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FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENWESEN.
Nr. 22. 29. Mai 1924. 44. Jahrgang.

Die A bm essungen der Kuppelöfen, ihr Verhältnis zur G röße der Koks-  
und Eisensätze und ihr Einfluß auf Schmelzgang und Koksverbrauch.

V o n  A . W a g n e r  in  D u is b u r g 1).

Im  fo lg e n d e n  s in d  d ie  E r g e b n is s e  e in e r  a n  z w e i  
g r ö ß e re n  K u p p e lö f e n  u n d  e in e m  k le in e r e n  v o r ­

gen om m en en  u m fa n g r e ic h e n  V e r s u c h s r e ih e  w ie d e r ­
gegeben, d ie  d a n k  d e r  b e s o n d e r e n  ö r t l i c h e n  B e t r ie b s ­
verh ä ltn isse  e in  k la r e s  B i l d  ü b e r  d e n  Z u s a m m e n h a n g  
von  K u p p e lo fe n g r ö ß e  u n d  S c h m e lz g a n g  z e ig e n . 
Die G ie ß e re i  s t e l l t  f a s t  a u s s c h l ie ß l i c h  fe u e r -  u n d  
s ch w a ch s ä u r e b e s tä n d ig e n  G u ß  in  m it t le r e n  u n d  
leichten  S tü c k e n  h e r , e t w a  d ie  H ä l f t e  d e r  E r z e u g u n g  
w ird a u f M a s c h in e n  g e f o r m t .  D ie  p h o s p h o r a r m e  
G a ttierung e r fo r d e r t  v e r h ä l t n is m ä ß ig  v i e l  K o k s ,  d a  
die sonst d u r c h  P h o s p h o r  b e d in g t e  D ü n n f lü s s ig k e i t  
durch U e b e r h it z u n g  e r z ie l t  w e r d e n  m u ß .

D ie A b m e s s u n g e n  d e r  u n t e r s u c h t e n  K u p p e lö f e n  
sind aus A b b .  1  e r s i c h t l ic h .  O fe n  I  is t  m it  e in e m  
V orherd a u s g e s t a t t e t  u n d  h a t  b e i  e in e m  l i c h t e n  
D u rch m esser v o n  8 0 0  m m  in  d e r  F o r m e b e n e  e in e  
stü nd liche S c h m e lz le is t u n g  v o n  3 b is  3 ,4  t .  O fe n  I I  
ist 100 m m  e n g e r  u n d  h a t  e in e  S c h m e lz le is t u n g  v o n  
2,3 b is  2 ,6  t  in  d e r  S t u n d e ;  er  b e s i t z t  z w e i  D ü s e n ­
reihen, v o n  d e n e n  d ie  o b e r e  e in e n  f r e i e n  D ü s e n ­
q u ersch n itt  a u fw e is t ,  w ä h r e n d  d ie  D ü s e n  d e r  u n t e ­
ren R e ih e  n a c h  d e m  B o d e n  g e n e ig t  s in d . U m  e in e  
E n tsch w e fe lu n g  d es  f lü s s ig e n  E is e n s  v o r n e h m e n  zu  
können , w u r d e  n a c h t r ä g l ic h  e in  E is e n s a m m le r  m it  
einem  F a s s u n g s v e r m ö g e n  v o n  1 6 0 0  k g  a n g e le g t  u n d  
mit d em  O fe n  I I  d u r c h  e in e  2 m  la n g e  R in n e  v e r ­
bunden , d ie  v o r  d e m  S t i c h lo c h  u n b e d e c k t  is t .  D ie  
B e g ich tu n g  b e id e r  K u p p e l ö f e n  e r f o lg t  d u r c h  e in e n  
e lek trisch en , s e it l i c h  v e r s c h ie b b a r e n  S c h r ä g a u fz u g . 
O fen I I I ,  d e r  a n  k le in e n  G ie ß t a g e n  a ls  S c h m e lz o fe n  
und son st a ls  V e r s u c h s o fe n  d ie n t ,  w ir d  v o n  H a n d  b e -  
gich tet. F ü r  d ie  W in d v e r s o r g u n g  s te h t  e in  T u r b o -  
gebläse in  e in s tu f ig e r  A u s fü h r u n g  b e i  e in e r  L e is t u n g  
vo n  65  m 3 j e  m in  u n d  6 0 0  m m  W S  E n d d r u c k ,  
a u ß erd em  H o c h o fe n w in d  z u r  V e r fü g u n g .  B e i  d e n  
U n te rsu ch u n g e n  w u r d e n  p la n m ä ß ig  G a t t ie r u n g s ­
m engen , G ic h tg a s z u s a m m e n s e tz u n g , G ic h t g a s t e m p e ­
ratur s o w ie  d ie  T e m p e r a t u r  d e s  f lü s s ig e n  E is e n s  
e rm itte lt . D ie  E is e n t e m p e r a t u r e n  s in d  v o n  w e s e n t ­
lich er B e d e u t u n g , w e i l  s ie  d ie  f e in e r e n  S p i t z e n  d es

D Auszug aus der vom Verein deutscher Eisen­
gießereien (Gießereiverband) mit dem ersten Preis aus­
gezeichneten gleichlautenden Preisarbeit. Für die Unter­
stützung bei der Durchführung der Versuche spreche ich 
meinem Assistenten, Herrn $it>l.«£sng. A. K o c h ,  auch 
an dieser Stelle meinen verbindlichen Dank aus.

t a t s ä c h l i c h e n  W ä r m e a u fw a n d e s  d a r s te l le n , w ä h r e n d  
d ie  g r ö b e r e n  in  d e r  H ö h e  d e s  K o k s v e r b r a u c h e s  z u m  
A u s d r u c k  k o m m e n .

Untersuchungen an Kuppelofen I.
Z u n ä c h s t  w u r d e  d e r  n o r m a le  B e t r ie b s z u s t a n d  d es  

O fe n s  fe s t g e le g t ,  u m  z u  e r k e n n e n , w ie  g r o ß  d ie  
e in z e ln e n  V e r lu s t q u e l le n  s in d , u n d  n a c h  w e lc h e r  
S e it e  e in e  V e r b e s s e r u n g  d es  O fe n b e t r ie b e s  m ö g l i c h  
is t . D ie  V e r s u c h s b e d in g u n g e n  u n d  - e r g e b n is s e  
s in d  a u s  Z a h le n t a fe l  1 e r s ic h t l ic h . D ie  S c h m e lz ­
d a u e r  is t  k u r z  z u  n e n n e n , d o c h  w a r  s ie  a u s r e ic h e n d  
fü r  d ie  G le ic h g e w ic h ts e in s te l lu n g . B e i  s ä m t lic h e n  
V e r s u c h e n  w u r d e  in  E r m a n g e lu n g  v o n  G ie ß e r e ik o k s  
a u s g e s u c h te r  d ic h t e r  H o c h o fe n k o k s  v e r w e n d e t .  D ie  
Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  v e r w e n d e t e n  K a lk s te in s  u n d  
d e r  e n t fa l le n d e n  K u p p e lo fe n s c h la c k e  w ie s  k e in e  
b e s o n d e r e n  A b w e ic h u n g e n  a u f .  D ie  T e m p e r a tu r e n  
d e s  f lü s s ig e n  E is e n s  w u r d e n  b e i  a l le n  V e r s u c h e n  
in  d e r  R in n e  u n m it t e lb a r  v o r  d e m  S t i c h lo c h  m it  d e m  
o p t is c h e n  P y r o m e t e r  v o n  H o l b o r n -  K u r lb a u m  g e ­
m e s s e n ; d ie  K o r r e k t u r  d e r  e r h a lt e n e n  W e r t e  e r fo lg t e  
n a c h  d e r  S h o o k -S k a la ,  w e lc h e  d ie  E m is s io n s ­
k o e f f i z ie n t e n  d e r  v e r s c h ie d e n  a n v is ie r t e n  S t o f f e  
b e r ü c k s ic h t ig t .

D e r  S a u e r s t o f fg e h a lt  in  d e n  G ic h t g a s e n  w a r  b e ­
s o n d e r s  in  d e r  e r s te n  S c h m e lz h ä l f t e  s e h r  h o c h  u n d  
s t ie g  b is  3 ,8  % ,  d o c h  s in d  ä h n l ic h e  G e h a lt e  m e h r ­
fa c h  fe s t g e s t e l lt  w o r d e n 2). D ie  V e r s u c h e  b e s t ä t ig t e n  
d u r c h w e g  d ie  s c h o n  f r ü h e r  g e m a c h t e  B e o b a c h t u n g ,  
d a ß  d ie  G ic h tg a s e  d e r  g r ö ß e r e n  K u p p e l ö f e n  m e h r  
S a u e r s t o f f  e n t h a lt e n  a ls  d ie  k le in e r e n  O e fe n , d . h . 
b is  z u  e in e r  s t ü n d l ic h e n  S c h m e lz le i s t u n g  v o n  r d . 1 1. 
M it  • d e m  g r ö ß e r e n  O fe n -  u n d  D ü s e n q u e r s c h n i t t  
m ü s s e n  b e i  r i c h t ig e m  O fe n b e t r ie b  a u c h  W in d m e n g e  
u n d  W in d p r e s s u n g  w a c h s e n ,  d a m it  e in e  D u r c h ­
d r in g u n g  d e r  S c h m e lz z o n e  e r r e ic h t  w i r d ;  d a d u r c h  
e r g e b e n  s ic h  h ö h e r e  W in d g e s c h w in d ig k e i t e n ,  d ie  s o  
g r o ß  w e r d e n  k ö n n e n ,  d a ß  e in  T e i l  d e s  W in d e s  n u tz lo s  
d u r c h  d ie  O fe n b e s c h ic k u n g  g e ja g t  w ir d  u n d  in  F o r m  
v o n  S a u e r s t o f f  im  G ic h t g a s  n a c h w e is b a r  is t ,  w e i l  
d ie  Z e i t  u n d  d ie  B e r ü h r u n g  m it  d e m  S c h m e lz k o k s  
u n z u r e ic h e n d  s in d . D ie  s c h le c h t e r e  s p e z i f i s c h e  W i n d ­
a u s n u t z u n g , d ie  d u r c h  g e r in g e s  V e r b r e n n u n g s v e r h ä l t  
n is  b e i  f r e ie m  S a u e r s t o f f  im  G ic h tg a s  g e k e n n z e ic h n e t

2) St. u. E. 28 (1908), S. 1314; 33 (1913), S. 181.
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Ü b e rsc h u ß  (m ö g l ic h s t  n ie d r ig  u n d  d e r  O fe n g a n g  
d a m it  b e s s e r  w ir d .

D ie  n ä c h s t e n  V e r s u c h e  w u r d e n  m it  s c h w e r e r e n  
K o k s -  u n d  E is e n g ic h t e n  b e i  g le ic h e m  M e n g e n v e r ­
h ä lt n is  (1  : 1 0 )  v o r g e n o m m e n , u m  d ie  B e z ie h u n ­
g e n  z w is c h e n  G r ö ß e  d e r  K o k s -  s o w ie  E is e n s ä t z e  
u n d  S c h m e lz g a n g  z u  e r fo r s c h e n  u n d  fe s tz u le g e n . 
D a s  g r a p h is c h e S c h m e lz b i ld 1)  (V e r s u c h  I 3 in  Z a h le n -

! )  Die Schmelzbilder sind in der Originalarbeit 
wiedergegeben; vgl. Gieß. 11 _ (1924), S. 268/77.

ge iorige E isenschicht, die, durch die schlechte 
ischung m it K oks und infolgedessen m angelhaft 

vorbereitet, stark abkühlend w irkt. G rößte und 
geringste W ärm ezusam m enfassung w echseln also ab, 
die Schm elzzone b leib t n icht scharf begrenzt, das 
G leichgew icht kann sich n icht einstellen, und eine 
Verschlechterung des Schm elzganges ist die F olge  
Verstärkt w ird diese W irkung durch den versclüe- 

enen W iderstand, den die einzelnen Schichten  dem 
aufsteigenden Gasstrom  entgegensetzen, da der

Abbildung 1 . Schnitte durch die Kuppelöfen

w ir d , is t  e in e  d e r  U r s a c h e n  fü r  d ie  T a ts a c h e , d a ß  d ie  
W ä r m e b i la n z  d e r  g r o ß e n  K u p p e lö fe n  im  a l lg e m e in e n  
u n g ü n s t ig e r  is t  a ls  d ie  d e r  k le in e r e n  O e fe n . B e i  
d e n  w e it e r e n  V e r s u c h e n  z e ig t e  s ic h , v o n  w e lc h e n  
U m s t ä n d e n  d ie  H ö h e  d es  S a u e r s t o f fg e h a lt e s  d e r  
G ic h tg a s e  a u ß e r d e m  a b h ä n g ig  is t ,  u n d  m it  w e lc h e n

M it te ln  m a n  d ie  
O fe n fü h r u n g  so  
g e s t a lt e n  k a n n , 
d a ß  d e r  L u f t -

¿350$-

oöereOüsenrei/re 
untere » ___

Ofen F

t a fe l  1 )  z e ig t e  v o r  a l le m  e in e  u n g e w ö h n l i c h e  u n d  
s c h w a n k e n d e  G a s z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  e in e n  h o h e n  
S a u e r s t o f fg e h a lt .  D ie  d u r c h s c h n i t t l i c h e  E is e n ­
t e m p e r a t u r  w a r  v o n  1 4 2 0  0 a u f  1 3 6 0  0 g e d r ü c k t ,  d a s  
E is e n  w a r  b e i  e in e r  G ie ß t e m p e r a t u r  v o n  1 2 6 0  0 
g e r a d e  n o c h  v e r g ie ß b a r .  D a s  T u r b o g e b lä s e  a r b e i t e t e  
w ie  b e i  a l le n  V e r s u c h e n , w e n n  n ic h t  a n d e r s  v e r m e r k t ,  
o h n e  j e d e  D r o s s e lu n g  v o l l  a u f  d e n  O fe n , d ie  W i n d ­
p r e s s u n g  b l ie b  d ie  g le ic h e , d ie  s t ü n d l ic h e  S c h m e lz ­
le i s t u n g  w a r  j e d o c h  g e g e n ü b e r  3 1 0 0  k g  e t w a  6 ,5  %  

g r ö ß e r . M it  d e r  G e w ic h t s v e r ­
m e h r u n g  d e r  e in z e ln e n  S ä t z e , d ie  
5 0  %  a u s m a c h t ,  w ä c h s t  s e lb s t ­
v e r s t ä n d l ic h  d a s  V o lu m e n  im  
g le i c h e n  V e r h ä l t n is ,  u n d  z w a r  
m u ß  d ie s e  V o lu m e n v e r m e h r u n g  
a u s s c h lie ß l i c h  in  d e r  H ö h e  d e r  
e in z e ln e n  K o k s -  u n d  E is e n ­
s c h ic h t e n  in  E r s c h e in u n g  t r e t e n ,  
d . h . d ie  g e s a m t e  O fe n fü l lu n g  
z e r fä l l t  j e t z t  in  e in e  g e r in g e r e  
Z a h l  v o n  K o k s -  u n d  E is e n ­
s c h ic h t e n ,  d e r e n  H ö h e n  a n  s ic h  
u n g le ic h  g r ö ß e r  s in d . K o m m t  
d ie  B e s c h i c k u n g  in  d ie  S c h m e lz ­
z o n e , s o  t r i f f t  d e r  d u r c h  d ie  D ü ­
s e n  e in t r e t e n d e  G e b lä s e w in d  b e i  
ü b e r m ä ß ig  g r o ß e n  S ä t z e n  in  
e in e m  g e w is s e n  Z e i t p u n k t  d ie  
a u s g e d e h n te  K o k s s c h i c h t  a n , 
d ie  g e r a d e  v o r  d e n  F o r m e n  
l ie g t ,  u n d  k u r z  d a r a u f  d ie  z u -

O fenM

Oüsen
350*90
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Zahlentafel 1 . Z u s a m m e n s t e l h n f  d e r  V p r ü n t k a . j '
   g  v e r a u c h s b e d i i i ^ u n g e n  u n d  - e r g e b n i

K opp elo fen -N r. 1 I I n rr
1 11

Versuohs-N r. I* L I4 n 2 I I 3 I le
E isen sa tz ................... kg 400 600 300/500 400 400 300

420
30

F ii l lk o k s ................... kg 450 450 450 420 420K o k s s a tz ................... kg 40 60 30/50 40 40Kalksteinsatz' . . . kg 12 18 9/15 12 12Höhe d. Satzkokses m m 160 240 120/200 240 240 190
330

Höhe d. Eisensatzes m m 270 380 200/300 420 420
0 -G ew icht d. E isen­

masseln . . . . kg 11,4 11.4 11,4 11,4 11,4 5,7
343

0 -K ok sg röß e  . . . cm 3 343 343 343 343 343
m -Kalksteingröße . cm 3 512 512 512 512 512 512Düsenquerschnitt /  O fen ­

querschnitt . . . . . 1 : 4 1 : 4 1 : 4 1 :3 /1 :5 ,3 1 :5 ,3 /1 :3  
300

1 : 5,3 
390

16 800
2 600 

450

Schmelzdauer . . . m in 225 240 230 260
Ges.Schmelzleistung kg 11 600 13200 11200 11 600 13 600Stündl. Schm elzleist. k8 3 100 3300 2920 2 680 2 71 0Windpressung . m m  
Windmenge je  kg

W S 520/300 520 570 4C0 450/430

K o k s ....................... m* 6,37 6,60 — 6,05 676 4,80Schlackenmenge . . ke 908 956 657 920
Zorückgewonn. K oks kg 170 130 115 130
(t) - E isentem peratur “ O 1400 1390 1490 1500 1460 1500
(h-G ichtgastem p. . °C 700 500 520ro o _
WE d. V erbrennen  von

1 kg K oks . . . . . 5230 4550 _ 4530 4250 38C0Yerbrennungsverhältnis
c o 2/ c o 5,2/3,6 2,5 — 2,2 1,7/1,6 — / 1.0

s s e.
I I I  I I I I I I

I I I , I I I ,

100
100

10
3

140
180

5,7
343
125

1 : 16
180

4000
1330
450

5,52
305

28
1400
600

4730

2,6

100
88
10
3

140
180

5,7
343
125

1 : 16 
150 

4000 
1600 
400

5,94
280

30
1425
400

5250

5.6

IIIc

ICO
100

10
3

140
180

5,7
343
125

1 : 11
130

4000
1850
420

6,70
320

27
14C0
360

5830

60— ICO

III

I I I ,

reine E ise n sa tz  im  a l lg e m e in e n  w e n ig e r  d i c h t  l ie g t .  
Man m uß s ich  d e s h a lb  e in e  w e c h s e ln d e  G a s g e s c h w in ­
digkeit in  d e n  e in z e ln e n  S a t z s c h ic h t e n  v o r s t e l le n . 
Ein w ir ts ch a ft lich e r  K u p p e lo f e n g a n g  e r fo r d e r t  m ö g ­
lichst g le ich m ä ß ig e  V e r t e i lu n g  u n d  S c h ic h t u n g  d e r  
Schm elzstoffe s o w ie  G le i c h m ä ß ig k e i t  im  N ie d e r ­
gehen der B e s c h ic k u n g  u n d  g le i c h m ä ß ig e s  A u f ­
steigen des G a s s t r o m e s  im  O fe n . D ie s e r  Z u s t a n d  
wird nach d e n  v o r s t e h e n d e n  A u s fü h r u n g e n  d u r c h  
leichte K o k s - u n d  E is e n s ä t z e  g e fö r d e r t .

Die R ic h t ig k e it  d ie s e r  S c h lu ß f o lg e r u n g  w u r d e  
durch den n ä c h s t e n  V e r s u c h  b e s t ä t i g t ,  b e i  d e m  
zuerst b e i b e s o n d e r s  l e i c h t e n  S ä t z e n  d e r  G le ic h ­
gew ichtszustand a b g e w a r t e t  u n d  d a n n  n a c h  z w e i-

100
ICO
10
3

140
180

5,7
343
125

1 : 11
126 

40C0 
1910

400/500

6,51/9,23
320

30
1420/1370
350/450

5530/5830

19/oo

I I I m

in« n i.

150
100

15
4,5

210
270

5,7
343
125

1 : 11 
110

4000
2180

440

280
30

1445
360

5600

18

200/100
100

20/10
6/3

280/140
360/180

5,7
343
125

1 : 16 
140 

4000 
1710 

450/350

8,47
257

28
1340/1440

370

5830

oo/5,5

D ie  W ä r m e v e r lu s te  d e s  V o r h e r d e s  d u r c h  S tr a h ­
lu n g  b e t r a g e n  s c h ä t z u n g s w e is e  6 0  b is  8 0  0 u n d  
k ö n n e n  z w e i fe l lo s  d u r c h  e in e  a u f  G r u n d  v o n  n e u e r e n  
w ä r m e t e c h n is c h e n  E r fa h r u n g e n  v o r g e n o m m e n e  i s o ­
l ie r e n d e  A u s k le id u n g  n o c h  w e s e n t l ic h  v e r m in d e r t  
w e r d e n . D e r  W ä r m e v e r lu s t  is t  b e d e u t u n g s lo s  "  
n e n n e n  g e g e n ü b e r  d e n  g r o ß e n  V o r t e i l e n  d -  
h e r d e s . M a n  m u ß  s ic h  v o r  A u g e n  h a l t '-  
h e u te  n o c h  d ie  E in h e i t  E is e n  e tw m d  
is t  w ie  d ie  E in h e i t  K o k s ,  d s ie r s p a r -  
a n  R o h e i s e n  d u r c h  V -  
V e r lu s te s  a u c h  en|fo fen s  „

aIS f  u n d  I I 3)  s o l l t e n  d ie
mSSe n m e lz g a n g e s  d u r c h  d ie  z w e it estündigem S c h m e lz e n  a u f  e in e n  u n g e fä h r  d o p p e l t  

so schw eren S a tz  b e i  g le i c h e m  M e n g e n v e r h ä l t n is  e r l e g e n ;  es  w u r d e  d e s h a lb  b e im  j m  
1 :1 0  u m g e s te llt  w u r d e . « -m it  b e i d e n  D ü s e n r e ih e n  a n g e b la s e n

r> trat-«,, ,iu, „  ft ,, „  v /  Ä f.bm ei/zeit, v o n  160 M in u ten  m iK e % e fe D ^ e t i-  •

w  •£> .
^ r d .
\  ■

<S> ?  %  %  b r a u c h

. ' A U  
^  ^  Si 'S .

es  w u r d e  d e s h a lb  b e i m  V e f o . ^  %  % %  %
%  ’ rtv *  -  d ie  v o r '

^  ^  le n s e tz u n g
Bei a llen  V e r s u c h e n  t r a t e n  d ie  g r  o ß  e n  V > : S c h m e lz z e i t  v o n  1 6 0  M in u te n  m  iK  \  % >% ° j  % , d isä u r e  oh n e

des V o r h e r d e s  k la r  in  E r s c h e i n e -  r e ih e  a l le in  w e it e r g e a r b e it e t ,  b e j  \  %  &  %  - w u rd e . Ist
nicht a llg em ein  e r k a n n t  u n d  a u d g e n c s  u m g e k e h r t  v e r fa h r e n .  *  %  %  ^ u ß  L u f t ü b  er­
mäßig fe s tg e le g t  w o r d e n  s in d  l e n  o h n e  D ü s e n r e ih e  n a c h  a p  • %  <£ 3 r ,  s o  is t  d ie  U r-
(d. i. A b b ra n d  +  m e c h a n is c i z u n g e n  z u s ta n d e s  e in e n  > j | % % % t % h  \  ^  ^ f m e n g e  b z w .  L u ft -

Eisen) ist d u r c h w e g  n ie d r ig e r  a h  H ö h e  ^
Vorherd und wurde be i O fen I bdu rch  , . ________________________ &  d i& eh & e& k f& i& r 'i *

mit d u rc h s ch n it t lic h  2 ,6  %  e r m itm d  
des

11 d u rc h s c h n it t lich  2 , 6 %  e r m it in d  V  \  3  ¿  o f fe n  s f a t lk u m  ^  -  «
« S ch m e lzv e r lu s te s  w ir d  h a u p t e r  b e i  O f e n  ^  %  < f lu ß t ’ u n d  z w a r  u m  sc
® m it d er  S c h la c k e  v e r lo r e n g e h e i l -  s p r e c h e n d  s c t y & l f e r .  ^  S a t z  is t . B e i  s c h w e r e r

l i . .  . - A £ - — ^ -u i/w O i uo ^  G e w ic h t s v e r m e h r u n g  a u s -

^  d e s  S a t z v o lu m e n s  a u s , d . h .

1 u r  r  -R  es. w  oA d u r c h  d ie  G r o ß e  v o n

durch den

durch den A b b r a n d  _ ______

teile b e e in flu ß t. D e r  S c h m e lz v e r lu s t  w ir d  
Jöher sein, j e  h ä u f ig e r  a b g e s c h la c k t  w erd e rF e m P e r a t u r v °  
urch das S c h la c k e n lo c h  b e im  A u s b la s e i ? nI1 "

Hehr, oder w e n ig e r  S p r it z e is e n  u n d  S c h la c k t  ^
hitgerissen w i r d ;  b e s o n d e r s  t r i f f t  d ie s  f ü r  K u ,  • tSu c h e h  “ “ “
den ohne V o r h e r d  m it  g e r in g e r e m  F a s s u n g s  B O  dcTl , 1 /  V LVmikt d e n  n a c h fo lg e n d e n  E is e n s a tz

rh e r d  g e s t a t t e t  d ie  S a m m l u l w ^ W e  A a tiW  £  ^ . c e t  e in e n  W e c h s e l  v o n  h ö c h s t e r  unc

■hier g rö ß e re n  S c h la c k e n m e n g e  u n d  in fo lg e d e s se iV icV

r ■<$ X  ^ n n g  z e r fä l l t  in  e in e  g e r in g e r e
iA/h b e g r e n z t e n  h o h e n  K o k s -  b z w .

a s t  %■ ^  \ ^ er d u r c h  d ie  D ü s e n  e in t r e t e n d e
- „ ( r e s e t ^  ^  r f t  im  b e s t im m t e n  A u g e n b l i c k  d e n

0 e in g e  ^  ^  ^ m e n d e n  K o k s g a t z  u n d  n a c h  e jn e m

—  . ■ c  v ^ r p u n k t  d e n  n a c h f

lögen zu. D e r  V o r h e r d  g e s t a t t e t  d ie  S a m m Ä c W „ u n d  \ X±  ^  W e c h s d  V ° n  hÖ C h ster U nd
•en S c h la c k e n m e n g e  u n d  i n f o l g e d e s s e i V i c ^  s t e l lt  ^  ^  i  W ä r m e b i ld u n g ,  w o d u r c h  d ie  S c h m e lz -  

ffh ß e r  h ä u fig e s  A b s c h la c k e n .  B e i  s ä m t l i c h e n ^ f  t e  J oe\ves ^  ^ e m a n d e r g e z o g e n  u n d  d e r  S c h m e lz g a n g  v e r -
_ \ P.1 iTPrf Wirri A l e  11 i r n m  m  n  r r i i lF i  rrn F n r m f l l  f i iT '

Ö lh e iz u n g e n  d e s  O fe n s  I  z . B .  b r a u c h t e  d e r  V o r -  
nur e in  e in z ig e s  M a l a b g e s c h la c k t  z u  w e r d e n .

n'„n  ̂ ^ 8 a n n : Lehrbuch der Eisen- und Stahl-
PeßMei, 3. Aufl., S. 91.

' clftlal5 !h r  ihr 

i jT G T e V g f1 «
11-

i t e r t  w ir d . A ls  a l lg e m e in  g ü lt ig e  F o r m e l  fü r  
j ü n s t i g s t e  S a t z k o k s m e n g e  w u r d e  g e fu n d e n :

Sk (kg) =  55 d*t

gie.
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w e r d e n  m u ß t e . D e r  O fe n  g in g  la n g s a m e r  n ie d e r , 
e r h o lt e  s ic h  a l lm ä h l ic h , u m  n a c h  e in e m  g e w is s e n  
Z e it r a u m  d u r c h  d a s  n ä c h s t e  A b s c h la c k e n , v e r b u n d e n  
m it  W in d d r o s s e lu n g ,  in  d e r  g le ic h e n  W e is e  g e s t ö r t  zu  
w e r d e n . H in z u  k o m m t  d ie  s c h o n  a n  a n d e r e r  S te l le  
e r w ä h n t e  B e e in f lu s s u n g  d e s  S c h m e lz g a n g e s  d u r c h  
A n s a m m e ln  u n d  A b s t e c h e n  d es  f lü s s ig e n  E is e n s  
u n te r h a lb  d e r  D ü s e n ; b e id e  E r s c h e in u n g e n  a d d ie r e n  
s ic h  m e is te n s  in  d e r  W ir k u n g ,  d a  A b s t ic h  u n d  A b -  
s c h la c k u n g  w o h l  s e lt e n  z e i t l i c h  z u s a m m e n fa lle n . 
E s  k o n n t e  a ls o  u n r e g e lm ä ß ig e r  S c h m e lz g a n g  u n d  
g r u n d v e r s c h ie d e n e s  V e r b r e n n u n g s v e r h ä ltn is  u n te r  
s o n s t  g le ic h e n  V e r s u c h s b e d in g u n g e n  b e i  z w e i  u n g e ­
fä h r  g le i c h  g r o ß e n  K u p p e lö fe n  fe s tg e s t e l lt  w e r d e n , 
v o n  d e n e n  d e r  b e s s e r  s c h m e lz e n d e  e in e n  V o r h e r d  
b e s i t z t .  E in e  o f fe n s ic h t l ic h e  E in w ir k u n g  d e r  z w e it e n  
D ü s e n r e ih e  a u f  d e n  S c h m e lz g a n g  w a r , a b g e s e h e n  
v o n  d e r  g r ö ß e r e n  S c h m e lz le is t u n g , n i c h t  f e s t z u ­
s te l le n . D ie  h ie r ü b e r  a n g e s t e l lt e n  V e r s u c h e  f in d e n  
in  d e n  U n t e r s u c h u n g e n  d e s  O fe n s  I I I  ih r e  E r g ä n z u n g .

Untersuchung des Kuppelotens III.
D e r  u n te r s u c h t e  O fe n  I I I  s t e l l t  e in e n  k le in e r e n  

K u p p e l o f e n  d a r , d e s s e n  E m p f in d l i c h k e it  ih n  a ls  
V e r s u c h s o fe n  b e s o n d e r s  g e e ig n e t  e r s c h e in e n  lä ß t .  
D e r  V o r v e r s u c h  ( I I I 2)  z u r  F e s t le g u n g  d e r  g e w ö h n ­
l i c h e n  S e h m e lz v e r h ä ltn is s e  e rg a b  b e i  B e n u t z u n g  d e r  
u n t e r e n  D ü s e n r e ih e  e in e  u n g e w ö h n l i c h  h o h e  G i c h t ­
t e m p e r a t u r  v o n  6 0 0  0 u n d  g u te s  V e r b r e n n u n g s -  

CO
Verhältnis - — ■ N ach Erhöhung des Schachtes um 

CO
1 m  (V e r s u c h  I I I 5)  w a r  d ie  G ic h tg a s t e m p e r a t u r  
2 0 0  0 n ie d r ig e r  u n d  d ie  d u r c h s c h n i t t l i c h e  T e m p e ­
r a tu r  d e s  f lü s s ig e n  E is e n s  m it  1 4 2 5  0 u m  2 5  0 h ö h e r , 
a u ch  w a r  d a s  V e r b r e n n u n g s v e r h ä ltn is  g ü n s t ig e r  
g e w o rd e n .

E in  r i c h t ig  g e b a u t e r  u n d  b e t r ie b e n e r  K u p p e l ­
o fe n  s o ll  e in e  G ic h t t e m p e r a t u r  v o n  1 5 0  b is  3 0 0  0 
a u fw e is e n , ja  es w ir d  v o n  I r r e s b e r g e r  s o g a r  d ie  
F o r d e r u n g  a u fg e s te llt , d ie  G ic h t t e m p e r a t u r  w e n n  
m ö g l ic h  u n te r  1 0 0  0 z u  h a lt e n , d a  e in e  G i c h t t e m p e ­
r a tu r e r h ö h u n g  v o n  +  1 0 0  0 e in e n  K o k s b e d a r f  v o n  
rd . ±  5 %  b e d e u t e t 1) . D ie  E r n ie d r ig u n g  d e r  G ic h t ­
g a s te m p e r a tu r  k a n n  d u r c h  H e r a b s e t z u n g  d e r  G a s -  

?  „  g e s c h w in d ig k e it  in fo lg e  V e r g r ö ß e r u n g  d es  O fe n -  
¿d u ^ ch m essers  o d e r  d u rc h  E r h ö h u n g  d es  K u p p e l -  

<v ^ f o l g e n .  D ie  d u r c h s c h n it t l i c h  e r m it t e l t e n

«scgrders^.^,   ______   ö, ______________
?  <§> w o r d e n  is t , b e d e u t e t  d ie  E r n ie d r i -
^ . ^ i ^ ’̂ F e ^ G i ^ | t e n j ^ ,e r a tu r  a u f  400  0 b e i  V e r s u c h  I I I 5 
$  ̂ n a ß U d q f i o D f e n  z u  n ie d r ig  g e b a u t  w a r .

4 )_'iD ^ ’G e s | ^ i^ iö h g V o ^ | ^ r d s o h le  b is  G ic h tu n t e r k a n t e

Zahlentafel 2. Z u B a m m e n s t e l l n n g d e r  e r m i t ­
t e l t e n  G i c h t t e m p e r a t u r e n  u n d d e r  O f e h -  

h ö h e n .

t i^ n g T e r^ tp re n  z e ig t  Z a h le n ta fe l  2 n o c h  b e -  
^ . I m ^ S r 'jd e r  V o r a u s s e tz u n g , d a ß  O fe n  I I I

war 4,1
w ä h -

7 jz? So *£? .

K u p p e l-
o fe n

G-es. O fenhöhe 
1. O ien w eite

D u rch sch n itt­
lich e  G ich t­
tem p e ra tu r

W irks . S ch a ch th öh e  
1. O fen w eite

i 4 ,9 650— 7000 C 4 ,3

i i 5,8 450— 500° C 5,1
i n 6,2 400° C 5 ,4

«r ^ p e t M g  V Q ^ a e £ rE rÄ ö h t in ft  J.600 +  3 70  =  1 9 7 0  m m ,

’ V 'f e r l i H t n ^ ^ ’n
«7 /2 ?  ^  3? §7 i  ^  ;§lgädiirohm.
p ^  r ^ i ^ i e  voti I r ^ s ^ r ^ r 2̂ ftiJ| l> ^  G e ig e rs c h e n  H a n d -  

¿ 7 '^ H # i % | & s a ^ i n ^ ^ s ^ l l t e t t  r t fe r filb m e ssu n g e n  fü r  d ie  
L 1 *“  ■■■““ ■ ■ ~ e rg eb e n .

N o r m  fü r

ießerei,

* ■*
? 57 §  ®  •*» §  j~ 5» 5  P  1 ?o  .ftp sr ^  o  „

d ie  K u p p e lo fe n b e m e s s u n g  d ie  G e s a m t o fe n h ö h e  z u m  
l i c h t e n  S c h a c h t d u r c h m e s s e r  in s  V e r h ä ltn is  z u  s e tz e n , 
d a  d ie  H e r d h ö h e  z w is c h e n  F o r m e b e n e  u n d  O fe n ­
s o h le  j a  k e in e n  u n m it t e lb a r e n  E in f lu ß  a u f  d ie  
S c h m e lz le is tu n g  h a t  u n d  b e im  V o r h e r d k u p p e lo fe n  
n a tu r g e m ä ß  k le in e r  s e in  w ir d  a ls  b e im  O fe n  o h n e  
V o r h e r d .  Z w e c k m ä ß ig e r  i s t  es , d ie  w ir k s a m e  S c h a c h t ­
h ö h e  z w is c h e n  D ü s e n e b e n e  u n d  U n t e r k a n t e  d e r  B e ­
s c h ic k u n g s ö f fn u n g  v o m  D u r c h m e s s e r  a b h ä n g ig  z u  
m a c h e n , d . h . d ie  w ir k s a m e  S c h a c h t h ö h e  m u ß  p r o ­
p o r t io n a l  m it  d e m  O fe n d u r c h m e s s e r  s te ig e n .

M a n  e r k e n n t  j e t z t  a u c h  d ie  U r s a c h e  fü r  d ie  
h ö h e r e n  G ic h t t e m p e r a tu r e n  d e r  K u p p e lö f e n  I  u n d  I I  
(Z a h le n t a fe l  2 ) ,  d ie  t r o t z  a l le r  A e n d e r u n g e n  d e r  
S c h m e lz b e d in g u n g e n  n ic h t  w e s e n t l ic h  g e d r ü c k t  
w e r d e n  k o n n te n , w e i l  d ie  O e fe n  im  V e r g le i c h  z u m  
D u r c h m e s s e r  z u  n ie d r ig  s in d . N a c h  A b s c h lu ß  d e r  
V e r s u c h s r e ih e  k o n n t e  d ie  G ic h t t e m p e r a t u r  d u r c h  
e in e  w e it e r e  S c h a c h t e r h ö h u n g  d e s  O fe n s  I I I  u m  
5 0 0  m m  a u f  3 0 0  0 g e h a lt e n  w e r d e n . F ü r  d a s
Tr . ... . wirksame Schachthöhe , . .
V e r h ä ltn is  — ^     e r g ib t  s ic h  s o m itlichte Ofenweite
e in  g ü n s t ig s t e r  W e r t  m it  6 ,4 , d . h . es k a n n  a u f  
G r u n d  d e r  v o r l ie g e n d e n  V e r s u c h e  fü r  d ie  B e m e s s u n g  
d e r  K u p p e lö fe n  d ie  a l lg e m e in g ü l t ig e  F o r d e r u n g  a u f ­
g e s t e l l t  w e r d e n , d a ß  d ie  w ir k s a m e  S c h a c h t h ö h e  
z w is c h e n  D ü s e n e b e n e  u n d  U n t e r k a n t e  B e s c h ic k u n g s ­
ö f fn u n g  e tw a  6 ,5 m a l  s o  g r o ß  s e in  s o l l  w ie  d e r  z u ­
g e h ö r ig e  O fe n d u r c h m e s s e r . D ie s e  V e r h ä ltn is z a h l  
g i l t  j e d o c h  n u r  fü r  e in e n  S a t z k o k s v e r b r a u c h  v o n  
1 0  % .  B e i  g le i c h b le ib e n d e m  S c h a c h t d u r c h m e s s e r  
m u ß  d a s  V e r h ä ltn is  m it  z u n e h m e n d e m  S a t z k o k s  
g r ö ß e r  w e r d e n  u n d  m it  k le in e r e r  S a t z k o k s m e n g e  
fa lle n .

A l l e  w e it e r e n  V e r s u c h e  w u r d e n  m it  d e r  e r s te n  
S c h a c h t e r h ö h u n g  v o r g e n o m m e n . V e r s u c h  I I I „  
w u r d e  m it  b e id e n  D ü s e n r e ih e n  d u r c h g e fü h r t  u n d  
e rg a b  b e i  w e s e n t l ic h  g e s t e ig e r t e r  S c h m e lz le is t u n g  
e in e  b e s s e re  B r e n n s t o f fa u s n u t z u n g . Z u r  B e u r t e i lu n g  
d e r  B r e n n s t o f fa u s n u t z u n g  m u ß  a u ß e r  d e m  V e r ­

b r e n n u n g s v e r h ä ltn is  d e r  S a u e r s t o f fg e h a lt  d e r

G ic h tg a s e  u n d  d ie  fü h lb a r e  G ic h tg a s w ä r m e  b e ­
r ü c k s ic h t ig t  w e r d e n . V e r b r e n n u n g s v e r h ä ltn is  u n d  
S a u e r s t o f fg e h a lt  d e r  G ic h tg a s e  w e r d e n  d u r c h  d e n  
a u s  d e r  G ic h tg a s a n a ly s e  e r r e c h n e t e n  s p e z i f is c h e n  
W in d v e r b r a u c h ,  d . i. W in d v e r b r a u c h  b e i  0  0 u n d  
7 6 0  m m  Q S  j e  k g  R o h k o k s , a u s g e d r ü c k t . 
B e i  v o l l s t ä n d ig e r  V e r b r e n n u n g  z u  K o h le n s ä u r e  
o h n e  L u ft ü b e r s c h u ß  w u r d e  de>- g ü n s t ig s t e  W i n d ­
v e r b r a u c h  m it  6 ,4  m 3/k g  e r r e c h n e t , d . h . b e i  g r ö ß e r e m  
W in d v e r b r a u c h  m u ß  L u ft ü b e r s c h u ß  v o r h a n d e n  
g e w e se n  se in , w ä h r e n d  b e i  k le in e r e r  W in d z a h l  d ie  
U rs a c h e  im  L u f t m a n g e l  b z w . in  d e r  L u f t z u fü h r u n g
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o d e r  im  s c h le c h t e n  V e r b r e n n u n g s v e r h ä ltn is  z u  
s u c h e n  is t .  D u r c h  d ie  z w e i t e  D ü s e n r e ih e  is t  d e r  
W in d v e r b r a u c h  j e  k g  R o h k o k s  b e i  O fe n  I I I  v o n  
d u r c h s c h n i t t l i c h  5 ,7  m 3 a u f  6 ,7  i n 3 g e s t ie g e n ;  d a s  
V e r b r e n n u n g s v e r h ä l t n is  is t  b e s s e r  g e w o r d e n , d a  in  
d e r  z w e i t e n  S c h m e lz h ä l f t e  K o h le n o x y d  b e i  d u r c h ­
s c h n i t t l i c h  1 %  S a u e r s t o f fü b e r s c h u ß  im  G ic h tg a s  
n u r  v o r ü b e r g e h e n d  n a c h z u w e is e n  w a r .

V e r s u c h  I I I ,  b e s t ä t ig t e  z u n ä c h s t  d ie  E r g e b n is s e  
v o n  I I I 6; a ls  n a c h  8 0  M in u te n  B la s e z e i t  d ie  P re s s u n g  
a b s ic h t l i c h  u m  3 0  %  e r h ö h t  w u r d e , z e ig t e n  s ic h  a lle  
k e n n z e ic h n e n d e n  M e r k m a le  d e s  ü b e r t r ie b e n e n  O fe n s : 
n ie d r ig e r e  E is e n t e m p e r a tu r , h o h e r  S a u e r s t o f fg e h a lt ,  
h o h e  G ic h t t e m p e r a t u r  u n d  v ö l l ig e s  V e r s c h w in d e n  
d e s  K o h le n o x y d g e h a l t e s  b e i  g e r in g e r e m  K o h le n ­
s ä u r e g e h a lt 1) . B e id e  V e r s u c h e  z e ig e n , d a ß  u n te r  
g e w is s e n  U m s t ä n d e n  e in  K u p p e lo f e n  e r fo lg r e ic h  m it  
z w e i  D ü s e n r e ih e n  b e t r ie b e n  w e r d e n  k a n n , w e n n  a u f  
G r u n d  d e r  G ic h tg a s z u s a m m e n s e tz u n g  e in e  S t e i ­
g e r u n g  d e r  B r e n n s t o f fa u s n u t z u n g  m ö g l i c h  is t , d . h . 
w e n n  d ie  b e i  v o l l s t ä n d ig e r  V e r b r e n n u n g  z u  K o h le n ­
s ä u r e  o h n e  L u f t ü b e r s c h u ß  e r fo r d e r l ic h e  W in d m e n g e  
j e  k g  R o h k o k s  m it  e in e r  D ü s e n r e ih e  n ic h t  e r r e ic h t  
w ir d .

D ie  V e r s u c h e  I I I 8 u n d  I I I 9 b e s t ä t ig t e n  d ie  b e r e i t s  
a n  O fe n  I  g e m a c h t e n  E r fa h r u n g e n , d a ß  s ch w e r e  
K o k s -  u n d  E is e n s ä tz e  n a c h t e i l ig  a u f  d e n  S c h m e lz ­
g a n g  w ir k e n , w e il  d ie  M is c h u n g  d e r  S c h m e lz s t o f fe  
u n z u r e ic h e n d  is t .  D ie  U e b e r le g u n g  lä ß t  es a ls  
w ü n s c h e n s w e r t  e r s c h e in e n , d e n  K o k s s a t z  s o  g e r in g  
z u  b e m e s s e n , d a ß  d e r  E is e n s a tz  g e r a d e  v o l l s t ä n d ig  
b e d e c k t  is t .  S o n d e r v e r s u c h e  e r g a b e n , d a ß  d ie  
S a t z k o k s m e n g e  im  a l lg e m e in e n  g r ö ß e r  w a r , a ls  z u r  
B e d e c k u n g  d e s  E is e n s a tz e s  n ö t i g ;  d ie  h ie r fü r  er­
f o r d e r l i c h e  S c h ic h t h ö h e  la g  z w is c h e n  1 2 0  m m  u n d  
1 6 0  m m , im  D u r c h s c h n i t t  a l s o  b e i  1 4 0  m m . A u f  
G r u n d  d ie s e r  F e s t s t e l lu n g e n  k o n n t e  u n te r  B e n u t z u n g  
d e r  Z y l in d e r in h a l t s f o r m e l  a ls  a l lg e m e in  g ü lt ig e  
G le ic h u n g  f ü r  d ie  g ü n s t ig s t e  S a t z k o k s m e n g e  ( S k) 
a u fg e s t e l l t  w e r d e n :

Sk =  55 d3 (kg),

w e n n d  d e n  K u p p e lo fe n d u r c h m e s s e r  in  m  b e z e ic h n e t .
D e r  S c h m e lz v e r lu s t  w a r  b e i  a l le n  S c h m e lz u n g e n  

v o n  O fe n  I I I  m it  d u r c h s c h n i t t l i c h  3 ,2  %  h o c h  zu  
n e n n e n  u n d  k o m m t  a ls o  d e m  b e i  O fe n  I I  m it  3 ,8  %  
e r m it t e l t e n  V e r lu s t  n a h e , w ä h r e n d  O fe n  I  (V o r h e r d -

Zahlentafel 3. Z u s a m m e n s t e l l u n g d e r E i s e n -  
t e m p e r a t u r e n .

Bezeichnung
Eisentemperatur 
nach Geigers 2) 

Handbuch

Eisentemperatur 
ermittelt bei den 

vorliegenden 
Untersuchungen

Kaltes Eisen . . .  
Warmes „  . . .
Heißes „  ...................
Sehr heißes Eisen . . . 
Uebermäßig heißes Eisen

1 2 0 0 °  C 
1 2 6 0 °  C 
1 3 2 0 °  C 
1 3 8 0 »  C 
1 4 5 0 °  C

1 3 0 0 »  C 
1 3 8 0 °  C 
1 4 0 0 »  C 
1 4 5 0 °  C 
1 5 0 0 °  C

U Das Verbrennungsverhältnis wird theoretisch un­
endlich groß. Man erkennt, daß der B egriff Verbren­
nungsverhältnis nur dann als Maßstab für die Brenn­
stoffausnutzung bzw. Ofenführung angesehen werden 
darf, wenn der Kohlenoxydgehalt größer als Null wird

2) A. a. O. S. 450/2.

o fe n )  m it  2 ,6 7  %  d ie  g ü n s t ig s t e  S c h m e lz v e r lu s tz a h l  
a u fz u w e is e n  h a t . W ie  d ie  Z a h le n t a fe l  3  z e ig t ,  w a r  
d a s  E is e n  d u r c h w e g  h e iß e r , a ls  s o n s t  b e i  M e s s u n g e n  
g e fu n d e n  w o r d e n  is t ,  w e il  d ie  p h o s p h o r a r m e  G a t ­
t ie r u n g  z u r  E r r e i c h u n g  d e r  e r fo r d e r l ic h e n  D ü n n ­
f lü s s ig k e it  d es  E is e n s  e in e  w e s e n t l ic h  h ö h e r e  U e b e r -  
h i t z u n g  e r fo r d e r lic h  m a c h te .

Zusammenstellung der Ergebnisse.
1. D ie  U n t e r s u c h u n g e n  z e ig e n  k la r  d ie  g r o ß e n  

V o r z ü g e  e in e s  V o r h e r d e s , w e il  d u r c h  d a s  w e n ig e r  
h ä u f ig e  A b s c h la c k e n  d ie  S c h m e lz v e r lu s te  w e s e n t l ic h  
g e d r ü c k t  w e r d e n . B e i  d e m  h o h e n  R o h e is e n p r e is  
is t  d e r  V e r m in d e r u n g  d e s  S c h m e lz v e r lu s te s  z u m  
m in d e s t e n  d ie  g le i c h e  B e a c h t u n g  z u  s c h e n k e n  w ie  
d e r  B r e n n s t o f fe r s p a r n is .  E s  k o n n t e  d u r c h  d e n  V o r ­
h e r d  e in e  V e r r in g e r u n g  d es  S c h m e lz v e r lu s te s  u m  
1 ,2  %  f e s tg e s t e l lt  w e r d e n .

2 . D e r  V o r h e r d  w ir k t  a u s g le ic h e n d  a u f  d ie  E is e n ­
t e m p e r a t u r ;  d e r  W ä r m e v e r lu s t  b e t r ä g t  6 0  b is  8 0 ° .

3 . A ls  w e it e r e  g ü n s t ig e  E in w ir k u n g  d e s  V o r ­
h e r d e s  z e ig t e  s ic h  g le ic h m ä ß ig e r e r  O fe n g a n g  b e i  
b e s s e r e m  V e r b r e n n u n g s v e r h ä ltn is  a ls  F o lg e  d es  
u n u n t e r b r o c h e n e n  A b f l ie ß e n s  v o n  E is e n  u n d  S c h la c k e  
a u s  d e m  O fe n h e r d  s o w ie  d e s  s e lt e n e n  A b s c h la c k e n s .

4. E s  w u r d e  e in w a n d fr e i  f e s t g e s t e l lt ,  d a ß  d ie  
B r e n n s t o f fa u s n u t z u n g  u n d  d a m it  d ie  W ä r m e b i la n z  
m it  d e r  z u n e h m e n d e n  G r ö ß e  d e r  K u p p e lö f e n  
s c h le c h t e r  w ir d . D ie  g r ö ß e r e  Q u e r s c h n it t s f lä c h e  
v o r  d e n  F o r m e n  b e d in g t  e in e  g r ö ß e r e  W in d p r e s s u n g , 
u m  d ie  S c h m e lz z o n e  g le i c h m ä ß ig  z u  d u r c h  d r in g e n ;  
d a m it  w ä c h s t  d ie  W in d g e s c h w in d ig k e i t  im  O fe n , 
s o  d a ß  d e r  S a u e r s t o f fg e h a lt  in  d e n  G ic h tg a s e n  s te ig t

C O
u n d  d a s  V e r b r e n n u n g s v e r h ä ltn is  — - k le in e r  w ir d .

C O

A ls  M a ß s t a b  fü r  d ie  B r e n n s t o f fa u s n u t z u n g  im  
K u p p e lo f e n  k a n n  d e r  s p e z i f is c h e  W in d v e r b r a u c h  
j e  k g  R o h k o k s  a n g e s e h e n  w e r d e n , d e r  fü r  d ie  v o r ­
l ie g e n d e  d u r c h s c h n it t l i c h e  K o k s z u s a m m e n s e tz u n g  
b e i  v o l l s t ä n d ig e r  V e r b r e n n u n g  z u  K o h le n s ä u r e  o h n e  
L u ft ü b e r s c h u ß  m it  6 ,4  m 3 e r m it t e l t  w u r d e . I s t  
d ie  s p e z if is c h e  W in d z a h l  g r ö ß e r , s o  m u ß  L u f t ü b e r ­
s c h u ß  v o r h a n d e n  s e in ; is t  s ie  k le in e r , s o  is t  d ie  U r ­
s a c h e  in  d e r  u n z u r e ic h e n d e n  L u f t m e n g e  b z w .  L u f t ­
z u fü h r u n g  o d e r  im  s c h le c h t e n  V e r b r e n n u n g s v e r ­
h ä lt n is  z u  s u c h e n .

5 . D e r  S c h m e lz g a n g  w ir d  d u r c h  d ie  G r ö ß e  v o n  
K o k s -  u n d  E is e n s a tz  b e e in f lu ß t ,  u n d  z w a r  u m  so  
g ü n s t ig e r , j e  l e i c h t e r  d e r  S a tz  is t . B e i  s c h w e r e n  
S ä t z e n  d r ü c k t  s ic h  d ie  G e w ic h t s v e r m e h r u n g  a u s ­
s c h l ie ß l ic h  in  d e r  H ö h e  d e s  S a t z v o lu m e n s  a u s , d . h . 
d ie  g e s a m t e  O fe n fü l lu n g  z e r fä l l t  in  e in e  g e r in g e r e  
Z a h l  v o n  s c h a r f  b e g r e n z t e n  h o h e n  K o k s -  b z w .  
E is e n s c h ic h te n . D e r  d u r c h  d ie  D ü s e n  e in t r e t e n d e  
G e b lä s e w in d  t r i f f t  im  b e s t im m t e n  A u g e n b l i c k  d e n  
g e r a d e  v o r k o m m e n d e n  K o k s s a t z  u n d  n a c h  e in e m  
g e w is s e n  Z e i t p u n k t  d e n  n a c h fo lg e n d e n  E is e n s a t z ;  
d ie s  b e d e u t e t  e in e n  W e c h s e l  v o n  h ö c h s t e r  u n d  
n ie d r ig s te r  W ä r m e b i ld u n g ,  w o d u r c h  d ie  S c h m e lz ­
z o n e  a u s e in a n d e r g e z o g e n  u n d  d e r  S c h m e lz g a n g  v e r ­
s c h le c h t e r t  w ir d . A ls  a l lg e m e in  g ü lt ig e  F o r m e l  fü r  
d ie  g ü n s t ig s t e  S a t z k o k s m e n g e  w u r d e  g e fu n d e n :

Sk (kg) =  55 d3,
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w e n n  d  d e n  K u p p e lo fe n d u r c h m e s s e r  in  m  b e z e ic h n e t . 
D ie  G r ö ß e  d e s  E in s a t z e s  e r g ib t  s ic h  d a n n  a u s  d e r  e m p i­
r is c h  fe s t g e s t e l lt e n  s p e z if is c h e n  K o k s v e r b r a u c h s z a h l .

6 . D ie  G ic h t t e m p e r a tu r  d e r  m e is te n  K u p p e lö fe n  
is t  z u  h o c h ,  w e i l  d ie  O e fe n  z u  n ie d r ig  g e b a u t  s in d . 
E in  r i c h t ig  g e b a u t e r  u n d  b e t r ie b e n e r  K u p p e lo fe n  
s o l l t e  m it  e in e r  T e m p e r a tu r  a n  d e r  G ic h t  v o n  
h ö c h s t e n s  3 0 0  0 a r b e ite n . D ie  n u tz b a r e  S c h a c h t h ö h e  
z w is c h e n  D ü s e n e b e n e  u n d  U n t e r k a n t e  B e s c h ic k u n g s ­
ö f fn u n g  h ä n g t  v o m  D u r c h m e s s e r  a b  u n d  s o ll  p r o ­
p o r t io n a l  m it  d ie s e m  s te ig e n . A u f  G r u n d  v o n  v o r ­
g e n o m m e n e n  S c h a c h t e r h ö h u n g e n  e r g ib t  s ic h  a ls  
g ü n s t ig s te s  Y e r h ä l t n is :

Nutzbare Schaohthöhe
^  b e i e in e m S a tz -

1. Ofenweite
k o k s  v o n  1 0  % .  B e i  g le ic h b le ib e n d e m  O fe n d u r c h ­
m e s s e r  m u ß  d ie se s  V e r h ä ltn is  m it  z u n e h m e n d e m  
S a t z k o k s  g r ö ß e r  w e r d e n  u n d  m it  k le in e re r  S a tz ­
k o k s m e n g e  fa lle n .

7. E in e  w e s e n t l ic h e  B e e in f lu s s u n g  d e s  S c h m e lz ­
g a n g e s  d u r c h  d ie  z w e i t e  D ü s e n r e ih e  k o n n t e  n ic h t  
f e s tg e s t e l lt  w e r d e n , w e n n  d e r  D ü s e n q u e r s c h n it t  d er  
e r s te n  K e ih e  a u s r e ic h e n d  w a r . D ie  z w e i t e  D ü s e n ­
r e ih e  k a n n  in  b e s t im m t e n  F ä l le n  v o r t e i lh a f t  h in z u ­
g e n o m m e n  w e r d e n , w e n n  d e r  D ü s e n q u e r s c h n it t  zu  
k le in  u n d  d a m it  d ie  L u f t z u fü h r u n g  u n z u r e ic h e n d  is t , 
w e il  d a n n  e in e  S te ig e r u n g  d e r  B r e n n s t o f fa u s n u t z u n g  
d u r c h  d ie  z w e it e  D ü s e n r e ih e  e r m ö g l ic h t  w ir d .

8. D ie  U n t e r s u c h u n g s e r g e b n is s e  s in d  t e ilw e is e  
d u r c h  d ie  w e c h s e ln d e  V e r b r e n n li c h k e i t  d es  S c h m e lz ­
k o k s e s  b e e in f lu ß t ,  d ie  z u r z e it  n o c h  n ic h t  z a h le n ­
m ä ß ig  a u s g e d r ü c k t  w e r d e n  k a n n .

9 . D ie  e r m it t e l t e n  E is e n t e m p e r a t u r e n  la g e n  
d u r c h s c h n it t l i c h  8 0  0 h ö h e r  a ls  d ie  e n ts p r e c h e n d e n  
A n g a b e n  fr ü h e r e r  F e s t s t e llu n g e n , w e il  d e r  p h o s ­
p h o r a r m e  G u ß  z u r  E r r e i c h u n g  d e r  e r fo r d e r lic h e n  
D ü n n flü s s ig k e it  e in e  g r ö ß e r e  U e b e r h it z u n g  er­

f o r d e r t .

1,0

0,9

0,3

^  O.e

U eber  den Osm ondit.
V o n  E d u a r d  M a u r e r  in  E ss e n .

Die  V e r s u c h e , w e lc h e  d e r  V e r fa s s e r  g e m e in s a m  
m it  F . H a r t m a n n  1 9 2 2 /2 3  a m  K a is e r -W il ­

h e lm -I n s t i t u t  fü r  E is e n fo r s c h u n g  u n d  a n  d e r  V e r ­
s u c h s a n s ta lt  d e r  F ir m a  F r i e d .  K r u p p ,  A . - G . ,  ü b e r  
d ie  q u a n t i t a t iv e  B e s t im m u n g  d es  E is e n k a r b id s  a u s ­
fü h r t e , e r g a b e n , d a ß  q u a n t i t a t iv e  K a r b id z a h le n  n a c h  
d e r  M a r s s c h e n  M e t h o d e  n u r  im  w e ic h s te n  Z u s ta n d e  
d e s  S ta h ls , b e i  v ö l l ig e r  S c h e id u n g  d es  s tr e if ig e n  
P e r l itg e fü g e s  in  F e r r it  u n d  k u g e l ig e n  Z e m e n t it ,  zu  
e r h a lte n  s in d . B e i  s t r e if ig e m  P e r l i t  w u r d e n  w e d e r  
q u a n t i t a t iv e  n o c h  ü b e r e in s t im m e n d e  Z a h le n  er­
h a lt e n . D ie  q u a n t ita t iv e  B e s t im m u n g  d es  E is e n ­
k a r b id s  e rw ie s  s ic h  a ls  e in e  F r a g e  d e r  O b e r f lä c h e n ­
b e s c h a f fe n h e it  d e r  K a r b id t e i l c h e n :  K u r  w e n n  d ie se  
im  P e r l i t  in  k u g e l ig e r  F o r m  v o n  g e n ü g e n d e r  G r ö ß e  
v o r l ie g e n , s in d  s ie  w id e r s ta n d s fä h ig  g e n u g , u m  d er  
L ö s u n g s s ä u r e  s ta n d z u h a lte n .

M a n  k a n n  n u n  a n n e h m e n , d a ß  a l lg e m e in  b e i  
b e l ie b ig e m  G e fü g e  d e r  E x t r a k t io n s  V o r g a n g  b e i  d er  
M a rs sc h e n  M e t h o d e  s o  v o r  s ich  g e h t , d a ß  e in  T e il 
Ch d e r  g e b u n d e n e n  K o h le  v e r g a s t  w ir d  u n d  e in  
a n d e r e r  T e i l  Cr im  R ü c k s t a n d  v e r b le ib t ,  v o n  w e l­
c h e m  w ie d e r  e in  T e i l  C f a ls  e le m e n ta r e r  K o h le n s t o f f  
v o r h a n d e n  is t  u n d  d e r  R e s t  Cc a ls  K a r b id .

N a c h  d ie s e m  S c h e m a  s t e l l t e n H e y n  u n d  B a u e r 1)
1 9 0 6  e in  S c h a u b i ld  (A b b .  1 ) a u f ,  w e lc h e s  d ie  A b ­
h ä n g ig k e it  d ie se r  v e r s c h ie d e n e n  K o h le n s t o f fa n t e i le  
v o n  d e r  A n la ß t e m p e r a t u r  d es  S ta h ls  w ie d e r g a b .
I h r e n  B e s t i m m u n g e n  l e g t e n  s i e  q u a n t i t a t i v e  
B e d e u t u n g  b e i .

N a c h  u n s e r n  o b e n e r w ä h n t e n  V e r s u c h e n  is t  d ies  
j e d o c h  a u s g e s ch lo s s e n . D a ß  n a c h  d e r  M a r s sc h e n  
M e t h o d e  q u a n t i t a t iv e  E r g e b n is s e  n ic h t  z u  e rh a lte n  
s in d , fü h r t e  ü b r ig e n s  s c h o n  D e i ß  —  in  d e m  b e ­
k a n n t e n  B u c h e  B a u e r - D e i ß 2) —  a u s . N a c h d e m  
er  d a s  H e y n -  u n d  B a u e r s c h e  S c h e m a  d e r  v e r ­
s c h ie d e n e n  K o h le n s t o f fa n t e i le  e r lä u t e r t  h a t ,  ä u ß e r t  
e r  s ic h  in  d ie s e m  B u c h e  w ie  f o l g t :

„ E s  se i in d e s s e n , u m  M iß v e r s t ä n d n is s e n  v o r z u ­
b e u g e n , d a r a u f  h in g e w ie s e n , d a ß  d ie  s o  e r m it t e lt e n  
W e r t e  fü r  d e n  K a r b id k o h le -  u n d  H ä r t u n g s k o h le ­
g e h a lt  n ic h t  a ls  d ie  w i r k l i c h e n  G e h a lte  d es  M a te -

0,3

0,3

t , A

V

■ ' 1
O 100 300 300 *00 500 600 700 800 900

fln/ajiternperatvr in °C

Abbildung 1. Verhalten eines Stahles mit 0,95 o/o Koh­
lenstoff beim Lösen in verdünnter Schwefelsäure unter 

Luftabschluß.

D Heyn u. Bauer: Mitt. Materialprüf. 24 (1906), S. 38.
2) Bauer-Deiß: Probenahme und Analyse von Eisen 

und Stahl, II . Auflage, Berlin 1922, S. 148.

r ia ls  a n g e s p r o c h e n  w e r d e n  d ü r fe n , s ie  s te l le n  e b e n  
d ie  b e i  d e r  e in g e s c h la g e n e n  A r b e it s w e is e  e n ts ta n d e ­
n e n  A n t e i le  a n  K a r b id  b z w . H ä r t u n g s k o h le  d a r .“

D e iß  b e f in d e t  s ic h  h ie r  im  W id e r s p r u c h  m it  
B a u e r , d e r  im  e r s te n  T e i l  d e s s e lb e n  B u c h e s , w e l­
c h e r  v o n  ih m  b e a r b e i t e t  w u r d e , d ie  o b e n e r w ä h n t e  
K o h le n s t o f fk u r v e  o h n e  E in s c h r ä n k u n g  n o c h  b r in g t .  
M it  d ie se r  K u r v e  fä l l t  n u n  e in e  d e r  H a u p t s t ü t z e n  
d e s  O s m o n d its  a ls  m e ta s ta b i le  Z w is c h e n p h a s e  f o r t .

A ls  O s m o n d i t  b e z e ic h n e t e n  H e y n  u n d  B a u e r  
d e n  T r o o s t i t ,  d e r  s ic h  b e i  A n la s s e n  e in e s  S ta h ls
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Abbildung 2. Stahl mit 0,55 o/„ C, 
0,26 o/o Si und 0,38 o/0 Mn, gehärtet bei 
800« ¡n Wasser und angelassen 1 st 

bei 400°.

X  1000

m it  0 ,9 5  %  C a u f  4 0 0 0 
a u s b i ld e t ,  u n d  d e m  s ie  f o l ­
g e n d e  M e r k m a le  b e i le g t e n :

1. A u s s c h e id u n g  des  
H ö c h s t b e t r a g e s  a n  fr e ie m  
K o h le n s t o f f  Cf b e i  A u f l ö ­
s u n g  in  1 0  p r o z e n t ig e r  
S c h w e fe ls ä u r e  u n te r  L u f t ­
a b s c h lu ß .

fe* 2. D u n k e ls t e  F ä r b u n g  
b e i  A e t z u n g  m it  a lk o h o ­
l is c h e r  S ä u re .

3 . G r ö ß t e  L ö s l i c h k e i t  
in  l p r o z e n t ig e r  S c h w e fe l ­
sä u re .

H a c h  d e r  1 9 0 8  e r s c h ie ­
n e n e n  A r b e it  d e s  V e r ­
fa s s e r s 3) s c h r ie b e n  H e y n  
u n d  B a u e r 4) d e m  O s m o n ­
d i t  n o c h  z u :

4. D e n  H ö c h s t w e r t  in  
d e r  A n la ß k u r v e  d e r  R e ­
m a n e n z  u n d  K o e r z i t i v -  
k r a f t  b e i  4 5 0  °.

5 . D e n  H ö c h s t w e r t  in  
d e r  A n la ß k u r v e  d es  s p e z i ­
f i s c h e n  G e w ic h t s  b e i  4 5 0  °.

D e r  H ö c h s t w e r t  in  d e r  
R e m a n e n z  u n d  K o e r z i -  
t iv k r a f t  b e i  4 5 0  0 is t  a b e r , 
w ie  d e r  V e r fa s s e r  im  A n ­
s c h lu ß  a n  d ie  e x p e r im e n ­
t e l le  F e s t s t e l lu n g  a u s ­
fü h r t e , fü r  g e h ä r te t e n  u n d  
a n g e la s s e n e n  S ta h l k e in e s ­
w e g s  k e n n z e ic h n e n d , d a  
a u c h  k a l t  b e a r b e it e t e r  
W e r k s t o f f  ih n  b e im  A n ­

la s s e n  d e u t l ic h  z e ig te . E s  e r g a b  s ic h  v ie lm e h r  
d a r a u s  d e r  H in w e is ,  d a ß  A b s c h r e c k e n  u n d  K a l t ­
v e r fo r m e n  im  G r u n d e  g e n o m m e n  ä h n lic h e  E r s c h e i ­
n u n g e n  s in d , w e lc h e  E r k e n n tn is  z u r  G r u n d la g e  
d e r  1 9 2 0  v e r ö f f e n t l i c h t e n  H ä r t u n g s t h e o r ie  d es  V e r ­
fa s s e r s 6)  w u r d e .

Z u  U n r e c h t  w u r d e n  d e m n a c h  v o n  H e y n  u n d  
B a u e r  d ie  m a g n e t is c h e n  E ig e n s c h a f t e n  z u r  S tü tz e  
ih r e r  A u f fa s s u n g  h e r a n g e z o g e n ;  e b e n s o w e n ig  k ö n n e n  
s ie  w ie  d e r  H ö c h s t w e r t  in  d e r  A n la ß k u r v e  d e s  s p e ­
z i f is c h e n  G e w ic h t s  fü r  e in e  m e t a s t a b i le  Z w is c h e n ­
p h a s e  g e d e u t e t  w e r d e n . I m  A n s c h lu ß  a n  d ie  o b e n ­
e r w ä h n t e , 1 9 0 8  e r s c h ie n e n e  A r b e i t  d e s  V e r fa s s e rs  
e r k lä r t e  O s m o n d  b e r e i t s  d e n  H ö c h s t w e r t  im  s p e ­
z i f is c h e n  G e w ic h t  d u r c h  d ie  Z u s a m m e n l a g e r u n g  
o d e r  E i n f o r m u n g  d e s  K a r b i d s ,  w o d u r c h  s ic h  
a u c h  d ie  g r ö ß t e  L ö s l i c h k e i t  u n d  d ie  d u n k e ls t e  F ä r ­
b u n g  e r k lä r e n  la ss e n .

X 750 X  7 50

Abbildung- 3. Stahl mit 0,71 o/0 C, 
0,08 o/o Si un(i  o,32o/0 Mn, sonst wie 

Abb. 2.

Abbildung 4. Stahl mit 1,05 o/0 C, Spur 
Si und 0,02 o/o Mn, gehärtet bei 900° 
in Wasser und angelassen 1 st bei 400°.

Abbildung 5. Stahl mit 0,41 o/0 C, 
0,06 o/o Si und 0,13 o/q Mn, gehärtet 

in Wasser.

3) Maurer: Metallurgie 6 (1901), S. 33 ff.
4) Heyn u.Bauer: Mitt.Materialprüf. 27 (1909), S. 63 

t  , \raUr! L  Mitteilungen aus dem Kaiser-Wilhelm- 
Institut für Eisenforschung I, S. 39 f f ;  Verlas Stahl 
eisen m. b. H., Düsseldorf.

(1909),

E s  is t  m ith in  
k e in e r le i  G r u n d  
m e h r  v o r h a n d e n , 
d e n  O s m o n d it  
a ls  e in e  b e s o n ­
d e r e  m e ta s ta b i le  
Z w is c h e n p h a s e  

o d e r  a ls  e in e n
b e s o n d e r e n  

T r o o s t i t  a n z u -  
s p r e c h e n .B e r e its  
1 9 0 9  b e h a n d e lte  
H o w e 8) e in g e ­
h e n d  d ie  e in z e l­
n e n  z u r  K e n n ­
z e ic h n u n g  d es  
O s m o n d its  v o n  
H e y n  u n d  B a u e r  

a n g e g e b e n e n  M e r k m a le , o h n e  d a ß  d ie se  j e d o c h  h ie r a u f  
e in g in g e n , u n d  n o c h  im  s e lb e n  J a h r  w u r d e  v o m  K o n ­
g r e ß  in  K o p e n h a g e n 7) d e r  T r o o s t i t  g e s t r ic h e n  u n d  
d e r  O s m o n d it  a n  s e in e  S te l le  g e s e t z t .  D e r  P r o t e s t  
O s m o n d s 8) b e w ir k te , d a ß  d ie s e  E n t s c h e id u n g  s ic h

7) Vgl. Rev. Met. 6 (1909), S 1124 
13638) ° Sm°nd: EeV' M 6t 6 ( 1909)> S. 1183, 1190 u.

Abbildung 6. Wie Abb. 5, noch ange­
lassen li /2 st bei 400».
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t a t s ä c h l ic h  n ic h t  e in fü h r te . A b e r  m a n  k a m  a llm ä h ­
l ic h  d a z u , in  d e m  O s m o n d it  e in e n  G e fü g e b e s t a n d t e il  
z u  se h e n , d e r  v o n  je d e m  v e r s c h ie d e n  g e k e n n z e ic h n e t  

w u rd e .
D a  n a c h  v o r l ie g e n d e m  d e r  O s m o n d it  a ls  m e t a ­

s ta b i le  Z w is c h e n p h a s e  n ic h t  m e h r  in  B e t r a c h t  k o m m t , 
s o  w ä r e  d a s  N ä c h s t l ie g e n d e , ih n  z u  s tr e ic h e n . D ie s  
d ü r f t e  a b e r  n ic h t  d a s  G e g e b e n e  se in . M it  d e r  
S c h a f fu n g  d e s  N a m e n s  O s m o n d it  w o l l t e  H e y n  d e n  
N a m e n  O s m o n d s  m it  d e m  G e fü g e a u fb a u  d e s  S ta h ls  
fü r  im m e r  v e r k n ü p fe n . W a s  s o ll  a b e r  n u n  d a m it  b e ­

z e ic h n e t  w e r d e n ?  ;
E s  is t  d a r a n  fe s tz u h a lt e n , d a ß  d e r  O s m o n d it  e in  

T r o o s t i t  is t . D a d u r c h , d a ß  d e m  N a m e n  O s m o n d it  
d ie  s in g u lä re  B e d e u t u n g  g e n o m m e n  w ir d , w ir d  er 
z u m  G a t t u n g s b e g r i f f  w ie  d e r  T r o o s t i t .  D a n n  is t  
d a r a n  fe s t z u h a lt e n , d a ß  d e r  O s m o n d i t  e i n  A n ­
l a ß  g e f  ü g e  i s t .  D ie s e m  k a n n  R e c h n u n g  g e t r a g e n  
w e r d e n  d a d u r c h , d a ß  fü r  d e n  H ä r t u n g s t r o o s t i t  
d e r  N a m e  T r o o s t i t  V o r b e h a lte n  b l e ib t  u n d  fü r  d e n  
A n l a ß t r o o s t i t  d e r  N a m e  O s m o n d i t .  W ie  je n e r  
e n t h ä lt  er d a s  E is e n  in  d e r  a - F o r m  u n d  d e n  K o h le n ­
s t o f f  a ls  f e in  a u s g e s c h ie d e n e s  K a r b id ,  s o  d a ß  d ie  
u n te r e  T e m p e r a tu r g r e n z e  se in e s  A u ft r e t e n s  d u rc h  d e n  
A c t -P u n k t ,  a lso  3 0 0  °, g e g e b e n  is t . A ls  o b e r e  T e m p e ­
r a tu r g r e n z e  is t  5 0 0 09) a n z u n e h m e n , v o n  w e lc h e r  
T e m p e r a tu r  a b  w o h l  e in e  s ic h tb a r  d e u t l ic h e  T r e n n u n g  
d es  G e fü g e s  in  F e r r it  u n d  k ö r n ig e n  P e r l i t  e in s e tz t .

E s  is t  n u n  d ie  F r a g e :  L a s s e n  s ic h  d ie  b e id e n  Z u ­
s tä n d e  d e s  T r o o s t it s  ir g e n d w ie  u n te r s c h e id e n ?  
D ie s e  F r a g e  is t  m it  J a  zu  b e a n tw o r t e n . S o  is t  a u s  
A b b .  2  u n d  3 , w e lc h e  d a s  G e fü g e  in  7 5 0 fa c h e r  V e r ­
g r ö ß e r u n g  e in e s  S ta h ls  m it  0 ,5 5  %  C , 0 ,2 6  %  S i 
u n d  0 ,3 8  %  M n  b z w . m it  0 ,7 1  %  C , 0 ,0 8  %  S i u n d  
0 ,3 2  %  Min n a c h  H ä r t e n  b e i  8 0 0  0 in  W a s s e r  u n d  
e in s tü n d ig e m  A n la s s e n  b e i  4 0 0  0 w ie d e r g e b e n , 
d e u t l ic h  n o c h  d ie  n a d e l ig e  A u s b i ld u n g  d e r  G r u n d ­
m a s s e  e r s ic h t l ic h . A m  s c h w ie r ig s te n  lä ß t  s ic h  d ie  
n a d e lig e  G r u n d m a s s e  b e i  e u t e k t o id e m  K o h le n s t o f f ­
g e h a lt  n a ch w e is e n , w ie  a u s  A b b .  4  h e r v o r g e h t , 
w e lc h e  d a s  G e fü g e  e in es  S ta h ls  v o n  1 0 ,5  %  C , S p u r  
S i u n d  0 , 0 2 %  M n  in  lO O O fa ch er V e r g r ö ß e r u n g  
w ie d e r g ib t .  D ie  D e u t l i c h k e it  d e s  n a d e l ig e n  G e fü g e s  
w ä c h s t  m it  s te ig e n d e m  u n d  in s b e s o n d e r e  m it  fa l le n ­
d e m  K o h le n s t o f fg e h a l t 10) . U m  d ie  n a d e lig e  G r u n d -

9) Allgemein wird die obere Grenze gegeben sein 
durch die Anlaßtemperatur yon Act—tx , worin tx bei 
reinen Kohlenstoffstählen etwa 250 bis 280° betragen 
mag und bei gewissen Spezialstählen praktisch null.

m a s s e  z u m  E r s c h e in e n  z u  b r in g e n , i s t  e s  u n b e ­
d i n g t  n ö t i g ,  d i e  S c h l i f f e  n a c h  d e m  A e t z e n  
a b z n w i s c h e n .

H ä r t u n g s t r o o s t i t ,  s o  b e h a n d e l t ,  z e ig t  n u r eine 
a u fg e r a u h t e  G r u n d m a s s e . I n  Z w e ife ls fä l le n  w ird  
m a n  d u r c h  A n la s s e n  a u f  4 0 0  0 d ie  E n t s c h e id u n g , o b  
H ä r t u n g s t r o o s t i t  o d e r  A n la ß t r o o s t i t  d . h . O sm o n ­
d i t  v o r l ie g t ,  e r b r in g e n  k ö n n e n . B e i  d e m  A n la ssen  
a u f  4 0 0  0 w a n d e lt  s ic h  n ä m lic h  d e r  H ä r tu n g s t r o o s t it  
i n  S o r b it  u m , w ä h r e n d  d e r  A n la ß t r o o s t i t  n a tu r­
g e m ä ß  u n v e r ä n d e r t  b le ib t .  Z w e i  A u fn a h m e n  des 
V e r fa s s e rs , w e lc h e  in  A b b .  5  u n d  6  w ie d e rg e g e b e n  
s in d , b e le g e n  d ie s . S ie  r ü h r e n  v o n  e in e m  S ta h l m it  
0 , 4 l ’%  C , 0 ,0 6  %  S i, 0 ,1 3  %  M n  h e r , d e r  b e im  H ä r­
t e n  in  W a s s e r  b e i  2 5 0 fa c h e r  V e r g r ö ß e r u n g  e in e  
m a r te n s it is c h e  G r u n d m a s s e  m it  s c h w a r z e n  T r o o s t it -  
e in s p r e n g lin g e n  e r g a b . D ie s e  d u n k le n  T ro o s t it -  
f le c k e n  w a n d e lt e n  s ic h  b e im  a n d e r th a lb s tü n d ig e n  
A n la s s e n  a u f  4 0 0  0 in  h e l le  S o r b it f le c k e n  u m , u n d  
d ie  h e l le  G r u n d m a s s e  a u s  M a r t e n s it  z u  e in e r  d u n k len  
a u s  A n la ß t r o o s t i t  o d e r  O s m o n d it .

A e h n l ic h e  G e fü g e b i ld e r  w ie  A b b .  5  u n d  6 b e ­
s c h r ie b  b e r e its  fr ü h e r  K ü h n e i 11) , o h n e  je d o c h  zu 
k la r e n  V o r s t e l lu n g e n  h ie r ü b e r  z u  k o m m e n . A n d e r ­
s e its  is t  h e r v o r z u h e b e n , d a ß  er in  d e rs e lb e n  1 er- 
ö f fe n t l i c h u n g  d e n  N a c h w e is  e r b r a c h te , d a ß  S tä h le  
m it  n ie d e r e m  K o h le n s t o f fg e h a l t  v o n  0 ,2  0 ,3  %  
b e im  A n la s s e n  k e in e s w e g s  d u r c h  e in e n  fe in  ve r ­
t e i l t e n  G e fü g e z u s ta n d  g e h e n , s o n d e r n  d ie  g ro b ­
n a d e lig e  A u s b i ld u n g  ih re s  G e fü g e s  b is  z u  d e n  h ö ch ­
s te n  A n la ß g r a d e n  b e h a lte n . D a  es  g e g e n  d as  la n g­
jä h r ig e  E m p f in d e n  g e h t , d a s  g r o b e  A n la ß g e fü g e  
d ie se r  S tä h le  a u c h  m it  O s m o n d it  z u  b e z e ic h n e n  —  
es v e r b l ie b e  h ie r fü r  d ie  B e n e n n u n g  „a n g e la sse n e s  
m a r te n s it is c h e s  G e fü g e “  — , so  e r g ä b e  s ic h  fü r  den 
O s m o n d it  m it h in  fo lg e n d e  K e n n z e ic h n u n g :

„ S c h w a c h n a d e l ig e r  b is  s t r u k tu r lo s e r  A n la ß ­
t r o o s t i t .  E x is t e n z b e r e i c h  g e g e b e n  d u r c h  d ie  A n ­
la ß t e m p e r a tu r e n  z w is c h e n  A c t u n d  A c t — t x , w o b e i 
t x b e i  r e in e n  K o h le n s t o f f s t ä h le n  e tw a  2 50 — 2 8 0 0 
b e t r ä g t .  V o m  H ä r t u n g s t r o o s t i t  d a d u r c h  u n ter­
s c h ie d e n , d a ß  d ie se r  d u r c h  A n la s s e n  a u f  400  0 in  
h e l le r e n  S o r b it  ü b e r g e h t , w ä h r e n d  d ie se r  U eb er- 
g a n g  b e i  O s m o n d it ,  f a l l s  e r  e i n t r i t t ,  w a s  v o m  
K o h le n s t o f fg e h a l t  b z w . s o n s t ig e n  L e g ie r u n g sz u s ä tz e n  
a b h ä n g t , h ö h e r e  A n la ß t e m p e r a tu r  b e n ö t ig t . “

10) Vgl. St. u. E. 42 (1922), S. 623/4.
11) Kühnei: Int. Z. S. für Metallographie 3 (1913), 

S. 257 u. Fig. 36 u. 37.

Ermüdungserscheinungen und Dauerversuche.
Z u s a m m e n fa s s e n d e r  B e r i c h t  ü b e r  d a s  b is  E n d e  1 9 2 3  b e k a n n t g e w o r d e n e  S c h r i f t t u m . 

V o n  (S ipIX yT tg. R i c h a r d  M a i l ä n d e r  in  E s s e n .
(Mitteilung aus dem Werkstoffausschuß des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.) 

(Fortsetzung von Seite 589.)

[4 -] M a s c h i n e n  u n d  V o r r i c h t u n g e n  
f ü r  D a u e r v e r s u c h e .

Ein e  U e b e r s ic h t  ü b e r  d ie  b is  z u m  J a h r e  1 9 1 6  
b e k a n n t e n  M a s ch in e n  fü r  D a u e r v e r s u c h e  g a b  

R u d e l o f f ( L  1 2 6 ) ;  ih r e  A n z a h l  h a t  in  d e r  Z w is c h e n ­
z e it  e r h e b lic h  z u g e n o m m e n . T r e n n t  m a n  n a c h  d e r  A r t  
d e r  B e a n s p r u c h u n g  d e r  P r o b e ,  s o  e r g e b e n  s ic h  
fo lg e n d e  G r u p p e n :

I . M a s c h i n e n  m i t  n i c h t  s t o ß w e i s e r  B e a n ­
s p r u c h u n g .

A )  M a s c h i n e n  f ü r  Z u g - D r u c k - B e a n s p r u c h u n g .

a )  D ie  K r a f t m e s s u n g  e r fo lg t  d u r c h  e in e  g e e ich te  
F e d e r , d ie  B e la s t u n g  d u r c h  m e c h a n is c h e n , e in ste ll­
b a r e n  A n t r ie b .  A b b .  5 :  M a s c h in e  v o n  W ö h l e r  
(L  1 , 1 1 ) . I n  e in e r  n e u e r e n  M a s c h in e  v o n  M o o r e  un d  
K o m m e r s  ( L 1 9 4 )  b i ld e t  d ie  P r o b e  e in e n  k ra ft iib e r -
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Abbildung 5. Maschine von Wühler, für Zug­
versuche.

Abbildung 6. 
Maschine von 

Reynolds-Smith, 
für Zug-Druck­

versuche.

tragenden Teil einer 
Exzenterstange, 

durch welche die 
M eßfeder hin- und 
hergebogen wird. 
Das Verhältnis zwi­
schen der ausgeüb­
ten Zug- und D ruck­
spannung ist ver­
änderlich, indem 
durch Verstellen 
der Stangenlange 
die Ausbiegung der 
Feder nach den

A.
Abbildung 7. Maschine von Stanton, für Zug-Druck­

versuche.

b e id e n  S e it e n  v e r s c h ie d e n  g r o ß  g e m a c h t  w ird . 
D ie  H ö h e  d e r  B e a n s p r u c h u n g  lä ß t  s ic h  d u r c h  V e r ­
ä n d e r u n g  d e s  E x z e n t e r h u b s  o d e r  d u r c h  A e n d e r n  
d e r  w ir k s a m e n  F e d e r lä n g e  e in s te lle n .

Abbildung 8. Maschine von J. H. Smith, 
für Zug-Druckversuche.

b )  D ie  B e la s t u n g  w ir d  e r z e u g t  d u r c h  d ie  T r ä g ­
h e it s k r ä f t e  v o n  h in -  u n d  h e r g e h e n d e n  M a sse n . 
A b b .  6 :  M a s c h in e  v o n  R e y n o l d s  u n d  S m i t h  (L  3 3 ) ;  
A b b .  7 : M a s c h in e  v o n  S t a n t o n  ( L  3 1 , 9 4 ) . E in ­
g e h e n d  b e s p r o c h e n  w ir d  d ie s e  A r t  v o n  M a s c h in e n  
d u r c h  W a z a u  ( L  2 9 ) .

c )  D ie  B e la s t u n g  w ir d  e r z e u g t  d u r c h  d ie  F l ie h ­
k r a f t  e in e r  r o t ie r e n d e n  e x z e n t r is c h e n  M a sse .

D ie  M a s c h in e  v o n  S m i t h  (L  2 9 , 3 3 , 6 0 , 7 2 ), 
A b b .  8 , g e s t a t t e t ,  d e m  P r o b e s t a b  d u r c h  e in e  F e d e r

eine bestim m te Vorspannung zu geben. Aehnlich 
ist die Maschine von  S t r o m e y e r  ( L  1 9 3 ) .

d) Maschinen m it selbsttätig gesteuerter hydrau­
lischer Belastung (L  2 4 ).

e ) M a s ch in e n  m it  m a g n e t is c h e r  K r a f t e r z e u g u n g  
w u r d e n  g e b a u t  v o n  K a p p  (L  8 1 ) :  A b b .  9 , * v o n  
H o p k i n s o n  ( L  9 0 ) :  A b b .  1 0 , u n d  v o n  H a i g h  
(L  8 9 , 1 3 1 , 1 7 2 ) .

Abbildung 9. Maschine von Kapp, für Zug- und 
Biegeversuche.

B )  M a s c h i n e n  f ü r  B i e g u n g s b e a n s p r u c h u n g .

1. B ie g u n g  u n te r  s tä n ­
d ig e r  D r e h u n g  d e r  P r o b e .

f )  D ie  P r o b e  is t  e in s e i­
t ig  in  e in e r  s t e t ig  u m la u ­
f e n d e n  W e l le  e in g e s p a n n t : 
a m  fr e ie n  E n d e  w ir d  s ie  
b e la s t e t .  U m  a u f  d e r  Z u g -  
u n d  D r u c k s e it e  d e r  P r o b e  
v e r s c h ie d e n  g r o ß e  S p a n ­
n u n g e n  zu  e rh a lte n , s t e k -  
k e n  M o o r e  u n d  K o m m e r s  
( L  1 9 4 )  ü b e r  d ie  P r o b e  
e in e  g e s p a n n te  S p ir a l f e ­
d e r , d e r e n  E n d e n  s ic h  m it  
S c h n e id e n  g e g e n  e in e n  A n ­
s a tz  u n d  e in e  M u tt e r  a u f  
d e r  P r o b e  a b s t ü t z e n . D ie  
F e d e r  e r z e u g t  Z u g s p a n ­
n u n g e n , w e lc h e  s ic h  z u  
d e n  B ie g u n g s s p a n n u n g e n  
a d d ie r e n . S ta t t  e in e r  e in ­
fa c h e n  P r o b e  w ir d  h ä u f ig  
e in e  D o p p e lp r o b e ,  d ie  in  
d e r  M it te  e in g e s p a n n t  is t , 
g e p r ü f t  ( L I ,  5 4 , 8 3 ,9 3 ,1 0 6 ,
1 4 7 , 1 7 0 , 1 7 6 , 1 8 1 , 2 2 0 ).
R i c h a r d s  u n d  S t e a d  
( L  2 8 ) fü h r t e n  V e r s u c h e  

d ie se r  A r t  a u s , w o b e i  j e -  Abbildung 10. Maschine 
d o c h  d ie  P r o b e  n ic h t  s t e t ig  VOn Hopkinson, für Zu<*- 
u m lie f , s o n d e r n  n u r  d u r c h  Druckversuche.
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Abbildung 13. Maschine nach Putnam und Harsch 
für Biegung.

m it t le r e n  A b s c h n i t t  d e r  P r o b e  e in  k o n s t a n te s  B ie g e ­
m o m e n t  v o r h a n d e n  is t  (L  2 3 , 5 9 , 8 0 , 1 0 4 , 1 4 2 , 1 76 , 
1 8 2 ) . D ie  B e la s tu n g  e r fo lg t  d u r c h  F e d e r n  o d e r  G e ­
w ic h te . A b b .  11  s te l lt  d ie  M a s c h in e  v o n  M a r t e n s  
( L  1 1 ) d a r . W ir d  d ie  P r o b e  so  a u s g e fü h r t ,  d a ß  d ie  
Q u e r s c h n it t s ä n d e r u n g  v o m  m it t le r e n  T e i l  zu  d e n  
L a g e r -  b z w . B e la s tu n g s s te l le n  a l lm ä h lic h  v o r  s ic h  
g e h t , s o  h a t  m a n  b e i  d ie s e r  A n o r d n u n g  e in e  g r ö ß e r e  
V e r s u c h s lä n g e , w e lc h e  g le ic h m ä ß ig  b e a n s p r u c h t  u n d  
f r e i  v o n  N e b e n s p a n n u n g e n  is t . D e r  V o r t e i l  d e s  ü b e r  
e in e  g r ö ß e r e  P r o b e n lä n g e  g le ic h b le ib e n d e n  B ie g u n g s ­
m o m e n te s  g e h t  n a t ü r l i c h  w ie d e r  v e r lo r e n ,  w e n n  
P r o b e n  m it  K e r b e n  im  m it t le r e n  T e i l  v e r w e n d e t  
w e r d e n  (v g l .  A b s c h n i t t  [8 ] ) .

h )  S ta t t  e in e  b e s t im m t e  B e la s tu n g  a u f  d ie  P r o b e  
a u fz u b r in g e n , k a n n  m a n  a u c h  d e r  P r o b e  e in e  b e -

Feo/er 
FesfpunUf o/er 

Marsch/ne,
• ^ ö^ ftegisM erp ap ier

Zeicden-yorrichfung' 
zur ßesf/mmurrg’ o/er 
ß/eg'ung'smomerte

Abbildung 11. Maschine von Martens, für Biegung 
unter ständiger Drehung der Probe.

e in e n  b e s t im m t e n  W in k e l  
h in -  u n d  h e r g e d r e h t  w u rd e ,

g )  L ä u f t  d ie  P r o b e  in
~ i -  < z w e i  A u f la g e r n  u n d  w ir d  Abbildung 12. M aschine! . . , , .

, _  ... _• s ie  in d e r  M it te  b e la s te tnach Turner, für BieguDg •
, , , (L  2 0 5 , 2 2 2 ) , so  t r e t e n  a nin stetig wechselnder \ 7 , ,,

d e r  B e la s tu n g s s te i le , w o
d ie  g r ö ß t e  B e a n s p r u c h u n g  

v o r h a n d e n  is t , u n k o n t r o l l ie r b a r e  N e b e n s p a n n u n g e n  
a u f  (v g l .  A b s c h n i t t  [8 ] ) ;  d ie s e  A n o r d n u n g  h a t  d e s ­
h a lb  k a u m  A n w e n d u n g  g e fu n d e n . E in e  V e r b e s s e ­
r u n g  w ir d  e r r e ic h t , w e n n  d ie  P r o b e  in  z w e i  L a g e r n  
lä u f t  u n d  in  z w e i  s y m m e t r is c h  z u  d ie s e n  l ie g e n d e n  
S te lle n  g le ic h m ä ß ig  b e la s t e t  w ir d , s o  d a ß  in  d e m

Abbildung 14. Schema der Upton-Lewis-Prüfmaschine, 
für H in- und Herbiegeversuche.

s t im m t e  A u s b ie g u n g  e r te i le n . D a b e i  k a n n  s ic h  en t­
w e d e r  d ie  P r o b e  -s tä n d ig  d r e h e n , o d e r  d ie  P r o b e  ist 
f e s t  e in g e s p a n n t , u n d  d e r  A n s c h la g ,  w e lc h e r  die 
A u s b ie g u n g  b e w ir k t  u n d  fe s t le g t ,  d r e h t  s ic h  u m  die 
P r o b e .  A b b .  1 2 :  M a s c h in e  n a c h  T u r n e r  (L  86), 
A b b .  1 3 :  M a s c h in e  n a c h  P u t n a m  u n d  H a r s c h  
( L  1 7 6 , 1 9 8 ) . D ie  B e la s tu n g , w e lc h e  d e r  A u s b ie g u n g  
d e r  P r o b e  e n t s p r ic h t ,  w ir d  d u r c h  e in e n  s ta tis ch e n  
V e r s u c h  fe s tg e s t e l lt .

Kipplager
Ansicht

2 . H in -  u n d  H e r b ie g e n  d e r  P r o b e ,

i )  D ie  A u s b ie g u n g  d e r  e in s e it ig  e in g e sp a n n te n  
P r o b e  e r fo lg t  b is  zu  e in e r  b e s t im m t e n  B e a n sp ru ­
c h u n g , w e lc h e  d u r c h  F e d e r n  o d e r  G e w ic h t e  fe s t ­
g e le g t  is t .  A b b .  1 4 :  M a s c h in e  v o n  U p t o n  u n d  
L e w i s  (L  9 3 , 1 7 6 ) ;  M a s c h in e  v o n  S t a n t o n  und 
B a t s o n  (L  1 2 8 , 1 5 0 ) .

k )  D ie  e in s e it ig  e in g e s p a n n t e  P r o b e  fü h r t  S ch w in ­
g u n g e n  v o n  b e s t im m t e m  A u s s c h la g  a u s , w e lch e  
m a g n e t is c h  (L  5 6 , 8 7 , 1 0 6 )  o d e r  m e c h a n is c h  (L  120) 
e r r e g t  w e r d e n .

1) D ie  e in s e it ig  
e in g e s p a n n t e  P r o b e  
w ir d  a m  fr e ie n  E n d e  
u m  e in e n  b e s t im m ­
te n  B e t r a g  a u s g e ­
b o g e n ,  o h n e  d a ß  
im m e r  e in e  K r a f t -  
m e s s u n g  v o r g e n o m ­
m e n  w ir d . M a s c h i­
n e n  v o n  A r n o l d  
(L  1 9 ) ,  v o n  L a n d ­
g r a f  u n d  T u r n e r  
(L  9 2 ) :  A b b .  1 5 , 
v o n  H u n n i n g s  (L  
1 0 9 ) , v o n H u n t i n g -  
d o n  ( L  1 1 0 ) , v o n  
S a n k e y  (L  4 5 ) :
A b b .  1 6 , v o n  H u m f r e y  ( L 1 5 2 ) .  D ie  W ir k u n g s w e is e  
d ie s e r 'M a s c h in e n  is t  t e ilw e is e  s c h o n  s to ß a r t ig ,  

m )  D ie  B ie g u n g  e r fo lg t  u m  e in e n  D o r n  v o n  b e -
Stirrm ^n” '  TT r» 1 Kwi nfion»* D iaoa nrnn nl> a irrnr/intl

Abbildung 15. Maschine nach 
Landgraf -  Turner, für Hin- 

und Herbiegeversuche.
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m e is t  m it  D r ä h te n  o d e r  S e ile n  a u s g e fü h r t  (L  11, 
4 8 , 5 8 , 1 6 1 ) .

n ) D ie  P r o b e  l i e g t  a u f  z w e i  A u f la g e r n  u n d  w ir d  
in  d e r  M it te  a u s g e b o g e n  ( L  1 , 1 1 , 8 1 , 1 5 9 ) . W ie  b e i  
d e r  u n te r  g  e r w ä h n t e n  A n o r d n u n g  t r e t e n  a u c h  h ie r  
a n  d e r  B e la s tu n g s s te l le  s t ö r e n d e  N e b e n s p a n n u n g e n  
a u f .  E in e  V e r b e s s e r u n g  w ir d  e b e n fa l ls  d u r c h  g le ic h ­
m ä ß ig e  B e la s t u n g  a n  z w e i  zu  d e n  A u f la g e r n  s y m -

Abbildung 16. Prüfmaschine von H. Riall Sankey, 
für H in- und Herbiegeversuche.

m e tr is c h  l ie g e n d e n  S te l le n  e r r e ic h t . D ie  K r a f t ­
m e s s u n g  e r f o lg t  d u r c h  F e d e r n  b e i  d e n  M a s ch in e n  
v o n  M a s o n  ( L  1 3 4 )  u n d  v o n  M o o r e  u n d  K o m m e r s  
( L  1 5 7 ) . B e i  d e r  e tw a s  a n d e r s  g e b a u t e n  M a s ch in e  
v o n  S t r o m e y e r  ( L  1 9 3 )  w ir d  d ie  B e a n s p r u c h u n g  
d u rc h  d ie  F l ie h k r a f t  e in e r  r o t ie r e n d e n  e x z e n tr is c h e n

Ze/cßearorr/cßJuag zur Bestimmung 
'den OreBmomente

'Lager

M a sse  e r z e u g t . D u r c h  e in e  V o r s p a n n fe d e r  k a n n  d ie  
B e a n s p r u c h u n g  n a c h  d e n  b e id e n  S e it e n  v e r s c h ie d e n  
g r o ß  g e m a c h t  w e r d e n .

C ) M a s c h i n e n  f ü r  V e r d r e h u n g s ­
b e a n s p r u c h u n g ,  

o )  D ie  K r a f t m e s s u n g  e r fo lg t  d u r c h  F e d e r n , d e r  
A n t r ie b  d u r c h  e in  e in s te llb a r e s  E x z e n t e r .  M a s ch in e n  
v o n  W ö h l e r  (L  1 , 1 1 ) , F ö p p l  ( L  5 4 ) ,  M c A d a m  
( L  1 2 3 , 1 3 5 ) , v o n  O l s e n  u n d  F o s t e r  ( L  1 2 3 , 1 7 6 ) :
A b b .  1 7 , v o n  M a s o n  (L  1 3 4 , 1 8 0 ) .

p )  D ie  B e a n s p r u c h u n g  w ir d  e r z e u g t  d u r c h  d ie  
T r ä g h e its k r ä ft e  e in e r  in  w e c h s e ln d e r  R ic h t u n g  r o -

S  - l/ersucßsprotre rrr/Y den (fdj/jr? IV 
V ‘¿/nspannrornc/r/ung der We//ed 
ß  * ße/astunps’/reße/, /W em ernßsrde 

der ProOe ße/es/rg/ rs7. 
ßt7,J • ßuge//ager,
(?" Fü/rrurrgerrt
O = ßremszy/rrrder zum ßd'mg/̂ a 

^  d er Sc/7ru/r7gur7ge/7.
' V S/crrrgeyur d/'e JJe/asJurrgr.

Abbildung 17. Schema der Olsen-Forster-Prüf- 
maschine, für Verdrehungsversuche.

Abbildung 18. Maschine von Moore und Kommers, 
für Verdrehungsversuche.

t ie r e n d e n  M a sse . M a s c h in e n  v o n  G o u g h  u n d  v o n  
S t r o m e y e r  (L  1 7 0 , 1 9 3 ) .

q )  E in e  b e s o n d e r e  M a s c h in e  m it  G e w ic h t s b e la ­
s tu n g , d ie  z u e r s t  v o n  S t a n t o n  u n d  B a t s o n  (L  1 2 8 , 
1 5 0 )  e n t w o r fe n  w u r d e , i s t  a u c h  v o n  M o o r e  u n d  
K o m m e r s  (L  1 9 4 )  g e b a u t  w o r d e n :  A b b .  1 8 .

r )  T u r n e r  ( L  8 6 ) , v g l .  A b b .  1 9 , u n d  H e a t o n  
u n d  S t r o m e y e r  (L  1 4 5 )  v e r d r e h e n  d ie  P r o b e  u m  
e in e n  b e s t im m t e n  W in k e l .  F ö p p l  (L  2 2 2 )  m a c h t  
b e i  d e r a r t ig e n  V e r s u c h e n  d ie  Z a h l  d e r  B e la s tu n g s ­
w e c h s e l  in  d e r  Z e it e in h e it  g le ic h  d e r  E ig e n s c h w in ­
g u n g s z a h l  d e r  g a n z e n  A n o r d n u n g , s o  d a ß  n u r  e in e  
se h r  k le in e  A n t r ie b s k r a f t  n ö t ig  w ir d . E in e  B e ­
g r e n z u n g  d e r  S c h w in g u n g s a u s s c h lä g e  is t  n a t ü r l ic h  
v o r z u s e h e n .

D )  M a s c h i n e n  z u r  P r ü f u n g  a u f  

S c h e r f e s t i g k e i t .

S m it h  p r ü f t  in  d e r  u n te r  b  e r w ä h n t e n  M a s c h in e  
( L  2 9 , 3 3 ).

s ) E in e  M a s c h in e  
m it G e w ic h t s b e la s t u n g , 
ü b e r  d ie  a u s r e ic h e n d e  
A n g a b e n  fe h le n , i s t  im  
N a t i o n a l  P h y s i c a l  
L a b o r a t o r y  in  T e d ­
d in g t o n  g e b a u t  w o r d e n  
(L  1 1 4 ).

Abbildung 19.
Maschine nach Turner, 

für Verdrehungsversuche.
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E )  M a s c h in e n  fü r  V e r s u c h e  m it  z u s a m m e n ­
g e s e t z t e r  B e a n s p r u c h u n g .

A u f  d e n  u n te r  n , o  b z w . i ,  q  a n g e fü h r t e n  
M a s ch in e n  v o n  M a s o n  u n d  v o n  S t a n t o n  u n d  B a t -

Treibrößer

fe n , w o b e i  s ie  n a c h  j e d e m  S c h la g  u m  e in e n  b e s t im m ­
t e n  W in k e l  (m e is t  1 8 0  °) g e d r e h t  w ir d . M a s c h in e  v o n  
S t a n t o n  ( L  4 0 , 5 1 , 9 4 ) :  A b b .  2 1 , v o n  A m s l e r  
( L  1 3 8 ) , v o n  E d e n  u n d  F o s t e r  (L  1 3 8 , 1 9 6 ) , M a­
s ch in e  d e r  C a m b r i d g e  S c i e n t i f i c  I n s t r u m e n t  
C o m p .  ( L  7 4 ) :  A b b .  2 2 , d e r  F r ie d .  K r u p p  A .-G . 
( L  1 6 2 ) , M a s c h in e  v o n  M c A d a m  (L  2 1 6 ). U e b e r  
d e n  E in f lu ß  d e r  G r ö ß e  d e r  D r e h u n g  d e r  P r o b e  v g l .  
M ü l l e r  u n d  L e b e r  ( L  1 7 4 ) .

G ) M a s c h i n e n  f ü r  Z u g - D r u c k v e r s u c h e .

w ) D ie  M a s c h in e  v o n  S t a n t o n  u n d  B a i r s t o w  
( L  5 1 ) is t  ä h n l ic h  g e b a u t  w ie  d ie  in  A b b .  21 d ar­
g e s te llt e  M a s c h in e . D ie  P r o b e  s it z t  in  e in e r  e igen ­
a r t ig e n  E in s p a n n v o r r ic h t u n g ,  d u r c h  d e r e n  D r e h u n g

Abbildung 20. Maschine von Moore-Kommers, für 
Schlagbiegeversuche.

s o n  k a n n  d ie  P r o b e  a u c h  g le ic h z e it ig  a u f  B ie g u n g  
u n d  V e r d r e h u n g  g e p r ü f t  w e r d e n . D ie  P r ü fu n g  v o n  
D r ä h te n  u n d  S e ile n  n a c h  m  a u f  w e c h s e ln d e  B ie ­
g u n g  w ir d  h ä u f ig  m it  g le ic h z e it ig e r  s te t ig e r  Z u g ­
b e la s t u n g  a u s g e fü h r t  (L  1 1 , 5 8 , 1 1 1 , 1 6 1 ) . O n o  
(L  1 8 2 )  v e r b in d e t  w e c h s e ln d e  B ie g u n g  n a c h  g  m it  
g le ic h z e it ig e r  k o n s t a n te r  V e r d r e h u n g .

t )  E in e  b e s o n d e r e  M a s c h in e  z u r  P r ü fu n g  v o n  
r in g fö r m ig e n  P r o b e n ,  w e lc h e , z w is c h e n  d r e i  W a lz e n  
la u fe n d , e in e r  w e c h s e ln d e n  B ie g u n g  b e i  g le ic h z e i ­
t ig e r  A b n u t z u n g  u n te r w o r fe n  w e r d e n , h a t  S t a n t o n  
( L  5 0 , 7 3 ) g e b a u t .

I I .  M a s c h i n e n  m i t  s t o ß w e i s e r  B e a n s p r u c h u n g .

F )  M a s c h i n e n  f ü r  B i e g e v e r s u c h e .

u )  D ie  P r o b e  is t  e in ­
s e it ig  e in g e s p a n n t  
u n d  w ir d  a m  fr e ie n  
E n d e  d u r c h  z w e i  
P e n d e lh ä m m e r  a n  
z w e i  g e g e n ü b e r lie ­
g e n d e n  S te lle n  g e ­
s ch la g e n . D ie  P r o b e  
s te h t  d a b e i  fe s t , 
o d e r  s ie  w ir d  g e ­
d r e h t . M a s c h in e  v o n  
G u s t a f s s o n ( L 9 3 ) ,  
v o n  M o o r e  u n d  
K o m m e r s  ( L 1 7 6 ) :
A b b .  2 0 .

v )  D ie  P r o b e  l ie g t  
a u f  z w e i  L a g e r n  u n d  
w ir d  in  d e r  M it te  f

d u r c h  d e n  S c h la g  Abbildung 21. Maschine von 
e in e s  B ä r e n  g e t r o f -  Stanton, für Schlagbiegeversuche.

Abbildung 22. Maschine der Cambridge Scientific 
Instrument Co., für Schlagbiegeversuche.

d e r  S c h la g  e in e s  F a l lh a m m e r s  a b w e c h s e ln d  Z u g - 
u n d  D r u c k b e a n s p r u c h u n g e n  e r z e u g t .

x )  D ie  u n te r  v  a n g e fü h r t e  M a s c h in e  d e r  F r ie d . 
K r u p p  A . - G .  fü r  B ie g e v e r s u c h e  is t  v o n  d e r  F irm a  
M o h r  &  F e d e r h a f f  in  M a n n h e im  fü r  Z u g b e a n s p r u ­
c h u n g  u m g e ä n d e r t  w o r d e n  (L  2 0 7 ) .

y )  F ü r  F e d e r n  i s t  in  E n g la n d  e in e  h y d ra u lis ch  
g e s te u e r te  M a s c h in e  g e b a u t  w o r d e n  ( L  1 6 6 ).

[5 .]  Z u  d e n  im  v o r h e r g e h e n d e n  A b s c h n i t t  a u f­
g e fü h r t e n  M a s c h in e n  k a n n  k u r z  n o c h  fo lg e n d e s  

g e s a g t  w e r d e n .
V e r s u c h e , b e i  d e n e n  d ie  P r o b e  n a c h  w en igen  

h u n d e r t  B e la s tu n g s w e c h s e ln  b r i c h t ,  s in d  k e in e  
e ig e n t l ic h e n  D a u e r v e r s u c h e  m e h r ;  a b e r  d e r  U eb er- 
g a n g  z w is c h e n  D a u e r v e r s u c h e n  u n d  s o lc h e n  V er­
s u c h e n , b e i  d e n e n  d e r  B r u c h  d u r c h  e in m a lig e  B e ­
a n s p r u c h u n g  h e r b e ig e fü h r t  w ir d ,  is t  e in  a llm ä h lich er  
( v g l .  A b s c h n i t t e  [9 ] u n d  [1 2 ] ) ,  s o  d a ß  e in e  scharfe  
G r e n z e  z w is c h e n  b e id e n  n ic h t  g e z o g e n  w e r d e n  kann. 
D a  a u ß e r d e m  d ie  M a s c h in e n , a u f  d e n e n  ü b lich e r ­
w e is e  V e r s u c h e  m it  k le in e n  B e la s tu n g s w e c h s e l­
z a h le n  a u s g e fü h r t  w e r d e n , e b e n s o g u t  (d u r c h  H era b ­
s e tz e n  d e r  B e a n s p r u c h u n g )  fü r  e ig e n t l ic h e  D a u er­
v e r s u c h e  z u  v e r w e n d e n  s in d , s o  s in d  s ie  im  v o rh e r ­
g e h e n d e n  A b s c h n i t t  m it  a u fg e fü h r t  w o r d e n .

B e i  d e n  M a s c h in e n  u n te r  a , i , n  u n d  o kann 
d ie  A n z a h l  d e r  B e la s tu n g s w e c h s e l  in  d e r  M inute 
n ic h t  se h r  h o c h  g e s t e ig e r t  w e r d e n , w e n n  n ic h t  durch  
T r ä g h e it s w ir k u n g e n  d e r  b e w e g t e n  M a s se n  eine 
U n s ic h e r h e it  ü b e r  d ie  B e a n s p r u c h u n g  e in treten  
s o ll  ( L  1 3 4 , 1 7 6 ) . T r e t e n  w ä h r e n d  d e s  V ersu ch es  
F o r m ä n d e r u n g e n  d e r  P r o b e  e in , s o  w ir d  ö fteres  
N a c h s te l le n  d e r  M a s c h in e n  e r fo r d e r l ic h  (L  5 4 , 134). 
U m  d ie s e n  U e b e ls t a n d  zu  v e r m in d e r n ,  s ch a lte t  
z. B . M c A d a m  b e i  s e in e r  M a s c h in e  (s ie h e  u n te r  o)
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zw isch en  A n t r ie b  u n d  P r o b e  e in e  V e rd r e h u n ° -s -  
fed er  e in  (L  1 3 5 ) .

D ie  M a s c h in e n , in  w e lc h e n  d ie  B e la s tu n g  d u r c h  
T rä gh e its - o d e r  F l ie h k r ä f t e  v o n  M a s se n  e r z e u g t  
w ird  (v g l . u n te r  b , c  u n d  p ) ,  e r fo r d e r n  e in e n  m ö g ­
lichst v o l lk o m m e n e n  M a s s e n a u s g le ic h , d e r  s ic h  
durch  V e r b in d u n g  m e h r e r e r  E in h e i t e n  e rr e ic h e n  
lä ß t. D a  d ie  H ö h e  d e r  B e a n s p r u c h u n g  d e r  P r o b e  
von  d er  U m d r e h u n g s z a h l  d e r  M a s c h in e  a b h ä n g t , 
soll d ie  G e s c h w in d ig k e it  w ä h r e n d  e in e s  V e r s u c h e s  
n icht s ch w a n k e n . R e ib u n g s w id e r s t ä n d e  s in d  m ö g ­
lichst k le in  zu  h a lt e n  (L  2 9 ) . N e b e n s c h w in g u n g e n  
können, b e s o n d e r s  w e n n  R e s o n a n z  a u f t r i t t ,  d ie  
V ersu ch serg eb n isse  w e s e n t l ic h  b e e in f lu s s e n . ’ S o  
zeigen d ie  v o n  R e y n o l d s  u n d  S m i t h  ( L  2 9 , 4 2 ) 
auf einer M a s c h in e  d ie s e r  A r t  e r h a lte n e n  V e r s u c h s ­
ergebnisse e in e  a u s g e s p r o c h e n e  A b h ä n g ig k e it  v o n  
der Z a h l d e r  B e la s tu n g s w e c h s e l  in  d e r  M in u te , 
welche s ich  b e i  V e r s u c h e n  a u f  a n d e r e n  M a s c h in e n  
nicht w ie d e r f in d e t  u n d  d e s h a lb  a ls  E ig e n a r t  d e r  
M aschine a n g e s e h e n  w e r d e n  m u ß  (v g l .  A b s c h n i t t  [6 ] ) . 
Anderseits e ig n e n  s ic h  n a c h  G o u g h  (L  1 7 0 ) M a ­
schinen d ieser  A r t  b e s o n d e r s  g u t  fü r  d ie  in  A b ­
schnitt [3 ] u n te r  e u n d  f  a n g e fü h r t e n  a b k ü r z e n d e n  
V ersu ch sverfah ren , d a  e in  N a c h g e b e n  d e r  P r o b e  
die B e a n sp ru ch u n g  e r h ö h t  u n d  s o  d a s  r a s c h e r e  A n ­
wachsen d er  F o r m ä n d e r u n g  v e r s t ä r k t .

D ie M a sch in e n  m it  m a g n e t is c h e r  K r a f t e r z e u g u n g , 
bei deren B a u  h a u p t s ä c h l ic h  b e a b s ic h t ig t  w a r , e in e  
hohe A n zah l v o n  B e la s tu n g s w e c h s e ln  in  d e r  M in u te  
zu erreichen, v e r la n g e n  m ö g l i c h s t  g le ic h b le ib e n d e  
Frequenz u n d  S p a n n u n g  d e s  v e r w e n d e t e n  W e c h s e l ­
stromes. T r ä g h e its -  u n d  R e s o n a n z w ir k u n g e n  s in d  
zu beachten . B e i  e in t r e t e n d e r  F o r m ä n d e r u n g  d e r  
Probe w ird  h ä u f ig e  N a c h s te l lu n g  d e r  M a s c h in e  er­
forderlich.

Die M a sch in e n  fü r  B ie g u n g  e in e r  u m la u fe n d e n  
Probe (A b s c h n it t  [4 ] u n te r  f ,  g ,  h )  s in d  d a g e g e n

ziemlich frei von  störenden Schwingungserschei­
nungen und Trägheits Wirkungen; sie sind übersicht­
lich und einfach in der Anordnung, billig und auch 
genau ( L  1 7 6 ) . Dies geht auch daraus hervor, daß 
die meisten \ ersuche auf Maschinen dieser A rt aus­
geführt worden sind. Um etwaige Schwingungen 
zu verm indern, werden zwischen die Probe und die 
B elastungsvorrichtung (G ewichte, Feder) noch  Oel- 
dam pfer eingeschaltet ( L  1 0 6 , 1 9 4 , 2 0 3 ) . V on Stan- 
ton  (L  3 1 )  werden allerdings Zug-D ruckversuche 
m it ihrer gleichm äßigen Spannung über den Proben ­
querschnitt höher bew ertet als B iegeversuche (V d  
A bschnitt [1 3 ]) .

Aus den neueren Ausführungen der Maschinen 
ür Dauerversuche lassen sich drei Bestrebungen er­

kennen, von  welchen zwei jed och  schon älter sind. 
Erstens sucht man die Zahl der Belastungswechsel 
in der M inute zu erhöhen, um die Versuchsdauer 
abzukürzen. Das zweite Bestreben geht dahin, mit 
derselben Maschine nicht nur die Schwingungs­
festigkeit, sondern auch die Arbeitsfestigkeit für Be­
anspruchungen zwischen zwei Grenzen ao und au, 
deren Verhältnis au : ao von  dem  W ert — 1,0 ab­
weicht, bestim m en zu können (vgl. A bschnitt [12]). 
Nachdem  die abkürzenden Verfahren von  Smith- 
Gough und Strom eyer (vgl. A bschnitt [3] unter e 
und f) bisher befriedigende Ergebnisse geliefert ha­
ben, soll drittens die Maschine so gebaut sein, daß 
in ihr auch die entsprechenden elastischen und ther­
mischen Messungen ausgeführt werden können. 
Zu diesem Zweck muß die P robe während des Ver­
suches m öglichst stilliegen; ferner ist es erwünscht, 
daß die größte Beanspruchung nicht nur in einem 
Probenquerschnitt, sondern über eine größere P ro­
benlänge auftritt (d. h. für Biegeversuche ist die 
Anordnung zu wählen, welche ein über eine gewisse 
Probenlänge konstantes B iegem om ent liefert).

(Fortsetzung' folgt.)

Umschau.
Einrichtung zum Formen und Gießen von Grubenwagen- 

Hartgußrädern.» T\*
Hie Schreckschalen für normale Hartgußräder sind 

fü'4 so schwer, daß sie stets mit einem Kran gehoben werden 
.jjjj Müssen. Die Schreckschalen für kleinere Grubenwagen- 
,, za 61 werden dagegen noch meist von Hand gehoben, 

ur Behebung dieser die Former stark beanspruchenden 
r eit erging anläßlich der letzten Tagung der American 

i oundrymen-s Association in Cleveland ein Preisaus- 
?° [eiben für die beste Lösung dieser Arbeit, bei der die 

¡I1 trug'3 ^en beschriebene Einrichtung1) den Preis davon-

- j b̂e Schreckschalen erhalten Drehzapfen, die in 
a oi zwei parallelen I-Trägern ruhen (Abb. 1). 

£J' nphtetÜ ^ rager, auf Herdgußständern wagerecht ausge- 
Ho q ruhen, ist damit die stets genau wagerechte Lage 
Pli- i.C a,,en beim Gusse gewährleistet, von der die 
1; , 10 /Mäßigkeit des Gefüges und die Härtetiefe wesent- 
Laff a ^ngen' Fhe Schalen bleiben ständig in ihrem 

^  Vor 6r’r|SIe ^as Formunterteil und brauchen nur
j) nach dem Gusse um 180 0 geschwenkt zu werden.

; , i . ,  ^  *st mittels eines Scharniers seitlich auf- und
l<- PP ar mit dem die Drehzapfen der Schreckschale

l) Foundry 51 (1923), S. 754/5.

tragenden Lager verbunden (Abb. 2). Zum Beginn der 
Formerei wird das Oberteil aufgeklappt, das Modell 
eingelegt (Abb. 3) und mittels eines in Schlitze der 
Schreckschale greifenden schmiedeisernen Bügels, der 
mittels eines Druckdaumens das Modell dicht in die 
Schale preßt, festgehalten. Dann wendet man die Schale, 
stampft den freien Baum zwischen Modell und Schalen­
rand voll —  die Schreckschale ist, um auch als Unterteil
dienen zu können, um etwa 50 mm höher als das M odell__
streift den überschüssigen Sand ab und schließt diesen 
Teil der Form mittels der gelochten Scheibe (Abb. 4). 
Diese ist mit einem drehbaren, in Nasen B (Abb. 5) 
greifenden Balken versehen, der sie an der Schreckschale 
festklemmt. Damit ist das Unterteil fertig, die Schreck- 
schale wird in die Ausgangsstellung zurückgeschwenkt, 
das Nabenmodell aufgesetzt, der Oberteilrahmen nieder­
geklappt und vollgestampft. Nach Zurückklappung des 
gestampften Oberteiles, wobei das Nabenmodell mit 
hochgeht, wird das Modell ausgehoben und der Mittel­
kern eingelegt. Dieser hat unten einen die ganze Naben­
fläche deckenden Flansch, wodurch eine widerstands­
fähige Fläche für das in die Form fließende Eisen ge­
bildet und zugleich eine obere Kernmarke erübrigt wird. 
Das Oberteil wird wieder niedergeklappt und die ganze 
Form durch einen eigenartigen Verschluß zuverlässig 
zusammengebunden. Abb. 6 läßt die Einzelheiten des 
Verschlusses erkennen. Mittels zweier Schrauben ist an 
dem einen I-Träger ein Gußeisenblock befestigt, der
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b) Zusammensetzung der SchlackenhüUe:

A b b ild u n g  1 . R eihenw eise  A nordn u n g  
der S ch reck sch a len .

g ro ß e k le ine
G ranalien

(4 ,8  b is (0 ,8  b is
6,5 m m  (ß ) 1,6 m m  (ß )

%O//o
Schwefel . . . . . 2,44 2,46
Kieselsäure . . . . 35.62 36,44
Tonerde . . . . . . . 13,32 14,80
B a s e n ................. . . 46,06 43,76

A b b ild u n g  2. 
G ieß fertig e  F orm .

A b b ild u n g  3. G ew endete 
S ch reck sch a le  m it  fes tge ­

k lam m ertem  M o d e ll.

Die Bildung von Granalien 
wird auch durch einen kalten 
Herd begünstigt, weil dann die 
Schlacke kalt, schmierig und 
viskos ist und in der Wirkung 
einer schwefelreichen Schlacke 
gleichkommt.

Zur Feststellung des Ein­
flusses der Windmenge wurde 
folgender Versuch ausgeführt: 
An einem Hochofen wurde die im 
Betrieb festgestellte günstigste

in

Schn/’ff tfu rch  c/en ûrehzap fèn  
"- 'sch ' '

*
c/es YerscM ußöüge/s

A b b ild u n g  5. A u fsich t a u f d ie  
gesam te E inrich tung .

Aus sparunnfitr 
c//e l/ersc/i/ußrrasen 
c/er Schrec/csc/ra/e

A b b ild u n g  4. G eloch te  V e r­
sch lu ß p la tte  füi das U nterteil.

einen niederdrückbaren schmiedeisernen Bügel trägt. 
Dieser Bügel hat etwas Anzug, so daß er sich keilartig 
um eine entsprechend gestaltete Nase des Formkasten­
oberteiles legt. In  dem den Bügel tragenden Gußeisen­
block ist auch eine Aussparung vorgesehen, durch die 
der Schlüssel (Abb. 7) geschoben wird, mit dem die 
Schreckschale zu wenden ist. An der diesem Verschlüsse 
gegenüberliegenden Seite der Schreckschale befindet sich 
in dem das Oberteilscharnier tragenden Gußeisenstücke 
eine kleine geschlitzte Aussparung (Abb. 8), durch die 
Sand und Staub, die das Drehen der Schale beeinträch­
tigen könnten, entfernt werden. Nach dem Gusse wird 
das Oberteil aufgeklappt und der Abguß durch Wenden 
der Schreckschale zum selbsttätigen Ausfallen gebracht.

C . Irresberger.
Eisengranalien in Hochofenschlacken.

Ueber das Vorkommen von Eisengranalien in 
Hochofenschlacken veröffentlicht W a lla ce  S. I m h o f f1) 
die Ergebnisse eingehender Untersuchungen, die auch 
für deutsche Verhältnisse von Bedeutung sind, weil hier 
ähnliche Voraussetzungen vorliegen. Ein größeres Hoch­
ofenwerk des rheinisch-westfälischen Industriebezirkes, 
das ausschließlich Sonderroheisen erbläst, gewinnt z. B. 
durch Einblasen von Wind in die Lauf schlacke bis zu 
40 t Granalien im Monat.

Die Hauptursache für das Auftreten der Granalien 
ist ein Uebermaß an freiem Schwefel. Der Schwefel 
bildet ein schmieriges, viskoses Netz, das die Eisen­
tropfen festhält, anstatt sie in den Herd durchzulassen. 
Größere Granalien sind meist von einer viskoseren 
Schlacke eingehüllt als die kleineren, 

a) Zusammensetzung der Eisenkörner:
g ro ß e  k leine

G ranalien  
(4,8 b is  (0,8 b is

6,5 m m  0 )  1,6 m m  (ß)
% %

S il iz iu m ..............................  1,67 2,63
S ch w e fe l..............................  0,044 0,170

A b b ild u n g  7. 
S chlüssel zum  
W e n d e n  der 

S ch reck sch a len .

ScM /z Ju rc/ie  
ffla/rrm erzurrj Fest* 

. fta//erc/esF oäe//s
A b b ild u n g  6. A n ­

s ich t der V ersch lu ß - 
yorrich tu n g .

A b b i ld u n g  8. A n sich t 
v o n  der O b erte il-S ch a r­
n ierse ite  m it dem  R ein i­

g u n gssch litz .

!) Iron Trade Rev. 73 (1923), S. 1304/8.

Windmenge allmählich um 8 %  gesteigert. Nach zwei 
Tagen zeigten sich die Merkmale eines kalten Bodens, nach 
weiteren drei Tagen wurde der Ofengang unregelmäßig, 
schließlich kam ein Ansatz herunter, dessen Begleit­
erscheinungen mehrere Tonnen Granalien und hoch­
geschwefeltes Eisen bildeten. Auch Windmangel be­
günstigt die Granalienbildung, weil dann der Wind an 
den Wänden arbeitet und die Ofenmitte kalt bleibt, 
dadurch wird wiederum weniger Silizium reduziert und 
Schwefel frei.

Da der Schwefel um so leichter gebunden wird, je 
höher die Windtemperatur ist, so treten bei geringer 
Winderhitzung leicht Granalien auf, weil mehr Schwefel 
frei bleibt und die Schlacke entsprechend viskoser wird. 
Die Anforderungen an den Ofengang können sich dem­
nach schneiden, da gewisse Roheisensorten eine höhere 
Windtemperatur nicht vertragen können.

Auch bei kieselsäurereicher Schlacke, selbst wenn der 
Ofen heiß geht, will I m h o f f  besonders viel Granalien 
festgestellt haben, weil sie weniger Schwefel bindet und 
dadurch die oben geschilderten Verhältnisse herbeiführt. 
Aus dem gleichen Grunde nimmt der Entfall an Grana­
lien zu, wenn Wasser in den Ofen dringt und das Eisen 
durch freien Schwefel angereichert wird. Ein über­
triebener Ofen, der zu schnell durchsetzte, ging schließ­
lich in Sätzen und führte um so mehr Granalien, je höher 
der Schwefelgehalt im Roheisen stieg.

Die Regeln zur Bekämpfung der Granalien sind 
ziemlich elementar und nach den Ausführungen selbst­
verständlich. Wenn zur schnelleren Erwärmung des 
Gestells eines Hochofens, der bei basischer Schlacke 
schwefelreiches Eisen liefert, vorgeschlagen wird, die 
Schlacke vorübergehend saurer zu halten, so wird man 
diesem Vorschlag ohne weiteres nicht beipflichten 
können. Geht beim Abstich eine granalienreiche schmie­
rige Schlacke mit dem Eisen (eine Erscheinung, die 
unter bestimmten Möllerverhältnissen und bei saurer 
Schlacke an den großen, auf Thomaseisen gehenden
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Oefen des rheinisch-westfälischen Bezirkes häufig be­
obachtet wird), so wird die Verminderung des W ind­
druckes bzw. das Abstellen des Windes empfohlen.

®t.=Qng. A. Wagner.

Professor Dr. Woldemar Hommel f .
Am 14. April 1924 starb in Clausthal Professor 

Dr. Woldemar H om m el, der dem Lehrkörper der Berg­
akademie als Dozent für chemische Technologie, Probier­
kunst und Metallographie angehörte. In der letzten Zeit 
gab er die ersten beiden Fächer ab und beschränkte sich 
auf Metallographie.

Geboren am 5. März 1878 in St. Petersburg, studierte 
er zunächst in der Schweiz und dann an der Bergaka­
demie in Clausthal. Nach mehrjähriger Tätigkeit in 
Gießen, Basel, Clausthal und London begann sein W ir­
ken an der Clausthaler Bergakademie im Jahre 1913. 
Mit großem Geschick nahm er das Studium der Metallo­
graphie auf und verwaltete das damals noch kleine 

¡Institut. Etwa zwei Jahre vor seinem Tode wurde 
Hommel vor die Aufgabe gestellt, den Neubau des Me- 

ttallographischen Laboratoriums, der durch Zuwen­
dungen der Industrie ermöglicht war, durchzuführen. 
Es war ihm aber leider nicht vergönnt, die Arbeit zu 
Ende zu führen, da ein Schlaganfall seine Gesundheit 
untergrub, von dem er sich nicht erholen konnte. Bei 
seinen eigenen metallographischen Arbeiten kam Hommel 
m der Ansicht, daß die Darstellung von Dreistoff- und 
Vierstoff-Legierungen in besserer Weise geschehen 
könne, wenn man statt des bisher verwandten gleich­
seitigen Dreiecks ein gleichschenklig rechtwinkliges 
Dreieck für drei Komponenten und eines aufgeklappten 
rechtwinkligen Tetraeders für vier Komponenten be­
nutzt. Hierbei werden die Temperaturwerte auf eine an 
die Hypotenuse des Dreiecks bzw. der Tetraederbasis 
ingeschlossene Fläche projiziert1). In den folgenden 
Jahren wandte er sein Interesse auch petrographi- 
K-hen Studien zu, bei denen er seine Darstellungsweise 
auf die verschiedenen Vorkommen in Anwendung 
brachte. So entstand sein Werk: „Systematische Petro- 
paphie auf genetischer Grundlage“ , dem nunmehr auch 
dn zweiter Band folgen wird, den er unmittelbar vor 
reinem Tode vollendet hat.

Hommel war ein außerordentlich vielseitig ge­
bildeter Mann, der sich auf sehr vielen Gebieten mit 
[folg versuchte. In ihm ist ein Mann dahingegangen, 
i  zu großen Hoffnungen berechtigte, und dem auch die 
¡udierenden viel Dank schulden. In  Clausthal ist ihm 
i ehrenvolles Andenken von seinen Kollegen, seinen 
reunden und gerade auch von den Studenten sicher.

B. Osann.

Verein Deutscher Gießereifaehleute, E. V.
Vom 12. bis 15. Juni d. J. hält der Verein Deutscher 

Seßereifachleute in Berlin seine H a u p tv e rsa m m lu n g  
& Die Tagesordnung weist außer dem Besuch der 
pnens-Schuckert-Werke in Siemensstadt und des 
fahl- und Walzwerks Hennigsdorf in Hennigsdorf fol- 
Ikde Vorträge auf:
1. Direktor Ing. K. K e r p e ly ,  Jenbach (Tirol): „D er 

Elektroofen in der Eisengießerei.“
1 Berat. Ingenieur Hubert H erm a n n s , Berlin: „D ie 

technischen und wirtschaftlichen Grundlagen der 
italienischen Eisen- und Stahlindustrie, namentlich 
die Erzeugung von Elektrostahlformguß.“  (Bericht 
über eine Studienreise.)

1. 3)t.»§tig. W. A c h e n b a c h , Berlin: „Lichtbogen­
schweißung von Gußstücken.“

1 Oberingenieur K. H u n g er , Berlin: „Neuzeitliche 
Betriebsfragen in der Metallgießerei.“

'• Direktor J. P e t in , Hannover: „Systematisches 
Arbeiten in der Hand- und Maschinenformerei.“

• Oberingenieur L. Z e r z o g , München: „D ie  Elek­
trizität in der Gießerei.“
Nähere Auskunft gibt die Geschäftsstelle des V. D. G., 
lin-C harlottenburg, Gervinusstr. 20.

*) Z. Metallk. 13 (1921), S. 456/511, 565.

Patentbericht.
D eutsche Patentanm eldungen1).

(P a te n tb la tt  N r. 20 v o m  15. M ai 1924.)

Kl. 10 a, Gr.26, T 27 140. Verfahren und Einrichtung 
zur Verhinderung des Eindringens von Fremdstoffen 
wie Luft und Staub in den Schweiraum von Dreh­
trommelentgasern. Thyssen & Co.,A.-G., Mülheim(Ruhr).

Kl. 12 e, Gr. 2, D 42 188. Aus einem Asbestgewebe 
bestehendes Filter zum trocknen Abscheiden von festen 
Bestandteilen aus Hochofengasen od. dgl. Deutsche Ma­
schinenfabrik, A.-G., Duisburg.

Kl. 18 a, Gr. 2, S 58 386. Verfahren zum Agglome­
rieren von Erzen. Fl. Smidth & Co., Kopenhagen.

Kl. 18 a, Gr. 10, H 93 585. Verfahren zur Erzeugung 
von siliziumhaltigem Eisen. Alfred Hornig, Dresden, 
Franklinstr. 15.

Kl. 18 c, Gr. 1, A 38 088. Verfahren und Vorrichtung 
zur selbsttätigen Regulierung von Glüh- und Härteöfen. 
Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin.

Kl. 18 c, Gr. 6, B 110 108. Verfahren zum Härten 
und Vergüten von Stahldraht, Stahlband u. dgl. Friedr. 
Boecker, Ph’ s. Sohn, Hohenlimburg i. W.

Kl. 18 c, Gr. 8, K  87 582. Verfahren zum Ver­
feinern des Kornes von Stahl. Fried. Krupp, A.-G ., 
Essen (Ruhr).

Kl. 21 h, Gr. 8, P 45 338. Verfahren zum Erzeugen 
elektrischer Flammenbogen mittels fester Elektroden und 
leitender Gase oder Flüssigkeiten. Fa. G. Polysius, 
Dessau.

Kl. 31 a, Gr. 1, H 92 917. Verfahren und Vorrich­
tung zur Verhinderung des Uebertritts von Schlacke aus 
einem Schmelzschacht in einen Vorherd. Dürkopp- 
werke, A.-G., Bielefeld.

Kl. 31 c, Gr. 26, C 33 481. Gießmaschine. De Forest 
Wheaton Candler, Detroit. V. St. A.

Kl. 42 k, Gr. 23, V 18 300. Verfahren und Vorrich­
tung für Härteprüfungen. Vickers Limited, London.

Kl. 42 k, Gr. 24, D 43 638. Vorrichtung zur Bestim­
mung des Verhältnisses und dessen Aenderungen zwischen 
Elastizität und fortschreitender Belastung eines Werk­
stoffes. Düsseldorfer Maschinenbau-Akt.-Ges., vorm. 
J. Losenhausen, Düsseldorf-Grafenberg.

Kl. 42 1, Gr. 4, D 41 744. Gasabsaugevorrichtung 
zur Prüfung des erzielten Reinheitsgrades für Trocken­
gasreinigungsanlagen mit taschenförmigen Filtern. Deut­
sche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

Kl. 80 b, Gr. 5, G 57 403. Verfahren zur Herstellung 
eines vollkommen glasigen Granulats aus glühend flüssiger 
Hochofenschlacke. Dr. Richard, Grün, Düsseldorf, 
Roßstr. 107.

D eu tsch e G ebrauchsm ustereintragungen.
(P a ten tb la tt N r. 20 v o m  15. M ai 1924.)

Kl. 12 e, Nr. 871 794. Gasfilter, -Wäscher und 
-kühler. Arthur Schulze, Dresden, Dohnaerstr. 29.

Kl. 18 a, Nr. 871 440. Luftsichere Entleerung für 
Schachtöfen. Paul Jörns, Hardegsen bei Northeim.

Kl. 18 c, Nr. 872 191. Schmiedeiserner Glühtopf 
mit Verstärkungsring am oberen Rande. Felten & 
GuiUeaume, Carlswerk, Akt.-Ges., Köln-Mülheim.

Kl. 31 b, Nr. 871 561. Vorrichten zum Festhalten 
von Formkasten auf Formplatten bei Wendeplatten­
formmaschinen. C. Otto Beinhoff, Hamburg, Große 
Allee 18.

Kl. 31 c, Nr. 871 669. Sieb für Gießereien. Karl 
Grocholl, Breslau, Schleiermacherstr. 42.

Kl. 31 c, Nr. 871 813. Gießvorrichtung für Führungs­
backen u. dgl. ®t))l.*Stl0- Willibald Raym, Deuz i. W.

Kl. 80 c, Nr. 871 503. Entleerungsschleuse für 
Schachtöfen. Klöckner-Werke, A.-G ., Abt. Mannstaedt- 
werke, Troisdorf.

i )  Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r lin  aus.
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Statistisches.
Kohlen- und Eisenpreise im März und April 1924.

Zeitraum D eu tsch ­
land

E ngland F rank­
reich

B elg ien Ver. Staaten 
v o n  A m erika

Zeitrau m D e u tsch ­
land

E n glan d F ra n k ­
re ich

B elg ien V er. Staaten  
v o n  Am erika

F örd e rk o h le 1)
G ieß erei B o h e ise n  I I I 3)

1913/14 
F ebru ar 1924 . 
M ärz „  
A p r il» )  „  •

j e  ‘
12,00 M
20.60 G .-M  
20,60! „
20.60 „

'r e is e  in  G

sh j e  
lon g  ton  

10/11 
21/7 
22/11 
22/3

-M  je  m

F r. je  t

20,50
84
84
84

strische '

F r. j e  t

116,00
105,00»)
105,00

'o n n e

$  je  sh ort ton

1,18
1,61
1.53
1.53

Juli 1914 . . . 
F eb ru a r 1924 . 
M ärz „  . 
A p r il» )  „  .

je  t

69,50 J t
84.00 G .-J l 
85,06 „
93.00 „

Preise in  G .

sh je  
lo n g  ton  

51/3 
96/11 
91/6 
92/6

■Ut je  m e

F rs. je  t

82,00
390
411
400

tr is ch e  '

F rs. je  t 

65,50

489
430

rön n e

53 06

$  je  lo n g  ton

14.75 
23,96 
24,16
22.76

60,94

1913/14 
F ebru ar 1924 . 
M ärz „  
A p r il» )  „  •

12,00 
20,eo  
20,60 
20,60

10/97
19/19
20/33
20/12

lü tte n k o

16,61
15,54
16,59
22,30

SS2)

18,61
17,09»)
23,81

5,46
7,43
7.10
7.10

J u li 1914 . 
F ebruar 1924 . 
M ärz „  . 
A p r il» ) „  •

69,50
84.00 
85,06
93.00

86/23
81/14
83/58

T rä ge r

72,11
81,10

106,30
79,63
97,48

99,04
99,83
94,08

1913/14 
F ebru ar 1924 . 
M ärz „  
A p r il» ) „

je  t

18,50 M
31.40 G .-M
31.40 „
31.40 „

'r e is e  in  G

sh je  
lo n g  to n

32/6
32/6
32/6

-M  je  m

Fr. je  t 

etrisch e

F r. je  t

202
219
219

B onne

$  je  short to n

2,44
4.03
4.04 
3,88

J u li 1914 . . . 
F ebruar 1924 . 
M ärz „  . 
A p r il» )  ,, •

je  t

110.00 M.
125.00 G .-Jt
137.00 „
148.00 „

Preise in  G

£  je
lon g  to n

6 /12 /6  
10/— / — 
10/ — / —  
1 0 /— / —  

- J i j e  m

F rs. je  t  

162,50 
565 
670 
585

e trisch e

F rs. je  t 

157,50

750

T onne

cts . je  1 lb .

1,12
2,50
2 3 9
2,30

103 70
1913/14 

F e b ru a r 1924 . 
M ärz ,, .

18,50
31.40
31.40
91 40

28/90
28/81
29/36

• 32,42
35,66
49,64

11,30
18,65
18,69
17,98

Juli 1914 . . . 
F ebru ar 1924 . 
März „  . 
A p r il» )  ,, •

110,00
125.00
137.00
148.00

133/18
177/91
177/37
180/77

104,50
132,22
155,44

122,18
231,42
221,30
212,98

i )  D e u tsch la n d : B b e in .-W e st f. F e t t f ö r d e r k ö h l e ;  E n g la n d . N ortbvra  er an uns ^  B h e in .-W e stf . G roß k ok s I .  K la sse ; E n g la n d :
- “ S -  ’> ver. S ta a ten : G ie ß .-B o h e ise n  H . -

» )~ B erich tig te  Z ah l. —  * )  W o ch e  v o m  21. b is  26. A p ril.

Bei einem Vergleich der deutschen und englischen 
K o h le n p r e ise  kommt Dr. H e in z  in der „Deutschen 
Bergwerks-Zeitung“ 1) zu folgenden Ergebnissen: Es be­
trugen die Kohlenpreise je t ab Werk Anfang Mai 1924:

D eu tsch . K oh len p re is  
e n tsp rech . S orte

M k. %  
Ruhrfett- 2g 60 1(J4 
förderk.

24 =  22,20 100 Ru^ rf,ett- 27,30 125

P re is  fü r 1 t  e n g l, fr e i H a fen  
sh

P reis fü r  1 1 w e stf. S te in k oh le  M k.
(S tü ok k .) 27,30M k

10,50
39,64

engl K o h le n p re is : 

sh M k. %
Durham unsere- 21/6 =  19>89 100 
ened coking best 
Best Black Vein

Fracht Hambg.-Berlin 
Preis je t in Berlin 

S tu t tg a r t  :
wie oben 27 =  24,98

Preis je t in Berlin 41,40

Pr. f. 1 t westf. Steink.
(Stückk.) 27,30 

Eracht Gelsenkir- ^  -q 
chen-Stettin

22/9 =  21,04
large 

Durham gas best 
unscreened 

Best Welsh was­
hed coking 

smalls 
Durham furnace 

coke
Lanarkshire best i o /g  _  jg  04 
steam screened

stücke
100 ® uhr8iis- 23,50 112 forderk.

20 =  18,50 100 23,50 127

Ruhr - Hochofenkoks 
26/3 4,28 100(Großk. I ) 31,40 129

100 0bQe; SCt L 18,60 103 Stuck
(Luise Stück)

Hiernach lag der westfälische Steinkohlenpreis rd. 15 
bis 20 %  über dem englischen Kohlenpreis, so daß der 
deutsche Hersteller, der auf den Bezug westfälischer 
Steinkohle angewiesen ist, rd. 20 %  mehr für seine Er­
zeugnisse für die Gewichtseinheit ausgeben muß, als sein 
englischer Wettbewerber, was natürlich nicht ohne Ein­
fluß auf die Preisgestaltung seiner Erzeugnisse bleiben 
kann. Aber auch auf dem deutschen Kohlenmarkt selbst 
macht sich die günstige Preisstellung der englischen 
Steinkohle gegenüber der westfälischen bemerkbar. Es 
kostete Anfang Mai 1 t in:

H am b u rg :
P reis für 1 t  en g l, fre i H a fe n  P re is  fü r 1 1 w estf. S te in k oh le  M k.

sh. Mk. (S tü ok k .) 27,30

Best Black Vein 2 7   24 98
large

Eracht bis Ham­
burg 47® 4,16 kjcßjjgn.Hamburg

Preis je t in Hamburg 29,14 Preis je tin  Hamburg 39,60 
B e r lin  :
wie oben 27 =  24,98 Pr. f. 1 1 westf. Steink.

(Stückk.) 27,30 
Fracht b. Ham- . /fi , Fracht Gelsen­

burg 1 ’ kirchen-Berlin
M Nr. 119, S. 9.

Eracht Gelsen- 12,30

14,10

Eracht bis Stet- g /g _  g 01 
tin '

Preis je t in Stettin 30,99 Preis je t in Stettin. 41,60
Günstiger stellt sich das Preisverhältnis der ober­

schlesischen Steinkohle und der mitteldeutschen Briketts. 
So kostete beispielsweise in Berlin Anfang Mai die Tonne 
oberschlesische Steinkohle (Luise Stück) nur 32,90 gegen 
34,91 M  englischer Steinkohle (Lanarkshire best steam 
screened). Ebenso vorteilhaft schneiden hierbei die mit­
teldeutschen Briketts ab. Obwohl ihr Heizwert im 
Durchschnitt mit nur zwei Drittel der Steinkohle einzu­
setzen ist, sind sie bedeutend billiger als die englischen 
Kohlen.

Zu erwähnen wäre noch, daß auch die englischen 
Steinkohlenpreise gegenüber der Vorkriegszeit stark ge­
stiegen sind. Sie kosten heute 23 —26 sh gegenüber 14 sh 
vor dem Kriege. Der Preis hat sich also fast verdoppelt. 
Ebenso sind die Kohlenfrachten wesentlich höher als vor 
dem Kriege. So stieg die Fracht Newcastle on Tyne- 
Hamburg von 3,5 auf 5 sh.

Die Ruhrkohlenförderung im April 1924. |
Im Monat April wurden auf den Zechen des ge­

samten Ruhrkohlengebiets — ohne die von der Regio 
betriebenen drei Zechen und zehn Kokereien 
8 124 319 t K o h le n  gefördert and 1 754 484 t K ok s  
erzeugt gegen 7 297 741 t Kohle und I 849 121 t Koks 
im April 1922 und 9 707 784 t Kohle und 1 925 884 t 
Koks im April 1913. D ie B r ik e t th e r s te l lu n g  
belief sich im Berichtsmonat auf 238 207 t. A r b e i t s ­
tä g l ic h  stellte sich im April 1924 die Kohlenförde 
rung auf 338 513 (gegen 317 293 t im April 1922 und 
373 376 t im April 1913). Die arbeitstägliche Koks­
erzeugung betrug 58 483 t (61 637 t bzw. 64 196 t). 
An Briketts wurden arbeitstäglich 9925 (13 159 bzw. 
16 792) t hergestellt. Brikettbetriebe sind von der 
Regie nicht beschlagnahmt. Die G e s a m tb e le g s c h a ft  
des Ruhrbergbaues belief sich Ende April auf 454 175 
gegen 536 389 im April 1922 und 393 559 im April 1913.
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Zeitschriften-u.BücherschauNr.51).

A llgem eines.
„ H ü t t e .“  Des Ingenieurs Taschenbuch. Hrsg. vom 

Akademischen Verein Hütte, e. V., in Berlin. 24. Aufl. 
Bd. 3. (Mit zahlr. Abb.) Berlin: Wilhelm Ernst & Sohn 
1924. (X V I, 1340 S.) 8°. Geb. 13,20 G.-M. —  Ver­
messungskunde; Bauwesen; Bauingenieurwesen. S  B “

G esch ich tlich es.
J. Pohlig, Aktiengesellschaft, Köln: 1874-1899-1924. 

50 Jahre  J. P o h lig  —  25 Jahre  .1. P o h lig , A k t ie n ­
g e se lls ch a ft . [Köln: Selbstverlag 1924.] (4 S.) 4°. S B “  

Ernst Schultze, Prof. Dr.: D ie  E isen - u nd  S ta h l­
w erke M eier & W e ic h e lt ,  L e ip z ig -L in d e n a u , 
1874— 1924. Zur 50. Wiederkehr ihres Gründungstages. 
(Mit einem Beitrag: Die Entwicklung und wirtschaft­
liche Bedeutung des E ise n g ie ß e re ig e w e rb e s . Von 
Tr.^Qng. Th. Geilenkirchen, Hauptgeschäftsführer des 
Vereins Deutscher Eisengießereien, Düsseldorf.) (Mit 
zahlr. Abb.) [Leipzig: Selbstverlag 1924.] (93 S.) 4°.

D er F lu ß e is e n k e s se l fü r  d ie  F irm a  F a ir  
in B oston .*  Kurze geschichtliche Mitteilungen über 
den ersten Kessel aus Flußeisen in Amerika und den 
Erbauer David M. Dillon. [Power 59 (1924) Nr. 17, 
S. 637/8.]

Otto Jachmann, Aktiengesellschaft, Berlin-Borsig- 
walde: F e s t s c h r i f t  zum  5 0 jä h r ig e n  B e ste h e n  der 
F irm a, 8. Mai 1874— 1924. (Mit zahlr. Abb.) (Berlin:) 
[Selbstverlag 1924], (12 Bl.) 4°. 2 B 2

William Baufield: D ie  G e s c h ic h te  der W e iß ­
b le ch in d u s tr ie  in  A m erik a .*  [Iron Age 113 (1924) 
Nr. 9, S. 651.]

E. de Loisy u. A. Portevin: D as m e ta llu rg is ch e  
W erk v o n  A le x a n d r e  P o u rce l. Arbeiten über das 
Bessemerverfahren: Bolle des Mangans. Darstellung von 
Ferromangan und Silikospiegel im Hochofen. Stahlform­
gießerei: Bolle des Siliziums. Entphosphorung: Bolle 
des Phosphors. Seigerungen u. a. [Bev. M6t. 21 (1924) 
Nr. 4, S. 147/222.]

Allgem eine G rundlagen des E isenhütten­
w esen s.

J. Kent Smith: D ie  B e d u k t io n  des E isen s 
aus se in en  E rz e n  b e i  n ie d r ig e n  T e m p e ra tu re n . 
Verwendung von 3 Drehrohröfen mit verschiedener 
Temperatur u. Atmosphäre. Betrachtungen über das 
Verfahren. [Iron Age 113 (1924) Nr. 14, S. 1002/6; Iron 
Coal Trades Bev. 108 (1924) Nr. 2928, S. 590.]

Chemie. H. Bemy, Dr., a. o. Prof. für analytische 
Chemie an der hamburgischen Universität: C h em isch es  
W örterbuch . Mit 15 Abb. im Text und 5 Tabellen 
im Anhang. Leipzig und Berlin: B. G. Teubner 1924. 
(VIII, 416 S.) 8°. Geb. 8,60 G.-M . (Teubners kleine 
Fachwörterbücher. 10/11.) “  B **

Physikalische Chemie. Gustav Tammann, Direktor 
des Instituts für physikalische Chemie in Göttingen: 
A ggrega tzu stä n d e . Die Zustandsänderungen der 
Materie in Abhängigkeit von Druck und Temperatur.
2. Aufl. Mit 128 Fig. im Text. Leipzig: Leopold Voss
1923. (V III, 292 S.) 8°. 9 G.-M , geb. 10,50 G.-M. —
Nur geringfügig geänderte Neuausgabe der in dieser 
Zeitschrift [St. u. E. 43 (1923), S. 547/8] ausführlich be­
sprochenen ersten Auflage. . “  ® ™

Elektrotechnik. E le k t r o -J a h r b u c h . Ein Nach­
schlage-, Auskunfts- und Adreßbuch für die Elektro­
technische Industrie. Hrsg. von A. Joly unter Mit­
wirkung von Industrie, Handel, Behörden und \ erbänden. 
Jg. [1], 1923/24. Stuttgart und Berlin: Deutsche Ver^ 
lags-Anstalt 1924. (3 Bl., 493 S.) 4°. Geb. 12 it. 2 B 2

x) Vgl. St. u. E. 44 (1924), Nr. 18, S. 505/12; Nr. 19 
(Forts.), S. 537/43.

[

Bergbau.
Allgemeines. P. Kukuk: Die Tierwelt des Karbons.* 

Allgemeines. Die einzelnen Tiergattungen: Urtiere, 
Pflanzentiere, Weichtiere, Würmer, Gliedertiere, Fische, 
Amphibien. [Glückauf 60 (1924) Nr. 16, S. 299/304.] 

Geologie und Mineralogie. B. Goßner: L e h rb u ch  
der M in era log ie . Mit dem Bildnis G. Agrieolas, 
4 Taf. u. 465 Textfig. Leipzig: Friedrich Brandstetter 
1924. (X II, 404 S.) 8°. 13 G.-M, geb. 15 G.-M . S B S  

Landgraeber: D ie  n a tü r lic h e n  G ru n d la g en  des 
h ess isch en  und n a ssa u isch en  E is e n e r z b e r g ­
baues. Geologie der Lahnmulde. Eruptiv- und Tuff- 
gebilde. Zusammensetzung der Erze. Die Brauneisen- 
Manganerzlager. Sonstige Eisenerze. [Techn. Bl. d. 
Deutschen Bergw.-Zg. 14 (1924) Nr. 16, S. 113/4; Nr. 17, 
S. 121/2, Nr. 18, S. 129/30.]

Abbau. Leopold Lisse, Bergassessor: D as S p ren g - 
lu ftv e r fa h re n . Mit 108 Textabb. Berlin: Julius 
Springer 1924. (VII, 109 S.) 8°. 5 G.-M. S B S

Aufbereitung und Brikettierung.
Kohlen. John B. Kersbaw: D ie  V e rb e sse ru n g  

der K o h le  d u rch  m e ch a n isch e  od er  th e r m i­
sche  B e h a n d lu n g sv e r fa h re n .*  Trockene und nasse 
Aufbereitung. [Fuel in Science and practice 3 (1924) 
Nr. 5, S. 165/70.]

Schwimmaufbereitung. N eu este  B e t r ie b s e r g e b ­
n isse  v o n  A n la g e n  zur V a k u u m -S ch w im m ­
a u fb e r e itu n g  v o n  K o h le . Mitteilung einiger neuer 
Ergebnisse. Verbrauch an Flotiermitteln 70 bis 130 cm3/t 
Bohschlamm. [Koppers-Mitt. 6 (1924) Nr. 1, S. 38.]

Erze und Z uschläge.
Eisen-Manganerze. K. Hummel: U eb er  d ie  E is e n ­

m a n ga n erze  der L in d e n e r  M ark b e i G ie ß e n  
und des L a h n g e b ie ts  im  a llg em ein en .*  Die 
Karstformen der Oberfläche des Massenkalks. Die 
Dolomitisierung der Oberfläche des Massenkalks. Ein­
zelne Arten der Eisen-Manganerze. Begleit- und Deck­
schichten. Entstehungsweise der Erze. Vergleichbare 
Lagerstätten. [Z. prakt. Geol. 32 (1924) Nr. 3, S. 17/23; 
Nr. 4, S. 40/6.]

Wolframerze. G. F. Creveling: W o lfr a m e r z ­
gew in n u n g  au f e in em  V o r p o s te n  der S ta h l­
in d u strie .*  Bilder und Mitteilungen aus dem chinesi­
schen Bergbau zwischen Kanton und Hankow. [Iron 
Trade Bev. 74 (1924) Nr. 17, S. 1112/5.]

Brennstoffe.
Allgemeines. B re n n s to ff -U n te r s u c h u n g e n  1921 

bis 1923. [Hrsg. von der] Thermochemische[n] Prüfungs­
und Versuchs-Anstalt Dr. Aufhäuser, Hamburg. (Kohlen­
tabelle, Ausg. 1924.) Beitrag zum Jahresbericht 1924 
des Vereins für Feuerungsbetrieb und Bauchbekämpfung 
in Hamburg. Hamburg 8: Selbstverlag der Anstalt 
[1924], (14 S.) 4°. 2 G.-M . S B S

Philip C. Coote: K o h le n fe ld e r  in  N ie d e r - 
lä n d is c h -In d ie n .*  Tagebau auf Sumatra (Ombilin- 
Grube, Boekit-Asam-Grube), Borneo (Poeloe Laoet). 
[Iron Coal Trades Bev. 108 (1924) Nr. 2929, S. 628/9.] 

Braunkohle. Jul. Weiß: Z u r E r ö ffn u n g  der 
rh e in is ch e n  B ra u n k o h le n m e sse  in  K ö ln .*  Allge­
meines über die rheinische Braunkohlenindustrie und 
die Ausstellung auf der Messe. [Braunkohle 23 (1924) 
Nr. 6, S. 97/103.]

Aloys Jakob: D ie  B rä u n k o h le n a b la g e ru n g e n  
lin k s  und r e c h ts  des B h e in e s  b e i K ö ln . Ent­
stehung. Geologisches. [Braunkohle 23 (1924) Nr. 6, 
S. 103/5.]

Wilhelm Oellerich: E n tw ic k lu n g  des A b s a tz e s  
der r h e in is ch e n  B r a u n k o h le n in d u s tr ie . Massen­
versand von Anfang an wichtig. Brikettfabrikation. 
Transportfragen. Verkaufsorganisation. Eisenbahn­
verhältnisse. [Braunkohle 23 (1924) Nr. 6, S. 105/9.]
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E Erdmann: D er W a s s e rg e h a lt  der B r a u n ­
k o h le , se in  E in flu ß  au f den  H e iz w e r t  und 
se in e  a n a ly t is ch e  B estim m u n g . Grubenfeuchtig­
keit und Gesamtfeuchtigkeit. Heizwerte bei verschie­
denem Wassergehalt. Heizwertbestimmungen. [Braun­
kohle: 23 (1924) Nr. 3, S. 49/56.]

Weiß: W ärm e- und P r e is s t r o m b ild e r  fü r  die 
T ro ck n u n g  und V erm a h lu n g  v o n  B ra u n k oh le .*  
[Braunkohle 23 (1924) Nr. 6, S. 119/20.]

B ren n sta u b  aus B rau n k oh le .*  Möglichkeit und 
Notwendigkeit der Trocknung der Rohbraunkohle, im 
Zusammenhang damit Zentralvermahlung und Staub­
transport. [Archiv Wärmewirtsch. 5 (1924) Heft 5,
S. 84.] , . ,

Steinkohle. M essung des F e in h e its g ra d e s  v o n  
K o h le n sta u b .*  Beschreibung der Versuche. Sieb­
charakteristik. Untersuchte Kohlenproben. Vortrock­
nung der Kohle. Handsiebung. Mechanische Siebung. 
Ergebnisse der Siebversuche und der Prüfung der Siebe. 
Besprechung der Versuchsergebnisse. Vorgeschlagene 
Aenderungen des Siebverfahrens. Vorschriften für Hand­
siebung. [Archiv Wärmewirtsch. 5 (1924) Heft 5, S. 94/7.]

G Jaeckel: D ie  S ta u b e x p lo s io n e n . Ent­
zündbarkeit und Gefährlichkeit der einzelnen Staub­
arten. Die elektrische Selbstentzündung als mutmaß- 
licheUrsache der meisten Explosionen. [Z. techn. Phys. 5 
(1924), S. 67/78.]

Erdöl H 0 . Schlawe: D ie  E n tw ick lu n g  der 
E rd ö lfr a g e  se it  dem  J a h re  1911.* Theorien über 
Entstehung der Erdöle. Bedeutung des Erdöls für die 
Weltwirtschaft. Gewinnung des Rohöls. Die Erdol- 
gebiete der Welt. Möglichkeit des Ersatzes einzelner 
Erdölerzeugnisse durch solche anderen Ursprungs. 
[Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 18. S. 429/34; Nr. 19, S. 463/7.]

D. Aufhäuser: Z ur K e n n tn is  der H e iz - und  
T re ib ö le .*  Eigenschaften der Heiz- und Treiböle als 
Funktionen des Destillationsgrades. Verbrennung als 
fraktionierter Vorgang. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 17, 
S. 419/22.]

Erdgas. Szöcs Jenö: D ie  te c h n is c h e  V e r w e r ­
tu n g  des E rd g a ses  in  S ieben bü rgen .*  Erfahrun­
gen °über beste Verwendungsweise und Einrichtung 
müssen allmählich gesammelt werden. Versuche mit 
Kesselheizung. [Gas Wasserfach 67 (1924) Nr. 18, 
S. 246/7.]

Gichtgas. Charpy: U eb er d ie  Z u sam m en -
S etzung der H o ch o fe n g a se .*  Bericht über die 
Arbeit von J. Seigle (vgl. St. u. E. 43 (1923) Nr. 36, 
S. 1170). [Comptes rendus 178 (1924) Nr. 17, S. 1426/9.] 

Sonstiges. G. Goles: D ie  s p e z ifis c h e  W ärm e 
v o n  K o h le  u nd  der Z u sa m m en h a n g  m it der 
B e s c h a ffe n h e it  der le tz te r e n . (Nach J. Society 
Chem. Industry 1923, 16. Nov.) [Gas Wasserfach 67 
(1924) Nr. 17, S. 233.] .

R. Dürrer: U eb er d ie  e le k tr is c h e  L e i t fä h ig ­
k e it  v o n  H o lz k o h le  und K ok s.*  Zweck und Um­
fang der Versuche. Versuchsanordnung. Versuchs­
material. Durchführung und Auswertung der Versuche. 
Vergleichende Betrachtungen der Versuche und Schluß­
folgerungen. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 17, S. 465/8.]

V erkoken  und V erschw elen .
Allgemeines. W. Müller, Oberingenieur: U eb er 

K o h le  und d eren  V e re d e lu n g s p ro d u k te . Hrsg. 
von der [Fa.] Meguin, A.-G., Butzbach/Hessen. (Mit 
19 Abb.) [Butzbach/Hessen: Selbstverlag der Her­
ausgeberin 1924.] (25 S.) 4°. 5  B 5

Koks und Kokereibetrieb. Hartung, Kuhn & Co., 
Maschinen - Fabrik, Aktien - Gesellschaft, Düsseldorf: 
M a sch in en  fü r  K o k e re ie n  und v e rw a n d te  B e ­
tr ieb e . (Mit zahlr. Abb.) Düsseldorf: [Selbstverlag 
1924], (75 S.) Quer-4°. =  B =

C. H. Hunt: D ie  neue K o k e r e ia n la g e  der 
W e ir to n  S tee l Co.* Batterie von 37 Nebenerzeug­
nisöfen der Köppers Co., Bauart Becker; Oefen sind 
355 mm weit. Verwendung gasreicher Kohle. Anlagen

zur Gewinnung der Nebenerzeugnisse. [Iron Age 113 
(1924) Nr 8, S. 573/7; Nr. 9, S. 653/7. Blast Furnace 12 
1924), Nr. 3, S. 166/71; Nr. 4, S. 193/9.]

C. H. Hunt: 37 n eu e  K o k s ö fe n  m it N e b e n ­
e rzeu g n isseg ew in n u n g .*  Einzelheiten über die
Kokerei der Weirton Steel Co. [Iron Trade Rev. 74 
(1924) Nr. 15, S. 984/9, 991; Nr. 16, S. 1053/7.]

T r o c k e n e  K o k sk ü h lu n g .*  Die Keilehaven- 
Gaswerke zu Rotterdam bestehen aus 1 Batterie mit 
10 Kammeröfen von je 4 Kammern zu 4,5 t Fassungs­
raum. Versuchsanlage nach System Sulzer. [Eng. 137 
(1924) Nr. 3167, S. 514/7.]

Schwelerei. A. Thau: D ie  g e s c h ic h t l ic h e  E n t­
w ick lu n g  des R o l le -O fe n s  b is  zur N eu zeit*  (in 
gekürzter Wiedergabe). Schilderung der zahlreichen 
Bauarten dieses Braunkohle-Schweiofens. [Braunkohle 
23 (1924) Nr. 2, S. 17/32.] ,

K. Bunte u. W . Fitz: U eb er  d ie  U rsa ch e n  der 
v e rs ch ie d e n e n  R e a k t io n s fä h ig k e it  der K ok se .*  
Untersuchungen über den Einfluß des Ausgasungs­
grades. Nacherhitzung erhöht deutlich den Zündpunkt 
von Halbkoks und verändert dessen Struktur. Im 
wesentlichen wird die Koksstruktur schon bei der Ent­
stehungstemperatur des Halbkokses festgelegt.  ̂Durch 
weitere Erhitzung tritt im wesentlichen eine Verdichtung 
durch Schwinden des Kokses ein. Versuche zur Auf­
klärung der Adsorptionsfähigkeit waren erfolglos. [Gas 
Wasserfach 67 (1924) Nr. 18, S. 241/3.]

A. Schmolke: E le k tr is c h e  B e h e izu n g  v on
E n tg a s u n g s re to r te n . Versuche im Gaswerk Christi- 
ania an einer Retorte für 4 1 Tagesdurchsatz. Der mittlere 
Verbrauch war 750 kWst je t Kohle, soll aber bis auf 
etwa 350 kWst vermindert werden können. [Gas Wasser- 
fach 67 (1924) Nr. 17, S. 231/3.]

Nebenerzeugnisse. O. Ohnesorge: D a s „ h a lb ­
d ir e k te “  V e r fa h re n  zu r E rz e u g u n g  v o n  sch w e ­
fe lsa u re m  A m m on ia k .*  (Nachtrag zu A eröffent- 
lichung in Brennstoffchemie 4 [1923] S. 118.) Arbeits­
weise der Brunckschen Anlage auf Zeche Kaiserstuhl. 
[Koppers-Mitt. 6 (1924) Nr. 1, S. 17/28.]

Sonstiges. P. Schläpfer und P. Debrunner: Zur 
K e n n tn is  der s p e z if is c h e n  W ärm e des g r a p h i­
t is c h e n  K o h le n s to f fs  und  des K o k s e s . Die spez. 
Wärme von bei hoher Temperatur erstelltem Koks läßt 
sich aus der Analyse berechnen. [Helv. chim. Acta 7, 
S. 31 /58 ; nach Ghem. Zentralbl. 95 (1924) Nr. 15, S. 1748.] 

A. Helfenstein: D ie  Z u k u n ft  der e le k tr is ch e n  
G aserzeu gu n g . Verfasser führt eine Wirtschaftlich­
keitsberechnung durch für die Erzeugung von Gas aus 
Kohle und Oelen mittels elektrischer Abfallenergie. 
[Gas Wasserfach 67 (1924) Heft 16, S. 220.]

B rennstoffvergasung.
Braunkohlenvergasung. Hermann Becker: V e r ­

gasu n g  r h e in is c h e r  B ra u n k o h le , G a serzeu g er 
und E n tte e ru n g sa n la g e n .*  Entwicklung der Braun­
kohlen-Gaserzeuger. Betriebsweise, Rohbraunkohle-,
Brikett- und Steinkohlenvergasungsergebnisse. [Braun­
kohle 23 (1924) Nr. 6, S. 109/16.]

Feuerfeste Stoffe.
Eigenschaften. F. P. Hull; M e ß v e r fa h re n  der 

P la s t iz it ä t  v o n  T on en .*  Kritik bisheriger Verfahren. 
Verwendung des B in g h a m -P la s to m e te r s , eines ab­
geänderten Kapillarrohr-Viskosimeters. Bestimmung
von ,,Fließwert“  und ,,Beweglichkeit“ . \ergleichs- 
möglichkeit der Messungen. [Techn. Pap. Bureau of 
Stand. 1923, Nr. 234.]

Sonstiges. H. Beck: IC eram on it —  T h e rm o n it . 
Z w e i neue W e r k s to ffe  fü r  d ie  F e u e r u n g s te c h ­
nik. K e r a m o n it , ein von Schnabel erfundener Ver­
bundkörper aus einem metallischen Gerüst oder Skelett 
und einer volumenbeständigen keramischen Masse. Vor­
teile: hohe Unempfindlichkeit gegen Temperaturwechsel 
und hohe Wärmeleitfähigkeit; Veränderungsfähigkeit 
der elektrischen Leitfähigkeit; Benutzung als Wider­
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standsmaterial. T h e rm o n it  ist nach der Bezeichnung 
von Schnabel das bei diesem Verbundkörper benutzte 
keramische Material. [Feuerungstechn. 12 (1924) Nr 12 
S. 97/8.]

P. H. Bates B oy N. Young und Paul Bapp: P r ü ­
fu n g en  g e b r a n n te r  M a g n es ia , d ie  aus M a g n e ­
s iten  v e rs c h ie d e n e r  H e r k u n ft  h e r g e s te l lt  war.* 
Bindezeit, Festigkeitsprüfungen, Wasserbeständigkeit 
und Volumveränderungen der Z em en te . [Techn. Pap. 
Bureau of Stand. 1923, Nr. 239.]

Gosrow: F e u e r b e s tä n d ig e s  M a te r ia l fü r  E le k ­
tr o o fe n . [Chem. Met. Engg. 29 (1923) Heft 27, 
S. 1181/4.]

Spotts McDowell & Bobertson: F e u e r fe s te  S te in e  
aus C h ro m v e rb in d u n g e n .*  Chromsteine sind sehr 
feuerbeständig, schlackenfest, auch gegen oxydierende 
und reduzierende Gase unempfindlich. [J. Am. Ceram 
Soc. (1922) Heft 12, S. 865/87.]

Schlacken .
Sonstiges. J. A. Murray: S ch w e fe l a ls  ein  

K e n n ze ich e n  fü r  d ie  S c h m e lz b a r k e it  v o n  
K oh len a sch en .*  [Power 59 (1924) Nr. 15, S. 561.]

Feuerungen.
Kohlenstaubfeuerung. B. Jackson: K o h le n s ta u b , 

seine H e r s te llu n g  u nd  V erw en d u n g .*  Vorrats­
behälter, Zuleitungen und Brenner. Wirkungsgrad, 
Unterhaltungskosten, Bedienungskosten, Betriebssicher­
heit. [Engg. 137 (1924) Nr. 3039, S. 415/8.]

H e r s te llu n g  u nd  V e rw e r tu n g  v o n  K o h le n ­
staub. Auszug aus einem Vortrag von B. Jackson in 
„The Engineer“ , 137 (1924). [Z. V. d. I. 68 (1924)
Nr. 17, S. 425/6.]

Harry Esselbach: S ta u b k o h le  u nd  r a t io n e lle  
D a m p fe rz e u g u n g . Zusammenfassender Bericht über 
englische, amerikanische und französische mit Staub­
kohle betriebene Großkraftwerke nach Literaturquellen. 
[Wärme (1924) Nr. 19, S. 216/8.]

M. W eiß: W ie  p r o je k t ie r e  ic h  e in e  B re n n ­
s ta u b a n la g e?*  Kohlenbasis, Errichtungsstellen der 
Anlage, Kohlenbunker, Fördermittel, Trocknungsanlagen, 
Kohlenstaub-Explosionen, einzelne oder zentrale Mühlen, 
Kohlenstaub-Förderung, Feuerungen, Kaumbedarf der 
Verbrennungskammer, Anzapfung der Abgase. [Wärme 
(1924) Nr. 19, S. 199/202.]

Gasfeuerung. Karl Bank: E in  n eu er G a s ­
brenner.* Kurze Beschreibung eines vielfach unter­
teilten Flachbrenners der Poetter G. m. b. H., Düssel­
dorf. [Wärme 47 (1924) Nr. 18, S. 193/4.]

Dampfkesselfeuerung. P. Schmieder: B e t r ie b s ­
e r fa h ru n g en  m it e in e r  H o c h le is t u n g s -K ip p -  
ro s t -A n la g e  D . K. P. m it a u to m a t is c h e r  B o s t ­
b e sch ick u n g  u nd  U n te r  w ind.* Ergebnisse mit 
dem Einbau von Hochleistungs-Kipprosten in Verbindung 
mit automatischen Beschickern und mit Unterwind 
in der Kesselanlage des Elektrizitätswerks Meißen. 
Gute Bewährung. Steigerung der Kesselleistung um 
70%. [Mitt. V. El.-Werke 23 (1924) Nr. 359, S. 132/4.] 

Graafen: M e ch a n is ch e  B r a u n k o h le n fe u e r u n ­
gen.* Bedürfnis für mechanische Braunkohlenfeue­
rungen, Beschreibung der bekannten Bauformen, Lei­
stungsangabe, Aussicht für die weitere Entwicklung der 
mechanischen Braunkohlenfeuerungen. [Wärme (1924) 
Nr. 19, S. 203/8.]

Ernst Pfleiderer: K e s s e lfe u e r u n g  m it s e lb s t ­
tä t ig e r  F e u e rs ch ü ru n g  u nd  S c h la c k e n g e n e ­
rator.*  Selbsttätige Schür Vorrichtung für Wander­
roste, Schlackengenerator an Stelle der üblichen Stau­
vorrichtung. Vorteile: hoher Kohlensäuregehalt der 
Abgase, hohe Kesselleistung, guter Ausbrand auch bei 
schlackenreichen und unsortierten Brennstoffen, Un­
abhängigkeit von der Bedienung. Ergebnis von fünf 
Verdampfungsversuchen. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 13, 
S. 305/10.]

W ärm - und G lühöfen .
Sonstiges. Hermann Hochgesand: A u ss ich te n  

d er  S ta u b fe u e ru n g  an W ä rm ö fe n  in  W a lz ­
w erken . V e r g le ic h  an e in em  S to ß o fe n  m it b is ­
h e r ig e r  H a lb g a s fe u e ru n g .*  Wirtschaftliche Be­
urteilung. Betriebliche Beurteilung. Wärmewirtschaft­
liche Beurteilung. [Wärme 47 (1924) Nr. 16, S. 166/9.] 

William C. Buell jun.: D o p p e lö fe n .*  Versuchs­
ergebnisse an Doppelöfen mit verschiedenen Brenn­
stoffen und unter verschiedenen Betriebsbedingungen 
u. a. an einem Ofen mit zweistufiger Verbrennung. 
[Blast Furnace 12 (1924) Nr. 3, S. 159/60; Nr. 4 
S. 188/90.]

W ärmewirtschaft.
Allgemeines. A u s d er  W ä r m e w ir ts c h a ft  in  

G la sh ü tten . [Hrsg. von der] Wärmetechnische[n] 
Beratungsstelle der deutschen Glas-Industrie, Frank­
furt a. M. (Mit 13 Abb.) (Frankfurt a. M.:) Selbstverlag 
der W. B. G. 1924. (48 S.) 8°. 3,20 G.-Jt. S  B S  

P. Dolch: W ä r m e w ir ts c h a ft  u nd  K r a f t ­
m a s ch in e n b e tr ie b  der S t ic k s to f fw e r k e  der B a ­
d isch en  A n ilin -  und  S o d a fa b r ik . [Z. angew 
Chem. 37 (1924) Nr. 17, S. 257.]

Wärmetheorie. K. Sehreber: D ie  W ärm ep u m p e.*  
Begriff der Wärmepumpe und die Einteilung des Ge­
bietes. Eindampfanlagen. Heizungsanlagen. [Gesundh.- 
Ing. (1924) Nr. 14 und 15, S. 105/8, 119/21.]

Dampfwirtschaft. Niethammer: D ie  E n e r g ie ­
w ir ts c h a ft  in  der N e s to m itz e r  Z u c k e r r a f f in e ­
r ie , A .-G .* Die Aufstellung einer neuen Dampfturbine 
der Ersten Brünner Maschinenfabriks-Gesellschaft hat 
ermöglicht, die Energie des Heißdampfes auszunutzen 
und damit fast ein Viertel des Strombedarfes eines 
großen Ueberlandnetzes zu decken. [Archiv Wärme- 
wirtsch. 5 (1924) Heft 5, S. 81/4.]

Dampfleitungen. Alfred Sachs: D ie  r ic h t ig e  B e ­
m essu n g  v o n  D a m p fr o h r le itu n g e n  a u f G ru nd 
der b e s te n  W ä rm e -O e k o n o m ie .*  Notwendigkeit 
genauer Berechnung der Dampfrohrleitungen. Wider­
standswerte für verschiedene Armaturteile. Großer 
Widerstand von Wellrohrkompensatoren. Beispiele. 
[Schweiz. Bauzg. 83 (1924) Nr. 18, S. 203/5.]

Dampfspeicher. C. Kiesselbach: D er G e fä l le ­
sp e ich e r  fü r  H o c h - , M it te l-  u nd  N ied erd ru ck .*  
Aufstellung der Bedingungen, die ein Gefällespeicher 
erfüllen muß, um wirtschaftlich arbeiten zu können. 
Untersuchung typischer Konstruktionen daraufhin, ob 
und wie weit diese Bedingungen erfüllt werden. Vor­
schlag einer neuen Konstruktion. [Wärme 47 (1924) 
Nr. 17, S. 175/8.]

Wärmeisolierungen. M itte ilu n g e n  aus dem  
F o r sch u n g sh e im  fü r  W ä rm e sch u tz  (e . V .), M ü n ­
chen. Hrsg. vom wissenschaftlichen Leiter ®t.»3;ttg. 
Ernst Schmidt. H. 4. Februar 1924. (Mit 13 Abb.) 
München: Selbstverlag 1924. (49 S.) 8b — Zusammen­
hang zwischen Struktur und Wärmeleitzahl bei Bau- und 
Isolierstoffen und dessen Beeinflussung durch einen 
Feuchtigkeitsgehalt (®r.=3ng. J. S. Cammerer); Unter­
suchungen über den Wärmeschutz von Baukonstruk­
tionen (T)r.Vyng. Ernst Schmidt und Adolf Großmann); 
Uebersicht über die im Forschungsheim ausführbaren 
Arbeiten und ihre industrielle Bedeutung. S B S

Sonstiges. W. Zeigner: B e z ie h u n g e n  zw is ch e n  
W ärm e u nd  m e c h a n isc h e r  E n erg ie .*  Da Wärme 
je nach dem verfügbaren Temperaturgefälle verschieden 
bewertet werden muß, schlägt der Verfasser vor, eine 
Wertziffer, den Energiefaktor, einzuführen, welche den 
Grad der Umwandelbarkeit der Wärme in Nutzbarkeit 
kennzeichnet. [Archiv Wärmewirtsch. 5 (1924), Heft 5 
S. 85/8.]

V e rsu ch e  an W ä rm e m a sch in e  u nd  K e sse ln . 
Entwurf für neue Normen zu Leistungsversuchen, ins­
besondere für den Vergleich zwischen Verbrennungs­
maschinen und Dampfkraftanlagen. [Eng. 3562 (1924)
4. April, S. 365. Engg. 47 Nr. 3041, S. 467/8.]
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Krafterzeugung und -Verteilung.
Kraftwerke. John H. Lawrence: S c h lu ß e r g e b n is  
Kranwerae c k lu n e  v o n  K r a f t w e r k e n ,d e r  n e u e r e n  E n t w i c k l u n g  

TMech Engg. 46 (1924) Nr. 3, S. 144/5.]
Otto V en f L a s tv e rte ile r .*  Voraussetzungen,

Aufgaben und Hilfsmittel des Lastverteders fur zm 
sammenarbeitende Kraftwerke. [Mitt. V. El.-Werke 23
(19^4) Nr. 359, S. 140/2.

N eu ba u  des K ra ftw e rk s  in  p eoria . Vor­
gesehen für 100 000 kW, ausgebaut 2 • 20 000 mit ins- gesehen i ^  . rd 1300 m2 Helzflache fur
Kohlenstaubfeuerung. Dampfdruck 28 at. Geschlos- 
Koniensi f Selbsttätige Wasserent-
lüftmng Aschenspülverfahren. [Power 59 (1924) Nr. 17,

6c° F^Hirshfeld: H ö c h s td r u c k , Z w is c h e n ü b e r ­
h itzu n g  und A n za p fu n g  fü r  D a m p fk ra ftw erk e .*  
Verhältnis zwischen Wärme (Betriebsgewinn) und An­
lagekosten in neuzeitlichen Turbokraftwerken bei Dampf- 
Spannungen zwischen 14 und 84 at und Temperaturen 
von 370 bis 430 0 bei sechs verschiedenen Arbeitsprozessen 
mit verschiedenen Abstufungen für Ueberhitzung und
Anzapfung. [Mech. Engg. 46 (1924) Nr. 4, S. 1/9/83,

Alfred Iddles: S a x to n  K r a ftw e r k  der P enn
^ f  „ i  T la b t  & P o w e r  C om p a n y .*  Vorgesehene 
Leistungsfähigkeit 100000kW, erster Ausbau ßOOOOkW. 
Kurze Gesamtbeschreibung. [Power 59 (1924) Nr. 16,

S' 5 G ^ B 1 McDermott: K ra fte rz e u g u n g  in  n e u ­
z e it l ic h e n  H ü tten w erk en . Ueberschlägige Gas- 
verteilunf auf Hüttenwerken. Gegenüberstellung von 
Gas- uncf Dampfmaschinen. [Iron Steel Eng. 1 (1924) 
Nr 4 S. 169/71.]p  Ohlmüller: D er E in flu ß  der n eu eren  w arm e- 
te c h n is c h e n  E n tw ick lu n g  auf den  K r a ftw e r k s ­
bau  Neuere Feuerungsarten, Uebergang zu größeren 
Kesseleinheiten, Baukostenersparnisse, Lage und An­
ordnung der Vorwärmer, Verminderung des Warme- 
verbrauchs durch Höchstdruckdampf Erhöhung der 
Anlagekosten. Wirtschaftlicher Höchstwert. [E. T. Z.
(1924) Kr. 17, S. 385/9.] .

‘ Dam pfkessel. H. E. W itz: W asseru m lau f in  den  
R oh rk esse ln .*  Es wird gezeigt, daß der Wasserumlauf 
bei Schrägrohrkesseln von nachgeordneter Bedeutung und 
nicht von der Verschiedenheit der spezifischen Gewichte 
des Wassers in den Fallrohren und des Dampfwasser­
gemisches in den Steigrohren, sondern von den Bedin­
gungen der Dampfabfuhr aus den Dampferzeugungs- 
rohren abhängig ist, wobei sich ein Neigungswinkel der 
Rohre von 37° am günstigsten erweist. [Warme 47 
(1924) Nr. 16, S. 163/6.] . . . .

Knochenhauer: D ie  G e m e in s ch a fts a rb e it  be i 
der D a m p fk e sse lü b e rw a ch u n g . Stellungnahme zu 
der Absicht der Verstaatlichung der Dampfkesseluber- 
wachung. [Wärme 47 (1924) Nr. 18 S. 187/9.]

E Bergmann: D ie  B e t n e b s e la s t iz i t a t  im
K e sse lh a u sb e tr ie b e .*  Der Einfluß der einzelnen 
Faktoren auf den Reservegehalt im Kesselhause: Brenn­
stoffe Kesselanlage, Kesselspeisung, Abwärme, Schorn- 
S i ’ [Feuerungstèchn. 12 ,1924) Nr. 12 8 98/100 ]

W a sserroh rk esse l. Bedeutung der Kohlenstaub­
feuerung für die Größensteigerung der Kessel. [Eng. 3565

' T S “ '’« - . . ! - '  P t- »• E. «
(1924) Nr. 16, S. 435/8.]

Speisewasserreinigung und -entolung. A p p a ra t  
zu r V erm eid u n g  v o n  K e s s e ls te in a n s ä tz e n .' 
Durch einen kleinen, „Filtrator“  genannten Apparat 
wird dem Kessel eine Leinsamen-Emulsion zugefuhrt, 
welche den Kesselstein in eine flockige Form über­
führen soll. [Génie civil (1924) Nr. 17, S. 410.]

Dampfturbinen. P e r io d is c h e  N a ch p rü fu n g  
v o n  D a m p ftu rb in e n . Anweisungen der Westing- 
house Electric & Manufacturing Co. [Power 59 (1924) 
Nr. 15. S. 562/3-1
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Ka • T u r b in e n e x p lo s io n  im  E le k tr iz itä ts -  
o -l- ‘ S h a n gh a i Kurze Mitteilung über die beim 

Probelauf erfolgte Explosion einer 20 000-kW-Parsons- 
Dampfturbine. Ursache: WeUenbruch iniolge Schmiede
riß. [Nach: El. Review (1924), S. 460, E. T. Z. (1924),

X r ' Anzapfungen. E. H. Brown, M. K. Drewry: W ir t-  
c o b a ft l io h k e it  s tu fe n w e is e r  S p e ise w a sse rv o r - 
w irm u n g  d u rch  A n za p fu n g .*  Praktische Unter­
suchung von Anzapfprozessen. -  Untersuchungsver­
fahren Einfluß von Belastung und mechamsehen Ver­
lusten auf den rechnungsmäßigen Warmeverbrauch 
Die Verwendung von Expansionslimen ohne Anzapfung 
für Bestimmung von Anzapfwerten -  Beste Verwirk­
lichung des Gewinns durch Anzapfen. —  Einfluß der 
Turbinenbauart auf den Gewinn durch Anzapfen. -  
Vergleich des Anzapfgewmns bei verschiedenen Tempe­
raturen und verschiedener Anzahl der Anzapfstufen. 
[Mech. Engg. 46 (1924) Nr. 3, S. 118/22.]

Gasmaschinen. D as n eue G a s k ra ftw e rk  der 
J l l in o is  S tee l C om pany.*  4 Doppeltandem-Maschi- 
nen 1200 mm Zylinder-Durchm esser, 1500 mm Hub, 
83U Umdr /min, Normalleistung 3300 kW, Höchst­
leistung 4000 kW, Betriebswirkungsgrad 24 % . Uebliche
5 S 5S 2 * .  Bauart. [ P o . . .  59 (1924) Nr. lä . S. 552,7.]

H Moss- L u ftv e r b r a u c h  u n d  L e is tu n g  von 
V erb ren n u n g sm a sch in en .*  Beziehung zwischen 
Luftverbrauch und Bremsleistung. [Engg. 6/ (1924) 
Nr. 3042, S. 507/8.]

Gasturbine. W. Gentsch: D ie  A r b e it  an der 
G as- und O e ltu rb in e .*  [Brennstoff- und Warme- 
wirtschaft (1924) Heft 4, S. 71/9.]

Elektromotoren und Dynamomaschinen. P. v ü. 
Sterr: E in e  s e lb s t t ä t ig e  U m fo rm e ra n la g e . Be­
schreibung seiner seit dem Jahr 1910 bei der Firma 
Voigt & Haeffner, A .-G ., in Betrieb bestehenden Anlage. 
[E .T . Z. (1924) Nr. 16, S. 361/4.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. C. E. Skmner: 
E le k tr is c h e  H ü tte n w e rk sa n la g e n  und I s o la ­
t io n s fra g e n . Isoliermaterialien, ihre Kennzeichen und 
Verwendungsgrenzen. Isolationsprüfungen. Beson ere 
Anforderungen an die Isolations- und Huttenwerksem- 
richtungen. [Iron Steel Eng. 1 (1924) Nr. 4, p. 1 / /8 .]

H. C. Mosley u. R. H. Rogers: E le k t r is c h e  E in ­
r ic h tu n g e n  a u f den  P o r ts m o u th  - W erk en  der 
W h e e lin g  S te e l C o rp o ra t io n .*  Allgemeine Kraft­
versorgung, Kraftwerk, Hilfs- und Transformatoren­
stationen, Einzelwerksanlagen. [Iron Steel Eng. 1 (1924)
Nr. 4, S. 183/8.]

F. J. Crolius: E le k t r is c h e  A u srü s tu n g  des
W erk es  der I n la n d  S te e l C om p a n y  in  In d ia n a  
H a rb o r . [Blast Furnace, März 1924, S. 142/7.]

R  Dehrmann: E in  B e itr a g  zur B lin d s tro m - 
frage . Blindstrom als Magnetisierungsstrom erforderlich. 
Kompensierung, d. h. Selbstherstellung des in 
Stromes oder Bezug eine wirtschaftliche Frage. [\\ arme 
(1924) Nr. 19, S. 215/6.]Zahnradgetriete.E . A. K r a f t : E n e r g ie u m fo r m u n g
d u rch  Z a h n ra d v o rg e le g e .*  Anwendungsbeispiele 
für ortsfeste Turbinenanlagen, Gleichstrom- und Dreh- 
stromerzeuger, Wasserturbinen, Gebläse, Holzschleifer, 
Pumpen, Schiffs-, Dampf- und Oelmaschinen. —  Einzel­
heiten der Vorgelege: Aufbau, Werkstoff, Reibungs­
verhältnisse, Verzahnung, Schwingungsvorgange, Gel­
versorgung. [A-E-G-Mitt. 1924, Nr. 4, S. 123/30.]

H. B. Karlin: D as L a v a l-G e tr ie b e .*  Kurzer 
Bericht über die Entwicklung, heutige Konstruktion und 
Anwendung des Laval-Getriebes. Angaben über nun­
mehr zugelassene erhöhte Zahn- und Zapfengeschwin lg- 
keiten; betriebswirtschaftliche Ergebnisse einiger orts­
fester Maschinen und Schiffsturbinen mit Getriebe. 
[Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 14, S. 327/9.]

Gleitlager. G. Meyer-Jagenberg: L a g e rv e rsu ch e . 
V e rsu ch e  an der T r a n s m is s io n *  Ausdehnung der 
Untersuchungen der Lager auf das \ erhalten als rans‘ 
missionslager. Vergleich der Prüfstand- un rans
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missionsergebnisse. Vergleich der Gleit- und Kugellager - 
transmission. [Werkst.-Techn. 18 (1924) Nr. 8, S. 229/36.] 

Kugel- und Walzenlager. Arvid Palmgren: D ie  
L e b e n sd a u e r  von  K u g e lla g e rn .*  Haltbarkeit und 
Lebensdauer der Kugellager durch Versuche an Material­
prüfungsstücken oder durch Berechnung unmöglich. Auf 
Grund von Versuchen an vollständigen Lagern Ableitung 
von Gleichungen für die Lebensdauer von Kugellagern 
bei reiner Radialbelastung, zusammengesetzter Be­
lastung und zeitweise sich ändernder Belastung. A b ­
hängigkeit der Lebensdauer eines Kugellagers von dem 
entstehenden größten Druck und von Ermüdungserschei­
nungen. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 14, S. 339/41.]

Sonstige Maschinenelemente. Karl Waimann: B e ­
rech n u n g  v o n  S c h r u m p fr in g e n  u n d  a u fg e ­
s ch r u m p fte n  M a sch in e n te ile n .*  Schrumpfring-Be­
rechnungsformeln, Nachprüfung an ausgeführten K on­
struktionen, Formeln zur Nachprüfung des Fest- 
sitzens von Schrumpfringen, Kurbeln, Kupplungen 
u. dgl. Normung. [Masch.-B. (1924) Nr. 15, S. 526/9.] 

Otto Graf: G e s ta ltu n g  d er  K o lb e n s ta n g e n  
und K o lb e n  m it n a ch  in n en  fe d e r n d e n  K o lb e n ­
ringen .* Kennzeichnung des nach innen federnden 
Kolbenringes, Anwendungsbeispiel bei Kolbenstangen 
und Kolben, Spannungs- und Durchmesser-Messer. 
[Masch.-B. (1924) Nr. 15, S. 520/2.]

Sonstiges. Paul v. Vagö: E n e rg ie ü b e r tra g u n g
du rch  s ch w in g e n d e  F lü s s ig k e its s ä u le n . Fortpflan­
zung der Druckwellen nach Allievi. Durch den Sender­
kolben hervorgerufene Schwingungen, Leistung der Rohr­
wellen, Einfluß der reflektierten Wellen, Kondensatoren. 
Kraftübertragungssystem der Firma Dorman. Ge­
dämpfte Rohrwellen. [Z. angew. Math. Mech. 4 (1924) 
Nr. 2, S. 113/124.]

M aterialbew egung.
Hebezeuge. H. Gettert: W a h l der S tro m a rt  fü r  

H e b e z e u g e  u n te r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  
der H a fen k ra n e .*  [E. T. Z. (1924) Nr. 16, S. 353/9.]

G. Peneff: F o r m ä n d e r u n g s -U n te r s u c h u n g e n  
an K u p p lu n g s tro m m e ln .*  Die Formänderungs­
versuche werden an vier verschiedenen Ausführungs­
arten von Getriebekupplungstrommeln eines Benzol­
triebwagens betrachtet. An Hand der erhaltenen Werte 
und Diagramme sind diejenigen Anhaltspunkte heraus­
gezogen, die für den Konstrukteur bei Entwurf und Be­
rechnung von Kupplungstrommeln wichtig sind. [Masch. - 
B, (1924) Nr. 15, S. 517/20.]

Förder- und Verladeanlagen. Schulz: D ie  W irk u n g  
der W a g e n k ip p e r  au f d ie  G ü terw a g en .*  Die aus 
den Bedürfnissen des Betriebes hervorgegangene Ent­
wicklung der Eisenbahnwagenkipper, ihre Fehler und 
Vorschlag zu ihrer Abhilfe. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 16, 
S. 394/6.]

Manfred Meyer: S c h la c k e n t r a n s p o r t  und
S c h la c k e n a u fb e r e itu n g  b e im  G ro ß k ra ftw e rk  
S tettin .*  Beschreibung der Anlage unter Verwendung 
von Marcusrinnen. Aschenseparatoren, Bauart Krupp. 
Kohlenersparnis durch Aschenseparatoren 3 % . W irt­
schaftlichkeitsberechnung. [Mitt. V. El.-Werke 23 (1924) 
Nr. 359, S. 135/39.]

K o h le n t r a n s p o r t  in  R ö h re n . Amerikanisches 
Projekt nach Londoner Vorbild. [Chem.-Zg. 48 (1924) 
Nr. 44, S. 226.]

Gettert: E in ig e  b e m e rk e n s w e r te  T r a n s p o r t ­
anlagen.* Lokomotiv-Greiferdrehkran. [B-B-C-Mitt. 
1924, Nr. 3/4, S. 48/51.]

Lokomotiven. Iltgen: Im  G ew in d e  d ic h t e  S te h ­
bolzen .*  Ersatz der Stehbolzen für Anwendung des 
Aufdornverfahrens (Zwilling) durch Stehbolzen mit 
Uebermaß. Gründe: Schonung des Materials; bessere 
Ueberwachung der Herstellung. [Ann. Gew. Bauwesen 47 
(1924) Nr. 1125, S. 113/8.]

A llgem ein e A rbeitsm aschinen .
Bearbeitungsmaschinen. Tjard Schwarz: E le k ­

tr is ch e  K r a f tü b e r t r a g u n g  fü r  W e r ftb e tr ie b e .*

Elektrische Antriebe für schwere Kesselbiegemaschinen, 
Profileisenbiegemaschinen, Nietmaschinen, Tafelscheren. 
[Ind. Techn. 1924, Nr. 4, S. 70/3.]

Wasserstoffherstellung. Marc Hanssen: D er e le k ­
t r o ly t is c h e  W a s s e r s to f fe r z e u g e r  B a u a rt H o lm - 
boe.* Vollständige Reinheit des Wasserstoffes und 
Sauerstoffes, hoher elektrochemischer Wirkungsgrad, 
Produktionskosten der ersten Anlage der Denofa-Werke 
in Fredriksstad 4 P f./m 3 Wasserstoff. [E. T. Z. (1924) 
Nr. 19, S. 462/3.]

W erkseinrichtungen.
Fabrikbauten. Paul Haibach: D ie  B u n k er- und 

K e s s e lh a u s b a u te n  fü r  das G r o ß k r a ftw e r k  F o r ­
tu n a  in  F o r tu n a g r u b e , K r e is  B e r g h e im -E r ft ,  
der R h e in . E le k tr .-W e rk e  im  B r a u n k o h le n ­
r e v ie r ,  A .-G ., K ö ln .*  [Bauing. 1924 Nr. 7, S. 181/3.] 

Heizung. Ernst Schmidt und Adolf Großmann: 
D ie  U n te rsu ch u n g  der W ä rm e a b g a b e  v o n  R a,, 
d ia toren .*  Beschreibung der Versuchseinrichtung. 
Gesichtspunkte für die Messung von Wärmedurchgangs­
zahlen von Heizkörpern. [Gesundh.-Ing. (1924) Heft 15, 
S. 121/2.]

Sonstiges. H. E. Bireh u. H. V. Coes: K o h le ­
s p e ic h e r m ö g lic h k e ite n .*  Vorteile und Anwen­
dungsbereich der verschiedenen Speicherarten. Freie 
Kohlenlager. Entmischung, Selbstzündung, Entladen 
von Eisenbahnwagen, Entladung von Schiffen, Beispiele 
ausgeführter Lagerplatzanlagen. Anforderungen an das 
ideale Lager, Wirtschaftlichkeitsberechnungen. [Mech. 
Engg. 46 (1924) Nr. 4, S. 189/98.]

W erksbeschreibungen.
G. L. Lacher: E rw e ite ru n g  des A r b e i t s b e r e i ­

ch es v om  K ü c h e n g e rä t  zum  S ta h lb lo ck .*  Kurze 
Beschreibung der Neuanlagen der Granite City Works 
der National Enameling & Stamping Co. [Iron Age 113 
(1924) Nr. 11, S. 773/8.]

D ie  H e r s te llu n g  v o n  W e iß b le c h  in  In d ien .*  
Kurze Schilderung der Lage und Anlagen der unter den 
schwierigsten klimatischen Verhältnissen arbeitenden 
Tinplate Co. of India in Jamshedpur. [Iron Trade Rev.74 
(1924) Nr. 9, S. 591/2.]

R oheisenerzeugung.
Allgemeines. J. Estour: F o r t s c h r it t e  in  der 

D a r s t e l lu n g  des R o h e ise n s  u nd  im  B au  der 
H o c h ö fe n  w ä h ren d  der le t z te n  zw a n z ig  Jahre.* 
Theorie des Hochofenprozesses. Kokerei. Verbrenn­
lichkeit des Kokses. Brikettierung und Agglomerierung 
der Erze. Hochofenprofile und Abmessungen. K on­
struktion der Hochöfen. Begichtungsvorrichtungen. 
[Techn. mod. 16 (1924) Nr. 9, S. 309/19.]

R. Jordan: B e tr a c h tu n g e n  ü b er  d ie  F o r t ­
s c h r it te  im  H o ch o fe n w e se n .*  Beschickungsein­
richtungen. Aufzüge verschiedener Systeme: Gogodsky- 
Secomet, Munier. Amerikanische Hochofenprofile. Ge­
stellkonstruktionen. [Rev. Met. 21 (1924) Nr. 3, S. 127/42- 
Nr. 4. S. 223/32.]

Hoehofenprozeß. P. H. Royster, T. L. Joseph u. 
S. P. Kinney: D ie  R e d u k t io n  v o n  E ise n e rz  im 
H o ch o fe n .*  Systematische Untersuchungen der Vor­
gänge im Hochofen unter Benutzung eines kleinen Ver­
suchshochofens des Bureau of Mines zu Minneapolis. 
[Blast Furnace 12(1924) Nr. 1, S. 35/37; Nr. 2, S. 98/100; 
Nr. 3, S. 154/8; Nr. 4, S. 200/4.]

Bertelsmann: W ir d  b e i d er  V e rb re n n u n g  des 
K o h le n s to f fe s  z u e rs t  K o h le n o x y d  od er  K o h le n ­
säure g e b i ld e t ?  (Nach Karl K u llg r e n  in Teknisk 
Tidskrift 1923 Nr. 32, S. 41.) Beide Gase entstehen 
gleichzeitig. [Gas Wasserfach 67 (1924) Nr. 17, S. 226/9.] 

E. Diepschlag: U e b e r  das V e rh a lte n  d er  B e ­
s ch ick u n g  im  H o c h o fe n . Beheizung und Reaktionen. 
Niedersinken und Hängen der Gichten. Auswürfe. 
[St. u. E. 44 (1924) Nr. 16, S. 430/2.]

Roheisen. H. Field: R o h e is e n , se in e  E ig e n ­
s c h a fte n  u nd  V erw en d u n g .*  Behandelt die
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tischen Roheisensorten. Eignung der Erze. Verteilung 
der Hochofenwerke. Eigentümlichkeiten der einzelnen 
Marken. Einfluß der Eremdstoffe. Verwendung der Roh­
eisensorten für bestimmte Gußwarenklassen. Analysen 
von Gußstücken. [Eoundry Trade J. 29 (1924) Nr. 402, 
S. 353/8; Metal Ind. 24 (1924) Nr. 18, S. 433/4.]

Elektroroheisen. R. C. Gosrow: E le k tro ro h e ise n . 
Geschichtliches. Gefüge des Elektroroheisens. Ana­
lysen kalifornischen Elektroroheisens. Gestehungs­
kosten. [Iron Trade Rev. 74 (1924) Nr. 15, S. 982/3, 
991.]

Sonstiges. S a u e r s to f fr e ic h e  L u ft  fü r  m e t a l l ­
u rg isch e  Zw eck e . Angaben über das amerikanische 
Patent von Claude C. van Nuys, bei dem durch Aus­
frieren getrocknete Luft benutzt und auf 45 %  Sauer­
stoff angereichert wird. [Chem. Met. Engg. 30 (1924) 
Nr. 13, S. 520/1.]

E isen- und Stahlgießerei.
Allgemeines. D ie  3. G ie ß e r e ifa c h a u s s te l­

lu n g  in  H am burg .*  (Ports.) F. E rb re ich : Formen- 
Trockenvorrichtungen. M. W i l d e r m a n n :  Guß -
putzerei. H. N eese: Schweißen von Grauguß. Meß- 
und Ueberwachungsvorrichtungen. [Gieß. 11 (1924) 
Nr. 11, S. 139/45; Nr. 12, S. 151/5; Nr. 13, S. 163/5; 
Nr. 14, S. 179/83; Nr. 15, S. 191/5; Nr. 19, S. 258/62.] 

Gießereianlagen. Th. Ehrhardt: S ch ön e  und 
z w e ck m ä ß ig e  I n d u s tr ie b a u te n  und ih re  B e ­
tr ie b se in r ich tu n g e n .*  Forderungen für Neubauten 
im Gießereiwesen und Maschinenbau. Mißgriffe bei der 
Hallenkonstruktion und Raumbemessung. [Gieß. 11 
(1924) Nr. 19, S. 255/8.]

Modelle, Kernkasten und Lehren. P. Bisehoff: 
E in  B e is p ie l  zur V e re in fa ch u n g  der M o d e ll ­
und  F orm a rb e it.*  Vereinfachung der Verstärkung 
bei einer Abziehschraube. [Masch.-B. 6 (1923/24) 
Nr. 12, S. 395.]

R. Löwer: E r le ic h te r u n g  des F orm en s  d u rch  
g e r in g e  A e n d e ru n g e n  der K o n s tru k t io n .*  Er­
gänzung zu früheren Ausführungen (s. St. u. E. 43 [1923] 
Nr. 26, S. 862). [Werkst.-Techn. 18(1924) Nr. 9, S. 260/1.] 

Formerei und Formmaschinen. C. Irresberger: 
G ie ß e r e ip ra x is  in  M itte leu rop a .*  Formerei von 
Aluminium-Automobilgehäusen. Putzerei. Prüfung. 
[Foundry 52 (1924) Nr. 7, S. 258/62.]

J. Leonard: M o to rra d z y lin d e r .*  Toleranzen. 
Härte. Zusammensetzung. Modelle. Formerei. [Foun­
dry Trade J. 29 (1924) Nr. 400, S. 311/5.]

Oliver Smalley: H e rs te llu n g  la n g le b ig e r  F o r ­
men. Einzelheiten über die feuerbeständige Mischung 
für Herstellung der Formen. [Foundry 52 (1924) Nr. 8, 
S. 294/7.]

E in e  n eue  R ü tte lfo rm m a sch in e .*  Kurze 
Beschreibung einer elektrisch angetriebenen Maschine 
bei der Gothic Works Foundry in Norwich. [Foundry 
Trade J. 29 (1924) Nr. 403, S. 381/2.]

Karl Stoll: P r a k t is ch e  B e tr ie b s fra g e n .*  Ver­
wendung von Bogenläufen bei Modellplatten für die 
Maschinenformerei. [Gieß.-Zg. 21 (1924) Nr. 9, S. 173/5.] 

Hermann Cohen: G ru n d sä tze  fü r  den  E n t ­
w urf v o n  G u ß e isen form k a sten .*  Anwendungs­
möglichkeit für Maschinenformerei. Erfordernis von 
Sonderformkasten. Abmessungen der Kasten. Regeln 
für die Leisten. Angaben betreffs Kernmarken. Kern­
gewicht, Kernstützen und Berücksichtigung dieser bei 
der Anfertigung der Kasten. Innere Spannungen in den 
eisernen Formkasten. [Iron Age 113 (1924) Nr. 16, 
S. 1137/40.]

Trocknen. Petin: B e re ch n u n g , K o n s tr u k t io n  
u nd  B e tr ie b  w ir t s c h a ft l ic h  a rb e ite n d e r  T r o c k e n ­
kam m ern .*  Berechnung der Trockenkammern. Er­
mittlung der Rostgrößen, Schornsteinquerschnitte, 
Schornsteinhöhe und Querschnitt der Abzugskanäle 
für Trockenkammern mit offener Planrostfeuerung und 
natürlichem Zug. [Gieß.-Zg. 21 (1924) Nr. 7, S. 125/30.] 

Schmelzen. S. J. Felton: H ö ch s tz a h le n  b e ­
w eisen  d ie  K o n t r o l le  be im  K u p p e lo fe n s c h m e l­

zen.* Vorzüge der ständigen Betriebsüberwachung. 
Temperaturen in Kuppelöfen. [Foundry 52 (1924) 
Nr. 7, S. 255/7.]

Pat Dwyer: Z w i ll in g s k u p p e lö fe n  sch m elzen  
R ä d ere isen .*  Anforderungen an das Eisen für Hartr 
gußräder in Amerika. Kuppelofen mit zwei Schächten 
und einem gemeinsamen Herd. [Foundry 52 (1924) 
Nr. 8, S. 287/93, 322.]

Temperguß. Gilbert L. Lacher: V om  H o c h o fe n  
zum  T em p e rg u ß s tü ck .*  Verwendung von Holz­
kohlenroheisen zum direkten Guß von Temperrohguß 
in der Cadillac Malleable Iron Co., Mich. Flammofen von 
15 t Fassungsraum mit Staubkohlefeuerung schmelzt 
Zusatzeisen. An Laufschienen hängende Preßluftform­
maschinen. Temperöfen. [Iron Age 113 (1924) Nr. 13, 
S. 921/6.]

Stahlformguß. D a rs te llu n g  v o n  E le k tr o s ta h l 
in  L ou is ia n a .*  Dibert, Bancroft &* Ross Co., ursprüng­
lich eine Sondergießerei für Bedarf von Sägewerken 
und Zuckerfabriken, in Louisiana haben die Herstellung 
von Eisenbahngußteilen im sauren Elektroofen aufge­
nommen. Betriebseinzelheiten. [Iron Trade Rev. 74 
(1924) Nr. 14, S. 913/6.]

H. E. Diller: M a n g a n -S ta h lg u ß .*  Eigenschaften 
des Manganstahls. Anwendungsgebiete. Darstellung 
im Tiegel, Konverter, Martinofen und Elektroofen. 
Zusatz des Ferromangans. Behandlung im Elektroofen. 
Wert der Biegeproben. Einzelheiten aus der Formerei, 
Modellmacherei und Transporteinrichtungen. [Foundry 
52 (1924) Nr. 7, S. 245/9; Nr. 8, S. 298/302.]

Sonderguß. A. Campion: H a lb s ta h l. Keine neuen 
Gesichtspunkte. [Foundry Trade J. 29 (1924) Nr. 400, 
S. 316/8; Nr. 401, S. 332; Nr. 402, S. 364; Metal Ind. 24 
(1924) Nr. 15, S. 317/8; Nr. 16, S. 381/2.]

Gußputzerei und Bearbeitung. D as P u tz e n  v on  
E is e n g u ß s tü c k e n  d u rch  W asser.*  Die Gießerei 
der General Electric Co. zu Erie, Pa., hat erfolgreich 
durch unter starkem Druck stehenden Wasserstrahl 
schwere Gußstücke in kurzer Zeit geputzt. Geringe Un­
kosten. [Iron Age 113 (1924) Nr. 13, S. 946/8.]

Sonstiges. Vincent Delport: F r a n z ö s is ch e
G ie ß e r e ifa ch s ch u le n .*  Die Einrichtungen der im
Januar 1924 eröffneten Ecole Supérieure de Fonderie 
in Paris. Höchstzahl der Zöglinge 50. Ausbildungsgang. 
[Foundry 52 (1924) Nr. 7, S. 250/2.]

Russell J. W aldo: A u sw a h l b r a u c h b a re r
F orm er.*  Auswahl von Fragen betr. die Fachkennt­
nisse eines Formers. Benennung, des Formerwerkzeugs. 
Arbeiten der Formmaschine u. a. [Foundry 52 (1924) 
Nr. 8, S. 307/9.]

Erzeugung des schm iedbaren E isens.
Allgemeines. J. Th. Robson und J. R . Withrow: 

D as T o tb r e n n e n  des D o lo m its . II. III.*  Unter­
suchungen über den Einfluß von Eisenoxyd, Tonerde 
und Kieselsäure als Flußmittel. [J. Am. Ceram. Soc. 7 
(1924) Nr. 2, S. 141/50; Nr. 3, S. 207/21.]

V e it s c h e r  M a g n es itw erk e .*  Kurze Beschrei­
bung der Werke Veitsch, Trieben, Breitenau und Eich- 
berg. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 10, S. 247/8.]

Direkte Eisenerzeugung. J. Kent Smith: D ie  R e ­
d u k tio n  des E isen s  aus E rz e n  b e i n ie d r ig e n  
T em p era tu ren . Betrachtungen über die Reduktions­
verhältnisse im Hochofen. Reaktionen im Drehofen. 
Verhalten des Stickstoffs. [Foundry Trade J. 29 (1924) 
Nr. 398, S. 280/2.]

Flußeisen (Allgemeines). N. Parravano und C. Ros- 
selli del Turco: U eb er  d ie  d u rch  W ä rm e  a u s z ie h ­
b a re n  G ase d er  S tä h le  u nd  ü b er  d ie  R e d u z ie r ­
b a r k e it  der K o h le n o x y d e . Laboratoriumsversuche 
oberhalb 600 0 zeigten, daß die üblichen Desoxydations­
mittel nicht allein auf das Eisenoxydul, sondern auch 
auf das eingeschlossene Kohlenoxyd und Kohlendioxyd 
einwirken. [Atti R . Accad. dei Lincei 32 (1923) II, 
S. 373/6; nach Chem. Zentralbl. 95 (1924) I, Nr. 14, 
S. 1707.]
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Siemens -  Martin -  Verfahren. R. H. Lowndes: K o h ­
le n sta u b fe u e ru n g  im  S ie m e n s -M a rt in -B e tr ie b . 
Vergleich des Kohlenstaubs mit anderen Brennstoffen. 
Nachteile der Staubfeuerung im Siemens-Martin-Ofen. 
Vergleich der Betriebskosten bei Kohlenstaub- und 
Generatorgasfeuerung. Verwendung der Staubfeuerung 
in Tieföfen. [Iron Age 112 (1923) Nr. 26, S. 1721/3.] 

Georg Bulle: V e rs u ch e  zur E in re g e lu n g  v on  
G a serzeu ger und S ie m e n s -M a rtin -O fe n .*  Es 
wird empfohlen, bei Gaserzeugeranlagen und Martin­
werken Versuche zur Feststellung der günstigsten Be­
triebsweise zu machen und den Gaserzeuger- und Ofen­
betrieb entsprechend einzuregeln. Zusammengefaßte 
Wiedergabe von Messungen, die in diesem Sinne von der 
Wärmestelle Düsseldorf ansieben Gaserzeugeranlagen und 
drei Martinwerken durchgeführt wurden. An den Gas­
erzeugern wurde jeweils der Einfluß verschiedener Höhe 
des Dampfverbrauches, verschiedener Belastung und 
verschiedener Bearbeitung festgestellt, bei den Martin­
öfen in ähnlicher Weise Versuche zur Einstellung der 
richtigen Luftmenge und des besten Mischungsverhält­
nisses von Koksofen- und Generatorgas unternommen. 
Beschreibung der nötigen Meßeinrichtung. [St. u. E. 44 
(1924) Nr. 15, S. 397/403.]

Elektrostahlerzeugung. W. Eilender und Leif 
Lyche: D ie  V e rw e n d u n g  d er  S ö d e rb e rg s ch e n  
D a u e re le k tro d e  an E le k t r o s t a h lö fen. Versuchs­
einrichtung mit Dauerelektrode auf eine Phase eines 
6-t-Héroultofens der Glockenstahlwerke, A.-G ., in Rem­
scheid. Haupteinrichtung auf Dreiphasenbetrieb des­
selben Ofens. Betriebsergebnisse. Betrachtungen zur 
Verbilligung des Elektrostahlbetriebes. Beschreibung 
einer elektrischen Neuanlage. Thermischer Wirkungs­
grad des 6-t-Héroultofens. [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 78. St. u. E. 44 (1924) Nr. 14, S. 364/8.] 

Dwight D. Miller: D ie  V o r t e i le  e le k tr is c h e r  
E rw ärm ung b e i m e ta llu r g is c h e n  V erfa h ren . 
[Iron Steel Eng. 1 (1924) Nr. 3, S. 129/35.]

Larry J. Barton: D ie  H e r s te llu n g  saurer
E le k tro s tä h le  fü r  H a n d e ls -G u ß s tü ck e .*  Einzel­
heiten der Herstellung. Auswahl und Sonderung des 
Schrotts. Herrichtung des H erd es . Das Schmelzver­
fahren. Sch lackenarten . Verwendung von K a lk . 
V orp rob en  - Bilder. Mangan- und Silizium-Gehalt. 
Aufkohlen. T e m p e ra tu rü b e rw a ch u n g . Zugabe der 
Legierungsbestandteile. Erzeugung von S o n d e rs tä h le n . 
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 5 (1924) Nr. 4, S. 369/98.] 

Sonstiges. F. Sauerwald: U eb er  F e s t ig k e it  und 
D ich te  s y n th e t is c h e r  M e ta l lk ö r p e r  u nd  d ie  
A d h ä s io n sk rä fte  z w is ch e n  m e ta llis c h e n  O b e r ­
flächen . (U eb er  s y n th e t is c h e  M e ta llk ö rp e r . 
III.) Metallkörper aus Cu und Fe werden in Abhängig­
keit einer Glühbehandlung untersucht. V e r fe s t ig u n g  
beginnt bei relativ niederen Temperaturen. Spontane 
K o rn v e rg rö ß e ru n g . [Z. f. Elektrochem. 30 (1924) 
Nr. 4, S. 175/80.]

Verarbeitung des schm iedbaren E isens.
Walzen. Eugen Mercader: B e re ch n u n g  der

S tre ck o v a lk a lib e r .*  Kastenkaliber. Kantenkaliber. 
Oval-Quadrat-Kaliberreihe. Vorgänge im Ovalkaliber, 
insbesondere Beobachtung und Berechnung der Breitung. 
Bemessung des Oval- und Quadratkalibers. [St. u. E. 44 
(1924) Nr. 14, S. 361/3.]

Walzwerksantrieb. G ro ß e r  e le k t r is c h e r  U m ­
k eh ran trieb .*  Kurze Beschreibung der Anlagen der 
Société Anonyme des Aciéries d ’Angleur in Lüttich. 
Antrieb der Blechstraße, bestimmt zum Verwalzen von 
Blöcken 500 Vierkant und 3 t Gewicht. Aufbau des 
Schwungradsatzes. Umfangsgeschwindigkeit 141 m/sek. 
Wiedergabe einer Rillenschienen-Kalibrierung in neun 
Stichen. [Iron Age 113 (1924) Nr. 14, S. 999/1000.] 

U m k eh rw a lzw erk  m it D o p p e la n tr ie b .*  Vor­
schlag: Ober- und Unterwalzen von getrennten Motoren 
antreiben zu lassen, die elektrisch gekuppelt sind. Vor­
teile: Vermeidung des Kammwalzgerüstes, Verringerung

der Kraftverluste, Vermeidung von Gleitverlusten. 
[Iron Coal Trades Rev. 1924, Nr. 2, 930, S. 677.]

Luck: S ch w ere  S ch w u n g rä d er  fü r  W a lz e n . 
Z ugm asch in en .*  Zweckmäßige Formen und Baustoffe 
an Hand bewährter Ausführungen. [Masch.-B. (1924) 
Nr. 15, S. 525/6.]

Walzwerkszubehör. C. Holzweiler: N eu e  W a lz e n ­
la g eru n g en .*  Ausführungsformen des Witkowitzer 
Eisenwerkes. Selbsttätige Stauffersehmierung. Bearbei­
tung der Lagerschalen. Ausbildung von Fettkammern 
durch hochgezogene Flanschen. Anwendung von Walzen­
büchsen. SKF-Rollenlager. Kombination von Rollen- 
und Kugeldrucklagern. Versetzen der Lagerstellen. 
Anstellvorrichtung für seitliche Einstellung. Versuchs­
ergebnisse und Ausführungsbeispiele. [St. u. E. 44 
(1924) Nr. 16, S. 425/30.]

Drahtwalzwerke. Erich Herrmann: E le k tr is c h e r  
A n tr ie b  v o n  D ra h th a sp e ln .*  [St. u. E. 44 (1924) 
Nr. 15, S. 405/6.]

Feinblechwalzwerke. W. A. Darrah: V e rw e n ­
du ng  v o n  Gas fü r  d ie  T r o ck n u n g  v o n  g e w a lz ­
ten  B lech en .*  Beschreibung eines Trockenofens und 
Vorteile deren Verwendung. [Iron Trade Rev. 74(1924) 
Nr. 17, S. 1115/6.]

Schmiedeanlagen. Leslie Aitchison: E r fa h ru n g e n  
aus der G esen k sch m ied e . G ra te n tf  ernung.*
Einflüsse für Gratbildung, richtige Bemessung der 
Werkzeuge für Gratbeseitigung. [Forg. Stamp. Heat 
Treat. 10 (1924) Nr. 4, S. 148/52.]

P. Schweißguth: G e s te h u n g s k o s te n  u nd  O r­
g a n isa t io n  des S c h m ie d e b e tr ie b e s  u n te r  b e ­
s on d erer  B e r ü c k s ic h t ig u n g  der S e r ie n fe r t i ­
gu ng in  S o n d erb etr ieb en .*  Rohstoffe, Akkord­
löhne, Hilfslöhne, Organisation, Arbeitsverteilung, Be­
triebsbuchführung, Statistik, Projektierung der Ein­
richtung, Gestehungskosten. [Masch.-B. 3 (1924) Nr. 14, 
S. 473/8.]

H. Fr. Ziegler: D ie  M u e in -S p e isu n g  h y d r a u ­
lis ch e r  P ressen . Die zweckmäßigste Speisung von 
hydraulischen Pumpen. Speisung mit tierischem 
Schleim(Mucine). Schmierung und Verseifung. [Masch.-B.
3 (1924) Nr. 14, S. 485/6.]

W eiterverarbeitung und V erfeinerung.
Pressen und Drücken. W. Sellin: E in fa ch e  r e c h ­

n e r isch e  E r m itt lu n g  des Z u s c h n it ts  in  der 
Z ie h te c h n ik  b e i B e r ü c k s ic h t ig u n g  der B le c h ­
dehnung.*  Durch das Ziehen zu beseitigende Material­
fläche von hervorragender Bedeutung. Zusammenhang 
mit der Blechdehnung. Einfache Formel für den Zu­
schnitt von Hohlkörpern mit Berücksichtigung der 
Blechdehnung. Graphische Auswertung der Formel. 
[Masch.-B. 3 (1924) Nr. 14, S. 482/4.]

E. Kühne: D er V e r w e n d u n g s b e r e ic h  v o n
S ta n z a r b e ite n  im  a llg e m e in e n  M asch inen bau .*  
Gegenüberstellung der Arbeiten beim Stanzen, Bohren 
und Fräsen in bezug auf Art des Materials, figürliche 
Ausbildung und Genauigkeit. Zahlenvergleich zwischen 
Lochen und Bohren betreffs Zeitaufwand und W irt­
schaftlichkeit. Es werden die Stanzmöglichkeiten und 
ihre Vorteile gegenüber anderen Arbeitsmethoden in 
verschiedenen Zweigen des Maschinenbaues dargelegt. 
[Masch.-B. 3 (1924) Nr. 14, S. 478/82.]

Douglas P. Cook: M e ta llp re ß  v e r fa h re n .*  Be­
griffsbestimmung. Schnelle Ausdehnung der Spezial- 
Industrie. Normen. Möglichkeiten und Grenzen der 
Metallpresserei. Beispiele für Preßteile. [Mech. Engg. 46 
(1924) Nr. 3, S. 123/8.]

Radsätze. Alfred Berndt: E in e  n eue  H i l f s ­
m a sch in e  fü r  den  R a d sa tzb a u .*  Sprengring-Ein­
walzmaschine Bauart Schiess. [Schiess - Nachrichten 
(1923/4) Heft 4, S. 83/6.]

Sonstiges. E. C. Boehringer: W ie d e r v e r w a lz e n  
v o n  A lt s c h ie n e n  in  a ch t  S taaten .*  Kurzer Rück­
blick über die Entwicklung der Industrie des Wieder- 
verwalzens in den Vereinigten Staaten. Aufzählung der
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Wiederverwalzwerke. Erzeugnisse aus Altschienen. 
Verwendungszweck für Material aus Altschienen. Liefe­
rungsbedingungen. [Iron Trade Rev. 74 (1924) Er. ,
S. 979/81.] , . . . ,

G roß v erb ra u ch  v o n  S ta h l in  k le in e n  A b ­
m essungen .* Kämme für Textilmaschinen. Schuh­
nägel [Iron Trade Rev. 74 (1924) Nr. 15, S. 990/1;
Nr. 17, S. 1117/8.] . .

W. W. Galbreath und John R. Winter: E n tw ic k ­
lu n g  der" n e u z e it lic h e n  S ta n zp ra x is .*  Verwen­
dung für Automobilteile, Wagenräder. Verdrängung 
gußeiserner Teile. [Eorg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924) 
Nr. 3, S. 110/4.]

John M. Cook: D ie  V e rw e n d u n g  v o n  b ch m ir - 
g e lp a p ie r  fü r  d ie  E e rt ig b e h a n d lu n g .*  Um den 
Oberflächen von Automobilblechen und Stählen die 
letzte Glätte zu geben. Eigenschaften der Papiere und 
ihre Prüfung. [Iron Trade Rev. 74(1924) Nr. 9, S. 613/5.]

W ärm ebehandlung d. schm iedbaren E isens.
Zementieren. H. B. Knowlton: E in s a tz h ä r tu n g  

u nd W ä rm e b e h a n d lu n g  v o n  G rauguß . Nach 
entsprechender Wärmebehandlung kann Grauguß im 
Kern zäher und in der Rinde härter gemacht werden. 
Diesbezügliche Versuche und ihre Ergebnisse. Ausblicke. 
[Am. Mach. 59 (1923) Nr. 19, S. 695/6.; nach Techn. Zs. 9 
(1924) Nr. 4, S. 6.]

Einfluß auf die Eigenschaften. Charles H. Fulton, 
Hugh M. Henton und James H. Knapp: W ä r m e b e ­
h an dlu n g . —  Ih re  G ru n d sä tze  u nd  A n w e n ­
du ngen. V: N o rm a lg lü h e n  und G lühen . (Forts.) 
Korngröße und Glühtemperatur. Stückgröße und 
G lü h ze it . Bauart und Zweckmäßigkeit des O fe n ­
g ew ölb es . [Iron Trade Rev. 74 (1924) Nr. 6, S. 411/3; 
Nr. 8, S. 551/4; Nr. 10, S. 671/3.]

Schneiden  und Schw eißen.
Schmelzschweißen. DipDQng. Haas: E le k tr is ch e  

L ic h tb o g e n s ch w e iß u n g  m it G le ich - und  W e c h ­
se lstrom .*  G u ß sp an n u n gen . Stromkurven. Kalt- 
und Warmschweißung. Schweißtransformatoren. Gleich­
richter. [Schmelzschweißung 3 (1924) Nr. 4, S. 44/9.] 

H. Neese: S ch w e iß u n g  m it G le ich s tro m  od er 
W e ch s e ls tro m ?  Aus Betriebsversuchen geht hervor, 
daß eine Wechselstromschweißung nicht ohne weiteres 
billiger ist. Mehrkosten der Schweißdrähte. Erhöhung 
des Strompreises durch Phasenverschiebung. [Schmelz­
schweißung 3 (1924) Nr. 4, S. 41/4.]

Sonstiges. Füchsel: Z ur B ew ertu n g  der e le k ­
tr is c h e n  W id e rs ta n d ssch w e iß u n g  n ach  dem  
S tu m p fsc h w e iß - und  A b sch m e lz v e r fa h re n .*  Das 
Schweißgerät und der Schweißvorgang. Arbeitsvorgang 
des Abschmelzverfahrens. Schlagversuche an Schwei­
ßungen. Zur Schweißbarkeit des Werkstoffes. Metallo- 
graphische Untersuchungen. Wirtschaftliches. [Ann. 
Gew. Bauwesen 94 (1924) Nr. 8, S. 85/93.]

B e d e n k lich e  A u sb esseru n g  v o n  K e s s e l­
sch ä d e n  d u rch  S ch w eiß u n g . Ausbesserung von 
Anfressungen an Flammrohrkesseln durch Auf­
schweißung. Ergebnis: Auftreten eines 800 mm langen 
Anbruches an der Bodeneinhalsung. [Z. Bayer. Rev.-V. 
28 (1924) Nr. 7, S. 59.]

O berflächenbehandlung und Rostschutz.
Beizen. Otto Vogel, Dr. mont. h. c.: B e iz -B u ch .

3. Aufl. (Mit 3 Schaubildern.) Düsseldorf (-Oberkassel): 
[Selbstverlag des Verfassers] 1924. (28 S.) 8° (16°). —  
Angaben über Dr. Vogels Sparbeize; Vorteile ihrer An­
wendung; Beizvorschriften. S B S

Verchromen. K. W. Schwartz: G a lv a n isch e
C h rom ü b erzü g e  au f Stah l. (Amerikanische Er­
fahrungen. Bericht.) [Metall Erz 21 (1924), S. 123.] 

Sonstiges. W. E. H u g h es : S tu d ien  ü b er  E lek - 
tr o p la t t ie r e n . III. —  Z u sä tz e  I. —  Ih re  p r a k ­
t is c h e  W irk u n g .*  Forts. [Metal Ind. 24 (1924) Nr. 15, 
S. 345/7; Nr. 16, S. 369/72; Nr. 17, S. 393/5.]

J. S. Vanick und H. K . Herschman: S c h u tz ü b e r ­
z ü g e ' fü r  ö r t l ic h e  E in s a tz h ä r tu n g . Erörterung 
der Arbeit. Lösungen zur Erzeugung des Cu-Ueber- 
zuges. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 5 (1924) Nr. 4,

S - 4 2 0 / L ]  v - J  t  i *• iv. Littrow: R o s ts c h a d e n  an L o k o m o t iv k e s -
seln  * Einlegen dünner Kupfer- oder Eisenbleche auf
den Kesselboden. [Z. Oest. Ing.-V. Rdsch. 76 (1924)
Nr 17/18, S. 161.]

C. Michalke: K o r r o s io n s g e fä h r d u n g .*  [Dingler
339 (1924) Heft 8, S. 67/73.]

M etalle und L egierungen.
A llgem eines. Zay Jeffries: D er W eg  der  M e ta ll­

w isse n sch a fte n . Relative Bedeutung der verschie­
denen Metalle. Plastizität und Härte. Die Diffusion im 
festen Zustand. Diffusionskräfte und Widerstände. 
(Forts, folgt.) [Iron Age 113 (1924) Nr. 8, S. 571/2.] 

Lagermetalle. J. Petin: L a g e r m e ta ll  fü r  h o ch ­
b e la s te te  L ager . Für hochbeanspruchte Lager 
schnellaufender Maschinen ist reine Bronze nicht zu 
empfehlen, gut bewährt hat sich eine Kunstbronze mit 
80 %  Cu, 10 %  Zn, 10 %  Pb. Herstellung dieser Le­
gierung. [Gieß.-Zg. 21 (1924) Nr. 7, S. 143/4.]

Legierungen für Sonderzwecke. J. Ferdinand 
Kayser: W ä rm e- u nd  s ä u r e b e s tä n d ig e  L e g ie ­
ru n g en  (N i-C r -F e ). 90 bis 5 0 %  Ni, 10 bis 5 0 %  Cr,
0 bis 25 %  Fe. Härtungseinfluß von Al. Die Ni-Cr- 
Legierungen sind bei jeder Temperatur reduzierenden 
und oxydierenden Gasen gegenüber beständig; nur 
S-haltige greifen an. [Trans. Faraday Soc. 19 (1923),
S. 184/95; nach Chem. Zentralbl. 95 (1924) Nr. 15,
S. 1857.]
Eigenschaften des E isens und ihre Prüfung.

Allgem eines. G. W. Barr, F. G. Martin, A. T. Wall: 
F lu ß s ta h l m it h oh er  E la s t iz itä t s g r e n z e  und 
sein  A n w e n d u n g sb e re ich .*  Es handelt sich um 
einen Stahl von etwa 48 bis 56 kg/m m 2, dessen Elastizi­
tätsgrenze (nicht Streckgrenze) bei etwa 24 bis 26 kg 
liegen soll gegenüber einer solchen von etwa 13 für ge­
wöhnliches Material. Nähere Angaben werden zu den 
etwas geheimnisvollen Ausführungen nicht gemacht, 
was auch in der Aussprache schon bemängelt wird. 
[Eng. 3565 (1924) 25. April, S. 443/4; Engg. 3042 (1924) 
18. April, S. 510/1, S. 489.]

Zerreißteauspruchung. Lessells: S ta t is c h e  und 
d y n a m isch e  S ta h lp rü fu n g e n .*  Erörterung des 
statischen Prüfverfahrens am Beispiel der Zugprüfung, 
des dynamischen Verfahrens am Beispiel der Dauer­
schlagprobe. Prüfmaschinen und die mit ihnen erhal­
tenen Ergebnisse. Bedeutung der dynamischen Prüfung, 
Beziehungen zwischen verschiedenen Prüfverfahren. 
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. (1923) Nr. 10, S. 536/45; 
nach Techn. Zs. 9 (1924) Nr. 4, S. 5.]

Härte. H. M. German: D ie  V e r fa h re n  der 
H ä r te p r ü fu n g  v o n  S tah l.*  Darstellung der ge­
bräuchlichsten Härteprüfverfahren, Zusammenhang, 
Vergleich und Umrechnung der hiernach gewonnenen 
Werte. Würdigung der Vorzüge und Nachteile dieser 
Verfahren. [Am. Mach. 59 (1923) Nr. 21, S. 769/72; 
nach Techn. Zs. 9 (1924) Nr. 4, S. 5.]

Arata Katto: E in flu ß  w ie d e r h o lte r  A b ­
s ch r e ck u n g  au f d ie  H ärte .*  Wiederholte Ab­
schreckung steigert bei hoch abgeschreckten und ge­
glühten Stählen nicht die Härte. Bei niedrig abge­
schreckten entsteht bei der zweiten Härtung eine Steige­
rung. [Forg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 3, 
S. 126/9.]

Biegebeanspruchung. Leslie Aitchison und Leslie 
William Johnson-, B e m e rk u n g e n  ü b e r  d ie  P rü fu n g  
v o n  M e ta lls tre ife n . Beschreibung einer Maschine zur 
Vornahme der von der englischen Abnahmebehörde 
vorgeschriebenen Biegeproben an Blechen und Bändern 
und einer Vorrichtung zur Ermittlung der sogenannten 
Prüfspannung (proof stress). [Mai-Sitzung des eng­
lischen Iron and Steel Institute.]
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Kerbschlagbeanspruchung. Richard Mailänder: 
D er E in flu ß  d er  P r o b e n b r e ite  a u f d ie  K e r b ­
z ä h ig k e it  v o n  F lu ß e ise n .*  Einfluß der Wärmebe­
handlung des Werkstoffes, der Versuchsgeschwindig­
keit und Versuchstemperatur auf die plötzliche Aende- 
rung der Kerbzähigkeit. [Kruppsche Monatsh. 5 (1924) 
Februar/März, S. 16/21.]

Nicholas Richardson und E. K . Mac Nutt: E in ­
flu ß  d er  T e m p e ra tu r  a u f d en  S c h la g w id e r ­
sta n d  v o n  w e ich e n  S tä h le n , d ie  b e i v e r s c h ie ­
den en  T e m p e ra tu re n  v e r fo r m t  w aren.* Die 
durch Biegung und Rückbiegung um <J[ 100° bei — 30 
bis +  3700 verformten Proben zeigten bei Zimmer­
temperatur 7 bis 14 %  der normalen Kerbzähigkeit. 
Bei Blauwärme verformte Proben zeigten bei allen Prüf- 
temperaturen geringere Kerbzähigkeit. [Trans. Am. 
Soc. Steel Treat. 5 (1924) Nr. 4, S. 348/61.]

Dauerbeanspruchung. W. Schachenmeier: U eber 
neuere e n g lis ch e  D a u e rv e rs u ch e , in s b e s o n ­
dere m it g e lo c h te n  Z u g stä b e n .*  [Bauing. 5 (1924) 
Nr. 8, S. 242/6.]

E rö r te ru n g  d er  M illin g to n  - T h o m p so n - 
schen  E rm ü d u n g s th e o r ie . Zusammenfassung der 
Diskussion und Erörterung. [Metal Ind. 24 (1924) 
Nr. 15, S. 348/51.]

Verschleißprüfung. F. P. Hitchcock: E in e  p r a k ­
tisch e  U n iv e r s a lm a s c h in e  zur B e stim m u n g  des 
V ersch le iß  W id ersta n d es  v o n  M eta lle n  be i v e r ­
s ch ied en en  A r te n  v o n  R e ib u n g , w ie  sie  in  der 
P rax is  V ork om m en .*  Einzelheiten der Amsler- 
Maschine. [Testing 1 (1924) Nr. 2, S. 147/55.]

Herman A. Holz: B r in e lls  F o r s ch u n g e n  ü ber  
den V e r s c h le iß w id e r s ta n d  v o n  E ise n , S tah l 
und a n d eren  S to ffe n .*  Enthält neben einer auszugs­
weisen englischen Uebersetzung der Originalarbeit auch 
eine Beschreibung der neuesten Bauart der Brinell- 
schen Vorrichtung. [Testing 1 (1924) Nr. 2, S. 104/46.] 

H. Meyer (Hamborn) und F. Nehl: U eb er d ie 
P rü fu n g  der A b n u tz u n g  v o n  E ise n  u nd  S ta h l 
bei r o lle n d e r  R e ib u n g  oh ne S ch m ie rm itte l.*  
Verschiedene Abnutzungsarten und ihre Prüfung. Ver­
schleiß durch rollende Reibung und seine praktische 
Bedeutung. Das Prüfungsverfahren. Der Abnutzungs­
vorgang. Prüfung der Abnutzung verschieden harter 
Eisensorten. Spezifischer Verschleiß. Gefügeänderung 
durch den Abnutzungsvorgang. Einfluß einer Druck­
steigerung und einer gefügeändernden Wärmebehand­
lung. Seigerungszone und Faserrichtung. Bewertung 
der Werkstoffe nach einer Verschleißziffer. Haben die 
Ergebnisse allgemeine Bedeutung ? [Ber. Werkstoff- 
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 37. St. u. E. 44 (1924) Nr. 17, 
S. 457/64.]

Charles Osgood R eid : U eb er  V e r s c h le iß p r ü ­
fungen. Teilübersicht der bisherigen Arbeiten. Zu­
sammenhang mit H ä rte . [Testing 1 (1924) Nr. 2, 
S. 93/103.]

Robert P. Ethridge: E in e  M a sch in e  zu r U n te r ­
such un g  des V e r s c h le iß  W id ersta n d es  v o n  G e ­
w e b e s to ffe n .*  Ein Rad mit stumpfen Bronzemessern 
reibt unter konstanter Spannung gegen den Stoff. 
[Testing 1 (1924) Nr. 2, S. 156/9.]

Magnetische Eigenschaften. S. R. Williams: E in e  
B ez ieh u n g  z w is ch e n  m e c h a n is c h e r  H ä r te  und 
der M a g n e to s tr ik t io n  fe r r o m a g n e t is c h e r  S to ffe .*  
Beziehungen zwischen dem Joule-Effekt und der 
S k le ro sk o p h ä rte . Abhängigkeit der Längenänderung 
von der Feldstärke für verschiedene und verschieden 
behandelte Stähle. Anwendbarkeit der m a g n e t i­
schen  A n a ly se . [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 5 
(1924) Nr. 4, S. 362/8.]

T. F. Wall: D ie  m a g n e t is c h e  P r ü fu n g  k le in e r  
P rob  en.* Beschreibung des Verfahrens unter Ver­
wendung von 25 mm langen Röhrchen mit 16 mm (J). 
Wiedergabe von Hysteresis-Schleifen für verschiedene 
Dauermagnetstähle. [Engg. 117 (1924) Nr. 3036, 
S. 293/5.]

John Greger: B estim m u n g  der m a g n e t isc h e n  
E ig e n s c h a fte n  v o n  E isen  u nd  S ta h l m it te ls  
der b a ll is t is c h e n  J o ch m e th o d e .*  Untersuchungen 
über die Größe der möglichen Fehler bei Anwendung 
der ballistischen Jochmethode zur Bestimmung der 
magnetischen Eigenschaften von Eisen und Stahl. 
Als absolute Werte ergebendes Vergleichsverfahren 
wurde die ballistische Ringmethode verwendet. H-Ab- 
weichungen am größten bei hartem, am kleinsten bei 
weichem Material. Für alle untersuchten Materialien 
war die Abweichung am größten bei B ~  14 000,
(—• 2,2 C. G. S. bei weichem, —  4,5 bei hartem Material), 
am kleinsten ( ~  0) bei B 18 000. [Statens Prov- 
ningsanstalt, Arsbok (1923), Meddelande 17.]

Wall: D ie  m a g n e t isc h e  P r ü fu n g  k le in e r
P roben . Zuschrift von E. A. Watson. Das angegebene 
Verfahren ist für Stähle mit hoher Koerzitivkraft nicht 
brauchbar. Beschreibung eines neuen Verfahrens für 
solche, insbesondere K o b a lts tä h le . [Engg. 117 (1924) 
Nr. 3038, S. 368.]

Einfluß von Beimengungen. Alexander L. Feild: 
E in flu ß  des Z irk o n s  au f d ie  W  a rm w alz ba r- 
k e it  v o n  S ta h l m it h oh em  S ch w e fe lg e h a lt  und 
das A u ft r e te n  v o n  Z irk o n s u lfid .*  Zirkon reagiert 
im geschmolzenen Stahl: Zr +  2 S =  ZrS2. Zirkon- 
disulfid erscheint als grauer, plastischer Einschluß. 
Außerdem desoxydierender Einfluß und Erhöhung der 
schwefelbindenden Wirkung des Mangans. [Vortrag 
v. d. Am. Inst. Min. Metallurg. Engs., Febr. 1924.] 

Einfluß der Temperatur. Albert Sauveur: W a s 
is t  S ta h l?  —  E in e  an d ere  A n tw o rt .*  Erinnerungs­
vorlesung für H. M. Howe. Ergebnisse der Doktorarbeit 
von Dai Chin Lee. Verdrehungsversuche bei verschie­
denen Temperaturen bei Weicheisenstäben mit stetigem 
Temperaturabfall. Es zeigt sich, daß a-Eisen bei 900 9 
plastischer ist als y-Eisen bei 940, 1000 und 1020 °. 
Erklärung, warum sehr weiches Eisen zwischen 9309 
und 1000 0 rotbrüchig ist. Parallelversuche bei C-Stählen. 
Hier liegt bei 0,3 %  C die gefährliche Zone zwischen 
770 und 780°. Ueber 0,3 %  C verschwindet sie, ebenso 
bei legierten Stählen. [Iron Age 113 (1924) Nr. 8, 
S. 581/3.]

A. Jaquerod und H. Mügeli: A e n d e ru n g  d es  
e rs ten  E la s t iz itä t s m o d u ls  des S ta h ls  m it d er  
T em p era tu r . Beobachtungen an einer Uhrfeder. 
Zwischen 0 und 30 0 lineare Aenderung. [Arch. Sc. phys. 
et nat. Genève 5 (1923), S. 490; nach Chem. Zentralbl. 95 
(1924) Nr. 15, S. 1856.]

Sonderuntersuchungen. H. J. French und Jerome 
Strauss: D r e h b a n k -P r ü fu n g e n  e in ig e r  m o d e rn e r  
H o ch le is tu n g s s tä h le .*  Einteilung und Z u s a m ­
m en se tz u n g  von Stählen der Jahre 1919 bis 1922. 
Untersuchung von 25 typischen Vertretern. S e k u n d ä r ­
h ärte  und W ä rm e b e h a n d lu n g . G efü ge . Beim A b­
drehen von Ni-Stahl waren Handelsstähle mit wenig 
W  und viel V und Co-Stähle überlegen. Verhalten 
von Sonderstählen mit Mo, Co und U ran. Einfluß der 
Schneidenform. [Techn. Pap. Bur. of Stand. (1923) 
Nr. 228.]

Gußeisen. D ie  3. G ie ß e r e ifa c h a u s s te llu n g  in  
H am burg .*  M. Rudeloff: Prüfung des Gußeisens. 
Metallographie. Einfluß der Fremdkörper auf Festigkeits­
eigenschaften. Treffsicherheit der Gießereien. Schwin­
dung und Gattierung. Prüfmaschinen verschiedener 
Firmen. [Gieß. 11 (1924) Nr. 16, S. 207/11; Nr. 17, 
S. 219/25; Nr. 18, S. 241/6.]

R. Kühnei: D ie  A b n u tz u n g  des G u ß e isen s . 
Frühere Untersuchungen. Versuche des Unterausschusses 
des Deutschen Verbandes für die Materialprüfungen der 
Technik. [Gieß. 11 (1924) Nr. 16, S. 211/3.]

„Vulkan“ : E in flu ß  d er  ch e m isch e n  Z u s a m ­
m en se tz u n g  a u f G u ß eisen .*  (Forts.) Einfluß 
von S, P, Mn und C. [Metal Ind. 24 (1924) Nr. 15, 
S. 355/6; Nr. 16, S. 379/80; Nr. 17, S. 403/5.]

T. E. Hull: S tu d ie n  ü b e r  das W a ch se n  v o n  
G rau eisen . Theorie. Gasabsorption durch den
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Graphit. Einfluß des Si, das das Wachsen verhindert. 
Einfluß der Phosphide. [Foundry 52 (1924) Nr. 7,
S. 253/4.] ... „  „

Shaw: P h y s ik a lis ch e  P rü fu n g en  fu r  G u ß ­
eisen . Erörterung der Arbeit. [Eoundry Trade J. 29 
(1924) Nr. 400, S. 323/5.]

H. H. Beeny: D er E in flu ß  der Z u sa m m en ­
s e tz u n g  und A b k ü h lu n g s g e s ch w in d ig k e it  au f 
K le in g e fü g e  und p h y s ik a lis ch e  E ig e n s ch a fte n  
des G ußeisens.*  Eisen-Kohlenstoff-System. Einfluß 
des Si auf das System. Einfluß von Mn, S undP . Ab- 
kühlungsgeschwindigkeit und Festigkeit. [ oun ry 
Trade J. 29 (1924) Nr. 401, S. 333/40.]

Draht und Drahtseile. Henri Ghysen: P r ü fv o r ­
r ich tu n g  v o n  300 t fü r  B ergw erk sse ile .*  Kraft­
erzeugung durch Oeldruck, Messung durch Pendel­
dynamometer. [Annales des Mines de Belgique ( 1923) 
Nr. 4; nach Génie civil 84 (1924) Nr. 12, S. 291.]

H. Sieglerschmidt: B estim m u n g  der L ä n g e n ­
ä n d eru n g  z u g b e la s te te r  D rä h te  beim  ,,B ie g e ­
r o lle n v e r s u c h “ . Erläuterung des mutmaßlichen Vor­
ganges bei der Biegerollenreckung. Mitteilung von Ver­
suchen, die vor 15 Jahren von W. v. Möllendorff bei 
der AEG ausgeführt wurden. Die Versuche werden im 
Materialprüfungsamt fortgeführt. [Z. techn. Phys. 5 
(1924) Nr. 3, S. 79/83.]

Edward Skillman: E in ig e  P rü fu n g en  v o n
S ta h ld ra h tse ile n  ü ber B o llen .*  Seile mit 16 bis 
32 mm (J) mit 6 Strängen zu je 19 Drähten zeigten über 
Bollen von 254, 356 und 457 mm 0  geprüft nur 0,76 
bis 0,95 der Reißfestigkeit. Festigkeit der Einzeldrähte 
160 kg/mm bei 2 %  Dehnung auf 200 mm und 46 %  
Einschnürung. Festigkeit des Seiles zeigte bei 56 bis 
65 %  der Zerreißlast einen Knick, von wo an die Dehnung 
rasch zunahm. Dehnung des Seiles auf 1 m 2,5 %  bei 
4 %  Einschnürung. Elastizitätsmodul eines neuen Seiles 
600, eines alten 950 kg/mm2. Festigkeit des Seiles in 
kg/mm2 gleich 0,091 d2 (Drahtdurchmesser in mm). 
[Techn. Pap. Bur. of Stand. (1923), Nr. 229.]

G. Pigeaud: U n tersu ch u n g  ü ber D ra h ts e ile , 
in sb e so n d e re  fü r  S e ilb rü ck e n . Grund-Hypothese 
über die Wirkungsweise von Seilen und ihre Gleich­
gewichtsbedingungen. Durchhängen, Temperaturein­
flüsse, elastische Dehnung. [Génie civil (1924) Nr. 15, 
S. 345/51.]

H. Herbst: E in  B e itra g  zur F ra g e  der S ic h e r ­
h e its z a h le n  fü r  F ö rd e rse ile . Anforderung der be­
stehenden Vorschriften an die Tragkräfte der Seile, 
Ermäßigung der Sicherheitszahl bei geringer dynami­
scher Beanspruchung, stoßdämpfende Vorrichtung im 
Zwischengeschirr, Fördermaschinenbremsen mit regel­
barem Bremsendruck. [Glückauf (1924) Nr. 17, S. 323/9.]

Sonstiges. B a u m a ter ia lp rü fu n g en  im  B u rea u  
o f  S tandard s.*  Bauart und Wirkungsweise von Vor­
richtungen zur Prüfung von Trägern, Röhren, Schweiß- 
und Nietverbindungen und feuerfestem Material. Prüf- 
vorgänge und -ergebnisse. [Engg. News Rec. 91 (1923) 
Nr. 22, S. 874/7; nach Techn. Zs. 9 (1924) Nr. 4, S. 5.] 

Max Ringelmann: U n tersu ch u n g en  ü b er  d ie  
b e i der K o n s tru k t io n  la n d w ir ts c h a ft lic h e r  
M asch in en  verw en d eten  W e rk s to ffe . Zusammen­
stellung und Auswertung von Härte, Zerreißfestigkeit 
und Gefüge zahlloser Teile von landwirtschaftlichen 
Maschinen aus der Zeit vor und nach dem Kriege, der 
verschiedensten Herkunft, mit dem Zweck, der ein­
schlägigen französischen Industrie Anhalte für die eigene 
Konstruktion zu geben. [Bull. Soc. d’ Enc. 136 (1924) 
Nr. 2, S. 157/78.]

W . P. W ood: D as A lte r n  v o n  S tah l. Erörte­
rung der Arbeit. Erklärungsversuche. Es ist fast un­
möglich, ein Stück ohne Spannungen zu erzeugen. 
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 5 (1924) Nr. 4, S. 422/3.]

Sonderstähle.
Rostfreie Stähle. W irk u n g  der K a ltb e a r b e i ­

tu n g  a u f C h rom stah l. Wirkung der Kaltbearbeitung 
auf Chromstähle. Kaltbearbeitung erniedrigt den K or­

rosionswiderstand. Vorzüge der polierten gegenüber 
der rauhen Oberfläche. [Cleveland Bull. 3 (1924) 2 
Nr 1287, S. 73; Pract. Eng. 68 (1924) Nr. 1916; nach 
Techn. Zs. 9 (1924) Nr. 7, S. 8.]

Stähle für Sonderzwecke. Georg Klein. B e itra g e  
zur K e n n tn is  v o n  W id e rs ta n d s m a te r ia lie n .*  
Anforderungen. Zusammenstellung der bisher ver­
wendeten. Die RLS -Legierung der Baildonhutte ein 
Nickel-Mangan-Stahl mit etwa 15 %  Ni. Vergleich der 
Eigenschaften. Maschine zur Bestimmung der Er­
schütterungsfestigkeit. [E. T. Z. 45 (1924) Nr. 14,
S. 300/2.]

Metallographie.
Apparate und Einrichtungen. Löwenstein: N e u e ­

ru n g en  und V e rb e sse ru n g e n  an d er  S a rto r iu s -  
M ik row age. [Z. f. Feinmechanik u. Präzision 32 (1924) 
Nr 3. S. 28/9; nach Phys. Ber. 5 (1924) Nr. 8, S. 482.]

F Henning und W. Heuse: D a r s te llu n g  der Tem - 
p e r a tu r sk a le  zw is ch e n  0 u nd  — 1930 d u rch  das 
P la t in w id e rs ta n d s th e rm o m e te r . Gültigkeit der 
quadratischen Beziehung zwischen dem Widerstand des 
Platins und der Temperatur unter 0 °. Der Erstarrungs­
punkt des Quecksilbers ist neu bestimmt. Zwischen 0 
und — 193 0 ist der Widerstand des Platins in Abhängig­
keit von der Temperatur durch eine empirische Glei­
chung dargestellt. [Z. Phys. 23 (1924) Heft 1/2, S. 95/104.]

H. J. Freneh: E in  s e lb s ts c h r e ib e n d e r  Z e i t ­
m esser fü r  d ie  th e rm is ch e  A n a ly se .*  Zur Be­
stimmung von Kurven, bei denen die für einen Tem­
peraturbereich gebrauchte Zeit und die Temperatur die 
Koordinaten bilden. Beschreibung. Vorteile. [Techn. 
Pap. Bur. of Stand. 1923 Nr. 230.]

H. S. George: D ie  N a ch a h m u n g  n a tü r lich e n  
L ic h t s  in  der M e ta llo g ra p h ie . Weiterer Beitrag 
über die Vorteile der Abblendung der zentralen Licht­
strahlen und durch eine exzentrisch zum Lichtstrahl 
geschaltene runde Scheibenblende. Feststellung neuer 
Gefügebestandteile in einer Legierung mit 25 %  Cr und 
1 %  C mit Hilfe der neuen Beleuehtungsart. [Trans. Am. 
Soc. Steel Treat. 4 (1923), S. 140.

Prüfverfahren. Edward G. Herbert: D ie  K a lt ­
b e a r b e itu n g sh ä r tu n g  d er  M eta lle . Nachtrag: 
Einfluß von Oel und Schmutzschichten zwischen Pendel 
und Probe. Weitere Beispiele für die „schmierende“  
Wirkung von Metallüberzügen. [Eng. 137 (1924) 
Nr. 3559, S. 279.]

D ie  K a ltb e a r b e itu n g s h ä r tu n g  d er  M eta lle  
und  der H e r b e r t -P r ü fe r .*  W ird das Pendel mehr­
mals auf derselben Stelle schwingen gelassen und die 
jeweiligen Ausschläge gemessen, so steigt die Härte mehr 
oder weniger plötzlich an. Dadurch wird die Ueber- 
legenbeit des Mn-Stahls ersichtlich. Eine i  erzinnung 
verhindert die Kalthärtung durch das Instrument. [Eng. 
137 (1924) Nr. 3558, S. 248/51; S. 257/8.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. P. Ober- 
hoffer, K. Daeves und F. Rapatz: N a ch p rü fu n g  der 
L ö s lic h k e it s l in ie  fü r  K o h le n s t o f f  in  C h rom - 
u nd  W o lfra m stä h le n .*  Bisherige Arbeiten. An­
wendung stetiger Schliffe. Besprechung der erhaltenen 
Gefügebilder. Verlauf der Löslichkeits- und Perlit- 
linie. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 16, S. 432/5.]

C. E. Mac Quigg: E is e n -C h r o m -K o h le n s to f f -  
L eg ieru n g en .*  II. Schmiedbarkeit, Härte und Oxyda­
tionswiderstand von Legierungen mit außergewöhnlich 
hohem Cr-Gehalt. [Forg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924) 
Nr. 2, S. 84/6.]

Arne Westgren: G ru n d z ü g e  der A t o m fo r ­
sch u n g  in  den  le t z te n  zeh n  Jah ren .*  Ueber- 
sicht über die Atomforsohung bis 1911. Rutherfords 
Atommodell. Transformation der radioaktiven Atome. 
Isotopie. Sprengung der Atomkerne. Bohrs Atom ­
theorie. [Teknisk Tidskrift 54, Allmänna Avdelningen 
13, S. 104/8.]

Röntgenographie. K . Weissenberg: E in  neues
R ö n tg e n g o n io m e te r .*  [Z. Phyfs. 23 (1924) Nr. 3/4, 
S. 229/38.1
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P. Scherrer: A to m a n o r d n u n g e n  in  M is ch ­
k ris ta llen . Die beiden Atomarten ersetzen einander 
völlig regellos nach Wahrscheinlichkeitsgesetzen. Die 
Tammannsche Hypothese einer regelmäßigen Orientie­
rung ließ sich nicht bestätigen. [C. R. séance Soc. 
suisse de Phys. Schaffhausen 1921; Arch. sc. phys. et 
nat. 3 (1921), S. 544; nach Phys. Ber. 5 (1924) Nr 8 
S. 518.]

George L. Clark und William Duane: E in  n eues 
V erfa h ren  in  d er  V e rw e n d u n g  v o n  R ö n tg e n ­
stra h len  b e i d er  K r is ta lla n a ly s e . [Proc. Nat. 
Acad. Amer. 8 (1922) Nr. 5, S. 90/6; nach Phys. Ber 5 
(1924) Nr. 8, S. 520.]

P. Stoll: R a d io g r a p h is c h e  U n te rs u ch u n g e n  
nach dem  D e b y e -S c h e r r e r -V e r fa h r e n . Molybdän 
hat die gleiche Kristallstruktur wie Cr und W : Körper­
zentrierter Elementarwürfel mit a =  3,08 Â. Atome 
in 0, 0, 0 und y2, y2, y2. [C. R. séance Soc. suisse de
Phys. Schaffhausen. Arch. sc. phys. et nat. 3 (1921), 
S. 546/7; nach Phys. Ber. 5 (1924) Nr. 8, S. 522.]

E. A. Owen und G. D. Preston: A b ä n d e ru n g  
der P u lv e r m e th o d e  zu r B es tim m u n g  der S t r u k ­
tur v o n  M e ta llk r is ta lle n . [Proc. Phys. Soc. 35
(1923) S. 101/8 (nach Phys. Ber. 5 (1924) Nr. 8, S. 525).] 

Theorien. Wilhelm B iltz :U eb er  den  Z u sa m m e n ­
hang v o n  A f f in i t ä t  u nd  V a le n z z a h l u nd  d ie  
K o n s t itu t io n  in te r m e ta ll is c h e r  V e rb in d u n g e n .*  
Intermetallische Verbindungen sind um so fester, je 
unedler ihre Konstituenten. [Z. anorg. u. allg Chem 134
(1924) Nr. 1, S. 37/48.]

Richard Gans: W ie  w erd en  M e ta lle  v o n  S ä u ­
ren a n g e g r if fe n ? *  Behandelt an Versuchen mit Ag- 
Au-Legierungen den Einfluß des Rührens, der Platten­
dicke, des Walzens. Löslichkeitsgrenzen. Das Diffu- 
sionsprohlem. [Z. phys. Chem. 109 Nr. 1/2, S. 49.]

J. J. P. Valeton: W a ch s tu m  u nd  A u flö s u n g  
der K r is ta lle . I . Geometrische Ableitung der 
Wachstumsbedingungen. [Z. Kristallogr. 59 (1923), 
S. 135/69; nach Chem. Zentralbl. 95 (1924) Nr. 15, 
S. 1760.]

A. Johnson: Z u r  K in e m a t ik  d er  e u te k t is c h e n  
K r is ta llisa t io n . [Berl. Ber. 1923, Nr. 24, S. 208/10; 
nach Phys. Ber. 5 (1924) Nr. 8, S. 516.]

Kaltbearbeitung. F. C. Thompson und W. E. W. 
Millington: D ie  p la s t is c h e  V e r fo rm u n g  v o n a -  und  
y -Eisen.* Verformung und Raumgitter. Einfluß auf 
die Dichte. Erklärung der Gleitlinien. Hypothesen. 
Schrifttum. [Vortrag v. d. Iron and Steel Inst. Mai 
1924.]

Sonstiges. D. Balarew: D ie  R o l le  des W a ssers  
bei den  R e a k t io n e n  im  fe s te n  Z u sta n d e . I. 
Bei Gegenwart von H20-D am pf reagieren CaO und S i02 
schon bei niedrigen Temperaturen. Eine ähnliche Rolle 
spielt die HsO-Dampfspannung auch bei anderen Syste­
men. [Z. anorg. u. allg. Chem. 134 (1924) Nr. 1, S. 117 
bis 124.]

E in h e it lic h e  M ik r o p h o to g r a p h ie n .*  [St. u.
E. 44 (1924) Nr. 14, S. 368/9.]

L. V. Eoster: T r a n s p a r e n te  M e ta llo g ra p h ie .*  
Die frisch geätzten Schliffe werden mit einer dünnen 
Kollodiumschicht überzogen, welche nach dem Trocknen 
entfernt und im durchfallenden Licht oder bei Dunkel­
feldbeleuchtung alle Einzelheiten der Aetzung wieder­
gibt. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 5 (1924) Nr. 4,
S. 413/9.]

Fehler und B ruchursachen.
Rißerscheinungen. Francis B. Foley, Chas. Y. Clay- 

ton und Muir L. Frey: P h y s ik a lis c h e  F e h le r  in  
H oh lb oh rstä h len .*  Querrißbildungen während der 
Dienstleistung werden auf die voraufgegangene Wärme­
behandlung zurückgeführt. [Vortrag v. d. Am. Inst. 
Min. Metallurg. Engs. Februar 1924.]

George K. Burgess und G. Willard Quick: W ä rm e- 
epannungen  in  W a g e n rä d e rn  aus S tah l.*  Unter­
suchung von 19 alten und neuen Rädern. Erwärmung 
der Reifen durch elektrische Ströme auf 380° und Messung

der auftretenden S p an n u n g en  unter Bedingungen, 
wie sie beim Anlegen der B re m s b a ck e n  auftreten. 
Die Spannungen liegen teilweise an der Streckgrenze. 
[Techn. Pap. Bur. of Stand. 1923, Nr. 235.]

Korrosion. W. G. Whitman und R. P. Russell: 
D ie  n a tü r lic h e  K o r r o s io n  d u rch  W a sser  b e i 
S ta h l in  B erü h ru n g  m it K u p fe r .*  [Ind. Engg. 
Chem. 16 (1924) Nr. 3, S. 276/9.]

Sonstiges. R. S. Williams und V. O. Homerberg: 
I n te r k r is ta ll in e r  B ru ch  im  Stah l.*  Hervorgerufen 
durch die Wirkung kathodischen W a s s e r s to f fs  (beim 
B eizen ) oder von Alkalien (im K esse lw a sser ) auf 
Stähle mit S p an nu n gen . Versuchseinrichtung. W ir­
kung des Wasserstoffs auf S c h la ck e n e in s ch lü s s e . 
B e iz b la se n . Oxyde und Sulfide sind primär für die 
Brüche verantwortlich. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 5 
(1924) Nr. 4, S. 399/412.]

C hem ische Prüfung.
Allgemeines. W. Leybold: D ie  L ö su n g  v o n

E isen  d u rch  K o h le n s ä u re . Versuche zeigten, daß 
die größte Löslichkeit des Eisens in kohlensäurehaltigem 
Wasser bei reichlichem Kohlensäureüberschuß rd. 1 g 
Eisen im Liter beträgt. [Z. angew. Chem. 37 (1924) 
Nr. 14, S. 190/1.]

O. R uffund E. Hohlfeld: U e b e r  a k t iv e  K o h le . II. 
Aktivität und Gehalt an fremden Atomen. Herstellung 
der Kohle. Analysen. [Kolloid-Z. 34 (1924) H 3 
S. 135/9.] ’

Laboratoriumseinrichtungen. P. Borgstrom: L a ­
b o ra to r iu m st is ch e .*  Beschreibung von Laborato­
riumstischen, die aus einzelnen Teilen zusammengesetzt 
sind und sich deshalb leicht vergrößern bzw. verkleinern 
lassen. [Ind. Engg. Chem. 16 (1924) Nr. 3, S. 227.] 

Brennstoffe. H. Gault u. M. Nicloux: D ie  A n w e n ­
du n g  der M ik ro a n a ly se  fü r  d ie  E le m e n ta r ­
a n a ly se  v o n  B re n n s to ffe n . Die Untersuchung 
von Proben bituminöser Schiefer ergab, daß deren 
elementare Zusammensetzung auf mikroanalytischem 
Wege (nach Pregl) einfacher, schneller und genauer er­
mittelt werden kann als durch die übliche Makroanalyse. 
[Bull. Soc. Chim. de France 33 (1923), S. 1299; nach 
Brennstoff-Chemie 5 (1924) Nr. 8, S. 122/3.]

F. S. Sinnatt u. W. Harrison: D ie  B es tim m u n g  
der  K o h le n s ä u re  in  K oh len .*  Beschreibung 
eines Apparates zum Auffangen der Kohlensäure in 
Bariumhydroxydlösung, deren Ueberschuß durch Salz­
säure zurücktitriert wird. [Fuel 3 (1924) Nr. 4, S. 140/2.] 

G. Polcich und A. Jok lik : Z u r  B estim m u n g  des 
H e izw e rte s  v o n  a s ch e re ich e n  B re n n s to ffe n . 
Um eine vollständige Verbrennung in der Bombe zu 
erzielen, wird die Brennstoffprobe in Watte eingewickelt, 
deren Heizwert bekannt ist, in üblicher Weise brikettiert 
und verbrannt. [Brennstoff-Chemie 5 (1924) Nr 8 
S. 113.]

E i n z e l b e s t i m m u n g e n .
Kohlenstoff. H. J. van Royen: D ie  B estim m u n g  

des K o h le n s to f f s  in  R o h e is e n , S ta h l und  F e r r o ­
le g ie r u n g e n  d u rch  V e rb re n n e n  im  S a u e r s to f f ­
strom .* Untersuchungen über die gewichtsanalytische 
Kohlenstoffbestimmung. Vollständigkeit der Verbren­
nung. Verbrennungserzeugnisse. Einfluß der Größe der 
Späne. Verhalten von Schwefel und Phosphor. E r­
mittelung der niedrigsten Arbeitstemperatur. Arbeits­
weise bei verschiedenen Stoffen. Geschwindigkeit des 
Sauerstoffstromes. Versuchseinrichtung. [Auszug aus 
Ber. Chem.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 36; St. u. E. 44 
(1924) Nr. 15, S. 393/7.]

Russell J. E ddy: D as K a r b o m e t e r , e in e  V o r ­
r ic h tu n g  m it d ir e k te r  A b le s u n g  zu r s c h n e lle n  
und  g en a u en  B e s tim m u n g  des K o h l e n s t o f f ­
g e h a lts  v o n  S tä h le n  in  S ta h lw e rk e n . Schluß. 
Einfluß der verschiedenen Beimengungen. [Testing 1 
(1924) Nr. 2, S. 160/3.]

Silizium. T. D. Yensen: B es tim m u n g  des S i l i ­
z iu m s in  E is e n -S il iz iu m -L e g ie r u n g e n  m it te ls
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ih rer p h y s ik a lis ch e n  E ig e n sch a fte n .*  An­
nähernde Siliziumbestimmung durch Messung des elek­
trischen Widerstandes oder der Harte; zwei '
bilder zeigen den Zusammenhang zwisclben dem [l' 
ziumgehalt und diesen beiden Eigenschaften. [Ind. E gB. 
Chem 16 (1924) Nr. 4, S. 366/7.]

Schwefel. E in  neuer A p p a ra t zur 
m un » v on  S ch w efe l in  E isen  und Stahl.
Lösungskolben mit eingeschliffenem Stopfen bei dem
ein Z u rück steigen  der V orlageflüssigk eit n ich t m ög lich
ist [Chem.-Zg. 48 (1924) Nr. 38, S. 180/1.]

Hans Kjerrman: N eue B e tr ie b sa n a ly s e  zur 
B estim m u n g  des S ch w efe ls  in
Stahl.* Schnellbestimmungsverfahren durch Titration
mit Jod. [Jernk. Ann. 108 (1924) Heft 2, S. 13 / ■.

Wolfram. Ernst Jünger: B estim m u n g  des
W olfra m s  in  g e r in g w e rt ig e n  E rzen . Arbeits­
weise mittels Aufschlusses mit Natriumsuperox:yd im
Nickeltiegel. [Z. anal. Chem. 63 (1923) 11./12. Heft,

Molybdän. Georg Günther Reissaus: U eb er d ie 
m a ß a n a ly t is ch e  B estim m u n g  des M o ly b d ä n s  
im  M oly b d ä n g la n z  u nd  F e rro m o ly b d a n . ■ Die 
Titration'der mit Zink und Säure reduzierten Molybdan- 
lösung mit Permanganat liefert einwandfreie Erge - 
nisse. Beschreibung der Versuchsanordnung. [Metall 
Erz 21 (1924) H. 6, S. 118/20.] . ,

Vanadin. A. T. Etheridge: D ie  v o lu m e tr is c h e
B estim m u n g  v o n  V a n a d i n  i n  S ta h l Beschrei­
bung der Arbeitsweise durch Titration mit Ferrosulfat 
und°Kaliumbichromat unter Verwendung von JMpheny 
carbazid als Indikator. [Analyst 48 (1923), S. 588/90; 
nach Chem. Zentralbl. 95 (1924) I, Nr. 10, S. 1066/7.]

W ärm em essungen und M eßgeräte.
Rauchgasprüfung. A. Kristian Bak: D er E in flu ß  

des L u ftü b e r sch u sse s  au f d ie  R a u c h g a s te m ­
p e ra tu re n  und den  W irk u n gsgra d .*  Versuche an 
einem Einzelkessel in dem Kraftwerk von Connors 
Creek. [Power 59 (1924) Nr. 17, S. 634/6.]

A. Dosch: B e u rte ilu n g  und K o n tr o l le  der 
V e rb re n n u n g sv o rg ä n g e  be i F eu eru n gen . (L u ft ­
ü b ersch u ß  und L eistun g .)*  Kontrollvorrichtung 
für Luftüberschuß und Beanspruchung. Abhängigkeit 
der Luftdruckverhältnisse an zwei verschiedenen Stellen. 
Skalenbilder. [Feuerungstechn. 12 (1924) Nr. 13, S. 107 /9.] 

R a u ch g a sp rü fe r . Beschreibung der Ausführung 
von Pintsch, Absorption der Kohlensäure, Bestimmung 
der Gasmenge vor und hinter dem Absorptionsgefäß 
durch Gasuhren. [Wärme (1924) Nr. 19, S. 220.]

Temperaturmessung. Hermann Schmidt: E in e
A n m erk u n g  zur S tra h lu n g sp y ro m e tr ie . Die 
Beobachtung der Lage des Maximums der Energiestrah­
lung reicht nicht zur Angabe einer oberen und unteren 
Grenze der Temperatur des Strahlers aus. [Z. Phys. 23 
(1924) Nr. 3/4, S. 225/8.]

Karl Hencky: Z ur T e ch n ik  der T e m p e r a tu r ­
m essungen .* Die Temperaturstörung als Grundlage 
dar praktischen Temperaturmessung. Der Wärmeaus­
tausch zwischen Gas oder Flüssigkeit und Armatur. Der 
Wärmeaustausch zwischen Thermometerrohr und 
Thermometer. Berechnung von Meßfehlern von Thermo­
meterrohren durch die mit dem Einbau verbundenen 
Temperaturstörungen. Allgemein gültige Formel für 
Wärmeableitung, praktische Folgerung für die Meß­
technik. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 13, S. 297/301.]

W ärm eleitung. Max Jakob: D er W ä rm e ü b e r ­
gan g an K o n d e n s a to r ro h re n . Auszug aus „E ngi­
neering“ , 116 (1923), S. 1, 69, 131, 228. [Z. V. d. I. 68
(1924) Nr. 17, S. 423/4.]

Spezifische Wärme. W. Wundt: F o r m e ln , Z a h ­
le n ta fe ln  und S ch a u b ild e r  als U n te r la g e n  fü r  
d ie  R e ch n u n g . Spezifische Wärme und Wärmeinhalte 
der Gase. [Mitt. Wärmestelle (1924) Nr. 60.]

Sonstiges. Schünhoff: D ie  W ä rm e te ch n ik  au f 
der B ra u n k o h le n fa ch m e sse  in  L e ip z ig  im  F rü h -

1924. * In d u s tr ie fe u e r u n g e n : Uebergang zum 
mechanisch beschickten und bewegten Braunkohlen- 
Z  Raupenrost. Vorschubtreppenrost. Muldenrost 
mit verstellbaren Wangen. Zubehörteile und Meßinstru­
mente Kohlenstaubfeuerungen. Brenner der A-E-G- 
Kohlenstaubförderanlagen. Kohlenstaub- Sonderwaggons.
Braunkohlengeneratorroste. Hausbrandfeummgen. [Ar­
chiv Wärmewirtsch. 5 (1924) Heft 5, S. 89/., .]

Sinaer- V e r g le i c h e n d e  V e r s u c h e  b e tr e ffe n d  
A n w ä r m u n g  v o n  N ie te n  d u r c h  E le k t r iz it ä t  
u n d  S c h m ie d e fe u e r .  Im  Falle desi Beispiels elek­
trische Nietanwärm em aschm e 30 /0 billiger. [Mitt.
V EL-Werke 23 (1924) Nr. 359, S. 144 ]

M Moeller, K . Auer, M. U. Büchtmg: K o h le n ­
ersp a rn is  d u rch  A b g a s ü b e rw a ch u n g  v o n  K e sse l­
feu eru n g en .*  Dauerversuch an einem Steilrohrkessel 
m i t  Wanderrostfeuerung. [Wärme (1924) Nr. 19, S.212/4.1

Sonstige M eßgeräte und M eßverfahren.
Flüssigkeitsmesser. Kurt Pantell: D as G ibson - 

sche  W a s s e r m e ß v e r f a h r e n . *  Theorie, Beschrei­
bung und Kritik der Gibsonschen Wassermessungen in 
T u rbin en le itu n gen . [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 15, S. 366/7.] 

Darstellungsverfahren. L. Werner: D as D iagram m
u nd seine V e rw e n d u n g  a ls  A n sc h a u u n g sm itte l 
im  U n te r r ic h t  der F o r tb ild u n g s s c h u le .*  [Werkst.- 
Techn. 18 (1924) Nr. 8, S. 237/44.]

Maschinentechnisehe Untersuchungen. Paul Hey- 
mans, A. L. Kimball: B e stim m u n g  der S p an n u n gs­
v e r te ilu n g  an u m la u fe n d e n  Z a h n r ä d e rn  durch  
p h o to e la s t is c h e  V erfa h ren .*  [Mech. Engg. 46 
(1924) Nr. 3, S. 129/32.]

Karl Obermoser: D ie  A u fn a h m e  v o n  A n fa h r ­
od er  A u s la u fk u r v e n  m it der s tro b o s k o p is c h e n  
S ch eibe .*  Verfahren mit Hilfe zeitlich sehr scharf 
erfaßbarer momentaner Bildstillstände, die Durch­
gänge durch stroboskopische Drehzahlen-Festpunkte 
festzulegen und auszuwerten. Vorzüge: einfachste
Mittel, ohne hemmende und verzögernde Beeinflussung 
der aufzunehmenden Vorgänge. [E. T. Z. (1924) Nr. 18,
S. 428/30.] . J w  Ar .

Strommesser. Arthur Steinert: H itz d ra h t-M e ü - 
g e rä te  m it n e u a r t ig e r  P r ä z is io n s  - T e m p e ra tu r ­
k o m p en sa tion .*  [E. T. Z. (1924) Nr. 16, S. 365/6.] 

Sonstiges. K. v. Terzaghi: V e rsu ch e  ü ber die 
V is k o s itä t  des W a ssers  in  sehr en gen  D u rch ­
g a n g s q u e rs ch n it te n .*  [Z. angew. Math. Mech. 4 
(1924) Nr. 2, S. 107/13.]

Angewandte M athem atik und M echanik.
Festigkeitslehre. O. Eiselin: U n tersu ch u n g en

am e in fa ch  g e lo c h te n  Z u g s ta b . E in  B eitrag  
zum  P r o b le m  der S p a n n u n g sstö ru n g e n  in 
E isen b a u ten .*  [Bauing. 5 (1924) Nr. 8, S. 247/52.] 

Sonstiges. R. v. Mises: M o to rre ch n u n g , ein
neues H il fs m it t e l  d er  M ech a n ik . Rechnungsver- 
fahren, um sich in ähnlicher Richtung wie bei der I ek- 
torenrechnung von der willkürlichen Wahl von Koordi­
natenrichtungen, hier von der willkürlichen Wahl eines 
Koordinatenanfangspunktes frei zu machen. [Z. angew. 
Math. Mech. 4 (1924) Nr. 2, S. 155/81.]

Th. P. Lesch: E in flu ß  der in n e re n  D äm p fu n g  
auf d ie  F e s t ig k e it  g e g e n ü b e r  S töß en .*  [Z. an­
gew. Math. Mech. 4 (1924) Nr. 2, S. 124/42.] _

Franz Laszlo: K r ä f t e s p ie l  und  F e s t ig k e it  von  
T ra g k e ilen .*  Es wird an Hand praktischer Beispiele 
aus dem Elektromaschinenbau auf die bisher ungenaue 
und unsichere Bemessung dieser wichtigen Konstruk­
tionsteile hingewiesen. Zur genauen Bestimmung des 
Kräftespieles und der Festigkeit wird ein Versuchsweg 
angegeben. [Masch.-B. (1924) Nr. 15, S. 522/4.]

Eisen und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. Marston Lovell Hamlin, Assistent 

Professor of Chemistry and Liggett and Myers Research 
Fellow. Trinitv Colleere. Durham. N. C., and Francis
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Mills Turner, jr., Technical Editor, Chemical Enginee­
ring Catalog: T h e  c h e m ic a l R e s is ta n c e  o f  en g i- 
n eerin g  m a ter ia ls . (W ith 21 fig.) New York (19 
East 24th Street): The Chemical Catalog Company, 
Inc., 1923. (267 p.) 8°. Geb. 5 $. S  B =

Eisen. Schaechterle: A u sw e ch s lu n g  e ise rn er
B ahn b rü ck en .*  Beispiele für typische Schäden. 

Notwendigkeit genauer Untersuchung bei Zulassung 
schwererer Fahrzeuge. Verfahren für die Auswechslung 
von Brücken. Verstärkung eiserner Brücken an Stelle 
von Neukonstruktion. [Organ Fortschr. Eisenbahn­
wesen 79 (1924) Nr. 3, S. 47/51.]

Eisenbeton. W. Petry: R iß -u n d  R o s tb ild u n g e n  
bei E is e n b e to n b a u te n  d er  E ise n b a h n ; ih re 
U rsach en  u n d  M it te l zu  ih re r  V erh ü tu n g .*  
Untersuchungen der Eisenbahndirektion Kattowitz, 
des Bauausschusses für Eisenbeton, der Württember- 
gischen Staatsbahnverwaltung und der Preußischen 
Eisenbahndirektionen. Ergebnis dieser Untersuchungen: 
Aeußere Einflüsse, Putzrisse, Risse in gestrichenen 
Flächen. Hauptursache der Rißbildung: mangelhafte
Ausführung. [Bauing. (1924) Nr. 7, S. 167/71; Nr. 8, 
S. 229/33.]

Sonstiges. Hermann G oebel: D er W ie d e ra u fb a u  
des A m m o n ia k w e rk e s  O p p a u . A llg e m e in e  und 
w ir ts c h a ft lic h e  F rag en .*  [Bauing. (1924) Nr. 7,
5. 184/6.]

Norm ung und L ieferungsvorschriften.
Normen. C. H. Ridsdale: E r ö r te r u n g  der c h e ­

m ischen  N o r m u n g s v o r s c h r ift e n  fü r  E isen  und 
Stahl u n ter  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d er  A n a ly s e n ­
gen a u ig k e it . Enthält auch die kurze Erörterung. 
[Iron Coal Trades Rev. 108 (1924) Nr. 2923, S. 382/3.]

Profile. L ie fe r w e r k e  u nd  G e w ic h ts ta fe ln  
für F o rm - u n d  S ta b fo r m e is e n  nach den Profil­
angaben des Taschenbuches „E isen im Hochbau“ ,
6. Aufl. Hrsg. vom Stahlwerks-Verband, A .-G ., A b­
teilung Technisches Büro, Düsseldorf. Berlin: Julius 
Springer 1924. (12 S. u. 7 Taf. in Mappe) 8°. —  An­
schriften - Verzeichnis der dem Stahlwerks - Verbände 
angeschlossenen Lieferwerke von Form- und Stabform­
eisen; Lieferwerke von Form- und Stabformeisen; Ge- 
wiehtstafeln für deutsche Normal - I  - Eisen, Peiner 
parallelflanschige I-P -E isen , breitflanschige I-D -E isen , 
deutsche Normal- und Waggonbau-Q- Eisen, gleich­
schenklige und ungleichschenklige normale | -Eisen, 
hochstegige und breitfüßige normale. Eisen sowie 
normale \  , - T V  und -Eisen. S  B 5

Betriebswirtschaft ,und Industrieforschung.
Thomas Turner: M e ta llu r g is c h e  F o rsch u n g .

Die Arbeiten des Institute of Metals. Aufwendungen 
der Industrie für ihre Forschungsabteilungen. Arten 
der Forschung. Bedeutung wissenschaftlicher Ver­
öffentlichungen. [Eng. 137 (1924) Nr. 3559, S. 276/7.]

Allgemeines. J. Tomaides: W is s e n s c h a ft l ic h e  
G e m e in s ch a fts a rb e it  in  O e s te rre ich . Vereins­
wesen und Verbände. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 10, 
S. 223/4.]

Betriebsführung. Otto Hönigsberg: V e r b e s s e ­
rung der H i l fs m it t e l  der M a te r ia lb e s c h a ffu n g  
zur H eb u n g  d er  W ir t s c h a f t l ic h k e it .  Bezugs­
quellennachweise, Markt- und Preisberichte, wirt 
schaftliche Nachrichten, Börsen. [Sparwirtschaft (1924) 
Nr. 5/6, S. 25/9.]

Heinrich Krewinkel: D ie  M a te r ia lre ch n u n g .*  
Kontenaufstellung der Lieferanten-Rechnungen, Er­
mittlung der von jeder Meisterschaft verbrauchten Hilfs­
materialien. Monatsbezüge nach Gegenständen und 
Lieferzeiten. [Schiess-Nachrichten (1923/4) Heft 4,
S. 89/93.]

Adolf Friedrich: M e n sc h e n w ir ts ch a ft .*  Das
Arbeiten. Berufsertüchtigung. Das Führen der Menschen. 
Praktische Anwendung der Menschenwirtschaft. [Z. V. 
d. I. 68 (1924) Nr. 17, S. 405/13.]

Bansen-Hoeller: D ie  Z u sa m m en h ä n g e  des
T ie fo fe n s  m it der B e tr ie b s -  und W ä r m e w ir t ­
s c h a ft  e in es  H ü tte n w e rk e s .*  (Vortrag auf der 
Hauptversammlung der Wärmestelle in Hagen.) Mög­
lichkeit, durch systematische und ausführliche Studien 
einer neutralen Meßabteilung eine glattere Abwicklung 
des Betriebs, verbunden mit namhaften Ersparnissen, 
herbeizuführen. Nebenergebnisse. [Mitteilungen der 
Wärmestelle (1924) Nr. 59, S. 99/120.]

Psyehoteehnik. Dr. Helge Lundholm: A r b e it s -  
p s y c h o lo g ie . Erörterung der unter den Begriff 
„Arbeitspsychologie“  fallenden Probleme (Ermüdung, 
äußere Bedingungen für die Arbeitsleistung, Lohnsystem, 
Eignung des Arbeiters); der wissenschaftliche Charakter 
der Arbeitspsychologie; Verhältnis zwischen Arbeits­
psychologie und Psyehoteehnik. [Tek. Tidskrift 54 
(1924), Allmänna Avdelningen 12, S. 89/93.]

Selbstkostenberechnung. Ing. Krage: A b r e c h ­
n ung in  R a d s a tz -  und m e ch a n isch e n  W e r k ­
s tä t te n  g e m is ch te r  H ü t te n b e tr ie b e , ih re  G ru n d ­
la g en  und ih re  Q uellen .* Die Verfolgung von Stoff 
und Zeit bei Arbeitsvorbereitung und Arbeitserledigung 
mit Hilfe von Vordrucken gibt die Grundlagen für die 
Abrechnung der Werkstätten. [Masch.-B. 3 (1924) 
Nr. 14, S. 497/9.]

O. Schulz-Mehrin: D er g e g e n w ä rtig e  S ta n d  
der S e lb s tk o s te n b e re ch n u n g . [E. T. Z. (1924) 
Nr. 16, S. 366/8.]

W irtschaftliches.
Allgemeines. 0 . von Zwiedineck - Südenhorst: 

N a t io n a lö k o n o m is c h e s  zum  V o rw u r f des s o ­
z ia le n  D u m p in g . Die Herabsetzung der Löhne ist 
eine Folge des fast völligen Fehlens von Betriebs­
kapital, aber nicht des Bestrebens, den Kostenfaktor 
Arbeit zu verbilligen. [Soz. Praxis 33 (1924) Nr. 16, 
S. 313/8.]

Fr. Wunderlich: D er S tr e it  um das „S o z ia le  
D u m p in g “ . Entgegnung auf die Ausführungen 
v. Zwiedineck - Südenhorsts. [Soz. Praxis 33 (1924) 
Nr. 17, S. 337/41.]

jjoh. Biensfeldt: D ie  A r b e it s d ie n s t p f l ic h t .  
Der gegenwärtige Stand der Frage in Deutschland. 
Die Arbeitsdienstpflicht in Bulgarien. Zur Frage der 
Einführung der Arbeitsdienstpflicht in Deutschland. 
[Soz. Praxis 33 (1924) Nr. 14, S. 265/7; Nr. 15, 
S. 297/300; Nr. 16, S. 321/4.]

Friedensvertrag. D as n eue  A b k o m m e n  des 
R u h rb e rg b a u s  m it der M icum . [St. u. E. 44 
(1924) Nr. 17, S. 479/80.]

Z u r w ir t s c h a ft l ic h e n  L a g e  der K o h le n -  
u nd  E ise n in d u s tr ie . Die Belastung der Bergbau- 
und Eisenhüttenindustrie durch die Micum-Verträge 
wird zum Zusammenbruch dieser wichtigsten Industrien 
führen, wenn sie nicht gemildert wird. [St. u. E. 44 
(1924) Nr. 15, S. 403/5.]

W. Lotz: R e p a r a t io n e n  u n d  Z a h lu n g s b ila n z . 
Anerkennende Besprechung des von den amerika­
nischen Gelehrten Moulton und McGuire verfaßten 
Werkes über Deutschlands Zahlungsfähigkeit. [W irt­
schaftsdienst 9 (1924) Nr. 16, S. 456/9.]

Albert Hahn: S a c h v e r s tä n d ig e n b e r ic h t  und  
W ä h ru n g ssch u tz . Behandlung der Frage, wie die 
Ueberführung der Reparationsbeträge aus der deut­
schen in die fremde Wirtschaft möglich ist. [W irt­
schaftsdienst 9 (1924) Nr. 16, S. 454/6.]

John Maynard Keynes: D er M cK e n n a -B e r ich t . 
Der McKenna-Bericht, der die Schätzung der privaten 
deutschen Auslandsguthaben zur Aufgabe hatte, ist 
insofern negativ, als er über die Zurückziehung und Ver­
wendung der —  übrigens bescheidenen —■ Guthaben 
keine greifbaren Vorschläge macht. [Wirtschaftsdienst 9
(1924) Nr. 17, S. 481/2.]

John Maynard Keynes: D er D a w e s -B e r ic h t . 
Der Bericht ist der bisher beste Beitrag zur Lösung einer 
unmöglichen Aufgabe. Die Deutschland gewährte

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 129 bis 132.



646 Stahl und Eisen.
Zeitschriften- und Bücherschau. 44. Jahrg. Nr. 22.

Atempause ist zu kurz. [W irtschaftsdienst 9 (1924)

Nr’ W. Mautner: I rr tü m e r  und L ü ck e n  im  S ach - 
v e rs tä n d ig e n -G u ta ch te n . [Wirtschaftsdienst 9

(192R  R ^ s p o n L ^ lit e  d eu tsch e  W ir ts c h a ft  und 
ih re R é p a r a t io n s -Z a h lu n g s fä h ig k e it . Nach dem 
Sachverständigengutachten ist die an sich außerordent­
lich hohe Belastung Deutschlands abhängig von 
Festigung der Währung und der wirtschaftlichen Ein­
heit des Reiches. Damit ist durch Erzeugungssteigerung 
eine Erfüllungsmöglichkeit gegeben, wenn die Welt­
märkte entsprechend aufnahmefähig un au na me 
willig für deutsche Waren sind. [Techn. Wirtsch. 17
(1924) Nr. 4, S. 79/81.]

W. Lotz: R e p a r a t io n e n  und S ta a tsh a u sh a lt . 
Schilderung des Haushalts des D eu tsch en  R e ich e s  
in Moultons und MoGuires Werk über Deutschlands 
Zahlungsfähigkeit. [Wirtschaftsdienst 9 (1924) Nr. 17,
S. 484/6.] x , ,

Fritz Neumark: S a ch v e rs tä n d ig e n g u ta ch te n
und R e ich se ise n b a h n . Gegenwärtige Gestaltung der 
Reichsbahnen. Sonderstellung Bayerns erschwert die 
Eingliederung der Reichsbahn in den zukünftigen Re­
parationsplan. Darstellung der Eingliederung nach den 
Absichten des 1. Sachverständigenausschusses. [Wirt­
schaftsdienst 9 (1924) Nr. 18, S. 520/22 und Nr. 20,
S. 596/7. Forts, f.] ,

M J. Bonn: S a ch v e rs tä n d ig e n g u ta ch te n  und 
L e is tu n g s fä h ig k e it . Der Friedensvertrag unterließ 
es die Höhe der von Deutschland zu leistenden Ent­
schädigungen festzusetzen. Auch die Sachverständigen 
haben diese Lücke nicht ausgefüllt. [Wirtsehaftsdienst 9 
(1924) Nr. 18, S. 517/9 und Nr. 19, S. 553/5.]

Franz Eulenburg: W ir ts c h a ft l ic h e  G ru n d ­
fra g e n  der S a ch v e rs tä n d ig e n b e r ich te . Die 
beiden Sachverständigengutachten sind die einzigen bis­
her unternommenen ernstlichen Versuche zur Lösung der 
Reparationsfrage. Ihre Schwäche allerdings liegt in der 
Fragestellung selbst, die von vornherein zu eng begrenzt 
war? [Wirtschaftsdienst 9 (1924) Nr. 19, S. 549/52.]

D ie  S a ch v e rs tä n d ig e n -G u ta ch te n : DerDawes- 
und McKenna-Bericht mit Anlagen. Nach dem Original­
text redigierter Wortlaut. Frankfurt a. M.: Frankfurter 
Societäts-Druckerei, G. m. b. H., Abteüung Buehverlag. 
(177 S.) 8°. 1,50 G .-A . — B ■>

W ährungsfrage. B. Harms: R e n te n m a rk  und 
S a ch v e rs tä n d ig e n b e r ich t . Schärfste Verurteilung 
der Einführung der Rentenmark, welche die Ausfuhr 
deutscher Waren planmäßig erdrosselte, zu Ueberver- 
brauch führte und auch die Sachverständigen zu einer 
falschen Beurteilung von Deutschlands Leistungsfähig­
keit gebracht hat. [Wirtschaftsdienst 9 (1924) Nr. 16, 
S. 449/52.]

Dr. Berger: W äh ru n g  und A rb e itsm a rk t. Der 
Arbeitsmarkt findet in der Festigung der Währung seine 
beste Gewähr. [Reichsarb. 1924, Nr. 8, nichtamtl. Teil, 
S. 175/8.]

W irtschaftsgebiete. A u sb eu tu n g  der B o d e n ­
s ch ä tze  N ie d e r lä n d isc h -In d ie n s . Zahlenmäßige 
Angaben über Vorkommen und Förderung von Stein­
kohle, Eisenerz, Zinn, Gold, Silber, Erdöl und Erdgas. 
[Sammelmappe: Deutschland und die weltwirtschaft­
liche Lage 1924, Abschnitt IX  A, Blatt Nr. 304/5/V.]

C h inas B erg b a u  und E ise n in d u str ie . [Comité 
des Forges de France Nr. 3777, 1924.]

S. von Bubnoff: D ie  K rise  au f dem  ru ss isch en  
E isen - und  K o h le n m a rk t . [St. u. E. 44 (1924) Nr. 14, 
S. 386/8.]

T h e B e so u r ce s  o f  th e  E m pire . A business 
man’ s survey of the Empire’ s resources, prepared by the 
Federation of British Industries. London (E. C. 4, 
8 Bouverie Street): Ernest Benn, Ltd. 4°. —  Vol. 8, 
Part 1: F e rro u s  M etals. By M. S. Birkett. W itb a 
foreword by H. B. H. the Prince of Wales, K . G., and 
general introductions by the Bt. Hon. Sir Eric Geddes,

G. C. B., and Arthur Dorman. 1924. (165 p.) 21 S. —  
Vnl 8 Part 2: N o n -fe r r o u s  M eta ls  and  o tb e r  
M in era ls . Ed. by N. M. Penzer, M. A., F. G. S., F. R.
G S. Witb a foreword by H. R. H. the Prinee of Wales,
R  G and general introductions by tbe Rt. Hon. Sir 
Eric Geddes, G. C. B., and Sir Richard Redmayne^K. C.
B. 1924. (264 p.) 21 S. S  B S

K a le n d e r  fü r  S v e r ig e s  B e rg sh a n te rm g  
1924 Adertonde argangen. Utgifven af J. Hyberg. 
Göteborg: N. J. Gumperts Bokhandel (i Distribution) 
(1924). (196 S.) 8°. Geb. 7 Kr. 5 B S

Kartellwesen. S. Tsohiersobky: D ie  A u sw ir ­
k u n gen  der K a r te llv e r o r d n u n g . Zurückweisung 
der Angriffe auf das Kartellgericht, das bisher einseitig 
die Belange von Kartenmitgliedern geschützt und noch 
in keinem5 Fall zugunsten des Gesamtwobls eingegriffen 
habe. [Techn. Wirtsch. 17 (1924) Nr. 4, S. 95/6.]

Buchführung, j .  E. Hermann: G ru n d sä tze  und 
E in fü h ru n g  e in er  o rg a n is ch e n  B e t r ie b s b u c h ­
füh run g . Die Betriebsbuchführung zerlegt den Her- 
steUungsgang in die einzelnen für ihn erforderlichen 
Aufwendungen, die sie in ihrer ursprünglichen Wertein­
heit mißt. °Sie ermöglicht sowohl die gesonderte Ueber - 
wachung und Verbesserung der Betriebsvorgänge als 
auch die Berücksichtigung der verschiedenen Funk­
tionen des Geldes für die Erzeugung. [Techn. Wirtsch. 17 
(1924) Nr. 4, S. 88/90.]

Wilhelm Kalveram, Dr., a. o. Professor für Be­
triebswirtschaftslehre an der Universität Frankfurt
a. M.: P r a x is  der G o ld m a r k b ila n z ie r u n g  und
der Kapitalumstellung auf Grund der Bilanzverord­
nung vom 28. Dezember 1923 und der Durchführungs­
bestimmungen vom 28. März 1924. Berlin (C 2): 
Industrieverlag, Spaeth & Linde, 1924. (252 S.) 8U. 
Geb. 5,40 G.-Jt. —  Bücherei für Bilanz und Steuern. 
Hrsg. von Prof. Hermann Großmann, Leipzig. Bd. 13. -
Die Bilanzfrage der Gegenwart vom betriebswirtschaft­
lichen Standpunkte aus: Aufgaben der kaufmännischen 
Rechnungsführung bei Geldwertschwankungen; Grund­
lagen und Technik der verschiedenen Abschlußarten in 
Goldmark mit praktischen Beispielen; Besprechung und 
Kritik der Bilanz-Verordnung, Grundsätze und Be­
wertungsrichtlinien für die einzelnen Vermögens- oder 
Schuldenbeträge; Muster-Beispiele für die Umstellung 
der Bilanz und des Eigenkapitals auf Goldmark. E B 5 

Otto Schulz-Mehrin, Ingenieur: D ie  U m ste llu n g  
auf G o ld  in d er  S e lb s tk o s te n b e r e c h n u n g , P r e is ­
b erech n u n g  und B ila n z ie r u n g  (G o ld r e c b n u n g  
und G o ld b ila n z ). Mit 3 Abb. im Text. Berlin: 
Julius Springer 1924. (VI, 98 S.) 8°. 2,40 G .-,k. 5  B S

H. Müller-Bernhardt: G o ld m a r k s c h le ie r . Die 
Schwankungen des Goldmarkwertes sind ebenso Anlaß zu 
Verlusten bzw. Gewinnen wie die Papiermarksehwankun- 
gen der Inflationszeit und führen in der Bilanz zu falschen 
Ergebnissen. [Techn. Wirtsch. 17 (1924) Nr. 4, S. 84/6.] 

Friedrich Leitner: D ie  D u r c h fü h r u n g s v e r o r d ­
n ung ü b er  G o ld b ila n z e n . Die Verordnung regelt die 
Aufstellungsfristen und die Währungsgrundlage, die Be­
wertung der Bilanzposten und die Kapitalumstellung, 
für die sie besonders bei Aktiengesellschaften nähere 
Bestimmungen trifft. [Techn. Wirtsch. 17 (1924) Nr. 4, 
S. 81/4.]

V erkehr.
Eisenbahnverkehr. F r a c h tb e r e c h n u n g s -  und 

G ü t e r t a r i fv o r s c h r i f t e n  der R e g ie -E is e n b a h n e n  
in den  b e s e tz te n  G e b ie te n , bearb. nach offiziellen 
Unterlagen. 4., erw. Ausg. mit den ausgerechneten 
Frachtsätzen für alle Tarifklassen, unter Einrechnung 
der Zuschläge. Dortmund: Verkehrs-Verlag, J. Fischer 
[1924], (71 S.) 8°. 4,50 G.-Jt. S  B S

Fritz Runkel: D er  d e u ts ch e  S e e k a b e lv e rk e h r . 
[St. u. E. 44 (1924), S. 483/5.]

Sozia les.
Arbeiterfrage. D ie  A r b e it e r v e r t e i lu n g  in  d er  

d e u ts ch e n  I n d u s t r ie  E n d e  1921. Karte Nr. 21.
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Zucker- und Zuckerwarenindustrie. Karte Nr. 17. 
Papierindustrie. [Reichsarb. 1924 Nr.. 8, Beilage und 
Nr. 9, Beilage.]

Arbeitszeit. D ie  A r b e it s z e itv e r h ä lt n is s e  an 
der R u h r. Zusammenfassende Darstellung über die 
Arbeitszeit seit Aufgabe des passiven Widerstandes. 
[Soz. Praxis 33 (1924) Nr. 18, S. 368.]

Unfallverhütung. Sidney J. Williams: W e rt  der 
S ich e rh e its e in r ich tu n g e n . Abgesehen von Ver­
minderung der Unfälle oft Verbesserung der Arbeits­
verfahren und Steigerung der Erzeugung. [Iron Trade 
Rev. 74 (1924) Nr. 17, S. 1107/08.]

B ildung und U nterricht.
Richard Baumann: P fle g e ]d e s  D e u ts c h e n  d u rch  

den In g e n ie u r . Behandelt werden die Bezeichnungen 
Ermüdung, Altern, Rekristallisation, Eisen oder Stahl, 
Bauart —  Konstruktion —  Gestaltung. Was ist Schwei -

Wirtschaftliche Rundschau.
Aus der luxem burgischen Eisenindustrie. — Im all­

gemeinen war die Geschäftsentwicklung im ersten Viertel 
dieses Jahres günstig bis in die zweite Märzhälfte. Im 
Januar befestigte sich die Marktlage und die Abschluß - 
möglichkeiten wurden zahlreicher. Im Februar strömten 
die Bestellungen wirklich zu und der Auftragsbestand 
wurde so stark, daß die langfristigen Lieferungen den 
Hütten fast nicht erlaubten, neue Verkäufe vorzunehmen. 
Diese günstige Lage dauerte bis in die erste Märzhälfte 
hinein, und wenngleich zu dieser Zeit die Ausfuhraufträge 
des hohen Frankenkurses wegen weniger verlockend 
wurden und die Absatzgebiete, in denen in Franken ge­
handelt wurde, sehr zurückhaltend waren, so blieben 
die Werke doch auf mehrere Wochen, ja sogar auf Monate 
hinaus mit Aufträgen, besonders in Halbzeug, reichlich 
versehen. Walzdraht hatte die Aufwärtsbewegung im 
Januar nicht mitgemacht, doch wurde im Februar 
die Auslandsnachfrage so stark, daß sich die Preise bald 
150 bis 200 Franken über den Inlandspreisen gestalteten.

Der Frankenniedergang im Februar mußte natürlich 
die Geschäftslage außerordentlich begünstigen, doch 
entwickelten sich in diesem Augenblick, zwar in geringe­
rem Maße, die Preise in hochvalutigen Währungen eben­
falls. Roheisen zog allmählich im Preise an und die 
Nachfrage wurde ziemlich rege, bis durch die Besserung 
des Franken englisches Roheisen die Märkte des Fest­
landes eroberte.

Der Absatz aller Erzeugnisse litt beträchtlich unter 
den andauernden Verkehrsstörungen auf der Antwerpener 
Linie und unter dem Ausstand der englischen Dock­
arbeiter, infolgedessen Zehntausende von Tonnen in 
den Häfen, auf den Eisenbahnlinien und in den Werken 
angestaut wurden, so daß man einen Augenblick fürchten 
konnte, die Erzeugung einstellen zu müssen.

Die Ankäufe Deutschlands waren weit bedeutender 
als im letzten Vierteljahr 1923 und ihr Absatz wurde 
durch die von der deutschen Regierung geübte Nachsicht 
wesentlich erleichtert, die den freien Kontingenten die 
Einfuhr nach Deutschland über alle Grenzen und durch 
alle Häfen gewährte.

Am Vierteljahresende begannen die P r e ise  abzu- 
bröekeln und die am 31. März genannten Notierungen 
waren rein nominal. Ueber die Preisentwicklung gibt 
folgende Zusammenstellung Aufschluß:

ßen ? Die Vorschläge dürften nicht ohne Widerspruch 
bleiben. [Z. Bayer. Rev.-V. 28 (1924) Nr. 8, S. 68/70.] 

Arnold Pfau: V om  B e ru fe  des In g en ieu rs .*  
[Schweiz. Bauzg. 83 (1924) Nr. 16, S. 185.]

Julius Schenk: U e b e r  T e c h n ik e re rz ie h u n g .
Ziel: die schöpferische Leistung. Anleitung zum schöpfe­
rischen Schaffen. Eignung der Lehrperson. Art und 
Ausbau der Lehre. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 13, 
S. 313/5.]

F. Döhne: D as D a m p fk e sse lw e se n  u nd  d ie  
T e c h n isc h e n  H o ch sch u le n . Notwendigkeit der 
erweiterten Behandlung des Dampfkesselwesens an den 
Technischen Hochschulen. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 13,
S. 310/2.]

P. v. Denffer: D er B ild w e r fe r  a ls  H il fs m it t e l  
fü r  te c h n is ch e  V orträ g e .*  Bildwerfer für auto­
matische Lichtbildzuführung mit Fernregelung. [Z. V. 
d. I. 68 (1924) Nr. 17, S. 413/5.]

Die Zahl der Ende März vorhandenen und unter 
Feuer stehenden H o c h ö fe n  stellte sich wie folgt:

Z a h l d er  H o ch ö fe n

W erk
unter F eu er

v o r­
handen

am 
31. D ez. 

1923

am
31. M ärz 

1924

Arbed:
Werk Dommeldingen 3 — 2

„  Düdelingen. . 6 4 6
,, Esch . . . . 6 6 6

Terres Rouges:
Werk Bel-Val . . . 6 6 6

„  Esch . . . . 6 _ _
Hadir:

Werk Differdingen . 10 8 8
,, Rümelingen . 3 — —

Ougree Marihaye:
Werk Rödingen . . 5 4 5

Athus Grivegnee:
Werk Steinfort . . 3 3 3

United States Steel Corporation. —  Der Rechnungs­
abschluß des Stahltrustes für das e rs te  V ie r t e l ­
ja h r  1924 zeigt gegenüber den Vorvierteljahren wieder 
eine Zunahme des Gewinnes. Und zwar betrug die Ein­
nahme nach Abzug der Zinsen für die Schuldverschrei­
bungen der Tochtergesellschaften 50 075 445 $ gegen 
49 958 980 $ im Vorvierteljahr und nur 34 780 069 $ im 
ersten Vierteljahr 1923. Auf die einzelnen Monate des 
Berichtsvierteljahres, verglichen mit dem Vorjahre, ver­
teilt, stellten sich die Einnahmen wie folgt:

1323 1924

$ $
Januar............................. 10 561 241 14 771 103
F e b r u a r   9 527 181 16 238 867
M ärz.................................  14 691 647 19 065 475

zusammen 34 780 069 50 075 445
In den einzelnen Vierteljahren 1923 und 1924 wurden 

eingenommen:
1923 1924

$ $
1. Vierteljahr . . . .  34780069 50075445
2. Vierteljahr . . . .  47 858 181
3. Vierteljahr . . . .  47053 680
4. Vierteljahr . . . .  49958980 —

ganzes Jahr 179 650 910 —
Von der Reineinnahme des ersten Vierteljahres 

1924 verbleibt nach Abzug der Zuweisungen an den 
Erneuerungs- und Tilgungsbestand, der Abschreibungen 
sowie der Vierteljahrszinsen für die eigenen Schuld­
verschreibungen im Betrage von insgesamt 18 156 609 $ 
gegen 17 854 807 $ im Vorvierteljahr und 17 262 018 $ 
im ersten Vierteljahr 1923 ein R e in g e w in n  von

G ru n d preise  ab  W erk
(in  b e lg is ch e n  F ranken )

am  31. D ez. am  31. M ärz
1923 1924

G ießereiroheisen ....................... 380 470
V orb löcke.................................... 550 590
Knüppel und Platinen . . . 565 640
Formeisen.................................... 625 725
S ta be isen .................................... 650 750
Bandeisen.................. 830 925
W alzdraht..................................... 850 900



31 918 836 $ gegen 32 339 362 $ im vierten Vierteljahr 
1923. Auf die Vorzugsaktien w ird  w ied er der üb­
liche  V i e r t e l j a h r s - G e w i n n a n t e i l  von  1 ]-
6 304 919 $, auf die Stammaktien 1,4 /o oder 6 333 
ausgeteilt; außerdem wird auf die Stammaktien em 
weiterer Gewinn von %  %  (2 541 5 -  $) geza .
Der verbleibende unverwendete Ueberschuß betragt
16 718 624 S.

Buchbesprechungen.
Geuze, Léon, Ingénieur civil des mines: F o r g e a g e  et 

Lam inage. Avec le patronage de 1 Union des Indu­
stries Métallurgiques et Minères et du Comité des 
Forges de France. (Avec 229 fig.) Paris (19,1^  E f ­
feuille): Librairie J.-B. Baillière et Fils 1922. (36- p.) 
8°. 30 Fr., geb. 40 Fr. _  ,

(Encyclopédie Minière et Métallurgique. Publiée
sous la direction de L. G u ille t.)

Von dem großen berg- und hüttenmännischen 
Sammelwerke, das mit weitgehender Unterstützung 
der französischen Schwerindustrie unter der Leitung 
von Professor L. G u ille t  herausgegeben wird, liegt hier 
ein neuer Band vor. In  ihm behandelt der auch in deut­
schen Walzwerkskreisen wegen seines wertvollen Werkes 
„Laminage du fer et de l ’acier“  rühmlichst bekannte 
Hütteningenieur Léon Geuze das umfangreiche Gebiet 
des Schmiedens und Walzens. Leider werden die Er­
wartungen, die man an ein mit so hoher Patenschaft 
herausgebrachtes Werk zu stellen berechtigt ist, nur 
zum geringen Teile erfüllt. Der Verfasser geht, ohne 
den Leser über die Gesichtspunkte, nach denen er den 
ausgedehnten Stoff zu behandeln gedenkt, weiter auf­
zuklären, mitten in die Dinge hinein und gibt an Harnd 
von ausführlichen Erläuterungen der zum Schmieden 
und Walzen erforderlichen Einrichtungen eine Schilde­
rung der verschiedenen Arbeitsverfahren. Werks­
beschreibungen wechseln in bunter Folge mit Rechnungs­
und Kalibrierungsbeispielen und der Wiedergabe von 
Erfahrungsregeln. Da der Verfasser sich dabei an 
Vorbilder hält, die durchweg em bis zwei Jahrzehnte 
zurückliegen, so ist es unausbleiblich, daß von den 
Fortschritten, die die Schmiede- und Walztechnik auch 
während und nach der Kriegszeit zu verzeichnen gehabt 
hat, nicht viel die Rede ist. Aber auch von dem, was 
schon in den Jahren vorher hüttenmännisches Allge­
meingut war, vermißt man manches. So sind die für 
eine °  wirtschaftliche Betriebsführung grundlegenden 
Fragen der Umformungsenergie und des Wärmehaus­
haltes ebenso stiefmütterlich behandelt wie die der 
Leistungsfähigkeit, der Abbrand- und Schrottverluste 
usw. Der walztechnisch hochwichtigen Herstellung 
von Rohren ist nicht eine einzige Zeile gewidmet, von 
Oberbaustoff wird nur die Walzung der Vignolschienen 
erwähnt, Rillenschienen, Schwellen, Laschen und der­
gleichen bleiben unberücksichtigt. Auch die bedeutsame 
Rolle, die den kontinuierlichen Vorstrecken bei der An­
ordnung der Stabeisenstraßen zukommt, bleibt un­
erwähnt, wie überhaupt der Verfasser diese wichtige 
Abteilung des Walzwerkes hauptsächlich vom Stand­
punkte des Kalibrierers aus behandelt. Auf diese Weise 
werden alle die Hilfsmittel, welche die ungeahnte Steige­
rung der Stabeisenerzeugung ermöglicht haben, wie 
selbsttätige Umführungen, fliegende Scheren und mecha- 

. nische Warmbetten, sofern ihrer überhaupt Erwähnung 
getan wird, nicht mit der gebührenden Gründlichkeit 
behandelt.

Wenn es dem Verfasser lediglich darum zu tun war, 
dem seinem Fachgebiet Fernerstehenden Einblick 
in die Technik des Schmiedens und Walzens, wie sie 
von der französischen Eisenindustrie in der Vorkriegszeit 
ausgeübt wurde, zu geben, so mag die Lösung der Auf­
gabe befriedigen. Ein Fachmann, der seine Wissenschaft 
zu bereichern sucht, wird dagegen bei diesem Buche 
nicht auf seine Kosten kommen. Das ist um so bedauer­
licher, als Geuze in seinem erstmalig im Jahre 1900 er­
schienenen Buche über Walzenkalibrieren es als einer der
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Wenigen verstanden hat, diesen spröden Stoff in meister- 
hafter Weise auf wissenschaftlicher Grundlage zu formen 
und dem Leser zu vermitteln. . . .  , .

Die Ausstattung des Buches, die m bezug auf Druck, 
Papier sowie zeichnerische und bildliche Wiedergabe bei 
weitem nicht an das von unseren führenden fachwissen­
schaftlichen Verlagen Gebotene heranreicht, ist auch 
nicht geeignet, über die besprochenen Mangel hinweg­
zutäuschen. Rühmend sei dagegen hervorgehoben, daß 
der Verfasser sich in seiner Darstellungsweise von jedem 
übel angebrachten Chauvinismus freigehalten hat Er 
erwähnt nicht nur im Text die vielen deutschen Lieferer 
der auf den französischen Hütten vorhandenen Ein­
richtungen, sondern hat es auch in anerkennenswerter 
Weise unterlassen, bei den bildlichen Darstellungen die 
zahlreichen deutschen Firmenschilder an den Walz- 
gerüsten usw. zu beseitigen, die inzwischen wohl langst 
dem Hammer und Meißel zum Opfer gefallen sind.

$r.»Sng. K . Meerbach.

Vereins-Nachrichten.
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