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Beitrag zur Untersuchung des G ußeisens.*
Von Geh. Bergrat 'S r.^ ttg . h. c. C. J ü n g s t  in Berlin.

I n meiner mein- als vierzigjährigen Praxis als
Gießereifaehmann habe ich ausreichende Ge­

legenheit gehabt, zu erproben, wie gering die Treff­
sicherheit des Gießereibetriebes ist, d. h. wie schwer 
es ist, aus bestimmten und bekannten Rohmaterialien 
ein Fertigerzeugnis von bestimmton Eigenschaften zu 
erzielen. Trotz aller Anstrengungen unserer Wissen­
schaft ist die Beurteilung des Gußeisens, und be­
sonders die Kenntnis der Abhängigkeit seiner Eigen­
schaften von den beigemengten Fremdkörpern und 
von der Behandlung desselben beim Einschmelzen 
und beim Erstaxrenlassen in verschiedenen Tem­
peraturen noch eine sehr unsichere. Diese meine An­
sicht dürfte von der Mehrzahl meiner Fachgenossen 
geteilt werden. Dagegen weiche ich von der herrschen­
den Meinung insofern ab, als ich das Mißtrauen, 
das man den durchschnittlichen Qualitäten des Guß­
eisens gegenwärtig entgegenbringt, für übertrieben 
halte. Die Bewertung des Gußeisens drückt sich aus 
in den Festigkeitsziffern, die allgemein beim Abschluß 
von Kaufverträgen zugrunde gelegt werden. Da 
bin ich nun der Meinung, daß diese Festigkeitsziffern 
gegenwärtig zu niedrig sind, daß also die augenblick­
lich geltende Bewertung des Gußeisens eine allzu 
pessimistische ist. Zur Untersuchung dieser Frage 
ist es mir nun durch eine erfreuliche Fügung vergönnt 
gewesen, ein Material in die Hände zu bekommen, 
wie es vollständiger und wertvoller im Gießereifache 
wohl noch niemals beisammen gewesen ist. Es 
handelt sich nämlich um die stattliche Anzahl von 
6301 Untersuchungen, die nach einheitlichen Ge­
sichtspunkten durchgeführt wurden. Die E n t- . 
stehungsgeschiclite ist folgende:

Schon im Jahre 1901 machte sich das Bedürfnis 
geltend, besondere Vorschriften für Lieferung von

* In nächster Zeit erscheint im Verlag Stahl­
eisen, Düsseldorf, eine Schrift von Geh. Bergrat ®t.«Qng. 
h. c. C. J ü n g s t  in Berlin „ B e it r a g  zur U n ter su ch u n g  
dos G u ß e ise n s ,“ Ergebnisse der Untersuchungen von 
Gußeisen auf Durchbiegung, Biegefestigkeit, Zugfestigkeit, 
Schlag- und Stoßfestigkeit, HöhenVerminderung, Druck­
festigkeit und Härte. (203 Soiten.)

Dio obigen Ausführungen sollen einen gedrängten 
Ucberblick über den Inhalt der umfangreichen Schrift 
8Ĉ 0D- Die Redaktion.

X X X V ...

Gußeisen aufzustellen. Infolgedessen forderte der 
D e u ts c h e  V e rb a n d  fü r  d ie  M a te r ia lp rü fu n g e n  
d e r  T e c h n ik  den V ere in  d e u ts c h e rE is e n g ie ß e -  
re ie n  auf, sich darüber zu äußern, ob die vom V e r­
ein d e u ts c h e r  E is e n h ü t te n le u te  in den „Vor- 
scliriften für Lieferung von Eisen und Stahl“ * auf­
gestellten Bestimmungen unter Ziffer „V, Gußeisen“ , 
genügend gekennzeichnet seien. Insbesondere sollte 
untersucht werden, ob bei Prüfung von Bau- und 
Konstruktionsmaterialien auf ihre mechanischen 
Eigenschaften die chemische Untersuchung des Guß­
eisens, die Form der Probestäbe und die Schlagprobe 
zu berücksichtigen seien. Auch sollten Vorschläge 
zur Beurteilung der Beschaffenheit zerbrochener 
Gußstücke, bei denen keine Biegeprobe Anwendung 
finden kann, ausgearbeitet werden.

Hierdurch veranlaßt, veröffentlichte der Verein 
deutscher Eisengießereien im Jahre 1904 „Vor­
schriften über die Lieferung von Gußeisen“ , in 
denen lediglich die Stabform, die Durchbiegung und 
die Biegefestigkeit berücksichtigt sind. Da dem 
Deutschen Verband für die Materialprüfungen der 
Technik die Abänderung einiger Punkte dieser Vor­
schriften geboten erschien, beschloß er im Jahre 1907 
die Ausführung weiterer Untersuchungen, um auf 
Grund deren Ergebnisse endgültige Beschlüsse zu 
fassen. Bevor jedoch diese Untersuchungen beendet 
waren und obwohl gewichtige Stimmen die vom 
Verein deutscher Eisengießereien aufgestellten Festig­
keitsziffern als zu niedrige bezeichneten, nahmen die 
deutschen Verbände 1909 nach Einlauf der gutacht­
lichen Aeußerungen der D e u ts c h e n  D a m p fk e s se l-  
U e b e rw a c h u n g sv e re in e  neue „Vorschriften für 
Lieferung von Gußeisen“ an. Hach Beendigung der 
Untersuchungen beschloß 1910 der Deutsche Verband 
für die Materialprüfungen der Technik die Veröffent­
lichung der Ergebnisse und h a t mich damit beauftragt.

Ich entledige mich meines Auftrages um so 
lieber, als ich von dieser Veröffentlichung eine E r­
weiterung der Kenntnisso des Gußeisens erhoffe. 
Ich weise darauf hin, daß hier wiederholt vergleichende 
Versuche m it gleichnamigen Rohstoffen ausgeführt

* Düsseldorf, Verlag Stahleisen.
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worden sind, daß die Untersuchungen von hervor­
ragenden Männern der Technik und der Wissenschaft 
überwacht wurden, und daß endlich die U nter­
suchungsvorrichtungen den weitestgehenden An­
forderungen entsprachen.

Bei der Bearbeitung der aus den Versuchen ge­
wonnenen Resultate habe ich jedoch außer einer 
Kritik der geltenden Festigkeitsziffem noch andere 
Gesichtspunkte im Auge gehabt. Einer der größten 
Mängel des Gußeisens, ein Mangel, der der Ver­
wendung dieses Materials beim Baufache und beim 
Maschinenbetriebe sehr entgegensteht, ist die Un­
sicherheit der Darstellung von Gußstücken m it 
gleichen Eigenschaften und die daraus sich ergebende 
Ungleichheit des gelieferten Produkts. Ich habe 
daher bei der Durcharbeitung der Ergebnisse ver­
sucht, den Umfang der im Gußeisen auftretenden 
Ungleichmäßigkeiten zu erkennen, die Ursachen 
dieser Ungleichmäßigkeiten zu finden und Winke 
zu ihrer möglichsten Vermeidung zu geben.

Ich habe schließlich nicht umhin gekonnt, die 
Einwirkung der chemischen Zusammensetzung des 
Gußeisens auf dessen Qualität kurz zu streifen, 
möchte hier aber ausdrücklich betonen, daß ich den 
Hauptw ert der gegebenen Zahlen nicht nach den in 
dieser Richtung hin gewonnenen Ergebnissen erblicke. 
Ich vermeide es auch, auf dieses in der L itteratur so 
überaus reichlich behandelte Thema näher einzu­
gehen, und gebe nur an passender Stelle kurz einige 
Meinungen von A utoritäten wieder.

Bei der Aufstellung des Programms der Unter­
suchungen und bei dessen Durchführung sind V o r­
g ä n g e  möglichst berücksichtigt.

Hoch im Jahre 1900 waren die B a u s c h in g e r -  
s c h e n  H ör m en in voller Geltung. Sie lauten:

1. Die Probestücke zur Prüfung von Gußeisen erhalten 
die Form von prismatischen Stäben von 110 cm Länge 
(100 cm Meßlänge) und quadratischem Querschnitt 
von 3 cm Seite. Sie sollen mit einem Ansatz von 
25 : 25 mm Querschnitt versehen werden, aus welchem 
im Bedarfsfälle Würfel von 25 mm Höhe für Druck­
versuche entnommen werden können.

2. Die Probestücke sind in schwach geneigter Lage, von 
einem Stabende gegen das andere steigend, zu gießen. 
Die Neigung des Formkastens soll pro Meter Länge 
10 cm betragen.

3. Die Druckhöhe, gemessen als Höhe des verlorenen 
Kopfes an der Eingußstelle, soll 20 cm betragen.

4. Der Abguß erfolgt in getrockneten Sandformen.
5 . Bei der Probe werden bestimmt:

a) Die Biegefestigkeit und die Biegearbeit bis zum 
Bruch an drei solchen Probestangen.

b) Die Zugfestigkeit an Probestücken, die aus den bei a 
erhaltenen Bruchstücken in Gestalt von Rund­
stäben auf 20 mm Durchmesser und 200 mm 
Meßlänge hergestellt werden, und zwar zwei aus 
jeder der drei Stangen.

c) Die Druckfestigkeit an Würfeln mit 3 cm (2,5 cm) 
Kantenlängen, ebenfalls aus den bei a erhaltenen 
Bruchstücken, und zwar an zweien aus jeder 
Stange. Der Druck erfolgt dabei parallel zur 
Stangenlange.

6.  Die Stäbe für die Biegung und die Würfel zur Be­
stimmung der Druckfestigkeit behalten die Gußhaut.

7. Besondere Gegenstände aus Gußeisen, wie die Auf­
lagen von Brücken, Wasserleitungsröhren u. dgl., 
sind besonderen, ihrem Verwendungszwecke ent­
sprechenden Proben zu unterwerfen.

Die vom Verein deutscher Eisenhüttenleute 1901 
aufgestellten Vorschriften für Lieferung von Eisen, 
und Stahl schließen sich unter „V. Gußeisen“ im 
wesentlichen den Bauscliingerschen Hormen an. 
Sie gelten für Bau-, Maschinen- und Röhrenguß, 
behandeln die äußere Beschaffenheit und das MateriaL 
der Gußstücke und fordern neben einer Biegefestig­
keit von 25 kg/qmm eine Zugfestigkeit von min­
destens 12 kg/qmm.

Was von wissenschaftlichen Grundlagen bei 
Aufstellung des Programms berücksichtigt werden 
m ußte, will ich nur kurz skizzieren. L edebur*  
erachtete es für erforderlich, daß neben den Unter­
suchungen der mechanischen Eigenschaften die che­
mische Zusammensetzung des Gußeisens in Betracht 
gezogen wird, und will Grenzwerte von Phosphor 
und Mangan vorgeschrieben wissen. E r sagt:

„Ein Probestab kann große Biegefestigkeit bei 
ruhiger Belastung zeigen und doch boi Erschütterungen 
brechen. Es sollen daher Röhren für Hochdruck­
leitungen nicht mehr als 1 % Phosphor und 1 % Mangan 
enthalten, Bau- und Maschinenteile, durch deren Bruch. 
Menschenleben gefährdet werden können, nicht über 
0,06 %  Phosphor und 1 % Mangan enthalten, während 
bei gewöhnlichem Bau- und Maschinenguß die Wahl 
der Zusammensetzung der Gießerei bleibt.“

Ledebur hält es ferner für angezeigt, daß die 
Querschnitte der Probestäbe der Dicke der zu gießen­
den Stücke entsprechen. Die Probestäbe sollen bei 
6 cm Länge kreisförmigen Querschnitt haben, der 
Durchmesser hängt von der Dicke der zu gießenden 
Stücke ab. Besitzen diese an allen Stellen gleiche- 
W andstärke, z. B. Röhren, so benutzt man Probe­
stäbe, deren Durchmesser der Dicke der Abgüsse 
gleich ist oder höchstens 5 mm mehr beträgt; be­
sitzen die Abgüsse an verschiedenen Stellen ver­
schiedene W andstärken, so gibt man den Probe­
stäben das mittlere Maß als Durchmesser. Weiter 
hält es Ledebur für zweckentsprechend, nur be­
a r b e i t e t e  Probestäbe in drei Abmessungen von 
2,5, 3,7 und 5,0 cm <p den Untersuchungen zu unter­
werfen. Probestäbe, die mehr als 3 cm cp besitzen, 
sollen auf dieses Maß abgedreht werden, wenigstens 
soll die Gußhaut um 1 mm Stärke entfernt werden.

A. M a rte n s* *  ist in erster Linie der Ansicht, 
daß Biegeversuche, verbunden m it Feststellung der 
Durchbiegung, und Schlagversuche voll genügen, 
und daß von der Bestimmung der Zug- und Druck­
festigkeit ohne Hachteil abgesehen werden könne. 
Ferner erachtet Martens, so großen W ert er auch, 
der Kenntnis der chemischen Bestandteile des Guß­
eisens beimißt, es doch zurzeit fü r bedenklich, Grenz­

* Siehe Ledebur: St. u. E. 1898, 1. Sept., S. 791; 
1S99. 1. Au*., S. 718.

** Siehe M a rten s: Einheitliches Prüfungsver­
fahren für Gußeisen; Zeitschrift des Vereines deutscher 
Ingenieure 1898, 26. Nov., S. 1326; St. u. E. 1898, 1. Okt.,
S. 910.
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werte dieser Bestandteile in die Prüfungsvorschriften 
einzusetzen. Bruno K e r l schließt sich diesen An­
sichten an.

C. v. B a c h  empfiehlt die Prüfung von kurzen, 
u n b e a r b e i te te n  Bundstäben und rä t davon ab, 
in die Vorschriften für Prüfung von Gußeisen auch 
Untersuchungen des Gußeisens auf chemische Be­
standteile aufzunehmen, weil für die Festsetzung 
bestimmter Grenzwerte noch nicht genügende E r­
fahrungen vorliegen. E r hat gefunden,* daß Guß­
eisen von hervorragender Festigkeit 1,93%  Mangan 
enthalten kann, und hat dadurch die Richtigkeit 
meiner Untersuchungen** bestätigt.

Von den außerdeutschen Ländern, welche die 
Ergebnisse ihrer Gußeisenuntersuchungen veröffent­
licht haben, zeichnet sich N o r d a m e r ik a  besonders 
aus. Die Amerikaner haben nach bestimmten Vor­
schriften sehr ausgedehnte Untersuchungen aus­
geführt, die von dem Geschäftsführer der Vereinigung 
amerikanischer Gießereifachleute, Dr. R. M ol d e n k e ,  
veröffentlicht worden sind. Das Studium der be­
treffenden Schriften in:

The Journal of the American Foundrymen’s-Association,
Detroit, Michigan

sowie der sehr ausführlichen Abhandlung:
Cast Iron, a Record of original Research by William
J. K eep , New York 1906

ist sehr zu empfehlen.
Die Grundzüge der amerikanischen Vorschriften 

sind kurz gefaßt folgende:
1. Einbeziehung des Gießereiroheisens in den Bereich der 

Lieferungsbedingungen.
2. Einsetzung von Grenzwerten der Fremdkörper.
3. Einteüung der Guß waren in:

Cast-Iron Pipe and Special Castings (Gußeiserne 
Röhren und Sondergußstücke),

Locomotive Cylinders (Lokomotivzylinder), 
Cast-Iron Car Wheels (Hartgußwagenräder), 
Malleable Castings (Schmiedbarer Guß),
Gray Iron Castings (Graugußstücke).

4. Vorschrift der Probestäbe von verschiedenen Abmes­
sungen für die verschiedenen Gußwarenabteilungen.

5. Vorschrift der Biege-, Zug-, Schlag- und Thermal­
probe für die verschiedenen Gußwarenabteilungen.

6. Vorschrift der Bruchbelastung für Gießereiroheisen.
7. Festsetzung von Grenzwerten für Silizium und 

Schwefel.

Hach umfassenden Versuchen m it Probestäben 
von verschiedenen Längen und Stärken wurde an­
statt der früher üblichen drei Größen der Probe­
stäbe, die der Dicke der zu erprobenden Gußstücke 
entsprechen, nur eine Größe, ein Normalstab („arbi- 
trationsbar“) von 14" =  355 mm  Länge und 1,25" 
=  32 mm Durchmesser vorgeschrieben.

Die F ra n z o s e n  legen großen W ert auf die Schlag­
probe mittels eines sehr einfachen Apparates: ein

* Siehe v. B a c h :  Mitteilungen über Forschungs­
arbeiten, herausgegeben vom Verein deutscher Ingenieure, 
Heft 1, S. 64, Berlin 1901.

** C. J ü n g s t:  Schmelzversuche mit Ferrosilizium; 
Zeitschrift für Berg-, Hütten- und Salinenwesen im 
Preußischen Staat 1890, S. 1, bearbeitet in St. u. E. 1890, 
April, S. 292.

Fallbär von 12 kg Gewicht m it selbsttätigem Aus­
hänger und einfacher Hebevorrichtung ist seitlich 
vertikal geführt. Die zwei Führungen stehen in 
einem gußeisernen Unterlagsklotz von 800 kg Ge­
wicht, in den zwei Stahlschneiden m it einem Ab­
stand von 160 mm, gleichmäßig von den Führungen 
entfernt, fest eingesetzt sind. Der Untersuchungs­
stab von quadratischem Querschnitte 40 x  40 mm 
und einer Länge von 200 mm kommt auf die Schneiden 
zu liegen. Indem man bei einer bestimmten Fallhöhe 
die Schlagversuche beginnt und nach jedem Schlage 
die Fallhöhe um 50 oder 100 mm erhöht, ist das 
Schlagarbeitsvermögen des Stabes durch Addition 
der Fallarbeiten der einzelnen Schläge zu ermitteln.

In D ä n e m a rk  sind sehr lange Probestäbe im 
Gebrauch, die stufenweise in der Mitte belastet 
werden, bis ein bestimmtes Maximum erreicht wird. 
Auch wird eine Hammerprobe bezüglich der Weich­
heit und Brüchigkeit verlangt.

I t a l i e n  hat einen sehr kurzen Probestab, der 
stark belastet wird, und schreibt in den Bedingungen 
die Zugprobe vor.*

In der S c h w e iz  war die Bauschingersche Biege­
probe m it dem Probestabe 30 x  30 mm x  1000 mm 
und die Fallbärschlagprobe üblich.

U n te r s u c h u n g e n .

Die Untersuchungen umfaßten in Kupolöfen her­
gestelltes Maschinengußeisen von hoher Festigkeit, 
Maschinengußeisen von mittlerer Festigkeit, Guß­
eisen für Säulen und Bauzwecke, Gußeisen für Gas-, 
Wasser- und Dampfleitungsröhren. Der Unter­
suchung unterworfen sind Probestäbe von rundem 
und eckigem Querschnitt in verschiedenen Stärken 
und Längen, in bearbeitetem und unbearbeitetem 
Zustande. Die Untersuchung fand bei gewöhn­
licher Temperatur (1 5 0 C), in einigen Fällen auch 
bei erhöhter Temperatur s ta tt (bis 8900 C). Be­
sonderer W ert ist der Frage beigelegt, ob Probe­
stäbe von 40 mm 0  x  800 mm Länge oder von 
30 mm 0  X 600 mm Länge oder von 20 mm cj> 
X 400 mm Länge für die praktische Anwendung 
geeigneter sind. Der Guß der Probestäbe erfolgte 
stehend von unten in getrockneten Formen.

Die Untersuchungen sind teils auf den beteiligten 
Eisengießereien, teils in der Königlichen Material- 
Prüfungsanstalt, Groß-Lichterfelde-W., teils auf der 
Königlichen Bergakademie, Berlin, teils in der Zen­
tralstelle für wissenschaftlich-technische Untersuchun­
gen, Neu-Babelsberg, ausgeführt worden.

Einige Verwaltungen der beteiligten Eisen­
gießereien haben die Veröffentlichung der Ergeb­
nisse nur unter der Bedingung gestattet, daß die 
Bezeichnung ihrer Firmen unterbleibt. Es werden 
daher bei der Wiedergabe der Untersuchungen die 
einzelnen Eisengießereien nur m it den Buchstaben A, 
B, C usw. bezeichnet werden, die m it der im Vor-

* Siehe Mitteilungen des Internationalen Verbandes 
für die Materialienprüfungen der Technik Nr. 13, Wien,
6. Dez., 1909.
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wort der Abhandlung angegebenen Reihenfolge der 
Werke in keiner^Beziehung stehen.

Zur Zeit hegen 6301 Ergebnisse vor:
407 Analysen des Rohmaterials und des Gußeisens, 

2208 Untersuchungen auf Durchbiegung,
2220 „ „ Biegefestigkeit,

557 „ „ Zugfestigkeit,
718 „ „ Pondelschlagfestigkeit,

50 „ „ Eallbärschlagfestigkeit,
27 „ „ Schlagstauchfestigkeit,
54 „ „ Druckfestigkeit,
27 „ „ Höhenverminderung,
27 „ „ Härte,

0301
47 Graphischo Darstellungen der Einzel- und Mittel­

werte,
12 Häufigkeitskurven der Treffsicherheit zur Dar­

stellung von Gußeisen gloiclier Eigenschaften, 
68 Boobaehtungon dos Einflusses, den die Höhe der 

Temporatur auf ¡d ie [Festigkeit dosJ^Gußeisens 
ausübt.

Die Untersuchungen des Gußeisens auf die mecha­
nischen Eigenschaften fanden in folgender Weise s ta tt:

D u r c h b ie g u n g  u n d  B ie g e f e s t ig k e i t .  Zur 
Bestimmung der Durchbiegung und der Biege­
festigkeit sind Probestäbe von rundem (40 mm 0  
x  800 mm Länge, 30 mm $  x  600 mm Länge, 
20 mm cf> x  400 mm Länge) und von quadratischem 
Querschnitt (40 mm x  800 mm, 30 mm x  600 mm, 
20 mm x  400 mm Länge) verwendet. Die Unter­
suchung fand auf Maschinen neuerer Konstruk­
tionen sta tt.

Z u g f e s t ig k e i t .  Probestäbe von 40, 30, 20 mm 
Stärke wurden auf 20 bzw. 18, 15, 14 mm abge­
dreht und der Probe auf Maschinen unterworfen, 
die zur Untersuchung von Eisen und Stahl dienten.

P e n d e l s c h l a g f e s t i g k e i t .  Die Versuche wurden 
auf Pendelschlagmaschinen ausgeführt, bei denen 
der Schlag den Probestab teils zwischen den Auf­
lagern, teils außerhalb der Auflager traf. Das Ge­
wicht des Pendels betrug 38,42 kg, der Schwerpunkt­
abstand 2,800 m. Das Moment des Pendels be­
rechnet sich daraus zu 38,42 x  2,800 =  107,5 mkg.

Die Auflagerentfernung sollte das Zehnfache des 
Stabdurchmessers betragen. Da die Stäbe etwas 
kürzer waren, so wurden die Auflagerentfernungen 
reduziert:

{40 mm 0  auf 380 mm 
30 „ „ „ 280 „

20 „ „ „ 180 „
Wie frühere Versuche zeigten, sind diese ge­

ringen Abweichungen ohne wesentlichen Einfluß.
Der Fallwinkel des Pendels wurde möglichst der 

voraussichtlichen Schlagarbeit angepaßt, und zwar 
wurde gewählt für die Stäbe von

40 mm 0  32 » 58' =  17,3 )
30 „ „ 25° 1 0 '=  10,2 > mkg Schlagarbeit.
20 „ „ 20» 4 ' =  6,53J

Bei einigen 40 - m m - 0 -Stäben m ußte der Fall­
winkel auf 4 0 0 5 ' +  =  25,2 mkg erhöht werden. Die 
wiedergegebenen Resultate sind die auf das qcm 
bezogenen, von jedem Stabe absorbierten Schlag­
arbeiten =  kg/qcm.

Bei den auf der Eisengießerei D ausgeführten 
Pen delschlagversuchen b e trug:

die Auflagerentfernung . . . .  128 mm
das F a llg ew ich t................................ 19,5 kg
die F a l l h ö h e ...............................  1,5 m

F a l lb ä r s c h l a g f e s t i g k e i t .  Zur Bestimmung 
der Schlagfestigkeit gelangten Stäbe von 40 mm 
und 116 mm Meßlänge. Der erste Schlag erfolgte 
bei Gußeisen von hoher Festigkeit aus einer Höhe 
von 400 mm, bei Gußeisen von mittlerer Festigkeit 
aus einer solchen von 300 mm. Nach jedem Fallen­
lassen des Fallbärs, dessen Gewicht 12 kg beträgt, 
wurde die Fallhöhe um 100 mm erhöht. Der Schlag 
erfolgte stets auf einer und derselben Seite des 
unbearbeiteten Probestabes. Die Fallarbeit ist in 
Meterkilogramm ausgedrückt.

S c h la g s ta u c h f e s t i g k e i t .  Die Schlagstauch- 
versuche wurden m it gußeisernen Zylindern, bei 
denen die Höhe und der Durchmesser gleich waren, 
ausgeführt.

Wirksames Bürgowicht................................  54,72 kg
Spezifische Schlagarbcit . . . . . . .  0,4 mkg
Durchmesser der Körper . 40 30 20 mm 0
Gewicht der Körper . . . 362 149 45 g
F a llh ö h e ......................  2,65 1,09 0,33 m
M =  Höhe nach dom ersten Selüage,
S =  Stauchung durch den orsten Schlag,
F  =  Aufwurfhöhe des Bären beim ersten Schlage.
Die Prüfung der Körper, die den bei der Biegc- 

probe verwendeten Stäben entnommen sind, erfolgte 
m it Gußhaut.

D r u c k f e s t i g k e i t .  Die Probekörper sind her­
gestellt aus Bruchstücken, die bei der Pendelschlag­
probe gefallen sind, und haben deren Durchmesser 
40 : 30 : 20 mm 0 .  Die Körper wurden m it Guß­
haut geprüft. Die Höhe war gleich dem Durch­
messer.

K u g e ld r u c k h ä r te .  Die Probekörper wurden 
hergestellt aus Bruchstücken, die bei der Pendel­
schlagprobe gefallen sind. Die angegebenen Hiirte- 
ziffern sind die mittleren Pressungen in kg/qmm, 
die beim Aufdrücken einer Kugel von 5 mm 0  mit 
500 kg auf die 
sauber geschlif­
fene Endfläche 
der Proben in

der Kugelein-
-fOmm — »-t

Abbildung 1.

ZOwmr*'
druckfläche auf- 
treten (s. Abb. 1).

Die E rg e b n is s e  der Untersuchungen der Eisen­
gießereien sind in Zahlentafeln und graphischen 
Darstellungen der großen Abhandlung (siehe Fuß­
note S. 1425) wiedergegeben. Zur Erleichterung des 
Verständnisses für solche Leser, welche nicht Zeit 
und Muße genug haben, um sich in die Zahlen­
tafeln zu vertiefen, habe ich die Hauptergebnisse 
der Untersuchungen in Schaubildern zusammen­
gefaßt, die einen leichteren Ueberblick gewähren.

Die graphischen Darstellungen geben übersicht­
liche Bilder der Einzel- und Mittelwerte der Festig­
keitsziffern und lassen die Stärken und Schwächen
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des Eisengießereibetriebes leicht und deutlich er­
kennen.

Am Schlüsse des speziellen Teiles, der die Ver­
suche der einzelnen Gießereien enthält, wird man 
eigentümlich geformte Schaubilder finden, die die 
Uebcrschrift „ H ä u f i g k e i t s k u r v e n “ tragen. Die­
sen Schaubildern, die nicht olmo weiteres verständ­
lich sind, möchte ich einige erläuternde Bemerkungen 
mit auf den Weg geben.

Ich folge dabei den Lehren von A. M a r te n s  und 
beziehe mich besonders auf dessen hervorragende 
Ausführungen in H eft 5 und 6, Jahrgang 1911 
der Mitteilungen des Königl. Materialprüfungsamtes 
Gr.-Liehterfelde-W. Was Martens hier im großen 
Maßstabe und m it lückenloser theoretischer Begrün­
dung vorgetragen hat, habe ich im kleineren Rahmen 
und soweit es mein Material zuließ, zu erreichen 
versucht.

Bei der Beurteilung einer großen Reihe von Ver­
suchsergebnissen ist es von Wichtigkeit, zu wissen, 
welcher W ert jeder einzelnen Zahl einerseits und 
den errcchnetcn Durchschnittszahlen anderseits bei­
gemessen werden kann. Der W ert der Durch­
schnittszahlen richtet sich sowohl nach der Menge 
der Grundzahlen als auch nach dem Maße der 
Ucbereinstimmung der Grundzahlen m it dem großen 
Durchschnitt.

In dieser Beziehung zeigen sich bei den im spe­
ziellen Teile niedergelegten Zahlentafeln ganz be­
deutende Unterschiede. Es gibt darunter Betriebe, 
deren Ergebnisse sehr gut m it dom Durchschnitts­
werte übereinstimmen, und wir sehen anderseits 
Betriebe, bei denen mehrere Ergebnisse in scheinbar 
widersinniger Weise von dem Durchschnittswerte 
abwcichen. Bei der Sorgfalt jedoch, m it welcher 
die Versuche durchweg angestellt sind, dürfen wir 
nicht jene Abweichungen als Versuchsfelder an­
sprechen, sondern wir müssen aus jenen Abweichungen

Zahlentafel 1. H ä u f ig k e it s z a h le n .

l’robe-
stiibe

Nr.

Pcstig-
keits-
zlffern
Ziffer

Entspre­
chende

Prozent-
zahl

Probe-
stäbo
Nr.

Pestig-
koits

Ziffern
Ziffer

E ntspre­
chende 

Prozen t- 
zaht

1
2
3

Ir u p p e
23,7
27,2
25,1

I.
94

108
99

G

1
2
3
4
5

r u p p e  I

20,5 
20,3 
27 2 
20’7 
24,9

V.

98
100
104
102

95

Durch-\
schnitt/

C
1
2
3

25,3

rru ppe
31,8
28,7
29,5

100

I.
106

96
98

Durch-/
sc h n itt /

1
2
3
4
5
6

26,1

r u p p e  I

30.7 
29,6 
31,2
30.5
30.8
30.5

100

7.

101
97

102
100
101
100

Durch-/
Bchnittj

G
1
2
3
4

30,0

r u p p e  I 
30,4
35.8
30.8 
38,3

100

II.
99
97

100
104

Durch-/
schnitt/ 36,8 100 D urch-/

sch n itt/
30,5 100

Schlüsse ziehen auf den Grad der Treffsicherheit 
des betreffenden Betriebes, also auf die Fähigkeit 
dieses Betriebes, Gußeisen von gleichen Eigenschaften 
dauernd herzustellen. Zur Veranschaulichung der 
Treffsicherheit sollen nun die Häufigkeitskurven 
dienen, in denen ich einen der wichtigsten Teile der 
vorliegenden Arbeit erblicke.

Wie die H ä u f ig k e i t s k u r v e n  zustande kom ­
men, soll an folgendem Beispiele erläutert werden 
(vgl. Zahlentafel 1). Es liegen 21 Einzelwerte von 
Biegefestigkeitsziffern vor, die aus der Untersuchung 
von fünf Gruppen von Probestäben erm ittelt wurden. 
Zunächst werden die Durchschnittswerte der einzel­
nen Gruppen erm ittelt und die Einzelwerte auf 
runde Prozentzahlen des Durchschnittswertes um­
gerechnet. Dies gibt vorstehendes Bild.

Nunmehr wird erm ittelt, wieviel Treffer auf die 
einzelnen runden Prozentzahlen kommen. Es er­
gibt sich, daß

94 % 1 mal Vorkommen
95 „ 2 „
96 „ 2 „
97 „ 2 „
98 „ 2 „
99 9

100 „ 4 „
101 „ 2 „
102 „  2 „
103 „ 0 „
104 „ 2 „
105 „ 0 „
106 „ 1 „
107 „ 0
108 „ 1 „

Je tz t werden zur Herstellung des Schaubildes die 
runden Prozentzahlen als positivo oder negative 
Abszissen rechts und links von dem Nullpunkte, 
der 100%  bedeutet, aufgetragen; und wenn man

9/8* 7 7 7 2 2 2 9 2 2  ' 2  ' 7  ' 7
3 9  S S  S S  3 7  3 8  33700737703 703709705708737733  

S  -  O + 5
27P ro6esf& 6e

Abbildung 2. H ä u f ig k e its k u r v e n .

nun die Werte der Treffer als Ordinaten auf die 
einzelnen Prozentzahlen auftrüge, so wäre eine für 
sich allein geltende Kurve schon fertig.

Um aber diese Kurve m it anderen Kurven ver­
gleichen zu können, muß die zufällige Konstante 21, 
die Anzalil der Probestäbe, noch ausgemerzt werden. 
Denn es ist klar, daß eine aus beispielsweise 210 Ein-
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zehverten zusammengesetzte Kurve durchschnitt­
lich zehnmal so hohe Ordinaten ergeben würde als 
die vorliegende. Man muß daher die Anzahl der 
Probestäbe auf einen Einheitssatz (100) reduzieren, 
und die reduzierte Zahl als Einheitsmaß bei der 
Auftragung der Ordinate benutzen. Im vorliegenden 
Falle ist also 100 : 21 =  4,8 als Einheit für die 
Ordinaten angenommen.

Die Endpunkte der Ordinaten werden m it Linien 
verbunden, und das so eingeschlossene Feld bildet 
das Kurvcnfcld (siehe Abb. 2).

In dieser Skizze sind die Endpunkte der Ordi­
naten durch horizontale Linien festgelegt, wodurch 
die Einzelwerte der Stäbe verdeutlicht werden. In 
den Schaubildern der einzelnen Werte sind die 
Spitzen der Ordinaten direkt durch gerade Linien 
verbunden.

F o lg e rn  ngen .
1. D ie T r e f f s i c h e r h e i t  in d e r  D a r s te l lu n g  
des  G u ß e is e n s  von  g le ic h e n  E ig e n s c h a f te n .

Wenn wir nun einen Rückblick tun auf die 
Ergebnisse der Einzeldarstellungen, so müssen wir 
uns eingestehen, daß m it wenigen Ausnahmen 
die Treffsicherheit eine sehr geringe ist, daß 
also im großen Durchschnitt der Eisengießerei­
betrieb noch nicht die erforderliche Sicherheit 
in der Darstellung von Gußeisen gleicher Eigen­
schaften besitzt. Darin liegt meines Erachtens 
hauptsächlich der Grund, daß dem Gußeisen auf 
dem weiten Felde des technischen Lebens nicht 
dasselbe unbedingte Vertrauen entgegengebracht 
wird, wie dieses bei dem Schmiedeisen und bei dem 
Stahl der Fall ist.

Der Grund für die ungleichartigen Ergebnisse ist 
zunächst — als das Nächstliegende — zu suchen in 
der verschiedenen chemischen Zusammensetzung der 
Gußstücke. Und in der Tat zeigen auch die Zahlen­
tafeln, daß sich Probestäbe verschiedener chemischer 
Zusammensetzung vorfinden, trotzdem die Rohstoffe 
zu dem betreffenden Gusse gleichnamige Bezeich­
nungen hatten. Die Ursache dieser Verschieden­
heiten läßt sich nur darin finden, daß die chemische 
Zusammensetzung der verwendeten Rohstoffe gleich­
namiger Bezeichnung ohne Wissen des Schmelzers 
eine Aenderung in ihrer chemischen Zusammen­
setzung erfahren hatten. Hieraus ergibt sich die 
erste Folgerung, die aus den Versuchen für den 
praktischen Gießereifachmann zu ziehen ist: Es 
genügt nicht, für den Kupolofen dauernd Roh­
eisensorten zu verwenden, deren Zusammensetzung 
man durch eine einmalige Analyse gefunden hat, 
sondern man muß die Rohmaterialien s t ä n d ig  
analysieren und d a u e r n d  auf ihre Zusammen­
setzung kontrollieren.

Hiermit sind aber noch lange nicht alle Ver­
schiedenheiten und Widersprüche in den Ergebnissen 
erschöpft. Aus. den Zahlentafeln ist ersichtlich, daß 
Probestäbe, die ein und denselben Schmelzen ent­
nommen und aus derselben Pfanne gegossen sind,

verschiedene Festigkeiten haben. Auch ist beob­
achtet, daß die Probestäbe an verschiedenen Stellen 
verschiedene Festigkeiten haben. Hieraus ist zu 
schließen, daß neben der chemischen Zusammen­
setzung des Gußeisens noch eine andere K raft ein­
wirkt, welche die Homogenität des erkalteten Guß­
eisens und dam it dessen Eigenschaften beeinflußt.

Nach meiner Ansicht werden diese Erscheinungen 
am besten durch die Theorie der fraktionierten Aus­
kristallisation erklärt. Ich glaube zwar, daß ich die 
Grundlage dieser Theorie als bekannt voraussetzen 
darf, muß sie jedoch kurz streifen, weil ich einige 
Schlüsse für den vorliegenden Fall daraus zu ziehen 
beabsichtige. Durch mikroskopische Untersuchungen 
der bei verschiedenen Temperaturen erstarrten 
Gußeisensorten haben Forscher wie A. M a rte n s , 
E. H ey n  und O. B au er,*  F. W üst,** M. O rth ey ,f  
R. S e h e n d e ,f f  R. H ib b a rd §  und andere nach- 
gewiesen, daß die Beimengungen des Gußeisens, 
Kohlenstoff, Silizium, Mangan, Phosphor, Schwefel, 
teils selbständig kristallisieren, teils Verbindungen 
eingehen, deren Größe von der A rt und Weise der 
Abkühlung des flüssigen Gußeisens abhängt, wie 
dieses in den Lichtbildern deutlich zu erkennen ist. 
Je schneller und plötzlicher die Abkühlung des 
Gußeisens erfolgt, desto dichter, feinkörniger und oft 
auch fester wird das Gußeisen. Je langsamer die 
Abkühlung vor sich geht, desto mehr finden die 
Beimengungen des Gußeisens Gelegenheit, aus dem 
flüssigen Eisen auszuscheiden und mehr oder weniger 
große Kristallformen anzunehmen. Das Gußeisen 
wird hierdurch grobkörniger und infolge der Span­
nungen, welche Kristallisationen in den verschiedenen 
Teilen des Gußstückes hervorrufen, auch brüchiger.

Hieraus ist zu schließen, daß zur gleichmäßigen 
Darstellung der Gußstücke von gleichen Eigen­
schaften jede einzelne Gußeisensorte eine besondere 
Behandlungsweise erfahren muß. Diese Behandlungs­
weise muß durch die Beobachtung für jede Sorte 
besonders festgestellt werden, und zwar muß sie 
sich erstrecken:
1. auf die A rt des Erblasens des Roheisens im 

Hochofen,
2. auf die Höhe der Temperatur beim Umschmelzen 

des Roheisens im Kupolofen,
3. auf den Abguß des flüssigen Gußeisens in die 

Formen und
4. auf die Abkühlung der Gußstücke.

* E. H ey n  u. 0 . B a u e r :  Zur Metallographie des 
Roheisens. St. u. E. 1907, 30. Okt., S. 15G5; 0. Nov., 
S. 1021.

** E. W ü s t : Uebcr die Abhängigkeit der Graphit-
aussoheidung von der Anwesenheit fremder Elemento im 
Roheisen. Metallurgie 1900, 22. März, S. 109; 8. April, 
S. 201.

t  M. O rth ey : Chemische Zusammensetzung und 
Festigkeit des Gußeisens. Metallurgie 1907, 8. April,
S. 190.

f f  R. S e h e n c k : Die physikalisch-chemischen Grund­
lagen des Hüttenwesens. St.'u. E. 1911, 20. Okt., S. 1745.

§ D. H ib b a r d : Innenspannungen bei Eisen und 
Stahl. Metallurgie 1907, 8. Mai, S. 281.
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Wird diese besondere Behandlüngsweise von den 
praktischen Eisengießern für jeden Fall m it Sorgfalt 
festgestellt und folgerichtig ausgeübt, so ist es m. E. 
möglich, die für technische Zwecke erforderliche 
Treffsicherheit in der Darstellung von Gußstücken 
gleicher Eigenschaften zu erreichen.

2. D er P ro b e s ta b .

Von den zur W ahl gestellten Probestäben 30 mm 0  
x 1000 mm Länge, 40 mm 0  x  800 111111 Länge, 
30 mm 0  x  000 111m Länge, 20 mm 0  x  400 mm 
Länge ist der Stab 30 mm 0  x  G00 mm Länge als 
Normalprobestab in die Vorschriften aufgenommen. 
Die Wahl erfolgte aus praktischen Gründen. Ein 
Vergleich der Häufigkeitskurven der beregten vier 
Probestäbe ließ einen wesentlichen Unterschied in 
den Ergebnissen der Einzelfälle nicht erkennen.

Gegen die Annahme des Stabes 30 111111 0  x  
1000 nun Länge sprach die unbequeme Länge und 
das leichte Abschrecken der scharfen Kanten des 
Stabes.

Die anfangs beabsichtigte Aufstellung von Probe­
stäben verschiedener Stärke — Probestab 20 mm 0

x  400 nun Länge für alle Sorten schwacher Guß­
stücke; Stab 30 mm 0  x  600 mm Länge für m ittel­
starke Gußstücke und Stab 40 mm 0  x  800 nun Länge 
für starke Gußstücke — konnte nicht beibehalten 
werden, weil die stufenartig aufgestellten Biege­
festigkeitsziffern von den Ergebnissen der prakti­
schen Ausführung abweichen.

Der Stab 40 nun 0  x  800 111111 Länge erfordert 
sehr starke und daher sehr teuere Breclmiaschinen, 
welche kleineren Eisengießereien nicht immer zu 
Gebote stehen. Bei dem Stabe 20 111111 0  x  400 111111 

Länge wurde der nachteilige Einfluß einer schnellen 
Abkühlung befürchtet.

Durch die Wahl des Stabes 30 mm 0  x  G00 111111 

Länge ist allerdings das Probeverfahren vereinfacht ; 
man erhält jedoch nur eine einseitige Kenntnis des 
Gußeisens. Die direkte Uebertragung der gefundenen 
Festigkeitsziffern auf Gußeisen von größerer oder 
kleinerer Stärke ist untunlich. Dieser Nachteil ist 
durch Aufstellung von Verhältnisziffern zu be­
seitigen, welche einer großen Anzahl Untersuchungen 
entnommen sind, und welche die Beziehungen der 
Festigkeitsziffern des Stabes 30 nun 0  x  600 mm

Zahlentafel 2. F e s t i g k e i t s z i f f e r n .

P ro b estäb e
D urch­

biegung

mm

Iileee-
feSttg-

k e lt

k g / q mm

Zug-
feitiff-

k elt

kg /qm m

P endel-
ham m er-

Sclilag-
festig-

keit
m kg/qcm

Schlag- 
stauch- 
fcstlg- 

kclt 
Zahl der 
Schläge

D ruck ­
fes tig ­

keit

kg /qcm

Hä

R and

rte

M itte

G u ß e ise n  v o n  h o h e r  F e s t ig k e i t .

30 mm [ 
40 mm C 
30 mm 
20 mm (

] x  1000 mm . . . .  
)  X 800 mm . . . .  
) X 000 mm . . . .  
) X 400 mm . . . .

21,G 
15,7 
11,5 
7,2

G u ß eise

35.7
38.5
42.7
44.5

n v o n  m

20,0
20,8
24,3
24,8

i t t l e r e r

0,33
0,76
0,53
0,37

? e s t ig k e i!

10,9
12,2
16,0

7600
8693
9845

179
203
221

162 
192 
211 !

30 mm [ 
40 mm ( 
30 mm C 
20 mm (

] X 1000 mm . . . .  
) X 800 mm . . . .  
) X 000 mm . . . . 
) X 400 mm . . . .

20,2
13.3
10.3 
6,6

B a u

31,9
31,2
34,6
36,5

- u n d  Rc

15,0
14,8
15,7
21,3

ih r e n -  Gu

0,39
0,57
0,43
0,27

l e i s e n .

•
•

•

•

j

30 mm [ 
40 mm C 
30 mm C 
20 mm C

] X 1000 mm . . . .  
) X 800 mm . . . .  
) X 600 mm . . . .  
) X 400 mm . . . .

19,7
11,2.
9,4
5,8

27.2 
28,8
32.2 
3G,8

12,6

15,2 •
*

• :

Zahlentafel 3. V e r h ä ltn isz a h le n .

VerhiUtniszahien, bei denen die BicgeicstigkeitszUIern des Rundstabes 30 mm 0  X 600 mm als

Probestabe
Einheit angenommen ist.

1 30 mm 0 30 mm | ] j 40 mm 0 £0 mm 0
X 600 mm X 1000 mm x 800 mm X 400 mm

G u ß e i s e n  v o n  h o h e r  F e s t i g k e i t .
---------------------

Biegefestigkeit . . . . 1 0 ,8 3 0,90 1,04
Zugfestigkeit................... 0,50 . . .

G u ß e i s e n  v o n  m i t t l e r e r  F e s t i g k e i t .
Biegefestigkeit . . . . 1 0,92 0,90 1,06
Zugfestigkeit................... 0,51 .

B a u -  u n d  R ö h r e n - G u ß e i s e n .
Biegefestigkeit . 1 0,84 0,90 1,14
Zugfestigkeit................... 0,47
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Länge zu den Stäben 40 mm (J) x  800 mm 
Länge und 20 mm cj) x  400 mm Länge 
darstellen.

Die Form des Probestabes übt einen 
wesentlichen Einfluß auf die Höhe der 
Festigkeitsziffern aus. Quadratstäbe ergeben 
geringere Festigkeitsziffern als Rundstäbe. 
Bei abnehmender Stärke der Probestäbe 
nehmen die Biegefestigkoits-, Zugfestig­
keit®-, Schlagstauchfestigkeits-, Druck- und 
Härteziffern zu.

Die Pendclschlag-Festigkcitsziffern neh­
men zu bei zunehmender Stärke der Probe­
stäbe.

Bei steigender Länge der Probestäbe 
nehmen die Durchbiegungs- und Schlag­
festigkeitsziffern zu.

Die bearbeiteten Probestäbe ergeben 
höhere Fcstigkeitsziffern als Probestäbe 
m it Gußhaut.

3. F e s t ig k e i ts z if f e rn .

Die vorliegenden Festigkeitsziffern sind 
durchgehend® als sehr hohe zu bezeichnen. 
Die Durchbiegungsziffern haben nicht die 
erwartete Sicherheit in der Beurteilung des 
Gußeisens ergeben. Gußeisen von hoher 
Biegefestigkeit zeigt oft sehr niedrige 
Durchbiegungsziffern, und Gußeisen von 
niedriger Biegefestigkeit hohe Durchbie- 
gungsziffern.1

Die Zugfestigkeitsprobe ha t infolge der 
sehr schwierigen Probenahme ungleiche Re­
sultate ergeben. Sie ist daher für die Auf­
nahme in die Lieferungsvorschriften nicht 
geeignet, gibt jedoch dem Eisengießer ge­
wisse Anhaltspunkte für die Betriebsfüh­
rung. Als Regel kann angenommen werden, 
daß die Zugfestigkeitsziffer der Hälfte der 
Biegefestigkeitsziffer nahesteht.

Die Pendelhammerschlagprobe ist als 
die empfindlichste und daher als die schärfste 
Probe zu bezeichnen. Bei der Ausführung 
von 704 Untersuchungen haben sich jedoch 
widersprechende Resultate ergeben, die 
noch der Aufklärung bedürfen. Bevor diese 
Probe in die Licferungsvorscliriften auf­
genommen werden kann, sind weitere 
Untersuchungen auszuführen. Zur Be­
urteilung der Eigenschaften zerbrochener 
Gußstücke, bei denen eine Biegeprobe 
n icht stattfinden kann, aus denen jedoch 
kleine Würfel oder Zylinder geschnitten 
werden können, gibt die Analyse m it 
Grenzwerten, die Schlagstauchprobe, dio 
Druckprobe und die Härteprobe sichere 
Anhaltspunkte.

Als Mittel der Ergebnisse der Unter­
suchungen sind vorstehende Festigkeits- 
aiffem  (s. Zahlentafel 2) zu verzeichnen.
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4. V e rh ä l tn is z a h le n .

Mit Benutzung der Verhältniszahlen ist der Kon­
strukteur in der ,i Lage, aus den Festigkeitsziffern 
des 30 mm starken Rundstabes die Festigkeits- 
ziifern des Gußeisens von geringerer oder größerer 
Stärke annähernd zu bestimmen und die Resultate 
bei seinen Berechnungen zugrunde zu legen. Nach­
stehende Verhältniszahlen geben hierzu einen Anhalt. 
Weitere Beziehungen zwischen dem 30 mm starken 
Quadratstabe und den 40 nun bzw. 20 mm starken 
Rundstäben sind den in den Zahlentafeln auf­
geführten Biegefestigkeits - Mittelwerten zu ent­
nehmen.

5. V o rs c h r if te n  fü r  L ie fe ru n g  v o n  G u ß ­
e isen .

Aus der Aufstellung Zahlentafel 4 „Vergleich 
der Mittelwerte der Ergebnisse aller Unter­
suchungen in bezug auf Durchbiegung und Biege­
festigkeit m it den Festigkeitsziffern der zurzeit 
bestehenden Vorschriften für Lieferung von Guß­
eisen“ ist ersichtlich, daß die in den, in den Jahren 
1908 und 1909 angenommenen „Vorschriften für 
Lieferung von Gußeisen“ enthaltenen Festigkeits­
ziffern zu niedrig bemessen sind.

Meiner Ansicht nach dürften bei einer Aenderung 
bzw. Ergänzung der Vorschriften folgende Punkte 
zu berücksichtigen sein:

a) V o rs c h r if te n  f ü r  L ie fe ru n g  v o n  G u ß e is e n :
1. Die Lieferung des Roheisens nach vorgeschricbeuer 

Analyse.
2. Die Beurteilung des Gußeisens nach der Analyso 

untor Feststellung der Grenzwerte der Beimengungen.
3. Die Beibehaltung des Prohestabes 30 mm (J) X 600 mm 

als Normalprobestab.
4. Die Beibehaltung der Durchbiegungsziffern.
5. Die Erhöhung der Biegefestigkeitsziffern.
6. Dio Außerachtlassung der Zugfestigkeitsprobo.
7. Die Vorschrift der Bendclhammor-Schlagprobo.
8. Dio Verschärfung der Vorschriften für Lieforung von 

Dampfleitungsröhrcn.

b) B e u r te i lu n g  d e r  E ig e n s c h a f te n  
z e rb ro c h e n e r  G u ß s tü c k e , 

bei welchen eine Biegefestigkeitsprobe nicht vorge­
nommen werden kann, aus denen jedoch kleine Würfel 
oder Zylinder herausgearbeitet werden können:

1. Die Analyse des Gußeisens unter Feststellung der 
Grenzworto der Boimengungen.

2. Die Schlagstaucliprobo.
3. Die Druckprobe.
4. Die Härteprobe.

Möge die "Wiedergabe der Ergebnisse der Unter­
suchungen zur näheren Kenntnis des Gußeisens bei­
tragen. Ich bin m ir wohl bewußt, daß ich in der 
angedeuteten Beziehung das Material auch nicht 
im entferntesten erschöpft habe. Ich hoffe aber, 
daß jüngere Gießereileute sich die Gelegenheit nicht 
entgehen lassen werden, auf Grundlage dos hier 
vorgelegten Materials weiter zu arbeiten.

Der Formsand, seine Prüfung und Bewertung.
Von C a rl I r r e s b e r g e r  in Salzburg.

Die natürlichen Formsande bestehen entweder 
aus Fluß- oder Seesaud, aus zerkleinertem 

Sandstein oder aus Grubensand. In allen Fällen 
bilden Quarz und Ton die Hauptbestandteile. Der 
Quarz bildet den feuerwiderstandsfähigeren Bestand­
teil, dem der Ton H alt und Bildsamkeit verleiht. 
Die Fluß- und Seesande, in der Praxis als „scharfe 
Sande“ bezeichnet, enthalten nicht genug Ton, um 
ohne Zusatz dieses Stoffes oder eines anderen Binde­
mittels verwendet werden zu können. ' Dafür sind 
sie im allgemeinen von größerer Reinheit. Der zur 
Herstellung von Formsand verwendbare Sandstein 
besteht aus Quarz, dessen einzelne Körnchen durch 
Kieselsäure oder Ton miteinander verbunden sind. 
Sandsteine, deren Bindemittel Kalk bildet, sind zur 
Gewinnung von Formsand ungeeignet, weil der 
rohe Kalk unter der Wirkung des flüssigen Eisens 
zu Kohlensäure und gebranntem Kalk zersetzt wird, 
die beide einem gedeihlichen Verlauf des Gießens 
hinderlich sind. Die Kohlensäure kann in das flüssige 
Metall treten und im Abgusse Hohlräume hinter­
lassen, und der tote Kalk verstopft die Poren der 
Form und behindert den Abzug der Gase. Neben 
dem Kalk treten als unerwünschte Bestandteile 
mancher Sandsteine Alkalien, Magnesia, Eisen- 
und Manganoxyde auf, und es genügt schon ein ver- 
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hältnismäßig geringer Gehalt an solchen Verun­
reinigungen, um einen Sandstein ungeeignet zur 
Verarbeitung zu Formsand zu machen. Grubensand, 
der in vielen Fällen durch Zerfall von Sandstein 
entstanden ist, wechselt in seiner Zusammensetzung 
ebenso wie dieser; bei ihm besteht außerdem die 
Möglichkeit einer Verunreinigung durch organische 
Bestandteile, Pflanzenkörper, insbesondere Wurzel­
teile.

Die Eigenschaften, welche für die Beurteilung eines 
Formsandes entscheidend sind, sind Feuerbeständig­
keit, Porosität, Durchlässigkeit, Bildsamkeit und 
Stärke.

Unter F e u e r b e s tä n d ig k e i t  wird die Wider­
standsfähigkeit des Formsandes gegen die H itze­
wirkung des einströmenden flüssigen Metalles ver­
standen. Der Schmelzpunkt seiner festen Bestand­
teile soll hoch genug über der Tem peratur dos in die 
Formen fließenden Metalles liegen, daß ein Weich- 
werden oder gar Schmelzen der Form ausgeschlossen 
bleibt. Liegt die Schmelztemperatur des Sandes 
oder einzelner seiner Bestandteile tiefer, so muß der 
Guß mißlingen oder zum Anbrennen des Gußstückes 
führen. Letzterer Uebelstand tr i t t  ein, wenn einzelne 
besonders wirksam beanspruchte Teile der Form 
zu schmelzen beginnen, nachdem das Metall bereits
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erstarrt ist und feste Form erhalten hat. Es entsteht 
dann aus dem weich gewordenen Formsand eine 
glasige Kruste, die m it der Oberfläche des Abgusses 
fest verbunden ist und zum Teil nur allmählich 
in diese übergeht. Solche Krusten geben den Guß­
stücken ein unschönes Ansehen, sie sind meist sehr 
hart und nur m it verhältnismäßig hohen Kosten 
zu entfernen. Völlige Fehlgüsse entstehen, wenn 
umfangreichere Teile der Form abschmelzen oder 
wenn die Formoberfläche infolge des Zusammen- 
schmclzens ihrer Bestandteile undurchlässig wird, 
wodurch Teile der Form abgesprengt oder Gase 
am Abzug verhindert werden können.

Die Feuerbeständigkeit eines Formsandes hängt 
ab von seiner chemischen und mineralischen Zu­
sammensetzung sowie von der Form und Größe 
seiner Einzelbestandtcile. Sie wächst m it der Zu­
nahme des Quarzgehaltes und der chemischen Rein­
heit der tonigen Bestandteile. Die Schmelztempe­
ra tu r reinen Quarzes ist hoch genug, um bei durch­
schnittlicher Korngröße den Wärmebeanspruchungen 
in Graugußformen gut zu widerstehen. Der Schmelz­
punkt selbst sehr reiner Tone liegt leicht unter dem 
zulässigen Grenzwerte, man muß sie darum für be­
sonders hoch beanspruchte Formen, z. B. für Stahl­
gußformen, durch besser geeignete Binder ersetzen und 
sonstige Vorkehrungen, wie Schutzanstriche zur 
Sicherung der Formen, vorsehen. Alle anderen Be­
standteile der Formsande vermindern infolge ihres 
niedrigeren Schmelzpunktes die Feuerbeständigkeit. 
Sie nimmt zu m it der Größe und Gleichmäßigkeit 
der einzelnen Körner, denn größere Körper schmelzen 
schwieriger als kleinere, und unregelmäßig geformte, 
in Spitzen und Zacken auslaufende Stücke bieten 
der Hitze leichter zu bewältigende Angriffspunkte 
als glatte, runde vom selben Rauminhalt.

Die Feuerbeständigkeit kann unm ittelbar fest- 
gestellt werden durch vergleichende Schmelzproben 
und m ittelbar durch chemische Analysen und durch 
mikroskopisch-petrologische Untersuchungen. Für 
die gewöhnlichen Bedürfnisse der Praxis sind un­
mittelbare Schmelzproben unbedingt vorzuziehen. 
Sie liefern ohne weiteres bestimmte, greifbare E r­
gebnisse, während die chemische Analyse, gleich der 
petrologischen Untersuchung, nur Schlüsse zuläßt, 
die immerhin von der Wirklichkeit mehr oder weniger 
abweichen können. Trotzdem darf der W ert der letz­
teren Prüfungsverfahren nicht unterschätzt werden; 
sie haben uns gezeigt, w a ru m  eine Sandsorte feuer­
beständiger ist als eine andere, und haben damit 
die Möglichkeit geschaffen, planmäßig und ziel­
bewußt neue Formsandfundstätten zu suchen und 
zu finden, mangelhafte Sande zu verbessern und aus 
natürlichen und künstlich vorbereiteten Grund­
bestandteilen gute Formsande für die verschiedensten 
Zwecke zusammenzustellen.

Bei Ausführung der c h e m isc h e n  A n a ly se n  
wurde ursprünglich nicht von den für eine gute Be­
wertung des Formsandes wichtigen Gesichtspunkten 
ausgegangen. Man begnügte sich oft damit, den Gehalt 
an  Kieselsäure, Ton, Eisenoxyd und Kalk zu be­

stimmen und den unbestimmten Rest als „Alkalien“ 
zusammenzufassen und in Rechnung zu stellen. 
Solche Analysen hatten kaum einen Nutzen. Der 
Gießereipraktiker konnte damit gar nichts anfangen, 
ebensowenig gaben sie dem „Sandsucher“ brauch­
bare Handhaben. Vollständige Analysen, die alle 
Elemente, Säuren und Basen genau bestimmen, 
sind aber ebenfalls nicht geeignet, für sich allein 
dem Gießereimanne zu genügen. Die beiden Grund­
bestandteile Kieselsäure und Aluminiumoxyd (Ton) 
treten im Formsande in verschiedenen Verbindungen 
auf, die für seine Bewertung von entscheidender 
Bedeutung sind. Der grüßte Teil der Kieselsäure ist 
als Kieselsäureanhydrid (S i02) im Quarz enthalten, 
ein kleinerer Teil ist in einem Tonerdesilikat (A1S0 3- 
SiOa • 2 H 20 ) enthalten, welches den wesentlich wirk­
samen Bindestoff des gesamten Tongehaltes bildet, 
und ein dritter Teil ist im Feldspat und anderen 
Mineralien gebunden. Der Aluminiumgehalt des 
Feldspates hat keinerlei bindende K raft und der 
Siliziumgehalt dieses fast in jedem Formsande vor­
kommenden Minerals nicht die Wirkung auf Feuer­
beständigkeit wie das Silizium im Quarze. Eine Be­
urteilung der Feuerbeständigkeit allein auf Grund 
des Kieselsäure- und Tonerdegehaltes muß zu großen 
Irrtüm em  führen. Da kommt uns die in der Ton­
industrie ausgearbeitete r a t i o n e l le  A n a ly se  in 
ausgezeichneter Weise zu Hilfe. Sie bestimmt nur 
drei W erte: das im Quarz enthaltene Silizium (ge­
wöhnlich als „freies“ Silizium bezeichnet), die 
bindende Tonsubstanz (A1.,03 • S i02 • 2 II20) und 
den Feldspat. Die rationelle Analyse kann nicht 
Anspruch auf absolute Genauigkeit erheben. Nach 
dem vor etwa 30 Jahren von B isc h o f  und Seger 
eingeführten Verfahren wird die Sandprobe mit 
kochender Schwefelsäure (H2SO,) und dann mit 
Aetznatron (Na OH) behandelt, wodurch das bin­
dende Tonerdesilikat (A120 3 • SiO., • 2 H 20) allein 
gelöst werden soll, worauf die Bestimmung des 
zurückbleibenden Siliziums und des Feldspates 
in üblicher Weise geschieht. Genauere spätere Unter­
suchungenhaben dargetan, daß nach diesem Verfahren 
ein geringer Teil des Aluminiums der Tonsubstanz 
ungelöst bleiben kann, während ein ebenso geringer 
Teil des Aluminiums im Feldspat in Lösung geht, 
und die seither vorgeschlagencn Verbesserungen 
vermochten wohl diese Uebelstände noch nicht völlig 
zu beseitigen. Darum wird die rationelle Analyse von 
einzelnen Fachleuten, z. B. von A lfre d  B. Searle* 
verworfen, von anderen dagegen als ein wertvolles 
Mittel zur raschen und richtigen Bewertung des Form­
sandes geschätzt. Unter den Fachleuten, diesichzur 
rationellen Analyse in Verbindung m it einer genauen 
Endanalyse bekennen, sind u. a. zu nennen: Pro- 
fessorR ies,** J. S h a w .f F ie ld  u n d E .H .O c h lc r .f t 
Da die Genauigkeit der rationellen Analyse insbe-

* Foundry Trade Journal 1912, Oktober, „TlieTesting 
of Moulding Sands“.

** Foundry Trade Journal 1908, August, S. 467/70.
t  Foundry 1910, April, S. 87, und Foundry Tr. J. 1913, 

Juni, S. 341.
f t  Foundry 1913, März, S. 108.
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sondere bei Berücksichtigung der seither bekannt 
gewordenen Verbesserungen* so groß ist, daß auch 
ihre vollkommene Richtigstellung die ursprünglich 
gewonnene Beurteilung des Formsandes nicht im 
geringsten beeinflussen kann, wird man sich ruhig 
der Meinung der letztgenannten Forscher anschließen 
können. Oft vermag bei Formsanden, die physikalisch 
einander fast gleich erscheinen, und deren chemische 
Endanalyse sich nahezu deckt, erst die rationelle 
Analyse Aufschluß über die Ursachen ihrer grund­
verschiedenen praktischen Brauchbarkeit zu geben. 
Wie wenig Anhaltspunkte zur Beurteilung der wichtig­
sten Eigenschaften eines Formsandes die chemische 
Endanalyse allein zu geben vermag, zeigt die in Zahlen­
tafel 1 gegebene Zusammenstellung nach Prof. Ries.**

Zahlentafel 1. F o r m s a n d -  u n d  L e h m a n a ly se n .

Nr. 1
%

Nr. 2
%

Nr. 3
%

Nr. 4
%

S i O , ............................ 66,12 70,24 79,30 90,00
a i2o 3 ............................ 16,54 16,02 9,30 4,50

4,40 3,94 3,18 1,44
CaO ............................ 0,40 0,08 0,44 0,10
M g O ..................... 0,22 0,09 0,27 0,10
k „ c o 3 ........................ 2,67 1,41 2,19 Spur
N a ,C O ,....................... 0,35 0,74 1,54 Spur
TiO................................... 0,14 0,46 0,34 0,70
H„0 geh......................... 4,90 4,16 2,02 3,04
N ü s s e ............................ 4,15 2,42 0,74 —

Nr. 1 ist ein kiesiger, grobkörniger Sand, Nr. 2 
ein besonders bildsamer Lehm, Nr. 3 ein bewährter 
Formsand für P lattenarbeit, demnach ein hervor­
ragend luftiger Sand, während Nr. 4 ein für Formerei­
zwecke ungeeigneter sandiger Lehm ist, der zur 
Herstellung von Ziegeln dient. Auf Grund der durch 
die Analyse ermittelten chemischen Zusammensetzung 
müßte man annehmen, der Sand Nr. 3 sei wesentlich 
plastischer als Nr. 4, denn er hat einen wesentlich 
niedrigeren Silizium- und zugleich mehr als den 
doppelten Aluminiumgehalt. Genau das Gegenteil 
ist aber der Fall, und die nackte Feststellung der 
Oxyde, Säuren und Basen lieferte nicht nur keine 
nutzbringenden Aufschlüsse, sondern wirkte hier 
geradezu irreführend. Boi Formsanden von gleicher 
Brauchbarkeit und gleichem Herkommen kann da­
gegen auch die Endanalyse gute Anhaltspunkte geben, 
wie die Zusammenstellung der Zahlentafel 2 f  zeigt.

Sowohl beim gelben wie beim roten Sande nimmt 
die Stärke, d. h. die von der eigentlichen Tonsubstanz 
abhängige Bindekraft, m it dem zunehmenden Kiesel­
gehalt ab (beim gelben Sand ha t die starke Sorte 
80,50% SiO», die schwache 88,30% ), während sie 
mit zunehmendem Tongehalt (die schwache Sorte 
des gelben Sandes ha t nur 7 ,69%  A120 3, die starke 
dagegen 11,00 % ) wächst.

An Stelle der rationellen Analyse kann die 
chemische Endanalyse auch durch die F ä rb e p r o b e  
unterstützt werden. Sie beruht auf der Tatsache, 
daß die reine, bindende Tonsubstanz die Eigenschaft

* Z. B. der von E. H. O eh ler  vorgeschlagenon, 
Foundry 1913, März, S. 108.

** Nach Foundry Trade Journal 1908, Aug., S. 467/70. 
t  Nach Foundry Trade Journal 1912, S. 40.

Zalilentafel 2. A n a ly se n  v o n  F o rm sa n d en .

Gelber Formsand aus 
E rith , K eut

H oter Formsand aus 
Warsop, N otts

Starker
Saud

%

M itt­
lerer
Sand
%

Schwa­
cher
Sand
%

Starker
Sand

%

M itt­
lerer 
Saud 

o r

Schwa­
cher
Sund
%

SiO„ . . . . 80,50 83,10 88,30 78,70 84,90 85,30
11,00 9,80 7,69 7,57 0,03 5,56

F e20 3. . . . 3,20 2,70 2.54 2,23 2,34 2,57
CaO . . . . 1,20 1,04 0,72 2,70 0.40 0,80
MgO . . . . . 1,08 0,71 0,58 1,73 1,24 0,46
Glühverlust . 2,38 2,03 0,92 5,05 1,84 1,02

besitzt, Farbstoffe an sich zu ziehen, zu absorbieren, 
während der im Feldspat vorhandene Aluminium­
gehalt die Farbe unbeeinflußt läßt. Die Ausführung 
dieser Probe ist recht einfach: Man löst 0,75 g grünes 
Anilin in 250 ccm Wasser und schüttelt die Lösung 
durch fünf Minuten. Dann fügt man ihr 50 g der 
Formsandprobe zu, schüttelt durch weitere zehn 
Minuten, gießt die Flüssigkeit m it dem Sande in 
einen Stehkolben und läßt das Ganze über Nacht 
abstehen. Morgens vergleicht man die überstehende 
Flüssigkeit m it der Normallösung von 0,75 g Farbe 
in 250 ccm Wasser. Durch Verdünnung der Normal­
lösung in einem Meßglase auf den Farbton der Ver­
suchsflüssigkeit läßt sich der Gehalt an bindender 
Tonsubstanz (A120 3 • S102 • 2 HäO) m it ausreichender 
Genauigkeit berechnen. Volle Genauigkeit gewährt 
freilich auch diese Probe nicht, da nach Feststellungen 
aus jüngster Zeit auch manche Kieselformen die 
Eigenschaft haben, Farbstoffe zu verschlucken. Es 
gibtreine Quarzsande m it weniger als 0,10 %  Tonerde, 
die dennoch infolge ihrer kolloidalen (farbschlucken- 
den) Silikatformen gute Bindekraft besitzen.*

Nach den Ergebnissen der seitherigen chemischen 
Untersuchungen soll ein guter Formsand enthalten: 

75 bis 85 % Gesamt-Kicselcrdo (S i0 2),
7 bis 10 % Tonerde (A120 3), 

weniger als 2 % Kalkordo (CaO), 
weniger als 0,5 % Alkalien (N a,0 , K 20), 
weniger als 6 % Eisenoxyd Fe2 0 :1.

Der Gesamtgehalt an Flußmitteln (Eisenoxyd, 
Ivallc und Alkalien) soll bei Sanden für geringere 
Beanspruchung (mittlerer und kleiner Grauguß) 7 % , 
bei Sanden für hohe Beanspruchung (Stahlguß, 
großer, schwerer Grauguß) 5 %  nicht überschreiten.

Nach F ie ld  haben gute Formsande folgende 
Zusammensetzung:

Zahlentafel 3. F o rm sa n d e .
Scharfer Starker

Sand Sand

R a t io n e l le  A n a ly s e : i
|

Quarz (freies S i0 2) . . . . 67,75 04,06
Ton (A120 3 ■ S i0 2 ■ 2 H„0)

+  F c20 3 ................................. 22,03 28,06
Ton (A120 3 • S102 ■ 2 H„0)

ohne F e„03 ........................ 17,50 24,50
F e ld sp a t...................................... 10,12 7,28
E n d a n a ly s e :
Kiesel (S iO .,)............................ 80,60 77,22
Ton (A120 3) ............................ 9,30 9,26
Eisenoxyd (Fe20 3) . . . . 4,53 5,50

* Nach J. Shaw, Foundry Trade Journal 1913, S. 345.
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J. H o lic k y  gibt die chemische Zusammensetzung 
guten ILilberstädter Formsandes wie folgt an:*

Zahlentafel 4. H a lb e r s t iu lto r  F orm sa n d .

Halbersüidtcr Formsand
Gewöhn­

liche
Sorte

%

Grüne
Sorte

%
S i0 2

A12O j

Fe»0,
CaO
MgO

N a 0 2K20

K ieselerde............................
T o n e r d o ............................
E i s e n o x y d .......................
K a lk e r d e ............................
B itk r e id e ............................
A l k a l i e n ............................
G lü h v erlu st.......................

81,80
3,75
2,70
4,40
0.80
1,20
5,25

86,70
4,20
3,95
0,60
0,90
1.30
2.30

Bei diesen Ziffern fällt auf, daß die als „ge­
wöhnliche Sorte“ bezcichnetc Probe mehr als das 
Doppelte des oben angegebenen Kalk-Höchstgehal- 
tes hat, während dieser Gehalt beim „grünen 
Sande“ (unter „grüner Sand“ ist hier eine grün 
gefärbte A rt des Halberstädter Formsandes zu ver­
stehen, nicht etwa ein Formsand für nasse, „grüne“ 
Formen) auf 0,6 %  herunter geht. Im allgemeinen 
dürfte ein Formsand m it 4 %  Kalk nicht als gut 
zu bezeichnen sein. Ein so hoher Kalkgehalt geht 
vielleicht bei sonst ausgezeichnetem Sande, wie cs 
der Ilalberstädter unzweifelhaft ist, für Klein- 
und Feingußformen an. Für größere Formen ist 
solcher Sand entschieden gefährlich, wie denn auch 
Holicky auf die Verdünnung durch Beimischung von 
50 bis 60 %  alten Formsandes hinweist. Durch solche 
Verdünnung wird allerdings die kohlcnsäurebildendo 
Wirkung des Kalkes abgeschwächt, die Luftigkeit 
(Durchlässigkeit) infolge der verstopfenden Wirkung 
dc3 toten Kalkes um so mein- beeinträchtigt.

Die zuverlässigste, aber auch umständlichste 
Ergänzung der rationellen gleichwie der vollständigen 
Analyse gewährt eine eingehende mikroskopisch- 
pctrologische Untersuchung. Auf Grund der durch 
sie im Formsand ermittelten Mineralien und deren 
bekannten chemischen Zusammensetzung läßt sich der 
Silizium- und Aluminiumgehalt, den die vorher­
gehenden Analysen ausgewiesen haben, vollkommen 
richtig bewerten. Eine erschöpfende mikroskopisch- 
petrologische Untersuchung ist aber außerordentlich 
umständlich und zeitbeanspruchend und erfordert 
die Tätigkeit besonders geschulter Fachleute. Sie 
kann deshalb im .allgemeinen für praktische Zwecke 
kaum in Frage kommen. Wie reichhaltig die mine­
ralogische Zusammensetzung verschiedener Form­
sande ist, erhellt unter anderem daraus, daß bei 
zehn im Laufe des letzten Jahres in Amerika unter­
suchten Formsandsorten die folgenden Mineral­
gehalte festgestellt wurden:**

1 Sorte enthielt 7 verschiedene Mineralien
2 Sorten enthielten jo 8 „ „

- » >» l>
1 Sorte enthielt 18

Die in der letzten Sandsorte nachgewiesenen 
Mineralien waren: Quarz, Mikrolin, Garnet, Akt- 
molit, Tremolit, Diopit, Plagioklas, Kaolinit, Zirkon, 
Chlorit, Limonit, Magnetit, Serizit, Titanit, Apatit, 
H äm atit, Sillimanit, Rutil. Die an Mineralsorten 
ärmste Sorte enthielt: Qiuirz, Limonit, Magnetit, 
Muskovit, Turmalin, Kaolinit, Chlorit.

Solche Bestimmungen haben zunächst nur 
wissenschaftlichen Wert. F ür allgemeine Zwecke 
reichen die rationelle und die Endanalyse in Ver­
bindung m it der Farbprobe durchaus aus. Einige 
Anhaltspunkte zur Beurteilung eines Formsandes, 
insbesondere Schlüsse auf seine mineralogische und 
chemische Zusammensetzung, lassen sich aber doch 
auch schon aus der Farbe und dem Aussehen 
einer Sandprobe gewinnen. Glimmer erscheint in 
Form deutlich wahrnehm barer, silberig glänzen­
der, feiner Schuppen. Die meist zu Kaolin ver­
w itterten Feldspate erscheinen als weiße, tonähn­
liche Kügelchen und Klümpchen, die sich leicht 
zu einem feinen Pulver zerreiben lassen. Oliv- oder 
blaugrüne Färbung läßt auf Mineralien aus Eisen­
magnesiaverbindungen schließen, während gelbe, 
rost- oder schokoladenbraune Färbung auf Eisen­
oxyde zurückzuführen ist. Rote Farbe deutet auf 
Eisenoxyd (Fe20 3), das zwar eine gute, glatte Ober­
fläche der Gußstücke befördern soll, anderseits 
aber gefährlich ist, weil es m it dem Kohlenstaube 
und Quarzkörnern leichtschmelzende Eisensilikate 
bildet, welche die Sandkörner zusammenbacken 
und den Formsand rasch unbrauchbar und nicht 
mehr auffrischfähig machen. Die helleren Farbtöne 
weisen auf H äm atit, die dunkleren auf Limonit hin.

Für dio Gießereipraxis ist die u n m it te lb a re  
B estim m ungderF cuerbeständigkeit durch W ärm e­
w irk u n g e n  ungleich wichtiger als alle chemischen 
Untersuchungen. Schon die einfache Untersuchung 
nach dem Verfahren von S eg e r  g ibt gute Auf­
schlüsse. Man mischt oine Probe Formsand mit 
etwas Dextrin und Wasser, formt aus dem Teige 
kleine Pyramiden von 6 cm Höhe und 2 cm Grund­
flächenlänge, setzt sie m it einigen Segcrkcgeln vom 
mutmaßlichen Schmelzpunkte des Formsandes in 
einen geeigneten Ofen, z. B. einen Devilleschcn 
Gebläseofen oder einen Laboratoriumsofen, und er­
hitzt bis zum Zusammentritten des Formsandes. 
Die gleichzeitig geschmolzenen oder unversehrt ge­
bliebenen Segerkegel zeigen dann die Schmelz­
tem peratur des Sandes an.

Eine vollkommenere Bestimmung der Feuer­
beständigkeit h a t J. Shawr ausgeführt.* In einen 
Holzklotz von etwa 205 mm Länge, 127 mm Breite 
und 76 mm Tiefe werden zwei Hohlräume in Form 
von Pyramidenstutzen m it quadratischen Grund­
flächen von 50 und 12 mm Seitenlänge und 63 nun 
Höhe eingeschnitten (Abb. 1). Beide Hohlräume 
werden m it dem zu untersuchenden Formsande 
vollgestampft, worauf man die Sandpyramiden ge-

* Nach Gießerei-Zeitung 1912. 15. Sept., S. 560.
** Nach Foundry Trado Journal 1913, März, S. 345. * Nach Foundry Trado Journal 1913, Juni, S. 342.



28. August 1913. Der Formsand, seine Prüfung und Bewertung. Stahl und Eisen. 1437

trennt ausstößt, den Sand einer Pyramide m it Kohlen­
staub mischt und dann für beide Sandmengen 
mittels der Siebprobe (siehe unten) den durch­
schnittlichen Feinheitsgrad und Oberflächenfaktor 
(siehe unten) bestimmt. Der durchgesiebte Sand 
wird wieder in die pyramidischen Hohlräume ge­
stampft —■ in den einen Hohlraum die m it Kohlen­
pulver gemischte Probe, in den anderen den ursprüng­
lichen Sand —, der ganze Holzblock einschließlich 
seines Sandinhaltes sorgfältig eingeformt und so 
aus der/Fonn gehoben, daß die Sandpyramiden auf 
ihrer Grundfläche in der Form sitzen bleiben, und nun 
die Form möglichst heiß abgegossen. Nach dem Aus­
heben des Abgusses, das vorsichtig genug bewirkt 
werden muß, um die Sandpyramiden im Abgusse 
zu belassen, wird der Sand jeder Pyramide für sich 
gesammelt und aufs neue mittels der Siobprobe

auf durchschnitt­
liche Korngröße 
und Oberflächen- 

¿® faktor untcr- 
! sucht. Man ge-

! sj - w innt auf diese
l  Mniffa-i Weise ein ge­

naues Bild des 
Abb. 1. Modell zur Bestimmung der Zusammcufrit- 

Beucrbeständigkeit von Formsand teils nicht nur
nach J. Shaw. derSandteilchen,

sondern auch des
Einflusses der Kohlenasche auf den Formsand, was 
oft von besonderer W ichtigkeit ist.

P o r o s i tä t  u n d  G a s d u rc h lä s s ig k e i t  sind 
wesentlich verschiedene Eigenschaften des Form­
sandes, die aber bis in die jüngste Zeit nicht selten 
für eins gehalten worden sind. Die Porosität des 
Formsandes entspricht der Summe aller Hohlräume 
zwischen den einzelnen Sandkörnern, bezogen auf 
irgendeine Raumeinheit, während die Gasdurch­
lässigkeit auf dem W iderstande beruht, den die 
Gießgase aut dem Wege durch die Hohlräume des 
Sandes finden. Freilich hängt die Durchlässigkeit 
in erster Linie von der Porosität ab, und der Satz „ein 
Sand ist um so durchlässiger — luftiger, sagt der 
Former — je poröser er ist“ , ha t im allgemeinen 
seine volle Richtigkeit. Die Durchlässigkeit hängt 
aber noch von anderen Umständen ab ; Formsande 
von gleicher Porosität können sehr verschieden 
durchlässig sein. Sie ist außer von der Porosität 
in hohem Maße abhängig von dem Verhältnisse des 
Quarzgehaltes zum Tongehalte, von der Größe und 
Form der Quarzkörner und von der Art des Tons. 
Da die Quarzkörner fast immer größer sind als die 
Tonkörperchen, ist ein quarzreichercr, magerer Sand 
durchlässiger als ein lehmreicher, fetter. Je  größer 
die Sandkörner sind, um so besser wird die Gas- 
durclilässigkeit, trotzdem die Porosität m it der 
Korngröße im allgemeinen nicht wächst. Die größte 
Porosität würde vorhanden sein, wenn der Sand 
nur aus lauter gleich großen, genau kugeligen Körnern 
bestünde. Die Porosität betrüge dann etwa 25% ,

ganz gleich, ob dio Körner groß oder klein wären. 
Nur gleich groß müßten sie sein. Die Durchlässigkeit 
würde aber m it der Korngröße wachsen, weil die 
Hohlrämne zwischen den Kugeln m it ihrer zu­
nehmenden Größe immer weiter werden müßten. Die 
Gasdurchlässigkeit hängt auch in hohem Maße von 
der Gleichmäßigkeit der Körner ab. Sind größere 
und kleinere Körner im Sande vorhanden, so füllen 
die kleineren die ITohlräume zwischen den größeren 
zum Teil aus. Es ist der Fall denkbar, daß in ein 
Gemenge aus lauter gleich großon Kugeln eine Zahl 
kleinerer Kugeln eingeschoben werden kann, welche 
nur die Hohlräume zwischen den großen Kugeln 
ausfüllen, ohne das Gesamtvolumen, das alle Kugeln 
einschließlich der zwischen ihnen entstehenden 
Hohlräume einnehmen, zu vergrößern. D am it würde 
die Porosität des Gemenges abnehmen, in wesent­
lich höherem Maße aber die Gasdurchlässigkoit. 
Aus ähnlichen Erwägungen ist es zu erklären, daß 
die Gasdurchlässigkeit auch von der Form der 
Sandkörperchen abhängig ist. Jede andere Form 
als die der Kugel ergibt geringere Hohlräume und 
engere Kanäle. Aus prismatischen oder kubischen 
Sandkörperchen läß t sich eine Masse zusammen- 
stellen, dio praktisch absolut gasundurchlässig ist. 
Im allgemeinen dürfte der Satz gelten: Je un­
regelmäßiger die Größe und Form der Sand­
körner ist, um so weniger gasdurchlässig wird der 
Formsand.

Gleichwie zur Bestimmung der Feuerbeständig­
keit werden auch zur Feststellung der Porosität und 
Durchlässigkeit m ittelbare und unmittelbare Prü­
fungen ausgeführt. Die unmittelbaren Prüfungen 
dienen zur Bestimmung des Maßes der untersuchten 
Eigenschaften, während die mittelbaren deren Grund­
lagen feststellen sollen.

Die Porosität kann durch Feststellung des eigent­
lichen spezifischen Gewichtes und des Raumgewichtes 
des geschichteten Sandes sowie durch Zuführung von 
Wasser bis zum vollen Sättigungsgrade einer genau 
bemessenen Sandmenge erm ittelt werden. Im  ersteren 
Falle wird eine Sandprobe bei 100 “ C bis zur Ge­
wichtsunveränderlichkeit getrocknet, dann zunächst 
das Raumgewicht und schließlich m it Hilfe des 
Pyknometers das spezifische Gewicht bestimmt. Der 
Unterschied zwischen dem spezifischen und dem 
Raumgewichte entspricht dem Porenraum. Wurde 
z. B. das spezifische Gewicht m it 2,5 und das Raum ­
gewicht m it 1,2 festgestellt, so beträgt der Poren­
raum 2,5 — 1,2 =  1,3 oder 52 % . Der so ermittelte 
W ert der Porosität gilt nur für den völlig trocknen 
Sand. Ein größerer oder geringerer Feuchtig­
keitsgehalt beeinflußt naturgemäß die Porosität. 
Sie wird m it zunehmendem Wassergehalt geringer, 
weil dann ein wachsender Teil des Gesamthohlraumes 
durch Wasser ausgefüllt wird.

Nach einem von E d u a r d S c h o t t  schon im Jahre 
1865 vorgeschlagenen Verfahren wird die Porosität 
erm ittelt, indem man einem Formsandwürfel so viel 
Wasser zuführt, als er aufnehmen kann, ohne seine



1438 Stahl und Eisen. Eine neuzeitliche Gießer eia nlage in Eisenbeton. 33. Jahrg. Kr. 35.

Ofintaus

Ürarpfei/er Jur spüfere 
Erweiterung G iess e r  e i H atte

 730S0------
tternmactierei

—— 727S0-----8
iroc/fer/fummer $

■37200-

GrunJriss

Ein steigender Wassergehalt muß natürlich die 
Porosität vermindern, das ist aber nicht immer 
auch bezüglich der Durchlässigkeit der Fall. Ver­
schiedene Formsande bedürfen entsprechend ilirer 
Korngröße und ihres Tongchaltes zur Erreichung 
größter Durchlässigkeit verschiedener Wassergehalte. 
J. Holicky ha t fcstgestellt, daß bei einer Reihe von 
ihm untersuchter Formsande aus dem Halber­
städter Gebiete die Durchlässigkeit im nassen 
Zustande größer war als im trocknen,* während 
J. S haw  auf eine Reihe von Untersuchungen 
amerikanischer Formsande hinweist,f die das Gegen­
teil dartun. (Schluß folgt.)

** Gießerei-Zeitung 1912, 15. Sept., S. 558. 
f  Foundry Trade Journal 1913, Juni, S. 344.

Eine neuzeitliche Gießereianlage in Eisenbeton.
Von Baumeister J. W. R o th  in Neugersdorf i. Sa.

1—(in schon seit Jahren bestehendes Werk sah insofern zweckmäßig verwertet, als man die Stei-
sich veranlaßt, für das Gießen großer Maschi- gung für die bequeme Zufuhr der Rohstoffe und

nenstüeke eine zeitgemäße Erweiterung der Anlage die Abfuhr der Gußstücke ausnützte, wie sich
vorzunehmen. Mehrfache Planungen führten dazu,, weiterhin ergeben wird,
die Erweiterungsbauten so anzuordnen, daß für die 
zunächst geplante Gießereihalle die vorhandenen 
Kupolöfen m it benutzt werden konnten, während 
für die einer späteren Zeit vorbehaltene Fertigstellung 
eines weiteren Neubaus 
auch eine neue Ofenan­
lage m it den erforder­
lichen Einrichtungen 
vorgesehen ist. Aus dem 
Lageplan (Abb. 1) ist 
die Entwicklung der 
ganzen Anlage ersicht­
lich. Der Plan läßt die 
bestehenden Gebäude, 
die derzeitigen Neubau­
ten und die zukünftige 
Ergänzung deutlich er­
kennen (vergl. auch 
Abb. 1).

Bei der Durchfüh­
rung des Entwurfes 
m ußte den Gelände­
verhältnissen Rechnung 
getragen vrerden. Der 
Baugrund der neuen 
Anlage steigt von dem 
Hof des alten Werkes 
aus, so daß sich ein 
nicht unerheblicher Ab­
trag für die Gewinnung 
der in Höhe des alten 
Hofes liegenden neuen 

Gebäudegrundfläche 
ergab. Dieser Umstand Abbildung 1.
des ansteigenden Ge- Lageplan, Grundriß und Querschnitt eines 
lälldes wurde jedoch Gießereineubaues in Eisenbeton.

Qi/erscOnitt

rac/i arm M/Oe Stets

Form zu verlieren. Dieses Verfahren weist stets 
eine geringere Porosität aus als die Erm ittlung auf 
Grund des spezifischen und des Raumgewichtes. 
So ermittelte J. H o lic k y  bei einer Probe von Halber­
städter Formsand das spezifische Gewicht m it 2,542 
und das Raumgewicht m it 1,187, woraus sich ein 
Porenraum von 53,3 %  ergibt. Die Feststellung nach 
dem Schottschen Verfahren wies dagegen nur eine 
Porosität von 45 %  aus.* Die Ursache dos Unter­
schiedes liegt in der ungleichen Verteilung des 
Wassers im Schottschen Versuchswürfel und in dem 
unvermeidlichen Zusammensacken seines unteren 
Teiles während dos allmählichen Betropfens.

* Gießerei-Zeitung 1912, 15. Sept., S. 557.
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Die bauliche Ausgestaltung der neuen Anlagen 
ist in der Abb. 1 wiedergegeben. Die Gießereihalle 
zeigt im Grundriß eine Tiefe von 20 m, der unge­
gliederte Anbau eine solche von 7% m. Die Höhe 
bis zur Kranbahn beträgt in der Halle 8 m, die 
gesamte lichte Höhe 16,5 m. Man hat zunächst beim 
Planen des Neubaus an die A usfüllung der Halle 
in Eisenkonstruktion gedacht und erst später 
trat man dem Gedanken näher, den Bau in Eisen­
beton durchzuführen. Hierfür sprach nicht allein 
der günstige Umstand, daß die Eisenbetonausführung 
nicht teurer wurde als die Eisenkonstruktion, sondern 
auch der weitere Vorteil der massiven Bauweise, 
daß bei dieser im Gegensatz zur Eisenkonstruktion 
jede Ausgabe für Anstriche und Unterhaltung 
wegfiel. Diese wirtschaftlichen Vorzüge sicherten 
demEisenbeton denErfolg, und es kam nun darauf an, 
den Bau in allen Teilen zweckmäßig und den Be­
dürfnissen entsprechend auszugestalten.

Die Hallenbinder sind als Fachwerkrahmen 
ausgelührt m it einer Spannweite von 20 m ; die 
Binderentfernung beträgt 4,50 m. Den Längs­
verband bilden die an der Traufe des Oberlichtes 
und im Scheitel der Rahmenbinder angeordneten 
Eisenbetonbalken. Das Dach der Oberlichtlaterne 
ruht auf freistehenden Eisenbetonstützen, auf 
welchen die Dachrahmen befestigt werden. Die 
Konsole für die Laufträger des elektrisch betriebenen 
20-t-Kranes sind m it den Bindersäulen gestampft 
und somit in einfachster Weise ausgeführt. An der 
Giebelscite ist der obere Abschluß der Laterne 
ebenfalls in Eisenbeton ausgeführt worden.

Der Anbau enthält ein Untergeschoß für die Auf­
nahme von Formsand, Koks, Kalkstein und sonstige 
Materialien, welche von dem längs des Gebäudes 
hinführenden Weg aus durch Luken unm ittelbar 
eingebracht werden können. Der Fußboden dieses 
Raumes ist um etwa 80 cm tiefer gelegt als die Boden­
fläche der Halle, um eine bessere nutzbare Stapel­
höhe zu erhalten. Ucber dem Lagerraum ist eine

Zwischendecke aus Eisenbeton angeordnet. Diese 
ist für eine N utzlast von 1000 kg/qm berechnet. 
Der obere Raum dient sowohl als Lager für Form­
kasten und Eisenmodelle als auch zum Lagern 
von fertigen Gußwaren. Zur leichteren Ausfuhr der 
Gußstücke für den Versand ist die Deekenebene 
unterbrochen und eine tiefer gelegte Bühne ein­
geschaltet, auf welcher die anzuliefernden Stücke 
durch den Hallenkran abgesetzt werden, und von 
wo aus der W eitertransport nach dem Fuhrwerk 
erfolgt. Zur leichteren Benutzung des oberen Lagers 
ist die Decke um 1 m vor die Bindersäule in die 
Halle hinein galerieartig auf Konsolen vorgeschoben, 
so daß der Kran die gegossenen Stücke bequem dort 
absetzen bzw. die Eisenmodelle, Formkasten usw. 
von dort abholen kann.

Die Einwurflukcn wurden m it Eisengeschränken 
und Eisentüren versehen und sind verschließbar.: 
Je  eine Treppenanlage an beiden Seiten der Giebel

verm ittelt den Verkehr. 
In den Bindcrsäulen sind 
senkrechte, 100 mm weite 
Rohre eingelegt, um an 
geeigneten Stellen Lei­
tungen durchzufiihreu. 
An der linken Hallen­
seite sind oben zwischen 
je zwei Bindern an zwei 
Stellen kleine Hochwas­
serbehälter von 2 y2 cbm 
Inhalt eingebaut. (Ein 
solches ist in Abb. 3 links 
über dem Kran sichtbar.)

Zwischen den Rahmen­
bindern sind die Umfas­
sungen V/2 Stein stark 
ausgemauert, die Flächen 
sind innenseitig gefugt 
und geweißt. Die Giebel­

wände können sam t Verglasung bei Verlängerung des 
Gebäudes herausgenommen werden. Bei der E n t­
wurfsbearbeitung ist darauf Rücksicht genommen 
worden, daß bei späterem Anbau die tragende Kon­
struktion durch Herausnehmen der Wände nicht 
in Mitleidenschaft gezogen wird. Die Dächer sind 
einfachst hergestellt; die Pfetten der Seitendach­
flächen ruhen unm ittelbar auf den Rahmenbindern 
und sind dort im Beton durch Bügel befestigt, das­
selbe gilt auch von dem Dach des Anbaus, dessen
Dachträger in Eisenbeton hergestellt sind. Die
Dachschalung ist unterseitig unverkleidet bzw. 
unverputzt. Die Eindeckung wurde als Doppel- 
klebedach m it eingewalzter Kiesschicht ausgeführt. 
Eine besondere Sorgfalt wurde auf die ausgiebige 
Tagesbeleuchtung der Halle verwendet. Sowohl in 
der freien Längswand der Halle als auch in der Anbau­
seite über dem Dach und in den beiden Giebelseiten 
der Halle sind große Fensterfläehen angeordnet, außer­
dem ist durch eine mansardenartig ausgebildete 
Oberlichtlaterne m it 3,50 m hohen Glasflächen für

Abbildung 2. Außenansicht des Neubaues.
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weitere Lichtzufuhr von oben gesorgt. Die Ober­
lichtverglasung besteht aus Drahtglas auf tropf- 
sieheren Sprossen. Die großen Wandtenster haben 
entsprechende Verstärkungsrahmen erhalten, um 
gegen Winddruck genügende Sicherheit zu bieten. 
Der Lageranbau wird durch ein Dachoberlicht be­
leuchtet. Die Zugänge sind als WoLlbleeh-Schiebetore 
ausgebildet und ausreichend hoch bemessen. Die 
äußeren Seiten der Halle wurden m it einem ge­
eigneten Mörtelbewurf versehen und in einfacher 
kräftiger Weise architektonisch behandelt.

An die Halle angebaut ist ein zweigeschossiger 
Flügel, in welchem ebenerdig die Trockenkammern 
und die Sandaufbercitung, im Obergeschoß Arbeiter-

fiirsorgeräume untergebracht sind. Die hofseitige 
Längsfront läßt die Pfeileranfänge für eine später 
zu errichtende Seitenhalle, welche zwischen dem 
Neubau und dem alten Kupolofenbau geplant ist, 
erkennen. Die Trockenkammern sind 4,05 m breit 
und 11,8 in lang und werden von außen in üblicher 
Weiso beheizt. Die Decken sind in Eisenbeton, gleich­
artig den schon früher auf dem Werk in ähnlicher 
Weise gebauten Kammern, hergestellt worden, welche 
sich trotz größter Erwärmung vorzüglich hielten. 
Die eisernen Abschlußtüren sind als senkrechte 
Schiebetüren ausgebildet und durch Gegengewichte 
ausgeglichen. Der dichte Verschluß wird durch 
eine Anzahl Flügelschrauben bewirkt.

Der Bau der Hallo und der Lageranbau haben trotz 
dazwischen liegenden Streiks nur -l1/» Monate (Sep­
tember bis Dezember) in Anspruch genommen. 
Projektbearbeitung und Bauausführung lagen in den

Händen der Industrie-Baufirma J. W. Koth & Co., 
W arnsdorf i. B. Auf die Darstellung der Einzelheiten 
der konstruktiven Durchführung kann an dieser 
Stelle verzichtet werden. Ueber die gute Wirkung 
der Konstruktion im Kaume selbst gibt die Innen­
ansicht anschaulichst Auskunft. Bezüglich der Bau­
kosten der Halle und des Lageranbaus, als des 
eigentlichen Hauptteiles der Anlage, sei noch erwähnt, 
daß sich ein Kubikmeter vollumbauton Raumes auf 
6,25 Jt berechnet einschließlich Dachdeckung, 
Fenstern, Verglasung, Türen usw., was man als einen 
gewiß sehr mäßigen Preis bezeichnen kann.

Die vorbcschriebeno Neuanlage dient, wie schon 
eingangs erwähnt, in der Hauptsache zur Her­

stellung schwerer Guß­
stücke für den Maschi­
nenbau. Für diesen 
Zweck ist dio schon be­
stehende Gießerei nicht 
eingerichtet. Dort wer­
den hauptsächlich Han­
delsgußwaren und leichte 
Massenartikel für Son­
dermaschinen erzeugt. 
Da die Entwicklung des 

neu aufgenommonen 
Zweiges sich erst nach 
und nach vollzioht, hat 
m an für den Neubau 
zunächst die vorhan­
dene Kupolofenanlage 
benutzt. Die Verbindung 
derselben m it der neuen 
IlaUoist durch eine Gleis­
anlage bewirkt worden, 
um dio Kraupfannen be­
quem nach dem Kran 
des Noubaues transpor­
tieren zu können. Er­
gibt sich nach genügen­

der Entwicklung des Betriebes in der neuen Halle, 
daß die jetzigen Kupolöfen nicht mein- ausreichen, so 
wird an der bereits vorgesehenen Stelle am Neubau 
eine zweite Ofenanlage errichtet.

Die Erfahrungen, welche bisher m it der Ver­
wendung von Eisenbeton in Gießereibauten gemacht
worden sind, gestatteten dessen unbedenkliche
Anwendung auch im vorliegenden Falle. Vor allem 
ist die Unempfindlichkeit des Betons gegen die Ein­
wirkung der beim Gießen entstehenden Dämpfe
hierbei sehr schätzenswert. Auch die Einfachheit 
der baulichen Anordnung und dio Anpaßfähigkeit 
des Betons in der Formgebung der Konstruktions­
glieder, die wohlfeile Herstellung, verbunden mit 
der guten ästhetischen Raumwirkung sichern dem 
Eisenbeton einen Platz bei Ausführung der Gießerei­
bauten. Der Raum gewinnt unzweifelhaft an Ueber- 
sichtlichkeit.

Abbildung 3. Innenansicht des Neubaues.



28. August 1913. Umlau eitler Kupoiofenbeschickuns/sanlaye. Stahl und Eisen. 1441

Umbau einer Kupolofenbeschickungsanlage.
(Hierzu Tafel 20.)

A llzu hohe Betriebskosten, die durch das 
wiederholte Stapeln, die Förderung der 

Schmelzstoffe auf den Setzboden und durch das 
Setzen von Hand entstanden sind, haben die Ma­
schinenfabrik Augsburg-Nürnberg, Werk Augsburg, 
veranlaßt, ihre Kupolofen-Beschickungsanlage um­
zubauen, wobei die grundsätzlichen Forderungen 
die waren, möglichst wenig umzustapeln und die 
Schmelzstoffe in den Schacht 
senkrecht einzubringen.

Zwischen der Großgießerei und 
dem Formmaschinenbetrieb (vgl.
Abb. 1 auf Tafel 26) unter dem 
Anfuhrgleise a ist ein Keller an­
gelegt, in dem die Schmelzstoffe 
Aufnahme finden. Dieser Keller 
ist durch Holzwände in eine 
größere Anzahl Abteilungen ge­
trennt, so daß die verschiedenen 
Eisensorten, Koks und Kalkstein 
getrennt gelagert werden können.

Koks und Kalk gelangen aus 
dem Waggon unm ittelbar in die 
betreffenden Behälter, die Roh­
eisenmasseln werden vom Eisen­
bahnwagen in den elektrischen 
Masselbrecher geworfen, der zu 
allen Abteilungen gefahren wer­
den kann. Nachdem sie gebrochen 
sind, fallen die Bruchstücke in die 
betreffenden Räume im Keller.
In der Mitte des Kellers liegt 
an den Abteilungen entlang ein 
im Grundriß punktiert gezeich­
netes, im Schnitt CD bei a, a 
ersichtliches Doppel-Schmalspur- 
gleise, auf dem sich die Rollwagen 
bewegen, die das Material aus den 
Abteilungen abholen. In der Nähe 
der Kupolöfen sind die Gleise so 
geführt, daß m it den Wagen mög­
lichst bequem an die Gattierungs­
wagen gefahren werden kann, die 
vor den Gichtbeschickungen an­
geordnet sind. Zwischen zwei 
Kupolöfen befindet sich nun, 
wie Abb. 2 zeigt, je ein senk­
rechter Anfzug, der von einem 
neben dem Schacht fahrbar an­
geordneten Windwerk m it Aus­
leger bedient wird. Der Aus­
leger bewegt sich auf einer wage- 
rechter. Fahrbahn und ist dreh­
bar, so daß der eine oder der 
andere Ofen bedient werden kann.
Das mit Elektromotor für das

XXXV.,,

Hubwerk und einem Fahrm otor ausgerüstete Wind­
werk arbeitet wie folgt: Das Hubwerk hat für den 
rd. 11 m langen Schachtweg sowie für denrd. 350 mm 
langen Entleerweg im Ofen in allen Einstellungen 
selbsttätige Abstellung. Um ein genaues Halten des 
Kübels zu erreichen, und um jedes irrtümliche Schalten 
zu verhindern, sind weitere Vorkehrungen getroffen: 
Das Hubwerk ist m it zwei durch Magnet betätigten

Abbildung 2. Kupolofcnbeschickung mittels Laufkatze.
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Bandbremsen versehen. Eine kleinere Bremse 
fällt rd. 800 mm vor jeder Endstellung vorzeitig 
ein und bremst die Massenkräfte ab. In der End­
stellung wird der Strom über einen Schütz unter­
brochen, und die eigentliche Haltebremse setzt das 
Windwerk still. E rst nachdem das Hubwerk ausge- 
schaltet ist, kann das Katzfahrgetriebe in Tätigkeit 
treten. Ferner ist noch die Einrichtung getroffen, 
daß durch an der Fahrbahn angeordnete Anschläge 
ein auf der Winde sitzender Umschalter während des 
Fahrens der Winde die Stromzuführung zum Hub­
werk unterbricht und erst in der Endstellung im
Ofen den Strom für das Hubwerk wieder einschaltet, 
so daß der Kübel gesenkt werden kann. Außer der 
n icht genau genug wirkenden Endausschaltung für 
den Hub mittels Spindel, ist noch eine solche mit 
Noniusscheibe, die eine Feineinstellung gestattet, vor­
gesehen.

Die Beschickung geht nun auf folgendem Wege
vor sich: Von der unteren Einfahrt des Aufzuges
führt ein Gleis b, b m it Drehscheibe c, c zur Gat- 
tierungswage d, d, auf diesem Gleise werden Fahr­

gestelle zur Aufnahme der Beschickungsbehälter ver­
schoben. Die Behälter werden auf der Gattierungswäge 
m it Koks und Schmelzgut gefüllt, in den Schacht e, c 
gefahren und m it dem Seil des Windwerks ver­
bunden. Der Behälter wird hochgezogen, von der 
Winde in den Ofen gefahren, ein kurzes Stück ab­
gelassen, wobei er sich auf zwei im Ofen angebrachte 
Schienen aufsetzt, so daß sich der Boden des Be­
hälters nach unten öffnet und sein Inhalt senkrecht 
nach unten in den Ofen fällt. Nach der Entleerung 
wird der Behälter hochgezogen, das Windwerk fährt 
zurück über den Schacht, der Behälter wird wieder 
abgelassen und auf das unten befindliche Fahr­
gestell aufgesetzt; darauf wird das Fahrgestell unter 
Vermittlung der Drehscheibe c seitlich auf das 
Gleis f, f ausgefahren. Ein inzwischen gefüllter 
Behälter wird m it dem Fahrgestell wieder eingefahren, 
und der Vorgang wiederholt sich.

Mit dem größeren jder in der Abb. 2 einge­
tragenen Oefen werden stündlich bis zu 4,5 t ge­
schmolzen, wofür sich die Begichtungsanlage als

E. Leier.vollständig ausreichend erwiesen hat,

Umschau.
Ueber G ußspannungen.

Eine unter diesem Titel von Robert v. S te ig e r  
verfaßte Promotionsarbeit* bezieht sieh auf ein Gebiet, 
das noch wenig durchforscht ist, trotzdem eine Klar­
stellung für die Praxis von großem Werto sein muß. 
Es ist deshalb zu begrüßen, daß der Verfasser an diesem 
Punkt ansetzt. Anderseits ist nicht zu verkennen, daß 
dio wünschenswerte Durchführung der Arbeit einen 
Umfang annchmcn muß, der den Rahmen einer Pro­
motionsarbeit überschreitet. Dieser Tatsache verschließt 
sich auch der Verfasser nicht, wie eine dahingehende 
Bomerkung im Vorwort beweist. Die Arbeit ist unter 
Erfassung der ausschlaggebenden Momente m it großem 
Fleiß durchgeführt, und die Folgerungen sind, soweit dies 
die Versuchsergebnisse zulassen, richtig entwickelt.

Den Untersuchungen lag folgender Arbeitsplan 
zugrunde: Von der Tatsache ausgehend, daß gitter­
förmige Gegenstände aus Grauguß, deren einzelne Glieder 
im Querschnitt verschieden voneinander sind, oft Eigen­
spannungen aufweisen, die zuweilen sogar zu Ausknik- 
kimgen einzelner Stabteile Veranlassung geben, wurden 
gitterförmige Versuchskörper in stehender, getrockneter 
Form gegossen. Diese Versuchskörper bestanden aus drei 
in ihrem Querschnittsverhältnis von Guß zu Guß wech­
selnden Rundstäben m it gemeinschaftlichen, ebenfalls 
im Querschnittsverhältnis wechselnden Jochen. Dieunter 
Eigenspannung auf Zug beanspruchten Stäbe wurden 
nach dem Erkalten durchsägt, der entstehende Spalt 
gemessen und durch Einführen des Elastizitätsmoduls 
von gleichbleibender Höhe für alle Belastungsstufen dio 
Spannung bestimmt. Eine weitere Versuchsreihe diente 
zum Feststellen des Sehwindungskoeffizientenncbst Abküh- 
lungs- und Schwindungskurven. Desgleichen wurde der 
Einfluß der Querschnitte in ihrer Form und Größe auf 
den Schwindungskoeffizienten festgestellt. Ebenso wurde 
der vom Formsand dem Schwindvorgang des Guß­
stückes entgegenwirkendo Widerstand untersucht und die 
Wärmeleitfähigkeit des Formsandes bestimmt. Schließ­
lich wurden noch Feststellungen über den Einfluß der 
Stabform und des Querschnitts auf dio Abkühlungs­
geschwindigkeit vorgenommen und daraus eine Konstante 
abgeleitet.

Unter der mit der von H ey n  aufgestellten Theorie** 
übereinstimmenden Annahme, daß dio entstehenden 
Eigenspannungen von einer Grenztemperatur abhängig

sind, bei welcher der Guß vom plastischen in den elastischen 
Zustund übergeht, und daß für dio Größe der Spannung 
der Zeitpunkt und der in dieser Phase bestehende Wärme­
unterschied maßgebend ist, bei welchem der zuletzt 
erstarrende Stabteil die Grenztemperatur unterschreitet, 
wurden nun rechnerisch dio Spannungen der Gitter­
körper bestimmt und die erhaltenen Werto mit den durch 
Messung festgestellten geprüft. Zur Vereinfachung des 
Nachweises wurde als gegeben erachtet, daß oberhalb 
der Grenztemperatur nur plastische, unterhalb nur elasti- 
scho Formänderungen eintreten, was der Wirklichkeit 
nicht ganz entspricht. An diese Ergebnisse anschließend, 
wurde dann eine Schaulinio entwickelt, die unter Zu­
grundelegung der Querschnittsverhältnisse der einzelnen 
Stabglieder die entstehenden Eigenspannungen erkennen 
läßt.

Es erscheint etwas fraglich, ob die angewandte 
Art der Temperaturmessung als unbedingt zuverlässig 
angesehen werden kann. Es wäre wohl mehr zu empfehlen 
gewesen, dio Warmlötstellen der Thermoelemente tiefer 
in den Querschnitt des Stabes einzuführen, um eine 
bessere Umspülung der Lötstelle zu erzielen und störende 
Einflüsse auszusehalten. Bei der Wertung der Temperatur­
messung ist im übrigen der von der physikalischen Reichs­
anstalt für Thermoelemente, Platin-Platinrhodium, an­
gegebene Genauigkeitsgrad zu beachten, der bei so nahe 
beieinanderliegenden Größen, wie sie die Versuchsergeb­
nisse liefern, von Bedeutung ist. Die gewählte Gtißtem- 
peratur von etwa 1500° C ist angesichts der Schwierigkeit, 
widerstandsfähiges Material für die Umhüllungsröhrchen 
zu beschaffen, als reichlich hoch zu bezeichnen. Wie die 
Versuche von Dicfenthälcrf ergobon, lassen sich auch 
mit Grauguß von etu'a 70 % Graphitgehalt klare Schwind­
kurven erreichen. Auch mit Rücksicht auf die größere 
Gleichartigkeit des Materials mit denjenigen der Ver­
suchskörper wäre eine Graugußlegierung mit niedrigem 
Schmelzpunkt zu empfehlen gewesen.

Der mutmaßliche Einfluß der Perlitperiode auf die 
Erzeugung von Spannungen wird, wie die Versuche von 
D ie f e n th ä le r f  beweisen, vom Verfasser etwas unter­
schätzt. Es sei nur auf die Schwindungskurve des großen

* Zürich 1913, Gebr. Leemann.
** Martens-Heyn, Materialienkunde, II a, 1912. 

f  St. u. E. 1912, 31. Okt., S. 1813.
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Stabes Nr. 6 der Diofenthälerschcn Versuche verwiesen, 
bei welcher die Ausdehnung in der Perlitzonc bei etwa 
800° C beginnt und erst bei 530° C die O-Linie unter­
schritten wird, gegenüber dein Stab Nr. 3, bei welchem 
die Kurve die O-Linio schon vor der Perlitzono bei etwa 
930 0 C unterschreitet und nicht mehr zurückgeht. Der 
Schwindbetrag für die Zeit, etwa sechs Stunden nach dem 
Gusse bis zur vollständigen Erkaltung, ist beim Stabe 
Nr. G größer als beim Stabo Nr. 3, entgegen dem Ver­
hältnis der Gesamtschwindung beider Stäbe. Der Schwin­
dungsmesser scheint, soweit die Unterlagen ein Urteil 
zulassen, insofern einen Mangel zu besitzen, als die 
Länge des Uebertragungsgestänges zur eigentlichen 
Versuchsstablänge sehr groß gewählt ist. Dadurch 
werden dio durch dio Erwärmung des Uebertragungs-

Basis wünschenswert erscheint. Dio Ergebnisse müßten 
in eine Form gebracht werden, die dom Praktiker die Be­
nutzung in leichter Art möglich macht.

Der Arbeit sind Nachweise über die verwendete 
Literatur beigefügt, Ks.

Streifzüge.
(Fortsetzung von ¿Seite 1006.)

G ieß p fa n n en .
In den Abb. 64 u. 65 sind zwei P fa n n e n  mit besonde­

ren Einrichtungen dargestellt. Abb. 64 gibt eine solche mit 
selbsttätiger A b sc h ä u m  V o rr ich tu n g *  wieder. Ein wage­
rechter Schnitt durch die stehende Pfanne zeigt bimen­
förmige Gestalt (Abb. 64c). Entweder wird der Pfannen­
körper gepreßt, öder der Bodenteil (Abb. 64d) wird beson­

ders ausgeführt. Der sich im birnenförmigen 
Schnitt verjüngt darstellende Teil der Pfanno 
dient als Auslaufrinno, in dio das Eisen vom 
Boden her einströmt, da dieser Teil der Pfanno 
von dem Hauptbehälter durch eine Scheide­
wand A abgetrennt ist, die aus einer ent­
sprechend gebogenen Stahlplatte besteht, und 
in die zahlreiche 3/ 4zöllige Löcher gebohrt sind, 
um der feuerfesten Ucberstrichmasse den nöti- 

I gen Halt zu geben. Zu demselben Zw'eck und 
zur Verstärkung sind noch beiderseitig stählerne

Abbildung: 64. Gießpfanne mit .selbsttätiger 'AbschiiuniVorrichtung-, Abbildung 65. Heizbare Gießpfanne.

gestänges hervorgerufenen Fehlerquellen unnötig groß.
Eine andere Fehlerquelle ist darin zu erblicken, daß
der den Stäben angegossene Querbalken in seiner Dicke 
auch der Schwindung unterliegt und um diesen Betrag 
das Schwindungsergebnis beeinflußt werden kann.

Auf eine auffallondo Tatsache der Versuche sei noch 
verwiesen. Es ist dies dio an fünf Stäben vorgenommene 
Bestimmung der Schwindungskoeffizienten. Das Ver­
hältnis vom Stabquerschnitt zur Umhüllung, d. i. die 
Abkühlungsfläche, stellt sich z. B. bei

Stab 20 d) wie 3,14 : 6,28
„ 75X 6 0  „ 4,5 : 16,2

trotzdem sind die gefundenen Schwindungskoeffizienten 
bei beiden Stäben gleichhoch. Unter Berücksichtigung 
des Gesagten bringen die Ergebnisse der Arbeit eine 
willkommene Bestätigung der von H e y n f  aufgestellten 
Theorie und können für die Praxis zweckentsprechende 
Verwertung finden. Mit dom Verfasser ist darin überein- 
zustimmen, daß die Fortführung derVersuche auf breiterer

f  Martens-Heyn, Materialicnkunde I la .

Rippen (a) angebracht. Die untersten Rippen (b) sind, um 
dem feuerfesten Ueberzug noch mehr H alt zu geben, aus­
wärtsgebogen. Die Befestigung der Scheidewand geht aus 
den Skizzen Abb. c bis e ohno Weiteres hervor.

Abb. 65** stellt eine h e iz b a r e  P fa n n e  mit doppel­
tem Boden vor, die dazu bestimmt ist, das Eisen längere Zeit 
in der Pfanno warm zu halten. Der Fall kann Vorkommen, 
wenn man etwa über einen Ofen von 5 t Stundenleistung 
verfügt und ein Stück von 10 t zu gießen hat. Die ab- 
gobildete Pfanno ist aus Stahlguß hergestellt derart, daß 
tlie eigentliche Pfanno in einen äußeren kesselartigen 
Bodenteil genau eingepaßt ist, so daß, abgesehen von (len 
Führungs- bzw. Dichtungsflächen, zwischen Pfanne und 
Außenboden je nach Größe der Pfanne ein Zwischenraum 
von 2,5 bis 5 cm bleibt, durch den heißo Gase getrieben 
werden. Der Gaseintritt ist auf der Abbildung sichtbar, 
der Gasaustritt erfolgt durch Schlitze am oberen Rande

* Thwaiter Bros., Limited, England.
** Patentierte Bauart von M. Albuetz, London.
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A bbildung 60.
Elekt rische Schleifmaschine.

A bbildung 67. E lektrische Schleifm aschine 
für große G ußstücke.

Sicherhoitsvorrichtung 
und ein Wassertrog zum 
Abkühlen der Stücko ist 
obenfalls vorhanden. Die 
Schmirgelseheibcn sind 
auf eine besonders kon­
struierte Nabe mit Sicher- 
heitsplatten montiert, um 
das Zerspringen der Schei­
ben zu verhüten. Die 
Maschine nach Abb. 67 
ist für besonders große 
Stahlguß- oder Grauguß- 
stücko bestimmt. Der 
Motor hat 7)4 PS, macht 
700 Umdrehungen in der 
Minute und ist für Drei­
phasenstrom eingerichtet. 
Dio Scheiben sind eben­
falls m it Sicherheitsplat­
ten ausgerüstet und haben 
beide einen Durchmesser

Abbildung' 68 und 69. Kupolofcngcbln.se.

des Außenbodens. Zur Beheizung können 
dio Gase vom Kupolofen bezogen werden 
oder von einem Formtrockenapparat. Die 
Befestigung mit Nieten geht aus der Ab­
bildung hervor, ebenso die Unterstützung 
der Pfanne am Boden des Außenteils. Die 
Zapfen der Pfanne sind am äußeren Boden­
teil aufgebolzt. Die Einrichtung kann an 
Pfannen von 3 bis 25 t Inhalt angebracht 
werden und ist praktisch ausprobiert.

S c h le ifm a sc h in e n .
Elektrisch angetriebene Schleifmaschi­

nen* zeigen dio Abb. 60 und 07. Die Scheiben 
werden von einem 4pferdigen Elektromotor 
mit 1440 Umdrehungen in der Minute un­
mittelbar angetrieben. Der Motor sitzt in 
einem völlig geschlossenen Gehäuse und ist 
auf dio aus hochgekohltcm Spezialstahl her­
gestellte 3,8 cm starke Hauptachse mon­
tiert; die Achse läuft in breiten Oelring- 
Schmierlagern. Auf der einen .Seite der 
Maschine Abb. G6 sitzt eine Stahlscheibo von 
45 cm Durchmesser, auf der anderen eine 
Schmirgelscheibe von 26 cm Durchmesser 
bei 3,8 cm Breite. An der Stahlscheibenseite 
befindet sich ein horizontal, vertikal und 
winklig verstellbarer Führungstisch. Eine

* Rowland & Co., Limited, Reddish, 
Stockport.

A bbildung 70. K upolofcngobläsc 
für hohen Druck.

A bbildung 71. FcstigkcU sprüfm aschlne.
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von 76 cm; die eine ist 6,5 cm, die andero 15 cm breit. 
Die Achse ist 3,8 cm stark.

V e n t ila to r .
Das Flügelrad des in Abb. 6S und 69 gezeichneten Ven­

tilators* sitzt mit dem Motor auf derselben Achse, eine An­
ordnung, die einen sehr geschlossenen Eindruck macht und 
für engo Raumverhaltnisse bestimmt ist. Die abgebildctc 
Maschine 68 und 69 ist für einen Druck bis zu 500 mm 
WS bestimmt. Das Wesentliche der Konstruktion geht 
aus der Abbildung hervor. Bemerkenswert ist, daß 
Kugellager vorgesehen sind. Den Sitz des Motors im  
Gehäuse und die Anordnung des Kommutators zeigt 
ebenfalls die Abbildung. Abb. 70 gibt eine ähnlich kon­
struierte Maschine wieder für Hochdruck oder für ge­
ringeren Druck bei verlangsamtem Gange. Der Druck 
kann bis 1000 mm WS gesteigert werden. Der von den 
Ventilatoren beanspruchte Raum beträgt 0,6 bis 0,9 qm.

P rü fm a sch in e .
Abb. 71 gibt eine einfach konstruierte Maschine** für 

Zug- und Biegefestigkeitsprüfungen von gußeisernen 
Stäben wieder. Die Höchstbelastung für Zug beträgt 
rd. 4500 kg, für Biegung 2500 kg. Bei Zugproben beträgt 
der Stabdurchmesser 12,7 mm. Die Maschine eignet sich 
bei Höchstbelastung von 4500 kg für Material, das noch 
bei 31,5 kg steht. Die zum Festhalten der Zugstäbe

* James Keith a. Bluckman Co., Limited, London.
** W. a. T. Avery, Limited, Birmingham.

bestimmten Teile bestehen aus gehärtetem Stahl. Für 
Biegeproben werden Stäbe von rd. 9,7 bis 13 qcm Quer­
schnitt oder auch weniger genommen, bei 91,4 cm Länge 
zwischen den Schneiden. Die Zugfestigkeit wird m it einem 
Laufgewicht gemessen, das durch eine entsprechend mon­
tierte, mittels Handkurbel A bediente Spindelschraube 
fortbewegt wird. Auf dor Skala B wird die Durchbiegung 
abgelcsen. Der ausbalancierte Wagebalken C besteht aus 
Schmiedeisen mit gehärteten Stahlschneiden. Zur Ver­
minderung des Stoßes ist in dem Hauptträger eine Puffer­
feder eingebaut. Der gußeiserne Unterbau D trägt ein 
Gestell, in dem die mit Schneiden versehenen Stab­
träger E auf genaue, an einer Skala ablesbare Ent­
fernungen verschiebbar sind. Die Bewegung des Wage­
balkens überträgt sich auf eine Schraube mit Handrad F, 
die sich in einem Körper dreht, der nach unten als eine 
Art Bügel G ausgebildet ist, und der die Zugwirkung auf 
die Stäbe überträgt. Diese Einrichtungen sind aus der 
Abb. 71 alle ersichtlich. (Fortsetzung folgt.)

Ferienkursus für Gießereifachleute an der Königlichen 
Bergakademie in Clausthal.

Der Ferienkursus für Gießereifachleute an der König­
lichen Bergakademie in Clausthal,* unter Leitung des 
Professors O sann , beginnt am 22. Soptembor. Anmel­
dungen und Anfragen sind an das Sekretariat der König­
lichen Bergakademie zu richten.

* Vgl. St. u. E. 1913, 26. Juni, S. 1066.

A us Fachvereinen.
American Institute of  M ining Engineers.

(Fortsetzung von Seite 1332.)
John Jermain P o r te r  untersucht in einem Bericht 

über dio
Ausnutzung des Brennstoffes im Kupolofen*

die Möglichkeit einer Brennstofforsparnis im Kupolofen. 
Der Verfasser legt seinen Ausführungen cino Wärmebilanz 
zugrunde, gibt an Hand von Versuchen einigo interessante 
Gesichtspunkte über dio Beziehung zwischen Windmongo 
und Schmelzvorgang und untersucht dann dio Anwend­
barkeit einiger im Laufe der letzten Jahre aufgetauchter 
Verbcsserungsvorschliigo.

Der Ofen, dessen Wärmehaushalt untersucht wird, 
hat 1500 mm (]), eine Höhe bis zur Gicht von 4,55 m und 
230 mm Mauerstärke. Uebor einer Füllkoksmengo von 
720 kg und 136 kg Holz werden 20 Sätze niedorgeschmolzen, 
die sich zusammensetzen aus je 1800 kg Eisen, 180 kg 
Koks und 36 kg Kalkstein. Da der Ofen am Schluß noch 
360 kg unverbrannton Koks enthält, ergibt sich ein Ge- 
samtkoksvorbrauch von 0,11 %. Portergibt einen Schmelz­
verlust von 4 % an, woran beteiligt sind Fe m it 3,5 %, 
Si und Mn mit jo 0,25 %. Dio Gichtgastemperatur ist 
im Mittel 870° C, dio Temperatur von Wind und Be­
schickung 15 0 G. Dio Gichtgase enthalten durch­
schnittlich 15,1 % CO. und 10,0 % CO. Die Schlacken- 
mengo beträgt 6 % vom Eisongewicht. Aus diesen 
Zahlen baut Porter folgondo Wärmobilanz auf, in dor 
alles auf 1 kg Eison bezogen ist:

W ä rm o ein n a h m o : wiä
Verbrennung von Koks und Holz zu CO. . 816,0
Oxydation von Fe zu Fe O .........................  41,0

» ,, Si „ Si O . ................................. 17,5
„ Mn „ Mn O ................................. 4,1

Wärmemenge in 
der Beschickung

Wärmemenge im
Bildungswärmo der S c h l a c k e ........................... 6,7

.........................   897,0

* Bulletin of the American Institute of Mining Engi­
neers 1913, Feb., S. 239. ■

W ä rm ea u sg a b o : we

Im geschmolzenen E i s e n ...................................  240,0
In der geschmolzenen Schlacke........................... 24,9
Zerlegung des K a lk s to in s ..................................   8,5
Verdampfen der Feuchtigkeit der Beschickung 1,2 
Zersetzung der Feuchtigkeit des Windes . . 21,6
Erhitzung der Ofenwandung...............................  44,8
G ichtgaswärm o.........................................................  235,0
Wärmovcrlust infolge unvollkommener Ver­

brennung zu C O .................................................  224,0
Ausstrahlung und F e h le r .................................... 97,0

897,0
Dor größte Wärmoverlust wird durch dio Gichtgase 

horbeigeführt, und zwar teils dadurch, daß sich CO statt 
C 02 gebildet hat, teils infolge der hohen Temperatur der 
Abgase (im vorliegenden Beispiel beträgt dieser letztere 
Verlust etwa 35 % der vom Koks entwickelten Wärme). 
Ließen sich diese Verluste vermeiden, so könnten, nach 
Porter, mit 1 kg Koks 22 kg Eisen geschmolzen werden.

Es sind zwei Umstände, dio bei einer bestimmten 
Windmenge dio Gasbildung beeinflussen: die in der Ver­
brennungszone herrschende Temperatur und dio Dauer 
dor Berührung zwischen Gas und glühendem Koks. CÖ 
bildet sich bei höherer Temperatur, C 02 bei niedrigerer. 
In der Eintrittszone des Windes wird der nächstliegende 
Koks durch dio große Menge des Windes gokühlt; es 
bildet sich zuerst C 02. Weiter oberhalb ist die Temperatur 
höher, und es setzt dio Reduktion der C 02 zu CO durch 
den weißglühenden Koks ein. Hierzu ist aber eine go- 
wisso Zeit erforderlich, und da die Berührungsdaucr in­
folge der großen Gasgeschwindigkeit sehr klein ist, so 
entweicht ein Teil der C 02 unzersetzt. Es ist aber unmög­
lich, dio Gasgeschwindigkeit derart zu erhöhen, daß dio 
Reduktion ganz vermieden würde, ohne stark oxydierende 
Verhältnisse zu schaffen und den Charakter des Ofens als 
Schmelzofen zu gefährden.

Die Gichtgastemperatur hängt davon ab, wieviel von 
der zur Verfügung stehenden Wärme von der Beschickungs- 
säulo absorbiert wird. Diese Aufnahmemöglichkeit wird 
beeinträchtigt durch dip Blasgeschwindigkeit, die er­
forderlich ist zur Erlangung einer vollkommenen Ver­
brennung zu C 0 2.

{im K o k s ..............................  0,6
„ E ise n ..............................  4,0

„ K a lk ste in .....................  0,1
W in d ........................................  7,0
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Porter untersucht eine Anzahl von Kupolöfen und 
gelangt zu folgenden Ergebnissen. MitzunehmendcrWind- 
mengo in der Zeiteinheit wird der Kohlcnsäurcgehnlt der 
Gichtgase größer, die Gichttemperatur nimmt aber gleich­
zeitig zu. In den Schaubildem 1 und 2, 
in denen jeder dor cingezoichneten Punkte 
zu jo einom Kupolofen gehört, sind diese 
Beziehungen zum Ausdruck gebracht. Es 
muß oino bestimmte Blasgeschwindigkcit 
geben, welche dio günstigste Ausnutzung des 
Brennstoffs gewährt. Als solche gilt die, 
bei welcher 120 bis 145 kg Wind in der 
Minute den qm des Ofenquerschnitts (25 
bis 30 lb of air p. sq. ft. of cupola area per 
min) durchstreichen. Dio Beziehung zwi­
schen Windmenge und Wärmoverlusten an 
dor Gicht ist im Schaubild 3 dargestcllt.

Dor Verfasser bespricht folgondo fünf 
Vorschläge, die zur Erreichung einer besse­
ren Wärmeausbeute im Kupolofen gemacht 
worden sind:

G rößere O fenhöhe. Bei Vergrößerung 
der Schmelzsäulenhöhe wurden gewisse Er­
sparnisse erzielt; wie sich dio Schmelz­
bedingungen bei verschiedenen Höhen ge­
stalten, bedarf jedoch noch der Klarstellung.

Z w e ite  D tlson reih c . Deren Anlage er­
scheint, theoretisch betrachtet, ausgezeich­
net, es wurden aber praktisch keine an 
Kohlenoxyd ärmeren Gase erzielt. Dio 
zweite Düsenreiho schafft über dor ersten 
Verbrcnnungszono eine zweite; wo dio An­
lage einer zweiten Reiho sich als praktisch 
erwies, da kann der Vorteil gewöhnlich der 
Vergrößerung dos Gesamtdüsenquerschnitts 
und damit der größeren Luftmcngo zu- 
goschrioben werden

E th itz to r W in d . Im Kupolofen liegen 
dio Verhältnisse anders als im Hochofen; 
es ist falsch, dio günstigen Wirkungen er- 
liitzton W indes, dio bei lotzterem beob­
achtetwurden, auch beim Kupolofonbotrieb 
vorauszusotzen. Im letzteren muß dio Ver­
brennung sehr vollkommen sein, dio im er­
hitzton Wind mitgeführto Wärme kann nur 
einen kleinen Betrag des Gesamtwärme- 
verbrauchs ausmachen. Würde man bei dom 
oben beschriebenen Ofen den Wind auf 
535° C (1000° F) erhitzen, so würde sich 
daraus theoretisch nach Porter eine Brenn- 
stoffersparnis von IG % ergeben. Dieser 
Betrag muß in Wirklichkeit kleiner sein, 
denn die höhero Windtemperatur würde 
eine unvollkommene Verbrennung im Ge­
folge haben, worauf Porter nicht hinweist.

G e t ro c k n c t o r W i n d. Dieser Vorschlag 
ist in der Praxis nio ausgeführt worden. Die 
Ersparnis würde hier dioZcrsetzungswärme 
der Luftfeuchtigkeit ausmachen. Dieser 
Gewinn gegenüber den Trocknung.skoston 
ist zu klein, ln  obigem Beispiel würde 
die Ersparnis 3,8 % vom Gesamtkoks- 
vorbrauch betragen;

G io h tg a sr ü c k le itu n g . Ein Beispiel 
ist derB alliotseheR ekuperationsofcn, bei 
dem ein Teil der Abgase an dor Gicht abgo- 
saugtund in dio Windleitung zurückgelcitot 
wird. Dor Wind wird also verdünnt mit inaktivem Gas, 
um dio Verbrcnnungszono zu vergrößern und dio Tem­
peratur gleichzeitig zu vermindern und endlich die den 
Ofen durchstreichende Gasmenge zu vermehren, dio 
Wärme an dio Beschickung abgeben kann, ohne daß die 
Gesamtgasmengc, dio an der Gicht den Ofen verläßt, 
zunimmt. Es soll dadurch an Brennstoff gespart und dio 
Oxydationswirkung verringert werden. Der Erfolg wird 
von Porter angozweifelt.

In Deutschland ist dio Rekuperation wenig oder 
gar nicht zur dauernden Anwendung gelangt, ln  der
Literatur ist, obwohl in Italien und Frankreich Oefcn 
danach umgebaut sein sollen, nicht viel davon die

SO OO 70 80
Mnc/ 7. cf. Minute fü r  7frr> Oftmjuirsc/mi/f 
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Schaublld 3. Würmcverlunt f. d. kv Kohlenstoff bei veränderter tVindmcnvc.

Rede gewesen. Aus oigonor Erfahrung kann ich sagen, 
daß, nachdom ein Ofen einor Berliner Gießerei damit aus- 
gebaut worden war, dio Schmelzbedingungen sich sehr 
ungünstig gestalteten. Der Koksverbrauch war nach wie 
vor derselbe, dio Temperatur der Schmelzzone war der­
artig gesunken, und das Eisen fiel so matt, daß dio Aus- 
schußziffor erheblich stieg. Die Vorrichtung wurdo bald 
wieder abgebaut, Sr.^uq . F. Hiser.

(Fortsetzung; folgt.)
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.*

18. .August 1913.
Kl. 12 e, M 48(504. Verfahren und Vorrichtung zur 

Trennung schwebender Teilchen von Gasen mittels hoch­
gespannter Elektrizität; Zus. z. Pat. 230 570. Erwin 
Möller, Brackwcdc, Kupferhammer 59.

Kl. 40 a, A 21 822. Verfahren und Vorrichtung zur 
Ausnutzung von schwer zlindbaren, flüssigen Brennstoffen 
(Tceröl, Teer, asphaltartige Rohöle o. dgl.) in Diesel­
motoren ohne Verdränger. Actien-Gesellschaft „Weser“ , 
Bremen.

21. August 1913.
Kl. 18c, D 20 393. Würmofen für Blöcke, Brammen 

it. dgl., bestehend aus einem Regenerativ-Herdofen mit 
anschließenden Stoß- oder Rollbahnen. Deutsche Wcll- 
man-Seaver-Gesellschaft in. b. H., Düsseldorf.

Kl. 24f, B 08 833. Rostglied für Wanderrosto mit 
auswechselbarer Brennbahn. Ernst von Bomhard, Berlin, 
Schiffbauerdamin 22.

Kl. 24f, B 09 413. Roststab mit die Luft zur Brenn­
bahn führenden Rinnen und Löchern im Steg. Berliner 
Gußstahlfabrik & Eisengießerei Hugo Hartung, Akt. Ges., 
Borlin-Lichtenberg.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
18. August 1913.

Kl. 1 a, Nr. 502 705. Fahrbare Sortiermaschine für 
Sand u. dgl. Badische Maschinenfabrik u. Eisengießerei 
vorm. G. Sebold und Sebold & Neff, Durlach i. B.

Kl. 7 a, Nr. 503 112. Vorrichtung zum Heben und 
Senken der Mittelwalzo von Triowalzwerken. Rudolf 
'l’raut, Mülheim a. d. Ruhr, Beekstr. 50.

Kl. 7 b, Nr. 502 747. Drahtziehmaschine mit beweg­
lichem Flüssigkeitsbehiiltor. W. Gerliardi, Maschinen­
fabrik, Lüdenscheid.

Kl. 21g, Nr. 502 810. Lasthebemagnet mit Oel- 
kühlung. Hugo Reimers, Düsseldorf-Oberkassel.

Kl. 24 c, Nr. 503 432. Gasrcversior-Trommelventil 
für Regenerativ- und Martinöfen. Maschinenbau-Akt.- 
Ges. Tigler, Duisburg-Mciderich.

Kl. 24 f, Nr. 502 991. Hohlrost. Franz Watzke, 
Gartitz bei Außig, Oesterreich.

Kl. 24 f, Nr. 503 294. Wanderkettenrost für Wasser­
rohr-Dampfkessel, mit zu beiden Seiten nach innen an- 
geordneter Nase. Carl B. Noltc, Charlottenburg, Fritschc- 
slraße 30.

Kl. 24 f, Nr. 503 439. Kettenrostfeuerung mit seit­
licher Luftzuführung. Heinrich Kalte, Düsseldorf, Halske- 
straßo 0.

Kl. 24 i, Nr. 503 443. Sicherung gegen Zurückschlagen 
der heißen Gase bei Windzuführungen. Paul Mongen, 
Mülheim a. Rh.

Kl. 31 a, Nr. 503 134. Schmelzofen für Weichmetall
u. dgl. mit kippbarem Schmelzgutbehälter. Wilhelm Bueß, 
Hannover, Stader Chaussee 41.

Kl. 31 b, Nr. 503 150. Elektrische Preßformmaschine. 
Gießereimaschinonfabrik Kirchheim-Teck G. m. b. H., 
Kirchheim u. Teck.

Kl. 49 f, Nr. 502 535. Radreifen- Würmvorrichtung, 
aus einzelnen Brennersegmenten bestehend. Robert 
Lindemann, Osnabrück, Martinistr. 71.

Kl. 49 f, Nr. 502 G1Ö. Würmofen, insbesondere für 
Schnellaufstahl- u. dgl. Werkstücke nach Gebrauchs­
muster 452 003. Rudolf H. Katz, Pforzheim, Lammstr. 28.

Kl. 49 f, Nr. 502 874. Ringfeuer zum Anwärmen 
von Radreifen u. dgl. Heinrich Schrameyer, Hasbergen 
bei Osnabrück.

* Dio Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r lin  aus.

O esterreich ische Patentanm eldungen.*
15. August 1913.

Kl. 18 b, A 8020/12. Verfahren zur Herstellung von 
Edelstahl durch Klären unter Vakuum. Dellwik-Flcischer- 
Wasscrgäs-G. m. b. H., Frankfurt a. M.

Kl. 18 b, A 1002/13. Kippbarer Tiegelofen mit Oel- 
feucrung. Friedrich Hundt, Geisweid bei Siegen (Westf.).

Kl. 18 b, A 1930/13. Heizgasführung bei Kanalöfen 
zum Glühen von Blechen, Bandeisen, Draht o. dgl. in 
Kisten oder Muffeln. Louis Pietsch, Taganrog, und Max 
Olbrioh, Ekaterinoslaw.

Kl. 18 b, A 7130/12. Verfahren und Ofen zum 
Wärmen und Glühen von Stahlwaren. Simon Redtcn- 
bacher Seel. Wwe. & Söhne, Scharnstein (O.-Oesterr.).

Kl. 19 a, A 10 385/12. Schienenstoßverbindung mit 
gewelltem oder geschlitztem, federndem Steg. Georgs- 
Marien-Bergwerks- und Hütten-Verein, Akt. Ges., Osna­
brück.

Kl. 24 c, A 3237/12. Wanderrost. Eduard Weiß, 
Brünn.

Kl. 40 b, A 5408/12. Eloktrometallurgischor Wider­
standsofen. Röchlingsche Eisen- und Stahlwerke G. m. 
b. H. und Wilhelm Rodenhauser, Völklingen a. d. Saar.

Kl. 40 b, A 039/13. Elektrischer Lichtbogenofen. 
Victor Stobie, Sheffield, England.

D eu tsch e  Reichspatente.
KI. 31 c, Nr. 258 303, vom 8. Juni 1912. D e u ts c h e  

M a sc h in e n fa b r ik  A. G. in D u isb u rg . Vorrichtung 
zur Zuleitung des flüssigen Melaües vermittels einer beweg­
lichen Zulaufrinne zu den Gießformen von Gießmaschinen, 
bei welchen die Formenträger mit gleichbleibender Geschwin­
digkeit bewegt werden.

Dio den Formen a das flüssige Metall zuführendo 
Zulaufrinne b wird zwangläufig mit der gleichen oder

annähernd der gleichen 
Geschwindigkeit wie dio 
zu füllende Form be- 
wegt, so daß der Mctall- 
strahl während der gan­
zen Dauer des Einfül­
lens auf annähernd die 
gleiche Stelle der Ein­
laufschnauze c trifft und 
dieso soweit erhitzt, daß 
Ansätze sich kaum bil­
den können. Diese Be­
wegung der Rinne b 
kann z. B. durch an 
dem Formenträger d 
sitzende Anschläge o 
bewirkt werden. Nach 
beendeter Füllung wird 
dio Rinne b durch eine 
Feder f rasch in ihre 

Anfangslage zurüekbewegt. Die Rinno kann überdies 
um eine wagerechte Achse g drehbar sein, um sie bei 
gänzlicher Unterbrechung des Füllens in eine zu einem 
Sammelgofäßo führende Rinno h auskippen zu können.

Kl. 31c, Nr. 61795, vom 2. Juli 1912. J o h n  
W illia m  B a in b r id g o  in  L ond on . Form- und Kern­
masse aus Sand, Kaps- oder Leinsamenmehl und Melasse.

Die Form- und Kernmasso besteht aus Sand, Raps­
oder Leinsamenmehl, Melasse und einem Zusatz von 
Kampfer. Die Masse soll glatto Güsse liefern und so 
porös sein, daß die beim Gießen entstehenden Gaso 
leicht und schnell austreten können.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tago 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamto zu W ien  aus.
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Kl. 31 e, Nr. 258613, vom 5. März 1912. D e u tsch o  
M a sc h in e n fa b r ik  A. G. in  D u isb u rg . Vorrichtung 
zur Zuteilung des flüssigen Metalls in die Gießformen 
zweier schrittweise abwechselnd vorbeivegtcr Formcnlrägcr 
von Gießketten.

Dio Gießrinno b, welcher das Gußmetall aus der 
Pfanne a zugeführt wird, ist mittels des Hebels d um eino 
senkrechte Achse c schwenkbar zu dom Zweck, das im-

Kl. 24 f, Nr. 260 148, vom 30. Mai 1912. P h ilipp  
W orgor in B e r lin . Rcgelungsvorrichtung für Schräg- 

^ oder Trcppenrostfeue-
rungen mitlängsbcweg- 
liehen hohlen Post-

a " 1  “ |  7 £ | ;£   stöben.
■ fl |  ¡1 I In dem Mauer-

\ /S a .  k l  i! M (  werk b sind parallelzu
\ / C I S 1! ! \ / den Roststäben Wan-
V l_  D t  Ö  J  J ß  V )  8on a  vorgcsohen, dio 

r v  y  l’r r - 'M ’i'-V während des Betriebes
seitlich mit Bezug auf 
dio Ebone des Mauer- 

\ \  Werks verstellt werden
VJ können. Hierdurch

kann der freie Raum zwischen den Roststäben genau 
geregelt werden. Zum Verschieben der Wangen a dienen 
Keile c, dio auf einer Welle d befestigt sind.

■m---------- vn  Kl. 31 a, Nr. 261 519, vom 1. Sep­
tember 1912. P er  A n derson  in 
A r v ik a , S ch w ed en . Kuppelofen 
m it in den Beschickungsschacht hin- 

6  eingeführten Düsen.
Die in den Schacht hineingeführten 

^  Düsen a sind schräg nach oben ge­
richtet. Es soll hierdurch dio Ver­
brennung des Füllkokses unterhalb 
der Schmelzzono beschränkt werden.

KI. 3 1 b , Nr. 261 325, vom 
27. Januar 1912. V o r o i n i g t o  
S ch m irg o l- un d  M aschinen- 
F a b r ik en  A ct.-G es. vormals S. 
O pp en heim  & Co. und Schle­
s in g er  & Co. in H a n n o v e r -
H ai n h o 1 z.. Durchzug formmaschine 

für Schienenstühle 
l  F mit nicht geradlinig
Kf-jffivS&l begrenzten Innen-

wangen.
Das Schiencn- 

t'!1. Muhlmodell be-
. W\WyF,''\ ji stellt aus dom fes- 

[ ten Hauptteil a
Z V ra iV  \  A  UIK̂  ^en *JC‘T \ I wcglichen Teilen b,

I c und d. Der be-
 ( I V /  , wcglicho Teil b

. wird für sich auf
\  \  X  einem Kreisbogen

0 durchgezogen.
X -Der Modcllteil für

  die andere Innen­
wange ist der Länge nach geteilt. Zuerst 
wird der äußere Teil c gerade durcligezo- 
gen, dann worden beido Teile c und d so­
wohl auf einem Kreisbogen f seitlich als 
auch weiter nach unten bowegt, bis der 
Teil c den inneren d mittels eines An­
schlages g erfaßt und schließlich beide 
LUngsteile geradlinig vollständig durcli- 

1  h gezogen werden.
KI. 31 c, Nr. 261 327, vom 11. Juni 

1912. J o h a n n  K n au r in  Stofanau
b. O lm ü tz , M ähren. Verfahren zum 
Gießen von Achsbuchsen mit schrauben­
förmigen Schmiemuten in Metallformen 
mit MetaUkern.

, Dio schraubenförmig verlaufende
S Schmiernut wird bereits beim Guß der
|T  lj Achsbüchso hergestellt, und zwar mit-

tels eines m it übereinstimmend ver- 
] laufendem Schraubengewindo b ver-
1 sehenen Kernes a, der bei noch weichem

—..... ‘ Zustande des Gußstückes aus diesem
herausgoschraubt wird.

unterbrochen ausfließendo Gußmetall abwechselnd in dio 
eino oder andero der beiden nur durch eino dachförmige 
ltippo e voneinander getronnton Zuflußsohnauzen f g 
gelangen zu lasson. Letztere sind um den Zapfen h in 
der Längsrichtung der Rinno b vorschwenkbar und mit 
einer besonderen Schnauzo i versehen, um in jedem 
Augenblick den Motallstrom zu den Gießformen unter­
brechen und besonders fortleiten zu können.

Kl. 31 a, Nr. 258 760,
s* vom 13. Februar 1912.

kT1 J  \  W ilh e lm  B u e ss  in
V -/  \  H a n n o v er . Schmelzofen

für Oel- oder Gasfeuerung 
j - mitandasuntereEndeeines

Schachtes angescldosse- 
/ Jkßföf nem, kippbarem Herd.

T  Der um die Achse a
’f ir y  ' kippbare Herd b besitzt

3 ^  ijl Z/wT außer dem eigentlichen
^ „* a  Mantel c noch einen zwei-

C e  .»j e  ten von diesem durch
jT '  " . y  einen Zwischenraum ge-
 ̂ trennten Mantel d, auf

 i | ........   ...... dem die den Herd tragon-
L, i"[ J  den Stützrollen e laufen.

|  j-j Letztere sitzen in dem
Kippgclcnk f, das mit der 

'•Sy Stützeg gelenkig verbun­
den ist.

Kl. 31 b, Nr. 260 529, vom 
j—' /  —  ^  5. Juni 1912. G ic ß e r e im a se h i-
Y7V%h"TT .'•••■"j . W n e n fa b r ik  K ir c h h e im -T c c k
I I c G. m. b. H. in K ir o h h e im  u.

n  T e c k , Württ. Entklammerungs- 
jb & v  Vorrichtung für Formkasten an
I wfeTßipItf 1 J  Formpressen mit drehbarem Mo-

i: ¿js&fesSM, 3  ddlträger.
Die Klammern a, welche die 

,-L— Formkästen b auf der Modell- 
I 1 f |  platte e festlialtcn worden, durch

den Preßhub selbständig gelöst,
I und zwarzweckmäßig auf mecha-

h y -)-\h  nischem oder elektromagneti-
schein Wege. An dem beim 

, |j Pressen hochgehenden Teil d ist
. I| ein Anschlag o vorgesehen, der

} J t  beim Beginn des Preßhubcs auf
einen Hebel f einwirkt. Durch 

___________  dessen Bewegung kann der Elek­
tromagnet g erregt werden, der 

dio beiden Anker h anzieht und hierdurch die Klammem a 
von den Zapfen der Formkästen abzieht.
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Zeitschriftenschau Nr. 8.*

Allgem eines.
G eschichtliches.

R. J. Goare: D ie  H e r s te llu n g  d er  ja p a n is c h e n  
Schw erter, m it  A u sb lic k e n  a u f d io  S c h w e r te r  
andoror L änder.*  [The Metal Industry 1913, Juli, 
S. 304/5.]

Dr. phil. D. Lampreclit: D io  T e c h n ik  un d  d io  
K ultur der G egen w art. [St. u . . E. 1913, 3. Juli, 
S. 1119.]

W irtschaftliches.
Dr. J. Reichert: W ie a lt  w ird  der d o u tse h o  

E isenarboitor ? [St. u. E. 1913, 10. Juli, S. 1146/52.]
Der R h e in sc h iffb a u . [St. u. E. 1913, 3. Juli, 

S. 1129/32.]
Dr. W. F. M. Goss: G ru n d la g en  a m e r ik a n isc h e r  

Ingonieurarboit. [St. u. E. 1913, 3. Juli, S. 1119/20.]
Th. Schuchart: A r b e ite r -  un d  L c h r lin g ser -  

zichung in  den  V o r o in ig to n  S ta a to n . Dio sehr 
interessanten und eingohondon Ausführungen vordionen 
durchaus das Studium dor in Frago kommenden Kreise, 
da manches aus der noueron Entwicklung dioses Gebietes 
in Amerika auch für hiesige Verhältnisse verwertbar 
oder wenigstens eino Anregung geben könnte. [W.-Techn. 
1913, 1. Juni, S. 323/0; 15. Juni, S. 306/71; 1. Juli, 
S. 397/402.]

Soziale Einrichtungen.
G ew erbehygiene.

'l’h o m a ssch la ck o n sta u b .*  Wiedergabe verschie­
dener Außorungon über dio Wirkung des Thomasschlak- 
kenstaubes auf dio Atmungsorgane. Vorschriften für 
Thomasschlackenraühlen. [Rauch u. St. 1913, Juni, 
S. 204/5.]

U nfallverhü tung .
Uober F o u o r lö sc h o in r ic h tu n g e n  in  in d u s t r i ­

ellen B etr ieb en . [Soz. Techn. 1913, 1. Juni, S. 210/11.] 
W  o h lfah rtse in rich tungen .

Hans Hübner: D io  F a b r ik sp a r k a sse n . Dio ver­
schiedenen Arten der Fabriksparkassen. Erhebung der 
Sparbeträgo. Vergütungen an die Spareinlegor. Rück­
zahlung der Spareinlagen. Anlage der Spargelder. 
Verwaltung der Fabriksparkassen. [Z. f. Handelswissen­
schaftliche Forschung 1913, Juli, S. 437/77.]

F a b r ik sp a ro in r ic h tu n g e n  u n d  d ie  d a m it  
gem achten p r a k tisc h e n  E r fa h r u n g e n . [St. u. E. 
1913, 10. Juli, S. 1156/8.]

Schulw esen.
D eu tsch e  In g e n ie u r sc h u le  fü r  C hinoson . 

[St. u. E. 1913, 3. Juli, S. 1116/7.]

Brennstoffe.
Steinkohlen .

H. E. Böker: D io  S te in -  un d  B r a u n k o h le n ­
vorräte des D e u ts c h e n  R e ich es .*  St. u. E. 1913,
10. Juli, S. 1133/9; 17. Juli, S. 1189/96.] "

2>r.-Qng. Emil Heuser: K ü n s t l ic h e  K o h le  a u s  
dein H o lzd ä m p fer  Eino schwarzgefärbto Masse, 
die sich in einer Zeit von 6 bis 7 Jahren gebildet hatte, 
sah ganz so aus wie natürliche Kohle, doch konnte man 
verschiedene Schichten unterscheiden, dio eingohend unter­
sucht wurdon, [Z. f. angew. Ch. 913, 4. Juli, S. 393/6.] 

K oks und  K okereibetrieb.
K. Wagner: U e b e r s ic h t  ü b er  n eu ere  F ö r d e r ­

anlagen für K o h le  u n d  K o k s a u f G asw erken .*  
[J. f. Gasbel. 1913, 19. Juli, S. 712/7.]

* Vgl. St. u. E. 1913, 30. Jan., S. 203/14; 27. Febr., 
S. 269/75; 27. März, S. 531/6; 24. April, S. 696/01; 29. Mai, 
S. 914/20; 20. Juni, S. 1074/81; 31, Juli, S. 1285/91.

Otto Ohnesorge und C. Lössl: E in r ic h tu n g e n  
zum  A b sa u g o n  der F ü llg a so  b e i K o k sö fe n .  
[St. u. E. 1913, 10. Juli, S. 1156.]

D io  V orzü ge  d es  d ir ck to n  A m m o n ia k -G e-  
w in n u n g sv o r fa h r o n s  g o g o n ü b er  dem  a lt e n ,  in ­
d ir e k te n  V erfa h ren . [St. u. E. 1913, 3. Juli, 
S. 1117.]

N o b e n p r o d u k te n k o k e r e ie n  im  C u m b erlan d -  
bezirk .*  [Ir. Tr. Rev. 1913, 24. Juli, S. 101/9.]

Erze und Zuschläge.
E isenerze.

Ed. Lozö: D io  E iso n o rzo  der W elt.*  [Ann. 
Min. Belg. 1913, Bd. 18, 3. Heft, S. 913/28.]

Dr. H. Wölbing: B ild u n g  der o x y d isc h e n
E iso n e r z la g o r s tä tte n . [St. u. E. 1913, 10. Juli, 
S. 1154.]

Dr. Richard Schubert: U ob er  d ie  n u tzb a re n  
M in e r a lla g e r s tä t te n  dos k r o a t is c h e n  K a rs te s .  
Von Eisenerzen sind reine Hämatite zu erwähnen; erdige 
Manganerze kommen im dalmatinischen Grenzgebiete vor, 
doch nicht in abbauwürdigen Mengen. [Mont. Rundschau 
1913, 1. Juni, S. 533/5.]

E. Daun: D io  E ise n e r z la g e r  und d ie  E is e n ­
in d u s tr ie  v o n  B ilb a o .*  [St. u. E. 1913, 17. Juli, 
S. 1181/5; 24. Juli, S. 1232/0.]

Dr. C. Guillcmain: Zur K o n n tn is  dor L a g e r ­
s t ä t t e n  in  dor P r o v in z  K a ta n g o  dor B e lg is c h e n  
K o n g o k o lo n ie .*  Für uns kommen nur dio kurzen 
Mitteilungen über die vorhandenen Eisen- und Mangan- 
erzlagorstütten in Frage. [Z. f. pr. Gcol. 1913, Juli, 
S. 320/37.]

E rzaufbere itung .
E le k tr o m a g n e t is c h e  A u fb e re itu n g .*  Abbil­

dung und Beschreibung einiger neuer Apparate der 
Elektromagnetischen Gesellschaft m. b. H., und zwar 
Trockenmagnetscheider für schwachmagnetisoho Erzo 
(Motortype), Naßscheider für schwachmagnotischo Erze 
(Ringtype) und Naßscheider für starkmagnetische Erze 
(Sterntype), einigo Vorsuchsergebnisso aus der Schei­
dung verschiedener (meist Metall-) Erzsorton. [Monta­
nistische Rundschau 1913, 1. Juli, S. 029/32.]

II. C. Holthoff: R io fe n b ild u n g  a u f B rech -  
w alzo n . Ursache der Erscheinung ist das Gleiten zwischen 
Material und Walze, bedingt durch zu große Korngröße 
oder verschiedene Umfangsgeschwindigkeit der Walzen. 
Walzenmäntel aus Hartguß und Manganstahl neigen 
mehr zur Riffelung als solche aus Walzcisen, weil durch 
Glattschleifcn der Reibungskoeffizient kleiner, das Gleiten 
damit größer wird. Vorschlag, nur einer Walze die K raft­
übertragung zu überlassen, die andere durch Riementrieb 
nur nachgiebig anzutreiben. [Eng. Min. J. 1913, 28. Juni, 
S. 1302.]

E rzb rik e ttie ru n g .
A n rc ick er n , B r ik e t t ie r e n  un d  A g g lo m e ­

r ieren  v o n  E ise n e r z e n  u n d  G ic h ts ta u b .*  (Mei­
nungsaustausch. Fortsetzung folgt.) [St. u. E. 1913,
24. Juli, S. 1230/44.]

A. Weiskopf: U ebor fe in e  und arm e E is e n ­
erze.* [Prometheus 1913, 19. Juli, S. 657/00 ; 20. Juli, 
S. 679/81, 2. Aug., S. 690/700.]

B r ik e t t ie r e n  v o n  F ein erz .*  Mitteilung über 
eino neuere Presso. [Ir. Coal Tr. Rov. 1913, 1. Aug., 
S. 156.]

Feuerfestes Material.
Q uarzit.

Fricdr. Wernioke: D ie  Q u a rz itb rü ch o  der G er­
m a n ia -W erk e  B ad  A ß m a n n sh a u sen .*  Das Werk 
gehört der Gemeinde Aßmannshausen. Das Gestein

Zeilschri/tcnverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 203 bis 206.
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besteht aus einem reinen, von Beimengungen fast freien, 
palöolithisohen Quarzit, der für die Herstellung von 
feuerfesten Steinen gut geeignet ist. [Tonind.-Zg. 1913, 
29. Juli, S. 1143/4.]

Oefen.
W. Scliömburg: B e tr ie b sk o s te n  in  A b h ä n g ig ­

k e it  v o n  dor O fen art.*  Stoßöfen für Hüttenbetriebe, 
und zwar Wärmofen für schwere Umkehr- und Trio- 
straßen. Wärinofen für Mittelstraßen u. dgl. Knüppel- 
wärmofen für Draht- und kontinuierliche Feinstraßen. 
[Feuerungstechnik 1913, 1. Mai, S. 267/71.]

G. Wcigclin: O fenbau . (Fortsetzung.) Vgl.
St. u. E. 1913, 31. Juli, S. 1286. Anheiz Vorschriften. 
[Tonind.-Zg. 1913, 22. Juli, S. 1108/9.]

Alleyne Reynolds und A. Roitzheim: W e se n t­
l ic h e  F e h le r  d er  h e u t ig e n  O efen und ihre B e ­
se it ig u n g . [St. u. E. 1913, 17. Juli, S. 1206/7.]

Feuerungen.
D am pfkesselfeuerungen.

S e n k r e c h t ö ffn e n d e  F eu er u n g stü r e n . Der 
Aufsatz empfiehlt für Dampfkesselfeuerungcn Schiebe­
türen an Stelle von Drehtüren, die in gewisser Beziehung 
einen Schutz des Heizers bei Wasserrohrbrilcbon bilden. 
[Kraft und Betrieb 1913. 23. Juli, S. 113/4.] 

G eneratoren.
E. H. Steck: S au g- und D r u c k g a sg en er a to ro n ,  

in sb e so n d e r e  fü r  G la sh ü tten .*  Die beschriebene 
Anlage weist einigo Eigentümlichkeiten auf, dio besonders 
auf den Glashüttonbotricb zugeschnitten sind, doch 
könnte sio ebenso gut für hüttenmännische Zwecke dienen. 
[Feuerungstechnik 1913, 1. Juli, S. 344/C.]

R. Schulz: U cb er  N e b e n p ro d u k tcn g o w in n u n g  
a u s  G en eratorgas.*  (Ein Beitrag zur Wirtschaftlich­
keitsfrage.) [St. u. E. 1913, 24. Juli, S. 1221/5.]

N ic d o r r h c in isc h c  B r a u n k o h le n b r ik e tts  im  
D ro h ro stg a serzo u g cr . [St. u. E. 1913, 17. Juli, 
S. 1204/5. —  Vgl. hierzu St. u. E. 1912, 5. Sept., 
S. 1477/84.]

Dr. A. Fürth: D io  Z e n tr a lis ie r u n g  der H eiz -  
g a so r z e u g u n g  in G asw erken .*  Allgemeines. Der 
rostlose G en erator  B a u a r t H e ller  für beliebige Brenn­
stoffe. Verschiedene Neuanordnungon der Ofenbaufinnen, 
dio der Zentralisierung Rechnung tragen. [J. f. Gasbcl. 
1913, 12. Juli, S. 089/93.]

O elfcuerungen.
Brasseur: A n w en d u n g  der S c h w er ö lh e iz u n g  

bei m e ta llu r g isc h e n  O efen. [St. u. E. 1913, 31. Juli, 
S. 1281/2.]

Flam m lose F euerung .
Dr. C. Kinzbrunner: F la m m lo so  O b crflä ch en -  

vorb ren n u n g .*  Anwendung für metallurgische Zwecke: 
Schmiedeöfen, Schmelzöfen, Muffelöfen, Trockenöfen. 
[Feuerungstechnik 1913, 1. Mai, S. 259/61.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Z entralen .

Dr. G. Klingenberg, Friedrich Barth: D ie  W ahl 
dor B e tr io b sk r a ft .*  Abschluß des Zuschriftenwechsels 
(vgl. St. u. E. 1912, 28. Nov., S. 2009; 1913, 24. April, 
S. 697). [Z. d. V. d. I. 1913, 28. Juni, S. 1040/3.]

R. H. Fernald: D io  w ir t s c h a f t l ic h e  E n tw ic k ­
lun g  der G a sm a sc h in e n a n la g en  m it b eso n d erem  
G a serzeu g er  in  don V e r e in ig te n  S ta a te n .*  Liste 
dieser Anlagen (zum Vergleich auch der dor Gicht- und 
Koksgas-Gasmaschinenanlagen). Ansichten der Erbauer 
und Gebrauchet'. 1906 Inangriffnahme des Gebietes 
mit Optimismus, 1909 Aussichten günstiger Fortentwick­
lung, 1913 Schwierigkeiten durch Konkurrenz der Oel- 
maschinc. Gegebenes Arbeitsgebiet, Ausnutzung minder­
wertiger Brennstoffe. [Bulletin 55 des Bureau of Mines, 
Washington 1913.]

Zeitschri/tenverzeichnis nebst

K esselhaus.
V o r b ild lic h e s  W a lz w e r k s -K e sse lh a u s .*  Kohle 

wird durch Zwischenbunker in kleine Wagen ebenso wie 
Asche abgezogen, die ihrerseits durch einen Laufkran in 
über don Feuerungen liegende Bunker entleert Werden. 
Besondere Vorzüge gegenüber unseren Ausführungen 
weist diese Anlage auf den Newport Rolling Mills in 
Newport nicht auf. [Ir. Tr. Rev. 1913, 12. Juni, S. 1347/8.] 

Speisew asservorw ärm er.
M. R. Schulz: E in flu ß  dor W assorfiihrung  

a u f d io W ä rm eau fn ah m e im  E k o n om isor.*  Ver­
gleich guß- und sclftniedeiserner Ekonomiser in dieser Be­
ziehung. [Z. f. Dampfk. u. M. 1913, 4. Juli, S. 329/33.] 

D am pfkessel.
V or- und N a c h te ile  der S p e isu n g  in  den 

D a m p fra u m , e m p fe h le n sw e r te  E in r ic h tu n g e n , 
n o tw en d ig e  V o r s ic h tsm a ß re g e ln . [Z. f. Dampfk.
u. M. 1913, 25. Juli, S. 363/4.]

S e lb s t tä t ig e r  U e b c rh itzo r re g ler .*  Zur Rege­
lung der Ueberhitzung dos Dampfes in Dampfkesseln 
wird durch dio beschriebene Vorrichtung eine Drossel­
klappe in dem betreffenden Heizgasraum verstellt. Der 
Antrieb erfolgt durch Preßluft, die durch ein von einem 
Metallthermomoter beeinflußtes Ventil gesteuert wird. Her­
stellerin ist die Heine Safety Boiler Company, St. Louis. 
[Ir. Ago 1913, 24. Juli, S. 185.]

D am pfm aschinen.
E in  in te r e s s a n te r  D a m p fm asch in on u m b au .*  

In dem Elektrizitätswerke der Salford Corporation wurde 
eine stehende Verbund-Drilling-Dampfmasehino von 800 
KW Leistung durch Auswechselung der Zylinder gegon 
solche der Gleichstrombauart auf 1000 KW Leistung ge­
bracht und gleichzeitig der Dampfverbrauch um 25 % 
verringert. Wiedergabe der Ventilsteuerung. [Engineer 
1913, 18. Juli, S. 75.]

Karl Heihnann: D ie  B e u r te i lu n g  dor K olbon- 
d a m p fm a sc liin e .*  Zusammenfassung aus der ausführ­
licheren Abhandlung: Die Wärmeausnutzung der heutigen 
Kolbendampfmaschine. (Vgl. St. u. E. 1911, 27. Juli, 
S. 53.) [Z. f. Dampfk. u. M. 1913, 11. Juli, S. 339/42;
18. Juli, S. 331/5.]

K ondensationen.
E. Josse: K o n d o n sa tio n sa n la g o n  o h n e  L u ft­

pu m pen .*  Luftabsaugung durch Wasser- und Danipf- 
strahlapparate. Beispiele ausgeführter Anlagen. [Z. f. 
Turb 1913, 30. Juni, S. 273/7; 10. Juli, S. 293/99.] 

G asreinigung.
D ie  G a sr c in ig u n g sa n la g c  d er  A m erica n  Steel 

and W ire  Co. [Power 1912, 3. Dez., S. 826 ff. — Vgl. 
St. u. E. 1913, 24. Juli, S. 1247.]

G asm aschinen.
M. Ch. Reignicr: U ob er d io  A u sn u tz u n g  der 

H o ch o fen g a se .*  Dio Arbeit behandelt nur dio Aus­
nutzung zu motorischen Zwecken, gibt don üblichen Ver­
gleich zwischen Dampf- und Gasm ascliinenbetrieb und 
eino knappe Entwicklungsgeschichte dor Gasmaschinen. 
[Bulletin de la Société industrielle de l’Est 1913, April, 
S. 21/30.] _ .  ,

D ieselm aschinen.
R. Simon: E in la ß v e n t i l  fü r  T e e r ö l-D ie se l­

m a sch in en  der F irm a  P a u c k sc h , Landsberg.*  
[Dingler 1913, 26. Juli, S. 466/9.]

K upplungen .
Otto Ohnesorge: D if fe r e n t ia l-V e r b u n d -K u p p ­

lung.* Vergleich der Ohnesorge-Kupplung mit der von, 
Springer beschriebenen (vgl. St. u. E. 1913, 30. Jan. 
S. 209). Wiedergabe einer konstruktiv sehr geschickten 
Innenlmndkupplung. [Z. d. V. d. I. 1913, 28. Juni, 
S. 1023/6.]

Z ah n räd e r.
R. Krell: T e ilu n g  fü r  z u sa m m e n  arbeitend e  

Z ahn räd er  a u s  v e rsch ie d e n e m  M atorial.*  Auf­
stellung der fü r solche Fälle brauchbaren Bercchnungs- 
formoln. [Dio Fördertechnik 1913 , Juli, S. 164/5.]

Abkürzungen siehe Seite 203 bis 200.
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Arbeitsm aschinen.
Fördervorrich tungen .

Pommer: D io  m e c h a n isc h e  A b b a u fö rd er u n g  
beim S te in k o h le n b e r g b a u  im  O b o rb erg a m ts-  
bezirk D o rtm u n d .*  Die Arbeit enthält wertvolle 
Angaben über B o ch er- un d  G u r tfö rd er er , insbeson­
dere aber über Schüttelrutschen. [Z. f. B., H. u. 1. 1913,
2. Heft, S. 254/96.

Schw ebebahn.
G. Fühles: D ie  S c h w e b e b a h n  L a n a -V ig iljo c h .*  

Seilschwebebahn mit Stützen als Borgbahn für Personen­
verkehr. Einführung eines besonderen Brcoisseiles. [Z. d. 
V. d. 1. 1913, 10. Mai, S. 729/35; 24. Mai, S. 817/21.] 

W erkzeugm asch inen . 
S p ez ia ld ro h b ä n k o  für P u ffe r b o a r b o itu  ng.* 

Beschreibung einiger dieser Sondermaschinen von Sonder- 
mann & Stoer, Akt.-Ges., Chemnitz. [Z. f. Workz. 1913, 
5. Juli, S. 418/9.]

Schw ero A b sc h n c id e m a sc h in e .*  Kurze Be­
schreibung einer Maschine der Goston Macliino Co., 
Bacine, die Material bis 400 mm 0  abzustechen vermag. 
Stangen von 300 mm 0  werden in 1 min durchschnitten. 
[W.-Tcchn. 1913, 1. Juli, S. 406/7.]

N euere M a sch in en  zu r  B e a r b e itu n g  von  
D raht, B a n d e ise n  u n d  S ta n g e n m a te r ia l.*  Auto­
matische Drahtricht- und Absolineidemaschinon sowie 
Stangcnricht- und Entzunderungs- bzw. Wollenricht- 
tind Poliermaschinen, Aushämmer- oder Reduziermaschi­
nen der Firma Arno Loose, Chemnitz-Altendorf. [Z. f. 
Werkz. 1913, 25. Juni, S. 402/4.]

W. Loof: E in e  n e u e  S p e z ia lm a s c h in o  fü r  den  
W aggonbau.* Dio Maschine ist als doppelseitige E x­
zenterpresse von je 250 t Schnittdruck m it dazwischen­
liegender Profileisenschero von 300 t  Druckleistung von 
der Wilhelmshütte, Saalfekl a. Saale, ausgebildet und 
dient dazu, die Bearbeitung von Wagenteilen zu verein­
fachen und zu beschleunigen. [Z. f. Werkz. 1913, 25. Juni, 
S. 399/402.]

W erkseinrichtungen.
G ebäudekonstruk tionen .

Franz Czcch: D io  k i t t lo s o  V e r g la su n g  n a ch  
dem S y stem  H o in , L eh m a n n  & Co. [Eisenbau 1913, 
Juli, S. 251/4.]

R oheisenerzeugung.
M etallurgie.

Thomas F. E. lthead und Richard V. Wheeler: D ie  
G esch w in d ig k eit d er  R e d u k t io n  v o n  K o h le n ­
säure durch  K o h le . [J. Chem. S. 1912, Mai, S. S31/45. 
— Vgl. St. u. E. 1913, 10. Juli, S. 1152/4.]

G. K. Burgess und R. G. Waltonberg: S c h m e lz ­
punkte der sc h w c r sc h m e lz e n d e n  E le m e n te .
I. Elemente mit den Atomgewichten 48 bis 59 (Eisen­
gruppe). [Journal of the Washington Academy of Sciences 
1913, 19. Juli, S. 371/8.]

G ich tgasrein igung.
Der K u b ie r sc h k y -G a sw a sc h e r .*  Dr. K. geht 

davon aus, daß im Hordcnwaschcr das aufstoigende 
Gas schwerer wird, som it der gewünschten Stromrichtung 
widerstrebt. Durch Unterteilung des Waschers sucht 
er wenigstens in jeder Einzelkammer diesen Widerstand 
zu beseitigen. [Pr. Masch.-Konstr. 1913, 10. Juli, S. 51/3.] 

Eberhard Brown: B e s t im m u n g  d e s  S ta u b ­
geh a ltes von  H o c h o fe n g a se n .*  Besonders nach dem 
Verfahren von Leo Martius. [Kraft und Betrieb 1913,
25. Juni, S. 102/3.]

G ichtgasverw ertung.
Otto Johannsen: B u n se n b r e n n e r  für G a s­

beheizung v o n  G ieß p fa n n en .*  [St. u. E. 1913, 
31. Juli, S. 1261/3.]

Paul Zimmermann: H o c h o fe n g a s  a ls  H e iz -
m it t e l  fü r  G ie ß e r e ien  un d  T ro ck en k a m m ern .*  
[Gieß.-Zg. 1913, 1. April, S. 199/202; 15. Juni, S. 381.] 

H ochofenschlacke.
A p p a r a t  zur B e s t im m u n g  d e s  F lü s s ig k e i t s ­

g r a d e s  v o n  S ch la c k e n .*  Dio Schlacke wird in einem 
Block aus Aohcson-Graphit erhitzt, bis sie durch eino 
kleine Bohrung hindurchtropft. Temperatnrbeobachtung 
mittels Le-Chatelier-Pyrometers in seitlichem Loch dos 
Blockes. (Nach W. Mc. A. J o h n so n , Bull. Am. Inst. 
Min. Eng. 1912, S. 1548.) [Sprcclisaal 1913, 15. Mai, 
S. 305/6.]

In to r o s sa n to  P resso n .*  Vier zurzeit in Leipzig 
ausgestellte neuere Pressen geringen Kraftbedarfs, dar­
unter eino Kalksandstcinprcsse und eine Universal-Knio- 
hebelpresse. [Pr. Masch.-Konstr. 1913, 10. Juli, S. 49/51.] 

E lek trische  R oheisengew innung. 
E le k tr is c h e  E ise n e r z e u g u n g  in  S ch w ed en . 

Kurze Notiz über den Stand bei der Stora Kopparbergs 
Bergslags Gesellschaft und über das Vorhaben G rön-  
w a lls  in Kirunavaara. [Engineering 1913, 25. Juli, 
S. 127.]

A. Beieistom: N e u e r e s  a u s  der E lc k tr o r o h -  
c is c n e r z e u g u n g  S k a n d in a v ie n s . [St. u. E. 1913, 
31. Juü, S. 1270/8.]

G ießere i .
A nlage und  B etrieb.

Paul Zimmermann: H o c h o fe n g a s  a ls  H ciz-
m itto l  fü r  G ie ß e r e ien  u n d  T ro ck en k a m m ern .*  
[Gieß.-Zg. 1913, 1. April, S. 199/202; 15. Juni, S. 381.] 

Joseph Horner: G ie ß e r c ia n la g o  u n d  -b e tr ie b .  
Nr. LXI.* Sandstrahlgebläse. Schleifmaschinen ver­
schiedener Anordnung. [Engineering 1913, 11. Juli,
S. 37/40.]

W. Schmidt: M odern e K u p o lo fc n a n la g o  m it  
z w ec k m ä ß ig er  A n o rd n u n g  d os G e b lä se s , dos  
M a sse lb r ec h e rs  u n d  d er  S c h m o lz m a tc r ia lz u -  
fü h ru n g .*  [Gieß.-Zg. 1913, 1. April, S. 205/9.]

Oliver J. Aboll: E in  s e c h s s tö c k ig e r  G ie ß e r e i­
bau.* Die Gießerei der Ford Motor Company, für un­
unterbrochenen Betrieb eingerichtet. [Ir. Ago 1913,
3. Juli, S. 1,7.]

Oliver J. Abcll: D io  P a ck a rd  M otor Car C om ­
pan y.*  Enthält kurze Beschreibung der in Eisenbeton 
ausgeführten Gießercianlago mit eigenartigen Roh­
materialbehältern. [Ir. Ago 1913, 5. Juni, S. 1352/4.] 

M essrs. G. a n d  J. W oir’s W ork s a t  C a th ca rt.*  
Enthält eine eingehende Beschreibung der großen und neu­
zeitlich eingerichteten Gießerei: Modellschrcinerei, Modell­
lager, Laboratorium, Metallgießerei, Eisengießerei, Massen­
gießerei usw. [Engineering 1913, 13. Juni, S. 796/7.]

M. Brasseur: B e tr ie b  und E in r ic h tu n g  a m e r i­
k a n isc h e r  G ie ß e r e ien  un d  H ü tte n w e r k e . [Rev. 
Met. 1913, August, S. 916/28. —  Vgl. St, u. E. 1913, 
26. Juni, S. 1068],

Form stoffe.
F o rm sa n d p rü fu n g . [Transactions of the American 

Foundrymen’s Association, Bd. 21. —  Vgl. St. u. E. 
1913, 31. Juli, S. 1278/9.]

Algornon Lewis Curtis: U n te r su c h u n g e n  ü b er  
G ieß o ro isa n d e  und d eren  B e h a n d lu n g . [Rev. 
Met. 1913, Aug., S. 9 0 3 /1 5 .-  Vgl. St. u. E. 1913, 26. Juni, 
S. 1067].

Modelle.
K c r n k a s to n -H o b c la p p a r a t*  zumAushobeln von 

Rinnen halbkreisförmigen Querschnitts in Kernkasten­
hälften. [Blätter für don Betrieb 1913, Juni, S. 69.] 

Form erei.
K e r n e isc n -R ic h tm a sc h in e n .*  Die Eisen werden 

von Ziehwalzen durch harte Stahlhülsen gezogen. [Blätter 
für den Betrieb 1913, Fobruar S. 21.]

J. L. T reubeit:M oderne K ern in a eh o re i. [St. u. E. 
1913, 20. Juni, S. 1070.]
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Walter J. May: „Z u rü ck zü g e“ (D raw b ack s) bei 
der H a n d form oro i.*  [Foundry Tr. J. 1913, April, 
S. 225/6.]

J. Nall: H e r s te llu n g  e in e s  g ro ß en  Z a h n ra d es  
m it g e g o s se n e n  Z ähn en .*  Kranz mit Schablone, 
Arme durch Kerne geformt, Zähne einzeln von der Spindel 
aus eingeformt. [Z. f. pr. Masch.-B. 1913, 23. April, 
S. 525/7.]

D. Gordon: H e r s te llu n g  und E in fo rm en  e in es  
S c h r a u b en p r o p e llo r s .*  [Foundry Tr. J. 1913, April, 
S. 231/3.]

F o rm ere i gro ß er  F o ld g eh ä u se .*  Beschreibung 
des Formverfahrens von Feldgehäusen mit 8 m Durch­
messer und 2,7 m Höhe. Hervorhebung einer Reihe von 
Anordnungen zur Sicherung gleichmäßigen Schwindens 
und zur Hintanhaltung jeglichen Verwerfens. [Foundry 
1913, Juni, S. 217/19.]

L ouisLuhrsen:Form erei e in er  sc liw eren A in b o ß -  
u n to rla g e .*  Beschreibung des Form Verfahrens (offene 
Form, geschützter Boden), der Formsandmischung, 
des Schutzanstriches und von Vorkehrungen zum Gießen 
mit zwei Pfannen, dio nur nacheinander in Tätigkeit 
treten konnten. [Foundry 1913, Juli, S. 274/5.]

Henry Marquotto Lane: A m erik a n isch e  H a n d ­
h a b u n g  der K ern fo rm erei. [Rov. Met. 1913, Aug., 
S. 971/9. —  Vgl. St. u. E. 1913, 31. Juli, S. 1282.] 

F orm m aschinen.
M. Lohse: N eu ere  H a n d fo rm m a sch in o n .*  [Gieß.- 

Zg. 1913, 15. April, S. 243/4.]
R io m sc h e ib e n fo r m m a sch in en .*  Eino mit losem 

Modell und eine Ausschubmaschino. [Pr. Masch.-Konstr. 
1913, 6. Febr.. S. 19/21.]

U. Lohse: E lo k tr isch o  F o rm m a sch i-  
nen.* [Gieß.-Zg. 1913, 15. Juni, S. 369/77; 1. Juli, 
S. 402/11; 1. Aug., S. 473/8; 15. Aug., S. 505/7.]

D ie  M e ta llg ie ß e r e i dor N a t io n a l Cash R e ­
g is te r  C om p an y , D a y to n , 0 . (U. S. A.)* [Gieß.-Zg. 
1913, 1. April, S. 216/20.]

D a s G ießen  v o n  A lu m in iu m . Einige Angaben 
über Formen, Schmelzen, Gießen, Normallcgierungen. 
[Gieß.-Zg. 1913, 1. April, S. 222/3.]

D er B ro n zeg u ß . Nach einem Vortrag von Felix 
G öring , technischem Direktor der A. G. vorm. H. Gladen- 
beck, Friedrichshagen. [Gieß.-Zg. 1913, 15. April, S. 265/6.] 

A u sfü tte r u n g  e in e s  T io g o lo fe n s  zuin M e ta ll­
sc h m elzen . [Journal of the Chemical, Mctallurgical 
and Mining Society of South Africa 1913, Juni, S. 629.] 

S p ritz g u ß fo r m  für A u to m o b ilte i le .  [Am. 
Mach. 1913, 26. Juli, S. 28.]

H e r s te llu n g  von  A b g ü ssen  n ach  dom  S p r itz ­
vorfah ren .*  Aus einem großen amerikanischen Mctall- 
gußbetriebe. Einrichtung der Spritzgußformen, Anord­
nung der Kerne, Arbeit der Gießmaschine, angewandte 
Legierungen. [Ir. Tr. Rev. 1913, 17. Juli, S. 119/22.] 

G ieß m a sch in e*  für Spritzguß mit Druckwirkung 
durch Explosion eines Gasgemisches. (Patent). [Met. 
Techn. 1913, 9. Aug., S. 262/3.]

A u s dor M eta llg ie ß e re i. [St. u. E. 1913, 31. Juli, 
S. 1279/80.]

Schm elzen.
P. Lennings: F o r ts c h r it te  a u f dom  G eb ie te  der 

O olfou crun g  u n ter  b eso n d erer  B e r ü c k s ic h t ig u n g  
der O e lsc h m e lzö fe n  S y s te m  B uoss.*  [Gieß.-Zg. 
1913, 15. Mai, S. 301/13.]

J. Stone: O clfeu eru n g  in der G ießerei.*  [Foun­
dry Tr. J. 1913, April, S. 233/4.]

D er E in flu ß  dor F e u c h t ig k e it  d es  G e b lä se ­
w in d es  a u f don K u p o lo fe n g a n g . [St. u. E. 1913, 
31. Juli, S. 1279.]

M. Brasseur: A n w en d u n g  der S c h w e r ö lh e iz u n g  
bei m e ta llu r g isc h e n  O efen. [Rov. Met. 1913, Aug., 
S. 929/36. — Vgl. St. u. E. 1913, 31. Juli, S. 1281/2.]

K. Hunger: R a t io n e lle s  S c h m e lze n  und G ießen  
in der M eta llg ie ß e re i. [Gieß.-Zg. 1913, 15. Juli,

S. 429/31; 1. Aug., S. 470/3; 15. Aug., S. 502/5, — Vgl 
St. u. E. 1913, 26. Juni, S. 1071.]

Gießen.
Otto Johannsen: B u n se n b r e n n e r  für Gas­

b e h e izu n g  von  G ieß p fa n n en .*  [St. u. E. 1913,
31. Juli, S. 1261/3.]

G rauguß.
E. Adamson: E in flu ß  dos K o h le n s to f f s  auf 

G u ß eisen . [St. u. E. 1913, 31. Juli, S. 1281.]
Guöncau: U n z u lä n g l ic h k e it  d er  Nummorn- 

e in te i lu n g  d es  G ie ß c r e io iso n s  u n d  d ie  E in­
te ilu n g  nach  der A n a ly se . [Rev. M it. 1913, Aug., 
S. 898/902. —  Vgl. St. u. E. 1913, 20. Juni, S. 1067.] 

Z u sa m m en se tzu n g  d es  G u ß e ise n s  in Be­
z ie h u n g  zum  B ruch . [Foundry Tr. J. 1913, April, 
S. 208/11.]

Richard H. Gaincs: D or A n g r if f  d os Gußeisens. 
Natur des Angriffs, angreifendo Einflüsse, Einfluß der 
Berührung von Eisen m it anderen Metallen, Berührung 
zwischen Eisenstücken gleicher Herkunft, Seewasscr, 
Widerstand des Gußeisens gogon Angriffe. [Ir. Agc 
1913, 5. Juni, S. 1358/9; J. Gas. Lightg. 1913, 5. Aug., 
S. 377.]

Z e r se tz u n g se r sc h e in u n g o n  an gußeisernen  
D a m p fle itu n g sro h ro n . [Gieß.-Zg. 1913, 15. Juni, 
S. 384/7.]

H. C. H. Karponter: W a ch sen  d e s  Gußeisens. 
[St. u. E. 1913, 31. Juli, S. 1280/1.]

W. H. Hatfield: G rauguß un d  Tomporguß.* 
[Rev. Met. 1913, Aug., S. 937/43. — Vgl. St. u. E. 1913, 
26. Juni, S. 1068.]

Sonderguß.
George W. Lyndon: D io  L a g e  d os H artguß- 

E ise n b a h n r a d e s .*  Geschichtliches über dio Entwick­
lung dor Kranzform und Statistisches über die Haltbarkeit. 
[Iron Ago 1913, 8. Mai, S. 1110/1.]

Enrique Touceda: T e m p e r g u ß stü c k c  für don 
A u to m o b ilb a u .*  Es werden die Wandstärken für 
bestimmte Formen erörtert, dio noch einen guten Erfolg 
des Temperns gewährleisten. Besprechung der Wirkung 
und der im Einzelfallo zulässigen Grenze des Silizium- 
und Mangangehaltes. Bezugnahme auf zahlreiche Bei­
spiele aus der Praxis. [Ir. Ago 1913, 12. Juni, S. 1426/9; 
Ir. Tr. Rov. 1913, 12. Juni, S. 1358/63; Foundry 1913, 
Juli, S. 276/280.]

S tahlform guß.
Edwin F. Conc: D a s A u sg lü lic n  v o n  Stahlguß.* 

Rasche und langsame Abkühlung. Nickel- und Vanadium­
stahl. Ausglühöfen und -tomporaturen. Wirkung aut 
Gefüge und Festigkeitseigenschaften. Materialunter­
suchung. [Ir. Ago 1913, 1. Mai, S. 1049/54.]

Edwin F. Cone: D ie  w ic h t ig s te n  P rüfungs­
v o r sc h r if te n  für S ta h lfo r m g u ß . Tabellarischer 
Vergleich dor Vorschriften vieler amerikanischer Eisen­
bahn-, Industrie-Unternehmungen und Marinebehörden. 
[Ir. Age 1913, 31. Juli, S. 223/5.]

J. H. Hall: D ie  W ä r m eb eh a n d lu n g  v o n  K ohlen­
s to f f  S tah lgu ß . Die Versuche zeigen, daß in geglühtem 
Stahlguß ein feines Kleingefügc nur durch eine beschleu­
nigte Abkühlung erreicht werden kann. [Ir. Tr. Rev. 1913, 
10. Juli, S. 81/4.]

G. M. J. Lambot: S c h m e lz ö fe n  für Stah l­
form gu ß . [Rev.Met. 1913, Aug., S. 952/63. — Vgl. 
St. u. E. 1913, 21. Juli, S. 1282.]

Dr. Geilenkirchen: U eb er  S ta h lfo r m g u ß . [Gieß.- 
Zg. 1913, 15. Juni, S. 366/9; 1. Juli, S. 411/7; 15. Juli, 
S. 435/8; 1. Aug., S. 478/80. —  Vgl. St. u. E. 1913,
26. Juni, S. 1070/1.]

E lek trostah lguß .
E le k tr o o fe n  in  e in e r  S ta h lg ie ß e r e i .*  Neu- 

anlagc der Crueible Steel Casting Co. zur Erzeugung von 
Elektrostahl als Ersatz für Tiegelstahl. [Ir. Tr. Rev. 1913,
19. Juni, S. 1399/1400.]
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M etallguß.
Fricdr. Hüser: K u p fer fo rm g u ß .*  Regeln für Ein­

schmelzen und Vergießen. Raffination mit Magnesium. 
[Gieß.-Zg. 1913, 15. Aprü, S. 239/42.]

E. U. Schoop: D a s S c h o o p sc h c  M e t a l ls p r i t z ­
verfahren m it b e so n d e r e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d er  
A n w o n d u n g sm ö g lich k eiten  im  G ie ß e r e ifa c li.*  
[Gieß.-Zg. 1913, 15. Juni, S. 377/81; 15. Juli, S. 438/45. 
— Vgl. St. u. E. 1913, 26. Juni, S. 1070.]

P utzere i.
Neuo S c h le ifm a sc h in e n *  der Springfield Mfg. 

Cy., Bridgeport, Conn. [Ir. Ago 1913, 24. Juli, S. 176/7.] 
Eine n eue S c h le ifm a s c h in e  fü r  se n k r e c h to  

Flächen.* [Am. Mach. 1913, 7. Juni, S. 127 E/128 E.] 
S a n d str a h lg e b lä se  in  n e u e r en  A u sfü h ru n g e n .  

Trommelatisführung mit nur einer, schwingender Düse. 
[Ir. Age 1913, 24. Juli, S. 176/7.]

G ußbearbeitung.
0. Gramer: E lo k tr is c h o s  un d  a u to g e n e s

Schw eißen und S c h n e id e n  in  G io ß ere ien  u n d  
anderen B etrio b o n .*  [Vgl. St. u. E. 1913, 26. Juni, 
S. 1070. Gieß.-Zg. 1913, 1. Juli, S. 397 bis 402; 15. Juli, 
S. 432/5; 1. Aug., S. 466/70].

W ertberechnung .
0. Leydo: G ie ß o r o ik a lk u la tio n . [Gieß.-Zg. 1913,

1. Mai, S. 271/80.]
Carl Rein: E in  n e u e s  W e r tb e r e c h n u n g sv e r ­

fahren für G ie ß e r e io rz o u g n is se .*  [St. u. E. 1913, 
31. Juli, S. 1263/70.]

Sonstiges.
Die H er a n b ild u n g  d e s  N a c h w u c h se s  in  der  

Gießerei und d eren  N e b c n b e tr ie b o n . [Eisen-Zg. 
1913, 26. Juli, S. 598/9.]

L. Goujon: L o h r te c h n ik  im  G ieß ere iw esen .
Behandelt dio Ausbildung dor Lehrlinge im Betriebe. 
Fond. Mod. 1913, 20. Juni, S. 462/6.]

G ie ß e r e i-A u sste llu n g . [St. u. E. 1913, 31. Juli, 
S. 1282/3.]

Hubert Hermanns: N e u e re  P r ü fm a sc h in e n  für  
gegossene K örper.*  [Gieß.-Zg. 1913,15. April, S. 250/4;
1. Mai, S. 287/90.]

A m erik a n isch e  un d  d o u tsc h o  F a c h sc h u le n .  
Eine Nachlese. Eine Zuschrift und dio Besprechung des 
Johnsonschen  Vortrages. (Vgl. St. u. E. 1913, 24. April, 
S. 699.) Bericht über eine Verhandlung der Kommission 
zur Beratung der Denkschrift über das Eisengießerei­
wesen in den mittleren Fachschulen. [Mitteilungen des 
„Vereins deutscher Eisengießereien“ 1913, Juli, S. 74/80.]

Erzeugung des schm iedbaren  Eisens.
A llgem eines.

Die F o r ts c h r it te  d o u tsc h e r  S ta h lw e r k e  bei 
der H er ste llu n g  l io c h le g ie r te r  S c h n e lla r b ö its -  
stähle.* (Meinungsaustausch.) [St. u. E. 1913, 17. Juli, 
S. 1196/1204.]

Siem ens-M artin -V erfahren .
Jord. Fischer: N e u e  G as- u n d  L u ftr e v e r s ie r -  

Anlage.* Einrichtung, um bei Regencrativöfen dio 
Möglichkeit zu haben, jederzeit das Gas auch in die Luft- 
kamniern und dio Luft in dio Gaskanäle leiten zu können. 
Die Vorrichtung bestellt aus einer Dreiwegtrommel, 
die den üblichen zwei Trommeln mit einer Scheidewand 
vorgelagert ist, [Sprechsaal 1913, 10. Juli, S. 418/9.] 

N euere a m e r ik a n isc h e  S ie m e n s-M a r tin -O fe n -  
leistungen.* [St. u. E. 1913, S. 1112/6.] 

E lek tros tah lverfah ren .
Der g e g e n w ä r t ig e  S ta n d  der E le k tr o s ta h l-  

ooustrie . Ueber dio Zahl und Verteilung der Elektro- 
stahlöfen in Europa und den Vereinigten Staaten werden 
olgende Angaben gemacht. In Europa sollen vorhanden 

sein: Oefen von
Heroult.......................   . 22 Röchling-Rodenhauser 18
ü , r o d .......................... 17 K jellin......................................10

S ta s s a u o ...................... 17 F r i c k ........................... 2
K e l l e r ........................... 0 S c h n e id er .................. 1
C haplet........................... 5 H i o r t l i ...................... 1
Elektrometall (Lud- Besonderes Induktions-

vika) .......................... 4 Ofensystem . . . 1
G rön w all...................... 2
Lindenberg .................. 1
Besonderes Lichtbogen­

system ...................... 5
Die Angaben erscheinen bei Vergleich mit der in 

St. u. E. 1910, 23. März, S. 498 gegebenen Zusammen­
stellung nicht ganz zuverlässig.

In Amerika sollen vorhanden sein: Oefen von
H eroult............................... 7 Röchling-Rodenhausor 1
G i r o d ............................... 4 K je llin ..........................  1
H e r in g ............................... 2 Besondere Systeme . 4

[Ir. Age 1913, 10. Juli, S. 81.]
Jolin B. Kcrsbaw: E le k tr o s ta h lv e r fa h r e n .*  [Ir. 

Tr. Rev. 1912, 7. Nov., S. 865; 21. Nov., S. 959; 5. Dez., 
S. 1067; 12. Dez., S. 1105. —  Vgl. St. u. E. 1913, 24. Juli, 
S. 1247.]

Robert M. K einley: E r z e u g u n g  v o n  S ta h l
und F e r r o le g io r u n g e n  im  e le k tr is c h e n  O fen  
d ir e k t  a u s  dem  E rz. [St. u. E. 1913, 17. Juli, S. 1210/1.]

A. Hänig: H e r s te llu n g  v o n  F o r r o s iliz iu m  im  
e le k tr is c h e n  O fen. (Schluß.) Besprechung der von
G in s angegebenen Formeln für die Ferrosiliziumberech- 
nung. Herstellung von Eisenlegierungen aus Schlacken 
(mit unchemisehen Erläuterungen). Gins’ Angaben über 
die Herstellung von Silikospicgel und Ferrosilizium aus 
sauren Bcssemerschlacken. Eine Tonne Schlacke soll 
400 kg Silikospiegel mit 25 % Si, 35 % Mn mit einem 
Stromaufwand von 2100 KW st liefern. Die dabei fallende 
Schlacke wird unter Zusatz von Koks und Drehspänen 
weiter reduziort und liefert noch 220 kg 50 % Ferro­
silizium. [Elektrochem. Ztschr. 1913, Juni, S. 68 bis 71.]

Verarbeitung des schm iedbaren Eisens.
A utogene Schw eißung.

A u to g e n e  S c h w e iß u n g  e in e s  g r o ß e n  S c h w u n g ­
rades. Bei der Umstellung einer Walzenzugmasehine 
der American Tliread Company wurde das große Schwung­
rad fallen gelassen und brach in vier Teile. Der Kosten 
wegen entschloß man sich zur autogenen Schweißung, 
dio ohne Wenden des Stückes in einem Tag ausgeführt 
wurde. Das fertige Stück lief ohne weiteres genügend rund 
und überstand die Probe mit erhöhter Drehzahl. [Ir. Age 
1913, 24. Juli, S. 182.]

H ärten .
Marcus T. Lothrop: T e c h n is c h e  E in s a tz h ä r tu n g  

von  S ta h l. [Ir. Age 1912, 26. Dez., S. 1492. — Vgl. 
St. u. E. 1913, 19. Juni, S. 1036.]

Federn.
St. Vincent Pletts: F e d o r n k o n s tr u k tio n .*  For­

meln zur Berechnung von Spiralfedern. [Engineer 1913, 
18. Juli, S. 61.]

W ellbleche.
D ie  H e r s te llu n g  der „ m eh rfa ch  g e s t u f t e n “ 

W e llb le ch e .*  Abbildung und Beschreibung der von 
der Duisburger Maschinenbau-A. G. vorm. Bechern & K eit­
mann in Duisburg gebauten Wellblechpresse. [Pr. Masch.- 
Konstr., Abt. Mod. Dampferz. u. Armaturen 1913, 
5. Juni, S. 32/3.]

E n tz in n en .
Francis Marre: D a s E n tz in n e n  d es  a lt e n  W e iß ­

b le ch s . Statistisches. Kurze Beschreibung dor zurzeit 
angewendeten Verfahren. [Gen. Civ. 1913, 5. Juli, 
S. 189/90.]

Eigenschaften d es  Eisens.
R osten .

W. Vaubel: N e u e  c h e m is c h e  U r sa c h e  d e s  
R ö s t e n s  v o n  E ise n . Der Verfasser weist darauf hin,
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daß im Wasser fast stets Nitrate V o rk o m m en , von denen 
besonders das Ammonnitrat Bich durch lebhafte Rost­
bildung hervortut; er untersucht die Wirksamkeit der 
Alkalinitrate und von Kalziumnitrat und bespricht die 
verschiedenen Möglichkeiten, wie sieh Ammonnitrat im 
Wasser bilden kann. Nach Bonncma soll sich sogar 
salpetrige Säure aus Luft bei Gegenwart von Eisenoxydul 
und Eisenoxydhydrat bilden, es entständen also Nitrite 
und vielleicht auch Nitrate beim Rosten des Eisens, die 
wieder durch metallisches Eisen teilweise zu A m m o n ia k  
reduziert werden. Das Vorkommen von Ammonnitrat im  
Wasser wäre also erklärlich. [Chem.-Zg. 1913, 10. Juni, 
S. 093.]

Dr. Rieh. Lorenz: U n te r su c h u n g e n  b e tr e ffe n d  
d en  e le k tr o ly t is c h e n  A n g r iff  m e ta ll is c h e r  L e i ­
tu n g e n  d u rch  E rd strö m o  usw . [St. u. E. 1913,
10. Juli, S. 1155/0.]

J. Newton Friend: S c h u tz  von  E ise n  m it H ilfe  
von  A n str ic h e n . [St. u. E. 1913, 17. Juli, S. 1211.]

D. M. Buch: E in flu ß  e in e s  K u p fe r g c h a lte s  
a u f d ie  R o s ta n g r e ifb a r k e it  von  E ise n  un d  
S ta h l. [Ir. Age 1913, 17. April, S. 931. — Vgl. St. u. E. 
1913, 24. Juli, S. 1244/6.]

E influß  des Z iehens.
L. Guillet: E in f lu ß  d es  Z ieh en s a u f d ie  E ig e n ­

sc h a fte n  der m e ta llu r g isc h e n  E r z e u g n is se . Durch 
das Ziehen werden die mechanischen Eigenschaften be­
deutend verändert. 15s findet eine Erhöhung der Elastizi­
tätsgrenze und Sprödigkeit und eine Abnahme der Deh­
nung statt. Die Querschnittsverminderung wird nur 
wenig verändert. Korrosion kaltgohärtoter Materialien 
in verschiedenen Lösungen. [Rev. Met. 1913, Juni, 
S. 769/77.]

Spezifische W ärm e.
C. Chappell und M. Levin: U obor d ie  sp e z if is e h o  

W ärm e k a ltb c a r b e it e te r  M eta lle . In den m it­
geteilten Versuchen wurden dio spezifischen Wärmen 
mehrerer Eisen-, Stahl- und Bronzeproben in verschie­
denen Zuständen der Kaltbearbeitung bestimmt und mit 
denjenigen der gleichen, aber ausgeglühten Proben ver­
glichen. Es ergab sich keine Aenderung der spezifischen 
Wärme infolgo der Kaltbearbeitung. [Ferrum 1913,
S. Juni, S. 271/3.]

Betriebsüberwachung.
Leistungsm esser.

M. A. Rabeau: H y d r a u lis c h e  B rcm son  für  
L e is tu n g sm c ssu n g  von  D a m p ftu rb in en . A n­
w en d u n g  zu r  B e stim m u n g  d es m ech a n isch en  
W ä r m eä q u iv a le n ts . Beschreibung der Bremseinrich­
tungen. Im Durchschnitt wurde ermittelt 1 WE 
== 427,6 mkg. [M6m. S. Ing. civ. 1913, April, S. 513/38.] 

M eßvorrichtungen.
H. Blume: D ie  K o n tr o lle  d es  F la n k en m a ß o s  

von  G ew inden .*  [W.-Techn. 1913, 15. Juli, S. 421/4.] 
Dam pfkessel.

W. Hopf: U eb er  d as A b b la so n  v o n  D a m p f­
k e sse ln .*  Formeln und graphische Tabellen, um Menge 
und Zeit der abzublasenden Wassermenge zu bestimmen, 
um unter bestimmten Verhältnissen eine zulässige An­
reicherung des Kesselwassers an Fremdkörpern zu vermei­
den. [Z. f. Dampfk. u. M. 1913, 4. Juli, S. 327/9.]

K o ste n  der K r a fte r z e u g u n g  in D n m p fa n -  
la g cn  in d u s tr ie l le r  W erke.* Bericht über sechs 
vom Bayerischen Revisionsverein durehgefüfcrtc Unter­
suchungen von Dampfkraftanlagen im von 100 bis 700 PS 
Leistung Betriebszustande. Die Arbeit ist wertvoll durch 
die ins Einzelne gehende Zergliederung der Kostenangaben. 
[Z. d. Bayer. Rcv.-V. 1913, 31. Mai, S. 95/7; 15. Juni,
S. 108/11; 30. Juni, S. 120/2; 15. Juli, S. 129/31.]

W  asserstandsregler.
G. Pfänder: S e lb s t t ä t ig e  D a m p fk e s s e l-W a s s e r ­

s ta a d sr e g le r .*  Der beschriebene Reubold-Wasser-

standsregler besteht aus einem Schwimmer mit oberer 
Führungsstango, die oben emon Eisenkern trägt und sich 
frei in einem nur mit dem Dampfraum in Verbindung 
stehenden Rohr bewegt. Um die Spitze des Rohres ist 
eino Magnetwicklung. Durch Aenderung des magnetischen 
Kreislaufes bei Anwendung von Gleichstrom, durch 
Aenderung der Selbstinduktion hei Wechselstrom setzt 
dor mit dem Wasserspiegel bowegliche Eisenkern die 
Speisovorrichtung in Tätigkeit. [Z. f. Dampfk. u. M. 1913,
5. Juni, S. 275/7.]

Schm ierung.
A. L. Wostcott: D io  S c h m ie r fä h ig k e it  kon­

s is t e n te r  F e tte .*  Hinweis auf dio Betriebsannehmlieh- 
keiten konsistenter Fette. Entsprechend den bisherigen 
Ergebnissen Reibungskoeffizient höher als bei Oelcn. 
Anforderungen und Schmiervorrichtungen für konsistente 
Fette. [J. Am. S. Mech. Eng. 1913, Juli, S. 1143/67.] 

D am pfm aschinen.
Sr.^llij. A. Nägel: D io  b ish e r ig e n  E rgeb nisse  

dor V ersu ch e  m it d er  G le ich str o m -D a m p f­
m a sch in e  d es D resd en er  M a sch in en la b o ra to ­
rium s.* Die Mitteilung enthält nicht Versuchsergebnissc, 
sondern nur eine Beschreibung der interessanten Versuclis- 
cinrichtungen. [Z. d. V. d. I. 1913, 5. Juli, S. 1074/8 ] 

A. v. Liebhaber: D a s H e iß la u fe n  von  W ellen  
und Z a p fen la g ern  bei D a m p fm a sc h in e n , seine 
U rsa ch en  so w ie  M itte l  und  W ege zu seiner 
V erh in d eru n g .*  Betriebserfahrung unter Anführung 
einzelner Fälle. [W.-Techn. 1913, iö . Juli, S. 430/4.] 

Dr. A. Denizot: Zur z e ic h n e r is c h e n  E rm itt­
lu n g  der T r ä g h e itsm o m en te  un d  Z entrifu gal- 
m om onte.*  Ein neues, gegenüber den bisherigen verein­
fachtes Verfahren. [Z. d. V. d. I. 1913, 28. Juni, S. 1028/9.] 

E lek trische U n tersu ch u n g en .
L. Schüler: D er  W irk u n g sg ra d  d es  E lek tro ­

m a g n eten . Vorfahren zur zeitlichen Bestimmung des 
Verlaufes von Strom und Ankerbewegung. Wirkungsgrad. 
Beispiele für Gleich- und Wechselstrommagnctcn. Ein­
schaltstoß bei Betrieb mit Wechselstrom. [E. T. Z. 1913, 
29. Mai, S. 611/3: 5. Juni, S. 652/4.]

W ärm etechnische  U n tersu ch u n g en .
Bruno Leinweber :D ia g ra  m m -C h a ra k ter istik en .*  

Ein sehr beachtenswerter Vorschlag, durch Aufzeichnung 
eines Verhältniswertes für den im Verlauf der Expansion«- 
bzw. Kompressionslinion im Diagramm wechselnden 
Exponontialkoeffizicnten in der Kurve pvn const. die 
thermodynamischen Vorgänge und dio Wechselwirkung 
zwischen Erhitzung und Abkühlung besser zu erfassen. 
Anwcndungsbeispiole bei Diesel- und Rohölmaschinen, 
Kompressoren und Dampfmaschinen. [Z. d. V. d. I. 1913,
5. April, S. 534/43; Zuschrift Franz Heini: Anwendung 
eines v-T-Diagramms für den gleichen Zweck, und Er­
widerung Leinweber, 14. Juni, S. 959/60.]

K. Friedrich: T h e r m isch e  U n te r su c h u n g e n  von 
H ü tte n p r o d u k te n  und  H ü tte n p r o z e s se n . [St. u. E. 
1913, 19. Juni, S. 1037.]

Gutcrmuth: U n te r su c h u n g e n  dor R eibungs- 
w id o r stä n d o  d es  D a m p fe s  in D ü se n  und Tur­
b in e n sc h a u fe ln . [St. u. E. 1913, 19. Juni, S. 1037.] 

P yrom etrie .
Chas. R. Darling: N e u e r e  F o r t s c h r i t t e  a u f dem 

G e b ie te  der te c h n is c h e n  P y r o m e tr ie .*  Zusam- 
menfassonder Bericht über den gegenwärtigen Stand 
der thermoelektrischen Widerstands-, Strahlungs- und 
optischen Pyrometer. [Engir.cer 1913, 13. Juni, S. 623/4.] 

P. D. Foote: B e m er k u n g  ü b er  d io  b e i Therm o­
e le m e n te n  b e z ü g lic h  d er  T e m p e r a tu r  der kalten  
L ö t s t e l le n  v o r zu n e h m e n d e n  K o rrek tu ren .*  Bei 
der Verwendung der Thermoelemente im Betriebe ist cs 
nicht immer möglich, die Temperatur der kalten Löt­
stellen auf Normaltemperaturen, wie z. B. auf Schmelz­
temperatur von Eis, zu halten. In diesen Fällen nehmen 
die kalten Lötstellen Umgebungstemperatur an, und da
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letztere häufig zwischen 0 und 100 0 G wechselt, ist eine 
Kenntnis der hierdurch an den abgelesenen Temperaturen 
des Galvanometers vorzunehmendon Korrektur notwen­
dig. Die Höhe der Korrektur hängt von der Temperatur 
der warmen Lötstelle ah. Ableitung, Betrag und Anwend­
barkeit der Korrekturen; Vorschläge für die Ausscheidung 
der letzteren. [Met. Chom. Eng. 1913, Juni, S. 329/33.] 

Sonstiges.
Dr. techn. Alfred Lechncr: B x p c r im o n tc l le  B e ­

stim m un g  d er  T r ä g h e it s m o m e n te  v o n  L a u f-  
rädorn.* [Dingler 1913, 31. Mai, S. 337/9.]

M echanische Materialprüfung.
A llgem eines.

Aus dem  J a h r e s b e r ic h t  d e s  N a t io n a l  P h y -  
sica l L a b o r a to r y .*  Bei Selilagzerrcißversuchen an 
Gewindebolzen m it vier verschiedenen Gewindearten er­
wies sich das British Standard Eine-Gewinde als am 
widerstandsfähigsten. Ferner wurden Schlagvcrsucho 
an Stäben ausgeführt, dio bereits unter Zugspannungen 
standen. Diese Versuche sollen die Stoßbeanspruchung 
von Eisenbahnwagenzughaken naohahmen. An Keilen 
zum Befestigen von Naben und Scheiben auf Wellen 
wurden Dauervcrsuclio ausgeführt. Ferner wurden Ver­
suche über das Ausblasen von Dichtungen aus Flanschen­
verbindungen angestellt. Boi Eisenproben ergab sich, 
daß im gebogenen Zustand die Permeabilität wesentlich 
abnimmt und die Hysteresis zunimmt. Magnetische 
Eisenuntersuchungon sollten daher stets an geraden 
Proben erfolgen. Dio größte Permeabilität wies Eisen 
in dor Walzrichtung auf. [Engineering 1913, 20. Juni, 
S. 846/8, und 27. Juni, S. 859/60.]

P rü fungsm asch inen .
Dr. Max Kurrein: D er g e g e n w ä r t ig e  S ta n d  

des M a to r ia lp rü fu n g sm a sc h in o n b a u cs .*  (Vgl. 
St. u. E. 1913, 24. April, S. 700, und 29. Mai, S. 919.) 
Abbildung und Beschreibung von bereits früher veröffent­
lichten Maschinen und Apparaten zur Prüfung von 
Steinen, Mörtel und Beton, Maschinen zur Bestimmung 
der Abnutzung von Metallen, der Herbertschon Maschinen 
zur Prüfung von Werkzeugstahl und des Wazauschen 
Kontrollapparates. [Eisenbau 1913, Juliheft, S. 245/51.]

Dr. M. Kurrein: D io  1 0 0 0 -t-M a to r ia lp rü f-
m asch in e , B a u a r t  E m ery , d es  B u rea u  o f S t a n ­
dards in W a sh in g to n .*  Vergl. St. u. E. 1913, 3. April, 
S. 564/5. [Z. d. V. d. I. 1913, 19. Juli, S. 1125/32.]

Hubert Hermanns: N e u e re  P r ü fm a sc h in e n  für  
g eg o ssen e  K örper.*  [Gicß.-Zg. 1913, 15. April, S. 250/4;
1. Mai, S. 287/90.]

W. E. Dalby: S j 'a n n u n g s -D e h n u n g s -S c h a u ­
lin ien .*  Schaulinien verschiedener Materialien, die mit 
dem in St. u. E. 1913, 29. Aug., S. 1466 beschriebenen 
photographischen Sclmulinienzeichner aufgonommen sind. 
Schaulinie eines besonders schnell durchgeführten Zerreiß­
versuches. [Engineering 1913, 18. Juli, S. 99/101.] 

S onderun tersuchungen .
S tr e n g e  P ro b e  e in e s  B r u n n en ro h re s .*  Be­

schreibung und Abbildung eines flußeisemen Brunnen­
rohres von etwa 14 cm Durchmesser und 6 m Länge, 
das bei den Bohrarbeiten auf mehr als dio Hälfte seiner 
Sänge ohno irgendwelche Anbrüche oder Risse zusammen- 
gedrückt undgcfaltet worden war. [Ir. Age 1913, 19. Juni, 
S. 1487.]

0. ßirault: E in f lu ß  v o n  L ö ch ern  in  P r o b e ­
stäb en  für Z e rre iß v ersu ch e .*  Versuche, bei denen 
der Verfasser dio bekannte Tatsache fand, daß bei gelochten 
Zerreißstäben der auf die Flächeneinheit bezogene Wert 
der Streckgrcnzo und Zerreißfestigkeit größer ist als bei 
ungelochten Stäben. Diese Erscheinung, die durch die 
infolge der Löcher verminderte Möglichkeit der Quer­
zusammenziehung des Materials bedingt ist, versucht der 
\ erfasscr auf eine andere, nicht zutreffende Art zu er­
klären. [Gen. civ. 1913, 19. Juli, S. 230/2.]

Gardner C. Anthony: K r a f tb e d a r f  b e im  L o ch en  
u n d  S c h e r e n  v o n  F lu ß e is e n .*  Versuche über don 
Kraftbedarf und dio auftretenden Höchstdrückc bei 
ebenen, konischen und spiralförmigen Stanzstcmpeln. 
Ebene Stempel ergaben im allgemeinen den geringsten 
Kraftaufwand und die geringsten Höchstdrücke. Mit 
wachsendem Größenunterschied zwischen Stempeldurch- 
inesser und Matrizenöffnung nahmen der Kraftaufwand 
und die Höchstdrücke ab. Konkav gewölbte Stempel, 
die noch günstigere Verhältnisse ergeben dürften, wurden 
nicht untersucht. [Am. Mach. 1913, 14. Juni, S. 857/97.] 

C. Diegcl: E in ig e s  über d io L e b e n sd a u e r
v o n  V c rz in k u n g sp fa n n o n .*  Für Heißverzinkung 
benutzte Eiscnblechpfannon reißen oft nach kurzer Be­
triebszeit und weisen starke Anfressungen auf. Verfasser 
führt das Reißen auf Spannungen infolge unsachgemäßen 
Anheizens abgekühlter Pfannen und schlechte Anordnung 
der Feucrungsanlage zurück. Hinsichtlich des Durch­
fressens der Pfannen infolge der Lösung des Eisens im 
Zink weist Verfasser auf Grund von Versuclion nach, 
daß deutsche Bleche sich günstiger verhielten als dio 
angeblich besseren englischen Bleche. Die örtlichen An­
fressungen worden auf Einflüsse des Betriebes, insbesondere 
starke örtliche Erwärmungen zurückgeführt. [Z. d. V. d. I. 
1913, 19. Juli, S. 1132/5.]

C. Bach: U eb or d ie  E n ts te h u n g  dor R is s e  
in  der R o h rw a n d  v o n  L o k o m o b il-  u n d  ä h n ­
l ic h e n  K esse ln . Im Anschluß an eino gleichnamige 
Abhandlung (vgl. St. u. E. 1913, 24. April, S. 700) wird 
darauf hingewiesen, daß insbesondere auch schnell 
wechselnde Temperaturunterschiede, z. B. infolgo längeren 
Aufstelicnlassons der Feuertür usw., Nietlochrisse und 
Risse im vollen Blech verursachen können. [Z. d. V. d. I. 
1913, 26. Juli, S. 1191.]

M. H. Vickhorst: S c h ie n e n fe h le r  u n d  ih re  
H a u p tu r sa c h e n .*  Zusammengedrückte und gespaltene 
Köpfe, molir oder weniger vertikaler Bruch durch den 
ganzen Querschnitt, halbmondförmiger Bruch der Grund­
fläche. Vorbeugungsmittel. [Ir. Age 1913, 26. Juni, 
S. 1536/8.]

G. Schlesinger: U eh er  d ie  P rü fu n g  v o n  N ie ­
tu n g e n  w ä h ren d  ih rer  H e r s te llu n g .*  Dio Güte 
von Nietungen hängt von der sachgemäß gewählten Größe 
dos Schließdruckcs der Nietmaschinen und der Dauer 
des Schließdruckcs ab. Beschreibung und Abbildung des 
NietUontrollapparatcs von Jöllenbeck und Schuch, 
welcher selbsttätig den Verlauf des Schließdruckcs und 
die Dauer des Höchstdruckes aufzeichnet. Erörterung 
insbesondere der durch diesen Apparat erzielten wirt­
schaftlichen Vorteile. [W.-Techn. 1913, 1. Juli, S. 387/90.] 

Albert F. Shore: D ie  Z ä h ig k e it  v o n  M eta llen .*  
Beschreibung oincr selbsttätigen Maschine für Biegever­
suche. Gegenüberstellung von Scbaubildern, dio an den 
gleichen Materialien bei Biege- und Zerreißversuchen 
erhalten 'wurden. Dio Schaubilder zeigen, daß dio Güte 
der Materialien in annähernd gleicher Weise aus den Biege- 
und Zerreißversuchen erkannt werden kann. Nach An­
sicht des Verfassers könnten daher häufig dio Zerreiß­
versuche durch dio einfacheren Biegeversuche ersetzt 
w'erden. [Ir. Age 1913, 3. Juli, S. 16/7.]

Paul Reusch: V ersu ch e  m it E iso n k o n s tr u k -  
t io n s t e i lo n  a u f den  v e r s c h ie d e n s te n  G e b ie te n ,  
in  d en en  M e in u n g sv e r sc h ie d e n h e ite n  b e s te h e n .  
[St. u. E. 1913, 17. Juli, S. 1209.]

Metallographie.
A llgem eines.

F. Robin: U ob er  d io K o r n e n tw ic k lu n g  d u rch  
A u sg lü h e n  in  L eg ie ru n g e n .*  Die Erscheinungen 
sind die gleichen wie dio in Metallen beobachteten; jedoch 
ist, mit wenigen Ausnahmen, die Kornzunahme bedeutend 
geringer. [Rev. M it. 1913, Juni, S. 758/68.]
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M. Br5s: V e r s c h ie d e n h e ite n  zw isc h e n  G efiige-  
a u sso lio n  un d  Z u sa m m en se tzu n g  g e w isse r  S tä h le .*  
Nickelchromstahle gleicher oder fast gleicher Zusammen­
setzung können verschiedenes Gefügeaussehon besitzen. 
Jode dieser möglichen Gcfiigearten ist stabil, kann durch 
eine thermische oder mechanische Behandlung nicht 
verändert werden und entspricht bestimmten mechani­
schen Eigenschaften der Stähle. Durch metallographischo 
Untersuchungen können letztere Eigenschaften voraus­
gesagt eder nachgoprüft werden. [Rev. M6t. 1913, Juli, 
S. 797/807.]

W ärm ebehandlung .
A. Portovin: U eb er  den  E in flu ß  d es  G lü h en s  

a u f d a s  G efü ge  dor L cgiorun gon .*  Anwendung 
des Glühens, Gefügeveränderungen; Zusammenstellung 
und Ordnung dieser Veränderungen nach allgemeinen 
Gesichtspunkten, Anknüpfung an wissenschaftlich zu­
gelassene Erscheinungen und Grundgedanken. [Rev. Met. 
1913, Juni, S. 677/721.]

H. M. Howo und A. G. Lovy: E in f lu ß  d es E n t ­
m isc h u n g  h o r v o r ru fen d o n  G lü lion s a u f  d io  m e­
c h a n isc h e n  E ig e n s c h a f te n  n ie d r ig g e k o h lte n  
E lu ß o ise n s . [St. u. E. 1913, 19. Juni, S. 1039/40.]

D. K. Bullens: W arm  b e h a n d o lto r  A u to m o b il-  
R a lim en sta h l.*  Vergleich zwischen Kohlenstoff- und 
Sonderstählen. Analysen, Wärmebehandlung, Klein­
gefüge und mechanische Eigenschaften der gebräuchlichen 
Sondorstähle. [Ir. Ago 1913, 24. Juli, S. 171/4.]

K. W. Zimmerschied: D er  E in f lu ß  der M asse  
b e i dor W ä r m eb eh a n d lu n g  v o n  S ta h l.*  Ver­
schieden große Stücke desselben Materiales wurden ver­
schiedenen Wärmebehandlungen unterworfen und danach 
auf ihre mechanischen Eigenschaften untersucht. Nach 
gleicher Behandlung z. B. zeigten kleinere Material- 
abschnitto bedeutend höhere Zugfestigkeiten und Elasti­
zitätsgrenzen und dabei noch wenig höhere Querschnitts- 
vorminderungen. [American Society for Tcsting Materials, 
Juni 1913. Ir. Tr. Rov. 1913, 10. Juli, S. 84/5.]

H. Schottky: U eb or e in e  th o r m o m e tr isc h  n a c h ­
w e isb a r e  A n la ß w ir k u n g  a b g e sc h r e c k te n  S ta h le s  
b e i 100° C.* Nachweis einer Wärmeentwicklung bei 
100 0 C mittels Thermometers beim Anlassen abgeschreck­
ter Stahlprobon. Da beobachtete Wärmesteigerung an 
ausgeglühten und mechanisch sehr stark beanspruchten 
Proben nicht nachweisbar war, scheint sie nicht durch 
Ausgleich von Härtespannungen hervorgerufen zu sein, 
vielmehr scheint eine langsam ''erlaufende chemische 
Reaktion oder Umwandlung des gehärteten Materiales 
vorzuliegen. In den mit dem Pyrometer aufgenommenen 
Erhitzungskurven machen sich dio in der Nähe von 
100 0 C auftretendon Vorgänge jedoch fast kaum bemerk­
bar. [Ferrum 1913, 8. Juni, S. 274/5.]

C h em isch e  Prüfung.
Probenahm e.

D io  P ro b en a h m e von  K oh le .*  Praktische 
Erwägungen über dio Gehalte der Kohle an Feuchtigkeit, 
Asche, flüchtigen Bestandteilen und Schwefel. Vor­
schriften für dio rrohenalimo. [Eng. Rev. 1913, 15. Juli, 
S. 12/6.]

George S. Pope: P ro b en a h m e  v o n  K o h lo n -  
so n d u n g en  n a ch  der A r b e itsw e is e  d es  U. S. 
B u reau  o f M inos. [St. u. E. 1913, 24. Juli, S. 1249.]

E in z e lb e st im m u n g e n .
W olfram .

Hugo Hermann: S tu d ie n  üb er  d ie  q u a n t ita t iv e  
B e stim m u n g  dor W o lfra m sä u re  und der K ie s e l­
säu re . Die Abscheidung der Wolframsäure nach S c h e e le  
gelingt am besten aus Orthowolframatlüsung durch Fällen 
mit Salpetersäure in der Kälte. Para- und Metawolframat- 
lösungen sollen deshalb vorübergehend alkalisch gemacht 
werden. Analytische Angaben über dio gleichzeitige Be­

stimmung der Kieselsäure. [Z. f. anal. Ch. 1913, 9. Heft, 
S. 557/68.]

Sauerstoff.
U ebor e in o  v o lu m e tr is c h e  S a u ersto ffb c-  

stim m u n g  im  F lu ß e ise n . [St. u. E. 1913, 10. Juli, 
S. 1154.]

S onderstahl.
Dr. S. Zinberg: D io  G o w ic h tsb e st im m u n g  von 

W o lfra m , C hrom , S i l iz iu m , N ic k e l,  M olyb dän und  
V a n a d in  n e b e n e in a n d e r  im  S ta h le . Analysenangg 
zur Bestimmung dergenannten Körperi n e in e r  Einwage 
außer Nickel, das in einer besonderen Probe mit Di- 
methylglyoxim bestimmt wird. [Z. f. anal. Ch. 1913,
9. Heft, S. 529/34.]

Legierungen.
Dr. B. Koch: U ebor M o ss in g a n a ly se . Schnell- 

olcktrolyse zur Kupferbestimmung ohne Anwendung 
von rotierender Elektrode oder besonderer Apparate. 
[Chem.-Zg. 1913, 22. Juli, S. 873/4.]

Mathesius: S tu d io n a r b e itc n , d a s  System
E ise n -A r se n  b e tr e ffe n d . [St. u. E. 1913, 17. Juli, 
S. 1207/8.]

M. v. Schwarz: U n te r su c h u n g  ü b er  d io  Oxy­
d ie r b a r k e it  von  F o rr o s iliz iu m .*  J. Jas. Morgan 
wollte auf der leichten Oxydierbarkeit des Siliziums eine 
Schnollmcthode zu dessen Bestimmung im Eisonbegründen. 
Versuche, dio mit einem 50 % Si haltenden Ferrosilizium 
ausgeführt wurden, haben gezeigt, daß die Oxydation 
selbst im Widerstandsofen für analytische Zwecke zu 
langsam verläuft. [Z. f. anorg. Ch. 1913, 29. Juli, S. 353/C.]

B rennstoffe.
Dr. Aufhäuser: D io  s p e z if is c h e n  E ig en sc h a fte n  

und U n te r sc h ie d e  der f e s te n  un d  flü ss ig en  
B r e n n sto ffe  und ihro  te c h n is c h e  B edeutung.*  
[St. u. E. 1913, 24. Juli, S. 1220/32.]

A. C. Fieldner und A. E. Hall: E in f lu ß  dor Tem­
p era tu r  a u f d io  B e s t im m u n g  der flü ch tig en  
B e s ta n d te i le  der K oh le .*  [St. u. E. 1913, 24. Juli, 
S. 1251.]

W. F. Hildebrand und W. L. Bädger: F eh ler­
q u e lle n  in  dor B e s t im m u n g  d e s  W a sserg eh a ltes  
der K oh le . [St. u. E. 1913, 24. Juli, S. 1250/1.]

V. H. M. Roehrich: Z ü n d v e r fa h re n  fü r  Bom ben  
zur H e iz w e r tb e st im m u n g . [St. u. E. 1913, 24. Juli, 
S. 1251.]

Holloway und Coste: V e r e in h e it lic h u n g  der 
M eth o d en  fü r  d ie  W a sser b o s t im m u n g  in  den 
K o h len , a n d eren  B r e n n s to f fe n  u n d  M ineralion . 
[St. u. E. 1913, 24. Juli, S. 1250.]

G. S. Pope: U eb er  d ie  B e m u s te r u n g  v o n  K ohlc- 
l ie fe r u n g e n  un d  d io  v o n  d er  a m e r ik a n is c h e n  Re­
g ie r u n g  b e i E in k a u f  v o n  K o h le  g e s t e l l t e n  B e­
d in g u n g e n .*  Dio Regierung der Vereinigten Staaten 
kauft mehr als die Hälfte ihres Kohlenbedarfes auf Grund 
näherer Angabon bezüglich Heizwert, Aschegehalt, Feuch­
tigkeitsgehalt usw. Beschreibung des bei diesen Liefe­
rungen angewandten Verfahrens der Probenahme, das 
sieh nach mehreren Umänderungen und Verbesserungen 
auf Grund langjähriger Erfahrung herausgebildet hat. 
Wiedergabe der von dor Regierung aufgestellten Bedin­
gungen. [Bulletin 63, Department of the Interior Bureau 
of Mines 1913; Met. Chem. Eng. 1913, Mai, S. 293/4.] 

Gase.
T h erm o sk o p  zur B e s t im m u n g  d os K olilen - 

sä u r e g o h a lts  in  in d u s tr ie l le n  R a u ch g a sen .*  Der 
Apparat mißt die hei der Absorption der Kohlensäure 
durch Kaliumhydroxyd entstehende Temperaturerhöhung. 
[Gen. Civ. 1913", 2. Aug., S. 275.]

®r.«3ltg. P. Goerens: U ob er  d as m eta llu rg isch o  
V e rh a lten  der G ase. [St. u. E. 1913, 10. Juli, S. 1154.] 

Dr. Tübben: V orsu ch o  zur E r fo rsch u n g  von 
M itte ln  zur w irk sa m eren  B e k ä m p fu n g  der 
S c h la g w e tte r g e fa h r  in  don S te in k o h len g ru b en . 
[St. u. E. 1913, 17. Juli, S. 1209.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 203 bis 260.
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Statistisches.
A ußenhandel D eutschlands (e in sch l. L uxem burgs) in  den M onaten  J a n u a r  bis Ju li  1913.

Einfuhr
t

Ausfuhr
t

Eisenerzo (237 e ) * ................................................................................................................................ 8 121 629 1 580 609
Manganerze (237 h ) ................................................................................................................................ 450 169 5 698
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kännelkohle (238 a ) ................................................. 6 078 982 19 399 643
Braunkohlen (238 b ) ........................................................................................................................... 4 147 033 36 779
Koks (238 d ) ........................................................................................................................................ 353 585 3 972 676
Steinkoblenbriketts (238 e ) .............................................................................................................. 13 998 1395 411
Braunkohlenbriketts, auch Naßpreßsteine (238 f) ...................................................................... 68 416 496 775

Roheisen (777 a ) ....................................................................................................................................
Ferroaluminium, -clirom, -mangan, -nickol, -Silizium und andere nicht schmied­

66 434 513 535

bare Eisenlegierungen (777 b) ................................................................................................. 971 41 208
Brucheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspäne usw. (842, 843 a, 843 b ) ......................
Röhren und Röhrenformstüeko aus nicht schmiedbarem Guß, Hähne, Ventile usw.

201 088 122 008

(778, 778 a u. b, 779, 779 a u. b, 783 e ) ............................................................................... 476 49 598
Walzen aus nicht schmiedbarem Guß (780, 780 a u. b ) ..................................................... 975 8 996
Maschinenteile, roh und bearbeitet,** aus nicht schmiedbarem Guß (782 a, 783 a-—d) 5 026 3 503
Sonstige Eisongußwaren, roh und bearbeitet (781, 782 b, 783 f—h ) ...............................
Rohluppen; Rohschienen; Rokblöcko; Brammen; vorgewalzto Blöcke; Platinen;

6 439 62 028

Knüppel; Tiegelstahl in Blöcken (784).................................................................................... 5 410 373 022
Träger (785 a) ......................................................................................................................................... 440 301 491
Stabeisen, Bandeisen (785 b ).............................................................................................................. 14 455 643 036
Grobblecho: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnißt (786 a) ............................... 205 263 758
Bleche: über 1 mm bis unter 5 mm stark (786 b ) .............................................................. 476 59 029
Bleche: bis 1 mm stark (786 c ) ..................................................................................................... 9 127 23 447
Verzinnte Bleche (Weißblech) (788 a ) ........................................................................................ 24 710 457
Verzinkte Bleche (788 b ) ................................................................................................................... 25 11 996
Bleche: abgesekliffon, lackiert, poliert, gebräunt usw. (787, 7 8 8 c )................................... 153 3 680
Wellblech (7S9, 789 a ) ....................................................................................................................... }  4 , 4 869
Dehn- (Streck-), Riffel-, Waffel-, Warzen-, andero Bleche (789, 789 b, 790) . . . . 10 343
Draht, gewalzt oder gezogen (791 a. u. b, 792 a u. b) ..................................................... 7 561 208 739
Schlangonröhren, gewalzt oder gezogen; Röhrenformstüeko (793, 793 a u. b) . . . . 147 4 871
Andere Röhren, gowalzt oder gezogen (794, 794 a u. b, 795 a u. b) ........................... 4 313 169 937
Eisenbahnschienen usw .; Straßenbahnschienen (796, 796 a u. b ) ..................................... ) 293 215
Eisenbahnschwellen (796, 796 c ) ..................................................................................................... \  146 58 463
Eisenbahnlasohcn, -unterlagsplattcn (790, 796 d) .................................................................. J 19 450
Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze (7 9 7 ).................................................................. 559 68 031
Schmiedbarer Guß; Schmiedestücke! usw. (798a— d, 799a—f ) ....................................... 14 082 101 752
Brücken- und Eisonkonstruktionen (800 a u. b) ..................................................................
Anker, Schraubstöcke, Ambosse, Sperrkörner, Brecheisen; Hämmer; Kloben und

740 61 383

Rollen zu Elaschcnzügen; 'Winden usw. (806 a u. b, 807) ........................................ 929 6 405
Landwirtschaftliche Geräte (808 a u. b, 809, 810, 816 a u. b ) ........................................ 1 192 37 665
Werkzeuge (811a u. b, 812, 813 a—o, 814 a u. b, 815 a—c ) ............................................ 1 204 15 131
Eisenbahnlaschcnschrauben, -keile, Schwellonschraubon usw. (820 a ) ............................... 5 9 976
Sonstiges Eisenbahnmaterial (821 a u. b, 824 a ) ...................................................................... 62 10 055
Schrauben, Niete, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. (820 b u. c, 825 o ) ...................... 872 15 252
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achscntcilc (822, 8 2 3 ) ..................................................... 53 2 203
Wagenfedern (ohne Eisenbahnwagenfedern) (824 b ) .............................................................. 360 1 349
Drahtseile,Drahtlitzen (825 a ) .......................................................................................................... 319 4 018
Andero Drahtwaren (825 b—d ) ..................................................................................................... 543 28 112
Drahtstifte (auch Huf- und sonstige Nägel) (825 f u. g, 826 a u. b, 8 2 7 ) .................. 343 40 023
Haus- und Küchengeräte (828 d u. e ) ........................................................................................ 208 19 210
Kotten usw. (S29 a u. b, 8 3 0 ) .......................................................................................................... 2 442 2 922
Ecine Messer, feine Schoren und andero feino Schneidwaren (836 a u. b ) .................. 60 3 228
Näh-, Strick-, Stick-, Wirk- usw. Nadeln (841 a—c ) .............................................................. 75 2 864
Alle übrigen Eisenwaren (816 c u. d—-819, 828 a—c, 831— 835, 836 c u. d—840) . 1 425 44 527
Eisen und Eisenlegierungen, unvollständig angomoldet (unter 843 b ) ........................... — 1 209
Kessel- und Kesselschmiedearbeiten (801 ä— d, 802—8 0 5 ) ................................................. 816 23 776

Eisen und Eisenwaron in den Monaten Januar bis Juli 1913 374 907 3 809 830
Maschinen „ „ „ „ „ „ 1913 62 179 328 950

Insgesamt 437 086 4 138 780
Januar bis Juli 1912: Eisen und Eisenwaren 387 230 3 425 706

Maschinen . . . . 53 226 287 617

Insgesamt 440 456 3 713 323

* Die In K lam m ern stehenden  Ziffern bedeu ten  d ie  N um m ern des statis tischen  W arenverzeichnisses. ** Die A u s f u h r  an  
bearbeiteten gußeisernen M aschinenteilen Ist un te r den  betreffenden M aschinen m it aufgeführt. + Die A u s f u h r  an  Schm iedestücken fü r

M aschinen Ist u n te r  den  betreffenden M aschinen m it au fgeführt.
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G esch ä ftsu m fan g  der E isen - und  S tah lb e ru fsg en o ssen sc h a ften  im  J a h re  1912.*

Anzahl Anrechnungs- K ntschadi-
Ent-

schädl-
£ iin"szah- G esam t-

Cicsamt-
utnla-e

Name d e r  Berufsgenossenschaft der

Betriebe

d e r  ve r­
sicherten 
Personen

fahtge G ehälter 

und Löhne

M

£1111"«-

zahlungcn

.fC

lungen 
au f l  000JC 
G ehälter 
u. L öhne JC

u m Inge 

JC

au f 1000.K 
Ci ('hiiHer 
u. Löhne

-K

Rheinisch - W estfälische H ütten- und 
W alzwerks-Berufsgenossenschaft . . 219 198 082 329 337 820 5 420 229 16,51 6 758 223 20,52

Maschinenbau- u. Kleincisenindustrie- 
B eru fsgenossen schaft............................ 8 834 278 345 369 313 860 3 297 515 8,93 4 269 646 11,56

Süddeutsche Eisen- und Stahl-Berufs- 
genosson sch aft.......................................... 13 828 251 144 306 117 690 2 996 754 9,79 3 854 955 12,56

Sächs.-Thüringische Eisen- und Stahl- 
B eru fsgcnossen schaft............................ 6 547 193 072 242 796 588 1 751 978 7,22 2 380 137 9,80

Nordwestliche Eisen- und Stahl-Bcrufs- 
gonossen sch aft.......................................... 6 592 185 752 241 324 946 2 631 525 10,90 3 714 867 15,39

Nordöstliche Eisen- und Stahl-Berufs- 
genossenschaft .......................................... 8 413 144 470 181 242 067 2 445 127 13,49 3 132 768 17,28

Schlesische Eisen- und Stahl-Berufs- 
g cn ossen sch aft.......................................... 2 289 121 964 129 492 923 2 129 487 16,44 2 002 932 20,5G

Südwestdeutsche Eisen-Bcrufsgenossen- 
sc h a ft............................................................ 701 71 744 93 098 510 1 293 257 13,89 1 927 057 20,71

Die H erstellung  von W alzw erkserzeugnissen in den Ver­
ein ig ten  S taa ten  w ährend des Ja h res  1912.

Die nachfolgenden statistischen Angaben über das 
Jahr 1912 beruhen auf Ermittlungen des statistischen 
Bureaus des „American Iron and Steel Institute“.* Die 
zum Vergleich beigegebenen Zahlen für das Jahr 1911 
sind noch von der „American Iron and Steel Association“ 
gesammelt.

Danach wurden im abgelaufenon Jahre in den Ver­
einigten Staaten an W a lze isen  a lle r  A rt (einschließlich 
Eisen- und Stahlschmicdestttcken und halbfertigem Walz­
eisen, das im gleichen Jahre ausgeführt wurde) 25 051 350 t  
liorgestellt gegen 19 343 798 t  im Jahre 1911, d. s. über
29.5 % mehr. Im Berichtsjahre wurde damit die bisher 
höchste Erzeugung erreicht. 23 387 5G7 (i. V. 17 859 813) t  
der Gesamtmenge oder rd. 93,4 (92,3) % wurden aus 
Elußeisen und 1 063 783 (1 483 985) t oder rd. 0,0 (7,7) % 
aus Schweißeison gewalzt. Pennsjdvanien war an der 
Gesamtherstellung allein mit 49,7 (49,5) % beteiligt.

Im einzelnen bezifferte sich die Herstellung von S ta b ­
e is e n  im Berichtsjahre auf 3 756 268 t gegen 3 096 120 t 
im Jahro 1911; dio Zunahme beträgt demnach mehr als 
21,3 %. Von der Gesamtmenge entfielen 959 907 (848 995) t 
auf Schweißeison und 2 796 361 (2 247 125) t auf Fluß­
eisen. An der Herstellung war Pennsylvanien m it 50,8 
(50,2) % boteiligt.

Außerdem wurden im Jahre 1912 an B o to n r u n d -  
e is e n  278 721 t  hergestellt, d. s. 0 % mehr als im 
vorhergehenden Jahro (262 881 t). 2540 (2426) t
waren aus Schweißeison und 276 181 (260 455) t aus 
Flußeisen.

Dio Menge der in den Vereinigten Staaten während 
des Jahres 1912 hergestellten P la t in e n  für d io R o h r ­
fa b r ik a t io n  wird von der Statistik mit 2 4S5 965 
(i. V. 2 012 364) t angegeben, und zwar entfielen auf 
Schweißeisen 332 244 (327 555) t und auf Flußeisen 
2 153 721 (1 684 809) t. Dio im Jahre 1911 insgesamt 
erzeugte Menge wurde demnach im Berichtsjahre um rd.
23.5 % überholt.

* Maschinenbau- und Kleineisenindustrie-Berufs­
genossenschaft, Düsseldorf; Vorwaltungsbericht für 
das Rechnungsjahr 1912. Anhang. —  Vgl. St. u. E. 
1912, 5. Sept., S. 1509.

* Special Statistical Bullotin No. 8, 1913, 7. Aug.

An N a g e lb le c h c n  wurden im abgelaufenen Jahre 
46 0 5 6 1, d. s. rd. 6,5 % weniger als im Jahre 1911 (49 298 t ), 
erzeugt. Ungefähr 37 244 (39 188) t  der genannten Men­
gen waren aus Flußeisen und 8812 (10 110) t aus Schweiß­
eisen gewalzt.

Die Erzeugung an E ise n -  un d  S ta h lsc h m ie d e ­
s tü c k e n  erreichte im Jahre 1912 398 800 t und übertraf 
damit die im Jahre 1911 erzeugte Menge (221 728) t 
um rd. 79,8 %. Von diesen Mengen waren 389 499 
(217 629) t  aus Flußeisen und 9301 (4099) t  aus Schweiß- 
oisen.

Die Herstellung von S c h m ie d e b lö c k e n , K nüp­
p e ln , S tä b e n  usw . a u s  H o lz k o h lc n r o h c ise n  oder 
Holzkohlcnroheisen und Schrott belief sich im Jahre 1912 
auf 66 860 t  gegen 65 650 t  im vorhergehenden Jahro. 
Der Anteil Pennsylvaniens an der Herstellung ging von 
81,9 % im Jahro 1911 auf 74,9 % im Berichtsjahre 
zurück.

An L a sch en  u n d  s o n s t ig e n  S ch ien on ver-  
b in d u n g s- und B o fo s t ig u n g s te ilo n  (jedoch ohne 
Schienennägel, Schrauben, Muttern usw.) wurden im 
abgelaufenon Jahre 510 815 t hcrgestellt, davon 4G5 232 t 
aus Flußoisen und 45 583 t aus Schweißeisen.

K ohlenförderung der V ereinigten S taa ten  im  Ja h re  1912.*
Nach den Ermittlungen von E d w a rd  W. Parker 

vom United States Gcological Survey** stellte sich die 
Kohlenförderung der Vereinigten Staaten im abgelaufenen 
Jahro auf 484 761 188 t im Werte von 695 006 071 S. 
Sic hat sich also in den letzten dreißig Jahren mehr als 
verfünffacht. Die Förderung des Jahres 1911 wurde der 
Menge nach um 34 552 577 t  oder 7,67 % und dem Werte 
nach um 69 040 860 8 oder 11,2%  übertroffen. An 
bituminöser Kohle wurden 408 245 219 t  gefördert, d. s. 
40 087 516 t  mehr als im Jahro 1911 (308 157 703 t). 
Dagegen ging die Förderung von Anthrazit uni 5 534 941 t 
zurück infolgo der Einstellung der Förderung im April 
und Mai. Die Förderung Pennsylvaniens an bituminöser 
Kohle zeigt gegenüber dem Vorjahre eine Zunahme von 
15 694 938 t, während W est - Virginion eine Steigerung 
von 6 308 282 t aufzuweisen hatte. Boi Jllinois betrug 
die Zunahme 5 628 940 t  und bei Ohio 3 418 248 t.

* Vgl. St: u. E. 1912, 15. Aug., S. 1389.
** The Iron Ago 1913, 14. Aug., S. 377.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Vom englischen R ohe isenm ark te  wird uns aus London 

unter dem 23. d. M. wie folgt berichtet: Im Laufe der 
Berichtswoche hat sich die Lage am Clcveland-Warrant- 
cisen-Markt nicht sehr geändert. Der Verkehr war durch­
weg von sehr geringem Umfang, da die Nachfrage der 
Verbrauehcrschaft angesichts der wegen der Pferderennen 
herrschenden Feiertage an der Ostküste nicht von Be­
deutung war, während die Unternehmungslust gänzlich 
fehlt. Anfangs hielten sich die Preise ziemlich fest auf 
ungefähr sh 55/— f. d. ton, Kassa-Lieferung. Die Tendenz 
wurde aber später ziemlich matt, zum Teil infolge der 
wenig günstigen finanziellen und politischen Meldungen. 
Die Preise gingen deshalb langsam zurück, doch schloß 
der Markt in stetiger Haltung mit einem reinen Abschlag 
gegen die Vorwoche von C bis 6% d f. d. ton zu sh 54/G d für 
Kassa-Lieferung. Die weitere Verringerung der Warrant­
lager hat keinen Einfluß auf die Marktlage ausgeiibt. 
Gegenwärtig sind die Verbraucher sehr zurückhaltend, 
doch dürften bald Vorbereitungen getroffen werden, um 
den Herbstbedarf zu decken. Gießereieisen Nr. 3 ab 
Werk notiert jetzt sh 55/—, während Nr. 1 zu sh 57/6 d 
gehalten wird. Der Versand aus den Teeshäfen hat sich 
gebessert; er beträgt in diesem Monat bis zum 21. 61 646 
tons, wovon 24 774 tons nach einheimischen Häfen und 
36 872 tons nach fremden Häfen gingen. Die Zahlen für 
die gleiche Zeit dos Vormonats waren 63 991 bzw. 26 676 
und 37 315 tons. Die Warrantlager sind bis auf 186 873 tons 
(darunter 186 840 tons Nr. 3) zurückgegangen. Es ver­
lautet, daß die privaten Lager letzthin einigermaßen 
zugenommen haben. Der Hämatitmarkt bleibt gedrückt, 
und zu dom geforderten Satz von sh 70/— f. d. ton für 
M/N sind Geschäfte unmöglich. Rubioerz ist nominell 
unverändert zu sh 20/— f. d. ton. Fertiges Material 
bleibt vernachlässigt trotz der kürzlich eingeräumten 
Zugeständnisse.

Vom belgischen E isenm ark te . —  Die Lage des R o h ­
e isen m a rk tes  hat sich auch im weiteren Verlauf dieses 
Monats noch keineswegs gebessert. Es ist zwar in den 
Preisen nicht mehr zu den Rückgängen gekommen, wie 
im vorhergehenden Monat; soweit die Marktstimmung in 
den Preisstellungen zum Ausdruck kam, war sie nicht 
mehr so hoffnungslos wie im Juli. Die Hochofenwerke 
haben wieder einige Neuarbeit heranziehen können, aber 
diese war nur mit weiteren Preiszugeständnissen von 
1 bis 2 fr f. d. t  zu erkaufen. F r iso h e r e ir o h e is c n  ist 
allgemein auf den vorher notierten Mindestsatz von 68 fr 
heruntergegangen; auch für O .-M .-R oheiscn  ist zu 
diesem Satz anzukommen, während Endo Juli 69 bis 
70 fr notiert worden war. T h o m a sro h o iscn  büßte 
volle 2 fr in der Notierung ein und stellte sich zuletzt 
im Becken von Charleroi auf 70 bis 71 fr. G ie ß e r e i­
roheisen  schließt um 1 fr niedriger zu 76 bis 77 fr f. d. t  
frei Verbrauchswerk des engeren Bezirks von Charleroi. 
Auf dem H a lb z c u g m a r k te  war die Stimmung in diesem 
Monat etwas besser und zuversichtlicher und sie drückte 
sich auch merklicher in den Preisstellungcn aus, die im 
U e b erseev crk eh r  um 3 bis 4 sh anziehen konnten. 
Für die belgischen Werke war eino sichtliche Erleichterung 
dadurch cingetrcten, daß die französischen Stahlwerke 
sich mehr vom Ausfuhrmarkte zurückzogen, nachdem sie 
ihren Erzeugungsüberschuß dort zu niedrigen Preisen 
ahgestoßen hatten. Auch von deutscher Seite hatte der 
Wettbewerb etwas nachgelassen. Die belgischen Schluß­
notierungen sind f. d. engl, ton fob Antwerpen:

sh
Blöcke .............................................................. 76 bis 78
Dreizölligo S ta h lk n ü p p e l ...........................77 „ 79
Zweizölligo S ta h lk n ü p p e l...........................78 „ 80
Einhalbzöllige P la t in e n ............................... 80 „ 82

I'ür den I n la n d s v e r b r a u c h  sind vom Comptoir des 
Aciéries Belges keine Preisänderungen für Hälbzoug vor­
genommen worden; es erscheint indes nicht ganz aus­
geschlossen, daß diese für das letzte Jahresviertol zu

erwarten sind, sofern die festere Marktstimmung auf dem 
F e r t ig e is e n m a r k te  weitere Fortschritte machen wird, 
und der ausländische Wettbewerb nicht wieder die vor­
herigen scharfen Formen annimmt. Dio S t a b e is e n ­
n o t ie r u n g e n  konnten bereits einen, wenn auch zunächst 
sehr mäßigen Teil des vorherigen Rückganges wieder 
aufholcn. Vornehmlich im U e b e r se e v c r k e h r  machte 
sieh das Zurücktreten auswärtigen Angebots in günstigem  
Sinne bemerkbar. F lu ß s ta b e is e n  vermochte sich, im 
Anschluß an den vorherigen Preisgewinn, noch um weitere 
3 bis 4 sh, somit um insgesamt 5 bis 6 sh seit dem tiefsten 
Preisstande, aufzubessem. Auch S c h w e iß s ta b e is e n  zog 
erneut um 4 bis 5 sh an, so daß sich die Schlußnotierungen 
für beide Stabeisensorten auf 96 bis 97 sh, bzw. 98 bis 
99 sh f. d. t fob Antwerpen Stollen. Auch auf dem I n ­
la n d sm a r k te  lioßen sich Preisbesserungen durchsetzen; 
in der Tat war der vorherige Satz von 127,50 bis 130 fr 
für F lu ß s ta b e is e n  auf einem Tiefstand angelangt, 
welcher dio Gestehungskosten nicht mehr deckte, und es 
ist nur natürlich, daß man sich in Abnehmerkreisen auf 
dieser Grundlage möglichst umfangreich zu versorgen 
bestrebt war. Aber dieser unterste Preissatz blieb nur 
sehr kurze Zeit in Geltung, für den größeren Teil der 
neuen Aufträge mußten mehr als 130 fr angelegt werden, 
und am Wochenschluß wurde im Becken von Charleroi 
durchschnittlich 135 fr für Flußstabeisen und 140 bis 
145 fr für Schweißstabeisen notiert. Für R o d s  sind 
die entsprechenden Sätze 104 sh zur Ausfuhr und 142,50 fr 
für den Inlandsverkehr. Vom B le c h m a r k te  ist der 
Preisdruck noch nicht gewichen; man hat dio anfänglich 
vorgenommeno Verkürzung der Arbeitszeit in den Walz­
werken später nicht mehr durchgeführt. Immerhin 
hiolten sich die weiteren Preisrückgänge in mäßigen 
Grenzen und übersteigen meist nicht 1 sh. Die Schluß­
notierungen f. d. t  fob Antwerpen sind:

sh
Flußeiserno G ro b b lech e ..............................106 bis 108
1/8zöllige B l e c h e ........................................... 108 „ 110

3/32zöllige B l e c h e ........................................... 111 „ 1 1 2
'/^zöllige Feinbleche.......................................113 „  114

B a n d e is e n  und S tr e ife n  lagen durchweg fester. Der  
Bandeisenpreis ist um durchschnittlich 2 sh bzw. 2,50 fr 
auf £  6.10/— zur Ausfuhr und 172,50 fr im Inland ge­
stiegen. Die Nachfrage für D r ä h te  und D r a h te r z e u g -  
n isso  ließ weiter zu wünschen übrig, es gelang nur durch 
Preisabstriche, Neuarbeit hercinzuholcn. Auch auf dem 
Trägermarkte konnte der bisherige Preis nicht weiter 
durchgehalten werden; das Comptoir des Aciéries Belges 
beschloß daher anfangs dieses Monats, für den Ausfuhr­
absatz eino Ermäßigung um 4 sh auf £  5.11/— f. d. t  
cintreten zu lassen. Die S c h ie n e n w a lz w e r k e  haben 
noch für geraume Zeit befriedigende Arbeitsmengen 
vorliegen.

W agengestellung im  M onat Ju li  1913. —  Im Be­
reiche des D e u ts c h e n  S ta a ts b a h n w a g e n v e r b a n d e s

W agcngestcllung 1912 1913 1913

A . O f f e n e  W  a  g c n : 
G este llt im  ganzen . . . . 3 072 127 3 361 720 + 289 593 + 9,4 %
G este llt fü r den  A rb e its tag  

im  D u rch sch n itt . . . . 113 782 121 503 + 10 726 + 9,4 %
N ic h t rech tzeitig  g este llt 

im g a n z e n ......................... 7 805 3 963 + 1 158 __
N ic h t rech tzeitig  g este llt 

fü r  den  A rbeitstag  im 
D u r c h s c h n i t t .................. 289 332 43 _

B . B e d e c k t e  W a g e n :  
G este llt im  ganzen . . . . l 850 752 1 934 90S + 84 156 + 4,5 %
G estellt fü r  den  A rbeitstag  

im  D u rch sch n itt. . . . 68 546 71 663 + 3 117 + 4,3 %
N ic h t rech tze itig  geste llt 

im  g a n z e n ......................... 1 821 1 182 639
N ich t rech tzeitig  g es te llt 

fü r  den  A rbeitstag  im  
D u r c h s c h n i t t .................. 67 44 - 23 —
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war im Monat J u li  d. J. dio Gestellung an bedeckten 
und offenen Wagen höher als im gleichen Monat des 
Vorjahres, wie aus vorstehender Zusammenstellung 
(S. 1459) hervorgoht. Boi den offenen Wagen ist die 
Steigerung der Gestellung erheblich.*

Zur Lage der Eisengießereien. —  Wie wir dem „Reichs- 
Arbeitsblatt“ ** entnehmen, war der Beschäftigungsgrad in

* Nach der „Zeitung des Vereins deutscher Eisen- 
bahnvcrwaltungen“ 1913, 23. Aug., S. 1015.

Eisenwerk Kaiserslautern, Aktien-Gesellschaft in 
Kaiserslautern. — Der Bericht des Vorstandes bezeichnet 
das Ende März d. J. abgeschlossene Geschäftsjahr als 
ein gutes, obwohl in einzelnen Abteilungen sehr gedrückte 
Preise bestanden. Während des ganzen Berichtsjahres 
lag genügend Beschäftigung vor. Der Umschlag stieg 
gegen das Vorjahr weiter, so daß er den höchsten Stand 
seit Bestehen des Unternehmens erreichte. Für das 
kommende Geschäftsjahr lagen im Juli ansehnliche Auf­
träge vor. Der Rohgewinn beträgt 803 197,99 J l. Nach 
Abzug von 328 217,20 Jl allgemeinen Unkosten, 150 011 Jl 
Abschreibungen und 05 752 .(( Zuweisungen an das Dcl- 
krederekonto verbleibt ein Reingewinn von 259 217,79 Jl 
zu folgender Verwendung: 10 000 Jl für dio Rücklage II, 
5000 Jl für den Ehrengabenfonds, 20 517,79 Jl für den 
Pensions- und Unterstützungsfonds, 5000 Jl Rückstellung 
für Talonsteuer, 2700 Jl für Wohltätigkeitsanstalton und 
216 000 Jl als Dividende (12%  gegen 8 % i. V.).

Hasper Eisen- und Stahlwerk, Haspe i. W. —  Wie 
der Bericht des Vorstandes über das am 30. Juni d. J. 
abgelaufene Geschäftsjahr ausführt, hielt dio gute Be­
schäftigung für alle Betriebe des Werkes zu Anfang des 
Geschäftsjahres, m it Ausnahme von Walzdraht, während 
der ganzen Berichtszeit an und setzte die Gesellschaft 
in den Stand, ihre Betriebsanlagen befriedigend aus­
zunutzen. Der im Herbst zum Ausbruch gekommene 
Krieg auf dem Balkan hatto zunächst keine Einwirkung 
auf den Eingang von Aufträgen. In seinem weiteren 
Verlaufe trat aber im Zusammenhang mit dem teurer 
und knapper werdenden Geld eine immer mehr zu­
nehmende Zurückhaltung der Käufer im In- und Aus­
lande ein, dio ein starkes Zurückgehen der Auftrags­
bestände der Werke verursachte und schließlich zu Preis­
herabsetzungen führte, die sich bis heuto fortgesetzt 
haben. Dio Abrufe blieben im allgemeinen befriedigend. 
Die Erhöhung der Kokspreiso ah 1. April 1913 um 1 Jl 
f. d. t  bezeichnet der Bericht als besonders unangenehm, 
da für sämtliche Eisenfabrikate ab 1. Juli d. J. mit teils 
recht erheblichen Preisrückgängen zu rechnen ist. Dio 
dem Roheisen-Verband für den Verkauf zur Verfügung 
gestellte Menge Roheisen wurde abgesetzt. In Halbzeug 
und Formeisen war dio Gesellschaft das ganze Jahr 
befriedigend beschäftigt. Von der Gesellschaft wurden 
54 923 t  Rohstahlgewicht versandt, entsprechend 98 % 
ihrer Beteiligung beim Stahlwerks-Verbände. In Stab­
eisen hatte das Unternehmen während des ganzen Jahres 
Arbeit für alle Straßen; dio Preise gingen aber allmählich 
nach unten und dürften heute etwa 20 Jl f. d. t  unter 
den höchsten Notierungen stohen. In Walzdraht konnte 
der Verband die Gesellschaft bis in das zweite Viertel­
jahr 1913 befriedigend beschäftigen. Durch die Ver­
schmelzung mehrerer Verfeinerungswerke, dio bisher 
größere Mengen Walzdraht bezogen hatten, mit Stahl­
werken, entstand dem Verband aber ein Verlust an 
Aufträgen, der, in Verbindung mit der Abschwächung, 
dio auf dem Markt eintrat, eine Verminderung des Auf­
tragsbestandes verursachte, wodurch dip Gesellschaft 
gezwungen wurde, in den letzten Monaten Feierschichten 
einzulegen. Die zur Erweiterung der Botricbe der Gesell­
schaft unternommene Errichtung eines Siemens-Martin- 
Stahlwerkes und eines Walzwerkes für Grob- und Mittel­
bleche wurde so gefördert, daß das Blechwalzwerk am 3. Juli

den Eisengießereien während des Monats J u li  d. J. nach 
Berichten aus West-, Mittel-, Nord- und Süddeutschland, 
Sachsen und Schlesien im allgemeinen genügend, doch 
zeigte sich allenthalben eino Verschlechterung, die einer­
seits auf die ungenügende Bautätigkeit, anderseits auf 
den schlechten Geschäftsgang in den Maschinenfabriken 
zurückgeführt wird. Die Aufträge gehen bei gedrückten 
Preisen nur mäßig ein. Im Vergleich zum Vorjahr ist 
überall eino Verschlechterung zu bemerken.

** 1913, Aug., S. 565.

d. J. den Betrieb eröffnen konnte, während sich die Inbe­
triebsetzung des Stahlwerkes bis zum November d. J. hin- 
zichon dürfte. Ende des Jahres wird dann auch der vierte 
Hochofen dem Betrieb übergeben; damit werden die Neu­
bauten der Gesellschaft vorerst zu einem gewissen Abschluß 
gebracht.— Der Betriebsgewinn stellto sich unter Ein­
schluß von 220 989,65 Jl Vortrag und 892,31 Jl ver­
schiedenen Einnahmen auf 4 745 093,81 Jl. Nach Abzug 
von 645 142,64 Jl allgemeinen Unkosten, 195 615 Jl 
Teilschuldverschreibungszinson, 6904,66 Jl Zinsen und 
1 362 478,36 Jl Abschreibungen ergibt sieh ein Rein­
gewinn von 2 534 953,15 Jl. Die Verwaltung beantragt, 
hiervon 150 000 Jl dem Hoeliofencrneuerungsfonds, 
13 000 Jl dem Talonsteuerkonto und 50 000 Jl dem Wehr­
boitragkonto zuzuführen, 297 134,85 Jl satzungs- und ver­
tragsmäßige Tantiemen zu vergüten sowie 40 000 Jl zu Be­
lohnungen an Beamte zu vorwenden, jo 50 000 Jl an den 
Beamten - Pensions- und den Arbeiter - Unterstützungs- 
Fonds zu überweisen, 25 000 Jl für gemeinnützige Zwecke 
auszuwerfen und zur Verfügung des Vorstandes zu stellen, 
1 560 000 Jl Dividende (12 % wie i. V.) auf das erhöhte 
Aktienkapital von 13 000 000 Jl nuszuschütten und 
299 818,30 Jl auf neue Rechnung vorzutragen. —  Ueber 
die einzelnen Betriebsabteilungen entnehmen wir dem 
Berichte noch folgendes: Auf dem H och ofon w erk o  
standen Ofen II und III das ganzo Jahr im Feuer, und 
Ofen I mit einer Unterbrechung vom 27. September bis
23. Oktober 1912, in welcher Zeit er neu zugestellt wurde. 
Größere Störungen sind nicht vorgekommen. Im Berichts­
jahre wurde dio Erweiterung der Gasrcinigungsanlago 
vollendet, die siebente Gas-Dynamomaschine in Betrieb 
genommen und mit dem Bau des vierten Hochofens 
begonnen. In der S ta h l-  un d  W a lz w e r k s-A b te ilu n g  
wurden dio Umhauarbeiten im Thomas-Stahlwerk be­
endet, ferner wurden ein vierter Konverter und ein Turbo- 
Gebläse errichtet, die Fabrik feuerfester Steine vergrößert 
und das neue Trägorlager an der Hördenstraße vollendet 
und am 1. Februar 1913 in Betrieb genommen. Die Stab- 
eisenstraße 7 wurde fertiggestellt und am 4. November 
v. J. dem Betrieb übergeben. Die Block- und Knüppel- 
Wärmöfen im Walzwerk wurden teilweise umgebaut und 
für dio Heizung mit Hochofengas eingerichtet. Im Träger- 
walzwcrk wurde ein weiterer Wärmofen aufgestellt. Dio 
Transport- und Vcrlade-Einrichtungcn wurden durch 
Beschaffung weiterer Laufkrane verbessert. Die Walzen- 
drehcrei und die mechanische Werkstättc wurden durch 
Aufstellung weiterer Drehbänke und Werkzeugmaschinen 
ergänzt. In beiden Betriebsabteilungen wurden im Be­
richtsjahre erzeugt: 291810 (i. V. 246 050) t  Roheisen, 
224 670 (193 284) t  Rohblöckc und 224 970 (192 220) t 
Walzwerkscrzeugnisse. Die Vorräte am 1. Juli d. J. 
betrugen 7400 (1420) t  Roheisen, 4306 (2608) t Halbzeug 
und 7475 (6736) t  Formeisen, Stabeisen und Walzdraht. 
Auf dem E ise n e rz b e rg w er k  J a r n y  betrug die För­
derung 321 844 (285 139) t. Sie wäre im abgelaufenen 
Jahre größer gewesen, wenn nicht fortdauernd über 
Arbeitermangel zu klagen gewesen wäre. Die Erzlagerung 
und die Beschaffenheit der Minette erwiesen sich nach 
dem Berichte weiter als sehr befriedigend. —  Der Ver­
sand der Gesellschaft an Erzeugnissen und Nebenerzeug­
nissen bezifferte sich auf 27 473 893 (i. V. 22 100 729) Jl. 
An Abgaben für Steuern, Versicherungsbeiträge usw.
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zahlte dio Gesellschaft zusammen 365 707,64 (i. V. 
293 804,05) Jl. Durchschnittlich wurden von der Gesell­
schaft 2063 (i. V. 1778) Arbeiter beschäftigt.

Vereinigte Eisenhütten- und Maschinenbau-Aktien­
gesellschaft, Barmen. —  Nach dem Geschäftsbericht 
für 1912 m ilde dio von der Hauptversammlung 
vom 12. März 1913 beschlossene Wiederaufrichtung im 
Berichtsjahre durchgeführt; sie erbrachte 432 000 Jl 
Barmittel. Im ganzen wurden hierdurch 1 098 582,34 Jl 
zu Abschreibungen und Rückstellungen verfügbar. Davon 
sollen zur Tilgung des Verlustes von 1910 320 046,63 Jl, 
des Verlustes 1911 118 041,85 Jl und des Verlustes 1912 
63 949,86 Jl sowio zu Sonderabschreibungen 573 452,87 Jl 
verwendet und 23 091,13 Jl einem Rückstellungs­
konto überwiesen werden. Die Konten der Fabrikein- 
richtungen würden dadurch sämtlich bis auf je 1 Jl 
zur Abschreibung kommen. Das Aktienkapital besteht 
nunmehr aus 864 000 Jl neuen Vorzugsaktien und 
48 000 Jl alten, zusammengelegten Vorzugsaktien. 
Die neuen Vorzugsaktien sind u. a. mit einem besonderen 
Vorzugsrecht in der Weise ausgestattet, daß sie mit 
Wirkung ah 1. Januar 1912 aus dem jährlich verfüg­
baren Reingewinn 6 % Dividende mit dem Anspruch 
auf Nachzahlung erhalten. Die Hypothekenkonten haben 
eino Verminderung von 54 708,71 Jl im wesentlichen 
dadurch erfahren, daß durch den Verzicht auf den Wieder­
aufbau der abgebrannten Fabrik in der Schwarzbach 
eine einmalige besondere Tilgung dieser Hypothek erfor­
derlich wurde. Im übrigen sind die Hypotheken —  bis 
auf eine von 12 000 Jl — bei mäßigen jährlichen Til­
gungen auf Jahre hinaus fostgelegt und unkündbar. 
Am 27. August 1912 fand in dem Leimbacher Work ein 
Brand statt. Der Gesamtsehaden wurdo auf 28 525,60 Jl 
festgestellt, die im Jahre 1913 vereinnahmt wurden. —  
Das Berichtsjahr 1912 ergab einen Betriebsverlust von 
4 797,01 Jl bzw. einschließlich 59 152,85 Jl Abschrei­
bungen einen Gesamtverlust von 63 949,86 Jl. Im 
Geschäftsjahre 1911 betrug der Betriebsverlust (ohne 
Abschreibungen) 62 224,06 J l. Daß nicht ein besseres 
Ergebnis erzielt wurde, führt der Bericht im wesentlichen 
auf die Hinausschiebung der Wiederaufrichtung der 
Gesellschaft zurück. Der Kundenkreis wurde immer 
kleiner, um so mehr Zeit mußte daher nach dem Bericht 
aufgewendet werden, um das Vertrauen allmählich wieder­
zugewinnen. Dementsprechend waren die Umsätze anfangs 
äußerst gering und nur langsam steigend. Der Gesamt­
umsatz des Berichtsjahres von 515 430,26 Jl übertrifft 
daher auch nur um rd. 20 000 Jl den des Vorjahres, in 
welchem ein fast fünfmonatiger Streik herrschte, während 
die Gesellschaft im Berichtsjahre von Streiks verschont 
blich. Auch dio innere Umgestaltung konnte im wesent­
lichen erst im Herbst beginnen. Der Vorstand glaubt, 
daß die Zeiten der Verluste als überwunden angesehen 
werden können, doeli ständen die Rohmaterialpreise 
und Löhno in keinem richtigen Verhältnis zu den Ver­
kaufspreisen. Die Gesellschaft habe zwar durchweg Preis- 
aufbesserungon durchsetzen können, diese seien jedoch 
im besonderen für die Gießereiabteilung noch unzu­
reichend. —  In der am 15. d. M. abgehaltenen Haupt­
versammlung teilte der Vorsitzende mit, daß eino Zwischen­

bilanz zum 30. Juni d. J. aufgcstcllt sei, welche die 
Existenzberechtigung des Unternehmens erwiesen habe. 
Der Rohgowinn betrage ohne Abschreibungen 27 500 Jl, 
wobei zu berücksichtigen sei, daß dio Neuordnung noch 
nicht in allen Teilen durchgeführt sei. In der Maschinen­
bauabteilung sei dio Gesellschaft derart stark beschäftigt, 
daß seit Woehen Ueberstunden eingelegt worden seien, 
und jetzt vollständiger Nachtbetrieb eingerichtet sei. Die 
Gießereiabteilung sei weniger befriedigend beschäftigt. 
Die Preise seien mit den Gestehungskosten und Löhnen 
nach wie vor nicht in Einklang zu bringen.

Luleii Jernverks Aktiebolag, Stockholm. —  Dio Ge­
winn- und Verlustrechnung für das am 31. Dezember 1912 
abgeschlossene Geschäftsjahr zeigt einerseits 14 741,19 K  
Vortrag aus 1911, 9 035,63 K  aus Mieteinnahmen, 
527 557,43 IC Gewinn aus dem Verkauf von Roheisen 
und Schliceh, anderseits 137 539,63 K  Zinsen, 98 636,64 IC 
allgemeine Unkosten und 412 974,53 K  Abschreibungen 
auf zweifelhafte Forderungen, so daß sich ein Verlust 
von 97 816,55 K ergibt, der auf neue Rechnung vorge­
tragen wird. Der eine Hochofen der Gesellschaft stand 
das ganze Jahr hindurch ununterbrochen im Feuer, 
der andere Hochofen war zwecks Neuzustellung während 
57 Schichton ausgeblasen. Die im Berichtsjahre aus­
geführten Aufträge beliefen sich auf 22 521 t  Roheisen 
und 2869 t Schliech. Infolge des Konkurses der Aktic- 
bolaget Jernexport erlitt die BerichtsgeseUschaft einen 
großen Verlust von 412 974,53 K, der zunächst auf Ge­
winn- und Verlustkonto verbucht worden ist.

Compania Fundidora de Fierro y Acero de Monterey, 
S.-A. — Wie wir dem in der Hauptversammlung vom 
24. Mai d. J. vorgelegten Berichto des Verwaltungsrates 
entnehmen, erzielte die Gesellschaft im Geschäftsjahre 1912 
einen Umsatz von 5 722 354,05 $ gegen 6 651 256,91 $ 
im Vorjahre. Erzeugt bzw. hergestellt wurden u. a. 
32 590 (i. V. 71 337) t Roheisen, 15 800 (4104) t  Gießerei- 
eisen, 66 820 (84 697) t Flußeisen, 11 099 (12 283) t  Kon- 
struktionseison, 16 927 (12 268) t  Stabeisen, 27 806 
(37 414) t  Schienen und sonstiges Eisenhahnmaterial. Von 
den Eisenerzgruben der Gesellschaft wurden 22 000 
(28184) t  gefördert. Der Koksverbrauch stellte sich 
auf 44 635 (88 524) t, von denen 5202 (26 478) t aus dem 
Auslände bezogen wurden.— Der Rechnungsabschluß zeigt 
einerseits 1 259 808,20 $ Fahrikationsgowinn, 44 688,70 $ 
Gewinn der Niederlassung in Mexiko, 14 156,88 S Zinsen 
und 4 238,49 $ sonstige Einnahmen, anderseits 194 522,84 $ 
allgemeine Unkosten, 299 994,10 $ Zinsen, 16 316,59 S 
Versicherungen und 27 312,26 $ Vorlusto bei verschie­
denen Debitoren. Von den sieh ergebenden 784 746,48 8 
werden 30 000 8 zu Belohnungen und 350 000 8 zu Ab­
schreibungen verwendet, 20 237,32 S der Rücklage zu­
geführt und 38 450,91 S an den Verwaltungsrat vergütet. 
Zu den verbleibenden 346 058,25 8 kommt noch der 
Vortrag aus dem Vorjahre mit 115 832,74 8 hinzu, so daß 
461 890,99 S zur Verfügung stehen. Hiervon werden 
300000 S dom Erneuerungsfonds zugeführt und 161 890,99 8 
auf neue Rechnung vorgetragen. —  Infolge der Revolution 
in Mexiko steht das Werk bereits das ganze Jahr still. 
Seit Monaten sind die Bahnen unterbrochen und eine 
Zufuhr von Rohmaterial ist daher nicht möglich.

Frachtberechnung für E isenbauw erksteile .

Ueber diesen Gegenstand kam es in der letzten Sitzung 
der ständigen Tarifkommission der deutschen Eisenbaimen 
anläßlich dos Antrages um Aufnahme von Teilen von 
Baggern und Rammen in den Spezialtarif II  zu einer be­
merkenswerten Auseinandersetzung.

Es war Absicht des Tarifs, grundsätzlich nur Eisen­
bauwerksteile, die nur aus Stab- und Formeisen, Säulen 
undPlatten bestehen, vonin sieh selbst u n b e w e g lic h e n  
Anlagen zum Spezialtarif II zuzulassen und von diesem 
Grundsätze nur bei wenigen im Tarif bestimmt genannten 
Ausnahmen abzuweichen. Dagegen wurde behauptet,

diese Absicht sei im Tarif selbst nicht genügend zum Aus­
druck gekommen; im Gegenteil müsse die Bemerkung: 
„Hierzu gehören auch Teile von Brückenwagen, Kranen, 
Drehscheiben und Schiebebühnen, die Eisenbauwerks­
teile der bezeiohneton Art sind“, der Auffassung Raum 
geben, als oh auch Teile der genannten Maschinen tat­
sächlich als Eisenbau werksteile im Sinne dieser Tarif­
stelle zu gelten hätten. Das von der Handelskammer 
Siegen im Jahre 1901 abgegebene Gutachten über den 
Begriff „Eisenkonstruktion (Eisenbauiverk)“ könne, wie 
die Handelskammer selbst erklärt habe, nicht mehr auf-
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recht erhalten werden. Die in dem Gutachten ausge­
sprochene Ansicht, unter einem Eisenbauwerk sei nur ein 
in sich u n b e w e g lic h e s  Werk zu verstehen, sei durch die 
Entwicklung überholt worden. Man habe sich im Laufe 
der Jahro daran gewöhnt, auch Teile in sich beweglicher 
Werke, dio nur aus gewalztem Eisen zusammengesetzt 
seien, als Eisenbauwerksteile zu bezeichnen. Es müsse 
daher die Tarifierung ldargostellt und im Tarif bestimmt 
erklärt werden, welche Eisenbauwerkstoile zum Spezial­
tarif II gehören.

Dio Beschlußfassung ergab folgende Formulierung der 
Ziffer 7 der Position Eisen und Stahl des Spezialtarifs II: 

Eisenbauwerksteile, die nur aus Stab- und Form­
eisen, wie in Ziffer 2 genannt, Säulen und Platten be­

stellen, einschließlich der zu ihrer Zusammensetzung 
notwendigen, zugleich damit verladenen Verbindungs-, 
Bcfestigungs- und Auflagcrtcilo von
a) fe s t s t e h e n d e n  baulichen Anlagen, z. B. Teile 

von Brücken, Dächern, Hallen, Veranden, Ge­
ländern, Treppen, Drahtseilbahnen, Fördcr- und 
Hochofengerüsten,

b) folgenden maschinellen Anlagen: Bagger, Brücken­
wagen, Drch-(Klapp-)brücken, Drehscheiben, Kranen, 
Kämmen und Schiebebühnen.

Der Beschluß bedarf zu seiner Durchführung noch 
der Zustimmung der im Dezember tagenden General­
konferenz der deutschen Eisenbahnen.

Bücherschau.
E rd m a n n , Dr. H ., Professor, Direktor des Anor- 

ganiscli-eheinisclien Instituts der Kgl. Techn. Hoch­
schule zu Berlin: Lehrbuch der anorganischen 
Chemie. 5. Aufl. Mit dem P ortrait des Verfassers 
in Gravüre, 319 Abb., 95 Tab., einer Kechentaf. 
u. 7 farb. Taf. Braunschweig: F . Viewcg & Sohn 
19.10. (X X V III, 805 S.) 8°. 16 J L  geb. 17 J 6 .

Die vorliegende 5. Auflage ist gleichsam das lite­
rarische Vermächtnis des so früli dnhingcschicdenen 
Gelehrten; kurz nach Abschluß dieser Neuauflage, der 
er noch das Geleitwort mit auf den Weg geben konnte, 
fiel der Verfasser auf einer Segelfahrt einem Sturme zum 
Opfer. Die guten Seiten des Buches, die hoi der Be­
sprechung der 4. Auflage an dieser Stelle* hervorgehoben 
wurden, und die dem Lehrbuch in kurzer Zeit eine so 
rasche Verbreitung ermöglicht haben, zeichnen auch 
wieder diese Auflage aus. Durch die bedeutende Weiter­
entwicklung, welche die anorganische Chemie grade in 
den letzten Jahren erfahren hat, ist der Inhalt der Neu­
ausgabe erheblich bereichert worden, namentlich durch 
Aufnahme der Forschungsergebnisse über die in der atmo­
sphärischen Luft enthaltenen Edelgase. Trotzdem hat 
es der Verfasser dadurch, daß weniger wichtige Teile 
stark gekürzt wurden, verstanden, den früheren Umfang 
beizubehalten, um dem Werke die Eigenart als Lehrbuch 
nicht zu nehmen.

Die Neuauflage wird dem Buche zu der großen 
Anzahl seiner früheren Leser sicher zahlreiche neue 
Freunde zuführen.

K ü h l, Dr. H a n s , Inhaber des zement- und mörtel­
technischen Laboratoriums Dr. Wilhelm Michaelis, 
Berlin-Lichterfelde: Zementbrevier. Ein kurz­
gefaßter Leitfaden für Zementverbraucher. Berlin: 
Verlag der Tonindustrie-Zeitung, G. m. b. II., 
1913. (71 S.) 8». 0,30 Jl.

In dieser kleinen Schrift ist meines Wissens zum 
ersten Male eine zusammenfassende sachliche Darstellung 
nicht nur der Herstellung, sondern auch der Verwendung 
der verschiedenen hydraulischen Bindemittel (Portland­
zement, Eisenportlandzement, Hochofenzement) in ihren 
Grundzügen gegeben. In dem Kapitel „Verarbeitung 
der Zemente“ sind auch dio neuesten Erfahrungen der 
Baupraxis berücksichtigt, so daß das Büchlein von jedem 
Zementverbraucher mit Nutzen gelesen werden wird. 
Merkwürdig erscheint mir nur, daß der Verfasser bei der 
Verwendung von Hochofen-Stückschlacko als Zuschlag 
bei der Betonbereitung wiederholt große Vorsicht emp- 
fichlt. Dabei sind schlechte Ergebnisse mit Hochofen­
schlacke in Beton niemals erzielt worden. Regelmäßig 
hat sich nachweisen lassen, daß angebliche Treiberschei­
nungen der Hochofenschlacke stets auf mangelhafte

* St. u. E. 1906, 15. Sept., S. 1160.

Verarbeitung des Betons oder Verwendung anderer 
Schlacken, wie Kessel-, Herd- und Kohlenschlacken, 
zurückzuführen waren. Auch die scheinbar von P a sso w  
übernommeno Bezeichnung der Hochofenzemente als 
besonders widerstandsfähig gegenüber Scowasser ist in 
dieser allgemeinen Fassung unrichtig. j)r. A . Gullmann.

Ferner sind der Redaktion folgende Werke zugegangen: 
B e ltz o r , F r a n c is  J.-G. : La Chimie industrielle moderne 

Tome II. 1. Métaux. — 2. Chimie organique. Paris (16, 
rue du Pont-neuf); Société d ’Editiöns Techniques 1911. 
(XLII, 795 S.) 8°. 20 fr.

Hi Das Work kennzeichnet sieh als eine chemische 
Technologie, in der sämtliche Industriezweige berück­
sichtigt werden sollen. Der schon im Jahre 1909 er­
schienene ers te  Band* umfaßt die Industrie der Metal­
loide, während der vorliegende z w e ite  Band zunächst 
den anorganischen Teil m it den Metallen abschließt 
und dann die verschiedenen Erzeugnisse der industri­
ellen organischen Chcmio behandelt. Von dem Inhalte 
des zweiten Bandes interessieren hier vorwiegend die 
ersten Abschnitte, in denen sich der Verfasser mit den 
Metallen und ihren Verbindungen, je nach ihrer größeren 
oder geringeren technischen Bedeutung in ausführ­
licheren oder knapperen Darlegungen, beschäftigt. 
Leidor muß man darunter gerade den Abschnitt, der 
dem Eisen gewidmet ist, als den am wenigsten gelun­
genen bezeichnen. Wer diesen Abschnitt liest, ohne 
mit dem Eisenhüttenwesen schon einigermaßen ver­
traut zu sein, wird sich nach den Ausführungen über 
die Darstellung des Roheisens sowie namentlich über die 
Umwandlung desselben in schmiedbares Eison kaum 
einen einigermaßen richtigen und klaren Begriff von 
den einschlägigen Verfahren machen können. Ins­
besondere sind dio neuzeitlichen Verfahren der Stahl­
erzeugung entweder garniclit oder viel zu kurz behan­
delt worden. Auch lassen dio dem Texte beigegebenen 
Abbildungen in keiner Weise darauf schließen, daß sie 
einem Buche angehöron, das im Jahre 1911 erschienen 
ist. Hl

Engineering Index Annual, The, for 1912. 29th vcar. 
Compiled frorn the Engineering Index, published 
monthly in „The Engineering Magazine“ during 1912. 
New York and London: The Engineering Magazine Co. 
1913. (VIII, 510 S.) 8°. Geb. 2 S.

Hi Ueber diese seit längerer Zeit schon jährlich 
erscheinende Zcitschriftcnschau, auf die wir hier wieder­
holt** aufmerksam gemacht haben, ist Neues kaum zu 
sagen, da der vorliegende Jahresband in allen wesent­
lichen Stücken (Einteilung und Art der Bearbeitung) 
seinem Vorgänger gleichkommt: Einige Aenderungen 
in der Auswahl der behandelten Zeitschriften sind für 
eisenhüttenmännische Benutzer des Index ohne Belang. 
Als sehr praktisch muß es bezeichnet werden, daß bei

* Vgl. St. u. E. 1911, 31. Aug.. S. 1439.
** Vgl. St. u. E. 1912, 24. Okt., S. 1810/1.
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den einzelnen Quellennachweisen überall angegeben 
wird, zu welchem Preise der betr. Originalaufsatz zu 
beziehen ist, und zwar wird diese Lieferung durch don 
Verlag des Jahrbuches selbst ausgeführt.

E rhard, G., : Der Laborant in der Eisen­
gießerei und die Untersuchung des Roheisens und der 
übrigen Materialien nach erprobten analytischen Me­
thoden. (Mit 1 Taf.) Dresden: Verlag „Die Glashütte“
1912. (3 Bl., 83 S.) 8°. Kart. 3,60 Jl.

Mitteilungen über Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des
Ingenieurwesens. Hrsg. vom V eroin  d o u tsc h o r  I n ­
gen ieure. Berlin: J. Springer i. Komm. 4 °  (8°).

H. 134. H o lm , ®r.»^ttg. F r it z :  Untersuchungen 
über magnetische Ilysteresis. —  W a tz in g e r , Dr. A., 
und O scar N is s e n :  V ersuche über die Druckänderungen 
in der Rohrleitung einer Francis-Turbinenanlage bei 
Belastungsänderungen. —  P ro u ß , (Sr.-Qug. E.: Ver­
suche über die Spannungsverteilung in gekerbten Zug­
stäben. 1913. (2 B l., 62 S.) 2M , für Lehrer und Schüler 
technischer Schulen 1 JL

II. 135 und 136. B a u m a n n , R .: 30 Kcsselblcche 
mit Rißbildung. 1913. (2 Bl., 112 S.) 4 Jl bzw. 2 JL  

Morgnor, F. 0 .,  Königlicher Gowerbeinspektor, Leiter 
des Heizerunterrichts in Chemnitz: Die Ilcizcrschulc. 
Vorträgo über dio Bedienung und den Betrieb von 
Dampfkesseln. Mit 147 Textabb. Berlin: J. Springer
1913. (VIII, 199 S.) 8 ° . Geb. 2,80 JL

Hi Inhaltlich im wesentlichen m it Vorträgen über­
einstimmend, die der Verfasser für Dampfkcsselheizer 
zu halten pflegt-, bringt das Buch alles das, was über 
Dampfkessel und Dampfkessolfeucning sowie die Brenn­
stoffe zu sagen ist, in klarer, gemeinverständlicher 
Darstellung. Bei der Besprechung der verschiedenen 
Kcsselnrten und ihrer Ausrüstungsstücke hat sieh der

Verfasser bemüht, durch eino kritisoho Betrachtungs­
weise die Vor- und Nachteile der einzelnen Typen 
in das rechte Lieht zu setzen. Hi

Personal der Königlich Preußischen Bergvcrwaltung (am
1. A pril 1913). (Aus der „Zeitschrift für das Berg-, 
Hütten- und Salinenwescn im Preußischen Staato“ , 
Jg. 1913.) Berlin: W. Ernst & Sohn 1913. (34 S.) 4 ° .  
1,50 Jl.

P r ä ä il ,  Dr. F ra n z , Professor an der Eidgenössischen 
Technischen Hochschule in Zürich: Technische Hydro­
dynamik. Mit 81 Textabb. Berlin: J. Springer 1913. 
(VIII, 269 S.) 8°. Geb. 9 JL

R a p p o ld , O tto , Regierungsbaumeistor in Stuttgart: 
Der Bau der Wolkenkratzer. Kurze Darstellung auf 
Grund einer Studienreise für Ingenieure und Archi­
tekten. Mit 307 Abb. im Text u. 1 Taf. München 
u. Berlin: R. Oldenbourg 1913. (VIII, 263 S.) 8 °. 
Geh. 12 Jl.

S ch ro ib o r , F., Waldenburg, Schics.: Ueher Zerstörungen 
von Koks- und Gaskammern/ensteinen, sowie deren Ur­
sachen. Essen: G. D. Baedeker 1913. (20 S.) 8 °. 0,50 JL  

Hi Die kleine Schrift bildet- eine neue, durch einige 
Analysen-Angaben orwoiterto Wiedergabe des Auf­
satzes, den der Verfasser unter dem Titel „Ueber 
Koksofensteinzerstörungen und deren Ursachen“ vor 
einigen Jahren in dieser Zeitschrift* veröffentlicht 
hat. Hi

T h u llie ,  Dr. M a x im ilia n  R i t t e r  v o n , Hofrat, Pro­
fessor an der Technischen Hochschule in Lemberg: 
Weitere Versuche m it exzentrisch belasteten Eisenbeton­
säulen. Mit 56 Textabb. u. 2 Taf. Leipzig u. Wien: 
F. Deuticke 1912. (2 B l., 80 S.) 4°. 8 K.

* St. u. E. 1910, 26. Okt., S. 1839/44.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Für die Vereinsbibliothek sind eingegangen:
(Dio Einsender sind durch * bezeichnet.)

Report on conditions of employment in  (he iron and steel 
induslry in the United States. Vol. 4: Accidents and 
accident prevention. Prepared linder the direction of 
Chas. P. N o i l l ,  Commissioncr of Labor. (With 70 pl.) 
Washington 1913. (350 S.) 8°. [U. S. Department of 
Labor, Bureau* of Labor Statistics.]

Zeitschriften und Patentschriften der Bibliothek* des Kaiser­
lichen Patentamts. Stand vom 1. Januar 1913. (O. O. 
u. J.) (IV, 426 S.) 8°.

Zusammenstellungen, Statistische, iilrnr Blei, Kupfer, 
Zink, Zinn, Aluminium, Nickel, Quecksilber und Silber. 
[Hrsg. von der] M c ta llg e so llsc h a ft*  [und der] 
M eta llb an k  u n d  M e ta llu r g isc h e fn l G e s e llsc h a ft ,  
Aktiengesellschaft. 19. Jg. 1903— 1912. Frankfurt a. M.
1913. (XLI, 109 S.) 4».

Vgl. St. u. E. 1913, 10. Juli, S. 1165.
=  D is s e r ta t io n e n . =

A schof, C arl: Einfluß tiefer Temperaturen auf Luftgas. 
Doktor-Ingonieur-Dissertation. (Kgl. Techn. Hoch­
schule* zu Hannover.) (O. O. 1913.) (17 S.) 4°. 

Czakö, E m e r ich : Beiträge zur Kenntnis natürlicher 
Gasausströmungen. (Mit 1 Taf.) Doktor-Ingenieur- 
Dissertation. (Großhrzgl. Techn. Hochschule* zu Karls­
ruhe.) Karlsruhe 1913. (85 S.) 8°.

E isn er , R u d o lf  O tto :  Die Herstellung von Siederöhren 
mit überlappt geschweißter Naht; neueste Betriebserfah­
rungen auf diesem Gebiet hinsichtlich der Ausbildung der 
Apparatur und Versuche betreffend die Schweißbarkeit 
des Materials. Doktor-Ingenieur-Dissertation. (Kgl. 
Techn. Hochschule* zu Berlin.) Oldenburg i. Gr. 
(1913). (IX, 103 S.) 8°.

G leissn er, M a x im ilia n :  Ueber rezente Bodenverkit­
tungen durch Mangan bzw. Kalk. (Mit 3 Taf.) Doktor-

Ingenieur-Dissertation. (Großhrzgl. Teolin. Hochschulo* 
zu Karlsruhe.) Karlsruhe 1913. (87 S.) 8°.

J u r iso h , E b e r h a r d : Studien über die Löslichkeit von 
Gasen in  festen Metallen und Legierungen. (Mit 2 Taf.) 
Philos. Dissertation. (Universität* Leipzig.) Leipzig
1912. (69 S.) 8°.

O r n sto in , M ax: Ueber Wolfram-, Molybdän- und
Eisencarbide und ihre katalytische Wirksamkeit bei der 
Zersetzung von Methan und Kohlenoxyd. Doktor- 
Ingenieur-Dissertation. (Kgl. Techn. Hochschule* 
zu Berlin.) Berlin (1913). (34 S.) 8°.

V o llm er ,*  E r h a r d : Die deutsche Gewehr-Industrie.
Staatsw. Dissertation. (Universität Tübingen.) Düssel­
dorf 1913. (182 S.) 8°.

W e iß h u h n , E r n s t :  Bei welchen im Maschinenbau
üblichen Löhnungsverfahren sind Tarifverträge möglich ? 
Doktor-Ingenieur-Dissertation. (Kgl. Techn. Hoch­
schule* zu Berlin.) Berlin 1913. (2 Bl., 71 S.) 8°.
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A lexander Z enzes  *J*.
Am 11. Juli d. J. starb plötzlich das langjährige 

Mitglied unseres Vereins, Herr Zivilingenieur Alexander 
Zenzes. Er litt schon seit Jahren an einem Nervenleiden, 
das er sieh durch Ueberarbeitung zugezogen hatte. Ein 
Schlaganfall setzte plötzlich nach achttägigem Kranken­
lager seinem arbeitsreichen Leben ein Ziel.

Zenzes wurde am 31. August 1864 als Sohn des Kauf­
manns A. Zenzes in Rheindahlen geboren. Er besuchte 
die Realschule in Rheydt und daran anschließend das 
Realgymnasium in Duisburg, das 
er mit dem Zeugnis der Reife ver­
ließ. In Freiborg i. Sa. studierte 
er dann bis zu seinem 25. Lebens­
jahre. Im Jahre 1889 bestand er 
dort die Diplomprüfung als Hüt­
teningenieur und genügte dann in 
München seiner Dienstpflicht boi 
der Artillerie. Er arbeitete danach 
während mehrerer Jahre im La­
boratorium und in den Gießereien 
von Krapp und trat im Jahre 
1897 bei Krautheim in Chemnitz 
ein, um dort eine nach den Plänen 
und Unterlagen von Alexander 
T r o p e n a s erbauto Stahlgießerei 
zu leiten.

Die Kleinbesscmeroi stand da­
mals im Anfang ihrer Entwicklung.
Ein regelmäßiger Betrieb ließ sich 
noch nicht durchführen. Zenzes 
begann methodisch mit Chornischen 
und physikalischen Untersuchun­
gen, und erst auf Grand dieser 
gelang es ihm, ein Verfahren auszuarbeiten, nach dem 
ein einwandfreier Betrieb in der Kleinbessemeroi mög­
lich war. Die bei der Weiterentwicklung der von 
ihm geleiteten Chemnitzer Stahlgioßerei erzielten Er­
folge veranlaßten ihn dann, sich selbständig zu machen 
und den Bau von Kleinbessemereien zu unternehmen. 
Er schuf gleich in den ersten Jahren dieser sclb- 
stän digen Tätigkeit vorbildliche Anlagen in Deutsch­
land bei Graeon in Magdeburg und Jaeger in Elberfeld. 
Ihnen folgte eine große Anzahl von Kleinbessemereien 
in aller Herren Ländern. Bis zu seinem Tode hat Zenzes 
nach nur zwölfjähriger Tätigkeit fast 40 Anlagen seines 
Systems mit vollem Erfolg in Betrieb gesetzt. Wie sehr 
sein System anerkannt wurde, beweisen am besten die 

Ausführungen des Geh. Bergrats W ed d in g  in seiner

Veröffentlichung aus den Verhandlungen des Vereins 
zur Förderung des Geworbefloißes vom Jahre 1905 mit 
dem Titel: „Die Kleinbessemeroi in Verbindung mit dem 
Martinofenbetrieb.“ Rastlos arbeitete Zenzes an der 
Vervollkommnung seines Systems weiter, und wesent­
liche Verbesserungen wurden ihm durch zahlreiche Pa­
tente geschützt. Auch der Kupferbessomerei wandte 
er sein Interesse zu, und mehrere von ihm erbaute 
Anlagen legen Zeugnis von seinem großen Erfolge auf 

diesem Gebiete ab. Außerdem 
erbaute er cino ganze Anzahl 
von Ticgelstahl-, Temper- und 
Eisengießereien, die ausnahmslos 
sohr gut arbeiten.

Zenzes hat auch mit seinem 
Teil dazu beigetragen, die Mythe 
zu zerstören, daß die deutschen 
Eisengießer mit deutschen Roh­
eisensorten kein Qualitätsmatorial 
erzielen könnten, und daß eng­
lisches oder schwedisches Zusatz- 
material unbedingt erforderlich 
sei. Zenzes ist der erste gewesen, 
der erkannte, daß sich Gußeisen 
mit hoher Zugfestigkeit sicher 
und ohno Schwierigkeiten erzeu­
gen läßt, wenn kohlenstoffarmes
Roheisen bei der Gattierung ver­
wendet wird. Nach diesem ihm 
patentierten Verfahren arbeitet 
ein deutsches Hochofemvork, des­
sen kohlenstoffarmes Roheisen 
in den Qualitiitsgioßereien immer 

mehr verwendet wird und die Spezialraarken allmählich 
verdrängt.

Zenzes war das Vorbild eines Beraters im Gießerei- 
wesen. Ausgestattet mit einer vollkommenen technischen 
Durchbildung, gepaart mit nie orlahmendom Fleiß und mit 
einem vornehmen Charakter und voll Herzensgüte, erwarb
er sich viele Freunde, die nun trauernd und erschüttert
seinen frühen Heimgang beklagen. Manchem Fachgenossen 
hat Zenzes in der Stille beigestanden und ihm den 
Lebensweg erleichtert. In den letzten Jahren war er ge- 
zwungon, sich Schonung aufzuerlegen und seine Tätigkeit 
in eine aufsichtführende einzuschränken. Seine Lebens­
arbeit hat er in vielen Aufzeichnungen festgelegt und für 
die Fortführung seiner Firma Sorge getragen, .so daß noch 
manche Anlage Zeugnis ablcgen wird von seinem Geist.

N eu e  M itg lied er . Mensch, Stephan, Gießereiingenicur der Eiseng. u. Maschi-
„  . , „ • • i , nonf. A. Stotz, Kornwestheim, Stotzstr.
Eymer, Fritz, Ing., Vorstand der Zweigmederl. der Schmitz, Willy, Prokurist der Gußstahlw. Wittmann,

Deutschen Babcock & Wilcox-Dampfkcssclw., A. G., ^  q  Haspe i. W. Hockstr. 14.
Frankfurt a. M., Bürgerstr. 12. ’ G est b '

Hoyt Samuel £ .; Ass-Professor of Metallography, Univ. Kollmann-Bismarckhütte? Wilhelm,' Geh. Kommerzienrat,
of Minnesota, Mmneapohs, Mmn., U. S. A. Baden-Baden. 23. 8. 1913.

Ligcnza, Michael, Ingenieur der Hüttenw. Kramatorskaja, Pagenstecher, Emst, Cöln. 20. 8. 1913.
A. G., Kramatorskaja, Gouv. Charkow, Russland. Necicbn«?«!, Em.s<, Betriebschef, Niederschelden. 23.7.1913.

In Verbindung mit der 45. ordentlichen H a u p tv e r sa m m lu n g  d es  V e re in s  d e u ts c h e r  E ise n g ieß er e ie n *  
wird am Donnerstag, den 11. September d. J., abends 5 ]]> Uhr, im Hotel zum Rautonkranz zu E ise n a c h  die

20. Versammlung deutscher Gießereifachleute
stattfinden, zu der die Mitglieder des V ere in s  d e u tsc h e r  E is e n h ü tte n le u tc  hierdurch eingeladen werden.

Auf der T a g e so r d n u n g  stehen folgende Vorträge:
1. Die Verwendung von Zusatzeisen zur Erzielung hochwertigen Gußeisens.
2. Oberlehrer 2)ipi.*Qng. E r b r e ich , Duisburg: Ziele, Lehrpläne und Einrichtungen der Königlichen Hüttcu-

schule zu Duisburg.
3. ^r.-Qng. von  E m p erg er , k, k. Oberbaurat, Wien: Das umschnürte Gußeisen, ein neues Baumaterial.

Eine Uebersicht der bisherigen Versuche und Anwendungen im Hochbau und Brückenbau.

* Vgl. St. u. E. 1913, 31. Juli, S. 1283.
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Umbau einer Kupolofenbeschickungsanlage. Tafel 26.
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Abb. 1. Längsschnitt, Q uerschnitt und Grundriß  

der umgebauten Kupolofenanlage.
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