 878 141

5. Niederrhein-Westfalen . . . 274 40 116 282 — 40 897 982 359 593 — 21 306
6. A achen.......................................... 11 1 343 351 — 1 342 392 18 058 — 1 566

Zusammen in Preußen 339 49 691 698 — 50 362 205 463 633 — 25 934
B Braunkohlen.

1. Gebiet östlich der Elbe . . . 137 17 104 320 14 815 259 17 092 643 35 577 13 282 8 445
2. Mitteldeutschland westlich der 

Elbe, einschl. Casseler Gebiet .
3. Rheinland nebst Westerwald

161
46

18 139 727 
11 490 901

14070 415 
11 386 350

18 043 987 
11 493 466

43 474 
15 903

15 223 
7 632

8 540 
7 257

Zusammen in Preußen 344 46 734 948 40 272 024 46 630 096 94 954 36 137 24 242

*) R e ich sa n ze ig er  1924 , 2 0 . S e p t ., N r. 223 .
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Die Saarkohlenförderung im Juli 1924.
Nach der Statistik der französischen Bergwerksver­

waltung betrug die K o h len fö rd eru n g  des Saargebietes 
im Juli 1924 insgesamt 1 261 836 t; davon entfallen auf 
die s ta a t lic h e n  Gruben 1 229 292 t und auf die Grube 
F ra n k en h o lz  32 544 t. Die durchschnittliche T a g e s ­
le is tu n g  betrug bei 26,98 Arbeitstagen 46 771 t. Von 
der Kohlenförderung wurden 81 807 t in den eigenen 
Werken verbraucht, 45 120 t an die Bergarbeiter geliefert, 
19 449 t den Kokereien zugeführt und 1 095 108 t zum 
Verkauf und Versand gebracht. Die H a ld en b e stä n d e  
vermehrten sich um 20 352 t. Insgesamt waren am Ende 
des Berichtsmonats 104 710 t Kohle und 935 t Koks auf 
Halde gestürzt. Tn den eigenen angegliederten Betrieben 
wurden im Juli 1924 14 488 t K oks hergestellt. Die B e ­
le g s c h a ft  betrug einschließlich der Beamten 77 681 Mann. 
Die durchschnittliche Tagesleistung der Arbeiter unter 
und über Tage belief sich auf 708 kg.

Das Juliergebnis der französischen Saargruben ist 
besonders bemerkenswert, da es die bisherige im März 1924 
erreichte Höchstleistung von 1 243 991 t noch um 17 845 t 
überschreitet. In der Saarbergarbeiterschaft herrscht Un­
ruhe darüber, daß die Sicherheitsmaßnahmen und berg­
baulichen Vorschriften an verschiedenen Stellen stark 
vernachlässigt werden. In der Tat zeigt die Unfall­
statistik, daß die Zahl der Unfälle, die mehr als vier 
Wochen Arbeitsunfähigkeit zur Folge hatten, seit dem 
letzten Vierteljahr 1923 um 211 gleich 60,4 % gestiegen 
ist. Ob das günstige Juliergebnis die französische Gruben­
direktion zu der schon lange geforderten Herabsetzung 
der Kohlenpreise bestimmen wird, bleibt abzuwarten.

Bayerns Bergwerks- und Eisenhüttenbetriebe 
im Jahre 1923.

Nach den vom Oberbergamt M ünchen angestellten 
Ermittlungen über die Erzeugung der rechtsrheinischen 
bayerischen Bergwerks-, Hütten- und Salinenbetriebe im 
Jahre 19231) wurden gefördert bzw. erzeugt:

B
et

ri
eb

en
e

W
er

ke

Zahl
der
Ar­

beiter

Förderung
bzw.

Erzeugung

t

Steinkohlen . ...................................... 4 682 56 094
B rau n k ohlen .......................................... 34 10 736 2(573 019
E is e n e r z e .............................................. 134 2 098 468 336
E is e n h ü tte n ................. ......................... 83 15 491 615 153

Davon:
l. Hochofenbetriebe (Koks- und

H olzk ohlen roh eisen )..................... 1 153 227 386
2. Eisen- und Stahlgießereien . . . 75 10 250 94 567

Davon:
a) E is e n g u ß ...................................... . 88955
b) Temperguß .............................. ■ . 1 378
c) S ta h lg u ß ...................................... 2 924
d) Emaillierter oder auf andere

Weise verfeinerter Guß . . . . 1 310
3. Flußeisen und Flußstahlwerke. . 3 926 36 046

D avon:
R oh b löck e................ ......................... 34 665
S ta h lfo r m g u ß .................................. 1 381

4. Walz-, Schmiede- und Preßwerke 3 3 162 257 154
D avon:

a) H a lb z e u g ...................................... 53 127
b) F ertig erzeu g n isse ..................... 174 591
c) Abfallerzeugnisse . . . . . . 29 436

Die Eisen- und Stahlerzeugung Luxemburgs 
im August 1924.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung
00s
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t
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­
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E
le
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m
­

m
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Januar . . . 162 217 146 578
Februar . . 165 148 — 165 165 313 147 599 2862 491 150 952
März . . . . 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 . . . . 167 782 7032 225 175 039 142 158 889 526 143 573
Juli . . . . 173 540 7088 180 628 154 633 2229 476 157 338
August . . . 175 301 6066 181 367 154 165 1753 366 156 284

2.

3.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
im August 1924.

Infolge der lebhafteren Beschäftigung der Hochofen­
werke hatte die R o h e ise n e r z e u g u n g  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 Hochöfen 
stieg von 145 im Juli auf 150 im August. Im einzelnen 
stellte sich die Roheisenerzeugung, verglichen mit der des 
Vormonats, wie folgt1): August 1924 Juli 1924

t zu 1000 kg
1. Gesam terzeugung.....................  1 904 919 1 811 9922)

darunter Ferromangan und
S p ie g e le is e n .........................  15 915 27 691

Arbeitstägliche Erzeugung . . 61 449 58 4512)
Anteil der Stahlwerksgesell­

schaften ................................... 1 43 7 419 1 335 7122)
Arbeitstägliche Erzeugung . . 46 368 43 0882)
Zahl der H o c h ö fe n .................. 411 411
davon im F e u e r ...................... 150 145a)

Auch auf dem S ta h lm a r k te  hat eine Belebung der 
Geschäftstätigkeit eingesetzt, die besonders darin zum 
Ausdruck kommt, daß die S ta h le r ze u g u n g  gegenüber 
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 2 448 926 t Rohstahl 
erzeugt gegen 1 801 321 t  im Vormonat. Die Gesamt­
erzeugung der Vereinigten Staaten ist auf 2 582 165 t 
zu schätzen gegen 1 899 327 t im Vormonat. Die arbeits­
tägliche 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 
Institu te“ angeschlossene Ge­
sellschaften (94,84% derR oh-

stahlerzeugun?)

Geschätzte Leistung 
säm tlicher Stahlwerks­

gesellschaften

1923 1924 1923 1921
in t (zu 1000 kg)

Jan. 3 702 943 3 501 281 3 902 553 3 691 777
Febr. 3 346 972 3 670 433 3 527 392 3 870 132
März 3 920 414 4 035 394 4 131 747 4 254 949
April 3 821 173 3 212 109 4 027 156 3 386 872
Mai 4 064 706 2 532 525 4 283 817 2 670 313
Juni 3 631 760 1 981 558 3 827 532 2 089 369
Juli 3 404 442 1 801 321 3 587 961 1 899 327
Aug. 3 562 863 2 448 926 3 754 921 2 582 165
Sept. 3 236 043 — 3 410 484 —
Okt. 3 448 434 - 3 634 324 —
Nov. 3 021 589 — 3 184 470 —
Dez. 2 760 283 — 2 909 078 —

‘) V gl. S t. u. E . 44  (1924), S. 802.

W irtsch aftlich e  Rundschau.
Herabsetzung der Brennstoffverkaufspreise. — Auf

Grund eines Beschlusses der Zechenbesitzerversammlung 
der Vereinigung für die Verteilung und den Verkauf von 
Ruhrkohle, A.-G., wurden die Kohlenpreise durchschnitt­
lich um rd. 10 % ermäßigt. Die vom 1. Oktober an gül­
tigen Brennstoffverkaufspreise des Rheinisch-Westfäli­
schen Steinkohlenbergbaues stellen sich wie folgt:

Fördergruskohlen 
Förderkohlen . . ,
Melierte Kohlen . ,
Bestmelierte Kohlen 
8tlickkohlen . . . ,
Gew. Nußkohlen I ,

G a s
Flainmförderkohlen 
Ga9flammförderkohl.
Generatorkohlen . ,
Gasförderkohlen .
StUokkohlen . .
Gew. Nußkohlen I 
Gew. Nußkohlen II

x) Iron Trade Rev. 75 (1924), S. 582.
2) Berichtigte Zahl.
3) Iron Trade Rev. 75 (1924), S. 650.

F e t t k o h d e n :
Goldmark Goldmark

13,75 Gew.'Nußkohlen n 20,50
15. — Gew. Nußkohlen III 18.75
16,25 Gew. Nußkohlen IV 17,50
17,50 Gew. Nußkohlen V 17,—
2 0 , - Kokskohlen . . , , 17,—
20,50

u n d  G a s f l a m m k o h l e n :
14,50 Gew. Nußkohlen U I 18,75
15,75 Gew. Nußkohlen IV 17,50
16,25 Gew. Nußkohlen V 17,—
17,— Nußgruskohlen über

13,—20,— 30 mm . . . . . ,
20,50 Gew. Feinkohlen , . 13,—
20,50
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E ß k o h l e n :
Fördergruskohlen (rd. Gew. Nußkohlen I 26,50

10 % S t . ) ................. 13,50 Gew. Nußkohlen II 26,50
Förderkohlen 25 % . 14,50 Gew. Nußkohlen III 21,—
Förderkohlen 35 % . 1 5 , - Gew. Nußkohlen IV 16,50
Bestmelierte 50 % . 17,50 Gew. Nußkohlen V 1 6 -
Stückkohlen . . . . 2 0 , - Feinkohlen . . . . i i -

M a g e r k o h l e n , ö s t l .  R e v i e r :
Fördergraskohlen (rd. Gew. Nußkohlen I 2 8 -

10 % S t . ) ................. 13,50 Gew. Nußkohlen II 2 8 , -
Förderkohlen 25 % . 14,50 Gew. Nußkohlen III 21,50
Förderkohlen 35 % . 15,— Gew. Nußkohlen IV 16,50
Bestmelierte 50 % . 17,— Gew. Feinkohlen . . 10,50
Stückkohlen . . . . 20,50 Ungew. Feinkohlen 10,—

M a g e r k o h l e n , w e s t l .  R e v i e r :
Fördergruskohlen (rd. Gew. Anthrazitnuß I 38,—

10% S t . ) ................. 12,50 Gew. Anthrazitnuß II 43,—
Förderkohlen 25 % . 13,25 Gew. Anthrazitnuß III 32,—
Förderkohlen 35 % . 13,75 Gew. Anthrazitnuß IV 1 5 ,-
Melierte 45 % . 1 5 , - Gew. Feinkohlen . . 9,50
Stückkohlen . . . . 21,— Ungew. Feinkohlen . 9 —

K o k 8 :
Hochofenkoks . . . 2 4 , - Koks, halb gesiebt
Gießereikoks . . . . 25,— und halb gebrochen 25,—
Brechkoks I . . . 30,— Knabbel- und Ab- ,
Brechkoks II . . . 32,50 f a l l k o k s .................. 24,—
Brechkoks HE (20 bis Kleinkoks (20 bis 40

40 m m ) ................. 2 4 , - mm), gesiebt . . . 23 —
Brechkoks IV (10 bis Perlkoks (10 bis 20

20 m m ) .................. 13,50 mm), gesiebt . . . 12,50
K ok sgru s..................... 4,50

B r i k e t t s :
I. Klasse 19,— JL \ II. Klasse 18,— JC; III. Klasse 17,— M

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

Der P re is  für L u x em b u rg er  G ie ß e r e i-R o h ­
eisen  bleibt u n v erä n d er t.

Herabsetzung der Gußwarenpreise. — Der Verein 
Deutscher Eisengießereien, Gießereiverband, Düsseldorf, 
hat mit Rücksicht auf die 
Verringerung der Roheisen- 
und Brennstoffpreise sowie 
die Ermäßigung der Frachten 
trotz der höheren Gußbruch­
preise und trotz der immer 
noch außerordentlich schwe­
ren und drückenden Be­
lastung durch Steuern und 
Verzinsung der Kredite die 
auf Grund der Harzburger 
Druckschrift errechneten 
Preise für B au- und Ma­
sch inengu ß für alle Liefe­
rungen ab 1. Oktober 1924 
einheitlich um 1,50 M  für 
100 kg ermäßigt.

Für Handelsguß kommt eine Ermäßigung nicht in 
Frage. Die Preise für Lieferungen, die zu Festpreisen 
übernommen sind, erfahren selbstverständlich k e in e  
Veränderung. Das Zahlungsziel wird von 14 Tagen auf 
30 Tage verlängert.

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

Die Umlage für 1923 belief sich auf 6977 858, 38 G.-„ft.
An Entschädigungen wurden im Jahre 1923 ins­

gesamt 1 604 390,65 G .-J l ausgezahlt.
Die freiwillige Uebernahme des Heilverfahrens inner­

halb der ersten 13 Wochen nach dem Unfalle durch 
die Berufsgenossenschaft erfolgte in 1065 (1090) Fällen.

Die Zahl der entschädigungspflichtigen Unfälle be­
trug 7713 (8736). Auf je 1000 versicherte Personen ent­
fielen 8,72 (8,14) entschädigungspflichtige Unfälle. Zum

Tode führten 1689 (1778) Unfälle; die Erwerbsunfähigkeit 
verschiedenen Grades hatten 6035 (6958) Unfälle zur Folge. 
Veranlaßt wurden die Unfälle durch Gefährlichkeit des 
Betriebes an sich in 5489 (6053) Fällen =  71,17 (69,29) %, 
durch Mängel des Betriebes im besonderen in 93 (113) 
Fällen =  1,21 (1,29) %, durch die Schuld der Mitarbeiter 
in 209 (260) Fällen =  2,71 (2,98) % und durch die Schuld 
des Verletzten selbst in 1922 (2310) Fällen =  24,91 
(26,44) %.

Der Unfallverhütung 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, 
daß neben den Fällen, in denen nach Abschluß der Be­
handlung völlige Erwerbsfähigkeit eintrat von 33 Kranken 
25 =  75,8 % zwei Drittel der Erwerbsfähigkeit und mehr 
erlangten und weitere 2 Kranke =  6,0 % bis zur Hälfte 
erwerbsfähig wurden. 6 Kranke =  18,2 % blieben infolge 
der Schwere der Verletzung und Vorliegens ernster Er­
krankungen unter der halben Erwerbsfähigkeit. Die Er­
folge bei den im Jahre 1923 behandelten Kranken waren 
somit wiederum recht gut.

Fünf Jahre Technische Nothilfe. — Am 30. September 
1924 blickte die Technische Nothilfe auf eine fünfjährige 
Tätigkeit zurück. Aus diesem Anlaß veröffentlicht sie 
einen eingehenden Bericht, dem wir die nachfolgende be­
deutsame Zusammenstellung (vgl. Zahlentafel 1) entnehmen.

Die Tatsache des fünfjährigen Bestehens veranlaßte 
die Technische Nothilfe, von dem Gesichtspunkte aus­
gehend, „daß das Urteil einer Autorität auf dem eigenen 
Gebiete besondere Beachtung findet“, Männer, die im 
öffentlichen Leben stehen, um ein „Urteil über die Be­
deutung dieser Organisation in ihrer Wechselwirkung für 
Staat, Volkswirtschaft, Volkswohl und Volkserziehung 
zu bitten“. Dieser Bitte hat u. a. unser Mitglied Dr. 
S)I.»Qng. e. h. W. Beum er-H am burg mit folgendem Urteil 
entsprochen: „Wer wie der Unterzeichnete im volkswirt­

schaftlichen Beruf stehend seinerzeit das verbrecherische 
Treiben der Spartakisten und der Roten Armee im nieder­
rheinisch-westfälischen Industriebezirk miterlebt und mit 
Verständnis verfolgt hat, der ist zu einem Urteil über den 
Wert und die Bedeutung der Technischen Nothilfe be­
rechtigt. Hätten wir diese braven Männer, Frauen, Mäd­
chen und Jünglinge nicht gehabt, so wäre das Bestehen 
unserer rheinisch-westfälischen Wirtschaft damals be­
siegelt gewesen. Seitdem erblicke ich in jedem Gegner der 
Technischen Nothilfe einen Feind nicht nur der vater­
ländischen Wirtschaft, sondern auch der deutschen Kultur, 
da diese auf der Wirtschaft beruht.“

Aus der südwestlichen Eisenindustrie. — Die Lage des 
südwestlichen Eisenmarktes ist fortdauernd sehr gedrückt. 
Käufer und Verkäufer in F ra n k r e ich  verhalten sich ab- 
wartend. angesichts der kommenden Verhandlungen in 
der Zollfrage mit Deutschland. Man nimmt an. daß das 
Ergebnis dieser Verhandlungen die Lage des Eisenmarktes 
vollkommen verändern wird. Auch das Ausfuhrgeschäft 
liegt ruhig. Eine erwartete angemessene Kokspreiser- 
mäßigung, durch welche die Brennstoffpreise den eng-

Zahlentafel 1. D ie  E i n s a t z g e b i e t e  d e r  T e c h n i s c h e n  N o t h i l f e .

Art der Betriebe

Zahl der 
Einsatz- 
s teilen

Eingesezte Nothelfer Techn. N othilfe — 
Arbeitsstunden

5. Jr. 4. Jr.| 1919/24 5. Jr. 4. Jr 1919/24 5. Jahr 4 .1 ahr 1919/24

Elektr.-Gas- u. Wasser­
werke ................. .... . 25 8 334 961 210 18 237 65 590 4 946 1 034 345

Landwirtschaft . . . . 613 825 2 084 3 833 11 037 20 806 353 809 1 468 628 2 215 249
Nahrungsmittelgewerbe 45 35 449 688 505 9 166 37 848 9 964 327 948
Transport u. Verkehr . 159 84 795 6 921 313 29 523
B e r g b a u  u .H ü t t e n ­ 310 093 7 717 1 340 248

w e s e n  ................. .... . 28 15 71 1 980 1 184 5 763 116 360 36 340 420 450
H y g ie n e .......................... 14 3 72 413 43 1 621 14 344 290 179 297
Höhere Gewalt . . . . 24 10 97 519 256 2978 6910 3 524 49 637
S o n stig e s ......................... 18 1 29 1 060 12 1 303 32806 470 42479

926 981 3 931 16 375 13 560 89 397 967 760 1 531 879 5 609 653
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lisehen und belgischen Kohlenpreisen mehr angepaßt 
würden und von der man eine Belebung des Geschäftes 
erhofft hatte, ist ausgeblieben; die Koksverteilungsstelle 
in Paris hält vielmehr noch an dem bisherigen Kokspreise 
fest.

Die von d»r Arbeiterschaft infolge der Verteuerung 
der Lebensbedingungen verlangte Lohnerhöhung betrachtet 
man angesichts der heutigen Lage der Verkaufspreise 
als undurchführbar. Da vorläufig keine Aussicht besteht, 
die Selbstkosten herunterzudrücken, werden die Werke 
eine Einschränkung ihrer Betriebe ins Auge fassen müssen, 
wenn die allgemeine Preislage weiter rückläufig sein 
sollte.

In Gießerei-Roheisen rechnet man allerdings mit 
einem leichten Wiederanziehen der in letzter Zeit stärker 
gewichenen Preise. Das phosphorhaltige Eisen Nr. III 
kostet heute 285,— bis 295,— Fr. ab Werk. Hämatit 
wird mit 430,— bis 435,— Fr. ab Werk notiert. Franzö­
sisches Ferromangan kostet 1400,— bis 1425,— Fr. frei 
Verbrauchs werk. — In Blechen sind die Werke durchweg 
noch gut beschäftigt. — In allem übrigen Walzzeug ist 
die Lage jedoch sehr schwach. Träger sind zu 500,— Fr. 
ab Werk zu haben, Walzeisen kostet 520,— bis 540,— Fr. 
ab Werk. Für den Ausfuhrmarkt wird in englischer 
Währung zu ungefähr den gleichen Preisen fob Ausfuhr­
hafen angeboten.

Die L uxem bu rger  Werke haben in letzter Zeit 
einige größere Geschäfte in Stabeisen und Trägern für 
Uebersee hereinnehmen können, da sie in der Preisbe­
messung beweglicher sind als die französischen Werke. 
Man richtet sich hier im allgemeinen nach den Notierungen 
der belgischen Werke, die für die Ausfuhrmarktlage be­
stimmend sind. Stabeisen wird zu 5.17.6 bis 6.2.6 £  und 
Träger zu 5.17.6 £  fob verkauft.

Die Werke des S a a r g e b ie te s  befinden sich nach 
wie vor infolge ihrer frachtlich ungünstigen Lage zu den 
Ausfuhrhäfen und angesichts der zu hohen Brennstoff­
preise der französischen Saargrubendirektion in sehr ge­
drückter 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, daß zwei der großen Werke infolge ihrer schwie­

rigen Lage ein ausgedehntes Ziel für die Begleichung der 
Kohlenlieferungen beanspruchen. Es sind sogar franzö­
sische Kredite, die regierungsseitig vermittelt sein sollen, 
zu niedrigen Zinssätzen den in Frage kommenden Werken 
gewährt worden.

Das Röchlingsche Werk, das als rein deutsches Unter- 
nehmen diese Vorteile nichtgenießt, hat Mitte dieses Monats 
seine Betriebe geschlossen, da es zu den Preisen, die heute 
auf dem Ausfuhrmarkt maßgebend und für 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.

Rumäniens Eisen- und Stahlindustrie. —  Nach Ver­
öffentlichungen der rumänischen Regierung beträgt die 
Zahl der vorhandenen Eisen- und Stahlwerke gegenwärtig 
305 und das in diesen angelegte Kapital 289 116 000 
Gold-Lei. Während der drei letzten Jahre wurde herge­
stellt an:

1921 1922 1923• t t t

R o h eise n .......................... 35 754 29 404 50 948
Stahlblöcke...................... 37 034 66 212 80 500
W alzzeug.......................... 30 650 45 268 45 122
Draht usw......................... 7 009 19 789 27 477
K e t te n ......................... 502 805 11 010

Vor dem Kriege war Rumänien, das weder Eisenerze 
noch Kokskohle besaß, nicht in der Lage, eine Eisen- und 
Stahlindustrie von einiger Bedeutung zu entwickeln. Im 
Friedens vertrag fielen ihm von Ungarn neben reichen 
Kohlen- und Eisenerzfeldern die Werke von Hunyadvar 
und Reschitza zu, deren jährliche Leistungsfähigkeit be­
trägt : an Roheisen 260 000 t, an Martin-, Tiegel- und 
Puddelstahl 150 000 t und an Walzzeug 150 000 t.

Die Eisenerzvorräte Rumäniens werden auf 18000000 t 
geschätzt, wovon 11 260 000 t dem Staate gehören und der 
Rest in Privatbesitz ist. Vor dem Weltkriege wurden in 
dem früher ungarischen Gebiet 410 000 t Eisenerze ge­
fördert; der jährliche Bedarf des Landes stellt sich auf 
1 440 000 t; der Fehlbetrag muß durch Einfuhr gedeckt 
werden.

Erträgnisse deutscher Hüttenwerke und Maschinenfabriken im Geschäftsjahre 1923.

Allgem.
G e w i n n v e r t e i l u n g

Aktien­ ,
kapital

Roh­
Unkosten, Rein­ ® ca • er 

§
o tc 2

« *£ . 
=  2 * Gewinnaasteil

Abschrei­ gewinn
Rück­

4) S tr.■- 2  a
G e s e l l s c h a f a) =  Stamm- gewinn bungen, einschl. s i s !

5 ja ;  ü -d a) auf Stamm- Vortrag
b) =  Vor­ Zinsen Vortrag lagen

« 3 4
5 c 
V 3 Í b) auf Vorzugs­

zugsaktien usw. ¡Ü “ £ o
5-S » I

S <1 * 
X r, O ® §►

aktien

1000 J i
CO bD TI

Bill. JH Bill. M Bill. M. Bill. J i Bill. JH Bill. J i Bill. Ji °//o Bill. Ji

Aktien - Gesellschaft für
Eisenindustrie und Brük-
kenbau vormals Johann
Caspar Harkort) in Duis-
b ü r g ....................................... 18 000 299 753,68 188 022,17 111731,51 __ 111 731,51

Dingler’sche Maschinen­
fabrik, A.-G., Zweibrücken 
(.Geschäftsjahr 1. 4. 23 bis

J)
a) 40 000

31. 3. 24) • ..........................
Eisenhüttenwerk Thale, Ak-

b) 2 000 Für das Jahr 1923/24 w rd keine Papiermar t-Bilanz veröffentlicht.

tien-Gesellschaft, Thale am
H a r z ...................................... 25 000 51 369,18 50 866,03 503,15 __ 503,15

Eisenwerk Kaiserslautern in
Kaiserslautern (Geschäfts­ a) 58 200
ja h r  l. 4. 23 bis 31. 3. 24) b) 1800 264 003,16 246 141,17 17 861,99 _ 17 861,99

Eisenwerk Kraft, Aktien-
Gesellschaft, Berlin . . . 75 000 175415,49 __ __ __ 175 415,49

Eisenwerk-Gesellschaft Maxi­ Verlust Verlust
milianshütte, Rosenberg
(O b er p fa lz ).......................... 100 000 ? 9 430 751,39 _ 430751,39

Alfred Gutraann, Actien-
gesellschaft für Maschinen­ a) 20 000
bau, H am b u rg ..................... b) 1 000 174 399,94 77 915,70 96 484,24 — - - - - 96 484,24

') In der zum 1. April 1924 erstellten Goldmarkcröffnungs-Bilanz Ist das Stammaktienkapital m it 4 000 000 G.-J( und das Vor­
zugsaktienkapital mit 200 000 Q .-Jt eingesetzt.
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Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie. in Baden 
(Schweiz). — Der Abschluß für das am 31. März abge­
laufene Geschäftsjahr 1923/24 weistÄeinen V e r lu st von 
25 578 559,92 Er. auf, über dessen Entstehung der Bericht 
des Verwaltungsrates folgendes ausführt:

Mit der im Jahre 1920 einsetzenden Krise erlitt die 
Gesellschaft zunächst bedeutende Verluste durch die not­
wendigen Abschreibungen auf Rohstoffe und fertige oder 
angefangene Erzeugnisse. Gleichzeitig wurden sowohl 
Beschäftigung als auch Preisgestaltung wesentlich schlech­
ter. Ein Vergleich der Abschlüsse der letzten Jahre ergibt 
für die Betriebe in Baden und Münchenstein folgende 
Ueberschüsse:

für 1923/24 ..............................  3 563 124 Fr.
„....1922/23 ..............................  5 978 114 „
„....1921/22 ..............................  8 697 665 „
„....1920/21 ..............................  9 058 416 „
„....1919/20 ..............................  12 649 440

Aus dieser Zusammenstellung allein geht die Rück­
wärtsentwicklung der Ergebnisse der Fabriken in Baden 
und Münchenstein klar hervor; das Ergebnis des letzten 
Jahres reichte nicht einmal mehr aus zur Deckung der 
Unkosten des Fabrikbetriebes, so daß schon dieser mit 
einem bedeutenden Verlust abschloß.

Außer diesen Ausfällen entstanden in den gleichen 
Jahren noch beträchtliche Verluste auf den Beteiligungen 
„Secheron“ und „Scintilla“.

Zu diesen Verlusten auf schweizerischen Beteili­
gungen und auf den eigenen Fabrikbetrieben gesellten 
sich die schweren wirtschaftlichen Störungen in Deutsch­
land, durch die sich die Lage der wichtigsten Beteiligung 
der Berichtsgesellschaft in Deutschland, nämlich der Brown, 
Boveri & Cie. Aktiengesellschaft in Mannheim, außer­
ordentlich schnell verschlechterte. Bis zum Beginne des 
Jahres 1923 war die Lage dieser Gesellschaft einigermaßen 
günstig. Ihre geldlichen Verhältnisse waren geordnet und 
Aufträge in genügendem Maße vorhanden. Alles das wurde 
durch die Besetzung des Ruhrgebietes, der Pfalz und von 
Teilen Badens umgestoßen, wodurch das Unternehmen 
seiner sämtlichen Materialbezugsquellen beraubt wurde 
und zunächst gar keine Möglichkeit hatte, für diese Werk­
stoffe anderweitig Ersatz zu beschaffen. Die daraus ent­
standenen Verluste ziffernmäßig festzustellen, war über­
haupt nicht möglich. Hinzu kam der Zusammenbruch 
der deutschen Währung; infolgedessen läßt es sich kaum 
übersehen, ob und was für einen Wert die Beteiligung an 
dem Mannheimer Unternehmen heute noch hat, so daß 
der Betrag in der Höhe von 10 161 272 Fr. vollständig 
abgeschrieben worden ist. Es wurden jedoch Schritte 
eingeleitet, um das Unternehmen für die Zukunft sicher­
zustellen. Der Zusammenbruch in Deutschland hat auch 
in Frankreich zu schwierigen Verhältnissen geführt., so 
daß die Compagnie Electro-Mecanique in Paris, an deren 
Aktienkapital die Berichtsgesellschaft nennenswert be­
teiligt ist, für das Jahr 1923 keine Dividende verteilte. 
Der bisherige Buchwert dieser Aktien mußte auf 150 
Schweizer Fr. je Stück herabgesetzt werden, wofür ein 
Betrag von 2 693 052 Fr. erforderlich wurde. Auf die 
Beteiligungen an der Elektrizitäts-Gesellschaft Alioth 
wurden 4 700 000 Fr. abgeschrieben. Von den weiteren 
der Berichtsgesellschaft nahestehenden Unternehmungen 
haben die „Micafil“ A.-G. in Altstetten bei Zürich, die 
Tecnomasio Italiano Brown Boveri in Mailand sowie die 
Oesterreichischen Brown Boveri-Werke A.-G. in Wien 
günstige Ergebnisse erzielt. Die Aktieselskabet Norsk 
Elektrisk & Brown Boveri in Kristiania steht noch immer 
unter dem Drucke der Krise, zu der sich trotz der geringen 
Beschäftigung auch noch ein über sieben Monate dauernder 
Arbeiterausstand gesellte, der erst im Frühjahre 1924 
beendigt wurde.

Dem starken Rückgang des schweizerischen Ge­
schäftes, namentlich während de sJahres 1923, hat in' 
zwischen einer Besserung Platz gemacht. Sind auch die 
Preise infolge des ausländischen Wettbewerbs immer noch 
ungünstig, so gibt doch eine rasch zunehmende stärkere 
Beschäftigung gute Aussichten. In der Bemühung um 
vermehrte Beschäftigung war die Bewilligung der Arbeits­
zeitverlängerung auf 52 Stunden eine große Hilfe und 
Erleichterung. Die Arbeiterschaft hat dem Unternehmen

und sich selber einen nicht zu unterschätzenden Dienst 
damit erwiesen, daß sie gegen diese Maßnahme keinen 
Widerstand leistete. Die Feierschichten konnten nach 
und nach ganz beseitigt und die Arbeiterzahl in Baden 
und Münchenstein erhöht werden.

Die Gewinn- und Verlustrechnung ergibt, wie schon 
erwähnt, einen V e r lu st  von 25 578 559,92 Fr., zu dessen 
Deckung zunächst die Rücklage von 9 000 000 Fr. heran­
gezogen wird. Ferner wird das Aktienkapital um 30 % 
gleich 16 800 000 Fr. herabgesetzt, dergestalt, daß ̂ die 
Aktien von 500 Fr. auf 350 Fr., diejenigen von 1250^auf 
875 Fr. herabgesetzt werden. Der nach Deckung des 
Verlustes verbleibende Ueberschuß von 221440,08 Fr. 
wird auf neue Rechnung vorgetragen.

Buchbesprechungen.
Föppl, Otto, c£r.«£yng., Professor, Braunschweig, Technische 

Hochschule: G ru nd zü ge der T e c h n isc h e n  S c h w in ­
g u n g sleh re . Mit 106 Abb. im Text. Berlin: Julius 
Springer 1923. (VI, 151 S.) 8°. 4 G .-J l, geb. 4,80 G.-J i . 

Föppl bringt in diesem kleinen Werke die Grundlage 
der Schwingungslehre in dem Umfange, wie sie für den 
Studierenden des Maschinenbaufaches in den höheren 
Semestern zweckdienlich ist, unter Weglassung der 
Schwingungserscheinungen auf dem Gebiete der Elektro­
technik und der angewandten Elektrizitätslehre. Ueber 
die Behandlung der Frage der Schwingungslehre auf 
elektrischem Gebiete verweist der Verfasser selbst im 
Vorwort auf die „Technische Schwingungslehre“ von 
Wilhelm H o rt1).

Das Anwendungsgebiet der Schwingungslehre auf 
Festigkeitsfragen ist besonders liebevoll behandelt. Föppl 
bringt in einem besonderen Abschnitt die von ihm unter­
nommenen Versuche über Biegungs- und Drehschwingungs­
festigkeit und über die Energieaufnahme durch die Dämp­
fung. Dieser Abschnitt ist jedoch inzwischen durch die eige­
nen, neueren Veröffentlichungen des Verfassers überholt2).

Das Gebiet der Schwingungen ist in dem erwähnten 
Ausmaße knapp, aber doch erschöpfend und klar wieder­
gegeben. Es sei noch erwähnt, daß im letzten Abschnitte 
versucht ist, das Rätsel der Gravitation und Trägheit 
durch Aetherschwingungen zu erklären. Ohne auf diese 
Dinge näher einzugehen, sei jedem, der sich mit diesen 
Fragen näher beschäftigen will, das Studium des Buches 
empfohlen. ir.-Qnq. G. K le in
Michel, Eduard, Beratender Ingenieur, Berlin: A r b e it s ­

v o r b e r e itu n g  als Mittel zur Verbilligung der Pro­
duktion. Mit 122 Abb., Taf. u. Vordrucken (u. e. Ein­
führung von W. H ellm ich ). Berlin: V.-D.-I.-Verlag,
G. m. b. H., 1924. (XVI, 310 S.) 8°. 12 G .-J l.

(Fortschritte wirtschaftlicher Betriebsführung. Bd. 1.) 
In Deutschland ist das Schrifttum über Arbeitsvor­

bereitung in Industriebetrieben noch gering an Umfang 
gegenüber dem über Selbstkostenermittlung und Betriebs­
abrechnung. Allerdings wird auch jener Stoff häufig be­
handelt, aber mit Ausnahme weniger guter Bücher und 
Schriften wird entweder zu viel Allgemeines oder nur 
Unvollständiges geboten, das den Praktiker, der für be­
stimmte Fälle Anregung oder Belehrung sucht, schließlich 
ermüdet. Es ist daher lebhaft zu begrüßen, daß wiederum 
ein Fachmann wie der bekannte Verfasser im vorliegenden 
Werke das Wort nimmt, um bei aller Wahrung der großen 
Linie, bei stetiger Hervorhebung des Wesentlichen und der 
Hauptgesichtspunkte, die bei der Vorbereitung der Ferti­
gung und ihres glatten Verlaufes zu beachten sind, eine 
Fülle für den Betriebsmann unmittelbar ausmünzbarer 
Werte zu bringen. Bei der Tiefe und Breite des vom Ver­
fasser behandelten Stoffes ist es hier nicht möglich, alle 
Abschnitte des Werkes aufzuzählen; es seien daher nur 
einige Hauptpunkte erwähnt:

Durch die ganze Vorbereitung der Fertigung zieht 
sich wie ein roter Faden ein Kennzeichen- oder Kurz­
zeichenverfahren (Symbolik), das den Betriebsvordrucken 
große 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. Düs­

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 für seine besonderen Betriebs- 
verhältnisse mehr oder weniger weitgehend gebrauchen. 
Für meinen Teil stimme ich den Anschauungen des Ver­
fassers über die Zweckmäßigkeit der Kennzeichen durch­
aus zu, meines Erachtens sollte man sie weitgehend an­
wenden, aber für die technischen Angaben in Werkzeich­
nungen, für die Bezeichnung von Normen und Normteilen, 
für Bearbeitungs- und Passungsangaben usw. unbedingt 
die bewährten Richtlinien des Normenausschusses der 
deutschen Industrie als maßgebend annehmen.

Die Regelung der ganzen Geschäftsvorgänge in einem 
Betriebe, soweit sie die Vorbereitung der Arbeit betreffen, 
sind vom Verfasser von hoher Warte aus gründlich und 
zusammenhängend behandelt. Die anzuwendenden Maß­
nahmen ergehen nach den Gesichtspunkten der Zwang- 
läufigkeit — e in  Vorgang muß den folgenden auslösen; 
vgl. z. B. die Vordrucke mit Leitwegen —, der Ueber- 
wachungsmöglichkeit, der Dringlichkeit oder Reihenfolge 
der Auftragserledigung, der guten Ausnutzung der Be­
triebsmittel usw. Die Verfahren der Vorbereitung sind 
anpassungsfähig an die verschiedensten Betriebe der Indu­
strie, sowohl was deren Größe als auch Eigenart anbe­
langt, sie sind eben auf glatten, reibungsfreien Ablauf der 
Geschäftsgänge 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 Flußläufe 
oder unter Umständen ganze Stromgebiete, sowie Her­
stellungspläne zeigen die Werkstücklaufwege vom Beginn 
der Fertigung oder von der Entnahme vom Lager bis zum 
Einbau in die Teilerzeugnisse und schließlich deren Zu­
sammenbau zum Fertigerzeugnis. Für die Ueberwachung 
des Arbeitsfortschritts sind ebenfalls zweckmäßige Ein­
richtungen getroffen.

Die Betriebsvorgänge müssen also im ganzen wie ein 
Uhrwerk ineinandergreifen, und man könnte daher wohl 
glauben, daß der ausführende Mensch nur noch als ein 
Rädchen in das Getriebe eingegliedert und nicht mehr 
„das Maß aller Dinge“ ist. Dem ist aber nicht so, auch 
die Persönlichkeit kommt zu ihrem Rechte. Beim Arbeiter 
sorgt nämlich der „freie Zeitauftrag“ (nach Michel) sowohl 
beim Stücklohn als auch beim „Auftraglohn“ für ge­
nügenden Anreiz, so daß er trotz aller ausgleichenden 
Wirkungen der Tarife seine Fähigkeiten voll entfaltet. 
Die Grundlage der gerechten Verdienstbemessung bildet 
hierbei eine objektive Zeitermittlung, unter Umständen 
nicht nur für das einzelne Stück, sondern auch für jede 
einzelne Teilarbeit; über „Zeitstudien“ liegt vom Ver­
fasser bekanntlich ein besonderes Werk1) vor. Aber nicht 
nur dem Arbeiter, sondern auch dem Angestellten winken 
im wissenschaftlich geführten Betriebe Vorteile und Vor­
wärtskommen, wenn er seine Obliegenheiten nicht nur 
einfach erledigt, sondern seine Pflichten mit Kopf und 
Herz erfüllt.

Der Verfasser betont die Notwendigkeit, daß auch die 
laufenden Betriebe in immer steigendem Maße wissen­
schaftliche Betriebsführung einrichten. Mit vollem Recht; 
denn große Werte und große Verantwortung gegenüber 
der Einzel- und der Gesamtwirtschaft sind heute in die 
Hände der Betriebs- und Werksleitung gelegt; es ist über­
flüssig, hierüber Worte zu verlieren. Zwar sind häufig 
große menschliche Widerstände bei der Neueinführung 
zu überwinden, aber die viel gehörte bequeme Erledigung 
mit den Worten: „das oder das paßt nicht für unsere Ver­
hältnisse“, muß trotzdem künftig dem Versuche Platz 
machen, daß das Gute und Bemerkenswerte, das ander­
wärts vorliegt, für die jeweils bestehenden Verhältnisse 
umgearbeitet wird.

Aus dem Buche, das eindringlich zu uns spricht, kann 
jeder im Betriebe Tätige Nutzen ziehen, wenn auch viel­
leicht der eine oder andere Vordruck oder Vorgang „nicht 
für se in e  Verhältnisse paßt“.

1) Wie macht man Zeitstudien? Berlin: V.-D.-L- 
Verlag 1920. -  Vgl. St. u. E. 42 (1922), S. 37.

Die Hinweise auf das Schrifttum, ferner das englische 
Sachverzeichnis, sind eine brauchbare Beigabe; einige 
Fremdwörter könnten bei der nächsten 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.
Handwörterbuch, Physikalisches. Hrsg. von Arnold 

B erlin er  und Karl S ch eel. Mit 573 Textfig. Berlin: 
Julius Springer 1924 (VI, 903 S.) 4°. Geb. 39 G.-M .

Das Werk enthält alphabetisch nach Schlagworten 
geordnete kürzere und längere Aufsätze über fast alle heute 
bekannten physikalischen Begriffe, Gesetze und Erschei­
nungen. Es hat den Zweck, über Einzelheiten der Physik 
und der physikalischen Technik eine erste Belehrung zu 
geben, und ist sowohl für den Physiker bestimmt, de, 
sich aus dem Buche über Gegenstände unterrichten kannr 
die seinem Arbeitsgebiete ferner liegen, als auch besonders 
für Nichtphysiker, die die Physik als Hilfsfach gebrauchen. 
Daraus ergibt sich schon die Bedeutung des Werkes auch 
für den Eisenhüttenmann. Er kann sich hier über die Be­
deutung von physikalischen Dingen, wie Reibungskoef­
fizienten, Strahlungskonstanten, Schwingungen, Maß­
einheiten, Temperaturleitfähigkeit, Reynoldssche Zahl, 
kurz alles, was dem wissenschaftlich arbeitenden Tech­
niker heute Einschlägiges begegnet, in kurzer Zeit Rat 
holen. Bei Erscheinungen oder Theorien, die noch nicht 
voll erkannt sind oder keine allgemeine Gültigkeit haben, 
schließt 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 erhält daher ein 
einwandfreies Bild von dem Stande des Wissens. Am 
Schlüsse der wichtigeren Aufsätze sind Bücher genannt, 
die ein genaueres Studium ermöglichen.

Für manchen wird es angenehm sein, daß er auch über 
Dinge von allgemeinerer Bedeutung wie Radioaktivität 
und Bau der Atome, Relativitätstheorie, Quantentheorie, 
kosmische Probleme, kurz Aufschluß erhalten ann.

Man darf sagen, daß mit dem vorliegenden Buche 
eine wirklich empfindliche Lücke unseres Schrifttums aus­
gefüllt ist, und muß sich nur wundern, daß es nicht schon 
früher ermöglicht worden ist, ein Buch von solcher Be­
deutung für einen weiten Leserkreis herauszubringen. 
Es wird gewiß in kurzer Zeit in allen deutschen Eisen­
hüttenbüchereien vertreten sein. $t.»Qttg. Alfred Schack.

Vereins-N achrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.  

Aus den Fachausschüssen.
Die auf F r e ita g , den  3. O k to b er , n a ch m itta g s  

3 U h r, angesagte
22. Vollsitzung des Hochofenausschusses

findet nicht in der Gesellschaft „Ludwigsburg“, sondern 
im g roß en  S a a le  der H a n d elsk a m m er , D ü sse l­
d o rf, G ra f-A d o lf-S tra ß e  47 , statt.

Eisenhütte O berschlesien .
Zweigverein des V ereins deutscher Eisenhüttenleute.

Am Donnerstag, dem 16. Oktober 1924, abends 71/j> 
Uhr, findet im Bibliotheksaal der Donnersmarckhütte 
in Hindenburg O.-S. ein V o rtrag  von ®ipl.=3ng. Bruno 
H a sse , Berlin, über W esen und W ert der A rb e its­
o r g a n isa t io n  und b e tr ie b s w isse n s c h a ft lic h e r  A r­
b e its te c h n ik  statt. Eintritt frei gegen Vorzeigung der 
Zweigvereins-Mitgliedskarte für 1924. Gäste können ein 
geführt werden.

In der Woche vom 20. bis 25. Oktober 1924 finden 
in der Staatlichen Maschinenbau- und Hüttenschule Glei- 
witz wiederum F o r tb ild u n g sk u r se  der T ech n isch en  
H o ch sc h u le  B res la u  statt. Näheres wird sowohl an 
dieser Stelle als auch durch besonderes Rundschreiben den 
Mitgliedern des Zweigvereins rechtzeitig bekanntgegeben.

Die nächste Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
wird am 29. und 30. November 1924 in Düsseldorf stattfinden.


