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Die Giefiereianlagen der A kt.-G es. R. Ph. Waagner, 
L. &  J. Biró und A. K urz in Wien.

Yon Oberingenieur G u s t  a  v  S i m o n  in Oberhausen (Rlild.).

(Hierzu Tafel X X V I.)

Die Aktiengesellschaft R. Ph. W aagner, L. & 
J. Biró und A. K urz in  W ien h a t sich im Jah re  

1906 aus den genannten  Firm en gebildet. Die ur- 
spriingliche G rundung der F irm a R. P h . W a a g n e r  
befand sich in Meidling, dem X II . Bezirke W iens, und 
ist im Laufe der Jah re  zu einem angesehenen W erke 
em porgebluht. Sie bestand  aus einem Tragerlager, 
einer B riickenbauanstalt, Schmiede, Schlosserci, 
Dreherei, E xpandetw erkstiitte , einer RuhrengieBerei, 
BaugieBerei, E m aillierw erkstatte und Modelltisch- 
lerei. AuBerdem w ar eine Kesselschmiede in Graz, 
friiheres E igentum  der Alpinen Montangesellschaft, 
durch A nkauf in den Besitz der F irm a R. Ph. W aagner 
iibergegangen. Die H auptverw altung der Firm a, in 
der die G eneraldirektion, die technischen und kauf- 
miinnisclieh Bureaus, das Y erkaufsbureau m it einer 
eigenen Niederlage untergebrach t waren, befand sieli 
in Wien in einer der Yerkehrreichsten StraBen des 
Y. Bezirks. Sie bildet auch heute nacli G rundung 
der Aktiengesellschaft die techniscłie und kauf- 
miinnische O berleitung der Werke.

L. & J. B i r ó  und A. K u r z ,  erstere durch 
ihre K unstschlosserarbeiten in Wien bekannt, w ah
rend der letztere dic F irm a A lbert Milde durch 
K auf an sich gebracht h a tte , grundeten  geniein- 
sam in Iiirschste tten  im X X I. Bezirke Wiens 
un ter Auflassung ihrer ins Z entrum  der S ta d t ' 
geriickten W crkstiitten eine B riickenbauanstalt, 
Schmiede, Schlosserei und Dreherei und erwarben 
anschlieBend an dieses W erk ein freies Gelande von 
ungefiihr 35 000 qm zu Spekulationszwecken. Es 
lag naeh der Yerschm elźung m it der F irm a R. Ph. 
W aagner nahe, die dem  heutigen Zeitgeiste n icht 
m ehr entsprechenden Meidlinger W erke nacli Hirsch- 
ste tten  zu verlegen. Schon im  Jah re  1906 w urde zu 
einer wesentlichen Erw eiterung der Briickenbau- 
ansta lt, Schlosserei, des Kessel-, Maschinen- und 
Punipenhauses geschritten ; die E xpandetw erkstatte , 
in der ein englisches P a te n t ausgenutzt wird, wurde 
iibertragen, w ahrend das Tragerlager und die Gietierei

X X X I I .,„

auf dem noch im Besitze der Aktiengesellschaft be- 
findlichen freien Gelande aufgebaut werden sollte. 
Naeh Vollendung sam tlicher N eubauten beschiiftigt 
die A ktiengesellschaft in W ien und Graz ungefiihr 
200 Beam te und  1600 Arbeiter.

Abbildung 1 veranschaulicht die W erke in 
Iiirschste tten  naeh dem Ausbau. Sic sind durch die 
S tad lauerH aup ts traB ege trenn t und haben zusam m en 
ein ungefahres FlachenausmaB von 70 000 qm. Die 
A bteilung Briickenbau h a t eine belegtc FlSchc von 
ungefiihr 17 000 qm, die Gietierei von 10 000 qm und  
das Tragerlager von 4000 qm. Die W erke besitzen 
ein AnschluBgleis an die osterreichisch-ungarische 
Staatseisenbahn, m it dem durch Drehscheiben ein 
weiteres Norm alspurgleisnetz verbunden ist.

F iir den E ntw urf der GieBcrei w ar die F abrikation  
des Meidlinger U nternehm ens maBgebend. E s sollten 
in dem neuen W erke ungefiihr 5000 t  Bau-, KunstguB 
und emaillierte GuBware hergestellt w erden konnen; 
ferner sollte MaschinenguB bis zu Stiickgewichten von 
10 000 kg neu eingefiihrt werden. Die E rzeugung von 
Gas- und W asserleitungsrohren wurde aufgegeben 
und von dem P lan  einer RiihrengieBerei A bstand ge- 
nommen. Auf G rund dieser Angaben ist der in  d e r 
Tafel X X Y I wiedergegebene Ausfiihrungsplan ent- 
standen. Das Normalspurgleis ais d irckte Yerbin- 
dung m it der osterreichisch-ungarischen S taa ts
eisenbahn w urde vom Briickenbauwerke yerliingert. 
Der eine durch Drehscheiben yerbundene Glcis- 
strang  dient ais Zufuhrgleis fiir Rohstoffe, w ahrend 
das zweite Parallelgleis zum Yersand fertiger GuB- 
waren bestim m t ist.

Das W erk besteht in der H auptsache aus dem 
Rohstoff- und M odell-Lagerschuppen, der GieBerei, 
GuBputzerei, B earbeitungsw erkstatte, Em aillicrraum , 
Teererei, dem Fertigm aterialschuppen, der Modell- 
tischlerei, dem Arbeiter-W asch- und  Ankleideraume 
m it W asserturm , dem L iehtpause- und photogra- 
phischen A telier und dem B ureaugebaude. Die 
Anordnung der einzelnen Baulichkeiten zu einem ge-
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schlossenen Ganzen is t so getroffen, daB die Vcr- 
der Rohstoffe auf dem  kiirzesten 

fiir Rohstoffe beginnend z
arbeitung  
yora Zufuhrgleise

Wege 
' dem

auf der anderen Seite des W erkes gelegcnen A bfuhr- 
gleise fiir fertige GuBware erfolgt. Es muBte der 
strengen baupolizeilichen V orschriften W iens wegen 
auch auBerlich auf eine gediegene architektonische 
A usbildung des W erkes B cdacht genom m en werden.

D er 160 m  lange und  5,5 m  breite Rohstoff- und 
M odeli- L a g e r s c h u p p e n  ist ein Stock hoch. D er 
obere R aum  is t auf seine ganze Lange und  B reite ais 
M odellager ausgebildet. Man h a t dadurch eine Belag- 
flache von ungefiihr 880 qm  erhalten , fiir die auBer der 
F lachenersparnis die B aukosten  wesentlich geringer

A bbildung 1 . L agop lan  der W erk e der A kt.-G ea. E . P h. W aagn er, 
L. & J . B iró und A. Kurz in W ien .

w aren, ais wenn ein getrenn tes Modellhaus auf- 
gestellt w orden ware. D ie Saulen, die U nterzuge fiir 
d ie Zwischendecke und  D achkonstruk tion  sind aus 
E isen, die Yerschalung, Zwischendecke und  das Dach 
aus Holz. D ie Zwischendecke is t fiir eine N utzlast von 
600 kg fUr 1 qm  berechnet. Die Saulenentfernung ist 
8 m , und  die R aum c fiir die Rohstoffe, welche in kleine- 
ren Mengen gebraucht werden, sind auf 4 m  un terte ilt. 
D ie Rohstoffe sind m óglichst nahe an  den Ver- 
brauehsstellen un tergebrach t. Ferner lau ft zwisehen 
GieBerei und  Schuppen auf der ganzen Lange ein 
Sehm alspurgleis, das dureh D rehscheiben m it dem 
G leisenetz der W erksta tten  in V erbindung steh t. Zu 
dem  M odellager fuhren zwei b reite eiserne Treppen, 
die an die Giebelwande des Seitenschiffes der GieBerei 

sind. D ie eine Treppe is t dureh einen 
m it dem oberen Stockw erk der Modelltisch- 

lerei verbunden , w odureh ein d irek ter V erkehr 
zwisehen ModeUtisehlerei und  M odeli-Lagerraum  
geschaffen ist. Die an  dic ModeUtisehlerei angelegte 
T reppe, die zum oberen Stockw erk fiihrt, kann

angelegt 
Gang

ebenfalls ais V crbindung zum  Modell-Lagerraum 
benu tz t werden. D ureh die langgestreckte Form 
des Modellagers konnte  eine rech t iibersichtliche 
M odelleinteilung geschaffen, sowie auch fiir Licht 
und  L u ft gesorgt werden.

Die G i e B e r e i  (A bbildung 2) h a t  eine Gesamt- 
breite von 38 m  und besteh t aus der dem  Rohstoff- 
schuppen zunachst liegenden Seitenhalle von 9 m 
B reite und 96 m  Lange, der M ittelhalle von 17 m 
B reite und  88 m Lange und  einer w eiteren Seiten
halle von 12 m  B reite und 136 m  Lange. Die Sśiulen- 
entfernung b e trag t 8 m  und  die B inderentfernung der 
D achkonstruk tion  4 m. Die H ohe bis U nterkante 
B inder ist in den beiden Seitenhallen 6,5 und 8 m, in

der M ittelhalle 10,75 m. 
Die B elichtung ist eine 
iiuBerst giinstige. Sie 
erfolgt dureh F enster in 
der Giebelwand, in der 

kleinen Seitenhalle 
dureh F enster in der 
L angsw and und durcli 
D achre iterin  jedcm  Bin- 
derfelde, in der M ittel
halle dureh 4,5 m  breite, 
beiderseits ins Mansar- 
dendach eingelegte Glas- 
flachen und  in der 12 m 
breiten  Seitenhalle wie
der dureh D achreiter in 
jedem  Binderfelde. Ais 
Glas ist fiir die Dach- 
oberlichter 6 m m  starkes 
geripptes GuBglas, fiir 
die Fenster 3 m m  starkes 
Rohglas verw endet wor
den. Zur L uftung  der 
GieBerei is t auf die 
D achkonstruk tion  der 

M ittelhalle eine 72 m  lange, 4,5 m  b reite  und 
2 m  hohe L aterne m it feststehenden K lappen auf- 
gesetzt. Das D ach selbst besteh t aus holzernen 
P fe tte n , ebensoleher Sehalung und aufgelegter 
D achpappe. In  der M ittel- und der 12 m  breiten 
Seitenhalle sind L aufkranen vorgesehen. Die Saulen 
und  K rantriiger sind so bemessen, daB in der Mittel
halle in einem Siiulenfelde zwei L aufkranen von 
10 und  5 t ,  in der Seitenhalle zwei Laufkranen 
von je 3 t  N u tz last arbeiten  konnen. D as MaB bis 
O berkante Laufschiene be trag t in  der Mittelhalle 
8 m, in der Seitenhalle 6,5 m. Ferner kann  an  zwei 
Saulen der der 12 m  breiten Seitenhalle zugekehrten 
Saulenreihe je ein D rehkran  von 5 t  N u tz last und 
7,5 m  A usladung angebracht werden. Die Kranbalm 
der M ittelhalle is t fiir das anschlieBende Form kasten- 
lager auf 52 m  verlangert. In  der h in teren  Giebelwand 
befindet sich zur freien D urchfahrt der K ranen eine 
K lappe, die vom  F lu r aus dureh eine W indę leicht zu 
offnen ist. F erner ist in der oberen F iih rung  der 5 m 
breiten  und  6 m  hohen Schubtiire ein Schlitz ge-
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lassen, w odurch die K ranen, ohne die L ast abzusetzen, 
vom  Form kastenlager in die GieBerei oder um gekehrt 
faliren konnen. DaB aucli das h in ter dem Form - 
kastenlager befindliche Normalspurgleis von dem 
M ittelscliiffkrane bestriclien werden kann, h a t den 
Zweck, daB GuBstiicke iiber 5000 kg Gewicht, die 
der P u tzereikran  n icht m ehr fassen kann, von 
ersterem  befordert und verladen werden konnen.

In  der dem  R ohstoffschuppen zunachst liegenden 
Seitenhalle is t die Zubereitung und  V erarbeitung der 
Rohstoffe untergebracht. Sie besteht aus der Sand- 
aufbereitung, K ernm acherei, Trockenkam m er und 
Kupolofenanlage. F iir die Sandaufbereitung waren 
wegen der vorziiglichen Form sande, die aus der Um- 
gebung W iens zu bezielien sind, kostspielige Maschinen 
n ich t erforderlich. E in  Schiittelsieb fiir den gebrauch- 
ten  und wieder zu verwendenden Sand aus der 
GieBerei, ein K ollergang m it 
selbsttatiger Sandzufiihrung und 
Siebvorrichtung und  eine Sand- 
mischm aschine geniigten. Ferner 
is t in der Sandaufbereitung eine 
Kugelmtthle zum Mahlen von 
Holzkohle und  eine Lehm knet- 
maschine, B auart W e r n e r  &
P f l e i d e r e r ,  untergebracht.
D er A ntrieb der Maschinen er- 
folgt durcli eine Transmission 
und einen 16 PS-E Iektrom otor, 
welcher der R auinersparnis halber 
erhoht durcli Konsolen an der
W and angebraclit und staub-
sicher geschiitzt ist.

An die Sandaufbereitung 
schlieBt sich die K  e r  n  m a c h  e r  e i 
und an diese die T r o c k c n k a m -  
m e r a n la g e a n .  L etztere besteht 
aus drei K am m ern, \vovon die 
zwei der K ernm acherei zuge- 
kehrten  3,5 m  breit, 5,5 m lang und 2,5 m hocli 
sind. Sie dienen zum  Trocknen der kleinen, in 
der K ernm acherei angefertigten Sandkerne. Die 
d ritte , dem M ittelschiff zugekelirte K am m er ist
7,4 m  breit, 8 m  lang, 3 m  hocli und fiir das
Trocknen groBer Lehm kerne und Sandformcn be
stim m t. Sie is t m it zwei Trockenkam m erw agen aus- 
geriistet, die von den M ittelschiffkranen bedient 
werden konnen. Die Beheizung der Kam m ern er- 
folgt dureh Treppenrostfeuer, von denen die kleinen 
K am m ern je eine, die groBe zwei besitzen. Die 
Feuerungen sind so eingcrichtet, daB zum Anfachen 
der Feuer das Geblase der anschlicBenden Kupolofen
anlage benu tz t w erden kann. Die Beschickung der 
Feuer erfolgt von H uttensohle aus dureh Fiilltrichter, 
w ahrend sich der Aschenfall u n te r H iittensohlc be- 
findet. Zwischen den K am m ern liegt ein geraum iger 
K anał, von dem aus die Bedienung der Feuer und 
das Ausziehen der Asche s ta ttfinde t. Die Abgase ge- 
langen dureh Oeffnungen, die den Feuerungen gegen- 
uber liegen, in einen R auehkanal, von wo sie dureh

zwei 20 m liohe Schornsteinc abgefuhrt werden. Die 
K am m ern w erden durcli schmiedeiserne Schubturen 
abgeschlossen, die dureh Gegengewichte ausbalanciert 
sind. D er R aum  von 16 X  9 m iiber den Kam m ern ist 
dureh eine Eisenbetonzwischendecke fiir die Modell- 
schlosserei abgetrennt und wird ais Lagerraum  fiir 
M odellplatten ausgenutzt.

Das anschlieBende K u p o l o f e n h a u s  reicht iiber 
zwei Siiulenfelder und is t 14,2 m breit. Es bildet ein 
fiir sich geschlossenes Gcbaude, das in die 9-m-Halle 
eingebaut ist. Die Holie bis U nterkan te  D achbinder 
h a t sich dadurch ergeben, daB im Mittelschiff das 
Oberlicht des M ansardendaches weggelassen und die 
weniger geneigte Flachę iiber das K upolofenhaus ver- 
liingert worden ist. Die geriiumige Gichtbiihne ist
7 m hocli und fur eine Jfu tzlast von 2000 kg be- 
rechnet. Sie ist m it 8 mm starkem  Riffelblechbelag

vcrschcn. In  der Breite sind dureh die U nterstiitzun- 
gen der G ichtbuhne vier Saulenfelder gebildet, von 
denen die beiden letzten dureh eine E isenbeton
zwischendecke, die fiir eine N utzlast von 1600 kg/qm  
bestim m t ist, ais G cblaseraum  ausgebildet sind. Es 
sind vier K upolofen vorgesehen, von denen bis je tz t 
drei zur A ufstellung gekommen sind; zwei hiervon 
sind neuer B auart, w ahrend ein Ofen aus dem alten  
W erke iibernom men und  um gebaut worden ist. Sie 
haben einen zylindrischen Schacht von 900 m m  und 
zwei Diisenreihen m it je v ier Diisen. Die stundliche 
Schinelzleistung eines Ofens belauft sich auf ungefahr 
6000 kg fliissiges E isen, das fiir den gewohnlichen 
B etrieb der GieBerei genugt. D en erforderlichen 
W ind von 100 cbm  in der M inutę und einem Drucke 
von 700 m m  W assersaule liefert ein Enke-Geblase. 
Ferner ist zur Reserve und, um  zwei Oefen betreiben 
zu konnen, ein weiteres Geblase derselben B auart 
yon 130 cbm und ein „R ootsblow er11 alteren  Systems 
in der G eblasekam m er untergebrach t. Jedes der 
Enke-G eblase wird durcli einen 33 PS-E lektrom otor
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angetrieben. D er A ntrieb is t durch eine K upplung 
so gew ahlt, daB dic beiden M otore fiir jedes der 
Gebliise gebraucht w erden konnen. Um die W ind- 
stoBe n ich t in die Oefen zu ubertragen , is t die H aup t- 
leitung auf eine Liinge von ungefahr 12,5 m  auf 
900 m m  D urchm esser erw eitert. Am E nde der E rw ei- 
te rung  ist eine Sicherheitsklappe vorgesehen. Die 
Oefen miinden paarw eise in  zwei 6 m  lange, 2 m  breite 
und 7,5 in hohe Funkenkam m ern. Dieselben bestehen 
aus Eisenfachwerkswiindcn, die auf eine H ohe von
2 ni m it 12 cm  starken , feuerfesten Steinen aus- 
gefiitte rt sind. Jede der K am m em  ist nach einer 
freien Oeffnung von 1 m  m it einem W ellblechdach 
iiberspannt. Die fiir das Schnielzen erforderlichen 
Rohstoffe w erden m itte ls eines elektrisch betriebenen 
Aufzugs auf die G ichtbttlm e gebracht. Derselbe h a t 
eine P la ttfo rm  von 1,3 X L 3 m , eine N utz last von

1200 kg und eine m inutliehe G eschwindigkeit von 
12 m. D as W indwerk s teh t iiber dem Schachte und 
h a t eine selbstta tige A usschaltvorrfchtung sowie 
eine Bremse. Die R ohstoffe werden auf den beiden 
Schm alspurgleisen, die zwisehen dem M aterial- 
schuppen und der GieBerei liegen, zum  G iclitaufzug 
befordert. Das G attieren  findet auf der G ichtbiihne 
s t a t t ;  zu diesem Zwecke ist eine Spezialwage von der 
ublichen B au art in die P la ttfo rm  eingebaut. Sie 
besitz t zelin ubereinander angeordnete W agebalkęn, 
w odurch der Satz  in  einem Małe zusam m engestellt 
und  gewogen w erden kann. Jeder W agebalken ist 
fiir 800 kg H ochstlast yorgeseheu. Das E instellen 
erfolgt von dem fiir die G attierung  verantw ortlichen 
B eam ten. Sonst is t der W agem echanism us un- 
zuganglich, und  dem A rbeiter b leib t n u r das E in- 
sclialten und die B eobachtung des Spieles der W age 
Uberlassen.

In  dem iibrigen R aum e der Seitenhalle sind auf 
eine Liinge yon 32 m  sieben hydraulische Form - 
m aschinen zur H erstellung von PoterieguB unter-

gebracht. Die hierzu erforderliche Pum pe von 50 at 
B etriebsdruck befindet sich in der Gebliisekanimer 
und w ird von einem 5 PS-M otor m it Zahnradiiber- 
setzung und  Yorgelege, w elcher der R aum ersparnis 
lialber u n te r der Decke der G ichtbiihne aufgehangen 
ist, betrieben. D er A kkum ulator befindet sich seit- 
lich neben den Kupolofen.

Im  M ittelschiff is t nu r dic M cisterstube und eine 
rundę D am m grube untergebrach t. D ie ganze iibrige 
F lachę, m it Ausnalime der Wege, die durch Schmal- 
spurgleise gebildet w erden, d ien t zum  Formen 
m ittelschw erer und schw erer GuBstiicke. Die Meister- 
stube is t erhoht an Stelle eines Fensters in die vordere 
Giebelwand eingebaut. Sie ist 4 m lang, 3 m breit 
und  reicht, um  F orm platz  zu sparen, n u r m it 1 m 
B reite in die GieBhalle. Die der letzteren  zugekehrten 
Flaclien sind verglast, so daB von der Mcisterstube 

aus die ganze W erk sta tte  beąuein 
ubersehen werden kann. Die 
D am m grube h a t einen Durch- 
messer von 3,5 m  und is t 3,5 m 
tief. Die beiden L aufkranen von 
5 und 10 t  N u tz last sind elek
trisch betriebene Dreimotoren- 
k ranen und haben eine Spann- 
w eite von 16,1 m . Sie sind im- 
standc, gem einsam  eine L ast zu 
heben und zu fahren und  haben 
bei voller L ast eine hochste Kran- 
fahrgeschwindigkeit von 100 ni, 
eine Katzeńfahrgeschwindigkeit 
von 30 m  und eine Hubgeschwin- 
digkeit von 5,5 m  in der INIinute. 
Die K ranen sind m it Fiihrer- 
korben ausges ta tte t.

In  der 12 m  breiten Seiten- 
lialle stehen auf einer Liinge 
von 45 m  v ier doppeltwirkende 

Transm issionsformm aschineii 
iilterer B auart. Sie sind vom  jNIeidlinger Werke 
ubernom m en worden und  dienen zur Herstellung 
diinnw andiger Roliren und Form stiicke fiir Ab- 
ortschlauche. Jede M aschine w ird von einem 8,5 PS- 
M otor m it Z ahnradubersetzung angetrieben, die 
erhoht auf Konsolen an  der W and angebraeht und 
staubsicher geschiitzt sind. In  dem iibrigen Raume 
von 60 m Lange w erden m ittelschw ere GuBstiicke 
hergestellt. Zu diesem Zwecke is t vorliiufig ein elek
trisch  betriebener D reim otorenlaufkran von 3 t  Nutz
las t und 11,15 m  Spannw eite vorgeselien. E r hat 
eine K ranfahrgeschw indigkeit von 120 m, eine 
K atzenfahrgeschw indigkeit von 30 m  und eine Bub- 
geschw indigkeit von 5,5 m in  der M inutę. AnsclilieBend 
an den Form platz  is t auf eine Liinge von 32 ni 
die M odellausgabe und  ein vorliiufiges Modellager 
un tergebrach t. Es befinden sich h ier die langen
S aulenm odelle, die steliend au fbew ahrt werden 
m ussen. Bei einer E rw eiterung  der GieBerei wiirde 
natiirlich  auch dieser R aum  ais Form fliiche ver- 
w endet werden.

A bbildung 3. J lon tage der E iaenkonstruktiou dor GieBerei.
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Die Montage der E isenkonstruktion der GieBerei 
w ar in etw a ach t W ochen bewerkstelligt. Sie er- 
folgte in den beiden Seitenhallen durch Steher, in 
der M ittelhalle durch ein fahrbares Holzgeriist (Ab
bildung 3). Die gcsam te E isenkonstruktion wog aus- 
schlieBlich des Kupolofenhauses 362 000 kg, das 
Kupolofenhaus einschlieBlich der eisernęn Zwischen- 
decken und U nterzuge G7 000 kg. Die Baukosten 
ausschlieBlich der inneren E inrichtung, einschlieB
lich dem Ausfullen der Forinflache m it Form sand, 
betrugen 314 500 Kr.

Die GieBerei ist m it den iibrigen W erkstatten  und 
Lagerraum en durch ein Schmalspurgleis verbunden. 
Dasselbe h a t eine Spurw eite von 800 mm. An den 
Kreuzungsstellen sind Kugeldrehscheiben eingebaut, 
die 1500 mm 0  haben und fiir eine N utzlast von 
6000 kg bestim m t sind. Die GuBwaren werden auf 
dem  an der linken Saulenreihe befindlichen Liings- 
gleise gesam m elt und gelangen durch zwei Quergleise 
in die G u B p u t z e r e i .  Diese ist 50 m lan g  und 20,3 m 
breit. Die D achkonstruktion  is t von einer W erk- 
stiitte  aus dem alten  Meidlinger U nternehm en iiber- 
tragen w orden; sie besteht aus fiinf hintereinander 
angeordneten Sheds, die durch Zwischenunterziige 
die D achlast ohne U nterstiitzungen tragen. Es 
konnte ferner an der D achkonstruktion ein Hiinge- 
werk fiir die F ah rbahn  eines 5 -t-Laufkrans, der in 
der halben Breite der Putzerei verkehrt, angebracht 
werden. Die Hohe bis U nterkante D achbinder be- 
triigt 6,5 m , bis O berkante Laufschiene 5 m. Dic 
senkrechte Yerglasung, die sich iiber die ganze Lange 
eines jeden Sheds erstreckt, ist 4 m hoch, es wurde 
hierzu 3 m m  starkes Solinglas verwendet. Ferner 
sind in der einen Langsw and 2 m  breite und 3 m  hohe 
eiserne Fenster angebracht. Das Dach ist fiir holzeme 
Sparren, ebensolche Sclialung und aufgelegte Dacli- 
pappe berechnet. Die innere E inrichtung der GuB
putzerei besteh t aus einem Sandstrahlgcbliise von 
1500 mm Tisclulurchmesser, das von der Firm a 
A 1 f r. G u t  m a n n in O ttensen bei H am burg ge- 
liefert worden ist. Zu demselben gehort ein Kom- 
pressor fiir Erzeugung des W inddruckes, ein W ind- 
sam mler, ein E xhausto r und Staubsam m ler. Das 
Sandstrahlgebliise h a t sich zum Pu tzen  von K unst- 
und PoterieguB vorziiglich bew ahrt. Ferner dienen 
drei Schmirgelschleifmaschinen von 600 m m  <J) und 
60 m m  Breite zum  Abschleifen der GuBnahte. Zum 
A ntrieb der Anlage ist ein 30 PS-M otor erforderlich. 
Der elektrisch betriebene D reim otorenlaufkran von 
5000 kg T ragkraft und 9,1 m Spannw eite h a t eine 

. Kranfahrgeschwindigkeit von 90 m, eine K atzenfahr- 
geschwindigkeit von 30 m  und eine Hubgeschwindig- 
keit von 5,5 m  in der M inutę. F iir die M ontage der 
E isenkonstruktion w urde die ganze Flachę der GuB
putzerei feldweise eingerustet. E s wurde diese Mon- 
tag ea rt aus dem Grunde gew ahlt, weil die alte D ach
konstruktion  an  O rt und Stelle den neuen Yerhiilt- 
nissen angepaBt werden muBte.

D er fertig geputzte GuB gelangt ais RohguBware 
durch die beiden Quergleise auf den Lagerplatz, zur

Teererei oder durch das Langsgleis in die anschlieBende 
B earbeitungsw erkstatte  oder den Em aillierraum . Die 
B e a r b e i t u n g s w e r k s t a t t e  is 140 m lan g  und 20,3 m 
breit. Das D ach ist ais Satteldach m it beiderseitigen 
lleschen ausgebildet. Die B eleuchtung erfolgt durch 
Fenster in der Liings- und Giebelwand und durch 4 m 
breite und 30 m  lange O berlichter, die in den F irst 
m it groBercr Schriige, ais die Dachneigung ist, ein- 
gelegt sind. Die B inderentfernung betriigt 5 m, die 
Saulenentfernung 10 m. Das MaB bis U nterkante 
B inder is t 6,5 m. Das Dach besteht aus holzernen 
P fe tten  und ebensolcher Schalung m it aufgelegter 
D achpappe. Die steileren D achreschen sind m it 
Schiefer gedeckt. F iir die O berlichter ist 6 mm 
starkes geripptes GuBglas, fiir die Fenster 3 mm 
starkes Rohglas verw endet worden. Die K ranbahn 
der GuBputzerei ist verlangert, so daB auch in der 
halben B reite der B earbeitungsw erkstatte  der 5 -t- 
K ran verw endet werden kann. Aus diesem Grunde 
is t in der W and, welche die B earbeitungsw erkstatte 
von der GuBputzerei tren n t, ein Schlitz zur freien 
D urchfahrt gelassen. F erner ist in der W and ein Tor 
vorgeselien, durch das schwere GuBstiicke m ittels 
des K ranen aus der GuBputzerei d irekt in die B ear
beitungsw erkstatte befiirdert werden konnen. Die 
leichtere GuBware gelangt, wie schon erw ahnt, auf 
dem Schnialspurgleise durch eine Pendeltiire in 
die B earbeitungsw erkstatte. In  der lichten und  ge- 
raum igen H alle ist eine gróBere Zahl m odernster 
Arbeitsm aschinen so aufgestellt, daB die schwereren 
Maschincn vom  K ranen bedient werden konnen, w ah
rend die leichteren M aschinen in der anderen H alfte 
der B earbeitungsw erkstatte untergebracht sind. Der 
A ntrieb der M aschinen erfolgt durch eine H aup t- 
transm ission, die durch einen 35 PS-M otor b e ta tig t 
wird. Die H aupttransm ission ist durch U nterzuge an 
der D achkonstruktion befestigt. F iir dic Vorgelege 
sind zwischen den Saulen G ittertrager gespannt, auf 
denen jeweilig (Juertrager m it der entsprechenden 
Ausladung fiir das Yorgelege der A rbeitsm aschine 
angebracht sind. An den beiden Liingswanden der 
Halle befinden sich die Feilbanke. Die B earbeitungs
w erkstatte  ist m it einem HolzfuBboden ausgcstatte t. 
Die Schmiede is t 7,5 X  4,5 m  groB und  ais abge- 
schlossener R aum  in der einen Ecke der H alle u n te r
gebracht. In  ih r ist ein doppeltes Schmiedefeuer auf
gestellt. An die Schmiede schlieBt sich die Meister- 
stube an, die erhoht auf einem  0,75 m  hohen ge- 
m auerten Sockel ruh t. Die Montage der E isen
konstruktion  erfolgte durch Steher.

D er an die zweite Giebelwand der GuBputzerei 
anschlieBende E m a i l l i e r r a u m  is t 30 m lang und 
20,3 m  breit. Die D achkonstruktion  und B eleuchtung 
ist dieselbe wie bei der B earbeitungsw erkstatte. Auch 
hier dienen drei Saulen in der E ntfernung von je 
10 m  zur U nterstiitzung der Binder. D ie E isen
konstruktion  ist allerdings bedeutend leichter ge
halten , da die B elastung durch die Transm ission und 
den 5-t-K ran  entfallt. Unterschiedlich von der Be
arbeitungsw erkstatte ist die E ntliiftung, indem  zwi-
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schen D ach- und G lasoberlichtern beiderseits eine
0,5 in hohe L a tem e m it feststehenden K lappen auf- 
gesetzt ist. D er E niaillierraum  is t durch gem auerte 
W andę in U nterabteile ge trenn t, die wegen der S taub- 
und  Schm utzverhinderung erforderlich waren. Die zu 
em ailliercnde Gufiware gelangt, nachdem  sie gepu tz t 
und  bearbeite t worden ist, auf dem Liingsgleise 
durch die seitliche Pendeltiire in den Scheuerraum . 
Dieser ist 8,5 m im Q uadrat. H ier w erden die GuB- 
stiicke m it S tah lbursten  und  Saure von den anhaften-

Breite und 9,5 m L ange an. L etzterer is t durch 
eine Zwischendecke u n te rte ilt, die ais Lager fiir 
feuerfeste Steine V erwendung findet. Die gesamte 
O fenanlage w ird m it G eneratorgas betrieben. 
AuBerhalb der E m ailhu tte  sind in unm ittelbarer 
N ahe der B rennófen zwei gem auerte Siemens-Gas- 
erzeuger u n te r H uttensohle  angelegt. D ie beiden 
Brennófen haben eine Muffel von 1100 m m  Breite, 
1400 111111 Liinge und 900 m m  Hohe. D er Email- 
schmelzofen is t fiir vier Tiegel ausgesta tte t. Sowohl

den F e tten  gereinigt. DaB der Scheuerraum  vor- 
gebau t is t, h a t den wesentliclien Y orteil, daB der 
A uftrag- und B rennraum  von der GuBputzcrei ganz 
getrenn t w erden konnte, w odurch S taubiibertragung  
yerm ieden w ird. Aus dem  Scheuerraum  gelangt die 
GuBware durch die zweite Pendeltiire in den 15 m  
langen A uftragraum . H ier w ird auf das GuBstiick 
zunachst >der dickfliissige G rund aufgetragen, der auf‘ 
dem  Trockenofen getrocknet und  in dem Brennófen 
aufgeschmolzen wird. N achdem  die GuBware aus 
dem  Brennófen entsprechend abgckiihlt ist, w ird die 
Deckmasse oder G lasur aufgetragen, w ieder getrock
n e t und aufgeschmolzen.

An den A uftrag- und B rennraum  schlieBt sich der 
E m ailm ah lraum  von 7 m , die Em ailschm elzerei von
3  ni und der Teer- und Y erpackraum  von 9/5 m

bei den Brennófen wie bei dem 
Em ailschm elzofen w ird die Yer- 
b rennungsluft durch ein Reku- 
perativsystem  vorgew arm t. Die 
Abgase ziehen durch  einen 
gem auerten  K anał u n te r den 
Trockenofen, der 20 cm iiber 
GieBereisohle liegt und  eine 
nu tzbare Flachę von 8 m  Lange 
und 2 m  B reite hat. Yon dem 
Trockenofen gelangen die Rauch- 
gase in einen gem auerten, runden 
Schornstein von 30 m  H ohe und 

einer oberen W eite von 1,2 m. In  dem  Brenn
raum  kann noch ein d ritte r  M uffelofen aufge-
ste llt werden. F erner sind daselbst zwei Meister- 
stuben, H olzbauten, die eine fiir die GuBputzerei, die 
andere fiir den Eniaillierraum , untergebraeh t. Im 
E m ailm ah lraum  sind auBer einer gróBeren Zahl 
holzerner B ehalter.zum  A ufbew ahren der Rohstoffe 
ein K ollergang-m it G ranitlaufern  und  Malilschiissel 
aus demselben Stoff, eine NaBmflhle m it H art- 
porzellanfu tter und  F lin tste inen  und  eine Trocken- 
miihle m it H artporzellan fu tter und  ebensolchen 
Kugeln aufgestellt. Die . Maschinen werden von 
einer Transm ission b e tr ieb en , die von einem
8 PS-M otor m it Zahnradubersetzung b e ta tig t wird. 
Die E m ailhu tte  liefert ungefahr 250 000 kg email- 
lierte GuBware ■ jahrlich. D er FuBboden der

—u j j o —  
ęi/erscftn iff

A bbildung 4. 

Y ertoilung dor M aschinen  

in dor M odelltiBchlerei.
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E m ailh iittc  besteh t aus einer 15 cm starken Be- 
tonsohle.

Die K analisationsartikel, die diinnwandigen Roh- 
ren, Abzweigstiicke und andere GuBwaren, die 
getcert geliefert werden miissen, gelangen aus der 
GuBputzerei auf dem Liingsgleisc des Lagerplatzes 
zur T e e r c r e i , wo sie m it einem A sphaltiiberzug 
versehen werden. Auf einem einfachen, iiberdeckten 
Ofen von 5 X  3 m  nu tzbarer F lachę, der m it zw eiPlan- 
rostfeuern ausgesta tte t ist, werden die GuBstiicke auf 
eine T em peratur von ungefiihr 250° C vorgewiirmt 
und m itte ls  eines H anddrehkrans in den neben dem 
Ofen befindliclien Teerbotticli getaucht. D er grofie 
Lagerplatz d ien t zur Montage von Kandelabern, 
Bogenlam penm astcn, K analgittern  und anderen GuB- 
stiicken. D er feinere Poterie- und emailliertc GuB, 
sowie der groBtc Teil von W aren, die im W erke nicht 
erzeugt, aber zur Lieferung von Pferdestalleinrichtun- 
gen, Flaschenzugen usw. gebraucht werden, sind in 
dem 8,5 m  breiten und 100 m  langen hiilzcrnen 
Fertigm aterialschuppen untergebracht. D ort be- 
findet sich auch in einem abgeschlossenen A bteil das 
W erkzeugm agazin fiir die Bearbeitungsw erkstiitte und 
in der oberen Ecke das B ureau fiir die Expeditions- 
beam ten.

Siimtliche Holz-, Eisen- und  ziselierten Metall- 
modelle fiir KunstguB w'erden im W erke hergestellt. 
H ierzu d ien t die ein Stock hohe Modelhverkstiitte, 
die in der rechtcn Ecke neben dem Form kastcn- 
lager angeordnet ist. Sie ist 32 m lang und 14,5 m 
breit. Die Umfassungswiinde bestehen aus mas- 
sivem Ziegelmauerwerk. Die Hohe des Erdge- 
schosses betrag t 4,5 m , von U nterkante  des oberen 
Stockwerks bis zu den D achbindern 4 m. Die Eisen- 
betonzwischendeckc is t fiir einc.N utz last yon 600 kg 
berechnet. Sie ist in der Breite in drei, in der Lange 
in vier Fcldcr geteilt, die durch eiserne Siiulen ge- 
stiitz t werden. Die D achkonstruktion ist von einer 
W crkstiitte aus dem alten Meidlinger W erke iiber- 
tragen worden und besteht aus vier hintereinander 
angeordneten Sheds. Das ErdgeschoB erhalt sein 
L icht durch Fenster, w ahrend im ersten Stockwerke 
auBerdem auf die ganze Liinge der Sheds 3 m  hohe 
senkrechte O berlichter vorhanden sind. Zum ersten 
Stockwerke fiihren zwei breite, eiserne Treppen. Die 
eine, an die AuBenwand angelegte Treppe kann 
gleichzeitig ais Aufgang zum Modellager benutzt 
werden. AuBerdem ist vom ersten Stockwerk eine 
Yerbindung zu der zum  Modellager fiihrenden 
Treppe geschaffen, w odurch m an von der Tischlerei 
beqiiem in den M odellagerraum gelangen kann.

Die Masehirffen'- M ti' RaUmVćrteihing diir W crk i: 
sta tte  ist in der A bbildung '4 dargestellt. Das iiuBerst 
giinstig beleuchtete erste Stockwerk wurde fiir die 
Modelltischlerei yerw endet. Es sind hier 15 bis "20 
Módellschreiner und ein D reher beschaftigt. An Holz- 
bearbeitungsm aschinen sind in diesem Raum e nur 
zwei Drehbiinke, eine Abrichthobclinaschine und eine 
kleinere Bandsiige aufgestellt, w ahrend die schwereren 
Masfchinert; littd zwar eine Hobelmaschine, e ineK reis-

sage und  eine groBe Bandsiige, des starken  Geriiusches 
wegen im  ErdgeschoB untergebrach t sind. Der An- 
trieb der Maschinen erfolgt durch einen 10 PS-M otor 
m ittels Zahnradiibersetzung und an der Decke auf- 
gehiingter Transm ission. Die Yorgelege fur die 
Maschinen im ErdgeschoB sind in gem auerte Kanale 
gelegt und werden von einem 20 PS-M otor betrieben.

Die gesam te Anlage ist m it einer S taub- und 
Spaneabsaugevorrichtung ausgesta tte t, wofiir der 
E xhausto r im ErdgeschoB u n te r H iittensohle auf
gestellt ist. D ie Spśine werden in den gem auerten 
Raum , der sich u n te r der P la ttfo rin  der auBcren 
Treppe befindet, gefordert. D o rt is t auch der Se
para to r aufgehangt. Im  ErdgeschoB sind ferner 
die Zim merleute, die K istenfabrikation , die W erk- 
sta tten  fiir die Ziseleure und  den Modelleur u n te r
gebracht.

F iir die A rbeiter der GicBerei, die ungefahr 
450 Mann beschaftigt, is t ein eigener W asch- und An- 
klciderauin geschaffen. Das Gebiiude schlieBt an die 
E m ailh iitte  an und is t 12 m  b reit und 20,3 m  lang. In  
demselben sind 260 K leiderkasten und zwischen ihnen 
W aschgelegenheiten vorgesehen. AuBerdem sind scchs 
Kabinen m it Brausen eingerichtet. In  V erbindung 
m it der D achkonstruktion befindet sich iiber ih r ein 
auf eisernen S tandem  ruhender W assertunn  von 
28 m  H ohe fiir N utzwasser. Das Rcservoir faBt 
30 cbm W asser. D as W asser w ird vom  Briickenbau- 
werke, wo ergiebige B ninnen angelegt sind, in das- 
Rescrvoir gepum pt. Die Pum pe wird durch einen 
Schwimnier und eine clektrische L citung selbsttiitig: 
in Betrieb gesetzt bezw. abgestcllt.

Dic KunstguBgegenstiinde wie neue Modelle von 
Gclanderstiiben, W asserauslaufm uscheln usw. miissen 
fiir Zwecke der Reklam ę photographiert werden. Aus 
diesem Grunde ist im W erke fiir ein photographisches 
A telier Vorsorgc getroffen. Es is t der giinstigstcn 
L ichtverhiiltnisse wegen ais Shedbau in Holz- und 
Ziegelfachwerk an die vordere Giebelwand des Fertig- 
m aterialschuppens angebaut und miBt 8,5 X  7,5 m. 
D ort werden auch die im W erke erfordcrlichen L icht- 
pausen hergestellt.

Zur Vervollstandigung der Beschreibung des 
W erkes ist das Yerwaltungsgebaude zu nennen. Siimt- 
liche Bureaus sind im ErdgeschoB untergebracht. 
D er erste Stock en tha lt die Betriebsleiterw oh- 
nung, w ahrend im zweiten Stock die P fortner- 
wohnung, W aschkiichc, A rchiv und Boden ange
ordnet sind.

Die gesam te W erksanlage ist m it einer N utz- und 
Trinkw asserleitung ausgestatte t. E rstere  w ird von 
dcm fJorbe3chriebenen W asscrturm-ReserVoir ver- 
sorgt, w ahrend das Trinkw asser yon einem Hoch- 
reservoir aus dem Briickenbauw crkc bezogen wird. 
An die N utzw asserleitung sind fur FeuerlOschzwecke 
U nterflurhydranten  in aiisreichender Zahl ange- 
schlossen. An leicht zuganglichen Stelien des W erkes 
sind Feuerloschgeriite in K astcn untergebracht. F erner 
is t eine groBere Zahl A rbeiter, die sofort zur Stelle 
sein konnen, u n te r dćr A ufsicht des Platzm eistbrs fiir
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den Feuerloschdienst ausgebildet. F iir den AbfluB 
der D achwasser, A bortanlagen usw. ist die W erks- 
anlage kanalisiert worden.

F iir L icht- und  K raftzw ecke dien t die Maschinen- 
anlage des B riickenbauw erkes. D er elektrische 
G leichstrom  von 220 Y olt Spannung w ird in zwei 
K abeln, das eine fiir L icht, das .andere fiir K raft, zur 
GieBerei in zwei Y erteiler geleitet. Die L ichtleitungen 
sind so verlegt, daB n u r von den einzelnen Meister- 
stuben  aus eingeschaltct w erden kann. F erner ist 
eine N achtbeleuchtung fiir den H of und die Lager- 
platze durcli G luhlam pen vorgesehen. Zu dieser be- 
finden sich die Schalter auBen in abgesperrten Blech- 
gehiiusen. Jeder der M otore is t auf seinem P la tze  ein 
zweites Mai gesichert und von da aus einschaltbar. 
Endlich ist die eigene Fernsprecheranlage anzu- 
fiihren, die cs dem B etriebsleiter erm oglicht, von

seinem B ureau aus m it den einzelnen Meistern 
sprechen zu konnen.

M it dem Bau w urde am  1. A pril 1907 begonnen. 
Am 1. F eb ruar 1908 erfolgte der erste GuB, und  schon 
im A pril w ar die gesam te M aim schaft vom  alten 
W erke ubergcsiedelt, was um  so m ehr anzuerkennen 
ist, ais m it dem  groBen M odelltransporte ohne Be- 
triebsstórungen gerechnet w erden muBte. Die An- 
lage a rbe ite t seit Beginn des B etriebes tadellos. Mit 
dem  E n tw urf, der B auleitung, E in rich tung  und 
Inbetriebsetzung  w ar der Y erfasser dieses Auf- 
satzes b e trau t worden.

Die nachfolgende Zusam m enstellung der Bau- 
kosten diirfte von Interesse sein, wobei zu bemerken 
ist, daB ein Teil M asehinen, Transm issionen und Ein- 
richtungen vom  alten  W erke iibertragen worden und 
in den N eubaukosten n ieh t en thalten  sind.

Bebaute Gewicht Kroncn
Fliiche

qm
konstruktion

kę
Grund Bau Einrichtung Yer-

schiedenes Summę

2 5 400  qm Grund zu je 5 Kronen . __ _ 127 000 __ __ __ __
Um ziiunung, Planierung u.Pilasterung — — 6 700 — — ' — —
Norm alspurgleis und Drehseheiben . — — — — — 22 250 —
Sehmalspurgleis, Drehseheiben und 

W e ic h e n ................................................... 21 3o0 _
i Rohstofl- und M odellagersohuppen . 880 54 000 — 63 500 1 750 — —

GieBerei, K upoiofenhaus und Form- 
k a sten lager .............................................. 5 100 429 000 ■_ 314 550 133 000 _ __

G u B p u tz e r e i.............................................. 1 040 74 000 — 56 000 31 S00 — —
B ea rb e itu n g sw erk stiitte ....................... 840 40 000 — 48 000 40 700 — —
E m a ill ie r r a u m .......................................... 625 18 000 — 40 000 19 000 — —
T e e r e r e i ....................................................... 51 2 450 — 2 200 — — —

i F ertig m a ter ia lsch u p p cn ....................... 850 — — 13 300 — — —
M odeU tiseh lerei......................................... 471 55 000 — 56 100 11 100 — —
Wasch- u. Ankleideraura m it Wasser- 

tu r m ........................................................... 260 24 000 31 000 4 450
! Photographisches A te lier ....................... 64 564 — 5 000 — —
j Y erw altungsgebiiude................................ 195 — — 52 000 --- —
] Trink- und N utzw asserleitung sarat 

Feuerloseheinriehtung . . . . . . _ _ _ _ . 17 250
_

1 K a n a lis a t io n .............................................. --- --- — — --- 17 900 —
l.ieht- und K r a fta n la g e ....................... --- --- — — --- 45 350 —

| Fernsprecheranlage ................................. --- — — — — 135 0 —

Insgesam t 10 376 697 014 133 700 681 650 241 800 125 450 1 182 600

Ha r t g u f ó .
Von B e r n h a r d  O s a n n ,  Professor an  der Bergakadem ie zu Claustlial. 

(M itteilungen aus dem  eisenhuttenm annischen In s titu t der B ergakadem ie Claustlial.)

U n te r  H artguBstiicken versteh t m an  GuBstiicke, 
die absichtlich d ad u rch g ch arte t sind, daB m an 

die E n tstehung  weiBen Eisens bew irkt, m it ande
ren W orten die G raphitausscheidung un terdruck t. 
E s handelt sich vornehm lich um  W alzen fiir Eisen- 
un d  M etallbleche, Papier, Tuch, Linoleum, Miillerei-, 
StraBenbauzwecke usw., Kollergangsringe und  -p lat- 
ten , S teinbrecherplatten , P anzerp la tten  fiir K iisten- 
befestigung, E isenbahnw agenrader u. a.

Es sollen h ier dic typischen Falle einer Steiu- 
brecherp latte  und  alinlicher Teile ais aus Lelir-

biichern bekann t vorausgesetzt werden, ebenso soli 
hier n ieh t die Rede yon dem  GuB der Eisenbahn
w agenrader sein, weil diesen zahlreiche ausfiihrliche 
Beschreibungen in  dieser Zeitschrift gcw idm et sind.

Die Erzeugung von H artguB kann  geschehen, 
indem  m an gewohnliche GuBfornien m it flussigem 
Eisen fiillt, dessen chemische Zusam m ensetzung so 
gewiihlt ist, daB das GuBstiick durchw eg weilie 
B ruchflache besitzt.

Es geschieht dies allerdings selten. Ringe ftir 
DampfstraBenwalzen bestim m ter Abmessungen sind
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ein Beispiel. In  den meisten Fallen w ird ein GuB
eisen vcrw endet, das, in Sand gegossen, m it grauer 
Bruchflache e rstarrt, aber durch eine Kokille, d. h. 
durch einen starkw andigen Eisenkorper abgeschreckt, 
eine m ehr oder m inder tiefe, weiBe K ruste erhalt, 
welche die Oberfliiche h a rt m acht, aber die Festig- 
keit des Stiickes n ich t wesentlieh oder gar nicht 
beeintriichtigt.

Bei diesem Verfaliren lassen sich auch Teile der 
Form  von der Absclireckung ausschlieBen, z. B. die 
Zapfen einer W alze, die Nabe und Scheibe eines 
Eisenbahnw agenrades, die Riickseite einer Stein- 
brecherplatte  usw. D adurch wird die Bearbeitungs- 
fahigkeit solcher Teile gesichert.

Die chemische Zusamm ensetzung wird durch die 
Angaben der Zahlentafel 1 gckennzeichnet:

Zahlentafel 1 .

C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  v o n  H a r t g u B s t t i c k e n .

C SI Mn S P |

1 HartguBwalze ( G r u s o n ) ................................
„ S tah l u n d  E ise n "  1891 S e p tc m b e .h e fs  S- T3G.

3,82 0,74 1,34 — 0,44

2 HartguBwalze 500 mm ............................ 3,85 0,09 — 0,08 0,50
„ 550 mm ■ © -............................ 3,50 0,05 — 0,08 0,45
„ 200 mm 0 ............................ 3,45 0,72 — 0,02 0,58

(n ach  a m e r ik a n .  B e r ic h t, „S tah l u n d  E isen*  1892
S e p te m b e rh e f t  S. 782.)

3 HartguBwalze ftlr Ecinblcchzwecke eng-
lischen U r s p r u n g s ..................................... 2,79 0,74 0,42 0,13 0,58

ebenso deutschen Ursprungs (Malapane) . 3,10 0,45 0,55 — —
ebenso (M alapane).............................................. 3,42 0,53 0,46 0,13 0,53 0,135 Cu

>’a c h  p erso & llch cn  K o tlzc n  d es  Y erfM s*rs.

4 Allgemein fiir HartguB (Bruchfestigkeit
etwa 42 kg boi 500 mm Q ) ................... 3,7 0,5—0,65 0,7— 1,1 0,1 0,5 O.LCu

Y g l. „ S tah l u n d  K i»en“ 1907, 24. A pril, S. 59S.
5 Amerikanisehe Eisenbahnwagenrader . . 3,47 0,Ś6 0,49 0,127 0,35

ebenso .................................................................... 3,20 0,67 0,52 0,106 0,26
Y gl. „P rcu B . M ln ls te r la lz e itsc h r . fiir l ie r ^ -  u n d

H iitte n w e a en - Jah rK . 1906, R e ls eb e r lc h t O san n .

6 HartguBpanzer (G r u so n ) .................................
(S leh e  d ie8e lbe  Q ue lle  w ic  b e l 1.)

3,03 0,70 1,10 — 0,42

7 HartguBwalze westfalischen Ursprungs . .
(D iese lbe  t ju e lle .)

3,50 0,54 0,47

Wid. m an sieht, ergeben sich verschiedene Werte. 
Auf Grund personlicher Erfahrungen des Yerfassers 
kennzeichnet m an die R ichtsclm ur beim Gattieren am 
besten, wenn m an sagt, daB moglichst wenig Mangan 
angewendet werden soli. Dies ist nur dann moglich, 
wenn auch der Siliziumgehalt sehr gering ist.

Ilandelt es sich um  die hochsten Anforderungen, 
die z. B. bei Feinblechwalzen gestellt werden, in
dem eine sehr groBe B ruchfestigkeit und eine sehr 
groBe Oberflachenh&rte (besonders bei sogenannten 
Warmwalzen) verlangt wird, so tu t  man gut, den 
Mangangehalt auf 0,5 %  zu halten, wenigstens diese 
Zahl so wenig wie moglich zu uberschreiten. Bei 
HartguBkorpern, die weniger hohe Anforderungen zu 
erfullen haben, findet m an M angangehalte bis 1,1 %  
und auch noch mehr. Anierikanische Eisenbahn- 
riider, die auBerordentlieh hohen A nspruchen geniigen 
miissen, und einige Feinblechwalzen der Zahlentafel 
bestiitigen die oben genannte Regel hinsichtlieh des 
Mangangehalts.

Selbstverstandlich muB der EinfluB der W and- 
stiirke, bezw. bei W alzen der des Durchmessers aus- 
geglichen werden. Es geschieht dies durch richtige 
Einstellung des Siliziumgehalts, indem m an den 
M angangehalt ais gegebene Zahl festhalt.

Wird die W andstarke sehr groB, so kom m t man 
allerdings in Verlegenheit, weil es Roheisengattungen 

X X X I I . ł0

m it so geringem Siliziumgehalt, die auch im iibrigen 
geeignet waren, nicht gibt. Man muB dann Zuge- 
stiindnisse machen und den .Mangangehalt heben, 
aber nur so wenig wie moglich, um  die Bruchfestigkeit 
n icht herabzusetzen. (1,1 %  ist schon sehr vieL) 
Man gieBt HartguBstiicke auf G nm d der Angabe der 
Ilarte tiefe, d. h. der Starkę der weiBen K ruste des 
Stiickes. Es ist Sache der Erfahrung, den EinfluB 
des Durchmessers oder der W andstarke richtig zu 
bemessen. Man muB starkw andige Stiicke „harter 
setzen“ , d.h. m it geringerein Silizium-, und gegebenen- 
falls hoherem .Mangangehalte. Man gieBt Probe
stucke und iibcrwacht dadurch fortlaufend beim 
Niederschmelzen die G attierung, um  Aenderungen 
anbringen zu konnen.

Eine groBe H artetiefe zu erzielen, ist keine K unst, 
dagegen ist es schwer, eine intensive Oberflachenharte 
zu bekominen, die durch einen eigenartigen musch- 
ligen Bruch beim Zerschlagen gekennzeichnet wird.

Eine solclie Oberflachenharte zu erzeugen, gelingt 
nur un ter Yerwendung von H o l z k o h l e n -  
r o h e i s e n .  Ohne Holzkohlenroheisen geht es 
nicht. Man muB mindestens 30 %  Holzkohlen
roheisen eingattieren, geht aber bei starken Anforde
rungen an die Q ualitat noch weiter. Anierikanische 
Eisenbahnwagenrader werden aus Holzkohlenroheisen 
und Bruchstiieken a lte r Rader, un ter Zusatz von nur

29
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15 bis 20 %  anderen GuBbruches gesetzt. K cnn- 
zeichnend fiir Holzkohlenroheisen ist die eigenartige 
G raphitaussclieidung, die viel feinkórniger ausfaUt 
ais bei Koksroheisen. Holzkohlenroheisen is t auch 
kohlenstoffreicher, d. h. es w urde ein Koksroheisen 
bei dem gleichen geringen Siliziumgehalte viel ge- 
ringeren K ohlenstoff haben.

Abgesehen davon spielt der geringe Schwefel- 
gehalt eine Rolle. DaC es bei der G raphitausschei- 
dung anders zugelit, ais bei Koksroheisen, w ird da
durch besta tig t, daB der G arschaum , der aus iiber- 
sa ttig tem  Holzkohlenroheisen abgeschieden w ird, wie 
Sahne auf der Milch schwim mt. Bei Koksroheisen 
wird er in groBen K ristallen gew altsam  heraus- 
gedrangt und abgeschleudert. E in  H artguB kenner 
sieht einer Bruchflaehe sogleich an, ob viel oder 
wenig Holzkohlenroheisen verw endet ist. D as grob- 
kristallinische Aussehen des G raphits im letzteren

Abbildung 1. Bruchfltichen von HartguB.

Falle is t gar n ich t zu verkennen; nam entlich die 
G raphitnester im Inneren  des B ruchstiickes weisen 
groBe K ristalle auf. A bbildung 1 zeigt links die 
Bruchflaehe bei starkem  Holzkohleneisenzusatz, 
rech ts bei geringerem  Holzkoiileneisenzusatz.

D er EinfluB auf die O berflachenharte w ird da
durch  gekennzeichnet, daB H artguB korper fiir B raun- 
kohlenbrikettpressen, ohne Holzkohlenroheisen ge
gossen, ungeniigende H artę  besaBen. Sie k lebten  an 
der Braunkohle.

Man bringt die In tensititt der O berflachenharte 
m it hohem  K ohlenstoffgehalt zusam m en, so daB die 
W irkung des H olzkohlenroheisenzusatzes in  dieser 
B ichtung erk lart werden kann.

DaB diese A nsicht zum m indesten viel Berechti- 
gung h a t, geh t d a ra u s '  h e rto r, daB am erikanische 
E isenbahnw agenrilder und  auch die m eisten lioch 
beanspruchten W alzen der Zahlentafel einen yerlialt- 
nismaBig hohen K ohlenstoffgehalt aufweisen.’ E in 
hoher K ohlenstoffgehalt g ib t eine dilnne, Aber sehr 
harte , weiBe Schale, ein niedriger K ohlenstoffgehalt 
eine dicke, aber weiche Schale.

In  welcher Weise der Silizium gehalt einw irkt, 
zeigen die nachfolgenden Zahlen, die auf Yersuchen

beim GuB von am erikanischen Eisenbahnwagen- 
nidern  beruhen:

0,3 0,4 0 ,5 2 f 0 ,7  1 ,0 % Silizium
38 25 16 6 3 mm Absehreckung

Beim G attieren  yerw endet m an auch den GuB- 
bruch der W alzen und  sondert diesen yon yornherein 
nachM aBgabe der H artetiefe  (5 , 10 , 20 , 30 , 40,50  mm 
H artetiefe). Schm ilzt m an solchen GuBbruch fiir 
sich, so fallt das GuBstiiek m it geringerer Hartetiefe, 
ais es dem  E insatz  entspricht. Man muB zumAus- 
gleich manganreiches Boheisen einsetzen, um den 
M angangehalt zu heben.

G uter H artguB zeigt einen ganz allm ahlichen Ueber- 
gang des weiBen Gefiiges in das graue, indem sich 
zuerst kleine, graue P u n k te  zeigen, die dann immer 
groBer w erden und  schlieBlich zusam menlaufen, um 
einem geschlossenen grauen Gefiige P la tz  zu machen. 
Bei weniger gutem  H artguB  vollzieht sich der Uebei- 
gang schneller, und bei schlechtem  H artguB, der zu 
hohen Silizium gehalt besitzt, kann m an eine scliarfe 
T rennung ohne jeden Uebergang wahrnehmen.

N ester g robblattrigen G raphits im  K em  der 
GuBstiicke sind ein sclilechtes Zeichen und deuten 
m eist auf geringen H olzkohlenroheisensatz. Der 
G raphit des Holzkohlenroheisens is t viel feinkórniger 
und heller. Jeder Fachm ann kenn t die Unterseliiede; 
jedoch is t es bisher n ich t gelungen, auch nicht mit 
Hilfe der M etallographie, Aufschliisse iiber dieses 
yerschiedenartige Y erhalten zu erlangen. DaB der 
Phosphorgehalt n ich t besonders niedrig zu sein 
b rauch t, geh t aus den m itgeteilten  Analysen hervor.

D er Schwefelgehalt darf n ich t hoch sein, schon 
weil schwefelreiches E isen im Zusamm enhang mit 
Seigerungserscheinungen zur B ildung von Spritz- 
kugeln neigt. D er W ert des Holzkohlenroheisens 
liegt also auch auf diesem Gebiete. Diese Spritz- 
kugeln heften sich in der Kokille an  und  sind bereits 
m it EisenoxydoxyduI iiberzogen, wenn das nach- 
folgende E isen sie einschlieBt.

E s en ts teh t eine Gasschicht am  Umfange der 
Kugel, dic Lochcr zuriicklaBt, welche in vielen Fallen, 
nam entlich bei W alzen fiir Blech- und  Papierzwecke, 
das GuBstiiek unbrauchbar m acht. Moglicherweise 
wird auch die W iderstandsfahigkeit gegen BeiBen 
geringer.

Schwefel begiinstigt offenbar die Kugelbildung, 
wie die schwefelrcichen Eisenkugeln, die sich in der 
Mischersclilacke yorfinden, be weisen. Man denke aucli 
daran , daB Blei e inn i A rsenzusatz erhalt, w e n n  man 
die K ugelbildung bei der Fabrikatión  von Jagd- 
gew ehrschrot begiinstigen will.

K un -treten beim GuB von HartguBkiJrpeni 
Schwierigkeiten auf, welche in den hohen Schwin- 
dungsziffern (1,4 %  bei 13 m m  Abschreckung, 
2 ,1 %  bei 55 m m  Abschreckung) und  der Sprodig- 
ke it der K ruste  ihre Ursache haben. Am besten 
lassen sich diese Schwierigkeiten beim GuB von 
H artguBw alzen erliiutern.

Man h a t hierbei zu kam pfen m it Querrissen a 
und  Liingsrissen b (Abb. 2). E rstere  sind daraui
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* VgL u. a. „Stahl und Eiscn“ 1907, 1. Mai, S. 625 
(Osann: „M ctallurgie de3 OuBeisens“ nach W est);
18. Dezember. S. 1842 (Osann: „K eeps Schwindungs- 
kurven“ ).

zuriickzufiihren, daB das GuBstiick schwinden will, 
aber durch einen V orsprung in der Form  oder auch 
durch zu groBe Reibung daran verhindert wird und 
dann reiBt. Um solche Querrisse zu vermeiden, bohrt 
m an die Kokillen n icht zylindrisch aus, sondern 
konisch, naturlich  nur 
um B ruchteile v o n M illi ' . 
m etern, nacli oben in 
der Bohrung verjungt.

Aber dieses H ilfsmit- 
tel geniigt n ich t bei J 
langen W alzen, beson
ders wenn sie einen 
langen Oberzapfen ha
ben. Man muB dann 
die Form  fiir den Ober
zapfen verscliiebbar, 
aber durch B elastung 
gegen den A uftrieb ge- 
sichert einsetzen (Ab
bildung 3) und  unm it
te lbar nach dem  Gusse 
die Holzstiicke a  m it 
Haken entfernen, da
m it die Zapfenform in 
die Kokille nachsinkcn 
kann. D a wo die Kokil
len aneinander stoBen, Abbildung 2 . 
muB ein luftd ichter Ab- Risse 
schluB bew irkt werden.
Sobald dies ubersehen in Hartgufl- 
wird, erzeugt der kiih- walzen. 
lende EinfluB der an- 
gesaugten L uft eine Spannung in der eben cr- 
starrten  diinnen GuBhaut. Diese fiihrt zu einem 
wenn auch noch so unbedeutenden RiB und von 
diesem geht dann ein klaffender QuerriB aus, an der 
blauen Anlauf farbę der benachbarten Flachę kennt- 
lich. Sehr lange und starkę W alzen erlauben uber- 
haupt keine Kokillenfugen. Man muB dann eine 
einzige groBe Kokille verwenden.

AuBer diesen Querrissen kommen auch Langs- 
risse vor. Diese entstehen dadurch, daB das fliissige 
Eisen sich innerhalb der erstarrten  I ia u t ausdehnen 
will, aber der ers tarrte  Kopf diese Ausdehnung 
hindert. Die Walze p la tz t auf, wie eine W urstschale 
zerreiBt, wenn der Innendruck zu groB wird. Diese 
Ausdehnung des GuBeisens is t experimentell nach- 
gewiesen und in A usdehnungskurven dargestellt. *

Gegen solche Liingsrissc hilft nu r ein auBer- 
ordentlich schnelles GieBen, bew irkt durch starken 
EinguBquerschnitt und  hoch gestcllten EinguB- 
kasten, dam it das sclmell rotieręnde Eisen rasr-h in 
den Kopf gelangt, hier zum Teil uberflieBt und 
eine ungestorte Yerbindung m it dem W alzeninnern 
verm ittelt. DaB das Eisen tangentia l eingefiibrt

wird und  sehr sclmell in der Form  sich drehen 
muB, is t selbstverstilndlich.

Man kann deutlich beim GieBen solcher Walzen 
beobachten, wie dieser Innendruck auf den Flussig- 
keitsspiegeleinwirkt. E rs t sp iitersetzt das Saugenein.

Abbildung 3. HnrtguBwalzenforni.

Noch ein w ichtiger K unstgriff ist zu nennen: 
„So ka lt wie moglich gieBen 1“ Dies bedingt aber, um  
einemFehlguB vorzubeugen, ein sehr schnelles GieBen.

Bei einem solchen Vcrfahren wird auch eine starkę 
Abschrcckung erzielt. Lian sollte gerade das Gegenteil 
annehm en, aber die E rklarung liegt darin, daB kaltes 
Eisen in Beriihrung m it der Kokille sofort e rs ta rrt, 
ohne eine Graphitausscheidung aufkom m en zu lassen. 
HeiBes Eisen dagegen 
e rs ta rrt n ich t sogleich 
und w arm t die Kokille 
an ; kom m t es schlieB- 
licli zur E rstarrung , so 
w irk t die heiBe Kokille 
hindernd ein. Abbildung 4. EinguB von

D a nun bei einem sol- beiden Seiten.
clien richtig  gefuhrten
GuB sogleich oine starkę K ruste en ts teh t, so b ie te t 
diese-. am,...besten -.Schutz.. gegen RiBbildungen. 
Geniigt e in  EinguB nicht, um die notige GieB- 
geschwindigkeit zu erzielen, so muB m an zwei an- 
wenden (Abbildung 4).

Bei sehr diinnwandigen GuBstucken, z. B. StraBen- 
bahnwalzen, auch bei Kollergangsringen, muB man 
dic GieBgeschwindigkeit im  Sinne der A bbildung 5  
dadurch steigern, daB m an den Sum pf fullt, das Eisen 
sehr ka lt werden laBt und dann sohnell den R ing
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heb t, um  das fliissige Eisen m it gróBter Geschwindig- 
k e it in die Form  stiirzen zu lassen.

Die H arte  w ird auch durch die W andstiirke der 
Kokille beeinfluBt. S tarkw andige Kokillen ergeben 
eine bessere H arte. Die K o k i l l e n  wrandstitrken 
h a lt m an  bei S teinbreeherplatten , Kollergangsringen 
und  StraBenwalzenringen ungefahr gleich der W and
stiirke des GuBstuckes oder noch etw as stiirker 
(Abb. 6). Bei massiven W alzen is t die K okillenstarke 
im  Sinne der Abbildung 7 zu gestalten.

Die Kokillen mussen vor dem GuB geschw arzt 
und auf etw a 8 0 0 angew arm t werden. Die Schwarze 
(z. B. KienruB m it Spiritus und Bier, dickflussig an- 
geriihrt) w ird auf die ka lte  Kokille aufgebracht, so
dam i w ird getrocknet und erw arm t.

Ais U m s c h m  e 1 z v  o r r  i c h t  u  n  g kom m t der 
Flam m ofen und  der Kupolofen in B etrach t. E rsterer 
w ird allerdings in D eutschland (nachdem  ein be- 
kanntes w iirttem bergisches H artguBwerk das F lam m - 
ofenschmelzen aufgegeben h a t) kaum  noch fiir H art- 
guBzwecke angew endet, dagegen berich tet P o r -  
t  i s c h,* daB eine nam hafte am erikanische H artguB - 
walzengieBerei, die Garrison Foundry  Co., alle H a rt
guB walzen aus dem Flam m ofen gieBt. D ie am erika- 
nischen Eisenbahnw agenrader werden aus dem  K upol
ofen gegossen.

* „Stah l und E isen“ 1906, 1. O kt., S. 1165.

Die im  Flam m ofen unverm eidliche Verminderung 
des Kohlenstoffgehaltes und  die hohen Schmelz- 
kosten sprechen gegen seine Anwendung, obwohl der 
Schwefelgehalt sich im  K upolofen erheblich an- 
reichert.

E ine besondere G attung  von HartguBwalzen 
stellen sogenannte halbharte  W alzen dar. D arunter 
kOnneii verschiedene K ategorien verstanden werden. 
Z unachst W alzen, die aus gewohnlicher siliziura- 
reicherer G attierung in Kokille gegossen werden und 

eine sehr schwache oder gar keine Ab- 
schreckung zeigen. In  der GieBerei- 
sprache nenn t m an solche W alzen kurz- 
weg „W eichwalzen in  Kokille gegossen11. 
Ebenso kann  m an auch ein regelrecht 
ais H artguB  g a ttie rtes  E isen in  eine 
Lehm - oder Masseform gieBen. Manche 
nennen solche Stiicko ha lbharte  Stiicke.

Abgesehen davon h a t m an Walzen- 
formen, dereń Kokille keine geschlossene 
Eisenflache bictet, sondern durch Lehm- 
fugen unterbrochen ist. In  diesem Sinne 
gieBt die F irm a P  e i p e r s in  Siegen 
W alzen in  einer Kokille, die zahlreiche 
Schlitze am  Umfange tr a g t,  welche
durch Sageschnitt hergestellt werden 
(Abbildung 8). Diese Schlitze werden mit 
Lehm  ausgeschm iert. Ein K unstgriff be
s teh t darin , daB m an Schniire dabei
einlegt und  diese dann herauszieht, um 
GaskanaJc zu bilden. D erartige Walzen- 
formen haben besondere Yerwendungs- 
gebiete gefunden, u. a. fiir Feinblech-
walzen.

Man kann  auch eine W alzenform aus 
Eisenziegehi, d. li. guBeisernen Korpern, 
un ter Verwendung von Lehm m órtel auf- 
bauen und auf diese Weise z. B. den 

Fertigkalibern einer Kaliberwalze Oberfliichenharte 
erteilen.* Ueber die W irkung derartiger durch 
Lehm schicht unterbrochener eiserner Form en (Hart
guB m it E instrahlung) h a t I l a d i c k e  in dieser 
Żeitschrift** berichtet.

T rotzdem  der StahlformguB dem  H artguB  starken 
W ettbew erb m acht, nam entlich auf dem Gebiete 
der Zerkleinerungs- und A ufbereitungstechnik, so 
besteh t doch seine B edeutung unverm indert fort, 
weil die groBe O berflachenharte eine weitgehende 
Polierfahigkeit bedingt. Ueberall, wo eine solche 
A nforderung besteh t, is t H artguB  das gegebene 
M ateriał. Zu bedauern is t nur, daB der Bezug von 
Holzkohlenroheisen in D eutschland im m er schwie- 
riger wird.

* S oviel der Verfasser weiB, besteht Patentschutz.
** „S tah l und Eisen“ 1907 , 3. Ju li, S . 943.

von dilnnwandigen StUcken 
(z. B. StraBenwalzenringen usw.)

Abbildung 7. K okille ftir W alzen 
=  l /3 D , d  es • /s D , a b e r  n ic h t  u n te r  90 m m ; 

h  =  D, a b e r  n ic h t  u n te r  400 m m ;
1 ss= d  20 m m

Abbildung 6. 

K okille fiir einen 

Kollorgangsring 
=  'W an d s tiirk e  d e s  S tu c k es  

o d e r  e tw a s  g ro B er.

K okille m it Schlitzen  

(Verfaliren von Peipers 
in Siegen.)
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U eber Schlagproben mit Gufieisen.
Von Dr. techn. A. G e s s n e r ,  Ingenieur der Skodawerke A. G., in Pilsen.

I \ i e  D urchfuhrung von Schlagproben zum Zwecke 
der G iitcpriifung von GuBeisen ist in letzter 

Zeit yon verschiedenen Fachleuten angercgt und dem 
naheren Studium  empfohlen worden. In  der an den 
Y ortrag D r. M o l d e n k e s  in der Gruppe B r a n d e n 
b u r g  des V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n g i e B e r e i e n  
anschlieBenden E ro rte rung*  nim m t die Besprechung 
der genanntenFrage einen breiten R aum  ein; es wird 
unteranderem  auch der Yorschlag gem acht, derartige 
Schlagversuche auf dem Pendclschlagwerk yorzuneh- 
men. N un h a t derV erfasser vor mehreren Jahren eine 
sehr umfangreiche A rbeit durchgefuhrt und dereń E r
gebnisse un ter dem Titel: „U eber die Beanspruchimg 
frei aufliegenderTriiger durch StoB m it Beriicksichti- 
gung der Schlagbiegeprobe fu r GuBeisen11 ** veróffent- 
licht. Die Vcrsuche wurden auf einem Amslerschen 
V ertikalfallwerk un ter gleichzeitiger Aufnahme von 
Schlagdiagram men, welche neben der B estim m ungder 
Bruchschlagarbeit auch die E rm ittlung  dererzielten 
B ruchdurchbiegunggestatten, an Staben von rundem 
und ąuadratischem  Q uersc]initt yorgenommen. Die 
Ergebnisse verdienen insofern B eachtung, ais die Y er
suche einerseits m it groBer Sorgfalt angestellt, ander- 
seits sehr zahlreich waren, da einschlieBlich der Yor- 
yersuche iiber 300 Yersuchstabe zur E rprobung ge- 
langten; sie mogen daher in Kiirze wiedergegeben 
werden:

1. Die W erte fiir die Bruchschlagarbeit und Bruch- 
durchbiegung weichen bei ruhender und stoBweiser 
Belastung n u r wenig yoneinander ab, so daB sie sich, 
praktisch genomm en, gleichkommen.

2. D er in der statischcn Probe erzielte Unterschied 
in den das M ateriał kennzeichnenden Giitewerten 
tr it t  in der Schlagprobc m it gleicher K larheit hervor.

3 . Die Bruchschlagarbeit und Bruchdurchbicgung 
werden in der Schlagprobe n u r dann richtig erm ittelt, 
wenn die aufgewendete Schlagarbeit dem zur Zer- 
storung des Probestabcs notwendigen Energiever- 
brauch m oglichst genau entsprieht. D u r c h  ii b e r - 
miiBig h e f t i g e  S c h l a g e  werden ganz  
f a l s c l i e ,  v o  11 i g  v e r s c h i e d e n e  E r g e b 
n i s s e  e r z i e l t ,  da in solchen Fallen der unver- 
meidliche Energieverlust eine GriiBe erreicht, welche 
dengesuchtenW ert yollig yerdeckt. Die dem Ham m er 
naeh dem Sclilage yerbleibende Energie soli daher 
30 %  der aufgewendeten Schlagarbeit tunlichst n icht 
ubersteigen; dabei soli das Gewicht des H am m ers 
mindestens yierm al soviel betragen wie das Gewicht 
des Probestabes.

Es handelte sich nun  darum , festzustellen, inwie- 
weit diese Ergebnisse auf Schlagproben m it dem Pen- 
delhammer, bei denen P robestabe von geringer Lange

* „Stah l und Eisen" 1910, 27. April, S. 715.
** „Zeitschrift des Oesterr. Ingenieur- u. Arehitekten- 

Vereios“ 1906, 30. N oybr.. S. 665.

zur E rprobung gelangen, iibertragbar sind, und  wie 
sich anderseits die Ergebnisse der letztgenannten 
Priifungsart zu den zurzeit ublichen statischcn Proben 
yerhalten.

Bei den laufenden Betriebsproben habe ich sehr 
liaufig die E rfahrung gem acht, daB einzeln gegossene 
Probestabe in ihren Giitewerten n ich t unw esentlich 
yoneinander abweichen, selbst wenn sie in gleich- 
artig  hergestellten Form en aus derselben H andpfanne 
gegossen werden. Um diese Differenzen naeh Mog- 
lichkeit zu yerringem , wurde folgender Weg einge- 
schlagen: E s w urden massive Zylinder von 260 mm 
Durchm esser und 650 m m  Hohe m it entsprechend 
groBen Aufgiissen abgegossen. Naeh E ntfernung der 
Aufgiisse wurden die Zylinder zunachst auf einen 
Durchm esser yon 240 mm abgedreht und die Proben 
der Randzone entnonunen. Die Ilerstellungskosten 
yerttiuerten sich hierdurch auBerordentlich, doch zeig- 
ten die Ergebnisse derParalle lp roben  tatsiiehlich seh r 
befriedigende U ebereinstim m ung. Die ZerreiBproben 
ha tten  einen D urchm esser von 8 mm , die D ruek- 
proben einen solchen von 20 mm bei 30 m m  H ohe; 
die Biegeproben h a tten  die vom D eutschen M aterial- 
priifungsyerband nom ialisierte Form  m it 30 mm 
D urchm esser und 650 mm Lange boi 600 m m  Auf- 
lagenveite ; dio Schlagproben h a tten  bei gleichem 
Durchm esser eine Lange von 160 m m  bei 120 mm 
Auflagerweite. Die beiden letztgenannten P roben- 
formen wurden auf einer Prazisions - Rundschleif- 
m aschinegeschliffen; die Abweichungen yom genauen 
MaB blieben bei sam tlichen S taben u n te r 0,03 mm.

Die U ntersuchung erstreckte sich auf sechs GuB- 
eisensorten, die m it den N um m ern 1 bis 6 bezeich- 
net w urden; die Sorten 1 bis 4 sind aus dem K upol- 
ofen, die SpezialguBeisensorten 5 und 6 aus dem 
Flam mofen gegossen. In  Zahlentafel 1 sind sain t- 
liche Ergebnisse der statischen Proben zusam m en- 
gestcllt. Die Schlagproben wurden auf einem  N onnal- 
Pendelschlagwerk von 75 mkg A rbeitsleistung, ge- 
liefert von der F irm a M o h r  & F e d e r h a f f  in 
M annheim, durchgefuhrt, wobei die aufgew endete 
Schlagarbeit 7500, 1000 und 500 cmkg betrug ; der 
W ert von 500 cmkg Schlagarbeit ist dem  ta tsach - 
lichen B ruchw iderstand der Sorten 1, 2 , 3 und 6 an- 
gepaBt. Die Ergebnisse der Schlagproben e n th a lt 
Zahlentafel 2.

Wie m an sofort erkennt, ergeben sich v o 11 i g 
v e  r s c h  i e d e n e  W e r t e  f i i r  d i e  B r u c h 
s c h l a g a r b e i t  j e  n a e h  d e r  G r o f i e  d e r  
a u f g e w e n d e t e n  S c h l a g a r b e i t .  In  allen 
Fallen ergeben die heftigen Schlage von 7500 cmkg 
die groBten, die dem tatsachlichen V erbrauch an 
Schlagarbeit augepaBten Schlage d iekleinstenW erte . 
Dieses Ergebnis is th o ch st unwahrscheinlich, da kauin 
anzunehm en ist, daB ein an sich sprodes M ateriał wie
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Z ahlentafel 1.

S o rte
Z u g -

fe s t ig k e lt
D ru c k -

fe s t lg k e i t

B ru c h -
b le g e -

a p a n n u n g

B ru c h d u rc h -
b le g u n g

F o rm ttn d c -
r u n g s a r b e lt

N r. kg/qcm kg qcm k g /q c m CDI c m k g

i 1495 5950 2830 1,278 416,0
o 1735 6620 3110 1,331 485,9
3 1860 7090 3140 1,330 481,9
4 1980 7160 3430 1,297 530,5
5 2990 12900 4960 1,395 824,4
6 3480 11870 4840 0,728 360,2

S i i m t l i c h o W e r t o  s i n d  M i t t e l  w e r t e  a u s  
z w e i  Y o r s u o h o n .

Zahlentafel 2.

A  u f  g  e w e n d e t 9 S c h l a g a r b e i t

7500 k g e m 1000 k g e m 500 k g em

S o rte
B ru c h -
Hchlng-
a rb e i t

B e z o g e n e
B ru ch -
s c h la g -
a rb e i t

B ru c h -
sc h la g -
a rb e l t

B fizogcne
B ru c h -
Hclilag-
a rb e i t

B ru c h -
s c h la g -
a rb e i t

B e z o g e n e
Bruc.h-
s c h la g -
a rb e l t

N r. c m k g c m k g /q c m c m k g c m k ę /q c m c m k g cm k g /q c m

1 565 80 449 63,5 411 58,2
2 470 66,5 345 48,8 320 45,3
3 442 62,5 373 52,6 333 46,9
4 822 116,1 568 80,4 535* 75,7
5 914 130 764 108 n ic h t  g e b ro c h c n

6 445 63 277 39,2 250 35,4

das GuBeisen einem heftigen Sclilag einen gróBeren 
W iderstand entgegense tzen sollte, ais einem schwaclien 
Sclilag. E ine E rk larung  dieser E rscheinung laBt sich 
durch  folgende theoretische Erw agung geben: N im m t 
m an, wie dies bei ahnlichen Fallen  von StoBbean- 
spruehung in der technischen M echanik geschieht, 
einen unelastischen StoB w ahrend der sogenannten 
ersten  StoBperiode an , so ergibt sich in unserem  Falle 
ein E nergieverlust von rund 3 %  der aufgew endeten 
Schlagarbeit. D ieser prozentuelle E nergieverlust, der 
fiir die H ervorbringung der 5 rtlichen E inw irkung an 
der A uftreffstelle des H am m ers, W arm eentw icklung 
usw. verb rauch t w ird, is t unabhangig  von der Auf- 
treffgeschwindigkeit und lediglich abhiingig vom  Ver- 
ha ltn is der auf den S toB p.inkt reduzierten  Massen 
des stoBenden und gestoBenen K orpers. W ahrend 
also bei einer A ufw endung von 7500 cmkg Schlag
a rb e it rund  225 cm kg verloren gehen, t r i t t  bei 1000 
bezw. 500 cmkg ein V erlust von 30 und 15 cmkg 
ein. Z ieht m an diese V erluste von den Bruchschlag- 
arbeiten  ab, so erkenn t m an, daB sich dic verblei- 
benden W erte fu r die kleinen Schlagarbeiten einander 
nahern , w ahrend bei den  sta rken  Schlagen der B ruch- 
w iderstand kleiner w ird ais bei den schwaclien Schla
gen und  der erw ahnte W iderspruch behoben erscheint. 
Noch bedeutcnder muB der EinfluB iibergroBer Schlag
a rb e it bei K erbschlagproben sein, weil sich das Ver- 
haltn is des durch die K erbe yerringerten  B ruchw ider- 
standes gegeniiber den Massen von H am m er und 
P robestab  ungunstiger gestalte t. Ich  habe auch hier-

* Bei^600 cm kg aufgew endeter Schlagarbeit.

iiber eine Versuclisreihe durchgefiihrt und  absichtlich 
eine ziemlich m inderw ertige GuBeisensorte gewahlt, 
wie sie fu r ganz gewolmlichen GrauguB verwendet 
wird. Die Probestabe hatten  die vom lnternationalen 
Verband fiir die M aterialpriifungen der Technik vor- 
geschriebene Form ; die Ergebnisse sind in  Zahlen
tafel 3 zusam m engestellt.

Z ahlentafel 3.

A u fg e -
B ru c h -

s c h la g a rb e l t

cmkg

B e z o g e n e
B ru c h -

s c h la g a rb e i t

c m k g /q c m

M itte lw e rt

S ta b

N r.

w e n d e te
S c h lag 
a rb e i t

c m k g

B ru c h -
■cblag-
a rb e i t

c m k g

B ezogene
B ruch-
sch lag -
a rb e tt

cm kg/qcm

1 a 
Ib  
lo

7500
210
241
241

47,7
53,9
54,4

231 52

2 a 
2 b 
2 c

300
43
47
50

9,45
U
10,73

47 10,43

3 a 
3 b 50 34

34
7,76
7,56 34 7,66

M an erkenn t sofort, daB der s tark ste  Schlag einen 
n a  li e z u  7 m a 1 gróBeren W ert erg ib t ais der 
schw achste Schlag, und daB m an je nach der Wahl 
der aufgew endeten Schlagarbeit zu vollkomm en ver- 
schiedenen Ergebnissen gelangt. D en richtigen Wert 
liefert die dem  tatsachU chen Energieverbrauch an- 
gepaBte kleinste Schlagarbeit. Beim Biegeversuch 
u n te r ruhigem  D ruck habe ich ais M ittelw ert aus 
zwei Versuchen eine D ruckarbeit von 33,46 cmkg 
beziehungsweise eine bezogene D ruckarbeit von 7,77 
cm kg/qcm  gefunden. D ieser W ert stim m t tatsachlich 
m it dem W ert fiir die bezogene Schlagarbeit von 
7,66 cm kg/qem  beim schw achsten Schlag iiberein. * 
Vergleicht m an endlich die Ergebnisse der Sclilag- 
versuche in  Zahlentafel 2 m it jencn der statischen 
Versuche in Zahlentafel 1, so ordnen sich die ein
zelnen GuBeisensorten ihrer G iite nach bei beiden 
V ersuchsarten in  nahczu gleicher Weise. N ur die 
Sorte 1, die den Sorten 2 und 3 im  statischen Biege- 
versuch unterlegen ist, ubertrifft dieselben im Schlag- 
versuch.

Zusam m enfassend gelangt m an zu dem Ergebnis, 
daB bei Schlagversuchen m it GuBeisen die aufge- 
w endete Schlagarbeit keinesfalls w illkiirlich gewahlt,

* In der Arbeit >Vergleichende statische und dyna- 
raisehe Kerbbiegeproben« „Oesterr. W oohensehrift fflr 
den offentlichen B audienst"  1909, H eft 7, und „Mit- 
teilnngen  des lnternationalen Verbandes fflr die Ma- 
terialprflfungen der T echnik" 1909, H eft 10 gelangen die 
Verfasser L o o n  und L u d w i k  zu dem vollig verschie- 
denen Ergebnis, daB bei der gleichen Probenform, "’>e 
sie unsere Ver3uchstabc hatten , dio bezogene Schlag
arbeit 2 ,7m al gróBer sei ais die bezogene D r u c k a r b e i t .  
D a jedoch bei den fflr die gonannte Arbeit von Direktor 
E h r e n s b e r g o r  in Essen durchgefflhrten Pendelsehlag- 
versuchen vermutlic)i der volle A rbeitsinhalt des Pendel- 
hammers von 3000 cm kg angew endet worden ist, der 
die „tatsachlich  zur Zertrflmmerung notw endige Energie* 
m engo“ um  ein V ielfache3 flbersteigt, so diirften die 
Verfasser aus don oben angefflhrten Grflnden zu dem 
erwahnten R esu ltat gelangt sein.
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sondern entw eder nach einem Vorversuch dem ta t-  
siichliehen B ruchw iderstand móglichst angepaBt oder 
ein fiir allemal festgelegt werden muB, wenn anders 
die Ergebnisse vergleichbar sein sollen. D a sich bis
her ein wesentlicher Untcrschicd zwisehen den stati- 
schen Proben und den Schlagproben nicht ergeben hat, 
so muB es vorderhand dahirigestellt bleiben, ob die

Schlagprobe iiberhaupt geeignet ist, neue Gesichts- 
punkte fiir die Bewertung der Beschaffenheit von 
GuBeisen zu erbringen. Eine K erbung der S tabe 
erscheint nicht zweckmaBig, da dieselben auch ohne 
Kerbe zum Bruch gelangen und die Verringerung des 
B ruchw iderstandes den EinfluB der Schlagintensit&t 
auf das Ergebnis vergroBert.

Die Kernstutzen in fruherer und neuerer Zeit.
Yon GieBerei-Ingenieur H. Y e t t e r  in Breslau.

Bis in die kleinsten Einzelheiten hinein reiclien 
die Verbesserungen, die dcm GieBereiwesen 

in den letzten  Jah ren  zu hoher Lcistungsfahigkeit 
verholfen haben; is t doch jedes Ding, auch das 
kleinste, w ert beachtet zu werden, und hangt ja  haufig 
genug von der Giite der kleinsten Bestandteilc einer 
Sache das Gelingen des GroBen und Gewollten ab.

W enn nun  auch die K ernstiitze in friiheren Zciten, 
wo sie von H and durch den Fabrikschlosser, den 
jeweiligen Anforderungen in bezug auf GroBe und 
Starkę entsprechend, angefertigt wurde, ihrem  Zwecke 
geniigte, so haben sich doch m it der Zeit Spezial- 
fabriken herausgebildet, die den GieBereien durch 
M assenfabrikation so groBe Vorteile bieten, daB der 
auf W irtschaftlichkeit Bedaclit nehmende GieBerei- 
besitzer sich nur noch dieser K ernstutzen bedient. 
Bei solider und sauberer Ausfiihrangsweise sind solche 
K ernstutzen in allen erdenklichen, von M illimeter 
zu M illimeter abstufenden GroBenverhiiltnissen und 
dazu bedeutend billiger ais von H and hergestellte 
erhaltlich. D aher sollte das M ateriallager eines jeden 
GieBereibetriebes m it allen KernstiitzengroBen in ge- 
niigender Anzahl ausgesta tte t sein, dam it der Form er 
stets und schnell die gewiinschte GroBe zur H and hat. 
Andernfalls w ird der Form er gezwungen, zu hohe 
K ernstutzen m ittels H am m erstauchung in ihrer 
Hohe zu verandern , was ihre Zuverlassigkeit sehr 
gefiihrden kann, oder es muBte der Fabrikschlosser 
in solchen Fallen wieder zu der so unrationellen 
H andarbeit seine Zuflucht nehmen.

Im  Gegensatz zu den heutigen, dem jeweiligen 
Yerwendungszwecke genau angepaBten K ernstutzen 
h a t D u h a m e l  um  die M itte des 18. Jahrhunderts 
zwisehen K ern- und  Form w and Kugeln aus einer 
Blei-Zinnlegierung eingelegt. S pater bediente man 
sich guBeiserner Brocken ais K ernstutzen, ehe m an 
dazu iiberging, je  nach Bedarf im eigenen Betriebe 
aus dem Abfalleisen K ernstu tzen herzustellen. An 
Stelle der heute gebriiuchlichen Verzinnung der 
K ernstutzen h a t m an in friiheren Zeiten ais M ittel 
gegen R ostbildung einen Teer- bezw. Mennige- 
uberzug angewendet.

DaB m an bei Yerwendung von Bleikugeln und GuB- 
broeken nur GuBstiicke untergeordneter A rt herstellen 
konnte, die auf groBe D ichtigkeit Anspruch nicht er- 
hoben, darf ohne weiteres vorausgesetzt werden.

H eute verlangt m an von jeder Kernstiitze, daB 
sie vor allen Dingen, nach dem gelaufigen Ausdrucke,

g u t verschweiBt, d. h. sich bestens m it dem sie um- 
hiillenden GuB verbindet, sowie stabil und hinsicht- 
licli ihrer Tragfahigkeit. so bemessen ist, daB sie dem 
A uftrieb auch dann noch geniigend zu w iderstehen 
vermag, wenn sie durch das sie um spulende flussige 
Eisen vor E rstarrung  desselben in den R otglut- 
zustand versetzt worden ist.

F iir GuBstiicke, bei denen n u r kleine Kerne ver- 
wTendet werden, kam  neben den von D uham el ge- 
schiklerten und eingangs schon erwiihnten Kugeln 
ais K ernstiitze in friiheren Zeiten der einfache 
Zimmermannsnagel, Abb. 1, in B etrach t, der bis auf 
die vcrlangte E isenstarke in den Sand der nassen

| Abbildung 3. Abbildung 4.

oder trockenen Form  cingedruckt 
wurde. Die W irkung derartiger Nagcl 

Abb. 1 u. 2. gegen den K erndruck besteht in  der 
Reibung, welche die parallcl zuein- 

ander laufenden Langsflachen m it dem Sande erzeugen. 
Diese Nagel diirften ais das urspriinglichste praktische 
H ilfsm ittel anzusehen sein. D er kleine Kopf dieser 
Nagel, der sich naturgemaB gern in die K ernwandung 
einbohrte, wie auch der geringe W iderstand der Langs
flachen konnten indes nur geringen Anforderungen 
entsprechen, weshalb sich spater die H ausindustrie 
(Nagelschmiede) auf die A nfertigung der heute noch 
gebriiuchlichen sogenannten „handgeschm iedeten 
K ernnagel“ , Abb. 2 , legte. Mit der Kegel- bezw. 
keilformigen Ausbildung des Nagclschaftes w ar schon 
ein wesentlicher F o rtsch ritt eingetreten; es leuchtet 
ohne weiteres ein, daB ein keilfórmiger Nagelsehaft 
beim Eindriicken in den Sand einen groBeren W ider
stand  ais einer m it parallelen Langsflachen b ietet, 
und  daB demzufolge auch die B elastung eine groBere 
sein kann, abgesehen von dem Vorteile, den der 
yergroBerte K opf durch bessere W iderstandsfahig- 
ke it gegen das Eindringen in den Kern m it sich 
brachte.
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T rotz aller Sym pathie, die dem  handgeschm ie- 
deten  K ernnagel friiher und noch heute m it R echt 
entgegengebracht w ird, verzeiclm et er docli den 
Uebelstand einer etwas kegelformigen Kopfbildung, 
die ihn fiir die ebenen F lachen der K erne n ich t so 
begehrenswert erscheinen licB. Auch w ar der Preis 
dieses K em nagels infolge seiner A nfertigung von 
H and  hoch; aus dieser U rsache lieraus kann wohl 
gcfolgert werden, daB m an auf den Gedanken kam , 
Kernnagel ahnlicher A rt m aschinell herzustellen. 
D am it erreichte m an eine, neue Form , wie sie 
Abb. 3 darste llt, m it dcm erwiinschten flachen Kopf, 
aber w ieder dem  R unddrah t eigenen parallelen 
Schaftflachen. N ichtsdestow eniger diirfen aber diese 
beiden A rten K ernnagel bis auf den heutigen Tag 
den weitgehenden A nspruch auf Vollkom menheit 
erheben, wie m an auch allcnthalben die W ahr- 
nehm ung m achen w ird, daB diese beiden A rten  den 
neueren K ernnageltypen in der Y envendung vor- 
gezogen werden.

Bei den „Spreiz-K ernnageln11, Abb. 4, w ird den 
bcschriebenen beiden H auptiibelstanden  durch ihre

Abbildung 5.

den runden Kern formen 
sich anpassende, entspre- 

Abb. 6. chend gebogene Ko])fform 
wie aucli durch einen griiBe- 

ren W iderstand im Sande, infolge des eigenartig 
konstru ierten  Spreizschaftes, w irkungsvoll begegnet. 
Die Tragfiihigkeit dieses Nagels is t naturgem aB  den 
anderen erw ahnten K ernnageln bei weitem iiber- 
legcn, und seine Y erwendung is t ste ts  bei den GuB- 
stucken vorzuziehen, bei welchen die K ernnagel im 
allgemeinen keine Y eranlassung zu AusschuB durch 
U ndichtigkeit bieten, und  keine hoheren Anforde- 
rungen auf Tragfiihigkeit gestellt werden. Bei GuB- 
stucken indessen, die u n te r standigem  Druc-k arbeiten 
miissen, is t zum  A bstiitzen der Kerne der handge- 
schm iedete K ernnagel entschiedeu vorzuziehen, weil 
der schwacliere Scliaft m it dem fliissigen Eisen sich 
besser verb indet und beziiglich U ndichtigkeit des 
GuBstucks bisher selten zu K lagen AnlaB gegeben hat.

D ie erste A bbildung zeigt den Spreiznagel in 
dem Z ustande, wie er im H andel zu kaufen is t; 
die zwei te  s te llt ihn nach  dcm Einstechen in die 
Sandform  d ar; dam it soli veranschaulicht w erden, 
wie der geteilte Schaft des Nagels sich auseinander 
spreizt und so dem K erndrucke einen groBeren 
W iderstand entgegensetzt.

Ncuerdings w erden in  F achb la tte rn  D rahtkern- 
s tu tzen  nach Abb. 5 angepriesen, dereń K onstruktion  
wohl etw as Neues darste llt und  in  bezug auf S tabilitiit 
sowie Traęfaliigkeit den anderen allen m indestens

gleichkom m t; w ieweit sich diese S tiitzc im GieBcrei- 
betriebe einburgern wird, bleibt abzuw arten, denn 
die durch die eingerollte D rahtsp irale  hervorgerufene 
ung la tte  K ernstutzflache innerhalb der Wandung 
eines GuBstuckes kann leicht ihrer YerwendungEinhalt 
tun . Im  GieBcreibetriebe verw endet m an des ofteren 
K ernnagel zum E instecken in solche starkę  Formstelleii 
m it gutem  Erfolge, wo Lunkerstellen zu erwarten 
sind. M an erreicht da- 
durch, daB die Nagel- 
kopfe eine sclmellere 
E rstarrungdes fliissigen 
Eisens an  der betref- 
fenden Stelle herbei- 
fiihren. L i derartigen 
Fallen diirfte sich der 
Spiral-K ernnagcl besser 
eignen ais alle anderen 
Systeme, weil infolge 
der im Spiralkopfe ver- 
teilten  grofieren Eisen- 
masse die L unker in
den Fonnyerstarkungsstellen  durch sclmellcres Ab- 
leiten der im fliissigen E isen en thaltenen  Wiiniie 
crfolgreicher verm ieden werden konnen, was man 
sonst durch V envendung von zwei und drei Kern- 
nageln anderer System e erreichen muBte.

Im  AnschluB hieran m ochte ich n ich t untcrlassen, 
ergiinzend anzufugen, daB bei ganz schwachwandigen 
GuBstiicken, bei denen Iiopfe der handgeschmiedeten 
oder m aschinell angefertigten K ernnagel ein voll- 
komm enes Umlaufen des fliissigen Eisens nicht er
w arten  lassen, m an sich der einfachen Formerstifte

A bbildung 8 und 9.

Abb. 10. Abb. 11. Abb. 12.

m it Yorliebe und  sehr gutem  Erfolge bedient, wenn 
es n ich t angebrach t erscheint, der GroBe der Kern- 
nagelkopfe entsprechende ortliche Verstarkungcn 
der W andungen durch Knopfe, W arzeń bezw. Duppen 
(Abb. 6) vorzunehm en.

Das Gebiet der K ernnagel in engerem Sinne 
w eist w eitere N euerungen in dem „W andstarken- 
K ernnagel“ , Abb. 7, auf, welchen m an  im cigentlichen 
Sinne wohl ais eine D oppelstiitze bezcichnen darf; 
e r h a t sieli auch besonders bei Massengebrauch fiir 
lloh ren- und KleinguB seiner beąuem en Vexwen<ł- 
barkeit wegen sehr schnell eingefiihrt und  ist licute 
ein viel begehrter A rtikel geworden. Diese Wami-
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stiirken-K ernnagel sind aus schwachem WeiBblech 
hergestellt und fanden anfangs beim GuB von Nah- 
m aschinenteilen, F ittings und ahnlichen diinn- 
wandigen GuBstiicken Yerwcndung. Infolge der 
F isierung der vcrschiedenen Hohen kann der Form er 
leicht den richtigcn Kernnagcl fiir eine verlangte 
W andstiirke erreiclien und ihn u n te r Yermeidung 
des zeitraubenden Einschlagens auf das W andstlrken- 
maB, wie es bei den einfachen K cninageln der Fali 
ist, in den Sand eindriicken; eine N achkontrolle 
beżfiglich der richtigen W andstiirke ist n ieh t mehr 
notig; sollten etw a dureh die Eile des Form ers 
diese W andstiirken- Kern n agel n ieht ganz bis auf ilire 
Aufsatzfliiche niedergedriickt sein, so wird das der 
K em  beim Einlegen in  den U nterkasten bezw. der 
Oberkasten beim Zulegen der Form besorgen, olme 
daB UnregelmiiBigkeiten in den vorgeschriebenen 
W andstiirken zu erw arten sind.

In  Abb. 8 ist ein eigens fiir die R adiatoren kor.- 
stru ierter K erntriiger dargestellt, der zwar den prak- 
tischen Bediirfnissen dieser GuBstiickarten anfanglich 
nach jeder R ichtung hin Rechnung getragen hat, 
bald aber durcli einfache Tragstifte wieder verdrangt 
worden ist. Auch die Kernstcife, Abb. 0 , gehórt. 
eigentlich zu den Kernniigeln, wenn man beziiglich 
des Unterschiedes in P la tten - und Stieldimensionen 
auf einen Yergleich verziehtet.

Die zuerst in der GieBereiprasis zu den Kernsteifen 
angewendeten und  vom Fabrikschlosser hergestellten 
Stangenstifte w aren aus einem Stiick Rundeisen 
auf Liinge geschnitten und zwecks Aufsetzenś der 
Auflagebleche m it angefeilten Nietzapfen, Abb. 10, 
versehen. Es w ar mm natiirlich, daB die Auflage- 
fliiche des Stangenstiftes, die sich aus der Starken- 
differenz von Stange und angefeiltem Nietzapfen 
ergab, an sich unverhaltnism aBig klein bęschaffen sein 
konnte, ja  m itun te r aus Nachliissigkeit und Befjuem- 
lichkeit des SchlosSers so m inim al ausgebildet war, 
daB die Gefalir des D urchrutschens der Stange 
dureh das Blech, Abb. 11, in vielen Fallen zu Aus- 
schuB gefiihrt hat.

W enn hier vom  AusschuB die Rede ist, der in 
der ungcniigenden F unktion  der Kernstcife seine 
Bcgrtindung findet, so sei auch des vielfach gem achten 
Fehlers Erw ahnung getan , der dureh Yerwendung 
zu schwachen Bleches fiir die Auflageplątte ver- 
anlaBt wurde. Die geringe W iderstandskraft der 
diinnen A uflagcplatte w ar auBerstande, dem Auf- 
trieb des Kem es zu widerstehen und so driickte sich 
der Stangenstift un ter gleichzeitiger Ausbiegung 
des Bleches, wie Abb. 12 zeigt, in den Lehnikern 
hinein, so daB letzterer gegen die Form decke sich 
anlegte und das GuBstiiek wrack m achte. Yorkomm- 
nisse, wie sie in Abb. 11 und 12 zur Ycranschau- 
lichung gebracht sind, werden jedem iilteren Faeli- 
m ann, der in Erm anglung der hęutigen Yerbesse- 
rungen zu damaliger Zeit bis in die M itte der 70er 
Jah re  des vergangenen Jah rhunderts der Schlosser- 
handarbeit sich anzuvertrauen hatte , noch in leb- 
hafter E rinnerung stehen.

xxxn„

Aus solcher E rfahrung heraus und in der E r- 
w artung, daB die geschilderten Uebelstiinde auch 
bei den von Sonderfabriken in Massen herzustellen- 
den Kernsteifen u n te r Benutzung der in Abb. 10 
dargestellten angefriisten Nietzapfen eintreten konn
ten, ging m an zu einer Yerbesserung iiber, indem 
m an die N ietzapfen der Stangenstifte m it einer 
linsenformig vergroBerten und verstiirkten Auf- 
lageflachc versah, Abb. 13, und diese m it dem N iet
zapfen zugleich im erhitzten Zustande, in Gesenken 
gepreBt, herstellte. D adurch wurde dem Auflage- 
blechc auf dem Stiele ein sicherer H a lt gegeben. 
M it diesem F ortschritte  konnten auch die Anforde- 
rungen an  die Kcnisteife wesentlich gesteigert und 
der AusschuB verringert werden.

In  der jiingsten Zeit kom m t eine dureh D .R.P. 
geschiitzte Neucrung in den H andel, bei welcher 
K opfplatte m it Stiel durcli elcktrische W iderstand- 
SchweiBung verbunden wird. Das Zusam m ennieten 
konnte m an in Riicksicht auf die im  Prinzip ver- 
langte starre  und unlosliche Y erbindung beider

Stiitzenteile ais das Ideał einer Kernstcife um  so 
m ehr betrachten, ais das Durehdriickcn der Stifte, 
wie bei Abb. 11 dargesteUt, yollkommcn wegfallt 
und das Losen von P la tte  und S tift ein Ding der 
Unmoglichkeit ist.

Ich m ochte n ieht unterlassen, darauf hinzuwcisen, 
daB bei der friiher von H and gearbeiteten Kernstcife 
zwecks besseren EingieBens und Festhaltens im Eisen 
die Stangenstifte m it eingefeiltenodereingeschlagenen 
Einkerbungen vcrsehen wurden, w ahrend m an heute 
im PreBverfahren vorspringende Schneidcn anbringt. 
Die Zwecke beider A usfiihningsarten decken sich 
yollkommen in dem G rundsatzc, dem Stifte einen 
H alt und dichten Sitz in der GuBstiiek-W andstarke 
zu vcrleihen. An Stelle der E inkerbung bezw. der 
halbm ondform ig gebildeten, vorstehenden PreB- 
rillenteile bringt m an den T ragstift m it voll um- 
laufenden, eingepreBten Rillenringen, wie Abb. 14 
zeigt, an. Die Erfahrungen m it dieser Neucrung sind 
derart giinstig ausgefallen, daB ihr die beste Zu- 
kunft vorausgesagt werden muB.

Ich koninie nun zur letzten A rt von K ernstiitzen, 
der im  allgemeinen m it dem N am en „D oppelstutze“ , 
Abb. 15, bezeichneten, die ilire Benennung aus dem 
Yorhandensein zweier Trag- bezw. S tiitzplatten  ab-
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leitet. Die D oppelstiitzen w erden, ein-, zwei-, drei-, 
ja  sogar vierstiftig m it zwei T ragpla tten  hergestellt, 
in  den H andel gebracht und sind in allen Fliichen- 
und  H óhenabmessungen erhaltlich. Ih reK onstruk tion  
im  allgemeinen h a t Aenderungen n ich t durchgem acht, 
wenn m an die nebenher en tstandenen stiftlosen

Abbildung 22.

Abbildung 17 bis 21.

A rten, die m it dem  K am en „K ernbockchen1* be- 
zeichneten D oppelstiitzen, n ich t einreihen will; n u r 
die Form  der T ragstifte  selbst is t mannigfachen 
W andlungen unterw orfen gewesen.

Dio ursprUngliche Form  der auch „S tehbolzen“ 
benannten T ragstifte w ar g la tt von R unddrah t, wie 
in Abb. 16 dargestellt. Hierbei kam  es vor, dafi 

nam entlich beim VergieBen 
m atten  Eiscns die Stehbolzen- 
stifte  sich n ich t geniigend m it 
dem  fliissigen Eisen verban- 
den, w odurch die S tifte im  
GuBstiicke sich lockerten und 
zum Teil auch herausfiejen, 
w enn m an sie m it dem H am 

m er bezw. m ittels Dornes verstem m en wollte. Das 
w ar oft rech t unangenehm , da m an in solchen Fallen 
gezwungen war, die entstandenen Gufilocher m it 
Gewindestopseln zu yerdichten, wenn solches iiber- 
hau p t g es ta tte t w ar; beim Ausfallen der T ragstifte 
gingen natiirlich auch die T ragpla tten  m it verloren, 
dereń Fehlen in den GuBwandungen einen nichts 
weniger ais angenehm en E indruck hiuterlicB.

Man wendete sich infolge- 
dessen der K onstruktion  m it einer 
in halber Holie angcordneten 
K reisnute, Abb. 17 , zu, wodurch 
zw ar ein H erausfallen verhin- 
d crt un d  ein dichter Sitz im  GuB- 
stiicke geschaffen, anderseits aber 
die T ragfahigkeit der S tiitze we
gen der Schwachung des Trag- 
stiftes bedeutend verm indert

in le tz ter Zeit auf den M arkt gebrachte Doppelstutze, 
welche m it sogenannten V ielrillen-Tragstiften, Ab
bildung 21, ausges ta tte t ist. D ureh die infolge der 
Yielrillen gew ahrleistete innigere Y erbindung mit

dem Eisen kom m en die bei gewohnlichen Tragstiften 
hervorgerufenen U ndichtigkeiten n ich t m ehr vor.

E ine wenn auch beschrankte V erbreitung haben 
die K ernbockchen erlangt, von denen zuerst die 
wegen ih rer erheblichen 
Billigkeit in  Aufnahm e 
gekomm cnen „H elvetia“ - 
K ernbóckchen, Abb. 22, 
erw ahnt w erden mogen.
Ihre  hauptsachlichste Yer- 
w endung finden sie ais 
A uflage-K em stutzen. Ais 
A uftriebs - K em stu tze  fiir 
m inder starkw andige GuB- 
stiicke konnen sie hin und 
w ieder wohl auch in Be- 
tra c h t kom m en, n ich t aber
fiir starkw andige GuBstiicke. H ohere Stabilitiit be- 
sitzen die „W ellblech“ -K ernstu tz‘en, Abb. 23. Sic 
sind auch in gebogener, runden Gufiformen sieli 
anpassender A usfiihrung zu beziehen.

Abbildung 24.

Ih re  gróBere

wurde. Diesen N achteil verm eidet eine Ausbildung 
der T ragstifte nach  A bbildung 18 und 19.

E in  ahnliches P rinz ip  vcrfolgt der in Abb. 20 
dargestellte „D oppeldom stift“ , indem  die beiden 
Y erstarkungen einm al eine vergro£5erte  Auflage fiir 
die T ragp la tten  b ieten , andernteils ein A usfallen der 
T ragstifte aus der Gufiwandung infolge der beiden 
verstark ten  D ornenden, niem als sta ttfinden  kann.

Die im  Yorangegangenen naher gekennzeichneten 
U ebelstande beseitigt in hervorra?euder Weise die

A bbildung 25.

S tab ilita t w ird dureh

Abbildung 26. 

die W ellenform der Trag-
stege begriindet.

°  “  , U
Eine w eitere K euerung is t in der „gestanzten 

K em stu tze , Abb. 24, en tstanden , dereń Herstellung 
sehr einfach ist. Sie w ird sich ais Tragstiitze, nie
mals aber ais A uftriebstiitze verwenden lassen, 
die W iderstandsfahigkeit des aus dunnem  Blech 
gebildeten, ebenso sclnnalen wie diinnen Tragstegs 
bei der E rw arm ung durcli das fliissige E>sen 
starker ais bei anderen K em stiitzen  abninunt-
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D oppelstiitzen werden zwischen 1 bis 1,5 m m  Blcch- 
dicke schwankend, in  den H andel gebracht; da 
nun die Tragstege zugleich m it den T ragplatten 
aus demselben B lechabschnitt gestanzt werden, 
kann der groBte T ragsteg-Q uersehnitt im  giinstigsten 
Falle bei einer Traghohe von 40 mm 1,5 x  15 mm 
sein. W are m an  im stande, dem Tragsteg eine halb- 
runde oder wellige Form  zu geben, almlich wie bei 
der W ellblech-Kernstiitze, Abb. 23, so wiirde die 
Trag- bezw. K niekfestigkeit um  ein bedeutendes 
erholit werden.

SchlieBlich sei noch einer D oppelstiitze, Abb. 25, 
Erw ahnung getan , dic aus eigens hierfiir gewalztem 
I-Fassoneisen  durch Ausstanzen der zwischen den 
Tragstiitzen liegenden Flachenteile, hergestellt wird. 
Da die T ragplatten  und Stege aus einem Stiiek

gebildet sind, ist ein Durchdriicken der S tifte  oder 
Umbiegen der P la tten  ausgeschlossen, und da des 
weiteren der gewalzte Steg der D oppelstiitze ver- 
haltnismaBig starker ais bei der gestanzten Stiitze 
ist, konnen die Schwachen der letzteren in bezug 
auf Kniekfestigkeit auf sie n ich t iibertragen werden.

Die Yorziiglichkeit dieser Neuerung spricht in 
der natiirlichen und  starren  Yerbindung von Steg 
und P la tte  ganz fiir sieh und muB anerkann t werden. 
Ais das Neueste auf diesem Gebiete sind die eben
falls aus gewalztem J - E is e n  hergestellten, m it ge- 
zacktcn Tragstegen ausgebildeten D oppelstiitzen, 
Abb. 26, anzusehen. Es b rauch i eigentlich nicht 
besonders hervorgehoben zu w erden , daB der 
Sitz dieser Tragstege in den GuBwandungen gu t 
sein muB.

Eine Anleitung zum Eisengufi vom Jahre 1454.
(Ein Beitrag zur G eschichte des Eisens.)

Yon Dr. phil. O t t o  J o l i a n n s e n  in Brcbach a. d. Saar.

Die K unst des Eisengusses t r i t t  m it dem 15. Jah r- 
hundert aus dem  Dunkel der Ycrgangenheit in 

das L icht der Gesehichte ein. Nach L. B e c k *  wurde 
die neue K unst zuerst fiir artilleristische Zwecke 
benutzt. „Biichsenm eister waren die ersten Eisen- 
gieBer, von denen m an K unde hat. Die Technik 
des Eisengusses im 15. Jah rhundert ist durch keine 
gleichzeitige D arstellung bekannt. Riicksehliisse 
aus den m etallurgischen W erken des folgenden 
Jahrhunderts, besonders aus Biringuccios „Piro- 
technia11 vom  Jah re  1540 miissen diesem Mangel 
abhelfen. Den vorhandenen Quellen kann m an aber 
m it Sicherheit entnehm en, daB das Eisen damals 
fiir GuBzwecke unigcschmolzcn wurde. “ —

Ich m ochte diese Angaben Becks dahin ergiinzen 
und berichtigen, daB tatsachlich eine Beschreibung 
des Eisengusses aus dem 15. Jah rhundert erhalten 
ist. W ienam lieh M ax  J a h n s * *  in seinem Inventari- 
sationswerk der kriegsgeschichtlichen L itera tu r m it- 
geteilt ha t, en thalt eine H andschrift des „Feuerwerks- 
buches" vom Jah re  1454, die sich in der Bibliothek 
des Koniglichen Zeughauses zu Berlin befindet, 
K apitel iiber die Technik des Eisengusses. „D a s  F  e u e r-  
w e r k s b u c h “ f  is t bekanntlich ein um  das Jah r 
1400 von einem unbekannten deutschen Biichsen
m eister verfaBtes Lehrbuch der gesam ten Artillerie- 
wissenschaft. Das W erk is t in der Folgezeit mehr-

* Dr. L. Beck: „D ic Geschichte des Eisens", B d . I,
2, Aufl., Braunschweig 1895, Seite 892 u. f . ; Bd. 2, Braun
schweig 1S93/95, Seite 207 u. f.

** Max Jiihns: „G eschichte der Kriegswissen-
sehaften vornehnilich in  D eutschland11. I. A bt., Miinchen 
und Leipzig 1889, Seite 400 und 402.

t  Ausfflhrliche Angaben tiber das Feuerwerksbuch 
finden sich bei Jahns (1. c.). —  Interessante M itteilungen  
aus dem Feuerwerksbuch bringt ferner S. J. von Rom ocki: 
„Geschichte der E xplosivstoffe“ . I. A bt., Berlin 1895, 
Kap. VI.

fach veriindert und dem F o rtsch ritt der Technik 
entsprechend erw eitert worden. Zahlreiche Exem - 
plare desselben sind erhalten, von denen aber kaum  
zwei Yollstandig m iteinander iibercinstimmcn. Das 
uns interessierende E xem plar, der „anno viert- 
zelnihundert vnd darnach im  liiij J a re '1 geschrie- 
benc „Codex 1“ des Kgl. Zeughauses zu Berlin zeichnet 
sich nun dadurch aus, daB es K apitel iiber GuB- 
technik en thalt. Jahns ha t einen Teil der auf den 
Metall-(Bronzc-)GuB beziiglichen A bschnitte m it- 
geteilt. Die bisher n ich t veroffentlichten Stellen iiber 
EisenguB lauten:

„H yc merck ebenn das m an dreyerlay eysen gyessen 
m ag das erst eysen gyessen ist Das m an aws dem 
zurenne liert gewsset das ist aws dem ertz t Das 
annder m an absnitech (abgeschnittenes, Schnitzel) 
geust das geust m an aus dcm  hert oder aus der kelnn 
Das d ry t das m an eysnen pheyln (Eisenfeile) geust 
die m ag m an gyessen aws dem hert oder aws der 
kell Oder aws dem  Tegl

W i e  m a n  e y s s e n a w s  d e m  o f f e n 
g y s s c n  v n  d s m e l t z e n  s o l

W Jlldw  eysen gyessen So mach eine offen Samb 
der ein gelocken will gyessen der oben alls enng 
sey alls vńden Oder ein wenig enger vndcn Ynd 
eyte (heize) den offen gar wol vnd schiit den kolnn 
binacli eines halben Mannes hoch Y nd nym  den 
claines eysen ais dy halben H uef eysen das is t ab- 
geschrott allarlay vnd due das ein lack ein chwerchn 
h an t dick (eine Lage von der Hohe einer Querhand) 
in den offen auf die kol vnd ein schiifl Yol glas vnd 
tue darauf ein halbe schiiffl spys glas das gar wol 
geriben sey vnd den aber kollnn ein spon (Spanne) 
hoch aber mere darnach vnd  dw vyl smeltzen wTild 
vnd darnach aber ein eysenn vnd glas alls vor bis 
dw dem am  beniigen hast Ynd bys der offenn wol
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(voll) w irt vnd plas ym  Wed lich żue vnd wenn der 
offen ein wenig lere w irt So ful yne wider ais vor 
Also sm eltz alls v il dw wild vnd wenn dw den zaphn 
wild ziehen So fleis dieh das dw vor h ab st auf einen 
zenten eyssens v oder vj lb  W ysm ats vnd das wurfe 
in  die speys vnd ru r sy gar wol vndtercinander 
dann w irt der zeug gar fleyssig M achstu aber n it 
w ysm ats geliaben so nym  gut zin vnd  zeuch dann 
den zaphen vnd lass es lauffen in die furm en vnd dy 
formen sulln vor gar hays sein das sy gellen So ist es 
berait

W ie  m a n e y s e n  f e w 1 s p e n g y  e s s e n 
s o l i  a  w s d e m  T e g l  o d e r  d e r  k o l l n u

N ym  eysnn feylspen alls vil dw ir gyessen wild 
vnd venedigisch glas klain gestossen vnd spis glas 
auch k lain  gestossen vnd thue das in ein kiilnn In  
dem wiu Alls vorgeschriben s te t Oder thue es in 
einen tegl r a d  m erck wol nym  albeg iiij oder v  lb 
eyssens es sey feul spen oder geschrot vnd zway 
phund  glas vnd ain lb spis glas D arnach richt dieh 
albegen.

W  i e m a n  e y s e n  a  w s d e m  e r t  z t  
g y e s s e n  s ć  h  o 1

Nym stachl iirtz t m iigstu des n icht geliabn So 
nym  das aller m urw isst iirtzt das yndert (das unterste) 
is t Oder nym  iirtzt Das kupfer h a t vnd gee Jn  einen 
ham er r a d  setz cs in einen zindentn liert alls die 
ham ersm id wol wyssen r a d  leg g u t starek  geple 
fiir r a d  liylf ym  m it einen guten  getreten  aws ainer 
andrrt seyten vnd wen dw berait p is t So lass es 
lauffen die ham ersm id chennen wol wen der zeug 
fliissig is t r a d  wenn es zeyt is t z w lauffen“ . —

D erB uchsenm eistcr beschreibt also drei Yerfahren 
zum Schmelzen des Eisens. Das erste (aber zuletzt 
beschriebene) Yerfahren ist die d irekte Erzeugung 
von GuBeisen aus dem Erz. H ierzu n im m t m an am  
besten  S tahlerz, also ein m anganhaltiges E rz, das 
ja  besonders leicht hocligekohites, leichtschmelzendes 
Eisen liefert. In  E rm anglung desselben m u6 m an 
ein m urbes, also leicht reduzierbares Erz wahlen 
oder ein „E rz , das K upfer h a t“ , vennutlich  um  ein 
Eisen zu erzielen, dessen Schm elzpunkt durch Frem d- 
stoffe (Schwefelmetalle ?) herabgedruckt ist. Ge- 
schmolzen wird in  einem einfachen Rennfeuer. 
H aupterfordernis is t cin kraftiger W indstrom . Das 
W assergeblase geniigt nicht. Man muB von einer 
anderen Seite des Herdes noch m it einem guten  T ret- 
geblase in die G lut blasen, um  geniigende H itze zu 
erzeugen. Im  iibrigen verw eist der Buclisenmeister 
auf die Ilam m erschm iede, welche m it der Sache ver- 
t r a u t  sind. —  Aus der Beschreibung geh t h e iro r, 
daB der Buclisenmeister weder den FloBofen noch den 
Hochofen kennt, wohl aber iiber den metallurgischen 
ProzeB un terrich te t ist, auf welchem die E isenindu
strie  der neueren Zeit in ers ter Linie ben ih t.

Bei den anderen  Yerfahren, die in der H and- 
schrift e rw ahnt werden, handelt es sich um  Methoden, 
durch welche Schmiedeeisen in gieBbares Eisen ver-

w andelt wird. D er Buclisenm eister gibt verschie- 
dene Wege fiir diese i n d  i r e k  t e  Eisenschmelz- 
m ethode an:

An erster Stelle s teh t das Einschm elzen des 
Schmiedeeisens im  Schachtofen. Zu diesem Zwecke 
fullt m an einen Ofen von der A rt, „w ie m an ihn beim 
GlockenguB benu tz t“ , der un ten  und oben gleich weit 
oder un ten  etwas verengt ist, 3/ 4 m  lioch m it Kohlen 
und gib t dann  abwechselnd Eisen- und Kohlen- 
gichten auf, bis der anscheinend ziemlich hohe Ofen 
voll ist. Das E isen kom m t in Stucken von der GroBe 
halber Hufeisen sowie ais allerhand S chro tt in den 
Ofen. Auf jede E isengicht kom m t „eine Schaufel“ 
gepulv'ertes Glas und  „eine lialbe Schaufel“ SpieB- 
glanz (,,spysglas“ ). D ann schm ilzt m an  m it einem 
starken  Geblase und  g ib t dabei solange frische Gichten 
auf, bis genugend Eisen eingeschmolzen ist. Zum 
ScliluB riih rt m an in das E isenbad noch 5 bis 6%  
seines Gewichtes W ism ut oder Zinn ein, denn das 
g ib t der ziihen Speise erst einen ro llen  FluB, und 
stich t darauf in die bereitgestellten gliihend lieiBen 
Lehm form en ab. —  Diese V orschrift entsprieht 
Biringuccios A nleitung zum  KugelguB. Wahrend 
aber der Buclisenmeister des 15. Jah rhunderts  nur 
Schmiedeeisen einschmilzt, weiB Biringuccio, daB 
das Einschm elzen viel leichter geht, wenn m an sieli 
dazu des „R oheisens“ der groBen Oefen' bedient. 
U nd w ahrend ersterer zur Em iedrigung des Sclimelz- 
punktes und  zur E rhohung der Diinnflussigkeit 
seines Schm elzproduktes, das m an heutigentags ais 
K upolofenstahl bezeichnet, SpieBglanz, W ism ut und 
Zinn benu tz t, bezeichnet Biringuccio solche Jlittel, 
von denen er Antim on, K upfer und Arsen- und 
Schwefelverbindungen nenn t, ais schadlich fiir die 
Festigkeit des Eisens und ra t  von ihrem  Gebrauchc ab.

Au Ber dieser M cthode beschreibt der Yerfasscr 
noch einige ganz ahnliche, die anscheinend auf die 
E rzeugung geringerer Mengen flussigen Eisens be- 
reohnet sind. Lian erleichtert sich hier das Schmelzeu 
dadurch, daB m an von feinzerkleinertem  Eisen 
(Feilspiinen) ausgelit, und daB m an 20 bis 2 5 % 
SpieBglanz zusetzt und  ais schlackenbildendes Mittel 
leicht schmelzendes Blciglas (venetianisches Glas) 
benutzt. Geschmolzen wird im  H erd, in der „Kelle" 
oder im  Tiegel. D er B uchsenm eister h a t dem Schmel- 
zen von M etallen in der Kelle und  im H erd ein be- 
sonderes K apitel gewidm et, welches folgendermaBen 
lau te t:

,,W  i a w s  d e r  k  e 11 u n z w s m  e 11 z e n  o d e r  
z w g i e s s n  m e r c k  e b n  

W Jlldw  aws der kellnn gyessen So mach ein 
kellnn vnd eyte sy vor gar wol r a d  setz sy vnder 
das geples zwen chwerch vinger (zwei Querfinger) 
r a d  das der wind vberhin  gee an  das ort des offen 
(„w agerecht gelagerte F o rm ?“ ) vnd leg dann kolnn 
liinein darnach dw vyl oder wenig sm eltzen wyld was 
dw aws der kel wyld gyessen r a d  rersuch  die spey? 
offt m it ainem  spyss das sy  n ich t gestee in der ke!l 
r a d  das sy auch nich t zw hays sey Ynd merclie
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so dw yekellten speys geust wen sy mer scharf vnd 
recht gefellet So sy ye pesser J s t  w ann ye hayser dy 
speys ist ye P lateriger vnd ye Mer sy nach hin sy tzt

Willdw aber aws dcm hert gyessen So m ach den 
hert gleich alls ein W eytoph (kirchlichcs Weihwasser- 
becken).“

Die Kelle diirfte also ein beweglićher H erd sein, 
der den Yorteil bietet, daB man das gcschmolzene 
Metali beim GieBen iiber den Rand der Kellc in 
die GuBformen fliefien lassen kann, ohne eines 
Abstiches zu bediirfen. Auch hier ist es wieder er- 
staunlich zu bemerken, daB der deutschc Buchsen- 
meister schon alle die Yerfahren kennt, welche 
Biringuccio erst fast ein ganzes Jah rhundert spiiter 
in seiner „P iro technia“ beschreibt.

Zu noch interessanteren Ergebnissen gelangt 
m an, wenn m an versucht, aus den K apitelu des 
Feuerwerksbuches allgemeine Schlusse auf die Ur- 
geschichte des Eisengusses zu ziehen. Bisher wurde 
die E ntstehung  der modernen Eisenhiittenprozesse 
folgendermaBen dargestellt: D urch die Erhohung 
der Oefen uńd durch die E infuhrung der vom Wasser- 
rad getriebenen kraftigen Biilge stieg die Tem peratur 
im Innem  der Stuckofen. D adurch wurde das Eisen 
hoher gekohlt und beim Ausbrechen des Wolfes 
floB ein Teil des Eisens ais unschmiedbarcs „Drcck- 
eisen“ aus der Ofenbrust heraus. Spater kam en 
die klugen Schmelzer auf die Idee, dieses P rodukt 
durch Umschmelzen zu reinigen oder es zum GieBen 
zu benutzen. Sie erkannten bald die Yorteile des 
neuen Yerfahrens. D am it w ar der Hochofen und 
der EisenguB erfunden. —  Nach dieser Ansicht is t 
die neue Technik also durch einen unliebsamcn Zu- 
fall entstanden, den m an spater auszunutzen und 
zu schatzen lernte.

Die oben m itgeteilten K apitel des Feuerwerks- 
buches zeigen aber, daB diese D arstellung hochstens 
teilweisc richtig ist. Denn die MetallgieBer des 
Io. Jah rhunderts verstanden es, unabhiingig von den 
fliissigen R oheisenprodukteir der Stiick- und FloB- 
ofen Sehmiedeeisen zum GuB zu verwenden. Sic 
verfuhren hier ebenso wie beim BronzeguB. Wie 
dort das schlechtflieBende schwerschmelzende Kupfer 
durch Zusatze von Zinn und Blei yergieBbar gcm acht 
wird, so legierten sie hier das Eisen m it anderen 
Elem enten, wic A ntim on, Zinn usw., und m achten 
es dadurch dunnfliissig und leichtschmelzend.* Die 
ErzgieBkunst is t also n icht nu r fiir dic Formerei, 
sondern auch fiir die Schmelztechnik beim Eisen
guB vorbildlich gewesen.

Auch die direkte Erzeugung von GuBeisen, das 
„GieBen aus dem E rz“ , scheint n ich t nu r durch einen

* Dieso m ittelaltcrliehe EisenguBmcthode durfte 
unserer Zeit recht m angelhaft erscheinen. weil die GuB- 
stOcke schwerlich bedeutende Festigkeit besessen haben; 
aber sie geniigte zur Anfertigung von VoIl- und Hohl- 
gesehossen und von K okillen und Formen fiir Blei- und 
Eisenkugeln. Uebrigens darf man nicht vergessen, daB 
die Metliodc, Eisen (Fe) durch Zusatz von Fremdstoffen  
vergieBbar zu machen, in G estalt des Graugusses noch 
heute dic w ichtigste Grundlage der EisenguBtechnik ist.

Zufall erfunden zu sein. Denn wie das Feuerwerks- 
buch zeigte, ist der „HochofenprozeB" alter ais der 
Hochofen selbst. Es is t deshalb moglich, daB die 
Oefen gerade deshalb vergroBert wurden, weil m an 
fliissiges Eisen erzeugen w o 111 e. *

Jedeni H u tten inann  muBte es doch auffallen, 
daB allein das Eisen ais Stiick aus dem Ofen ge- 
brochen wurde, w ahrend alle anderen Metalle, wie 
K upfer, Zinn, Blei usw., in gesclmiolzencm Zustand 
aus dem Stichloch herausflossen. D as Problem  der 
Erzeugung fliissigen Eisens lag also nahe, und die 
Losung, hohere T em peratur und . den Schmelz- 
punk t herabsetzende Zusatze, w ar n ich t nu r durch 
einen Zufall zu finden, sondern auch durch plan- 
maBige Versuche und durch vcrstandige Ueberlegung. 
So findet m an denn schon in den chcmischen Schriften 
des A ltertum s und des M ittelalters, welche groBten- 
teils durch die A raber uberliefert sind, Yorschriften 
zum Schmelzen und  GieBen von Eisen, wie z. B. 
folgendes Rezept eines syrischen T estes:**

„ S c h m e l z e n  v o n  i n  d i s  c h e m  E i s e n  
d a s  i s t  S t a h l .

Nimm Stahlspane, tu e  sie in einen Tiegel, wirf 
Schwefel und Arsenik (met. Arsen) darauf; schmelze 
auf einem Kohlenfeuer. D ann hast du das Ge- 
wiinschtc. GieBe.“

Neben dem „indisehen Eisen“ (W ootzstahl), 
dessen leichte Schmelzbarkeit den Alchemisten 
bekannt w a r , f  findet das GuBeisen yon China 
groBe Beachtung. So en th a lt ein arabischer T est 
ein Rezept, um  erst durch m ehrtagige Zem entation 
von Eisen S tahl zu erhalten, der dann umgeschmolzen 
wird und einen Regulus „gleich dem  chinesischen 
E isen“ liefert. f f  Ferner erw ahnt H assan A lram m ah 
in seinem gegen Ende des dreizehnten Jahrhunderts

* DaB schon der N am e, m it welchem die alten  
H uttenleute das erste flOssige Eisen belegten, beweist, 
wie wertlos und unerwtlnscht dieses heutigentags so 
wichtige Produkt crschien, is t  wohl nur eine geistreiche 
Anekdote. D enn „Graglach“ bedeutet nach L. Beck  
(1. e. I , Seite 969) „D unneisen“ , „Pogazhe" heiBt nach  
Alfons Molier (Gesch. d. E. in Innerostcrreich, I, Seite 357) 
„K uchen". Da-s deutsche W ort „H oheisen“ ist alter 
ais der Hochofen und bezeichnet ursprunglich (lic un- 
ausgeschm icdcte Luppe. D ie franzosische Bezeichnung  
„fonte“ (,,GuB“ ) ist yom BronzeguB ubernommen. Das 
englische W ort „pig-iron“  is t  kein Schimpfname, sondern 
gehort in die groBe Klasse der dcm Tierreich entlehnten  
Bezeichnungen fiir M etallklumpen, worunter auch „B ar“ , 
„W olf“ („Luppe"), „renard“ , „S au “, „G ans“ , „saum on“  
zu rechnen sind, und wohin auch das schwedische „galt- 
jern“  gehort.

** T e st  und UebersetzungbeiM . B crthelot, „L a ehimie 
au m oyen-age,“ t. II , Paris 1S93, ]). 94.

f  Thomas von Cantimprć schreibt im  „Iiber de 
natura rerum" (yerfaBt um 1230 bis 1240), alteren alche- 
mistischen Wer keil folgend, Ober den indisehen Stahl: 
„E st e t  aliud genus ferri in  partibus orientis quod . . . 
andena dicitur. incisionibus aptum est et fit fusile sicut 
cuprum vel argentum, sed ductile non est sicut ferrum 
aliarium mundi partium" (H andsehrift der K . Łandesbibl. 
Stuttgart. Cod. phys. Fol Nr. 30, Fol. lS la ) . Siehe auch: 
„D as Buch der Natur" des Konrad von Megenberg (Aus- 
gabe von Fr. Pfeiffer, S tuttgart 1861, Seite 479).

t t  M. B erthelot, 1. c., II , 149.
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yerfaBten Feuerw erksbuchc gestossenes GuBeisen 
von China. f f  E s ist deshalb moglicli, daB die altere 
Technik der Chinesen gleichfalls von EinfluB auf 
die E ntw icklung des Eisengusses im  A bendland 
gewesen ist.

W erfen w ir noch einen R iickblick auf den Weg, 
den der EisenguB genomm en hat. Drei Stufen be- 
zeichnen ilm:

1. die Y orarbeiten der Alchemisten des ausgehen- 
den A ltertum s und des frtihen M ittelalters, wie wir 
sie in G estalt von .Schmelzrezepten in den Schriften 
dieser Zeit find.en;

f f  Reinand ot F ave: Ku fen gregeois, des feux do 
guerro e t  des orięines de la poudre a eanon. Pari« 1845. 
S eite 23 11. f., Seite 242 u. f. —  v. R om ocki, 1. c., Seite 69.

2. der m ittelalterliche EisenguB aus dem Erz 
und  durch Umschmelzen von Schmiedeeisen, wie 
ihn  der deutsche Biichsenm eistcr des 15. Jahr- 
lm nderts schildert;

3. der m odernę EisenguB, begriindet auf der 
kontinuierlichen Erzeugung von GuBeisen im Hoch- 
ofen, wie ihn Nicolas Bourbon d. A. in der „Fcrronia" 
und Biringuccio in seiner „P iro techn ia“ beschreibt.

* *
*

D er Koniglichen Zeugliaus-V envaltung zu Berlin, 
welche m ir auch die B enutzung der Ilandschrift 
des Feuerw erksbuches durch photographische Kopien 
der betr. Textstcllcn erleichterte, sage ich auch an 
dieser Stelle m einen Dank.

Chemische und metallurgische Mitteilungen.
Zur Bestim m ung des Schw efels  im Koks.

Y on Dr. M. I l o l l i g ^ e r  in Ziirich.
(M itte llu n g  a u s  d e r  e ld g . P r i i fu n g a a n s ta l t  fu r  B rennsto fT e In  ZU rich.)

In  o inor ausfU lirlichen A rbeit*  u n to rzo g  ich  
se inorzo it oino A nzalrl M ethodon zu r  Schw ofol- 
b es tim m u n g  in  K ohlon u n d  K oks oinor gonauen  
U n to rsu ch u n g  u n d  kam  daboi zu  dom Sohlufi, 
dafi dio von m ir e tw as  abgeiinderte  M ethodo 
yon  B r u n e k * *  dio zuyorliissigsten  W e rte  g ib t. 
E ine im  AnschluC an dioso A rb e it von  D e n n -  
s t  e d t  f  angorog to  A b an d o ru n g  soines V orfahrons 
e m ie s  sioh sodann  ais der B runckschon  M othode 
e b o n b U rtig .ff  G egeniiber dor a lton , solir ver- 
b ro ito ton  M ethodo v o n  E s c h k  a  habon  diese zw ei 
V e rfah ren  don V orto il, dafi sio auch  bei schw ofol- 
re ichon  K ohlon Gowrah r  b io ten , daB bei der V er- 
b ro n n u n g  dor K ohle kein  Schw efel en tw o ichen  
kan n . D agegen  e ig n e t sich dio E schkascho  Me
thodo  seh r g u t  fiir L ab o ra to rien , in  donon solir 
yiolo Schw efelbestim m ungon , insbosondoro von 
K oks, a u sg e fiih r t w erdon  m iisson, da m an  dio 
Y e rb re n n u n g  m ehro ro r P robon  zu g le ich er Z e it 
in  e ino r MufTel au sfiih ren  k an n . Da n u n  in don 
m e isten  F a llen  dor Schw efelgo lia lt d er K oks- 
so rto n  k e in  groC er ist, so la u f t m an  boi A n w en 
d u n g  dor E schkaine thodo  boi dor Schw ofolbestim - 
m u n g  im  K o k s  w en ig e r G ofahr, zu  n iodrigo 
W e rte  zu  e rhalton . Ich  k o n n to  dies n u r  in  e inem  
Fallo  fes tste llon , boi dom os sich  u m  einon seh r 
schw efelro ichen  K oks m it 3,3 °/« Schw efel han- 
delto, ab er dies d a rf ais oin A usnahm ofall be- 
tr a c h to t  w erd en . In  den  allo rm eiston  F a llen  
iib e rsto ig t der Schw efelgo lia lt 2 %  n ich t, u n d  es 
k a n n  deshalb die E schkascho  M ethodo m it 
Y o rte il zu r S chw ofolbostim inung  im Koks an- 
gowro n d et w erden . U obordies k a n n  m an  noch  bo- 
dou tend  an  Z o it g ew innon , w oan  m an , w io es

* „Zeiteehr. fiir angew andte C hem ie11 1909, 5. Jlarz  
S. 436 und 1 2 . M arz S. "493.

** E benda 1905 29. Septem bor S. 1560.
f  E benda 1909 9. A pril S. 677.

f f  E benda 1909 2. J u li S. 1361.

in  diesem  L ab o ra to riu m  so it o in igor Zoit go- 
sch ieh t, die B estim m ung  dor gobildoton Schwefol- 
sau ro  au f titr im o trisch o m  W oge yorn im m t. Da 
dies nacli m oinon E rfa h ru n g e n  besonders fiir La- 
b o ra to rion , in denen  yiele  B estim m u n g en  noben- 
e in an d e r au sg e fiih rt w ordon m iissen, oino be- 
tra ch tlich o  Z o ite rsparn is  bodou te t, so w ill ich 
h ie r die titr im o trisch o  B estim m ung  des Schwefols 
nochm als wriodorgoben.

Dio Y e rb re n n u n g  dos K oks m it dom Eschka- 
schon  Gomisch darf ais b o k an n t yorausgesetzt 
%verdon u n d  soli deshalb h ie r U bergangen  werden. 
Ich  m iichto  n u r  darauf hinwToisen, daC m an da
bei d u rch  A uC erach tlassung  gew isser Vorsichts- 
m aC rogeln F eh le r begehen  k an n . V or allom mufi 
y e rh in d e rt w^ordon, daC das Gomisch aus don 
F lam m ongason  Bchwefol au fn im m t, da m an  sonst 
zu  bobo W orto  o rhalt. A m  boston s to ck t man 
deshalb  don Tiogol in  oino sch iofliegende Asbest- 
p la tto*  odor, falls dio V e rb re n n u n g  in  der Muffel 
yo rgonom m on w ird , d a rf diesolbe keino Spriinge 
aufw eison. N acli v o llonde te r A ufschlieB ung (an 
dor Fśirbung  des G em enges zu  erkonnen) wird 
das Gomisch au f  die iiblicbe W eiso m i o Wasser 
u n te r  B rom zusatz  y e rse tz t, dio L o su n g  gekocht, 
liio rau f yom  R iickstand  ab filtrio rt, u n d  im ango- 
sau o rto n  F il tr a t  das B rom  durch  K ochen ausge- 
triobon , wras sich  bed eu ten d  abk iirzen  laCt, wenn 
w ah ren d  des K ochens L u ft oder Kohlensaure 
durch  die F liis s ig k e it d u rch g e lo ite t w ird . Dio 
L osung , dio aus p rak tisch e n  G riinden  n ic h t mehr 
ais 300 ecm  b e tra g e n  soli, w ird  a lsd an n  fast neu- 
tra lis io rt, u n d  d a rin  der Schw ofol titrim otrisch 
naeh  der B a r i u m c h r o m a t m e t h o d o * *  be- 
stim m t.

Boi dioser M ethode, d io z u o rs ty o n  A n d r e w s T  
an g egeben  w urde, w ird  die Schw efelsau re  statt

* L u n g e :  „C hem isch-T echniseho Untersuchungs-
m ethoden“, 5. Aufl., Band I, S. 248.

** „Zeitsehr. f. anal. Chemio" 1910 S. 84. 
f  „A m erican  Chem. Journ .“ , Bd. 2, S. 507; *!>'• 

„Z eitschr. f. anal. C hem ie“ 1890 S. 684.
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m it B arium clilorid  m it B arium clirom at gofiillt, 
w obei eino dem  B arium su lfa t aqu ivalon te  M engo 
A lka lich ro ińą t go lost bloibt. Das uborschiissige 
F a llu n g sm itto l k a n n  n u n  durcli N outralisieron 
der L osung  obenfalls gefiillt w erden . A lsdann 
kann  m an  das der Schw ofelsiiuro iiquivalente, in 
dor L osung  vorbleibendo A lkalich rom at nach  or- 
fo lg ter T ren n u n g  vom  B arium su lfa t und  B arium - 
ch rom at im  F il tr a t  jodom otrisch  bestim m en. Bei 
der S chw efelbestim m ung  in K ohlen und  Koks 
w urdo diese M othodo zu e rs t von P o n n o c k  u n d  
M o r t o n *  angow ondet. Dio urspriing licho  A r- 
beitsw oiso liofort aber u n rich tigo  W orte, un d  ich 
b in  n ach  eingobondor P riifu n g  diosor M ethode 
zum  nachfo lgendon  Y erfah ren  g e lan g t. Dio dazu 
erfordorlichon L o su n g en  sind dio fo lgenden:

1. B a r i u  m o h r o  m a t l  d s u  n g  (hergesto llt 
nach  dem Y orschlago von B r u l i n s  **): 19,-14 g  
noutralos K alium chrom at u n d  24,44 g  Barium - 
chlorid (au f 0,01 g  gonau  abgow ogen) w erdon  in  
jo  400 bis 500 ccm  siedondom  W asser ge lost und  
die L osungen  durcli m ehrm aliges H in- un d  llo r- 
gieflen q u a n tita t iv  yo re in ig t. Das biorboi aus- 
fallendo hellgolbe B arium clirom at w ird  dureh  
D okan ta tion  e in ige Mało m it heiCem W asser go- 
w aschen. N ach  dem  d r itte n  A usw aschon  w7erdon 
100 ccm W aschw asser liltrio rt, abgokuhlt, m it 
20 ccm konz. Salzsiiure u n d  20 ccm lO prozontigor 
Jodka lium losung  vo rse tz t un d  n ach  oinor halbon 
S tu n d e  m it 1/io norm . N a trium th io su lfa tlo sung  
u n te r  A n w e n d u n g v o n  S ta rko  a ls ln d ik a to r t i t r io r t .  
W ordon n ic h t m ohr ais 0,10 ccm  T h iosu lfatlosung  
T erbraucht, so is t das C hrom at gen iigend  ro in ; 
im  anderen  Fallo  muC es nochm als gewrasohen 
w ordon. Das go re in ig te  B arium clirom at b rau ch t 
n u n  n ic h t f iltrie r t zu w ordon, sondom  m an vor- 
d iin n t ein fach  au f 500 ccm  u n d  g ib t dio E inulsion 
in oino Stopsolflascho. Zum  Abm osson dor zum  
Failon n o tw o n d ig en  M enge b e n u tz t m an  am 
besten  oine k leine P ip o tto  von 5 ccm  In h a lt m it 
einor w oiten  A usllufioffnung.

2. ~  n o r m .  T h i o s u l f a t l o s u n g :  M an lost

125 g  k rista llisio rtes N a triu m th io su lfa t in  5 L ite r 
destilliortem  W asser und  liiCt dio L osung  min- 
dostons drei W ochon lan g  stehen , bovor m an don 
T ito r s to llt.f  Die T ite rs te llu n g  gosch ieh t am 
besten  nach  V o l h a r d f t  in  fo lgonder W oiso : 
M an s te ll t  du reh  A bwśigen von 4,9083 g  K alium - 
d ichrom at, das m an  sieli aus kiiuflichom  P ro d u k t 
dureh dreim aligos U m krista llisieron  un d  T rocknen

boi 130° C darsto llt, oino -1- N orm allSsung dar.

Y on diosor L osung  w ordon 20 ccm in oinon E rlen -

* „Journal o f the A m erican  Cliem. S ocietv“, 
Bd. 25, S. 1263.

** „Zeitscbr. f. anal. Chomie** 1906 S. 573. 
t  -Zoitsebr. f. anal. C hem ie11 1910 S. 88. 

t t  T r e a d w e l l :  L ehrbuchd. anal. Chemie**, 4. Aufl.,
II. T eil, S. 450.

m oyorkolben m it oingoschliffonom  S topfen  ab- 
p ip o ttio rt, m it 20 ccm  konz. Salzsiiure un d  20 ccm  
zohnp rozen tiger Jo d k a liu m lo su n g  yorso tzt, m it 
destilliortem  W asser au f 400 bis 500 ccm  verd iin n t, 
un d  dor Kolbon d a rau f vorschlosson. N ach halb- 
stiind igem  S teh en  im D unkoln  w ird  m it dor 
T h iosu lfa tlosung  bis zu r schw aclion G elbfiirbung 
titr io r t, h ie rau f m it oinigon T rop fen  S tiirkolosung 
(am boston h e rg e s te llt du reh  L oson yon  kiiuf- 
lichor w assorldslichor S tarko  in  siodondem  W asser) 
yerso tz t u n d  n u n  zu  Endo ti tr io r t , bis dio B lau- 
fiirbung  in oino schw ach  hellgrUno F arbę  um - 
scbliigt. Paralle lvorsucho  sollon bis au f  einigo 
H undorts to l K ub ikzen tim oto r stim m en . Dor F ak 
to r  dor L osung  w ird  am  boston u n m itte lb a r  auf 
G ram m  Schw ofol b e rochno t:

W en n  a dio a n g ew an d ten  K ub ikzon tim oter 
dor ‘/i® norm . K alium dicbrom atlijsung  u n d  b die 
boi dor T itra tio n  yo rb raucliton  K u b ikzen tim o ter 
T h iosu lfa tlosung  sind, so berech n o t sich  dor F ak 

to r  dor T h io su lfa tlo sung  F  =  u n d  dor F a k to r

au f G ram m  Schwofol F 8 =  „S_ ■
oO  b

3. — n o r m ,  J o d l i i s u n g :  D a es yorkom m en

kann , dafi m an  u b e rtitr io r t, so h iilt m an  am

boston noch eino ^  norm . Jo d lo su n g  yorriitig ,

die durcli L iisen von  20 bis 25 g  Jo d k a liu m  und  
12,7 g  kiiuflichem  Jo d  in  1 1 destillio rtem  W asser 
h e rg e s te llt w erdon  kann . D ie L osung  w ird  au f

die no rm . T h iosu lfa tlo sung  e inges te llt.

Dio B estim m ung  w ird  in  fo lgonder W eise 
au sg o fu h rt: D ie neu tra le , von  B rom  bofreite  
L osung  (m an e rk e n n t dio A bw esonlie it von  B rom  
am besten  daran , daC zu r L osung  zugesetz tos 
M otbylorango n ic h t m eh r en tfiirb t w ird) w ird  
m it 1 ccm  konz. Salzsauro y e rso tz t u n d  zum  
Siedon e rh itz t. N un  so tz t m an  5 ccm  — boi 
Koks, dor m eh r ais 2 o/o Schw ofol onthiilt, 
10 ccm  — dor yo rho r g u t  um goschU tto lten  Ba- 
rium chrom ataufseh liim m ung  zu u n d  k o eb t oinigo 
M inuton. H ierau f s e tz t m an  u n g e fah r drei 
T ropfon  e in e r an n ah o rn d  norm . E isenchlorid - 
lo sung  h inzu, * yo rso tz t m it A m m oniak, bis dio 
L osung  doutlich  danacli rieclit, un d  k o ch t n u n  
don U eberschuC  dos A m m oniaks w eg. D en 
N iodorschlag liiCt m an  sich rasch  abse tzen  und  
filtrio rt du reh  ein F il te r  („Schloichor & Schiill 
N r. 591“) in  einon e tw a  800 ccm  fassenden  E rlen - 
m eyerko lben  m it oingoschlifTenom S topfon. Am 
b esten  yorw ondó t m an  zu r B esch loun igung  dor 
F iltra tio n  e inen  T rich to r, der oin 20 cm  langes

* Die gerin ge M enge E isen  bowirkt, daB bei der 
AusfalU m g des B arium chrom ates dasselbe gut filtriert 
w erden kann; bei A bw esenheit von Eiaen hat das 
Barium clirom at sonst die X eigung, dureh das F ilter  
zu gehen.
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R ohr besitz t, das k u rz  u n to r  dom T rich to r eine 
E in en g u n g  hut. D en am  B ochorglase h a ften d en  
N iedersch lag  b ra u c h t m an  n ic h t q u a n ti ta t iv  au f 
das F ilto r  zu b ringen . D er au f  dem  F ilte r  be- 
findliche N iedersch lag  w ird  dreim al m it heiflem  
W asser g ew asch en  (die G esam tm enge des W assers 
soli n ic h t m eh r ais 100 ccm  b e trag en ). Das F il
t r a t  w ird  n u n  rasch  in  fliofiondom 'W asser ab- 
gok iih lt, m it 20 ccm  konz. Salzsiiure u n d  20 ccm  
lO prozen tigo r Jo d k a liu m lo su n g  v e rs e tz t (m an 
s te il t  dieselbe n u r  in  k le in en  M engen hor, da sio 
nach  ein igon  Tagon, besonders im  d irek ten  
Sonnen lic lit, gelb  w ird), dann  au f  400 bis 500 ccm  
m it destillio rtom  W assor v e rd iin n t u n d  dor K olbon 
verschlosson. N ach  oinor halbon S tu n d e  t i t r ie r t

m a n  m it no rm . T h io su lfa tlo su n g  u n te r  A n

w en d u n g  von S tiirke ais In d ik a to r. H a t m an  
u b o rtitr ie r t, so so tz t m an  eine gem essono M onge

^  norm . Jo d lo su n g  zu, bis w ied e r B lau farbung

o in tr i tt , t i t r ie r t  n u n  m it T h io su lfa tlo su n g  sorg- 
fiiltip; zu E nde  un d  z ieh t dio zugoso tz ton  ccm  
Jo d lo su n g  von  don v o rb rau ch to n  ccm  T h iosu lfa t- 
lo su n g  ab.

W ar a die an g ew en d e to  M onge Koks, u n d  sind  b 
die v e rb ra u c h te n  ccm  T h iosu lfa tlosung , so b e tra g t

der S ch w efe lg eh a lt -  f i - '--0-  °/o.

Die nach fo lg enden  E rgobnisso  zoigen, dafi die 
B arium ehrom atm o thode e inerse its  bei Schw ofel- 
siiurolosungon v o n  b e k a n n te m  G ohalt (Z ahlon- 
ta fe l 1), sow io bei S chw efe lbes tim m ungen  in  Koks 
nach  dor E sclikascben  M ethodo (Z ah len tafe l 2) be- 
trefTs G enau igko it der g e w ich tsan a ly tisch en  Me- 
th o d e  m in d esten s eb en b ilrtig  ist, u n d  daft auch 
P a ra lle lb es tim m u n g en  (Z ahlen tafel 3) seh r g u te  
U eb ere in s tim m u n g  ergeben .

Dio g leiche m aC analy tische  Scliw efolsauro- 
b es tim m u n g  k a n n  auch  an g ew o n d e t w e rd e n  boi 
der S ch w efe lb es tim m u n g  in  K ohlen m itte ls  der 
k a lo rim o trischen  Bombo. D am it hierboi dio durch  
dio Y e rb ro n n u n g  e n ts ta n d e n e  sa lp o trig e  S aure 
n ich t s to r t, w ird  die d u rch  A usspu len  der Bombę 
e rh a lten e  L osung , bevor m an  den  Schw efel darin  
b estim m t, e tw a  10 M in u tęn  lan g  u n te r  Z usa tz  
v o n  ‘(a ccm  konz. Salzsiiure gokoch t, w o d u rch  
dio sa lp e trig o  S au re  vo lls tan d ig  z e rs to r t w ird . 
D ie zu ruckb le ibonde S alpeto rsiiu re  so h ad e t n ach

Die magnetischen und elektrisehen Eigensehaften von 
reinem Eisen, Handels-Eisensorten, Eisen-Nickel und 

Eisen -Silizium - Legierungen.

A n der Uniirersitat W iaconsin  haben  C h a r l e s
F .  B  ti r g  o 8 s und J  a m e a A s t o n  m it UnterstOtzuBg  
der C a m egie-S tn tu n g  um fassende N eubestim m ungen  
der m agnetisch en  und elek triseh en  E igen seh aften  rer-  
sch iedeher E isen n u ito m lie n  ausgefuhrt. E in naheres  
E in geh en  auf die h ierbei gew onnenen zalileninatSigen

Z ahlentafel 1.

Scliwefelsliuremenge

AngewaDdt Erhalten DiiFcrenz
e P K

0,0845 0,0840 —  0,0005
0,0845 0,0840 —  0,0005
0,0423 0,0427 +  0,0004
0,0423 0,0424 +  0,0001
0,0 211 0,0212 - f  0,0001
0,0 211 0,0210 +  0,0005

Z ahlentafel 2.

B e z e ic h n u n g
S c h w e fe l
m aB an al.

%

S ch w e fe l
g c w ic lits -

a n a i.

%

Dlfferenz

%
S chw efel

Zeehenkoks (M ansfeld) 0,95 0,93 +  0,02
„ (H elene und

A m a l i e ) ........................ 0,91 0,93 —  0,02
Z eehenkoks (K onigs-

born) .............................. 1,27 1,30 — 0,03
G askoks (Ziirieh) . . . 1,01 0,99 +  0,02

„ (Olten) . . . 0,80 0,89 — 0,03

Z ahlentafel 3.

B e z e ic h n u n g
Schwefel
iniilianal.

%

D ifferenz

%
Schw efel

Z eehenkoks (A ugustę Y ictoria) .

Zeehenkoks ( A n n a ) .........................

G askoks ( T h u n ) ..............................

G askoks ( T h u n ) ..............................

1,14
1,17
0,74
0,75
1,06
1,06
0,71
0,74

0,03

0,01

0,03

m einen  U n te rsu c liu n g en *  n ich ts. H insichtlich 
d er G enau igkeit der m itte ls  der kaloriinetrischen 
Bom bę erha ltonon  W erte  m ufi ich au f meine 
e rs te  A rb e it verw oison. **

Dio B arium chrom atm ethode w ird  se it mehr 
ais einem  J a h re  in  diesem  L abo ra to rium  bei 
sam tlich en  S chw efe lbestim m ungen  in  Kohlen, 
K oks u n d  fliissigen BrennstofTon verw ondet. 
Dio E rgebn isse  stohon den  gew ich tsanaly tisch  
e rh a lten e n  in  keinor W eise nach , u n d  da man 
dabei m eh r ais dio H alfte  Z e it e rsp a rt, is t sie 
fiir L aborato rion , die yielo derartigo  Bestitn- 
m ungon  auszu fuh ren  haben , w ohl zu ompfohlen.

* „Zeitschr. f. anal. C hem ie" 1910 S. 92.
** „Zeitschr. f. angew . C hem ie" 1909 5. .Marz S. 44G.

*

E rgebnisse erscheint g e b o te n , w eil hier zum  erstennial 
die Untersuchung m it ga n z  reinem  A u sg a n g sm a ter ia l 
(E lek trolyteisen ), a u ch  bei den Legierungen, vorgenom - 
m en w ord en  ist, und w eil a lle M essungen und die '  or- 
b e h a n d lu n g  des M aterials d u reh a u s einheitlich  dureh- 
g e fu h r t  sind, so  daB w irklich  z u v e r la ss ig e  und ver- 
gleichbare W erte erhalten  w u rd en .

D ie Zurichtung der Proben bestand, wenn nicht 
anders angegeben , darin, daB die erschm olzenen Regali 
yon E lek tro ly teisen  und der L egierungen  unter einem
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D am pfham m er zu Stiiben yon 15,9 mm Durchm esser  
und 457 mm L ange ausgosehm iedet wurden. Zur Auf- 
nalime der M agnetisierungskuryon wurden dio Stabe 
auf 1 om D urchm esser abgedrekt uud auf oine Liinge 
Y o n  20 cm geschniU en. D ie M agnetisierung sowohl, 
ais auch die Bestim m ung der K oerzitivkraft und R e- 
manenz ist bei jedom  M ateriał an vier Proben vor- 
genom m en worden, die sich  durch verschiedene W arm e- 
behandlung Yonoinandcr unterschęiden. Probe I wurde 
in dem Zustande benutzt, w ie sio nach dem Schmicden 
war, Probe II war auf 675° C, Probe III  auf 1000 0 C an- 
gelassen  uud langsam  erkalten golassen, Probe IV  
wurde auf 900° C erhitzt und in W asser abgeschreekt. 
D ie M agnetisierung wurde bei yerscM edeneu Feld- 
starken II untersucht.

Zur U ntersuchung der m agnetischen Eigonschaften  
r e i n e r  B i s e n s o r t e n *  wurdo ais M ateriał E lektro
lyteisen  gew ilhlt, w elch es nach einem  Y crfahren des- 
selben Institutes aus schw odischem  E isen  (A) ais 
A nodenm aterial hergestollt worden war. Zur Yer- 
wendung bei dor U ntersuchung kam sow ohl dieBos 
A nodeneison (A), ais auch der K athodenniedersohlag  
(B) ohne irgendw elche W iirm ebehandlung, auBerdem 
drei Proben (C, D, E ) von um gesohinolzenem  und 
ausgeschniiedetem  E lektro lyteisen  und eino Probe (F) 
dojipolt raflinierten E lektrolyteisens. D ie R einheit der 
M aterialien ze ig t nachstehende A n a ly sen ta fe l:

P ro b e
K o h te n -

atotT

%

P h o s 
p h o r

%

Si-
llztum

%

S c h w e 
fel

%

M an g an

%

E isen

%

A  . . 0,260 0,007 0,109 0,007 0,021 99,596
B . . . 0 ,019 0,013 0,002 0,006 0 99,960
C . . 0 ,047 0,016 0,062 0,005 0 99,870
D . . 0,120 0,014 0,001 0,009 0 99,856
E . . . 0,012 0,041 0,008 0,019 Spur 99,920

AuBerdem sind noch  zum Y ergleicli h eran gezogen : 
ein sehr reines b asisehes JlartinfluBeisen (G) mit
0,030 o/o K ohlenstoff, B essem erstahl (II), Stahlblech (J), 
Gulktalil (K), M artinfluBstahl (L), T iegelstahl (M) fiir 
elektrisehe Z w ecke, ferner W erkzeugstahl (Ń) und 
GuBeisen (O). D ie U ntersuchungsergebnisse sind in 
nachstehender Z ahlentafel 1 zu sam m en gesto llt:

Dio nicht angelassenon Proben yon E lektrolyt
eisen w oisen ziem lich  starko A bw eichuugen yonein- 
ander auf, die n icht auf yerschiedene Yerunroinigungen, 
sondern auf m olekulare Y erachiedenheiten durch un- 
gloiche Tem peratur beim  A usschm ieden  und auf Span- 
nungen zuriickzufiihren sind. A nlassen  auf 675° C 
und langsam e A bkiihlung bewirkt eino w esentliclie  
Besserung und G leichm aB igkeit durch die Boseitigung  
yorhandener Spannungen; eine w eitere Erhitzung bringt 
nur fiir n iedere F eldstarken  eine Y erbesserung; Ab- 
schrecken vernchlechtert dio E rgobnisse durchgangig. 
Die besten R esultatc gab steta das unigeschinolzene  
E lektrolyteisen C. A us dem V ergleich  mit den tech
nischen E isensorten ergibt sich  nur, daB, je  reiner das 
Materiał, desto bessere W erte erhalten werden. F ol- 
gendo Z ahlentafel 2 ze ig t die E rgebnisse der Unter- 
suchung der K oerzitiykraft und Rom auenz an densolben  
Proben.

D iese Zahlen ergeben nur, daB die K oerzitiykraft 
mit der p h ysikalischen  Hiirte sich  iindert und bei zu- 
nehinender Erhitzung kloiner wird. Bom erkenswert 
ist das Y erhalten von M ateriał B, dem ungegluhten  
kathodischon E isen n ied ersch la g e; die ungewSlm lich  
hohe K oerzitiykraft in unangelassenem  Zustande sinkt 
sofort auf dio H alfte  beim  A nlassen , und dio m ag- 
notische Induktion (H  =  20) ste ig t von 7300 auf 13250. 
Die U rsache iBt hierfur nur in dem  A ustreiben yon

* „Chem . and M otali. E n gin eerin g“ 1910, April,

Z ahlentafel 1. M a g n e t i s i e r u n g .

H  == 10 11 s = 20

M
at

er
ia

1..
....

..

a  a 
*  %
£  Jo  ™ 
c  “

s
i  S o 
ta  a
5  S U

3

, 1 .  
£  = g
g g s

, M  O ć  fi A W
.i  m 
J3 *  
«  «  
S  *

3
■ es a, o  
tr. a  oc  t—

Si

zs
•tu c  g
S l l  

«

o
, o
e> o  O 
ŁŁ £  Ci
S - g - s

A 9500 10000 10850 8400 13200 14200 13900 12050
B 1650 4000 4700 — 7300 13250 10300 —

C 13100 10000 13350 11800 15750 15950 15450 14600
D 4900 7700 10900 8400 11450 14650 14600 12400
E 2000 6000 9300 10000 9550 13050 13600 14050
F 10400 12500 8000 — 14300 15900 12700 —

G 10800 — — — 14500 — — —

n 7900 — — — 13100 _ — —

I — 11900 — — — 15200 — —

K — 11700 — '■— — 14900 — —

L 7800 — — — 12200 — — —

M 3600 ___ — — 8100 — — —

X 400 — — _ _ 1600 — — —

O 1300
H  == 50

3200
u = 100 “

A 115700 1 6 5 0 0 15850 15550:17450 18000 17200 17100
B 14550 17050 15300 — 17450 18500 16900 —

C 17600 17700 17050 16950 18850 18850 18200 18150
D 16400 17500 16650 16200 18150 19050 17600 17750
E 16000 16400 16100 16450 18000 18050 17600 17750
F 16700 17540 16100 ---- 17900 18850 17600 —

G 17200 — ---- ---- 18800 ---- ---- —

H 16400 — ---- ---- 18200 ---- ---- —

I — 17500 ---- ---- 18800 ---- —

K — 16800 — ---- 18800 ---- —

L 15700 — ---- ---- 17700 — — —

M 13700 — ---- ---- 16600 — ---- —

N 10100 — ---- ---- 14900 — ---- —

O 6200 — — — 8200 — — —

Z ahlentafel 2. I i o o r z i t i v k r a f t  u n d  K e i n a n e n z .

«

H (Mas.) =  200 11 (Max.) =r 200

a JL °
1  i  a a U

i i  OBO —r o t"*
3 <3 I l i4

-w o
i - S gtc o o
■5-S-Za X>

a 
a S 
2 S
P O bo

o ** * IfCiO
c « 5<s .  v  «

* 3o
§ s |= a. *-<«

1 5  O
§} S Cł
■s-s*tc jz

i A 5,5 4,8 3,9 5,0 11400 12700 9000 8500

i 15 18,5 9,3 6,2 — 11200 12900 4900
.

C 5,5 6,2 3,1 2,5 12300 13800 10000 8000
D 10,0 8,1 5,5 5,5 12000 13800 10700 8500

! E 7,9 9,5 6,0 5,5 13900 12000 10900 13400
1 F 7,0 5,0 5,8 — 12400 12300 9400

-. .
G 4,0 — — — 9600 -- --

111 7,1 — — — 12250 -- --
I — 3,0 — — — 9800 -- _

K — 3,6 — — — 9700 -- --
L 7,1 — — — 11400 — --- ---
M 11,5 — — — 9200 — -- --
X 29.1 — — — 10450 — -- --
O 12,3

~
— — 4800 — --

eingesch lossenem  W asserstoff und in  einer A endorung  
der Struktur zu suchen.

B etreffs dor H ysteresis yerhalten  sich  die rela- 
tiyen F liichen, wenn man (15 =  12000) das beste Ma
teriał C =  1 setzt, w io: A  = f 0 ,94, G =  1,06, I =  0,84, 
H andelgbleche =  1,31 und 2,38.

Im  a llgem eincn  verbessert also eine w eitgehende  
Raffination des E isens dessen m agnetische E igen- 
schaften. T herm ische und m echanische Behandlung  
haben ebenso groBen EinfluB wio chem ische Yeruu- 
reinigungen.

x x x i t .3o 31
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W eiter  haben die Y orfaaser eine umfaaaende 
N eubestim m ung der magnetiBchen und elektrischen  
E igenaehaften  der ganzen N i c k o l - E i s e u - R o i h e *  
T orgenom inen, d ie auBerordentlich in tere88ante Y er- 
hiiltniaBO zutage gefordort hat. EiBen und N ick el, 
zw ei dor am  starksten  m agnetiachen E lem ente, bilden  
niim iich in beBtinimten MiBcliungon y o llig  unm agno- 
tischo L egieru ngen . D io fruheren UnterBuchungon 
von B a r r e t t ,  B r o w n  und H a d  f i e l d  und dio 
yon C a r p o n t o r ,  H a d f i e l d  u n d L o n g m u i r  Bind 
m it L egieru ngen  an geste llt worden, dio oinen erhob- 
liehen  K ohlenstoff- und M angangehalt aufw iesen . F iir  
die Yorliegonden Y ersuche wurde dagegen  roinos 
E loktrolyte isen  m it 99,97 "/o EiBen und E lektrolytn ickel 
an gew an d t; nur beim  Zuaam m onachm elzen sind Spuren  
yon K ohlenstoff aufgenom m en w ord en , dio jedoch  
im m or unter 0,1 °/o liogen . Y on roinem  N ick el wrurde 
keino Probe untorauclit, da man daa N ick el n ieh t auB- 
Bchmiedon konnte. D ie erhaltenon R eaultate sind in  
uachBtohenden Z ahlentafeln  w iedergogeben .

Z ah lentafel 3. M a g n e t i s i o r u n g .

a_ ■ I II =  20

V UJ o  j Ó  * rtog «  i id e S— OJ t-  3 u  s
3 s «  3 s S

0,27
0,56
1,07
1,93
7,05
8,17

10,20
11,29
12.07
13.11 
19,21
22.11 
25,20  
26,40  
28,42  
35,09
47.08  
75,06

0,27  
0,56  
1,07 
1,93 
7,03 
8,17  

10,20 
11,29 
12,07 
13,U  
19,21 
22,11 
25,20  
26,40  
28,42  
35,09  
47,98  
75,00!

2600 6000, 9100  
5900 5 1 0 0 11950  
3500; 510041500  
4850! 6600 10600: 
4850 10000 9500  
2600; 5100 8000  

50! 1450 5310  
150: 2800 4100  
350 750 2700;

450 700;
400;
100 

0• o;
, °l 4850: 6400 8800:

7 8 5 0 10600| 13650'

100
400
100

0
0
o!

650
400

50
100

0

10450  
12000 

7600 
9700  
9300  
8350  
7950 
5600  
4600  
2450  
2200:

300  
50 

0 
0

6500 8350
10 30 0 1210 0 ;

11400;
132501
12050
13250!

995 0
8750'

900!
1300!
1300

8oo:
1150;

500:
0
0
0

13200 13650! 1.3900, 
13250 14800 15000 
12800 14650 11200 
13950|l4800;l4200 | 
15050,13800 13250
12050 12150 

4 65040150
8800
2000
1150
1050

350
o:

77650
5900
1850
1700
1100

13000; 
12350: 
10100 
10100 

8150  
7000; 

800: 
150 100
200 50;

0 0 
9250,10750; 8400  

13450,15150 12400

i
o

8300 7200 8450 870010200! 9550 1 0 6 5 0 1 1 2 0 0
H =  50 II =  100

16150 16850 
1640016750  
16250:16500: 
16750 17050, 
1475017550, 
14800!l5800j 

8 55010500  
8 90014150  
7700; 7750  
6850 4100! 
6750,
3ioo: 

o 
o 
o!

1085011300! 
1495015550' 
11250:11450!

16800:16750 17900 
17000:18050 18200 
170004560017800  
17000 16950 18300 

)!l6750 17250 
1 6 2 5 0 1 675017250  
15650!l6450 13800 
1240015450 13950 
10700 15250 13450 
6 8 0 0 44600  12600'

5000!
1800

J

7050 1295012050  
4S00i 4150! GSOOj

500 350 o!
650 350 01

0! 0 0
1 20001065011850  
1 62501480016000  
118501180011800

1 8 4 0 0 18300!l8100- 
185001840018400  
182501840018400  
185501840018400! 
1 02501 8 7 5 0 1 8 5 0 0  
1 73501830018500  
1285018350 18600 
160001540018050  
12200 1385047700  

66501 1 5 5 0 1 6 6 5 0  
103501205017200
4500 8500  

100! 1050 
0! 1200 

100 100 
1170042300  
1620016500

sie  Binken m it ateigendem  N ick e lg eh a lte , bis sie bei 
iiber 2 2 o/0 g lo ich  N uli w ord en ; iiber 35 °/o Nickel 
treten m agnetisch e E igenaehaften  w ieder sehr doutlich 
auf und orreichen m it 47 °/o den Hochatwort. Daa 
Anlaaaen auf 675° C yerbeasert im  allgom einon dio 
m agnetischen  E igenaehaften  der ganzen  R e ih e ; die 
droi n ichtm agnetiachen  L egiorungon worden ganz 
schw ach  m agnetisch . B eim  Anlaaaen auf 1000° er- 
fahren nam entlich  dio Srm sten L ogierungen noch eino 
Beaaerung und die orBt u nm agnetischen  Legiorungon  
m it 25 und 26 %  N ick el w erden bem erkensw ert mag
n etisch  ; die L ogieruug m it 47 o/o N iek el nim m t schon bei 
n iederen  H -W erten  die hochste erroichte Permoabilitat 
an. DaB A baclirecken hat keinen groBon EinfluB aus- 
geiibt, nur bei den L egieru ngen  m it 11 bis 19 o/o 
N ick e l iat dio P orm eab ilita t gew achaen.

In einer zw eiten Z ah lentafel sind dio Rosultate 
der B estim m ungen  dor K oorzitivkraft und Romanenz 
o ingetragen .

Z ahlentafel 4. K o i i r z i t i y k r a f t  u n d R o m a n o n z .

jeo
£
.oo'

H  (M ox ) =  200 II  (M ox.) =  200

a 
* * 

c  tc

3i  s o 
u d o

5 s soj

i  2 o6x = go g 5  s  ; ;  
ja

-u o 
. Ov o  o

ca v 
m

a =
a  SW)JZ CS
a be

V  ̂o^ O £
§ 2 “=5

i ? | !  <3 X *-

« O . M O |
45 w 2  tc u ®
-a S -•  ■go * —

0,27 13,4 9,0 6,0 4,3 12400 12500 10600 10900
0,56 11,0 9,1 4,0 4 ,2 11400 12300 10100 10700
1,07 11,4 9,3 4,9 6,0 12600 12800 11300 8900;
1,93 10,2 9,0 5,0 6,0 12800 14400 11300 11700
7,05 11,0 7,5 5,8 5,5 9100 14200 10100:10700;
8,17 12,5 10,0 6,3 6,0 8000 12500 9600' 9500;

10,20 44,0 18,0 8,7 7,2 8700 9500 8600110300
11,29 32,5 13,5 9,2 8,8 9200 11800 7000 9500;
12,07 35,0 35,5 10,7 9,5 8800 9800 5900 9500
13,11 34,8 32,5 31,5 14,9 8500 4500 7700!11900
19,21 38,5 40,5 34,2 15,5 8400 8300 8500 9300;
22 ,11 44,5 51 8 37,0 42,7 500C 3900 6300 6100
25,20! 0 200 + 50,3 64,5 0 200 1000 1000
26,40 0 200 + 45,5 66,3 0 200 1100 900
28,42 0 200 4- 200 + 200 + 0 2000 400 400,
35,09 7,9 6.5 1,9 2,7 4800 6200 4000 4500,
47,08 6,7 5,5 1,6 1,9 7700 9000 8700 5200!
75,06 3,1 3,5 1 ,9 1,5 6000 4600 3600'i 4200

8050:
850
850
100

11800;
16000!

1195042300.12100:

T ragt m an dioae E rgebnisse graphiach auf, »o 
zeigon  die Schaubilder fo lgen d es: B e i den n ieht an- 
gelaasenen  Proben liogen  die W erte, auch bei den ge-  
ringston N ick elgoh alten , unter dem  des reinen E isens,

* „M etali, and Chem. Engin ."  1910, Jan ., S. 23.

D ie R om anenz nim m t ab m it ateigendem  Nickel- 
geh a lte  bis zu den uum agnetischou L egiorungon, dar- 
iiber hinaua ateigt sio w ied er; um gekehrt liogen dis 
Yorhaltni38e boi der KoGrzitiykraft. L etztore wird im 
a llgem einen  bei jedor fo lgenden Erhitzung geringer. 
D ie L egieru ngen  m it m ittloren N ick elgoh alten  (10 bił 
20 »/o N ickel) sind gegon  W arm e Behr empfindlich, sie 
zeigen  im  ab geschreck ten  Zuatando ihr bestea "V er
halten .

E s ist alao eine sehr m orkw iirdige ErBcheinung, 
daB m an aus zw ei s t ir k  m agnetisch en  M etallen Mi- 
achungen m it a llen  Gradon von M agnetism us, ja sogar 
un m agnetiH cho  h erstellen  kann. Ebenao merkwurdig 
ist, daB diese bei gew ohniicher Tem peratur unmag- 
netiachen V erbindungen bei tiefen  Tom peraturen wieder 
stark m agnetisch  w erden. E ine E rkliirung liierfur bat 
m an nur in dor A nnahm e einer A llotropio dor beiden 
E lein en te.

Es w urden auch IIyBtorosiaverluste bestinimt. 
Sotzt m an dieae fiir E lek tro lyt-E isen  g le ich  1, dann 
betragt der einer L eg ieru ng  m it 3,86 o/o Araen nur 
0,58, der einer 47p rozen tigen  N ick elleg ieru n g  n u r  0,53. 
D io groBen K osten des hohen N ickelgehaltea  durften 
abor der praktiachen AuBnutzung hinderlich  aein.

W eiter  iat auch der elek tr isch e W ideratand ner 
E iaen -N ick elleg ieru n gen  untorsucht worden. Die Bc‘ 
sultato ze ig t  folgendo Z ah lentafel 5 :
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Z ahlentafel 5. E l e k t r i s c h e r  W i d e r s t a n d .

: °.'o Nickel Mikro hm 
f. d. ccm

R e la t i r e r
Wider-
Mtond

O/o Nickel Mikrohm 
f. d. ccm

Relatirer 
■\Vider- | 

s ta n d  i

0 12,1 1,00 13,11 34,8 2,62
0,27 13,1 1,08 19,21 36,2 2,99
0,56 15,4 1,27 22,11 38,7 3,20
1,07 16.9 1,40 25,20 63,2 5,22
1,93 I6l4 1,36 26,40 65,5 5,41
7,05 26,9 9  2 0 28,42 82,0 6,77
8,17 26,7 2,20 35,09 81,1 6,70

10,20 28,6 2,36 47,08 44,7 8,69 !
11,29 29,4 2,43 75,06 22,1 1,83 |
12,07 30,3 2,50 100,00 12 4 1,02 !

Z ahlentafel 6. M a g n  e t i s i  e r u u g.

3 It = 10 II = 20
......... ]

53
a
NoŁ.

§ 1 
*

C ^

£ ° 
e 33 r- fi w °  cj

» a °

S s S
i i i  Łfi £ Cł
•s-g-

ć cej 
- d
“ "3o U

3i  fi® ŁC C O c « t-§ « O
• l o

!l v —<S—

U g Ci j= — e* o o* -a

0 13100 10000 13350 11800:15750 15950:15450 14600
0,23 6500 6000 9750 7850 13100:13250 13700 11550
0,60 10700 13100 11750 12150 14150:15800 14700 14950
1,03 8100 10700 10700 11800 13100:14450 13650 14650
1,90 9200 11600 11200 9150 13450:14850; 14450 12250
2,83 8200 8900 11200 10000 12800 13250:14050 13050
3,33 8000 9100 9750 10700 10800 12950:13850 14000
4,66 9750 9300 12950 9100 12200 12700 14550 13200

H = 50 11 = 100

0 17600 17700 17050 16950 18850jl8850 18200:18150
0,23 15750 16700 16250 15850 17000! 18350 17700 17700
0,60 16450 17500 16550 16900117850 18600 17800 18100
1,03 16150 16850 16550 1665017850,18200 17950 17950
1,90 16350 16800 16500 15850 17950]l8200 17750 17600
2,83 15500 16150 16000 15950 17050 17700 17300 17550
3,33 14050 15750 16350 1G1501 G350j 17350 17750 17600
4,66 14950 15400 15750 1625016500jl7100 17000:17600

Zahlentafel 7, K o  e r z i t i v k r a f t u n d  R e m a n e n z .

! 2 6 H  (M as.) =  200 II (M ax.) — 200

i c .2 . a ~ a  □c  t»
JJ o

t 3Ł) 3 ®C O B °  *"■ 
C _ca n i

—

, JC oa  a o
Łfl O-o i  _
a  "T. v  

r.

a e
* 1

c

3l  fi o 
fi *° r  t ł l '5 * 50CS V.

, s -  
|  | 2

i i i  
O OJ 

« ■ §  «
09 A

0 5,5 6,2 3,1 2,5 12300 13800 10000 8000
0,23 8,6 9,4 5,2 4,3 11700 13800 9200 8000
0,60 5,2 4,5 3,5 3,5 11500 13200 9000 10100
1,03 7,5 6,8 4,1 4,0 12400 14200 9400 10000

11,90 7,7 6,5 4,0 4,3 11800 14100 9300 9100
(2,83 8,5 8,2 4,7 5,1 12900 14300:10000 9900
|3,33 5,5 5,5 4,5 3,3 8700 11300 8500 9100
4,60 4,5 4,9 2,7 3,3 12000 12800 8000 5600

D er W iderstand nim m t erst bis zu 22 °/» N ickel 
lan gsam  zu, s te ig t dann p lotzlich  stark an, das Maxi- 
mura diirfte bei 34 o/0 bei der Y erbindung FeaN i 
liegen , fa llt dann rasch  bis zu 50 °/o N ick el und von 
da w ieder langsam er ab.

A uf w eitere  U ntersuchungen an E i s e n - K u p f e r -  
l o g i e r u n g e n *  m it G elialten von 1 bis 7 0/« U11<1 
95 ®/o Kupfer so li h ier, da sie w eniger ron  praktischer  
W ielitigkeit sind, nur h ingew iesen  werden.

* „Chem. & M etali. E n g .“ 1910, F e b r , S. 79.

Yon w eit groBerer W ichtigkeit ist die Unter- 
suchung y o ii  E i s e n - S i l i z i u m l e g i e r u n g e n , ł  die 
heute im Transform atorenbau eine groBe R olle spielon. 
FrDher nahm  man an, daB das rcinste E isen  auch die 
hocliste Perm oabilitiit habon miiBte; das ist ein Irrtum. 
1901 zoigton B a r r e t t  & B r o w n  an H a d f ie ld s c h e n  
Stahlon m it 2 ' / s ° / o  Silizium  oder 2 l/-tu/° Alum inium , 
daB diese reines E isen in bezug auf Perm oabilitiit 
abertreffen; aueh 2°/o Zinn oder 4 "/o A rsen bringen  
dio g le ich e W irkung hervor. Der Zusatz dieser un- 
m agnotischon E lem cnte wirkt oifenhar nicht chem isch, 
sondern nur indirekt durch A enderung des physika li
schen A ufbaues. D ies wird besfciitigt dureh den E in 
fluB dor W arm ebehandiung. S ilizium stahlo w eisen  
beim  A nlassen auf hohe Tem peraturen auBerordont- 
licli hohe Perm eabilitat bei geringen  F eldstarken  auf; 
die Siittigung wird schon bei n iederen Dichten er- 
reicht. Solche Stiihle oignon sich  also besonders fur 
W eclisolstrom  - M ateriał. G eringo Hysteresisyerlusfce, 
hoher elektrischer W iderstand, geringe Y ersch lech- 
to iung  durcli A ltom  sind dio horvorstechendsten E igen-  
schaften des Silizium stahles.

Dio fiir die U ntersuehung m it E lek trolyteisen  
hergeste llten  L egiorungen  enthielten  bis zu 4,6 o/0 
Silizium ; sio wurden wio dio anderen L egiorungen  
unter yersch iedener AYarmebehandlung untersucht.

In n icht angelassonem  Zustande fallen  a lle W erte  
unter den des reinen E isens. A nlassen  auf 0 7 5 0 
bessert in dieser Boziehung otwas, A n lassen  auf 1000°  
beeintrachtigt schon w ieder die Perm oabilitiit der 
niedrigstsiliziorten L egierungen, rerbessert dagegen  
dio Q ualitiit der hoclisilizierten  Erzougnisso bedeutend. 
A bschrecken  yerringert dio E igensehaften  w ieder, 
nam entlich  bei n iederen Feldstarken. V erschiedene  
B lecho des Ilan d els ergaben, auf 1000° angelassen , 
fast dio g leich en  W erte wio dor ohen verzeichnoto  
D urclischnitt.

Z ahlentafel 7 ze ig t die E rgebnisse der B estim 
m ung der K oerzitivkraft und Rem aneuz.

D ie  K oerzitivkraft nim m t bei den S ilizium legie- 
rungen beim  A nlassen ab und erreicht bei 1000° die 
unterste Grenze. D en  niedrigston W ert hat die L egie -  
rung mit liochstem  S ilizium gehalte; ein ige H andols- 
sorten orreichten sogar 2,5 und 2,3.

Betreffs der Ily steresis  yerhalt sich  das M ateriał 
folgendormaCen: W enn m an die F lach ę von reinem  
Eisen gloich  1,0 setzt, so haben die arm eren L e g ie 
rungen mohr ais 1 ,0, dio m it 3 ,3 3 %  1 ,02 , solcho mit 
4,66 o/o 0,51 und Ilan d olsb leche 0,6 bis 0,7.

Auch in bezug auf den olektrischen W iderstand  
zeichnen sich  dio Silizium stahle aus:

S iliz iu m M ik ro h m R e la ll^ e r
% ftir  d a s  ccm 'W id e rs ta n d

0 12 ,1 1,0
0,23 14,7 1,22
0,60 18,7 1,55
1,03 24,3 2,01
1,90 34,4 2,84
2,83 44,6 3,68
3,33 48,6 4,02
4,66 62,2 5,13

D as h ochstsilizierte M ateriał m it dem  kleinsten  
IlysteresisT erluste hat also den funffachen W iderstand  
des reinen E isens, w as fiirT ransfonnatorzw ockc auBer- 
ordentlich g iin stig  ist. /{ . N eum ann .

Bestimmung der magnetischen Induktion in geraden 
Staben.

C h a r l e s  W.  B u r r o w  bespricht in einom Win 
goren A ufsatz** die B estim m ung der m agnetischen  
Induktion in gerad en  Staben, w ie sie  in dem Bu-

* „Chein. & M etali. E n g .“ 1910, Marz, S. 131.
** B ulletin of tho Bureau of Standards“ 1909, 

Oktober, S. 31/88.
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m otorischen K rnft, w elche dem 
V erfassor von Prof. E . B. R o s a  
em pfolilen  w orden ist, is t  jedoch  
kaum  ais orig inell zu bozeichnen, 
da sio beroits im  alteron Apparat 
der Siem ens & H alsk e A .-G . zur 
M casung von lnduktionen  in Eisen 
und Stahl nacli K o o p s o l  yer- 
w ertet ist, dessen Joch  bokannt- 
licli ebenfalls durch zw ei Magneti- 
sierungaspulen auf einen  Wider- 
stand =  0 gebracht wird.

D er Y erfasser vcrbreitet sich  zu- 
niichst iiber die exporim entellen  
und theoretiachon G rundlagen fQr 

reau of Standards, W ash ington , iiblich ist und niacht genauo inagnetische M essungen, Ober don KraftlluB in
zu gleich  M itteilungen iiber versch iedene U ntorsuchun- den Yorachiedonon T eilen  des m agnetisehen  ICreises
gen , dio bei der E ntw ick lung  d ieser M otliodo gem acht bei Y erw endung verachieden geforin ter Jocho und bei
worden sind. Dio M essung der m agnetisehen  Induk- yerschiodoner Y erteilu n g  dor M agnotisiorungs- und
tion in  einer gogebenen  Probe, also dio g le ich zcitige  dor P robespulen.
B estim m ung der m agnetisehen  Kraftflufidichto und dor Ist durch geo ign ete Y erteilung dor m agnotisicren-
m agnetisierenden  Krnft fiir einen gogebenen  Punkt, den Spulen ein gloichm iiB iger KraftlluB erzielt, so kann
iat bei einem  T o r o id , d. h. einom  vollatandig g e - m an, ohno einen groBon Kohler zu inachen (der Yor-
aohlossenen R ing, dessen M etalldicko im Y erglo ich  zu fasaor borochnet dio erfordorliche ICorroktur), don mitt-
seinem  Durchm eSBer sehr kleili iat, ebonso loicht w ie leren  T eil des Y ersuchsstabes a is einen  unendlich
bei einem  unondlioh langen  Stal), dessen D icke g egen - langen  Stab betrachten, der von oinoiu g le ich fa lls  un-
iiber seiner L ange sehr k lein  ist. In beiden  
Fallen wird dic m agnetisierende K raft durch 
dic A nzahl von Strom w indungen oiner g leich -  
form ig gew undenen m agnetisierenden Spulo  
berechnet. D ie m agnetisch e K raftfluBdichte 
kann in E inheiten  der E lcktrizitStam engcn  
gem essen  werden, w elcho beim  U m kehren  dor 
niagnotisieronden Kraft durch einen um die 
zu untorsuchendo Probo gow ick elten  Strom - 
kreis von ein igen  Probow indungen flieBt. .Man 
kann sie auch durch Y ergloich  der elek tro- 
m otorischen Kriifto m easen , w elch e in der 
Probespulo und in der Sskundarspule einer  
gogon seitigen  lnduktanz en tw ick elt werden, 
wenn der m agnetisierende Stroni und der 
Prim arstrom  der gcgenaeitigen  lnduktanz  
g le ich ze itig  um gekelirt w erden. Fiir dio P raxis  
isfc jodoch  keino der erw ahnten Proboform en  
angebracht. Solir bequem  iat ein verhaltn is-  
inaBig kurzer Stab von glcichm aBigem  Quer- 
schnitt, der sich  le ich t bearbeiten liiBt, und 
dessen E nden zur Y erringerung des m agne
tisehen  W idorstandca durch ein Joch  von  
w oichem  E isen  verbunden w erden. M it sorg- 
fa ltig  gebauten  Jochen  erhalt man einen solir 
befriedigenden m agnetisehen  Strom kreis, und 
man kann annahernd achatzen , daB dio g e 
sam te aufgew endete m agnetom otorischo K raft 
aucli zur M agnetisierung der Probeatiibo ver- 
wendot wird. Dor W idorstand dor Jocho, der 
jodoch  auch in B etracht gezogen  w erden muB, 
kann durch A nw endung der E w i n g a c h e n  
D oppeljochm othodo m it zw ei vorachiedenen  
L angen zw ischen  den Jochen  der 1’robestiibe 
und inagnotisioronden Spulen auageglichen  
w erden, wenn man ihn fur die ontapreohenden  
W orto der Induktion a is g leichb leibend  an- 
ninim t. E ine zw eite M ethodo, um von den 
Jochen  unboeintluBto Zahlen zu erhalten, be
steh t darin , auf Jocho und Y erbindungen  
eine au sgleichende m agnetom otorischo K raft 
anzuw em len, w elche den W idorstand dieser  
T eile  des m agnetisehen  K reises ausgloichen  
so li. lic i d iesem  A u sgle ic li haben a lle  T eilo  
des m agnetisehen  Strom kreisos dasselbe inag- 
netiacho P oten tia l; es findot kein  m agnetischer  
Spannungaverlust ron  einom  T eilo des Strom - 
kreiaoa zum andern statt. D ieser  Gedanke 
einer Yorteilten und einstellbaren  m agneto-

A b b ild u n g  2. A n o rd n u n g  d e r  B a tte r ie n  u n d  S tro m k re ls c  z u r  B estim m u n g  

d e r  m a g n e t is e h e n  In d u k tio n .
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endlich langen  Solenoid um geben ist. In einein b o I -  
chen System  ergibt sich  der lnagnetisierendo Stroin 
durch Mossen des Spanm m gsabfalles eines bekannten  
A\riderstandes und dio luduktion durch M essung m it- 
tels eines durch gegen seitigo  Induktanz oingestellten  
GalyanoinotorB, w obei folgende Form o! angow ondotw ird:

„  M . J . 1 0 *  ,
11 =  v — ;— r  • d ' . A . d„ A

.I I

H ierbei bedeutet li =  KraftfluBdichto f. d. (jem,
M =  g egen seitigo  Induktanz in Henrys,
J  =  Stroinstiirke in Ą m p. in dor gegen seitigen  In

duktanz,
N j == 'W indungszalil der Probespulo, 
d0 =  Galvf 

duktanz,
d =  G alvanom oteraussclilag der Probospulo,
A  =  Q uerschnitt dos E isens, 
a =  Q uerschnitt dor Probespulo,
H =  m agnetisiorem lo Kraft.

Zur M essung em pfiehlt dor Y erfasser ein Gal- 
yanoinoter nach D o p r o z - D ’A r s o n v a l  m it genllgcnd  
langor Schw m gungsdaucr und fiir die E instcllung des 
Galvauometern die A nw endung der gegen seitigen  In 
duktanz. D er Strom  durch die Prim arspulo dieser  
gegen seitigen  Induktanz wird durch den Spannungs- 
abfall iiber einem  bokannton W iderstand mit oinom  
K om pensationsapparat gom essen.

a —  A
Dio K orrektur —-—  . II bezieht sich  auf don 

A
KraftlinienfluB innerhalb der Probespulo, abor auBer- 
halb des E isens. E s em pfielt sieb , diese GriiBe da
durch zu Terringern, daB man die Probespulo auf den 
Probestab aufw ickelt. N ach Beschreibung einor N ull- 
inothode, nach w elcher man die olektrom otorischen  
K rafte der gegonsoitigon  Induktanz und der luduktion  
im E isenstabe gegeneinander schaltet, beschroibt der 
Y erfasser den Y o lls tiin d ig e n  G ang einer Untorauchung 
an der Hand der beiden A bbildungen 1 und 2, von 
donen die ersto die gegen seitigo  L age der .Magneti-

sierungs- und Probespulen, die zw eito die schem atiseho  
A nordnung aller Schaltungen mit W iderstanden und 
G alvanomotor darstellt.

In dor A bbildung 1 ist der untero Stab der zu 
prOfondo Stab. D er oboro Stab a ist ein H ilfsstab  
von annaliornd denselben m agnotisebon E igonschaftoii, 
w ie dio Probo. T und A  sind dio zw ei llau p tm agn eti-  
sierungsspulon der beiden Stiibe. U eber die vior Yer- 
bindungen sind v ier kleino Spuleu .1 von ungefalir
1,5 cm  L ange gew ick elt. Sio a lle werdon hinter- 
om andcrgoschnltet und a is e inzige Spulo angowendet. 
Dio Probespulen t und a sind iiber die m ittleren Toilo 
dos Probo- bezw. Ililfssta b es gowundon. Ueber dio 
zw ei Enden des P robestabes sind auBerdem noch dio 
zw ei H alfton einer dritton Probespulo gewunden. 
D iese droi Probespulen haben die gloicho Anzahl yon 
W induhgen und sind iiber eine betraclitlicho Stablange  
yorteilt, so daB irgendw elche U nrogelm iiBigkoitcn dos 
E isens aufgehoben werden. D ic beiden Endspulcn  
sind von den Joehen  und Yerbindungon genugend  
w eit entfornt. D ie drei Probespulen sind auf einer  
besondoren Form  innerhalb der Solenoide gew ick elt, 
um die Korrektur fur den KraftHull zw ischen Stab 
und Spulo so gering  wic m oglich  zu m achen.

In A bbildung 2 gelten  dieselben Bezoichnungen  
w ie in A bbildung 1. M und in sind dio Bozeich- 
nungen fiir don Prim ar- und Sekuudarstrom  der gegon- 
se itigen  Induktanz, w elc lie  zur Komponaation der 
E M K 111 dor Probospulo benutzt werdon.

Die vior Polw ondor und dio f  ii ii f S trom schlussol 
in den verschiedcnon M agnetisierungsstrom kreisen  
sind m it Q uecksilberkontakten versehen und so ange- 
ordnet, daB man sio, auch zu m ehreren g lo ichzeitig , 
w ie die T asten oinos K laviers liandhaben kann, Heim  
Entfernen dor F inger gehen a lle  SchlusBel durch  
Federkraft in ibro ursprilnglicho in Abbildung 2 ge- 
zoichnete L age zurilck. Y erfasser bringt zum SehluB 
nahere A ngaben iiber don Gebrauch d ieser Anordnung  
und beziffert dio G enauigkeit der M ossungen der 
m agnotisicrendon Kraft fiir Induktionon von 1000 bis 
20000 GauB auf 1 o/o. M ars.

Patentbericht.
D eutsche Patentanmeldungen.*

28. Juli 1910.

KI. 7 b , A 16 830. Yerfahren zur Hcrstellung von  
rohrformigen Hohlkorpern. Friedrich Ashclm, Wilmers- 
dorf b. Berlin, Karlsruherstr. 3.

KI. 24 f, G 30474. In der Neigung verstellbarer 
Schriig- oder Treppenrost m it Regelungsschiebcr. Hugo 
Carl Graf, Erfurt, Trommsdorflstr. 5 a.

KI. 31 c, H  48 469. Verfahren zur H erstcllung von 
Verbindungcn an Bohren durch UnigieDen m it Metali. 
Hermann HeC-Honegger, R uti, K anton Zurich, Schweiz.

1. August 1910.
KI. 1 b, Sch 34 270. Yerfahren zur magnetisehen 

Aufbereitung unter Yerwendung walzenformiger, um ihre 
wagereehto A-ilise sich drehender Scheidckorper m it 
ring- oder sebeibenartiger Untertcilung der m agnetiseh  
wirksamen W alzenoberflache. F . O. Sehnclle, Velten
i. d. Mark.

KI. 7 c , B 50 135. Anscblagyorrichtung fOr Stanz- 
maschinen zum Ausstanzen von W erksttickscheiben aus 
Blechtafeln in weehselweise zueinander versctzteu Rcihen. 
E. W. BliS-Company, Brooklyn, V. St. A. Prioritat'aus  
der Anmeldung in den Yereinigten Staaten von Amerika.

* D ie Anmeldungen liegen von dem angegebenen  
Tage an wahrend zweicr Monate fUr jedermann zur 
Einsieht und Einsprucherhobung im P atentam te zu 
Berlin ans.

KI. 24c, D  23 285. Gitterwerk ftir W iirmcspeichcr; 
Zus. z. P at. 198 441. Richard Dietrich, Bochum i. W ., 
Joachim str. 3.

KI. 24c , F  26 925. Gasschmelzofen m it zwei oder 
mehreren Gaszugen. R obert Frenzel, B e ilin , Chaussee- 
strade 13.

KI. 24c , J 12 304. Rekuperator m it in gleicher 
R ichtung yerlaufcnden Kaniilen ftir das zu erhitzende 
M ittel und das llc izm ittc l und m it alkeitiger Um- 
spfilung der das zu erhitzende M ittel fuhrenden Kanalo 
durch das H eizm ittel, Jfo  Ofenbaugcsellschaft m. b. H ., 
Berlin.

KI. 4 8 d, D 21 267. Vorrichtung zum Durchbohreu 
von Profileisen, z. B. Schienen, Triigern u. dgl., mit 
Hilfo des autogenen Schncidyerfahrens und unter VTer- 
wendung einer IIaltevorrichtung fiir den Schneidbrcnner 
und d ie Zentrierstange. Deutsche Oxhydric G. m. b. 11., 
Eller b. Dusseldorf.

Gebrauchsmustereintragungen.
1. A ugust 1910.

KI. l a ,  Nr. 429 490. Antriebsvorrichtung fiir zur 
Klassierung von Kohle und Koks dienende Doppelriitter, 
m it je einer einfachen Kurbelwelle ftir Ober- und Unter- 
kasten. Maschinenfabrik Baum , A. G., Herne i. W.

KI. 7 a, Nr. 429 462. K uppelteil fur Walzwerke, 
H ugo K eitel. DOsseldorf-Grafenberg, Geibelstr. 64.

KI. 24 f, Nr. 429 416. Auswechselbarer Feuerungs- 
roststab. Jos. Rinsche, Flensburgerstr. 30, und Heinr. 
Lutterbeck, Bergstr. 63, Elberfeld.
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D t i s s e l d o r f .  Beschickungsvorrichtung ju r  Schaclit- 
ó/en und Gaserzeuger m il lieb• und senkbarem VerschluB-

kegel, der seine Sifz- 
] flachen an dem Fuli-

rum pf und an einem
_____ i ___  Bodenteller in  dessen

iy p r. — łjł Mitte jindet.HIP «j« w w | l U P  Dio untere Ver-
l l f p  t e  H §P  scliIuBglocke a besitzt
| | | | 1  ^H P e'ne gro^e mittleroliii ’ i fllP Oeffnung, von wo sio
g ||l§  /  l i p  aich nach oben ke-

______ l i p  gelform ig erweitert.
^ f § | __________' ______ f f f j  Dieso Erweiterung b

d ient einer zweiten 
Glocke c, die in dem  F ulltrich tcrd  an einem  Quertrager c 
starrb efcstig tist, zurAuflagc. DerYerschlufl arbeitetinfol- 
gender W eise: Sol! der gro Bero T eil der Beschickung nach 
der Ofenwand zu geleitet werden, so wird die Glocke a 
langsam  gesenkt, wahrend bei raschem Senken derselben 
der Zwischenraum zwischen b und der unteren Kante 
des* FOlltriohters d sehr bald so stark verm indert wird, 
daB der groBere Teil der Beschickung dureh die mitt- 
lere Oeffnung der Glocke a nach der O fenm itte zu ab- 
gelenkt wird.

KI. 21 h, Nr. 219515 , vom  1. September 190S. 
A n t o i n e  H e n r i  I m b c r t  i n  G r a n d - M o n t r o u g e ,  
Seine. Trommelartiger, um eine wagerechte Achsc dreh- 
barer und durcli Lichłbogenstrahlung beheizter TiegeU 
schmelzo/en.

D ie dio Sohmelzpfanne a um gebenden H eizzlige sind  
m it einer yorgelagerten U m sehaltrorriohtung b e  ver- 
hunden, m ittels weleher dio Feuergase behufs gleich- 
miiBiger Beheizung der. Pfanne abwcehselnd zuerst zu 
dem  oberen oder zu dem unteren T eile der Pfanne ge
le ite t werden konnen.

KI. 31 a, Nr. 2 1 9 8 3 2 , vom  27. Marz 1909. G a n z -  
sche E l e c t r i e i t a t s - A c t .  - G e s .  i n  B u d a -

p e s t. V er jahren und
_________ — Tiegdojen  zum  Schmelzen

\  e  /  von ox;/dierbc.ren Schwer-

^ aa Schmelzen der Me- 
talie erfo lg t, um Oxy- 

p | !  §1 - ^Ł— dat i onen zu yermeiden,
— in einem geschm olzenen,

J | | |  H ~ z | | p | l |  (Iber den Schm elzpunkt
" J | | | | | e L ------- ; des M etalles erhitzten

r I  :̂  __Salzbade a, welches das
M etali nieht angreift. D ie  
E rhitzung des Salzcs ge- 
schieht zweckmiiBig m it

te ls E lektrizitiit. D ie Elektroden b und e sind auBerhalb 
d es Sehm elztiegels d, der dureh den Trichtcr o m it 
M etali besehiekt wird, angeordnet.

KI. 31 b, Nr. 219 772, vom  3. Marz 1909. F r i t z  
J a e n i s o l i  i n  R e u t l i n g e n .  Durcliziehjorm- 
maschine ju r die Uerstellung von Bohr- u. dgl. Formen in  
liegender Stellung, bei der das Modeli senkrecht durchge■ 
zogen w ird.

Der das Modeli o tragende Zapfen o ist in einem  
Langsschlitz b des M asehinengestells a gelagert. Er fuhrt

D ie in bekannter W eise gekdhlten H alter a fur ais 
Elektroden b des tromm elartigen Ofens c , der auf vier 
R ollen d drehbar gelagert ist , sind unabhangig von dcm 
Ofen in den beiden Bocken e m ittels der ringfSruug® 
B in n e f so gelagert, daB ein kreisformiger Spalt yerblcibt- 
Dureh diesen ziehen die entstehenden Gase in den luft' 
diohtsehlieBenden Bingkanal f und von da zu dero danut 
yerbundenen Gasabfiihrungsrohr g.

sich m ittels einer K urbel f und eines Fuhrungsstiftes g  
in einem m it dcm  G estell a fest verbundenen Schlitz d, 
weleher aus einem zur M ittelachse des Zapfens c kon- 
zentrisclicn und aus einem  daran anschlieBenden flacheren

KI. 31 a, Nr. 429 275. Sehm elzticgel. Siem ens-
Schuckertwerkc, G. m. b. H ., Berlin.

KI. 31 o, Nr. 429 241. MundstOck fiir sclimicd-
eiserne Form kasten, dadurch gekennzeiehnct, daB das 
M undstiiek gleich aus dem Protileisen des K astens gc- 
bildet wird. Herrmann Fritzsche, Ges. m. b. H ., Leipzig.

KI. 49 b, Nr. 429 475. Am AmboB, Schraubstock
o. dgl. zu befestigende Blechschere. Stephan B eith m eir, 
Gcmpfmg, Post Burghcim, Baj^rn.

D eutsche Reichspatente.

KI. 24 c, Nr. 219 769, vom  18. Miirz 1909. J  u 1 i u s 
P i n t s e h  A k t . - G e s .  i n  B e r l i n .  Gasfeuerung 
fiir Mctallschmclzpfannen, die von nbereinander und den 
Seilenwńnden anliegendcn Ziigen beheizt werden.

Teilo besteht. Beim Drchen des Zapfens c m ittels des 
H andhebels h wird das Modeli zunachst nur gedreht, 
wobei cin G latten der Form erfolgt, dann gesenkt oder 
durchgezogen.

KI. 31 c, Nr. 219 520, vom 20. Januar 1909. t e t e i
S c h w a 1 b i n H e 1 1  e n 1 e i d e 1 h e i m. Verstrich- 
masse zum A usstreichen der inneren Formwandungen tur 
Einen- und Slahlgufl.

Dio Masse zum Ausstreichcn der inneren Formwan
dungen fiir Eisen- und StahlguB besteht aus Ton (25 v. H.), 
Seham oU e (40 v. H .), Graphit (15 v. H .), Kochsalz 
(10 v. H.), Soda (6 v. H .) und D extrin  (4 v. H .). D as Gc- 
mi«eh wird staubfein genmhlen, m it W asser zu einem 
diinnen Brei verr(lhrt und m it dem  Pinsel aufgctragen.

KI. 18 a. Nr. 219 509, vom 11. April 1908. D e u t 
s c h e  H f l t t e n b a u  - G e s e l l s c h a f t  m.  b. II. i n
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KI. 31 c, Nr. 219 521, vom 0. Marz 1908. J a m  o s  
E d w i n  Y o r k  i n N  e w Y  o r k. Ver/ahren zum  
Dichlen von Lunkern in  Blócken durch Eińdrucken von 
M etali senkrecht zur Aclisc.

Der auf einer festen  
Unterlage a ruhende 
Błock b wird einem  
Walz- oder anderen 
Druck unterworfen, 
der durchweg gleich- 
zeitig parallel zur 

Liingsriehtung des 
Blockcs zur Anwen
dung komm t und órt- 
lieh beschrankt oder 
in der Linie des Lun- 
kers auf einer oder bei
den Seitendes Bloekes 

konzentriert wird. 
Durch diesen Druck 
wird Metali einwarts 

in den Lunker gedrtlckt und dieser so gesofilossen. Zur 
Ausfflhrung des Verfahrens dient die m it Langsrippen d 
versehene W alze c, denen in der festen Unterlage a Langs- 
rippen e entsprechen konnen. D as auf Trngrollen f ruhende 
B ett wird unter der Druckwalze c rcibeigcftlbrt.

KI. 21 h, Nr. 219 575, 
vom  14. Novem ber 1907. 
C h a r l e s  A l b e r t  K e l 
l e r  i n  P  a r i s. Ilerdelek- 
Irode fiir elektrische Oefen, be- 
etehend aus erst bei hóherer 
Temperatur leitendem, kohlen- 
stofffreiem M ateriał.

Die aus bei gewohnlicher 
Temperatur n icht leitender 
Masse (Magnesia) bestehende 
Bodenelektrode a is t  von 
einer gróBeren Zahl von aus 
Eisen oder einem anderen 
Metali bestehenden Stiiben b 

durchsetzt, die in  eino den Herd tragende Stromzulei- 
tungsplatte o in  regelmaBigen Zwischenriiumen einge- 
lassen sind.

KI. 7 b, Nr. 219 676, vom  29. Juni 1909. R h e i -  
n i s o h e W  a 1 z m a s c h i n e n f a b r. i k G. m.  b. H.

i n  K o l n - E h r e n f c l d .  
Bandeisen-IIaspel m it ver- 
dnderlichem Umfang zwecks 
leichten Abziehens des Walz- 
gutes.

Der Um fang des Haspcls 
wird aus dem festen Teil a 
und den beiden bewegbchen 
Teilen b und c gebildet. 
Letztere sind bei d in a 
drehbar gelagert,- sie greifen 
m it fingerartigen Fortsatzen  
e ineinander und konnen 

durch ein Exzenter f gespreizt werden, wahrend sic beim  
Zuriickdrehen des Exzcnters durch die Fcdern g nach  
innen gezogen werden.

KI. 24 c, Nr. 219 733, vom 16. Juli 1909. H e i n r i c h  
K o p p e r s  i n  E s s o n ,  R u h r .  Verfahren zur Warme- 
ruckgewinnung bei Jiegenerativgasfeuerungen durch Vor- 
uarm yng von Gas und Luft.

Bei Regenerativgasofen is t  die Grenze der Warme- 
ruckgewinnung aus der Abhitze erreicht, wenn Gas und 
Luft auf dio Temperatur derselben gebracht sind. D a bei 
den m it dem Gaserzcuger zu einer Einheit verbundenen  
Oefen das H eizgas bereits heiB zngefuhrt wird, bleibt bei 
derartigen Ofenanlagen ein unausgenutzter Wiirmedber- 
schuB abrig. Dieser soli nach dem neuen Yerfahren in der

W eise verbraucht werden, daB das heiBe Gcneratorgas 
an im Generator vorwendete Stoffe —  W asserdampf, 
Primariuft —  seino W arme abgibt. Dio hierbei ein- 
trotende Reinigung des Gases kom m t dem Ofen zugute. 
D as abgekiililte Gas wird dann wie die Luft ftir seine Ver- 
brennung im Ofen in iłblicher W eise durch dessen Abhitze  
wieder yorgewarmt und so eine ausreichende Riickge- 
winnung der W arme der Abgase erreicht.

KI. 18 b, Nr. 219 710, vom 26. N oycm ber 1908. 
T o u s  s a i n t  L o v  o z i n  S t e n a  y , F r n n k r .

K  ippbarer elekirischerOjen 
zur Stahlerzeugung, b c - 
stchend aus zw ei im  obe- 
ren Teile m iteinander ver ■ 
bundenen Abteilungen, in  
denen ■ nachcinander das 
Frischen, Desoxydieren  
und Kohlen des Eisens 
staUfindet.

Der um die Achso a 
kippbare Ofen besitzt zwei 
oben miteinander verbun- 
dene Riiuine b und c, von  
denen der eine m itW ind- 
diisen d und der andere 
m it einer zuriickziehbaren 
elektrisehen H eizung e 
versehcn ist. D ie beim  

Frischen aus der Kam mer b entweichende Abhitze kann 
zum Einschmclzen der in der Kam mer o befindlichen, zur 
D esoxydation dienenden Stahl- oder Eisenabfalle dienen.

KI. 10 a, Nr. 219 928, vom 11. Juni 
190S. F e l i x  Y i e l e r  u n d  W i l h .  
F l e i s c h h u t  i n  W o h i d e n
a. S a a r .  Schlo/i zum lleben und 
Freigeben der Stampferstange von 
Kóhlenstam pj maschinen.

Dio Stam pferstange a befindet 
sich zwisehen den Klem mbacken  
b und o, Yon denen b fest und o be- 
weglich gelagert ist. Auf letztero  
wirkt ein Exzenter d, dessen Hubbe- 
grenzung durch die Stellschraube b 
geregelt und der durch d ieA nsch lagef 
und g  bew cgt wird. Der E xzenter  

preBt dic Klem m backe c gegen die Stam pferstange, 
diese zieht hiorbei d ie durch dio Stellschrauben h und i 
einstellbarc Klem m backe b fest gegen die Stam pferstange.

KI. 10 a, Nr. 219 957, vom
20. A ugust 1909. A r n o l d  
K u h 1 e  n i n V 1 u y  n , 
N i e d e r r h e i n .  Koksofen- 
turabdichtung.

Zwisehen der Tur a  und  
der Ofenwand b ist ein um- 
laufender Kanał c yon eiformi- 
ger G cstalt vorgesehen, der 
oben m it einer Fuli- und  
unten m it einer Entleerungs- 
óffnung d bczw. o versehen  
ist. Dieser K anał wird zweeks 
A lxlichtung m it losem Dicb- 
tungsm aterial wie Sand, Seha- 
m ottem ehi gefiillt, und z war 
aus einem m it Schieber ver- 
sehenen K asten f. D as Dich- 
tungsm aterial wird nach Oeff- 
nung eines Schiebers in  einen  
zw eitenB ehalterg  abgelassen. 
Der Behiilter f ist so groB zu 

wahlen, daB er beim Yerziehen der Ttir auslaufende 
D iehtungsm asse ersetzen kann.
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Franzosische Patente.

Nr. 402 077. C o l n - M i i s e n e r  B e r g w e r k s -  
A k t  i e n - V o r e i n i n C r o u z t h a l  i. W . Ver- 
fahren zur Erhóhung der Itcduzierburkeii von Spaleisenslein.

Spateisenstein  is t  bekanntlicli im H oehofen schwer 
reduzierbar, weil er ein O xydul ist, und weil die gerosteten  
Spate, die hierbei m eistens zerfallen, infolge ihrer glatten  
K ristalifiachen . den H oehofen so schncll durehlaufen, daB 
sie unreduziert vor die Blasformen gelangen und dadurch 
den Verbrauch an K oks yergrofiem . Dieser Uebelstand  
soli dadurch beseitigt werden, daB die Spate gem ahlen, 
dann m it oder ohne Bindem ittel brikettiert und bei Luft- 
zutritt bis zum Zusam nienhaften erh itzt werden. D ie 
B riketts sollen hierdureh sehr fest, aber auch sehr poroś 
werden.

Nr, 402 304. J  u 1 o s M u n i e r  & C i e. i n F r o -  
n a r d , M e u r t h  e - e  t - M o s e l l o ,  F r a n k r e i c h .  
Doppeller GichtveTschlufl fiir Iloclwfen m ii Kiibelbegichtung.

Der Ofen ist fiir gewohnlich durch die untere Gloeke a 
a bgcschlossen, die dureh den niedergehenden Kiibeldeckel b

geoffnet wird. In der 
G ichtoffnung ist ein 

R ing c aus W inkcleisen  
angeordnet, der m ittels  
A ugen auf Stangen d 
verschiebbar ist und fiir 
gewohnlich durch m it 
Gegengewichten c ver- 
bundene Zugorgane f in 
angehobener Stellung gc- 
halten wird (vergl. rcclite  
S eite der Abbildung), je- 
doch durch einen am  

K iibel sitzenden R ing g  niedcrwilrts bew egt wird. Hicr- 
durch werden zwei m it e und f verbundene Schieber h 
geschlossen, so daB der Ofen bei eingesenktem  K iibel und 
sich offnender Glockc abgeschlossen ist. D ie beiden  
Schieberhiilften h laufen auf R ollen , tauchen m it ihren 
beiden Langśseiten in W asserrinnen und besitzen an den 
beiden anderen Seiten  Abdiehtungcn i bezw. k.

Nr. 402 758. S o c i e t e  A n o n y  m e  E l e c t r o -  
m ó t a l l u r g i ą u e  ( P r o c e d ć s  P a u l  G i r o d )
i n U g i n e , F r a n k r e i c h  ( S a r o i e ) ,  Elektrisehe 
Stahlgew nnung.

E s wird dargelegt, daB GuBstahl und insbesondere 
Thom as-, Bessemer- und M artinstahl n icht die guten  
Eigensehaften des T iegelstahls oder des aus kaltem  Ein- 
sa tz  erhaltenen Elektrostahls besitzen, und dies auf einen 
verhaltnismiiBig hohen Gehalt desselben an Schwefel und 
Phosphor, Mangan und Alum inium , schlieBlich aber auch  
an M etalloxyden, K ohlenoxyd, Stickstoff und W asserstoff 
zuruckgefiihrt. E ine U eberhitzung solclier Stiihle im  
elektrischen Ofen soli keine nennenswerte Verringerung 
dieser O xyde und Gase zur Folgę haben. Ferner wird es 
ais unzweckmiiGig, ja  sogar ais schadlich bezeichnet, das  
Eisen im  K onverter oder Martinofen zu iiberoxydieren  
und dann in  den elektrischen Ofen uberzufiihren, sondern  
vorgeschlagen, es sogar m it einem  G ehalt an Phosphor, 
Mangan und Silizium  in  einen elektrischen Ofen beliebiger 
Art zu iibcrfiihren, es hier zunachst, um in ilirn en thaltenes  
K ohlenoxydgas, Stickstoff und W asserstoff auszutreiben, 
auf 700 bis 900° abkiihlen zu lassen, dann die Tem peratur 
wieder zu steigern und nun d ie Endreinigung m ittels  
E iscnoxyd oder dergl. in  bekannter W eise auszufiihren.

Nr. 1 1108  zu Nr. 402 758. Inhabcr und T itel wie 
402 75S.

E ine gu te  E ntgasung und Zersetzung des Stahles  
wird auch noch bei 1100° erreicht. D ie Abkiihluug des 
Stahles auf diese Temperatur liiBt sich sehr sclinell er- 
zielen durch Zusatz von Stahlabfallen, die entw eder vor- 
her in  den elektrischen Ofen gegeben oder naeh und naeh  
zugesetzt werden.

Nr. 409 540. H  e n r y
A u b r y  i n  F r a n k 
r e i c h  (Sa voic). Elek- 
trisrher Slaklofen.

Der Ofen besitzt einen 
ringformigen Herd a, 
der sow ohl behufs Ent- 

lcerung gekippt ais 
auch behufs besserer 
Mischung und Erhit
zung des Stahles mit- 

tels des Sehnecken- 
getriebes b um seine 
senkrechte Achse gc- 
dreht werden kann. An 

dieser Drehung beteiligen sieli der D eekel c und die 
Elektroden d nicht.

Britische Patente.
Nr. 1236, vom Jahre 1909. W i l l i a m  R o s s  

W a r r e n  i n N e w Y  o r k. Yerfahren zum  Granulieren 
von geschmolzener Schlacke oder dgl.

D ie geschm olzene Schlacke wird m ittels einer Rinne b 
einem  breiten Fliigelrade a zugefulirt, das in einem unten

offenen Behalter c angeordnet ist. Letzterer befindet sich 
in geringem Abstande iiber einer rotierenden Tafel d, und 
zwar m oglichst an dereń auBerem R ande. D ie durch das 
Flugelrad a zerkleinerte Schlacke fa llt auf die sich langsam 
drehende Tafel d, auf der sio schncll abkiihlt und schlicB- 
'ich  durch einen Schaber e seitlich  ausgetragen wird.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.
Nr. 943 374. J a c ob  

C. B a r r e t t  in
Y  o u n g  s  t  o w n , 

O h i o .  Hocliofen.
Der untere Teil des 

Sehachtes wird durch 
mehrere Reihen von 
Kuhlkorpern a ge- 
ktthlt, die m it ihrer 
B reitseite dem Ofen- 
innern zugekehrt sind. 
Jede P latte  besitzt 
einen wagrcchten An- 
satz b, der den Zu- und 
AbfluB fiir das Kuhl- 
wasser enthalt und der 
P latte  einen sichercn 
Sitz in der Ofenaus- 
fiitterung gibt. 

95 1 1 4 4 . T h o m a s  Mc.  D o n a l d  und  
C. B  a r r o 1 1  i n  Y o u n g s t o w n ,  Ohi o .  

Belriebwerjahren fiir  Hoehofen.
D ie Erze werden vor dem Aufgeben in  den Ofen n u t 

m indestens 3 %  W asser versetzt, was z w e c k m a B ig  w 
einer M ischmaschine geschieht. Der G ehalt der Gicht- 
gase  a n  Gichtstaub s o l i  hierdureh wesentlich v e r m i n d c r t  
werden, die H itze im  oberen Teile des Sehachtes sinken  
und der Koksverbrauch verringert werden konnen. F e rn e r  
kann mehr Feincrz ais sonst ohne O f e n s to r u n g e n  auf- 
gegeben werden.

Nr.
J a c o b
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Statistisches
GroGbritanniens Hochofen Ende Juni 1910*.

Im Bctriebe
auB er

B e trie b

I lo c h o fe n  
im  B e z irk e am  

30. J u n i  
1910

A p r.-Ju n i
1910

d u rch -
s c h n lttllc h

A p r .-Ju n i
1910

d u rc h 
s c h n ittlic h

88 87 16
Durham und Northum- 

b e r l a n d ........................ 26 27 13
C l e v e l a n d ........................ 58 58 l/a 

1 2 ' / j
17 >/.

Northamptonshire . . . 13 7 ‘/s
L in c o ln s h ir o .................... 13 13 2
D e r b y sh ir e .................... 34 3 3 10/ i3 1 0 3/ l3

N otts- und Leicestershiró 6 6 2
Sod - Staffordshire und

W orccstcrshire . . . 18 185/e 15 >/6 '
Nord- Staffordshire . . 16 16 14
West-Cumberland . . . 18 1 9 '/i 161/!
Lancashirc r ,  . . . . 14 132/is 1 8 ,a /!5

Siid-W ales . . .  . 15' 14 2 0

Siid- und W est-Yorkshire 14 13'/* 122/s
S h ro p sh ire .......................... 3 3 3
N ord-W ales. .. . . . . 3 3 1

Gloucester, Somerset, 
W ilts . ...................... ; . — — 2

Zusammen 339 338u t/.95 171 I S ‘ /2SI5

Eisenerzfórderung, -AuBenhandel und -Verbrauch 
Frankreichs im Jahre 1908. f

N ach dcm Beriehtc, f t  der in der diesjahrigon 
Hauptycrsainmlung des „Com itć des Forgcs de France" 
vorgelegt wurde, gcstalteten sich Frankreichs Eiscnerz- 
foiderung, -AuBenhandel und -Verbrąueh im Jahre
1908 im Yergleich zu den vorhcrgehenden beiden Jahren 
wio folgt:

Im  J a h re
F o rd e ru n g

t

E in fu h r

t

A u s fu h r

t

Yerbrauch

t

1906 8 481 423 2 015 062 1 739 971 8 756 514
1907 10 008 478 1 999 295 2 147 265 9 860 508
1908 10 057 143 1 454 313 2 383 S7S 9 127 578

* Nach „The Iron und Coal Trades R eview " 1910,
29. Juli, S. 1 7 7 .— D ie dort gegebene Zusammenstcllung 
fiibrt die silintliehen britischen Hoehofenwerke n a m e n t -
1 ic h  auf. —  Vgl. „Stahl und Eisen" 1909, 4. Aug., S. 1204; 
1910, 23. Febr., S. 344.

t  Vgl. hierzu „Stah l und Eisen" 190S, 8. Juli,
S. 1004.

■ff „R apport de la Commission de Direction", Paris
1910, S. 4/0.

Aus Fachvereinen.
Verein deutscher EisengieBereien.

Dor Vercin wird seine 42. ordentliche H a u p t -  
v b r s a  m m 1 n n g  am S o n . n a b e ń d ,  d e n  17. S c p - 
t e m b o r d .  J ., in B  r a n n s c h w e  i g , Danncs Hotel, 
abhnlten. Auf (ier Tagesordnung stehen neben dem Ge- 
sohaftsbericht des Vorsitzendcn und dem Jahresbericht 
des Gesehiiftsfiihrers einige Satzungsiirtderungen (§ 0, § C> 
und.g 10) und ein Vórtrag von Dr. W e d  c l i ,  Rechts- 
anwalt am  Oberlandcsgericht zu Dusseldorf, iiber „ D ic  
K o n z e s s i o n i e r u n g  g e w e r b l i c h e r  B e tr ie .b e  m it  
b e s o n d e r e r  R i i c k s i c b t  a u f d i e  E is e n g ie B e r e ie n " .

Die Ordnung der Veranstaltungen anbiBlich der 
■Hauptversammlung sieht u. a. folgcndes vor:
Donnerstag, den 15. Septembcr, abends von 8 TJhr an: 

BegriifJungsabend m it Damcn im Parkhot«l.

Freitag, den lfi. Septembcr, vorm ittags: Sitzung des 
Aussohusses; Besprechung der Marktlago;

nachmittags: Besichtigung der Werke: Ammo, 
Gftsecko & Konegen A.-G. (Masehinenfabrik und 
Miihlcnbauanstalt); Steinweg Nachf. (Pianoforte- 
fabrik);

abends 0 Ubr: V e r s a  m m 1 u n g  d e u t s c h e r  
G i o G e r e i f a  c h 1 e u t  e in Danncs Hotel.*  

Sonnabend, den 17. Septembcr, vorm ittags 10 Uhr: 
H auptrersam m lungi 

nach mit U g s 4 Uhr: Festessen im D eutsehen Tlaus. 
Sonntag, den 18. Septembcr: Ausflug nach Goslar.

Fiir dic Unterhaltung der Damen der Festteilnehm er 
sind besondere Yeranstaltungen getroffen.

* Tagesordnung siehe letzte  Seite dieses H eftcs,

Umschau.
Sfreifzlige.

( F o r ts e tz u n g  v o n  S e ite  1221.)

F orm erei.
Auch aus dcm Gebiete der F  o r m m e t h o d ! k 

seieri einigć Beobaehtungen m itgeteilt: Yentilzylinder
werden in maneben Fallen und wenn die Ventile ge- 
eignete Form haben, so geformt, daB man den zylindn- 
śchen Teil sehabloniert und die Teile, welche die \e n t il-  
sitze enthalten, ,als AuBenkerne herstellt; wahrend des 
Sehablonierens werden dio entsprechcnden Teile mit

• Modellstiieken ausgefiillt. D as Aufmaisern des in Ab- 
biirlung 9 schraffierten Teiles dauert bei einem Zyluider 
von 1500 mm H ub und 1100 mm Bohrung Zwei Tage. 
Der ganze Zylinder wird in zehn Arbeitstagen hergcstellt. 
Auch die 7,11 diesen letzteren Formen gehorigen ilan tel-  
kerne wurden auf besondere W eise geformt (Abbil- 

-dung 10). Man stellt ein stabiles Eisengerippe her, in 
dem man in .einen guBeisernen Ring schmiedeiscrne 
Stabe cingieSt; um dieses GerOst, das man nach Bedarf

XXXTT„„

Yerstarken kann und das auch ais Triiger ftir die notigen  
Wacbsschniiro dient, sehabloniert man dann m it einer 
Doppelschablone den ICcrn, w ie aus Abb. 10 hervnrgeht.

In  Abbildung 11 ist 
die HuBerst geschickte 
und nicht eben ge- 
wohnlichc Methode, 
wie ein W a s s e r -  

t u r b i n e n r a d  
sehabloniert werden 
kann. dargestellt. D ie  
ReihenfolgederH and- 
griffo is t  w ie folgt:
Zunachst wird m it 
Schablone I (der Rand 

■ der Sehablonen ist ’ 
fein gestrichćlt)‘ die
K ontur des Oberkastens m it dem daranhangenden Ballen a 
aus dem Botlen sehabloniert und der K asten in der 
iiblichen W eise aufgestam pft und herausgehoben. Als-

32

‘A bbildung: 9. Y e n tilz y lin d e r  
m it A u G en k ern en  g e fo rm t.
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A bbildung : 12 u n d  13. F o rm e n  e in e r  D o p p e lg le l tb a h n .

A b bilduD g 16. H ohlstcin 

a u s  G ufleU eu.

m odells wurde dic Mantel- 
form zweiteilig herum- 
gem auert. D ic Abbildun- 
gen 12 und 13 zeigen die
Arbeit in verschicdenen 
Stad ienund  von ver.'chie- 
dencn Seiten der Um- 
mauerung, Abbildung W 
d ic  fertige Gleitbahn.

K e r n e  z u  Z y  1 i n ' 
d e r d e c k e l  kann man 
in einem StCck schablo-

A b b ild u n g  15. K e rn  zu 
e in e m  Z y lln d e rd e ck e l.

pressoren durfte nicht all- 
taglich sein. Zuniiclist 
wurde ein Lehmmodell 
frei geformt. AuCer den 
beiden Hauptkcrnen wur
den a lle  Kerne m it in das 
Modeli eingebaut; nach 
Fertigstellung des Lehm-

dann wird der Ballen b im Bo<lcn schabloniert m it 
Sehablone II und der Teil c aufgestam pft und m it 
Schablonc III  der aufgestam pfte T eil abschabloniert, 
soweit es dureh dio Sehablone nngedeutet ist. D er T eil o 
wird nun abgehobcn, [die W andstiirko zwisehen T eil b

und o heraussehabloniert und d ie Form m it Teil c zu- 
gesetzt. H ierauf werden d ie Kerne d, d eingesetzt und 
hinter den Kernen der Teil o aufgestam pft. Nachdem 
T eil o oben g la tt schabloniert und der Kern f eingebaut 
ist, wird zugedeckt, und d ie Form ist fertig.

Auch das in  den Ab- 
bildungen 12, 13 und 14 
wiedergegebenc Formvcr- 
fahren einer seltener vor- 
komm enden D o p p e l -  
g l e i t b a h n  fiir Kom-

A b b ild u n g  10. M a n tc lk e rn  
m it  D o p p e lsc h a b lo n e  g e fo rm t.

A b b ild u n g  11. 
S e b a b lo n le rm e th o d e  e in e s  W a s s e r tu rb ln e n ra d e a .



10. August 1910. Umschau. Stahl und Eisen. 1380

nieren, weshalb m an die Eoken in den Rippen aus- 
sp art, w ie in Skizze (Abbildung 15) angedeutet ist. 
Wahrend des Formens werden Rippenmodelle eingesetzt. 
Dureh die Aussparungen laufen die Rostringo hindureh, 
dio den Kern tragen. Auch werden auf diese W eise dio 
an der betreffenden Stello gern auftretendcn Lunker 
beseitigt.

Zum Mauern von z y l i n d r i s o h e n  F o r m ę n  
o d e r  K e r  u e n  venvendet man gegosseno H ohlsteine  
von Segmentform, die immer wieder gebraueht werden 
konnen (Abbildung 10). Dieselben Steine eignen sich  
auch zum Aussetzen der oberen Schachtteile im  Kupol- 
ofen. Man legt die Oeffnung zur Entleerung fiir die 
K em m asse jo naeh Bedarf an dio liingere oder ktirzere 
Bogenseite. D ic Stcino konnen uatUrlich aueh ais Ko- 
killen benutzt werden.

Eine Zweifellos w eituolle Verbcsserung auf dem G e
biete des K e r n k a s t e n b a u e a  ste llt d ic in Abbil
dung 17 skizzierte Knngge dar, die dazu dient, Kern- 
kastenwiinde leicht m iteinander yerbinden und von- 
einander loson zu konnen. Dureh diese einfache Ycr-

bindungsart wird das Loslosen des Kcrnes aus dem  
K asten in vielen Fallen bedeutend erleichtert, indem  
die Kastenwiinde einfach losgeschraubt werden und der 
Kern volikommen unvcrietzt liogen bleibt, B ei ein- 
faohen, regelmaliigen K asten bedurfen nur die zwei aber 
Eok liegenden K anten dieser Versehraubung. D ie Kon- 
struktiou selbst ist sehr cinfaoh. Naho der K anto der 
einen K astenwand ist die eiserno Unterlage a fest ein- 
gcsehraubt, auf der der Bolzen b drehbar gelagert ist; 
am  R ande der anderen Kastenwand, dio m it der ersten 
fest verbunden werden aoll, ist  das eiserne, m it einem  
Schlitz versebene Sttiek o dureh Schrauben befestigt. 
Sollen dio beiden Stuckc s und miteinander ver- 
schraubt werden, so legt man sie, w ie aus Abbildung 17 
zu ersehen ist, gegeneinander, w irft den Bolzen b in 
den Schlitz und zieht dio Schraube d an.

Abbildung 18 zeigt eine recht brauchbaro Yerbesse- 
rung zum S c h a b l o n i e r e n  u n d  N a c h r u n d e n  v o n  
l t o h r e n ,  Zylindem , Biichsen, R iidem , iiberhaupt von  
allen kreisfórmigen L in ien , dio sehabloniert werden  
konnen und die besonders genau sein miissen, bei denen

A b b ild u n g  U . F e r tlg e  G lc itb a h n .
A b b ild u n g  17. 

K e rn k a ite n Y e rb in d lin g '.

A b b ild u n g  19. D o p p c lz y lln d e r  m it  K o k iU en  g e fo rm t.

A bb ildung : 20. B re m s k o lb e n  A b b ild u n g  21. K o k ille  

in  K o k il le  g e fo rm t. a is  ł fa g e l  a u sg e b ild e t.

*

A b b ild u n g  1S.

A p p a ra t  zu m  N a c h s c h a b lo n le re n .
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m in  aber an Dreharbeit sparen will. In der Abbildung 
is t  unten dor Apparat dargestelit, wie er liegend geform to  
Stiicke naclirundet und oben die stehond gcform ten. Dio  
ganze Einrichtung b esteh t aus einem  M ittelstflck m it 
ftlnf Hohlzapfen, yon denen vier in  einer E bcne und 
einer senkreeht zu dieser Ebene liegen. Auf jeden der 
vier Zapfen wird ein Paar Kohro aufgeschranbt, dio fiir 
sich wieder ineinander versohiebbar sind, und zwar auf 
genaues MaB. Der fiinfto Zapfen triigt den Schablonen- 
arm, der ebenfalls auf MaB stellbar ist. Soli liegend  
sehabloniert werden, so erhalt der nach unten geriohteto 
Arm m it FuB so lange eine Boschwerung, bis der Obcr- 
kasten aufliegt und alles fcstsitztj auf dic scitlichen  
Arme werden Auflegebieche aufgoscluaubt. W ird stehend  
sehabloniert, so werden FuB und Auflegeblcchc abge- 
sehraubt und sta tt  dessen Spitzen aufgesctzt, wio sie  in 
der Abbildung zu sehen sind.

In  Abbildung 19 ist ein Verfahren skizziert, bei 
dom neben den S c h r c c k p l a t t o n  auch schmiedeiserne 
oder guBeiserne Toilo von besonderer Form  eingefflhrt 
werden. D ie Abbildung 19 stellt einen Doppcllokom otiy- 
zylinder dar, bei dem in dio dio beiden Zylinder vcr- 
bindende Wand schlangenformig gebogene Kisen ein- 
gelegt wordon, wahrend dio AuBenwandung beidorsoits 
von Kokillori bedeckt ist. Abbildung 20 zcigt, wio man 
einen K olben fiir eine Luftbrtm so ganz in Kokillen  
herstellt. D ie stark ausgezogenen Flaćhen werden alle 
bcarbeitet. Dio Abschriigung bei a soli Scliaumbildung 
vcrhindern. Dio K okillo wird vorher durch eingegosse- 
nes Eisen vorgowarmt. D as lnnoro der Form wird mit 
Sehwiirze, dio in Sulfitlauge angeriihrt ist, gestrichen.
D ie  Stticko zeichnen sich boi der Bearbeitung durch ein 
besonders feines K om  aus:

Um das Eisen an solchen Stcllen zu yerdichten, wo 
eine Materialanhiiufung durch ZusammenstoBen ron  
Rippen oder eines vercinzelt stehendon Eisenballens usw. 
entsteht, kann man sich auf sehr einfaclio und geschickte  
W eise helfen, indem  man den in Abbildung 21 dar- 
gcstellten, ais K okillo ausgebildeten Eisenknopf an die 
betrefiende Stelle b iingt. D er lCnopf wird getragen von 
einem  starken Form stift, den man einfach eingieBt; er 
bekom m t durch Feststecken des N agels in  der Form  
seinen H alt. D iesen K nopf kann man sich selbst in 
yerschiedenen GroBen fertigen und, wenn notig, verzinnen.

( F o r t s t t z u u p  fo lgL)

Verbund-Modelldiibel.
D ie yerschiedenen Arten M odelldiibel, die man bis 

heute in den H andel brachte, yerfolgen alle nur den einen  
Zweck, ais Fuhrung und Standfisicrung der betreffenden  
Kernmarken, N aben, W arzeń usw. auf dem  Modelle zu

Bucherschau.
genilgen; dafttr dringt er zu w enig tief in die Materie 
ein. W ir yermissen nam entlich geniigende z a h le n m a B is c  
Angaben, dio dem Gediichtnis des Betriebsmanncs nach- 
helfen sollen. D as, w as hier geschrieben stcht, muB der 
praktische GieBcreimann im K opfe haben. Dagegen 
flnden wir in den Tafeln u. a. Angaben uber MaBe i'n'J 
Gewichte von Liindern w ie Abessinien, Afghanistan, 
Bochara, Chiwa, Oman usw. DaB m it diesen MaBcn reeli- 
nen zu mtissen ein praktischer GieBcreimann in gegen- 
wartiger Zeit in  Verlegenheit kom m t, mochten wir kaum 
bcfilrchten. C■ 0.

Ferner sind uns zugegangen:
P o s c  h l ,  Dr.  V i k t o r :  Einfiihrung in die Kolloidchcmie. 

Ein AbriB der K olloidchcm ic fiir Studierende, Lehrer 
und Fabrikslciter. Zweite, ycrm ehrte Auflage. Dresden, 
Theodor Steinkopf 1910. 69 S. 8 °, I,S0-<t. 

Sammlung Berg• und Hiittcnmannischer Abhandlungen- 
H eft 56. D ie E ntw icklung der Arbeiterverband6 
der am erikanischen Eisenindustrie. N acli aniciikam-

Gieflerei-Kalender 1910. H andbuch  fiir M etali- u n d  
EisengieBereien. V on GieBcrei-Ingenieur F r a n z  
H e r k e n i a t h .  D resden, Y erlag „D ie G lasliiitte“ , 
1910. 2 , 207 S. 8°. Geb. 3 J l.

M it einiger Verspatung ist  vor kurzem auch dieser 
K olender ftir 1910 erschienen. Er en thalt einen Termin- 
kalender, dem der R eihc nach folgen eine gedrangto  
D arstellung des GieBereiwesens (94 Seiten), ungefahr 
50 Seiten m athem atische Tafeln, darauf ein kurzer Ab- 
schn itt iiber Em ailliercn und endlich w irtschaftliche und  
allgem eine Angaben iiber Arbeitervcrsieherung, Gcw crhe
rce ht, P atcntc, Postw esen u. a. m. In  Anbetraclit des 
U m standes, daB der vorliegende K alender in I. Auflage 
erscheint, muB manches in der Gesamtanordnung nach- 
gesehen werden. W ir hoffen, daB darin dic II. Auflage 
W andel scliafft.

Der technischo T eil iiber Gicfierciwesen is t  an und  
fiir sich ganz flicBcnd geschrieben, doch diirfte er den  
Anspruchen, die man an einen K alender ste llt, n icht

dienen. Auf dem  Transport, zur Aufbewalirung auf 
dom Moclellboden usw. h a tte  m an, um ein Verlorengehen 
zu yerm ciden, d ie M odell-Zubehorteilc entweder am Modeli 
anzuheften, in  einem besonderen anzuhiingcnden Beutel 
oder sonstwio loso dem Modelle bcizugeben. Bei wieder- 
holtem  Gebrauch der Modelle war es daher eine Selteuheit, 
wenn alle yorher sorglich ycrwahrtcn Zubehorteilc yor- 
handen waren. Dioso Uebel.stiindc w ill der „Vcrbuud- 
JIodclldiibel“ bescitigen, der dcm  
GieBerei-Ingenieur H . V e 11  e r 
in Brcslau 5 durch D .R .P . ge- 
schtitzt ist. B ei dem sclben kann 
jede Markę# Nabo usw. nach 
dem  Gebrauchc in der GieBerei 
durch B etatigung eines einzigen  
Handgriffes unyerlierbar fest m it 
dem Hauptm odell yerbunden  
werden.

Dio K onstruktion und An
wendung ist aus nebenstchen- 
der Zeiehnung (Abbild. 1) deut- 
lich  zu erschen, wobei noch zu 
bemerken ist, daB E  die Ver- 
bindung von .Modeli und Markę,
A und B  die einzelnen D iibelteilc  
darstellen.

AVird der Dttbclzapfen A, lim  
eine halbe Kreisdrehung yorsetzt, 
in das DUbolfutter B  eingefiihrt 
(Zapfonnasen in d ie Futter- 
schlitze), so liiBt sich die Marko 
nicht drehoń und g esta tte t nur ein g la ttcs E in- und Aus- 
fuhren wie bei allen Diibeln gewohnlicher Konstruktion, 
wahrend die Siarko iłach Einfiihrung der Zapfennascn in 
die Futterschlitze in der Stellung, wie dio Abbildung zeigt, 
ein R echtsyerdrehen gesta tte t und dam it ein bajonett- 
artiges Festzielien  bewirkt, bei dem ein freiwilliges 
Losen ganzlich ausgeschlosscn ist. Der Diibel wirkt also 
einm al ais M odelldiibel und das andere M ai ais Be- 
festigungsyorriehtung.

Berichtigung.

In dcm M einungsaustausch iiber den Bericht: „Er -  
s a t  z  v  o  n K i e f e r n s c h e i t h o l z z u m  A n h e i z e n  
d e r  K u p o l o f e n " *  muB auf S. 912 rechte Spaltc, 
Zeile 26 s ta tt  „d ie dam it crzielte SI i n d e s t  spannung“ 
stehen „die dam it erzielte H o c h s t s p a n n u n g “.

D ie Rcdaktion-

* „ S tah l und E isen“ 1910, 1. Juni, S. 910.

A b b ild u u ę  1. 
Y e rb u n d m o d e lld u b e l.
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sclien Cjuellen bearbeitet yon B r u n o  S i u i m c r s b a c l i .  
(Aus „Berg- und H uttenm annisehc Rundschau".)

. ICattowitz, O .-S., GcbrOdorBohm 1910. 35 S. 8°. 1,00 
S o h l e s i n g e r ,  G. ,  Professor an der Tech-

nisohen H ochsclnile zu Berlin: Die Werkzeugmaschinen 
a u fd e r' WelCausslellung in  BruSscl 1010. (Aus „W crk- 
stattstechnik“ 1910.) Mit 42 Tcxtfigurcn. Berlin, 
Julius Springer 1910. 24 S. 4°. 0,00 .14.

S o h ni i t z , H e r  ni a  n n : K ein  Haus uud kein Betrieb
ohne Eleklrizitat. Hannover, Dr. M as Janecko 1910. 
71 S. 8°. 0,45 

S c h r e i b e r ,  H a n s :  Dic Moorc Vorarlbergs und des
Fiirstentums Liechtenstein in  nulurwissenscha/tlichcr und 
technischer Beziehung. Mit 1 Kartę, 20 Tafeln und 
88 Textabbildungcn. Staab, Deutschosterreichischer 
Moorverein 1910. V III, 177 S. 4 U. 5

S o 1 b o r g , O .: Eisenze.it/unde aus Ostfinmarken. Lapp- 
liindischc Studien. Mit 1 Tafel nobst 2 Karton und 
2013 Illustrationen im Text. U dgivet for Fridtjof 
N ansens Eond. Christiania 1909, Jacob Dybwad (in 
Kommission).

. S t i e r  so n ., G g. Th . :  Der Eisen- und MctulUirbeitcr 
in  der beruflichen Ausbildung. 1. Dio Grundlagcn der 
Praxis. (B ibliothek der gesam ten Technik. 141.  Band). 
Mit 115 Abbildungen. Hannover, Dr. Max Janecko 
(o. J .). 202 S. 8 ". Geb. 3,20  

W a g n e r ,  Dr. K . W il ly :  Der Lichtbogcn ais Wechsel- 
stromerze.uger. Mit besonderer Berueksichtigung des 
Bdgcns zwischen Metallclcktroden. .Mit 44 Textfiguren. 
Leipzig, S. Hirzel 1910. V, 119 S. 8 °. 3,00 .IŁ.

K  a  t a 1 o g  o u n d  F i r m e n s e h r i t t o n .
H e d d o r n h e i m e r  K  u p f e r w e r k u n d  S ii d - 

d e u t s c h e  K a b e l  w e r k e ,  Aktiengesellschaft, 
Frankfurt am Main: Kupjerpanzer-Stahldraht (M onnot- 
M etall) und seine Verwendung. 

M a s c h i n e n f a b r i k  A u g s b u r g  - N  ii r n b e r g , 
A. G. : M itteilung G. S (Brucken und Hochbauten).
—  M itteilung N r. 0 ( Nurnbcrgcr GttsmaschinenJ. 

E r n s t  S e h i e B ,  W erkzeugmnsehinenfabrik, Aktien
gesellschaft, Diisscldorf: Maschinen zur Bearbeituwj 
ton  Dainpfturbincn.

Wirtschaftliche Rundschau.
Vom Roheisenmarkte. —  E  n g 1 a n d. Aus Middles- 

brough wird uns unterm 6. d. M. wie folgt berichtet: 
Der Roheisenm arkt war in dieser W oche recht fest und 
schliefit m it etwas hoheren Preisen. Bedcutende Ab- 
schliisso wurden nicht allcin von H andlem , sordern auch 
von Verbrauchcrn gem acht, teilweiso sogar iiber einen 
Zeitrauiii von sechs Monaten. Der bei den Schifls- 
werften befiirchteto Ausstand is t  glucklicherweise ver- 
mieden worden. F iir einzelno Marken wird noeh immer 
eino betriichtlicho Priimie bezahlt. D ie heutigen Preise  
fiir Roheisen G. M. B ., n etto  Kasse ab Werk, sind: fiir 
GieBereirpheison Xr. 1 sh 52/fi d, fiir Nr. 3 sh 49 /6  d, 
fiir H fińiatit in gleichen Mengen Nr. 1, 2 und 3 sh 64 /—  
f. d. ton. W arrants schlieBen zu sh  49 /4  d Kassa- 
Kaufcr. D ic VersehilTungen sind in diesem Móliato 
recht gut. Im  Juli betrugen dio Roheisenverschif- 
fungen von hier und den Nachbarhiifen 84 541 tons 
gegen 117 B57 tons im  Juni. H iervon gingen nach bri- 
tischen Hafen 29 221 (im Juni 39 a69) tons, darunter 
20 054 (29 714) tons nach Schottland. N ach fremden 
Hafen wurden 55 320 (78 538) tons voiladen, darunter 
9367 (14 571) tons nach Deutschland und Holland, 5461 
(4015) tons nach Belgien, 717S (4620) tons nach Frank- 
reich, 11 150 (18 595) tons nach Italien, 6582 (12  798) 
tons nach Schweden und Norwegen, 5570 (13 110) tons 
nach Nordamerika, 1407 (4348) tons nach Indien und 
Australien, 2595 (1823) . tons nach China und Japan und 

, 5510 (4708) tons nach den ilbrigen Landem . Die War- 
. rantslagcr zeigen im Juli eino Zunahme von 8732 tons 

und enthalten jetzt 445 699 tons, d a r u n t e r  406 798 tons 
Nr. 3.

V e r e i n i g t o  S t a a t e n .  Di e R o h e i s e n e r z e u -  
g u n g  der Vereinigten Staaten betrug nach den Erm itt
lungen der „American Iron and S teel Assoeiation"* im  
e r s t e n  H a l b  j a h r o  1910 15 252090 t  gegen 15009495 t 
in den vorhergehenden sechs Monaten und 11198 704 t 
in der ersten H alfte 1909. Auf die naheren Einzelheiten  
werden wir noch zuriiekkommen.

Versand des Stahlwerks-Verbandes. —  Der Yersand 
des Stahlwerks-Vcrbandes an P r o d u k t c n  B  betrug 
im  J u n i  1910 insgesam t 512 928 t  (Rohstahlgewicht). 
D avon entfallen auf:
Stabeisen . . . 308 354 t  Rohren ...............  7 896 t
W alzdraht . . 59 820 t  GuB-u.Schmiedc-
Blecho . . . .  8 8 2 8 0  t  stiicke . . . .  4 8 5 7 8  t

Im  Juni d. J. wurden also gegen .den Monat Mai an 
Stabeisen 30 9 2 4 1, an W alzdraht 4 1 4 1, an Blechen 13 7 0 4 1,

„T hoB ul!ctin“ 1910, 1. Aug., S. 68 u. Supplem ent.

an Rohren 1 t und an GuB- und Schmiedestiieken 10 9 9 8 1, 
an Produkten B  insgesam t also 62 041 t mehr rersandt.

Verkaufsv6rei!itgung deutscher Hochofenwerke, 
G. m, b. H. —  Unter der vorstehenden Firma wurde
dio neue Vercinigung der Hochofenwerke, iiber dereń
Griindung wir bereits berichtet haben,* eingetragen. 
Ais .Mitglieder bezw. Gcsellschafter gehoren der Ver- 
einigung dio nachfolgendcn Werke an, dereń Beteiligung  
wir gleiehzeitig beifiigen: t

Geisenldrohener B . - A . - G .............................  232 000
A. G. furH iittenbctrieb,Duisburg-M eiderich 162 C00
Fricd. Krupp, A. G............................................ 174 000
Rheinische Bergbau- und llu ttenw esen-  

A.-G. (Niederrheinischo H titte) . . . .  144000
Oberschlesische H t i t t o ..................................  100 000
Deutsch-Luxcm b. Bergw. u. HUtten-A.-G- 108 000
Aplerbccker H iłtte, Briigmann, W eyland

& Co., A. G......................................... . 85 000
G utehoffnungshiitte............................................ 80 000
P h o e n i x .......................................................... ....  64 000
Eschweiler B e r g w e r k s-Y e r e in .................... 40 000
Htistencr Gewerksehaft, A. G. . . . . . 21 000

Gesamtbeteiligung 1210(HX) 
Ferner haben sich der Yereinigung durch besondore 

Vertr;ige noch nachstehende Werke m it folgenden An- 
teilcn angesehlossen: t

Eisenwerk K r a f t ................................................. 160 000
Hochofenwerk Łiibeck, A. G........................... 110 000
H cnschel & Sohn, Abt. Henriehshtitte . . 60 000
Bochumer Vorein fiir Bergbau und GuG-

stahlfabri k a tio n ................................................  50 000
Sieg-Rheinische H iittcn-A .-G ........................... 50 000
A. G. Bergischer Gruben. und Hutten-Verein 50 000
Gewerksehaft „K arl O tto“ .............................  40 000
Mathildenhtittc .....................................................  36 000

insgesam t 556 000
D as Syndikat kontrolliert also eine jahrliehe Er

zeugung von insgesam t 1 766 000 t.
Stabeisen-Konvention. —  In der am 2. d. M. in 

K oln abgehaltenen Hauptversammlung wurde d ie Yer
einigung unkiindbar bis zum 31. Marz 1911 v e r l i i n g e r t .  
Der Verkauf ftlr das yierto Yierteljahr wurde zu den 
bisherigen Grundprcisen —  112 .lt f. d. t ab Oberhausen 
und 110 X  ab Neunkirchen —  freigegeben. Gleiehzeitig 
wurde von den Werken, m it Ausnahme von Dudolingcn, 
ein Vertrag unterzeichnet, wonaeh zur Untersttitzung  
und Fórderung der Ausfuhr eine Abgabe erhoben wird,

* Ygl. „Stahl und Eisen“ 1910, 3. Aug., S. 1353.
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die von den Werken naeh MaBgabe ihres Gesarat- 
yersandes zu tragen ist.

Preiskonvention der Grobblechwalzwerke. —  In der 
am 3. d. M. abgehaltenen Sitzung wurde dio Preiskonyen- 
tion unter deu bisherigen Bedingungen bis zum 31. Marz 
1911 v e r l i n g e r t .  Gleichzeitig wurde der Yerkauf 
fiir das viertc Vierteljahr freigegeben. Dio Preise wurden 
fiir Verkaufe ab 3. August um 2 .K f. d. t  erhoht. Ueber 
die Hiindlerfrago wurde eino YerstandigiiDg erzielt.

Vereinigung rheinlsch-westfalischer Bandeisenwalz- 
werke. —  Die Vereinigung boschloB in ihrer am 2. d. M. 
abgehaltenen Sitzung, den Yerkauf fiir das viortc Viertel- 
jahr zu den bisherigen Grundpreisen und Bedingungen  
freizugoben, jedoch s ta tt  der bisherigen Frachtgrundlage 
Koln oder Dortm und entsprechend den Verkaufsbedin- 
gungen fiir Stabeisen Frachtgrundlage Oberhausen. Dio 
anwesenden Vertreter oborsehlesisclier und suddeutscher  
Werko erklarten ihre G cneigtheit, dio Preisverstandigung 
tiber ganz D eutschland auszudchnen.

Vom belgischen Eisenmarkte. —  Aus Brttssel wird 
uns unterm 5. d. M geschrieben: Seit dem letzten  Be- 
riehto is t  auf dem belgischen Eisenm arkto ein leiehter 
Um sehwung eingetreten. D ie niedrigen Preiso der letzten  
Wochen haben den W erken doch eino groBere Anzahl 
von A uftragen eingebracht, so daB A rbeitsm angel fiir 
die niichste Zeit durchweg nicht mehr yorliegt und man 
von ncucm auf festere Preise haiten kann. Seit nahezu 
drei W ochen ist  kein weiteres Zuriickgehen der Aus- 
fuhr- wio auch Inlandspreise fiir Fertigerzeugnisso ein
getreten, und aueh die N otierungen fur Roheisen halten  
sich, obgleich das luxem burgiseho A ngebot noch immer 
reeht fiihlbar ist, unyeriindert. D io in letzter W oehe 
erfolgte Grundung eines deutschen R oheisen-Syndikates 
hat die giinstigere Stim m ung, dio seit kurzem auf dem  
belgischen Eisenmarkte bemerkbar zu werden beginnt, 
noch verstiirkt. Der Grundpreis fiir S c h w e i B s t a b -  
c i s e n  zur Ausfuhr ist in lezter Z eit yon £. 4 .13/6  
auf £ . 4 .14 /6  f. d. t  gestiegen , desgleichen der Aus- 
fuhrpreis fiir F l u B e i s e n b l e o h e  von Jl  5 .7 /—  bis 
£. 5 .8 /—  auf JL 5 .8 /— bis J l  5 .9 /—  f. d. t, fob Ant- 
werpen. D io ubrlgen Erzeugnisse notieren unverandert, 
aber fest, dio bisherigen Preise. D ie belgischen Loko- 
m otivfabriken erhielten in dieser W oche durch eine Ver- 
dingung der belgischen Staatsbahn einen Auftrag auf 
59 Lokom otiren.

Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- und H iitten- 
Aktiengescllschatt zu Bochum und Union, Aktiengesell- 
schalt ftir Bergbau, E isen- und Stahlindustrie zu Dort
mund. —  W ie verlautet, soli in  den zum 10. d. M. ein- 
berufenen Aufsichtsratssitzungcn der Gesellschaften zu 
der Frage einer V e r t > c h m e l z u n g  der beiden Untor- 
nehmungen Stellung genommen werden. E s is t  vor- 
geschen, den U m tausch von 6000 -K. Dortm under Union- 
Aktien Buchstabe C gegen 3000 .<  D eutsch-Luxem - 
burger A ktien m it D iyidendenberechtigung ab 1. Juli
1910 und von 10500 Dortmunder Union-Aktien Buch
stabe D  gegen 6000 J l  D eutsch-Lusem burger Aktien  
m it gleicher D ividendenberechtigung anzubieten.

D inglsrsche M aschinenfabrik, A. G., Zweibrticken. —  
Nnch dem Berichte des Y orstan les erzielte die Gesell- 
schaft in  dem am 31. Miirz d. J. abgelaufenen Gesehafts- 
jahre unter EinschluB von 37 671,83 .fl Ybrtrag einen  
R ohgewinn von 1 401 886,58 .K. und naeh A bzug von 
105 0  375,04 J i  allgem einen U nkosten und 257 321,36 . f l  
Abschreibungen einen R einerlos von 94 190,18 . f l .  Hier- 
von erhalt die Riicklage 2 825,91 Jl, wahrend an D ividende  
5 6 0 0 0  J l  (2 % gegen 6 % i. V .) yerteilt werden, so daB 
zum Yortrag auf neuo R eehnung noch 35 364,27 . f l  yerblei- 
ben. Der Ausbau des W erkes entsprechend dem 1907 auf- 
gestellten  Programm wurde im Berichtsjahre fa st bcendet.

D ilsseldorf-Ratinger Rohrenkesselfabrlk vorm . Diirr
& Co., Ratingen. —  Der Aufforderung der Verwaltung, 
bis zum 1. A ugust auf dio A ktien eino bare Zuzahlung 
yon 500 J l  cinzureichen, ist nur ein T eil der Aktionare

nachgckomm en, so daB dio von der Vcrwaltung ver- 
langto M indcstleistung von 350000 .H * n icht erreicht 
wurde. D ie Verwaltung hat daher dio F rist zur Zu
zahlung bis zum 15. Soptem ber yerliingert.

H ohenzollernhutte, Roer, Koenig & Co., A.-G. in 
Emden. —  W ie der erst nachtrśiglich der Redaktion zu- 
gegangene Geschiiftsbericht fiir das Jahr 1909 bemerkt, 
wurde dio Inbetriebsctzung des W erkes in Anbetracht 
der schlechten Lago der Roheisenindustrio moglichst 
lange —  bis zum 25. A ugust 1909 —  hinausgeschoben. 
Der B etrieb gesta ltete  sieli, abgesehen von den uu- 
yermoidlichen, durch dio Inbetriobsetzung bedingten 
E xtrakosten, infolgo der anhaltend schlechten Lage des 
Roheisenm arktes yerlustbringend. Auf Grund der Ile- 
schliisso der yorigen Generalyersammlung wurden 186 
neuo Vorzugsaktien gezoichnet und 2499 alte Aktien 
durch Zuzahlungen in Vorzugsaktien umgowandelt. Dio 
Zuzahlungen yon insgesam t 834 666 Jl sollen zum Aus- 
gleich der Gewinn- und Verlustrechnung und zur Bil- 
dung einer R ucklage dienen. D ie Gewinn- und Ver!ust- 
reohnung zeigt einerseits 3996,05 .)(. Emissionsgewinne 
und 758,20 Jl E innahmo aus E ffek ten , anderseits 
45953 ,84  J l allgem eine U nkosten, 121866,91 .11 Ab
schreibungen und 196164,90 .H K osten der Roheisen- 
erzeugung einschl. Inbetriobsotzung. Mithin ergibt sich 
oin Verlustsaldo yon 359231,40 Jl.

Stahl- und W alzwerk Rendsburg, Aktiengesellschatt 
in Rendsburg. —  D ie G esellsehaft beabsichtigt, einer zum
23. A ugust einberufenen auGerordcntlichen Hauptvcr- 
sam m lung yorzuschlagen, das A k t i e n k a p i t a l  von
2 000 000 .fl auf  800 000 J l  h e r a b z u s e t z e n  durch Zu- 
sam m enlegung von je fiinf Stam m aktien zu einer Stamm- 
aktie und von je  fiinf Vorzugsaktien zu drei Yorzugs- 
akticn unter Beseitigung der Diyidendcnnachzahlungs- 
bcrechtigung. D as herabgesetzto K apita ł soli dann um 
hochstens 1 500 000 J l, m indestens aber um 700 000 A 
duroh Ausgabe neuer Vorzugsaktien A unter Aufrecht- 
erhaltung der iibrigen Vorrechte der alten Yorzugs- 
aktien vor den Stam m aktien e r h o h t  werden. D ie neuen 
A ktien sollen folgende Vorrechte haben: Anspruch nuf
6 % Vorzugsdiyidende, und zwar m it dem Recht auf 
N aehzahlung der D iyidende bis auf yier Jahre zuriick 
auf den jew eiligen D ividendenschein dea Jahres, fur 
welehes die D iyidende zur Verteilung gelangt; Anspruch 
auf yorzugsweiso Befriedigung yor den alten Yorzugs- 
aktien im Fallo der Auflosung; Zuteilung eines neu aus- 
zugebenden, m it 5 % jahrlich yerzinsliehen GcnuB- 
scheines auf jedo A ktie in  der H ohe eines Einlosungs- 
betrages von 300 J l. Im  Fallo der Ablehnung vor- 
stehender Antrage soli iiber die Liquidation der Gesell- 
schaft BesehluB gefaBt werden.

Aktiengesellschaft Brown, Boveri &  Cie. in Baden 
(Schwelz). —  D as Ergebnis des abgelaufenen G eschafts- 
jahres war naeh dem Berichte des V e rw a ltu n g s ra tc s  
weniger giinstig ais das der Yorjahre. Obwohl das Ge- 
schiift zeitweise eino gem sse Belebung zeigte, gingen die 
Verkaufspreise .bis in  die jtingste Zeit weiter zuriick. 
Am ungtinstigsten lagen die Preisyerhaltnisse in Deutsch
land. Ununterbrochen erfuhren dio P ro d u k tio n s m i t te l  
der einschlagigen Industrie neuo Ausdehnung, w ah ren d  
gleichzeitig jeder einzelne Auftrag stark umstritten war. 
Selbst dio ziemlich lebhafto Bcschaftigung der Werke 
konnto nicht yerhindern, daB fa st jede neue Ausschrcibung 
billigere Preise ergab. D as Ertragnis wurde weiter durch 
die se it Jahren steigenden Unkosten b e e in tra c h tig t-  
W eitaus am niedrigsten waren nacli dem Berichte die 
Preiso der Dampfturbinen-Aggregate. D ie G ese llseh aft 
yerringerte daher ihren U m satz auf diesem  Gcbiete. 
G leichzeitig war sie m it Erfolg bem iilit, neuo yereinfachte 
T ypcn auszuarbeiten, um die Gestehungskosten eiiugW- 
maBen m it den Yerkaufspreisen in Einklaug zu bringett.

* Vgl. „ S tah l und E isen“ 1910, 25. Mai, S. 894;
1. Juni, S. 935.
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Trotz der geringeren Fabrikatión auf diesem einen G obie to 
waren die Werke wiihrend des ganzen Jahres voll beschiif- 
tigt; die hergestellten Mengon sowie die Arbeitcrzahl wei
sen sogar einen Zuwachs auf. Dagegen ging der gesamto 
Bechmingsbetrag infolge der niedrigen Preise etwas 
zuriick. D ie Gebieto der Fabrikatión erfuliren keine we- 
sentliehe Veranderung. D ie Gesellschaft war fortgosctzt 
bemtlht, spoziolle Konstruktioncn der yerschiedensten 
Art auszubilden. Im  Bau nsuer ICraftwerke trat in  der 
Sehweiz ein filhlbarer Stillstand ein, auch die Elektri- 
fizierung der Eisenbahnen weist keine sichtbaren Fort- 
schritte auf. Der Bericht bemerkt noch, daB die Seetal- 
bahn auf dem groBten Teil der Streeke elektrisch be- 
trieben wird. —  Von den Unternehmungen, an denen dio 
Gesellschaft boteiligt ist, wurdo dio Akticngescllscbaft 
B r o w- n , B  o v e r i & C i e. in  Mannheim dureh dic 
ungiinstigen Proisverhaltnis.se in Deutschland in  Mit- 
leidenschaft gezogen; das Unternelimen wird daher fiir das 
Jahr 1909/10 nur 4 (i. V. G) % D m d en de ausschlit- 
ten. Dio Dividende der T e o n o m a s i o  1 1  a  I i a  n o 
B r o w n  B o v e r i in Mailand betrug fiir das Jahr 1909 
wieder 6 %. D ie C o m p a g n i e  E l e c t r o - M e -  
o a n i q u e L  o B o u r g e t ,  Paris, die m it Auftriigen 
ffir llingerc Zeit yersehen ist und deshalb ihre Fabrik- 
anlagen erweitern will, yerteilto fiir das verflossene Jahr
10 %  (wio i. V.), die A k t i e s e l s k a b e t  N o r s k  
E l e k t r i s k  & B r o w n  B o v e r i ,  Kristiania, fiir 
die Stamm- und Prioritatsalctien 3 %  und die Firma 
„ I s o la t io n "  A. G.,Mamiheim-Neckarau, 0 i/2% (w ioi. V.). 
—- Der RechnungsabschluB ergibt bei 139 789,82fr. Vortrag,
4 991 139,08 fr. FabrikationsiibcrschuB und 1 291706,40 fr. 
sonstigen Einnahmen cinerseits, G25 053,70 fr. Abschrei- 
bungen, 2 870 813,82 fr. allgemeinen Unkoston und 
778 040,21 fr. Aufwendungen fiir Versicherungen, Repa- 
raturen und Obligationszinsen anderseits einenReingewinn  
von 2 142 122,01 fr. Der Vcrwalt.ungsrat schlagt vor, von 
diesem Betrage 250 000 fr. an den Arbeiterunterstutzungs- 
und den Beamtenpensionsfonds zu iiberweisen sowie zu 
Belolmungen zu yerwenden, 100 233 fr. ais Tantiem e an 
den Verwaltungsrat zu yergiiten, 1 000 000 fr. (8 % gegen
11 % i. V.) ais Dividendo auszusehiitten und die rest- 
lichen 191 889,01 fr. auf neue Itechnung yorzutragen.

Sociśtó Anonyme d’Ougrśe-Marihaye, Ougrće (Belgien).
—  D ie Gesellschaft erzielto in  dem am 30. April d. J. 
beendoten G eschaftsjalireeinenReinerlos von 10502815 fr. 
Hieryon werden an Zinsen fiir die Werkssparkassen 
138 204 fr. und an Zinsen fiir Schuldyerschreibungen  
575 280 fr. ausgeworfen, ais Tantiem e fUr den Auf- 
sichtsrat 120 000 fr. und alg Tantiem e fiir d ie General- 
Direktion und Belolm ungen 500 248 fr. yerwendet. Der 
Sonderriieklage werden 140 000 fr. Oberwiesen, fiir Ab- 
schreibungon und Tilgungen sind 5 123 077 fr. bestimmt. 
An Diyidende werden 3 900 000 fr. (05 fr. fiir dio Aktic 
gegen 50 fr. i. V.) yerteilt. Bei einem Aktienkapital 
von 32 097 000 (i. V. 25 297 000) fr. betragen die Riick- 
lagen 6 314 734 fr. Dio Gesellschaft is t  m it dem ver- 
flossenen Jahre zur yollen Atisnutzung ihrer, in den 
letzten fiinf Jahren yorgenommenen Verbesserungen 
und Enveiterungen der Betriebsanlagen gekommen,

wofiir eino Gesamtauslage von bis je tz t  etw as mehr ais 
40 Millionon fr. aufgewendet worden ist. Gegenwartig 
sind yorhanden insgesam t zehn Hochofen, davon fiinf 
in Ougree, drei in  Rodingen und zwei in La Chires., 
sowie zwei Stahlwerksanlagen. " D ie Verwaltung ist  
dam it in den Stand gesetzt, jahrlich 000000 t  Fcrtig- 
stahl zu erzeugen. Fiir das laufende Jahr is t  die 
Erriclitung von zwei woiteren H ochofen, dayon je 
einer in  Ougree und Rodingen, beschlossen. AuBer- 
dem wird ein Elektrostahlofen nach dem Hćroult- 
Verfahren, dessen Lizenz gleichzeitig erworben wurde, 
aufgestellt. D ie Gesellschaft besitzt eigenc Erze und 
Kohlen, dio Kohlenzeehen liofern jahrlich 700000 t Stein- 
kohlen und 270 000 t Koks. —  Der Gcsehaftsgang in 
den ersten beiden Monaten des laufenden Jahres wird 
ais befriedigend bezeichnet, die Werko sind m it Auf- 
triigen yoll besetzt, jedoch stellt sich dio gegenwiirtige 
Marktlage ungiinetiger dar ais yorher, und in den Ver- 
kaufspreisen sind RUckgiinge zu yerzeichnen.

Russische Manganerze. —  Einem Aufsatze yon E. d c 
H a u t p i c k  in der Zcitschrift „The Mining Journal“* 
entnehm en wir, daB die Manganerzforderung RuBlands 
in den letzten zehn Jahren ungefahr 40 % der Gesamt- 
manganerzgewinnung dor W elt betragen hat. Von der 
Forderung, die sich durchschnittlieh jahrlich auf rund 
550 000 t  belief, cntfielen ungefahr 1/ 6 auf SudruBland 
(Nikopol) m it dem Ural und ungefahr >jt  auf den Kau- 
kasus. D a etw a */4 der gewonnenen Manganerze in ItuB- 
land selbst yerbraucht wurden, dic zu rund 75 %  aus 
Nikopol bezogen werden, so wird fast dio ganze Mangan
erzforderung des Kaukasus ausgefiihrt. D ie hauptsiich- 
lichsten Mitbewerber RuBlands auf dem W eltmarkte fiir 
dio Łieferung yon Manganerz sind Britisch-Indien und  
Brasilien, die wichtigsten Abnehmer die Vereinigten  
Staaten von Amerika, Deutschland und England. Auf 
dem amerikanisehen Markte ist jedoch das russische 
Manganerz yollstandig ycrdriingt und auf den ubrigen 
Miirktcn wird der Kam pf m it den Ubrigen wettbewerbenden  
Landem  immer lieftiger. Der Manganerzyerbrauoh in 
England und Deutschland liat in den letzten  Jahren be- 
trachtlieh zugenommen; infolgedessen hat sich auch dic 
Manganerzausfuhr RuBlands nach diesen Landem  beinalio 
yerdoppelt. Wahrend aber bis zum Jahro 1907 noch 
40 % der Manganerzeinfuhr Englands und 72 % der- 
jenigen Deutschlands aus RuBland kamen, war das Ver- 
haltnis im Jahre 1907 bedeutend ungilnstiger. Zwar 
nahin die ausgefohrte Menge zu, doch wrar RuBland in  
dem genannten Jahre an der Manganerzeinfuhr Englands 
nur noch m it 24 % und an derjenigen D eutschlands m it 
50 % beteiligt.

Die Eisenerzverschiffungen vom Oberen See** be- 
trugen im laufenden Jahre se itB ogin n  der Yerschiffungen 
bis zum 1. Juli 15 1 56 950 t. Sie habeń demnach gegen- 
iiber dem gleichen Zeitraume des Vorjahres (8 841 5 6 0 1) 
um 0 3 1 5 3 9 0  t  oder 71 ,4%  zugenommen.

* 1910, 23. Juli, S. 932.
** „The Engineering and Mining Journal", 1910,

23. Juli, S. 192.

Yereins-Nachrichten.

Vcrein deutscher Eisenhuttenleute.

Geh. Kommerzienrat 3)r.=3;Hg. h. c. A. H a  ar m a n n ,

Generaldiroktor der A.-G. Gcorgs-Marien-Bergwerks- und 
H iitten-Verein in Osnabrilck, das langjahrige Vorstands- 
mitglicd unseres Yereins, konnte am 4. August d. J. 
seinen 70. G e b u r t s t a g  feiern. Der Yorstand hat 
Veranlassung genom men, dcm Jubilar in einer kiinst- 
lerisch ausgestatteton Adresse die Gliickwunsche des Yer- 
eines zu ubermitteln. D ieselbe h atte  folgenden W ortlaut:

Hocbgeehrtor Herr Goheimrat!
W ertgeschatzter Herr Doktor-Ingeniour!

Zu Ihrem 70 sten Geburtstage bitten wir Sie, unscrc 
allerherzlichsten Gliiek- und Segenswiinscho entgegen- 
nehmen zu u o Ilon. D ie Feicr is t  uns zugleich ein will- 
kommoner AnlaB, Ihnen fiir Ihr unermudliehes Wirken 
in der Eisenindustrie zu danken.

M it barter Arbeit haben Sio Ihren Lebensweg be- 
gemnen, aus eigner K raft haben Sie ihn erfolgreich be- 
schritten und seit fast 4 Jahrzehnten stehen Sie an der 
Spitzc eines unserer altangesehenen und groBen Eisen-
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werke. U nter den ungim stigstcn Verhaltnissen haben Sio 
diese Stellung angetreten, m it unerschuttcrlichem  Mut 
den Kam pf gegen alle Schwierigkciten, dio sich boten, 
gefiihrt, und obwohl technische Entw icklungen in dieso 
Periode fallen, die von umwalzender Bedeutung waren, 
und unversohuldete und n ich t vorauszusehendo Sehioksals- 
schlage die von Ihnen geleitetcn  W erke betroffen haben, 
haben Sic den GIauben an lhrc Sache n icht yerloren, 
sondern im m er wieder naeh neuen W egen und neuen 
Kriiften Aussehau gehalten, um dio Fortdauer des Ihnen  
anvertrautcn Unternehmens zu sichcrn.

Allo Fortsehritte in der Technik des Eisenhiitten- 
wesens, alle M oglichkeiten, welcho die Entw icklung des 
Bergbaues m it sich gcbracht hat, habon Sie Ihren W erken  
nutzbar zu m achcn gcsucht. Besonders aber haben Sie 
bahnbrcchend auf dem  Gebiete des Eisenbahnwesens 
goarbeitet, indem Sie w ichtigo Beitriige zur Kliirung der 
wirtsehaftlichen und teclinischen Verhiiltnisse im Bau und 
Betriebe des Eisenbahngeleises gcliefert haben. Dcm  
Zwillingsschienen-Oberbau folgte die Langschwellen-An- 
ordnung und hierauf der Schwcllenschienen-Oberbau, der 
dann durch den Eisenąuerschwellen-Oberbau m it Rippen- 
schw ellen und Hakenzapfenplatten weiter vervoUkommnet 
wurde. D ie Erfahrungen, die Sie dabei gesam m elt haben; 
sind fiir dio Allgcm einhcit von groBtem W ert geworden.

Daneben bilden Ihr drcibiindiges W erk „D as Eisen- 
bahngoleise“ und Ihr Buch „D ie Kleinbalm en" dauernde 
Zeiehen Ihrer bewundernswerten Arbeitskraft, durch die 
Sie n icht allein den W erken des Gcorgs-Marien- Yereins, 
sondern der W ohlfalirt unseres gesam ten Vaterlandes und 
der teclinischen W eit bleibende D ienste geleistet haben.

Wir spreehen von Herzen den W unsch aus, daB es 
Ihnen vergonnt sein m ogę, sich an den Erfolgcn llircr 
Arbeit zu freuen, und dafi Ihnen dic Sonne, dic sich in 
Ilirom bisherigen Leben vielfaeh h inter W olken verborgen 
hat, am Lebensabend noeli lange freundlich schcinen moge.

Mit noclimaligen herzliohen Gltickwiinschen, Ihr 
Ihnen in bekannter W ertschiitzung 

ergebener
V c r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h O  t t o n l e u t o .

Der Yorsitzende: Der Gcschaftsfulirer:
Sprinijorum . Se/iródler.

Der Verein zur Wahrung dor gem einsam en wirt- 
seliaftlichen Interessen in Rhoinland und W estfalen  
und die Nordwestliehe Gruppe des Yereins deutscher  
Eisen- und Stahl-Industriellcr braoliten ilirc Glfick- 
wilnschc in folgendom Schreiben dar:

H ochverehrter Herr G eheim rat!
Am 4. A ugust d. J. vollenden Sic das siebzigsto  

Lebensjahr. Sio scliauen auf ein Lcbcn zuriick, das in 
seinem  ganzen Yerlaufo der Arbeit gew idm et war.

In lhrer Knaben- und Jiinglingszeit haben Sie m it 
der H and gearbeitet, um die M ittel fiir Ihre geistige Aus-

bildung selbst zu gewinnen, und an der letzteren sind 
Sie m it einem Eifer ta tig  gewesen, der unserer Jugend 
ais M uster der Nachahm ung hingestellt zu werden ver- 
dient. So wurde aus dcm ehem aligen Handarbeiter ein 
bedeutender Ingenieur und ein fruehtbarer Schriftsteller, 
der nam entlich durch seine Gesehiehte des Eisenbahn- 
geleises oin Werk dauernder Geltung schuf.

Sehwere Sehicksalsschliige, von denen Sic in der 
Łoitung der Ihnen anvertrauten Unternchmungen un- 
yerdient getroffen wurden, liaben n ich t yerm oeht, Ihren 
M ut zu brechen, und m it ziiher Ausdauer liaben Sie das 
gesteckte Ziel bis zum  gegenwiirtigen Augenbliek ycrfolgt 

W enn Ihnen darum die unterzcichnetcn Korper- 
schaften, denen Sie ais Freund nahe stehen, zum  heutigen 
Tage ihro Gluckwunsehc darbringen, so diirfen Sie tiber- 
zeugt sein, dal} dieso aus aufrichtiger Ueberzeugung kom- 
men und hcrzlich gem eint sind. Moge ein freundliches 
Gesehick Ihnen noch lange Jahre yergonnen, auf Ihr 
bisherigos Lcbcn zuriiekzublieken, das ein tatkriiftiges, 
zielbewuBtes Leben der Arbeit war.

G liickauf!
V o r o i n z u r  W a h r u n g  d o r  g e m e i n s a m e n  

w i r t s e h a f t l i c h e n  I n t e r e s s e n  i n  R h e i n l a n d  
u n d W e s t f a l e n .

N o r d w e s t l i e h e  G r u p p o d e s  V e r e i n s 
d e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  S t a h l  - I n d  u s  t r i e l l e r .  

Servaes. Beumer.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Colsman, liichard, M etallurgieal Engineer der Lacka- 
wanna Steel Comp., Buffalo, N .Y ., Niagara Str. 101. 

Decg, P aul, H utteningonieur, Cóln-Kalk, Josophkirch- 
straBe 16/18.

D om ini, W illy , Ingenieur, W etter a. d. Ruhr, Kaiserstr. 19. 
Flaccus, L . C., Chief Engineer of the Didier-March 

Comp., N ew  York, U. S. A ., Hudson Terminal Bldg., 
30 Church Str 

Ileukrodt, Otto, Ingenieur dc3 Eisen- u. Stalilw . Mark, 
W engern a. d, Ruhr.

Oerlel, Walter, Tngenieur der Bergmann Elektr. Werke, 
A. G., A bt. Turbinenf., Berlin N W  52, Thomesiusstr. 8. 

Schnceloch, W ., Prokurist d. Fa. C. Steinhaus & Co., 
K abel i. W.

Yolknbruclc, W ilhelm, Ingenieur d. Fa. Thyssen & Co., 
Abt. V, M aseliinenf., M iilheim-Ruhr-Speldorf, Saarner- 
straBe 172.

W yP, Walter, ® ip [.5̂ ;ug., Arbon, Sehweiz, Villa Alpina, 
Rebenstr.

N e u e  M i t  g 1 i c d e r.
M w n m , Peter, Ingenieur, Saarbriicken 3, Bcethovenstr. »• 
N ólt, Albert, W alzwerkskonstrukteur, H agen i. W., Kor- 

nerstr. 73.
Wet/l, S r .s^ n g . F rilz, Essen a. d. Ruhr, Jagerstr. 26.

In Verbindung m it der 42 . ordentlichen H a u p t v e r s a m m 1 u n g d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  
E i s e  n g i  e li e r e i e n * wird am F r e i t a g ,  d e n  16. S e p t e m b e r ,  abends 6 Uhr, in D annes Hotel zu 
B r a u n s c h w e i g  die

XIII. Versammlung deutscher GieBereifachleute
stattfinden, zu der die M itglieder des V e r e  i n s d e u t s c h e r  E i s e n  h u t t e n l e u t e  hierdurch besonders 
eingeladen werden.

Die Tagesordnung umfatH Folgende Vortrage:
1. Ingenieur C. I r r e s b e r g e r  (M ulheim -R uhr): „G egenw artiger Stand d e r  Form m aschinenarbeit und

des F orm m aschinenbaues“.
2 . Z iv ilingen ieur S ip L ^ ttg . Dr. E r i c h  O p p e n  (H annover): „E lektrom agnetische E i s e n s e p a r a t o r e n

im G iedereibetriebe“. . .
3 . Professor B. O s a n n  (C lausthal): „K urze M itteilung uber e in en  typ ischen  Fali von thermisene

B eliandlung e in es G uR stuckes“.

* Niilieres s. S. 1387 vorl. Ileftes.
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Die Giefiereianlagen der Akt.-Ges. R. Ph. Waagner,
L. und J. Biró und A. Kurz in Wien.
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