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G e sch oß h ers te l lun g  in kanadischen u n d  am er ikan ischen  W erks tä t ten .

| it Ausbruch des Europäischen Krieges ent
stand in allen britischen Besitzungen und 

in den Vereinigten Staaten von Amerika eine 
äußerst große Nachfrage nach Kriegsmaterial, 
weil die englischen Regierungsarsenale nur einen 
kleinen Teil der erforderlichen Geschoßmengen 
liefern können. Deshalb wurde in Kanada ein 
Ausschuß für Geschoßherstellung gegründet, der 
sich aus Militärbeamten sowie Leitern und Besitzern  
kanadischer Fabriken zu
sammensetzt, mit dem Er
gebnis, daß heute mehr als 
130 Fabriken in Kanada 
allein mit der Herstellung 
von S c h r a p n e l ls  oder 
deren Teilen beschäftigt 
sind. In den meisten Fäl
len soll es selbst dort, 
wo frühere Erfahrungen 
nicht Vorlagen, gelungen 
sein, auch mit einfachen 
Einrichtungen in verhält
nismäßig kurzer Zeit so
viel Geschosse herzustel
len, daß die Fabriken mit 
ihren Lieferungen auch 
gegenüber den staatlichen  
Geschoßfabriken gut ab
schneiden.

In der Zeitschrift „American Machinist“1) sind 
vor kurzem eine Reihe von Aufsätzen veröffentlicht 
worden, die eingehend die W erkstattbearbeitung 
von 18- bzw. 15pfündigen Schrapnells behandeln. 
Die Geschosse von 3 ,3 "  bzw. 3 "  Durchmesser 
entsprechen etwa unseren 7 ,7 -cm-Geschossen. 
Sie bestehen, w ie aus Abb. 1 ersichtlich ist, aus
1. dem Stahlmantel, 2. der Pulverbüchse aus 
Messing, 3. der Abschlußscheibe für die Pulver
büchse, 4. der Zündröhre, 5. der Füllung aus in 
Harz gebetteten Bleikugeln, 6. der Zünderfassung 
und 7. einer vorläufigen Verschlußkappe. In 
dieser Form werden sie nach England verschifft, 
wo die Sprengladung eingefüllt und Zünder und 
Kartusche angebracht werden.

b 1915, 18. März, S. 449/53 ; 25. März, S. 403/500;
1. April, S. 537/42.

X X I.,,

Bei der Massenherstellung von Geschossen kann 
nach zwei verschiedenen Gesichtspunkten verfahren 
werden. Endweder kann man auf e in e r  Maschine 
möglichst viele Arbeitsvorgänge vornehmen, oder 
man kann die Bearbeitung in viele Einzelarbeiten  
zerlegen, so daß jedes einzelne Geschoß eine große 
Anzahl Maschinen bzw. Arbeiter passieren muß.

Die Canadian Ingersol Rand Co., die zu den 
ersten Werken geliorie, die in Kanada Geschosse
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herstellten, arbeitet nach dem zweiten Verfahren. 
Ihr W erksleiter begründet es damit, daß sich 
durch Vervielfachung der Arbeitsvorgänge auf 
einer Maschine auch die Möglichkeit zur B e
gehung von Fehlern vervielfache, während bei 
eingehender Arbeitsteilung das Anlernen un
geübter Arbeiter leichter sei und man größere 
Freiheit und Uebersiclit in der Herstellung be
sitze, so daß die geringen Sonderkosten für 
größere Transporte innerhalb der W erkstatt 
dagegen zurücktreten müßten. Das W erk, das 
auch in Deutschland eine Tochtergesellschaft 
unterhält, stellt gewöhnlich Luftkompressoren, 
Preßluftwerkzeuge, Gesteinsbohrmaschinen usw. 
her und war in den letzten drei Jahren nach 
und nach dazu übergegangen, ihre Revolvcr- 
drehbänke durch Sohderfräsmaschinen zu ersetzen.
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Zalllentafcl 1. A r b e i t s v o r g ä n g e .

E inzelarbeit M aschine A rbeiter Leistung 
i. d . s t

Bem erkungen

1  1. Anreißen der abzustechenden Länge, Ab
stechen und Abfräsen des Grates an der 
rohgepreßten Bohrung.

Abstechbank m it 
2 Stählen

1 20

j 2 . Längsschruppen, Vorderende konisch drehen. Rcvolverbank oder 
Loitspindoldreh- 
bank mit aufge
setztem Revol
verkopf

1 G 3 Werkzeuge 
2 Lehren

3. Rohabdrehen des Bodens (24 Stück gleich
zeitig).

Drehbank m. wage- 
rechtem Tisch

1 48

! 4. Bodenstück fertig drehen, K ante brechen. Rcvolverbank 1 10 3 Werkzeuge 
2 Lehren

i  5 ‘ W erkstattprüfung des Bodenstückes, E in
schlagen einer Marke auf das Bodenstück, 
die den Kohlenstoffgchalt angibt. (Bis 
hierhin werden die verschiedenen Chargen 
durch verschiedenfarbigen Anstrich in der 
Höhlung unterschieden.)

1 G0

0 . Ausbohren der Pulverkammer und der Sitz
fläche für deren Verschlußscheibe, Ab
schruppen des Vorderendes, Schlichten 
der Vorderflächc.

Revolverbank 1 10 6 Werkzeuge, davon ar
beiten 2 gleichzeitig 

3 Lehren

7. Eindrehen der Aussparung für den Füh
rungsring und Herstellung der zwei wellen
förmigen Rippen zum Festhalten desselben.

Abstechbank 1 10 3 Werkzeuge nacheinander 
6 Lehren

8 . W erkstattprüfung aller Hauptabmessungen, 
insgesamt 23 Messungen mit 12 Lehren.

2 50

I  9. Härten, Blankschloifcn einer Ringfläche für 
die Härteprobe, Sortieren nach Chargen 
zu je 120 Stück. Von jeder Charge wer
den zwei Stück ausgewählt, eins zu Festig
keitsversuchen, eins zur Sprengprobe.

4 Muffelöfen mit 
Oelfeucrung

2 32 Erhitzen auf 760 Ab
schrecken im Oelbad, 
Wiedererhitzen auf 343 
bis 538° jo nach dem 
Kohlenstoffgehalt, H är
ten im Oelbad

10. Ausschneiden der Probestäbe, Bearbeiten 
derselben in Bohr- und Frässchabloncn.

Bohrmaschine
Fräsmaschine

1 1 in
2 Vs st

n . Einführen der Verschlußscheibc für die 
Pulverkammer. Erhitzen des Vorder
endes im Bleibad auf 760°, Zusammen
stauchen, Wiedererhitzen und Abkühlen 
in einer 100 mm tiefen Schicht Glimmer.

1 Stauchpresse 
1 Bleikessel

2 60

12. Entfernen des Sinters am Bodenstück und 
in der Aussparung für den Führungsring 
durch ein Sandstrahlgebläse.

1 60

13. Konisehdrehen der Spitze außen und innen. Rcvolverbank 1 5—G 5 Werkzeuge
Ausbohren des Mundloches, Aufreiben und 6 Lehren
Gewindeschneiden.

14. Naohschnciden des Gewindes. Radialbohrmaschine 1 20
15. Aufsetzen einer Zentrierklemme mit Körner 

auf das Bodenstück, Einschrauben eines 
Körnerstopfens in die Mundöffnung und 
Entfernen desselben von den fertig ge
schliffenen Stücken.

2 G0

10. Schleifen der Geschoßspitze. Schleifmaschine mit 1 40 Das Ausbringen mit einer
profilierter Schleif Schleifscheibe schwankt
scheibe I':-.

f

zwischen 3200 und 4800 
Stück ; nach jo 10 bis 
30 Stück muß die 
Scheibe mit dem Dia
manten nachgedreht 
werden.

17. Schleifen des übrigen Körpers. Schleifmaschine 
Schleifscheibe 
175 mm breit

1 20 |

18. W erkstattprüfung, Nachmessung mit 12 2 G0
Lehren, insgesamt 17 Messungen.
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Zahlentafel 1. A r b e i t s v o r g ä n g e .

Einzelarbeit Maschine Arbeiter Leistung 
i. d. st Bemerkungen

19. E rste Abnahme-Prüfung. 6 600 
im Tag

20. Aufpressen des Kupferführungsringes. Druckluftpresse 2 30
21. Abdrehen des Eührungsringes. Drehbank mit Spe

zialsupport
1 15 3 Werkzeuge nacheinander 

6 Lehren
22. Stempeln des Geschosses auf einer Rollpresse, 1 40

Einsetzen der Messingpulvcrbüchsc, E in
treiben der A^erschlußscheibc, Einschrau
ben der Pulverröhro. •

23. Einfüllen der Bleikugeln, Festrütteln der Wage auf dem R ü t 1 50
selben und Wiegen. teltisch einer 

Formmaschinc
24. Vergießen der Kugeln mit Harz, Wiegen Elektrisch geheizter 1 30

und Ausgleichen des Gewichts durch Ein Harztiegel
füllen von Eoinschrott.

25. Aufsehrauben der Zünderfassung. 1 00
20. Verlöten der Pulverröhro in der Zünder Auf Kugeln ge 1 50—60 Elektrischer Lötkolben. Das

fassung. lagerter Drehtisch Lot wird als ringförmig 
gebogener Streifen auf
gelegt

27. Abdrehen der Zünderfassung außen und Drehbank mit Spe- 1 10 4 Werkzeuge auf einem
innen. zialsupport Quersupport 

3 Lehren
28. Reinigen und Aufreiben der Pulverröhre. Druckluft-Reibahle 1 20 Mit einer Spezialklemme 1 

werden 8 Hülsen gleich
zeitig fcstgespannt

29. Aufsehrauben eines vorläufigen Verschluß 1 50
stopfens auf die Ziindcrfässung.

30. Endgültige Abnahme durch die Militar- 0 600 Dieselben Beamten erledi
bcamton. im Tag gen Prüfung 19 und 30.

31. E rster und zweiter Anstrich, Stapeln. Umgebaute Schrau 40 60 Zwischen dem 1. und 2.
benschneidema
schine m it Feder- 
Zentrierbaeken

Anstrich müssen die 
Schrapnells 24 Stunden 
trocknen.

32. Verpacken zu je sechs Geschossen in einer 100
Holzkiste. Kisten 

im Tag

Boi Kriegsausbruch stand daher eine große Zahl 
dieser Drehbänke still oder war zum Verkauf 
bestimmt, die nun, zum Teil durch Ilinzufügen 
von Sonderwerkzeugen ergänzt oder umgebaut, 
wieder in Betrieb genommen wurden, während 
je tz t  die Fräsmaschinen stillstehen.

Von größter W ichtigkeit für die Leistungs
fälligkeit der Maschinen sind die Spannfutter, 
die schnell und genau zentrieren müssen, und 
von denen außerdem gefordert werden muß, daß 
sie vollkommen festhalten, damit trotz des harten 
Materials ein möglichst starker Span abgenommen 
werden kann. Zum Festhalten von außen sollen 
sich zweiteilige Konusspannfutter am besten be
währt haben. Die für die Bearbeitung der Außen
seite nötigen inneren Spannfutter (Expansions- 
dornc) sollen dagegen zunächst Schwierigkeiten 
verursacht haben, weil der zur Verfügung stehende 
.Kaum nur gering und die Innenwandung des roh 
gepreßten Geschosses rauh ist, und weil außer
dem gerade beim Absteclion und Vorschruppen 
des äußeren Zylindermantels die größten Bean

spruchungen auftreten. Die Bauart dieses Ex- 
pansionsdornes, der ebenso wie die meisten äußeren 
Spannfutter durch Preßluft gespannt wird, ist 
aus Abb. 2 ersichtlich. Abb. 3 zeig t eine andere 
Ausbildung eines solchen Aufspanndornes, wie er 
in den W erkstätten der Dominion Bridge Co., 
Montreal, Verwendung findet.

Von der auf den Dorn Abb. 2 aufgespannten 
Geschoßhülse wird beim Schruppen ein Span 
von 4,8 mm Tiefe bei 3,2 mm Vorschub und 
einer Schnittgeschwindigkeit von 21,3  m ab
genommen. Die das Schrapnell von außen fest
haltenden Kupplungen werden alle in einem auf 
dem Drehbankbett befestigten Setzstock noch
mals gelagert, um trotz der Länge des Arbeits
stückes auch bei starker Spanabnahme einen 
ruhigen Lauf zu erhalten.

Die Herstellung der Geschosse ist in 32 einzelne 
Arbeitsvorgänge zerlegt, die in Zahlentafel 1 
zusammengestellt sind. Während der Herstellung 
wird die Genauigkeit der Bearbeitung fortlaufend 
m ittels Grenzlehren geprüft, um fehlerhafte Stücke



548 Stahl und Eisen. Geschoßherstellung in kanadischen und amerikanischin Werkstätten.

sofort aussclieiden zu können, ehe noch weitere merkenswert ist. Die zum Festhalten des Kupfer-
Arbeit auf sie verwendet wird. Außerdem findet ringes dienenden Rippen sind nicht unterbrochen,
aber noch vor der endgültigen Abnahme eine sondern laufen in dreifacher W elle rund um das
weitere Prüfung durch die Abnahmebeamten statt, Geschoß. Die W elle, die eine Höhe von 3,2 111111

wenn die eigentliche Geschoßhülse fertig be- hat, wird nach einer an der Drehbank befestigten

 ̂  ̂  ̂  ̂ bei

I  ^  an Geschossen,
d i m i  tgl ¡m ^ nfang  2 0 0 0

Abbildung 2. Durch Preßluft betätigter Aufspanndorn. Stück betrug, ist all-
|  miihlich bis auf über

\ ®r£^ c]i z w e ie r G e_

Abbildung 3. Aufspanndorn. schütze in der glei
chen Zeit entspre-

arbeitet ist. An jeder Hülse sind über 40 Mes- eben. Es ist deshalb begreiflich, daß auch eine ganze
sungen vorzunehmen, so daß ständig sechs Kontroll- Anzahl Fabriken, deren Erzeugungsgebiet ein ganz
beamte nötig, sind, um die Tagesleistung von anderes war, je tz t  die Herstellung von Geschossen
500 Stück zu bewältigen. Die Grenzlehren, von aufgenommen haben. Abb. 4 zeigt die Anord-
denen einzelne Beamte mit jeder Hand eine an- nung der Maschinen in den Brückenbauwerkstätten,
legen, sind mit leicht fy? 7 ////A
fühlbaren, eingefrästen _________  .
-f- und — Zeichen ver- j  \

sehen, so daß der Kontroll- |p.̂  *• Jl& fa lk h -- y;m v / / / a \ ^  V//A V///A v//,\ w /,\ V//Mwm.’j*- P
anztisehen, sich davon ^  ^~~"j j p—1 f - '  r- J %•> p-' ~~j $
überzeugen kann, ob er djh !p 3  Ü|p) j ] 't  m  ^
das größere oder kleinere j_ ^—1— j 1-------1  J->i 1 LJ ' ~ 1 j ! j^i ! \a \ ' ¡Ä1 < \ i
Maß benutzt. ¡ e i i  S a  ! 1 i p ]  1 ' ^ w f Ä — ü

Der vordere konische } ! ^ | \ I — ^ — 1 1-------- r r _ r ~— ~~ i
Teil des Geschosses wird ¡-4------- 1— 1---------------------------------------------  1---------1—
erst im Arbeitsgang 11 1 1  e a  \ r— u — BFh— i
hergestellt, nachdem vor- W m m r W m m ^  1 j l f V  r - ± - | l  § 1
her die den Verschluß der I ,***.} W ri
Pulverkammer bildende 
Scheibe eingeführt wor
den ist, Der vordere Teil 
des Geschosses wird dazu 
im Bleibade auf 7 6 0 °  er-

Abbildung 4. Anordnung der Maschinen bei der Dominion Bridge Co. 
a ‘tu  G estell fü r R ohgeschosse, b  A bstechm nschinen. c  =  R evo lvcrbänke fü r den  1. A rbeits
vo rgang . d R c v o l v e r b ä n k e  fü r den  2. A rbeitsvo rgang . c =  S andstrah lgcb läsc -IIaus. f  =
R evolvcrbänke fü r  den  3. A rbeitsvorgang , g  =  R änke zum F ertlg rnachen  der R oden, h  =  B änke 
zum  A bdrehen  d e r  F ü h rungsringe , i - -  S ch le ifm asch inen , j  =  R änke zum  U cberd rchen  der 
c ingescliraub ten  Z ünderfassung , k — P ressen  zum  B efestigen  d e r  F üh rungsringe . 1 =  Tisch 
zum  A ufschlcben d e r  R inge vor dem  A ufpresson. m =  Tisch fü r vorläu fige P rü fung , n  =  G as
öfen . o  — L uftkom presso r, p  — H ärte truge  q =  P um pe zum  B ew egen d e r  H ärtcflU ssigkeit. 
r  ==; A bküh ltrog  m it G lim m erfüllung. s =  B lc llopf. t  =  S tauchpressen  fü r das  kon ische  V ordcr- 
cndc . u  ==. R ü tteltisch , v H arz topf. w =  K arten  m it B le ikugeln , x  =  Sam m eltlscli. x x =  P rü 
fungstisch . y — A nstrich tische, y i — 1- A nstrich , y* =  2. A nstrich , z = V erpackungsraum .

hitztund dann zusammeu- 
gostaucht. Die von. der 
Ingersoll Rand Co. hierzu 
benutzte Maschine ist aus 
einer mit Druckluft be
triebenen Gesteinsb.ohrer- 
Stauchmaschine herge
stellt, deren Matrize mit W asser gekühlt wird. 
In anderen W erkstätten werden Bandagenaufzieh- 
pressen, Stauchpressen oder Dampfhämmer hierzu 
verwendet.

In ähnlicher W eise wird auch der aus einem 
Stück bestehende■ Kupferführungsring aufgepreßt, 
dessen verwickelte. Profilierung (s. Abb. 1) be-

der Dominion Bridge Co. in Montreal. Die Ar
beitsweise ist ungefähr die gleiche. Auch hier 
werden Drehbänke und Schleifmaschinen etw a  
in gleichem Umfang zur Bearbeitung des Geschoß
körpers verwendet. D er Anstrich wird jedoch  
hier ohne Benutzung einer Maschine auf besonderen 
Gestellen allein von Hand aufgetragen. Die beste
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Zeit, die für die Fertigstellung eines Geschosses 
erzielt wurde, wird mit 1,06 Stunden angegeben.

Die Herstellung kleiner Teile, wie Zünder
köpfe, Schrapnellköpfe, Stoßböden, Zündkörper 
und Zündkapseln, die in einem weiteren Aufsatz 
beschrieben ist, bietet nichts besonders B e
merkenswertes. Ihre Fertigstellung erfolgt in

einer oder zwei Aufspannungen auf mehrspindligen 
Automaten, die 4 bis 7 Stück gleichzeitig be
arbeiten. Die Leistung bei der Herstellung  
dieser Stücke von 100 bis 1000 g  Gewicht 
beträgt etwa 50 bis 240  Stück in der Stunde 
je  nach Gewicht und Anzahl der zu bearbeiten
den Flächen. F. Heym.

Der schmiedbare Guß.
Von ®ipi.<$ng. F ried rich  E rb reich  in Duisburg. 

(Hierzu Tafel 8 .)

Gußstücke, aus weißem Koheisen gegossen und 
einem Glühprozeß mit oder ohne Frischwirkung 

unterworfen, zeigen nach dieser Behandlung mehr 
oder weniger die Zähigkeit und Dehnbarkeit des 
Schmiedeisens. Sie finden Verwendung beim Bau 
von Eisenbahnwagen, ferner als Beschlag- und Bau
teile, Verbindungsstücke für Gas- und Wasserleitungs
rohre, Tür- und Fensterbeschläge, Schlüssel, Schrau
benschlüssel und als solche Gegenstände, die bei ge
ringem Gewicht und schwacher Wandstärke einen 
Massenartikel darstellen. Derartigen Guß aus Stahl
formguß herzustellen, erscheint wegen der geringen 
Wandstärke und ihres geringen Gewichts unvorteil
haft.

In Amerika ist der Weg der Herstellung für der
artiges Material ein anderer als in Deutschland. Die 
Amerikaner glühen (tempern), ohne zu entkohlen, 
und erhalten dadurch eine Bruchfläche mit einem 
schwarzen Kern (black heart), der von einer geringen 
entkohlten Randschicht umgeben ist. Die Deutschen 
dagegen umgeben das Gliihgut mit Sauerstoff ab
gebenden Stoffenund erzielen auf diese Weise eineEnt- 
kolilung, die bis in das Innere des Stückes hinein
dringt. Das Bruchaussehen wird dadurch stahlartig. 
Die richtige Bezeichnung für das deutsche Erzeugnis 
ist daher sch m ied b a rer  Guß und nicht, wie cs 
heute noch immer üblich ist, Temperguß.

Im nachstehenden soll die Herstellung des schmied
baren Gusses verfolgt werden, wie sie in Deutschland 
üblich ist.

Bei der gewaltigen Tempergußerzeugung Amerikas 
(im Jahre etwa 900 000 t) ist es leicht verständlich, 
daß auch in der dortigen Literatur dieser Gegenstand 
weit mehr behandelt wird, als cs in Deutschland der 
Fall ist, dessen Erzeugung an schmiedbarem Guß 
sich im Jahre 1912 nur auf 72 002 t belief. Es sind 
daher in nachstehender Arbeit auch die Mitteilungen 
amerikanischer Fachleute verwertet worden.

Die Bruchfarbe des ungeglühten Rohgußstückes 
eines schmiedbaren Gusses muß weiß sein, d. li. der 
Kohlenstoff darf nicht als Graphit ausgeschieden 
sein. Der Grund hierfür liegt in der langsamen Oxy
dationsfähigkeit des Graphites und einer nach dem 
Glühprozeß auftretenden starken Gefügeauflockerung 
des Gußstückes. Met allographisch betrachtet , zeigt 
der geätzte Schliff eines ungeglühten schmiedbaren

Gusses Zementitkristalle eingebettet im Eutektikum, 
dem Perlit. Bei Abb. 1 (Tafel 8) sehen wir in 28facher 
Vergrößerung den geätzten Schliff eines quadratischen 
Querschnittes von 10 mm Seitenkänte. Beachtens
wert ist die unregelmäßige strahlige Gußstruktur 
und der Aufbau der Zementitkristalle, senkrecht zu 
den Abkühlungsflächen. Abb. 2 gibt eine Vergröße
rung von 420 : 1, wodurch der weiße spröde Zemen- 
tit, eingebettet im Perlit, dcutlicli sichtbar wird. 
Beim späteren Glühprozeß zerfällt der Zementit 
unter Volumenvermehrung1) in seine Bestandteile 
Eisen und Kohlenstoff, nach der Gleichung: Fc3 C =  
3 Fe +  C. Dieser ausgesehiedene Kohlenstoff, Temper
kohle genannt, ist äußerst fein im Gußstück verteilt 
und läßt sich leicht durch Oxydation entfernen, ohne 
eine starke Gefügeauflockerung des Stückes herbei
zuführen.

Was die chemische Zusammensetzung des schmied
baren Gusses anlangt, so ist man bei den allgemein 
dünnen Querschnitten in dem Siliziumgehalt sehr 
beschränkt, da jegliche Graphitausscheidung ver
mieden werden soll. Da anderseits Silizium die 
Temperkohlenbildung befördert, so soll man den 
Silizium-Gehalt möglichst steigern, ohne aber eine 
graue Bruchfarbe zu erhalten. Nach M old en k e  
rechnet man für starkwandige Gußstücke 0,45 bis 
0,55%  Si, für mittelstarke 0,0 bis 0,7%  Si und 
für dünnwandige 0,75 bis 1,25%  Si. Der Silizium
gehalt von 0,45 % darf unter keinen Umständen 
unterschritten werden, da sonst die Güsse undicht 
ausfallen und die Bildung von Temperkohle und 
somit der Entkohlungsprozeß verzögert wird. Das 
Eisen büßt auch an Gießfähigkeit ein.

Die Höhe des Siliziumgehaltes steht in einem 
engen Zusammenhänge mit den übrigen Elementen. 
Je höher z. B. der Ivohlenstoffgchalt ist, desto mehr 
muß die Menge Silizium herabgedrückt werden, um 
eine graue Bruehfarbe und somit eine Graphitbildung 
zu vermeiden. Bei niedrigem Kohlenstoffgehalt kann 
Silizium stärker vertreten sein. So wird von E. S ch ü 
m ann2) für den schmiedbaren, Guß aus dem Martin
ofen bei einem Kohlenstoffgcluilt von etwa 2,7% ,

2) P. Ob er ho ff e r: Metallographisehe Beobachtun
gen im luftleeren Raum bei höheren Temperaturen, Me
tallurgie 1909, 8. Sept., S. 554/07.

2) St. u. E. 1909, 21. April, S. 590,
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einem Mangangchalt von etwa 0,2%  und einem 
Schwefelgehalt von 0,08%  folgender Siliziumgehalt 
in bezug auf die einzelnen Wandstärken angegeben:

W an d stä rk e  Si
in  m m  %

 7 .................................................0,92
 8  0,88

1 0  0,82
1 2  0,80
1 4 .................................................0,73
1 5 .................................................0,70
2 0 .................................................0,05

Der Siliziumgehalt kann und muß erhöht werden, 
wenn der Schwefelgehalt im Gußstück steigt, wie 
es z. B. beim Kupolofenguß der Fall ist, der in der 
Regel 0,18 bis 0,25%  S aufweist. Während nämlich 
der Schwefel die Bildung von Temperkohle verzögert, 
wird diese Wirkung durch einen höheren Siliziumgehalt 
aufgehoben. Nach Dr. A. L issn cr1) kann man bei 
Kupolofenguß bei 0,25 % S den Siliziumgehalt auch 
bei stärkerer Wandstärke bis 0,9 % steigern, ohne eine 
graue Bruchfarbe des Gusses zu befürchten, während 
der Entkohlungsprozeß dadurch befördert wird.

Der Mangangchalt ist sehr niedrig zu halten. 
Mangan begünstigt zwar die weiße Bruchfarbe beim 
Rohguß, verzögert aber durch seine innige Verbin
dung mit dem Kohlenstoff den späteren Zerfall vom 
Zementit und somit die Temperkohlenbildung bzw. 
die Entkohlung. Der Mangangehalt soll unter 0,4 % 
bleiben; er bewegt sich in der Regel in den Grenzen 
von 0,1 bis 0,3% .

Das Element Schwefel ist in dem Eisen zum Teil 
in Form von Schwefeleisen vorhanden und unter dem 
Mikroskop als ein grauer, schlackenartigcr Körper zu 
erkennen. Durch seine Lagerung zwischen den Eisen
kristallen stört es deren innigen Zusammenhang und 
vermindert dadurch Festigkeit und Zähigkeit des 
Fertigerzeugnisses. Das flüssige Eisen wird beim 
Vorhandensein von höherem Schwefelgehalt außer
ordentlich dickflüssig, so daß es stark überhitzt 
werden muß, damit die Formen scharfkantig aus- 
laufen. Ein höherer Schwefelgehalt hindert die Bil
dung von Temperkohle. Während einige Forscher 
dies auf eine mechanische Wirkung des schlacken
artigen Schwefeleisens zurückführen, welches den 
Zementit umhüllt und dadurch seinen Zerfall hindert, 
erklärt W. H. H a tf ie ld 2) dies mit einer chemischen 
Einwirkung geringer Mengen Schwefel, die in dem 
Zementit in chemischer Verbindung oder in fester 
Lösung auftreten. Auch sei eine mechanische Ein
lagerung nicht undenkbar. Erst bei höherer Gliih- 
temperatur tritt dann der Zerfall vom Zementit und 
die Bildung der Temperkohle ein. Reichlicher Schwefel
gehalt im schmiedbaren Guß erfordert daher eine 
höhere Glühtemperatur und eine längere Glühdauer. 
Guter schmiedbarer Guß soll möglichst unter 0,1 % S 
enthalten. Da Mangan als Hilfsmittel gegen den 
Schwefel nicht genommen werden kann, ist, wie 
schon erwähnt, der Siliziumgehalt zu steigern.

*) Ferrum 1912, 8. Nov., S. 54.
2' Journal o£ the Iron and Steel Institu te 1913,

I. Bd., S. 139/56.

Der Phosphorgehalt soll 0,1 % nicht überschreiten, 
da sonst die Zähigkeit des Enderzeugnisses wie die 
jedes schmiedbaren Eisens leidet. Die Kristallbildung 
wird eine gröbere, so daß ein festeres Zusammenhalten 
der Eisenkristalle gestört wird. Besonders plötzlichen 
Stößen gegenüber ist das Material wenig widerstands-

Um den Gehalt an Kohlenstoff zu beurteilen, ist 
es notwendig, auf das Eisen-Kohlenstoff-Diagramm 
(Abb. 3) näher einzugehen. Bei dem geringen Gehalte 
an Silizium, Mangan, Phosphor und Schwefel dürften 
die auftretenden Haltepunkte nur unbedeutend von 
denen einer reinen Eisen-Kohlenstoff-Legierung ver
schieden sein.

Es ist klar, daß die Zeit der Entkohlung von dem 
Gesamtkohlenstoff der Legierung abhängig ist. Je

Abbildung 3. Eisen-Kolilenstoff-Diagrnmm.

geringer der Kohlenstoffgehalt ist, desto schneller 
verläuft der Frischprozeß. Bei niedrigem Kohlen
stoffgehalt kann auch, wie schon gezeigt, der Silizium
gehalt ohne Schaden gesteigert werden. Die Dichtig
keit der Gußstücke nimmt daher zu. Die Festigkeit 
des Fertigerzeugnisses wird eine bessere werden, da 
wegen des geringeren Auftretens von Temperkohle 
das Gefüge nicht so stark aufgelockert wird. Mit ab
nehmendem Kohlenstoffgehalt steigt aber in hohem 
Maße die Temperatur, bei der die Erstarrung der 
Legierung beginnt. Man beachte bei Abb. 3 das An
steigen der Geraden B A bei abnehmendem Kohlen
stoffgehalt. So beginnt z. B. eine Eisen-Kohlenstoff- 
Legierung von 3,00%  C bei 1237° (Punkt a), eine 
von 2%  C bei 1325° (Punkt b) zu erstarren. Des 
weiteren läßt es sich nachweisen, daß mit abnehmen
dem Kohlenstoffgehalt die sich abscheidenden Misch
kristalle kohlenstoffärmer werden, und daß die Menge
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der Mischkristalle im Verhältnis zur flüssigen Schmelze 
größer wird, d. h. die Legierung wird dickflüssiger 
und schlechter vergießbar. Damit die Formen gut 
auslaufen, muß das Eisen stark überhitzt und schnell 
vergossen werden. Ferner treten in den Gußstücken 
die später zu erwähnenden Warmrisse viel häufiger 
auf. Es erscheint demnach unwirtschaftlich, in 
Anbetracht der geringen Wandstärke der Gußstücke 
den Kohlenstoffgehalt zu stark zu drücken. Als 
niedrigster Kohlenstoffgehalt, der ein wirtschaft
liches Arbeiten zuläßt, wird angegeben:

beim K upo lo fen ............................... 3,0 bis 3,2 %
,, T icgelo fen ........................................ 2,7 %
,, M artinofen........................................ 2,5 %

bei der B essem erb irne.............................2,5 %
beim E le k tro o fe n .................................... 2,3 %

Von anderen Elementen 
ist von amerikanischer 
Seite das Titan bei der 
Erzeugung von Temper
guß untersucht worden.
Bei 0,04 % Titan stieg 
nach C. H. G ale1) die 
Zugfestigkeit von 34 kg 
auf 39 kg/qmm bei einer 
Dehnung von 6,2 % bzw.
8,8%. Das verwendete 
Ferrotitan hatte 20,66%
Ti, 7,46%  Al, 0,84%  C 
und 0,83% Si. Das Eisen 
soll nach dein Titanzusatz 
gut abstehen, damit die 
sich bildende Tonerde in 
die Schlacke übertreten 
kann. Bei höherem Titan
zusatz
blieb der Ausfall der Fe
stigkeitsprüfung derselbe 
wie ohne Titanzusatz. Bei 
0,03 % Ti stieg die Bie
gungsfestigkeit von 75,3 kg auf 84,3 kg/qmm, während 
die Durchbiegung sich von 33,8 auf 34,8 mm erhöhte. 
Da in dem Enderzeugnis kein Titan vorgefunden 
worden ist, so sind die besseren Erfolge wohl durch 
die Desoxydationswirkungen des Titans zu erklären.

Von Vanadium berichtet W. H. H a tf ie ld 2), daß 
dieses Element die Zersetzung des Zementites er
schwert, ohne das Enderzeugnis in irgendeiner Weise 
zu verbessern. Das Nickel befördert nach Hatfield 
den Zerfall des Zementites.

Aus dem Obigen geht hervor, daß die Zusammen
setzung der flüssigen Legierung für den schmied
baren Guß etwa folgende sein soll:

C möglichst nicht über 3 %,
Si je nach der Wandstärke und dom C-Gehalt 0,45 

bia 1,25%,
Mn höchstens 0,4 % ,
P  höchstens 0,10 %,
S möglichst unter 0,1 %.

*) St. u. E. 1913, 27. Febr., S. 367.
2) Revue de Metallurgie 1913, Aug., S. 937/43.

Das für den Tempergießer erforderliche Roheisen 
weicht in seiner chemischen Zusammensetzung gar 
sehr von dem sonst üblichen Gießereiroheisen ab und 
ist daher als Sonderroheisen zu bezeichnen. Bei dem 
verlangten niedrigen Silizium- und Mangangehalt ist 
ein schwefelarmes weißes Roheisen nur im Holz
kohlenhochofen zu erblasen. Einem starken Ver
brauch dieses Materiales steht aber sein hoher Preis 
hinderlich im Wege. Außerdem ist beim weißen 
Holzkohlenroheisen, dem siliziumarmen (s. Zahlen
tafel 1 Nr. 2, 4, 5), der hohe Kohlenstoffgehalt im 
Vergleich zu dem gleichhoch silizierten Koksroh
eisen als nicht erwünscht zu betrachten. Nur beim 
Tiegelofenbetrieb ist die Anwendung des Holz
kohlenroheisens eigentlich gerechtfertigt, da hier das

Einsatzmaterial von einer Schwefelanreicherung ge
schützt bleibt. Beim Kupolofen dagegen, bei dem 
durch den anwesenden Koks eine Schwefelanreiche
rung sicher zu erwarten ist, muß für Deutschland die 
Verwendung des Holzkohlenroheisens als unwirt
schaftlich bezeichnet werden.

Ein für den schmiedbaren Guß außerordentlich 
gut geeignetes Roheisen wird von der Duisburger 
Kupferhütte, Duisburg, aus ausgelaugten Kies- 
abbränden erblasen. In der Zahlentafel 1 sind ver
schiedene Analysen dieses Materiales, wie sie unter 
anderen Sorten erblasen werden, nach dem Silizium
gehalt abgestuft, unter den Nummern 7 bis 12 auf
geführt. Dieses, dem Kokshochofen entstammende 
Roheisen zeigt trotz des geringen Silizium- und 
Mangangehaltes einen nicht zu hohen Schwefel
gehalt und ist vor allen Dingen den heute 
noch immer verwendeten englischen Marken, von 
denen einige Analysen unter den Nummern 13 
bis 18 angeführt sind , ebenbürtig, wenn nicht 
überlegen.

Zahlentafel 1. S o n d o rro h e ie e n  fü r  den sc h m ie d b a re n  Guß.

(0,25 bis 0,35% )

Nr. Bezeichnung
Gesamt-

0
%

Si
%

Mn
%

P
%

s
%

1
S c h w e d is c h e :

C. D. g r a u ...................... 3,99 1,0 0,05 0,06 0,016
2 w e i ß ...................... 3,90 0,19 0,04 0,056 0,024
3 K. N. F ................................ 4,50 0,82 0,30 0,068 0,009
4 4,03 0,21 0,21 0,071 0,016
5 3,74 0,23 0,19 0,064 0,032
0 C. T. M................................ 3,89 1,41 0,24 0,059 0,040

7
K u p f e r h ü t t e  D u is b u rg  

k ö r n i g .......................... 3,90 1,65 0,09 0,04 0,04 m. R.
8 g r a u .............................. 4,10 1,23 0,09 0,05 0,045 „  „
9 weißer R and . . . . 3,71 1,04 0,08 0,04 0,055 „ „

10 h a lb w e iß ...................... 3,67 0,86 0,09 0,05 0,100 „ „
11 fast w e iß ...................... 3,52 0,72 0,08 0,04 0,150,, „
12 w e i ß .............................. 3,27 0,50 0,09 0,04 0,190 „ „

13
E n g l i s c h e :

D. T. N. grau . . . . 2,83 1,63 Spuren 0,045 0,197
14 w eiß................. 3,10 0,50 0,08 0,039 0,28
15 H. C. M. grau . . . . 3,22 2,50 0,19 0,056 0,052
16 w eiß................. 3,01 0,51 0,05 0,064 0,38
17 C. C. M. grau  . . . . 3,10 1,29 0,42 0,059 0,148
18 weiß . . . . 2,94 0,50 0,10 0,059 0,24

Nr. 3 bis 6 aus St. u. E. 1004, 1. Marz, S. 300.
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Leider wird auch heute das Roheisen von den 
Tempergießern immer noch nicht nach der Analyse, 
sondern nach der Bruchfarbe beurteilt. Daß diese 
bei gleicher Analyse außerordentlich von den Ab
kühlungsverhältnissen der Roheisenmassel abhängig 
ist, braucht bei den zahlreichen Veröffentlichungen 
hierüber wohl nicht näher erörtert zu werden. Je lang
samer die Massel erstarrt, desto mehr wird die Nei
gung des Kohlenstoffs, als Graphit auszuscheiden, 
und somit eine graue Bruchfarbc begünstigt.

Häufig erfahren auch die im Roheisen auftreten
den Lunker- und Rißstellen von den Abnehmern eine 
falsche Beurteilung, indem angenommen wird, daß 
diese „schwarzen Stellen“ auf fehlerhaftes Material 
zurückzuführen sind und in den Guß übergehen. 
Diese Ansicht ist aber vollkommen falsch, da Riß- 
und Lunkerstellen, wie später noch ausführlicher ge
zeigt werden wird, von der Zeit der Erstarrung und 
der verhinderten Schwindung des Materiales, d. h. 
von der Formgebung der Gußstücke abhängig sind. 
Die Lunkerstellen sind immer in den stärksten Quer-

Abbildung 6. Robeisenmaeael.

schnitten der Masseln zu finden. Eine solche Lunker
stelle wird in Abb. 4 und in vergrößertem Maß
stabe in Abb. 5 gezeigt. Das Stück entstammte 
einer Roheisenmassel der Duisburger Kupferhütte; 
es hatte weiße Bruchfarbe und folgende Analyse: 
3,51 C, 0,54 Si, 0,09 Mn, 0,048 P, 0,174 S. Dieses 
Werk gießt sein Temperroheisen in Kokillen, die der 
Massel eine Form, wie es Abb. 6 zeigt, verleihen. Die 
Lunkerstellen sind an der mit a a bezeichneten Linie, 
und die Rißstellen, hervorgerufen durch ausgelöste 
Spannungen, an der Linie b b beim Uebergange des 
dünnen zum dicken Querschnitte zu erwarten. Die 
Lunkerstellcn zeigen die bekannten tannenbaum
artigen Eisenkristalle, die bei acht- bis zehnfacher 
Vergrößerung sehr gut zu erkennen sind (Abb. 5).

Hm den Kohlenstoffgehalt herabzudrücken, be
nutzt man einen Zusatz von Schmiedeschrott. Hier
für kommen verschiedenartiger Stahlschrott, der arm 
an Phosphor, Mangan und Schwefel sein muß, und 
Ausschußtempergußstücke in Betracht. Heber 20%  
Schrottzusatz soll nicht hiuausgegangen werden. 
Andernfalls leidet wegen der hohen Schmelztempera
tur des Schmiedeschrottes die Gleichmäßigkeit des 
flüssigen Materiales, und man erhält, besonders bei 
niedrigen Gießtemperaturen, einen porösen und 
brüchigen Guß.

Da an Trichtern und Eingüssen etwa 40 bis 60 % 
fallen, so spielen auch diese als Rohmaterial eine 
große Rolle. Zu empfehlen ist es, Trichter und Ein
güsse vor dem Einschmelzen durch Rommein von 
Sand zu reinigen. Es ist ferner auf ein Anwachsen 
des Schwefelgehaltes zu achten, da dann das End
erzeugnis immer schlechter und schlechter wird. Im 
allgemeinen setzt man an Trichtern u. dgl. 40 bis 
50% . In gleicher Weise ist die chemische Zusam
mensetzung der Ausschußtempergußstücke zu prüfen, 
die beim Frischen aus dem Erz gegebenenfalls 
Schwefel aufnehmen. Trichter, Eingüsse und Aus- 
sclmßtempergußstiicke sind nach der Wandstärke 
zu sortieren.

Bei der Wichtigkeit der richtigen chemischen Zu
sammensetzung des Rohmateriales ist dem Temper
gießer dringend zu empfehlen, seinen Betrieb durch 
ein chemisches Laboratorium ständig überwachen zu 
lassen. Sehr häufig kann erst nach dem Frischen 
gemerkt werden, daß die Gattierung unzweckmäßig 
zusammengesetzt gewesen ist. Da aber in der Zwi
schenzeit nach dem alten „Rezept“ weiter gearbeitet 
worden ist, so kann der entstandene Ausschuß all
mählich ein ganz bedeutender geworden sein. Mit 
Hilfe eines Laboratoriums können neben der Kon
trolle der Rohmaterialien auch die Schmelzprozesse, 
wie die beim Martinofen, bei der Bessemerbirne und 
dem Kupolofen, genau übersehen und geleitet werden, 
zumal heute die Schnellprüfungsbestimmungen, wie 
z. B. die des Kohlenstoffs, sehr gut entwickelt sind. 
Ebenso ist das zeitweilige Angießen von Probe
stäben, deren Maße später angegeben werden, sehr zu 
empfehlen, um das Enderzeugnis auch einer physika
lischen Prüfung zu unterziehen. Verschiedene Gattie
rungssätze werden bei den einzelnen Schmelzver
fahren gegeben werden.

Der T ieg e lo fe n  gibt das beste, aber auch das 
teuerste Fertigprodukt. Er kommt heute nur noch 
bei kleinen Erzeugungsmengen und bei solchen Guß
stücken, die später außerordentlich stark beansprucht 
werden, zur Anwendung.

Die Tiegelöfen, durch Essenzug betrieben, fassen 
zwei bis sechs Tiegel mit einem Inhalt von 35 bis 
60 kg. Eine Schmelze dauert l 1/ ,  bis 2 st. Nach Aus
ziehen und Vergießen der Tiegel wird der Ofen sofort 
wieder besetzt, um an Brennmaterial zu sparen. Der 
Koksverbrauch bei fünfmaligem Tiegelwechsel in der 
Schicht beträgt 60 %*) bei einem Tiegeleinsatz von 
35 kg. Die Tiegel halten 15 bis 18 Schmelzen aus. 
Die chemische Zusammensetzung des Einsatzes 
entspricht der des Enderzeugnisses. Zuerst gelangen 
in den Tiegel Schmiedeschrott und Eingüsse, darauf 
klein geschlagenes Roheisen, welches allmählich in 
den Tiegel hineintropft. In neuerer Zeit kommen 
auch die Tiegelöfen mit Oelfeuerung zur Verwendung, 
die eine raschere Schmelze und vor allen Dingen 
einen reinlichen Betrieb gestatten. Auch t ie g e llo s e  
Schmelzöfen2) werden gebraucht.

B St. u. E. 1907, 28. Aug., S. 1247/51.
"-) St. u. E. 1913, 27. Febr., S. 363/5.
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Abbildung 1. Schmiedbarer Guß, ungeglüht.

N atürliche Größe

Abbildung 2 . Schmiedbarer Guß, ungeglüht.

Abbildung 4. Lunkerstellen im weißen Roheisen. Abbildung 5. Vergrößerung des Lunkers von Abb. 4.
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Der K u p o lo fe n  wird in Deutschland für die Er
zeugung von schmiedbarem Guß wohl noch am 
meisten angewendet. Sein Betrieb ist billig und, da 
nur ein Umschmelzen des eingesetzten Materiales 
stattfindet, leicht zu leiten. Als großer Nachteil ist 
die Schwefelaufnahme des flüssigen Eisens von dem 
aufgegebenen Koks zu bezeichnen. Der Koksver
brauch erreicht wegen des hohen notwendigen 
Schmiedeisenzusatzes und der erforderlichen hohen 
Ueberhitzung der Schmelze (auf etwa 1380°) 20 bis 
30 % des Eiseneinsatzes. Um dieser Schwefel
anreicherung entgegenzuarbeiten, sollte man nur 
Koks von höchstens 0,8%  Schwefel1) verwenden 
und einen Kalksteinzusatz von 25 bis 30 % der 
Koksgicht geben. Nach W iis t2) ist schmiedbarer 
Guß aus dem Kupolofen unter 0,14 % S selten, 
durchschnittlich findet man 0,18 bis 0,25 % S, zu
weilen gar 0,3%  S. Dieser hohe Schwefelgehalt 
bedingt eine hohe Glühtemperatur und eine längere 
Glühdauer. Durch einen höheren Siliziumgehalt 
kann man diesem Uebelstande entgegenarbeiten.

Ein zweiter Nachteil des Kupolofensclnnclzens 
ist die nicht zu vermeidende Anreicherung des flüssi
gen Eisens an Kohlenstoff. Wenn auch bis 20 % 
Schmiedeisenschrott zugesetzt werden, so nimmt doch 
das flüssige Eisen wegen der stetigen Berührung mit 
dem glühenden Koks so viel Kohlenstoff auf, daß 
der niedrigste Kohlenstoffgehalt im Kupolofenguß 
etwa 3,0 % ist. Auch dieser Umstand bedingt eine 
längere Frischdauer.

Nach M old en k e3) soll der Abstich des Kupol
ofens ununterbrochen laufen, um das an Fremd

U „H ütte, Tasehon buch für Eisenhüttenleute“ , 1. Auf
lage, S. 350.

2) St. u. E. 1904, 1. März, S. 305/7.
3) St. u. E. 1909, 6. Okt., S. 1503.

elementen arme Eisen vor der Oxydation zu schützen 
und es nicht zu stark abzukühlen. Verbranntes, d. h. 
eisenoxydulhaltiges Eisen fließt träge, zeigt die Bil
dung eines braunen Rauches und erzeugt einen 
blasigen Guß. Moldenke schlägt daher weiter vor, 
die Düsen nahe der Stichlochebene zu legen und 
kleine Gichten zu setzen, um ein gleichmäßiges 
Schmelzen zu erzielen. Die Kupolöfen sind möglichst 
mit Vorherd auszustatten, da man dann eine gleich
mäßigere Mischung des aufgegebenen Eisens erhält.

Der Siliziumabbrand beträgt beim Kupolofen
betriebe wegen des hohen Kokssatzes nur 0,25 %. 
Für die Schwefelanreicherung im Eisen rechnet man 
je nach dem Schwefelgehalt des Kokses 00 bis 100% . 
Der Mangangehalt nimmt etwas ab, während der 
Phosphorgehalt der gleiche bleibt.

Nachstehend einige Sätze für den Kupolofen
betrieb.

A. für ein Gußstück mit etwa 0 ,8%  Si:
1. 50,9 %  Trichter,

20,3 %  Duisburger Kupferhütte grau,
11,9%  „ „ weiß,
16,9 %  Schrott.

2. 43,3 % Trichter,
21,7 %  Duisburger Kupferhütte grau,
15.2 %  „ „ weiß,
19.6 % Schrott.

B. für ein Gußstück mit etwa 1,15 % Si:
1. 56,6 %  Trichter,

20.7 % Duisburger Kupferhütte grau,
9,4 % „ „ weiß,

13.3 % Schrott.
2. 44,3 % Trichter,

25.3 %  Duisburger Kupferhütte grau,
15.2 %  „ „  weiß,
15.2 % Schrott.

In Amerika dient das Eisen aus dem Kupolofen 
vor allen Dingen zur Herstellung von Rohrverbin
dungsstücken (Fittings). (Fortsetzung folgt.)

U n te rs u c h u n g e n  üb e r  Lagermeta lle :  A n t im o n -B le i -Z in n -L eg ie ru n gen .
Selbstbericht von Professor O. B au er in Charlottenburg.

(Schluß von Seite 450.)

F. Z u sa m m e n ste llu n g  von  L ite ra tu r a n g a b en  
über d ie Z u sa m m en se tzu n g  von  L a g er
m eta lle n  m it v o rw ie g en d  B le i-Z in n -A n tim o n .

I n den Zahlentafeln 5 und 6 ist die Zusammen- 
-*■ Setzung einer Reihe von Lagermetallen mit Blei- 
Zinn-Antimon als Grundbestandteile auf Grund von 
Literaturangaben enthalten. Zahlentafel 5 bezieht 
sich auf die Legierungen ohne fremde Zusätze. 
Die Legierungen sind eingeteilt in die drei Gruppen a 
mit niedrigem, b mit mittlerem und c mit hohem 
Zinngelialt (vgl. Zahlentafcl 1).

Die Gruppe a ist wieder eingeteilt in die reinen 
Blei-Antimon-Legierungen und die zinnarmen Blei- 
Antimon-Zinn-Legierungen. Innerhalb jeder Gruppe 
sind die Legierungen nach steigender Kugeldruck- 
härte geordnet. Die Angaben in Spalte 3 bis 9 sind 

X X f .J5

von den Verfassern auf Grund der vorliegenden 
Untersuchung eingefügt.

In Zahlentafel 6 ist eine ähnliche Zusammen
stellung für die Blei-Zinn-Antimon-Legierungen mit 
fremden Zusätzen, insbesondere Kupfer, gegeben. 
Die Spalten 3 bis 9 sind weggelassen, weil das vor
handene Versuchsmatcrial noch nicht ausreicht, um 
diese Angaben für jede beliebige Legierung genau 
zu machen.

G. Z u sa m m en fa ssu n g  der w ic h t ig s te n  E r 
g e b n isse  der v o r lie g e n d e n  U n ter su ch u n g .

1. Die in der Praxis verwendeten Legierungen 
der Gruppe Blei-Zinn-Antimon mit und ohne Kupfer
zusatz lassen sich in drei Hauptgruppen unterteilen, 
von denen die Gruppe a die bleireiehsten, also zinn
ärmsten, die Gruppe b die mit mittlerem Zinngehalt
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Zahlentafel 5. B le i-Z in n -A n tim o n -L e g ie ru n g e n  ohne  Z u sä tzo 1).

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10' i l

Zusammensetzung Erstarrungs-
Neigung

Schnell abgckühltc Legierungen, Zustand 
hei Zimmerwürme

K

Nr.
Blei

%

Zinn

%

Antimon

%

Beginn

»C

Ende

oc

zur Kugeldruck
härte
%,05

kg

Stauchvcrsuch Druck versuch Bezeichnungen und Angaben 
in der Quelle Quelle

Saigerung “r
cmkg/ccm

3JÎ
kg/qmm

£r
%

32%
kg/qmm

1*
2*

94
92

— 6
8

285
260

245
245

nein
nein

15
15

> 1 0 0 0
> 1 0 0 0

6,5
6,0

> 5 0
> 5 0

400"-)
400 Zur D ichtung von Kugel

gelenken bei W asser
rohren

Dudley
Hughes

3*
4°

88
87

— 12
13

250
245

245
245

nein
nein

16
16,5

700
700

9,5
10,0

> 5 0
> 5 0

550
560

— Dudley
ff

5
6 
7

85,4
85
84

—
14,6
15
16

260
267
272

245
245
245

wenig
ja
ja

17
17
17

600
600
500

10,0
10,0
10,5

> 5 0
> 5 0
> 5 0

590
600
600

Wagcnlagor 
Weiches Lagormotall 
F ü r langsam laufende 

Rollen

ft

Hiorns, Dudley 
Ledebur

8 83,5 — 16,5 275 245 ja 17 500 10,5 > 5 0 600 Magnoliamotall Dudloy
9 78,4 1 % Zn 

0,6% Fc 19,6 300 245 ja 18 400 11,0 > 5 0 620 Amorik. Reibungsbronzo „
10 77 23 320 245 ja 19 400 11,5 42,5 640 Fr über gebraucht a nS teile 

von Nr. 13; war 
weniger gu t

Korn

Gruppe a m it niedrigem Zinngehalt.

11*

12*
13*

90

87
72

2

6
21

8

7
7

208

268
246

242

242
184

noin

nein
nein

15

15
17

>  800

>  600 
>  700

9,0

11,0
11,3

> 3 5

> 3 5
> 3 5

530

570
545

Russ. Eisenbahnw agen
lager

Schwer belastete Lager 
F ür Lagerung schwerer 

Schiffsmaschinontoilo

Lako

Korn

14-s

ir>
10
17*

85
62
82
80

5
27

2
12

10
11
16

8

250
243
275
252

242
184
242
184

nein
ja
ja

nein

18
18
19
20

700 
800 
500 

>  600

12,4
12.7 
12,0
13.7

> 3 5
30

> 4 5
35

700
600
700
700

Jacoby-M etall

Motallpackungon, F ran 
zösische Osteisenbahn

Lake
Campboll

ff

Charpy

18° 70 20 10 234 184 nein 20 700 13,0 > 3 5 650 Bxzenterbügel und Lager 
Französische Ostoisen- 
bahn

ft

19*
20

83,3
80

8,3
4

8,3
16

255
275

184
242

nein
ja

20
21

>  600 
500

12,6
13,3

> 3 5
> 4 5

700
780 H arte  Mischung für 

Tunnellager von 
Schiffen

Campboll
B uchanan

21 80,5 4,5 
0 ,5 %  As

14,5 266 242 ja 21 500 13,3 > 4 5 780 Lager wie „G lyco“ Campboll

22° 76 14 10 239 184 nein 22 700 14,9 35 730 Metallpackungon und 
i, Fü tterungen, Franz. 

Orloansbahn

Charpy

23

24
25 
26°
27
28
29
30
31
32

33
34
35 
30
37
38

80

78
78,3
80
70
77,7
70
71 
76 
73

68
75
60
73,5
70
65

5

6
3.9 

10 
17

5.9 
15
5
7 

12

15
10
20

8 
10 
10

15

16
17.8 
10 
13
10.8 
15
24 
17 
15

17
15
20
18,5
20
25

269

275
287
242
245
279 
261 
325 
278 
262

273
205
297
280 
289 
325

242

242
242
242
184
242
184
242
242
242

242
242
184
242
242
242

ja

ja
ja

nein
ja
ja
ja
ja
ja
ja

ja
ja
ja
ja
ja
ja  '

22

22
22
22,5
23
24 
26 
26 
26 
27

27
27
28 
28 
31 
31

500

500
450
600
500
500
450
300
450
450

400
450
200
400
300
200

13.9

15.0
13.5
15.0
15.0
15.0
16.1 
16,0
15.9
16.5

17.0 
16,4
18.0
16.9 
17,7 
20,0

> 4 5

45
42,5

35
35
37.5 
30 
30 
35 
30

30
30
25
30
27.5 
15

815

850
800
815
800
870
900
890
910
930

950
930
980
970

1030
1135

Gutes Lagormetall.
Auch Magnolia 

Lager wie Magnolia 
Magnolia

Für M etallpackungen 
Magnolia und Tandem 
Weniger gu t als Nr. 13 
Normales W eißmetall

M etallpackung für Ivol- 
benstangon. Franz. 
Nordbahn 

G raphitm otall 
Eiscnbahnlagor

Eisonbahnlager. Amorik. 
Franz. Ostbahn 1893 
Graphitm etall

Sporry

Campboll 
Stanley 
Lake 
Hughes 

Law. Thurston 
Kern 
Lako 
Campbell 
Charpy

Dudloy
Lake
Ledobur
Campboll
Guillet
Lako

Gruppo b m it mittlorom Zinngohalt.

39 56 30 8 231 184 ja 14 >  800 12,0 32,5 500 Für Motallpackungon Buchanan
40 50 40 10 241 184 ja 15 800 13,4 32,5 510 — Sperry
41 46 42 12 255 184 ja 16,5 750 14,7 35 640 Metall für A usfütte Buchanan

rungon
42 42 46 12 255 184 ja 17 800 15,0 40 650 Hogles Metall Hiorns
43 44 44 12 255 184 ja 17 800 15,0 37,5 640 Bossoro Mischung als Buchanan

Nr. 20
44 42 42 10 275 184 ja 20 500 17,2 30 760 Achslager. Franz. S taats Ledebur

bahn
45 40 45 15 271 184 ja 20 600 17,0 35 740 Achslager. Franz. S taats ,,

bahn
40 50 35 15 271 184 ja 20 450 15,9 25 735 Gutos Lagormotall Brass World
47 37 38 25 321 184 ja 30 300 23,0 15 1100 Italienische Bahnen Thurston

Gruppe o m it hohem Zinngehalt.

48 10 75 15 279 184 ja 26 > 1 0 0 0 20,0 30 830 Lagermetall Campbell
49 5 75 20 309 184 ja 28 > 1 0 0 0 22,7 25 930 F ür kleine Güsso ”

Zum Vergleich: Bowährtes Lagormotall.

50 Cu 5,43 83,1 11,1 /  schnell abgegokiihlt 
\  langsam abgekühlt

26
21

1188
250

23
17

— — j- Eisenbahnlager E. Hoyn und 
0 . Bauer

*) Die Worte in Spalte 3—9 sind auf Grund der ausgoführten Untersuchungen eingesetzt. Die mit * bezeichnetcn Legierungen liegen unterhalb der Linio E„ bg , G (Abb. 2), 
bestehen somit nicht aus frei ausgesohiedenen harten Kristallen eingebettet in weicher Grundmasse, sondern aus weichen Kristallen eingebettet in härterer Grundmasse. 
Die mit ° bczeichneten Legierungen bestehen nur aus Grundmasse ohne eingebettete Kristalle.

2) Die Werte 0 2 % bedeuten die bei den Druckversuchen auftretonden Druckspannungen bei 2 %  Höhenverminderung der untersuchten Proben.
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Zaldontafel 6. B le i-Z in n -A n tim o n -L o g ie ru n g e n  m it  Z u sä tze n .

Nr.
Zusammensetzung'

Bezeichnungen und Angaben in der Quelle Quelle
Blei
%

Zinn
%

Antimon
%

Kupfer
%

Wismut
%

Gnippe a m it niedrigem Zinngehalt.

1 65 ___ 25 10 ___ Lokomotiv- und Tondorlager. Franz. Charpy
Ost bahn

2 78,28 1,25 20,12 0,7 0,28 ■ — Buchanan
3 80,65 11,4 7,53 0,42 — Weiches W eißmetall Fairlio
4 78,0 5 15 2 0,25 F ür Exzentcrausfütterung Buchanan
5 72,0 11,5 13,5 3 — Lokomotivlager. W idersteht auch dem Hughes

Druck, aber nicht dom H äm m ern bei
Bewegungsumkehr

6 77 10 12,5 0,5 — — Campbell
7 77 8 14 1,0 — Lager wie „Colcco“ »
8 60 32 3 5 — A usfüttcrung von Exzonterbügoln, Charpy

Kolbenstangonpackungen. Franz.
W estbahn

Gruppe b m it mittlorom Zinngclialt.

9 44,25 34,74 17,1 3,92 ___ — Buchanan
10 33 53 11 3 — Soll bei 146 0 schmelzen1) ff

11 38 42 17 3 — F ür Motnllpackungcn ff

12 48 40 10 2 — Lager unter Wasser M
13 44 34 16 6 — H auptlager „
14 44 35 17 4 — Schiffsbronze Nr. 4. ff

15 34,0 54 11 1 — Lokomotivlager. Etwas fester als Nr. 5. Hughes
IG 48 40 10 2 — — Campbell
17 46 36,5 16,5 1 Amerikanische Eisenbahnen ft

18 33 53 10,6 2,4 Zink 1 — Roberts- Austen

Gruppo e m it hohem Zinngehalt.

19 6,25 84 2,15 7 ___ Dieser Legierung wird der Vorzug ge Korn
geben vor den bleireichen, weil sie
weniger scigort2)

20 17 76 3 3 — — Buchanan
21 12 80 — 6 — Plastisches Metall »»
22 10,5 70 15 9,25 W ism ut Plastisches Metall 1 ff

0,25
23 12 80 — 8 0,5 Plastisches Metall 2 ft

24 17 77 3 3 — F ür Marinemaschinen ff

Zink
25 13,50 74,22 6,55 3,6 1,80 Achsbuchsen ff

26 14,75 78,84 Spuren 3,7 — Säurefestes Metall ff

27 10 80 1 8 1 Plastisches Metall ff

W ismut
28 17 77 7 6 — —

ff

29 10 80 2 7 1 Plastisches Metall ff

30 10 75 12 3 — Campbell

und die Gruppe c die zinnreiclisten Legierungen 
umfaßt. Mit steigendem Zinngehalt wächst auch 
der Preis der Legierungen. Die Frage ist also von 
wirtschaftlicher Bedeutung, ob und inwieweit sich 
die teuren Legierungen der Gruppe c durch billigere 
Legierungen aus den Gruppen b und a ersetzen 
lassen.

2. Für sämtliche Legierungen der Reihe Blei- 
Zinn-Antimon (ohne fremde Zusätze) sind die Tem
peraturen des B eg in n s der E rsta rru n g  f e s t 
g e s te l l t .  Diese Temperaturen entsprechen dem,

1) Stimmt nicht. Schmilzt über 230°. Ende der 
E rstarrung bei 180° C.

2) Seigerung läßt sieh durch den Kupferzusatz aucli 
bei den bleireichen Legierungen verhindern.

was in der Technik in der Regel als „Schmelz
temperatur“ der Legierungen bezeichnet wird, da 
bei genügend langsamer Erwärmung das Ende der 
Schmelzung, also die Temperatur, bei der alle Teile 
der Legierungen soeben in den flüssigen Zustand 
übergefühlt sind, mit der Temperatur des Beginns 
der Erstarrung zusammenfällt, bei der sich die ersten 
festen Ausscheidungen aus der flüssigen Legierung 
bemerkbar machen. Aus der schaubildlichen Dar
stellung Abb. 1 ist man imstande, für jede Legierung 
die „Schmelztemperatur“ abzulesen. Des weiteren 
ergibt sich aus Zahlentafel 3 auch die Temperatur 
des Endes der Erstarrung (zusammenfallend mit dem 
Beginn der Schmelzung). Auch diese Temperatur 
ist von Wichtigkeit, da sie die oberste Grenze dar-
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stellt, bis zu der die Legierung erhitzt werden darf, 
ohne daß Teile derselben bereits in den flüssigen 
Zustand übergehen. Diese Frage ist von besonderer 
Bedeutung für Lagermetalle, die bei höheren Tempe
raturen zur Verwendung gelangen sollen. Da es im 
allgemeinen nicht zweckmäßig ist, das Metall vor 
dem Guß unnötig hoch zu überhitzen, so ergibt sich 
aus der Feststellung der sogenannten „Schmelztempe
ratur“ nach Auswahl eines bestimmten, durch die 
Praxis festzustellenden Zuschlages die zweckmäßigste 
Gieß temperatur für die einzelnen Legierungen.

3. Aus den Temperaturen für Beginn und Ende 
der Erstarrung sowie aus den dazwischen liegenden 
Temperaturen, bei denen während der Abkühlung 
der Legierungen Wärmeentwicklung eintritt, ergeben 
sich mit Hilfe der Lehren der theoretischen Metallo
graphie die gesamten Vorgänge der G efü geb ild u n g  
während der Erstarrung; ebenso die gesamten Vor
gänge während der Schmelzung, ferner die Art und 
die Zusammensetzung der sich während der Er
starrung ausscheidenden Kristallarten sowie ihre 
gegenseitige Anordnung und schließlich das Gefüge 
der erstarrten Legierungen. Umgekehrt lassen sich 
aus dem unter dem Mikroskop beobachteten Klein
gefüge wieder Rückschlüsse ziehen auf gewisse Vor
gänge während der Erstarrung, so daß durch Vereini
gung aller dieser Schlüsse der gesamte Aufbau der 
Legierungen bei jeder beliebigen Temperatur, die 
sogenannte „Konstitution“ der Legierungen, fostge- 
legt werden konnte. Diuch die Abb. 3 bis 10 ist das 
Gefüge erläutert.

4. Bei den für die Verwendung als Lagermetall 
in Betracht kommenden Legierungen mit unter 
25%  Antimon wird durch steigenden Zinngehalt 
die Neigung, sich bei langsamer Abkühlung während 
der Erstamingsperiode zu entmischen (zu seigern), 
erheblich vergrößert. Diese Neigung erreicht bei 
mittleren Zinngehalten ein Höchstmaß, um dann 
bei weiterem Steigen des Zinngehaltes wieder etwas 
zurückzugehen. Die Neigung zum Seigern wird dadurch 
zustande gebracht, daß die harten, würfelartigen, 
antimonreichen Kristalle, die sieh aus der flüssigen 
Legierung zuerst ausscheiden, wegen ihres geringeren 
spezifischen Gewichtes in dem schweren bleireichen 
Flüssigkeitsrest (Mutterlauge) nach oben schwimmen. 
Dadurch wird der obere Teil des Gusses antimon
reicher, der untere antimonärmer, dafür aber blei
reicher. Die Seigerung führt zu derartigen örtlichen 
Verschiedenheiten in der Härte und in den sonstigen 
mechanischen Eigenschaften innerhalb der gegossenen 
Legierungen, daß ihre Verwendung als Lagermetall 
bei langsamer Abkühlung ausgeschlossen ist. Es 
muß daher bei der Herstellung von Lagerschalen 
oder Lagerausfütterungen das Augenmerk in erster 
Linie darauf gerichtet werden, die A b k üh lu ng  
während der Erstarrungsperiode so rasch  w ie  
m öglich  zu gestalten, um die Seigerung zu verhin
dern oder wenigsten^ zu vermindern. Daß dies bei 
genügend rascher Abkühlung möglich ist, zeigen die 
rasch abgekühlten Legierungen K, die seigerungsfrei

sind. Es soll hier noch hervorgeheben werden, daß 
nur die rasche Abkühlung während der Erstarrungs
periode, also zwischen der Temperatur des Beginns 
und der des Endes der Erstarrung, für die Unter
drückung der Seigerung wirksam ist. Schnelle Ab
kühlung bis zu Temperaturen oberhalb des Beginns 
der Erstarrung oder von Temperaturen unterhalb des 
Endes der Erstarrung aus sind für den vorliegenden 
Zweck wirkungslos. Es wird freilich in der Praxis 
beim Guß schwerer Lagerschalen vielfach schwierig 
sein, die Bedingung der raschen Abkühlung im Er
starrungsbereich zu erfüllen. Man kann die Gesell win- 
digkeit der Erstarrung bei starkw'andigen Güssen 
außer durch Benutzung metallischer Gußformen 
noch dadurch vergrößern, daß man metallene Kühl
stäbe aus anderen, schwerer schmelzbaren Metallen 
in die Gußfonn einlegt, die dem eingegossenen 
flüssigen Metall die Wärme rasch entziehen. Von 
diesem Mittel ist bereits bei den Glyco-Skelettlagem 
praktisch Gebrauch gemacht worden. In Fällen, 
wro solche Mittel ausgeschlossen sind, oder sonst 
der raschen Erstarrung des Gusses Hinderungs
gründe im Wege stehen, ward man die Neigung zur 
Seigerung durch Kupferzusatz unterdrücken.

5. Die H ä rte  der Legierungen erreicht bei 
einem Gehalt von etwa 30 % Sn, GO % Sb, 10 % Pb 
einen ausgesprochenen Höchstwert. Demnach wird 
die Härte der Legierungen Blei-Antimon durch Zu
satz von Zinn, die der Zinn-Antimon-Legierungen 
durch Zusatz von Blei und die der Blei-Zinn-Legie- 
rungen durch Zusatz von Antimon wesentlich ge
steigert. Wir haben also hier den Fall, daß die Le
gierungen von Blei-Antimon durch Zusatz des wei
chen Metalles Zinn und die Härte der Legierungen 
von Zinn-Antimon durch Zufügen des weichen Me
talles Blei erheblich gesteigert wird.

Für die als Lagermetall in Betracht kommenden 
Legierungen mit weniger als 25%  Antimon gilt 
folgendes:

a) Bereits geringe Zinnzusätze zu den Blei- 
Antimon-Legierungen erhöhen die Härte beträchtlich.

b) Ebenso bewirken geringe Bleizusätze zu den 
Zinn-Antimon-Legierungen Härtesteigerung.

c) Wenn man von den reinen Blei-Antimon- 
Legierungen durch allmählich gesteigerten Zinn
zusatz zu den reinen Zinn-Antimon-Legierungen 
übergeht, so wird zunächst durch den Zinnzusatz 
die Härte gesteigert bis zu einem Höchstwert, nimmt 
dann allmählich wieder ab und steigt bei fort
gesetzter Steigerung des Zinngehaltes wieder bis zu 
einem zweiten Höchstwert an, um alsdann rasch bis 
zu den reinen Zinn-Antimon-Legierungen abzufallen.

Die Abb. 12 gestattet cs, für die rasch abge
kühlten Legierungen K die Härte jeder Legierung 
von gegebener Zusammensetzung abzugreifen. Die 
durch Anlassen der schnell abgekühlteu Legierungen 
bei 150° bewirkten Aenderungen der Härte sind 
derart, daß die zinnreichen Legierungen nach dem 
Anlassen härter, die blei-antimonreichen weniger 
hart werden.
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6. Das Verhalten der für Lagermetalle in Betracht 
kommenden Legierungen gegenüber s to ß w e iser  
B ea n sp ru ch u n g  ist durch Stauchversuche fest
gelegt worden, die bei drei verschiedenen Wärme
graden, nämlich +  100, +  20 und — 20°, durch
geführt worden sind. Bestimmt wurde a) die Zahl 
der Schläge und die spezifische Schlagarbeit bis zum 
Eintritt der Rißbildung, und bei Legierungen, die 
vollständig zerstört werden konnten, bis zum Eintritt 
des Bruches. Je kleiner diese Werte sind, um so 
spröder sind die Legierungen gegenüber der Stoß
wirkung; b) die Höhenverminderung der Staucli- 
körper in Prozenten bis zum Eintritt der Rißbildung;
c) die Beziehung zwischen spezifischer Schlagarbeit 
und der Höhenverminderung, die sich kurz durch 
die Schlagfestigkeit ?)? in kg/qmm ausdrückcn 
läßt. Je größer die Schlagfestigkeit ist, um so höhere 
Schlagarbeiten sind erforderlich, um eine bestimmte 
Stauchung der Probekörper herbeizuführen.

Während im allgemeinen mit steigender Härte 
die Sprödigkeit der Legierungen rasch wächst, 
bilden die zinnreichen Legierungen der Gruppe c 
(mit weniger als 25%  Sb) hiervon eine Ausnahme, 
die von besonderer praktischer Wichtigkeit ist. Diese 
Legierungen zeigen selbst bei verhältnismäßig hohen 
Härtegraden keine Anzeichen von Sprödigkeit unter 
stoßweiser Beanspruchung. Bei höheren Tempe
raturen ( +  100 °) verhalten sich die Legierungen 
beim Stauchversuch fast durchgängig wie weichere 
Legierungen. Zwischen dem Verhalten bei +  20 
und —  20 0 sind besonders durchgreifende Unter
schiede nur bei einzelnen Legierungen festzustellen.

7. Auch die W id e r s ta n d sfä h ig k e it  der Le
gierungen g eg en ü b er  D ru ck  ist durch Druckver
suche ermittelt worden, und zwar unter Feststellung 
der Spannung und der Höhenverminderung in Pro
zenten bis zum Eintritt der Rißbildung, ferner die 
Beziehung zwischen Spannung und Höhenvermin
derung. Als besonders bemerkenswert ist hierbei 
hervorzuheben, daß die zinnreichen Legierungen 
(Gruppe c), die beim Stauchversuch trotz verhältnis
mäßig hoher Härte sich wegen mangelnder Sprödig
keit besonders günstig verhielten, beim Druckversuch, 
also bei Beanspruchung mit sehr geringer Geschwin
digkeit, keine Ausnahmestellung mehr einnehmen. 
Im allgemeinen zeigen die Gesetze, die das Verhalten 
der Legierungen beim Druckversuch in Abhängigkeit 
von der Zusammensetzung beherrschen, große Aehn- 
lichkeit mit denen, welche die Abhängigkeit der 
Kugeldruckhärte von der Zusammensetzung be
stimmen.

S. An der Hand der Abb. 12 bis 14 ist man 
imstande, aus der großen Zahl von Legierungen, die 
für Lagermetalle in Betracht kommen, solche aus
zuwählen, die bei verhältnismäßig hohem Widerstand 
gegen Druck möglichst große Widerstandsfähigkeit 
gegenüber Schlag und möglichst geringe Sprödigkeit 
aufweisen. Je nach den besonderen Anforderungen,

die an das Lagermetall gestellt werden müssen, 
wird auf die eine oder die andere der genannten 
Eigenschaften der größere Nachdruck gelegt werden 
müssen, so daß dementsprechend auch die Auswahl 
der Legierungen verändert wird.

9. Im Anschluß an die Untersuchung der Le
gierungen Blei-Zinn-Antimon wurde noch eine Reihe 
von Vorversuchen ausgeführt, um über den Einfluß 
von K u p ferzu sa tz  zu diesen' Legierungen Auf
schluß zu gewinnen. Die Untersuchungen nach dieser 
Richtung hin sind noch nicht vollständig, sie lassen 
aber bereits folgendes erkennen:

10. Die wesentlichste Wirkung des Kupferzusatzes, 
die sich schon bei 2 bis 3%  Kupfer deutlich zu 
erkennen gibt, ist die V erh in d eru n g  der S e ig e 
rung. Beim Guß von Lagerschalen großer Wand
stärken wird man also, wenn man nicht von dem 
Einlegen von Kühlstäben in die Gußform Gebrauch 
machen kann, Legierungen mit Kupferzusatz ver
wenden müssen.

11. Die Temperatur des Beginns der Erstarrung 
(also die sogenannte „ S ch m e lz tem p era tu r“) wird 
durch den Kupferzusatz gesteigert, während die 
übrigen Haltepunkte, insbesondere die Temperatur 
des Endes der Erstarrung, fast unverändert bleiben. 
Infolgedessen wird der Erstarrungsbereich durch den 
Kupferzusatz vergrößert, und zwar am stärksten 
bei den bleireichen, weniger bei den zinnreicheren Le
gierungen. Die bleireiehen Legierungen der Gruppe a 
werden durch den Kupferzusatz sonach schwerer 
schmelzbar; der Beginn der Erstarrung geht bei den 
bleireiehen Legierungen bei Zusatz von 6%  Kupfer 
bis zu 618° hinauf, was bis zu einem gewissen Grade 
ein Nachteil für die bleireicheren Legierungen ist. 
Ob geringerer Kupferzusatz (etwa 3 bis 4%  Cu), 
der nach den vorläufigen Versuchen ebenfalls die 
Seigerung verhindert, wesentlich niedrigeren Beginn 
der Erstarrung bedingt, wäre noch festzustellen.

12. Der Kupferzusatz macht sich im G efü ge  
der Legierungen durch Hinzutritt von nadel
förmigen kupferreichen Kristallen bemerkbar. Im 
übrigen bleibt das Gefüge, soweit sich aus den bis
herigen Untersuchungen erkennen läßt, unverändert. 
Durch den Kupferzusatz wird die H ä r te  der Legie
rungen erheblich, gleichzeitig aber auch die S p r ö d ig 
k e it ,  gesteigert. Bei den kupferhaltigen Legierungen 
wird durch rasch e A b k ü h lu n g  die Härte gegen- 
liberderderlangsam  a b g ek ü h lte n  L eg ieru n g en  
wesentlich erhöht und, was besonders günstig ist, in 
der Mehrzahl der Fälle auch die S p r ö d ig k e it  v e r 
m in d ert. Es empfiehlt sich also, auch bei den 
kupferhaltigen Legierungen möglichst auf rasche 
Abkühlung während der Erstarrung hinzuwirken.

13. Zum Schluß ist unter Abschnitt F noch eine 
Zusammenstellung von Litcraturangaben über die 
Zusammensetzung und die Eigenschaften von Lager
metallen mit vorwiegend Blei. Zinn und Antimon 
gegeben.
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U m schau .

A bbildung  1. M angelhafte Fußbek le idung  und  H osenenden.

Halbschuhe ganz verwerflich; dagegen sind Zugstiefel 
die geeignete Fußbekleidung in der Gießerei.

Als Oberleder hat sich Chromleder am besten bewährt. 
Es wird durch Hitzewirkungen nicht so raseli spröde und 
brüchig wie gewöhnliches Leder und ist zudem wasser
dichter. Für die Sohlen verwendet man recht starkes 
Kernleder von gewöhnlicher Gerbung. Ihre Breite soll 
die des Schuhes nicht überschreiten, denn jede vor
springende K ante könnte eine Haftstelle für flüssiges 
Metall werden. Für die Züge sollen nur beste Gummi
zwickel verwendet werden. Die erwachsende Verteuerung 
ist nicht groß und sichert größte Bequemlichkeit des 
Schuhs, lange H altbarkeit und, was das Wichtigste ist, 
den guten Schluß des Schaftes am Knöchel. Dio Strupfen, 
die am besten außen sitzen und aus Leder bestehen, 
sollen nicht über den oberen Band des Schaftes vorstehen, 
damit nicht die Hose an ihnen stecken bleibt (Abb. 1, 
rechts), an sta tt gleichmäßig bis auf den Boden zu 
reichen (Abb. 2). Bei richtigen Gießereischuhen bestehen 
dio Strupfen m it dem Lederstreifen, der den hinteren 
Teil des Schuhes stü tzt, aus einem Stück, der von der 
Oberkante des Schaftes nach rückwärts gebogen und 
weiter unten festgenäht ist (Abb. 3).

Wichtig ist auch die Beschaffenheit der H o s e  n. 
Selbstredend sind loiclit feuerfangende Stoffe zu ver
meiden. Durch zerlumpte und durchlöcherte Hosen 
kann leicht flüssiges Eisen ans Bein gelangen, das von 
einer noch unversehrten Hose, ohne Schaden angerichtet

0  Nach einem Bericht des Ausschusses für Unfall
verhütung und Wohlfahrtspflege der National Founder’s 
Association. (Foundry 1914, März, S. 100 u. f.)

Schutz der Füße und Augen im Gießereibetriebe1).
Im  Durchschnitt beruht jeder sechste ernste Unfall 

im Gießereibetrieb auf Fußverbrennungen, weshalb auf 
richtige Fußbekleidung besonders zu achten ist. Von 
den verschiedenen gebräuchlichen F u ß b e k le id u n g e n  
sind Schnürschuhe am ungeeignetsten. Verschüttetes 
oder herumspritzendes flüssiges Metall findet an den 
Oesen und der Verschnürung H alt und kann dann 
leicht zu Verbrennungen führen. Nicht selten dringe 
flüssiges Metall durch dio Oesenöffnung in den Schuh, 
was um so nachteiliger ist, als solche Schuhe nur ver
hältnismäßig langsam ausgezogen werden können, ins
besondere, wenn dio Verschnürung und die Oesen durch 
das erstarrte Metall zu einem festen Klumpen vereinigt 
wurden, oder wenn der Fuß infolge der Brandwunde 
geschwollen ist. Knöpfschuhe sind ähnlich gefährlich,

zu haben, abgeprallt wäre. Schlechte Hosen werden um 
so gefährlicher, jo schlapper die Ziigc der Schuhe ge
worden sind. Die Former helfen sich dann mitunter, 
indem sie ein Gummiband um den Schuhsehaft schlingen. 
Das ist aber nur ein recht dürftiger Notbehelf, um so mehr, 
als der Knoten des Gummibandes wiederum flüssigem 
Metall H alt bieten kann. Auf keinen Fall dürfen die Hosen 
aufgekrempelt getragen werden (Abb. 1, links). Richtig 
ausgeführte Gamaschen bilden den besten Fußschutz; es 
kommt bei ihnen viel mehr auf die richtige Form als auf 
dio A rt des Stoffes an. Asbest wäre der feuerwidorstnnds-

A bbildung 2. „G ieflereischuh“  m it rich tig  fa llender H ose.

fähigste Stoff, ist aber.zu schwer und zu teuer. Aehnlielie 
Bedenken stehen dom Leder entgegen; dagegen ist Segel
tuch sehr geeignet. Es läßt aufspringendes Eisen, ohne 
Schaden zu nehmen, abprallen. Eine klaffende Ooffnung der 
oberen K ante der Gamasche, dio besonders bei steifen 
Ledorgamasclicn leicht vorkommt, ist unbedingt zu ver
meiden. Die in Abb. 4 wieder- 
gegebene Gamasche besteht 
aus Segeltuch und wird m it
tels eines bewährten, an der 
Innenseite oben und untenan
gebrachten Foderverschlus- 
ses am Beine festgehalten. Die 
Federn sind schmiegsam ge
nug, um rasch gelöst zu wer
den, und stark  genug, um zu
gleich fest und sicher zu hal
ten. Stege, Schnallen, Haken,
Knöpfe oder andere gefahr
bringende. Einzelheiten sind
nicht vorhanden. Am oberen Rande der Gamasche ist 
ein Segeltuchkragen vorgesehen, der den engeren Anschluß 
ans Bein sichert und jeden Spalt zwischen Gamasche und 
Hose ausschließt. An der Längsverschlußleisto ist ein 
Segeltuchstreifen angehoftet, der beim Anlegen der 
Gamasche nach innen geklemmt wird und so auf alle 
Fälle eine Abdichtung der Längsfuge bewirkt. Infolge 
dieser Anordnung reicht eine Gamasche für verschieden 
starke Beine aus, der angeheftete Streifen gleicht ziemlich 
beträchtliche Unterschiede in der Beinstärke aus. Um 
dio Bildung von Querfalten zu verhindern, sind an der 
Innenseite einige Versteifungsleisten eingenäht.

A bbildung  3. 

,,G ieG ereischuh“  m it G um m i
zwickel u nd  rückw ärts  fes tge

n ä h te r  S trupfe .



560 Stahl und Eisen. Umschau. 35. Jahrg. Nr. 21.

Das Tragen von Gießerei-Zugschuhen u n d  Gamaschen 
gewährt einen fast vollkommenen Schutz gegen Fuß- 
verbrennungen. In  einer Reihe von Betrieben sind Fuß- 
verletzungen durch Verbrennungen nach Einiührung 
dieser Schutzmittel vollständig ausgeblieben. Zugschuhe 
wurden in den untersuchten Fällen von der gesamten im 
Betriebe beschäftigten Mannschaft getragen, Zugschuho 
und Gamaschen nur von den unmittelbar mit dem flüssigen 
Eisen beschäftigten Leuten. Die ausgezeichneten Erfolge 
haben dazu geführt, daß nun in vielen amerikanischen 
Gießereien der Fußbekleidungsfrage größere Aufmerksam
keit gewidmet wird. Manche Werke machen den E in tritt 
in die Gießerei von der Ausrüstung m it guten Zugschuheu 
abhängig, andere halten eine Auswahl guter Schuhe vor
rätig, während wiederum andere auf ihren Aushänge
tafeln auf guto Schuhhandlungen aufmerksam machen. 
In  nicht wenig Gießereien ist es Brauch geworden, daß vor 
dom Arbeitsbeginne, oder vor dem Ofenabstechen, die 
ganze Mannschaft oder doch die unmittelbar m it dem 
flüssigen Eisen beschäftigten Leute auf den Zustand ihres 
Fußschutzes untersucht werden.

Abbildung 1. Abbildung 2.

nächst dreht man einen hölzernen Kern ab, der so be
messen wird, daß der Abguß ausreichende Zugaben zur 
Bearbeitung erhält, setzt dann die Muffe auf ein Holz
b rett, steckt den Holzkern genau in ihre Mitte und schraubt 
ihn von unten fest an das Brett. Die Arbeit wird er
leichtert und beschleunigt, wenn man erst den Umfang 
der Muffe am B rett vorreißt und in der M itte des Kreises 
ein Loch für die Befestigungsschraube des Holzkernes

1) Nach W. H. P a r r y  I r ,  Foundry 1914, Juli, S. 256/7.

A bbildung -i. Segeltuchgum asche m it S chu tzkragen .

Auch das Auge ist in Gießereibetrieben sehr gefährdet. 
80 %  der durch Unfall verursachten Erblindungen in 
Gießereien sind auf Spritzer von flüssigem Metall zurück
zuführen. Dio Augen müssen durch geeignete Brillen 
geschützt werden.

.-•S chu tzb rillen  sollen einigen allgemeinen Be
dingungen entsprechen und zugleich der besonderen 
Gefahrenquelle angepaßt sein, gegen die sic schützen 
sollen. Ih r Gewicht soll möglichst gering sein und nicht 
allein auf den Nasenrücken wirken, sondern gleichmäßig 
auf ihn, dio Nasenseiten, die Backenknochen und die 
Ohren verteilt worden. Zu dem Zwecke müssen die Bügel 
recht biegsam sein und sich gut hinter die Ohren schmiegen. 
Die Linse soll etwa 50 mm Durchmesser haben, damit 
unter ihr noch gewöhnliche Augengläser getragen werden 
können. Bei keiner Brille soll ein seitlicher Schutz fehlen. 
Das Seitenschutzgehäuse kann aus Metall oder Leder 
bestehen. Metall läßt sich leichter und gründlicher reinigen, 
während lederne Gehäuse bequemer sind und sieh genauer 
den Formen des Gesichtes anpassen. Da es allgemeiner 
Gebrauch ist, jedem Mann eine eigene Brille zu geben, 
spielt die Reinigungsmöglichkeit eine geringere Rolle, 
und man bevorzugt die bequemen Ledcrbrillen. Wenn 
einmal infolge eines Wechsels ein Mann eine schon getragene 
lederne Schutzbrillo erhält, so muß sie vorher sterüisiert 
werden.

Für Schleifer und Gußbürster sind möglichst dünno, 
ungefärbte Gläser zu wählen, während für Moißelarbeitor 
möglichst starke, farblose Gläser zu verwenden sind. 
Gegen gewöhnliche Glüh- und noch niedrigere Tempera
turen färbt man die Linsen bernsteingelb oder hellgrau. 
Der Mann am Stahlofen braucht kobaltblaue Gläser von 
unveränderlicher Tönung, um die Farbe des Motalles 
genau beurteilen zu können, bei autogenen Schweißungen 
sind dunkelgrüne getönte Linsen und beim elektrischen 
Scheißen dunkelviolette Gläser zu verwenden.

Wenn die Leute der Benutzung von Schutzbrillen 
ablehnend gegonüberstehen — was glücklicherweise immer 
seltener wird — , so müssen sie zu ihrem eigenen Wohlo 
m it allen Mitteln der Ucbcrredung und Disziplin dazu 
erzogen worden. Man muß ihnen dio Brillen umsonst 
liefern und schadhaft gewordene Brillen willig auswechseln, 
es sei denn, daß sie böswillig beschädigt wurden. An der 
Tafel für dienstliche Mitteilungen ist auf dio Wichtigkeit 
des Augenschutzes aufmerksam zu machen. Unfälle, dio 
infolge Beisoitelassung einer Schutzvorrichtung eintraten, 
sind bekannt zu machen, und zugleich ist darauf hin
zuweisen, daß der Unglückliche im anderen Falle sich noch 
seines vollen Augenlichtes erfreuen würde. Empfehlenswert, 
weil sehr wirksam, sind Mitteilungen über Versuchsergeb
nisse, die durch Zusammenarbeiten von Unternehmern 
oder Optikern m it Arbeitern verschiedener Betriebe ge
wonnen wurden. Tatsächlich verdankt man die heutigen 
guten Schutzbrillenformen den Ratschlägen, die aus den 
Betrieben selbst gekommen sind. Sohr wichtig ist ferner, 
daß Vorarbeiter, Meister und Betriebsbeamte selbst 
Schutzbrillen benutzen, denn nichts w irkt erzieherischer als 
das guto Beispiel. Betätigt sich guter Wille m it gehörigem 
Nachdrucke, so worden Augenverletzungen in den Gießerei
betrieben bald ebenso selten werden wie in irgendeiner 
anderen, die Augen m it keiner besonderen Gefahr be
drohenden W erkstatt. q  Jrresbergcr.

Modell für eine Gewindemuffe1).

Abb. 1 zeigt dio nach dem bearbeiteten Stück nur 
einmal abzugießende Muffe. Durch richtige Anbringung 
eines inneren Gipsmantels kann sie in einer Stundo zu 
einem fornigcrcchten Modelle hergerichtet werden. Zu-
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vorbohrt. Der Holzkern erhält etwas Anzug, damit er 
später leicht aus dem erstarrten Gips gezogen werden 
kann; aus dem gleichen Grunde wird er auch lackiert und 
vor dem Festscbrauben geölt. Hach dem Zusammen- 
stellen der drei Teile: gebrauehto Muffe, Holzkern und 
Holzbrott gießt man in den Raum zwischen Holzkern und 
Muffe Gipsbrei und läßt den Gips erhärten, was bei Ver
wendung einer geeigneten Gipssorte schon nach wenigen 
Minuten der Eall ist. Nun braucht nur noch die den Kern

mit dem B rett verbindende Schraube gelöst zu werden, 
um den Kern ausziehcn zu können, worauf die Gipsober- 
fläehe lackiert wird und das Modell abgeformt werden 
kann. Das Gewinde im gebrauchten Abguß verleiht dem 
Gips guten H alt, so daß das neu gewonnene Modell an
standslos selbst für eine größere Zahl von Abgüssen ver
wendet werden kann. Die Form ist in der Linie A B 
(Abb. 2) zu teilen, der Korn wird in seiner ganzen Höhe 
aufgestampft und bleibt ungeteilt.

A u s  Fachvereinen.
H a u p t v e r s a m m lu n g  d e s  V e r e in s  d e u tsc h e r  

M a s c h in e n b a u -A n s ta lt e n .

Zahlreich aus allen deutschen Gauen besucht, wurde 
die Hauptversammlung am 21. d. M. zu Berlin im Gast- 
liofo Adlon abgehaltcn. Der Vorsitzende, Herr Kom
merzienrat E r n s t  K l e i n ,  Dahlbruch, begrüßte die 
Mitglieder und Ehrengäste, unter ihnen die Vertreter 
der verschiedenen Rcichsämter und der preußischen Mi
nisterien, das Ehrenmitglied des Vereins, Herrn 
SDr.'ijlig. h. c. E . Sehrödter, den Parlamentarier Dr. W . 
Beumer und dio Vertreter der befreundeten Körper
schaften und Vereine. E r warf einen kurzen Blick auf 
dio Lago der deutschen Maschinenindustrio unter dom 
Kriege, worauf der Geschäftsführer, Sipl.^ttg . F r . F r ö 
l i c h ,  einen gedrängten, beifällig aufgenommenen Ge
schäftsbericht erstattete. An den Ehrenvorsitzenden, 
Herrn Geheimrat H. Lueg, M . d. H ., Düsseldorf, wurde 
ein Begrüßungstelegramm gesandt.

An Stelle dos m it Rücksicht auf sein Alter vom 
Vorsitz zurücktretenden Kommerzienrats Ernst Klein- 
Dahlbruch wurde zum ersten Vorsitzenden ®r.*Qng. h. c. 
K u r t  S o r g e ,  Vorsitzender des Vorstandes in der 
Fried. Krupp A. G. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau, ge
wählt.

Der wissenschaftliche E rnst und die ruhige Würde 
der Verhandlungen lieferten den Beweis, daß die wirt
schaftlichen Körperschaften Deutschlands auch unter 
dem Kriege dio Fassung nicht verloren haben und in 
zielbewußter Arbeit ihro Aufgabe zu erfüllen suchen. 
Ein hervorragendes Beispiel dafür lieferte der Vortrag 
des Regiorungsrats R h a z o n -K ö ln  über dio 
Wahrung der Interessen des deutschen Maschinenbaues 

im Auslande.
Leider fehlt uns der Raum, um eingehend über die geist" 
vollen Darlegungen des Redners zu berichten, müssen uns 
vielmehr darauf beschränken, dio Leitsätze wiederzugeben, 
in denen er seine Gedanken zusammenfaßte. Der Redner 
stellt folgende Leitsätze au f: 1. Es ist Sache des Reiches, die 
Sicherstellung und Regelung der privatrechtlichen Be
ziehungen seiner Angehörigen zum feindlichen Auslände 
und der Forderungen und Ansprüche seines Handels 
und seiner Industrie gegen das feindliche Ausland, und 
zwar über die Vertretung der Kriegsschäden und der 
durch Eingriffe der feindlichen Regierungen verursachten 
Privatschäden hinaus, in die Hand zu nehmen und mit 
Hilfe der beteiligten Reichsangehörigen durchzuführen. 
2, Der Umfang der dabei zu schützenden Interessen ist auf 
die wirklichen Vermögensschäden und berechtigten Forde
rungen unter Ausschluß von Forderungen aus Kriegs
spekulationen, von vor dem Kriege und ohne Rücksicht auf 
diesen bereits faulen Forderungen und von entgangenen 
Gewinnen und Kursverlusten zu beschränken. 3. Zur 
Erreichung dieses Zweckes sind Sicherheiten dafür zu 
schaffen, daß die nachgcprüfton und als berechtigt fest- 
gestellten deutschen Ansprüche von dem feindlichen Aus
lande erfüllt werden, und zwar durch Schaffung von 
Faustpfändern entweder durch Riiekbehalt ausländischer 
Forderungen oder Hereinnahme fcindstaatlicherKautionen.
4. Während des Krieges sind deutscherseits vorbereitende 
Organe zu schaffen zur Vorprüfung erhobener Ansprüche

gegen das Ausland, Feststellung und gegebenenfalls E in
ziehung feindlicher Forderungen gegen Reiohsangohörige 
und zur Verwaltung dieser Fonds. In  den Friedens
verhandlungen sind im Zusammenhang miteinander a r
beitende Organe zu bilden, welche dio gegenseitigen 
Privatforderungen in Streitfällen unter Mitwirkung inter
nationaler Mitglieder endgültig feststellen und ihren Aus
gleich herbeiführen. 5. Bei den Friedensvorhandlungen 
ist nach Möglichkeit eine Ausfallgnrantio der feindlichen 
Staaten anzustreben. Zum Ausschluß von Streitigkeiten 
und Zweifeln über rechtliche Grundsätze sind bei den 
Friedensverhandlungen, soweit dann schon zu übersehen 
und zu beurteilen, entsprechende Grund- und Leitsätze 
zu vereinbaren, welche für dio Entscheidungen der 
vorstehend besprochenen Organe bindend sein sollen.
G. Während des Krieges ist die Möglichkeit der Beleihung 
der angemeldeten und vorgoprüften geldworton P rivat
ansprüche gegen das feindliche Ausland durch Kriegs
krediteinrichtungen zu schaffen. Folgender Beschlußantrag 
wird zur Annahme gestellt: Die auch von vielen
Gästen aus den verwandten Industriezweigen besuchte 
Hauptversammlung des Vereins deutscher Maschinen
bau-Anstalten vom 21. Mai 1915 genehmigt und bestätigt 
die vom Vorstande dom Herrn Reichskanzler überreichte 
„Denkschrift über die W ahrung der durch den Krieg 
betroffenen Auslandsintoresson der deutschen Maschinen
industrio“ und erwartet, daß ihren Anträgen und Vor
schlägen seitens der Reichsrcgicrung wohlwollende Be
achtung entgegengebracht wird. — Den ausgezeichneten 
Darlegungen folgte lebhafter Beifall und die einstimmige 
Annahme des von dom Redner eingebrachten Beschluß
antrages.

SipI.sQttg. F r . F r ö l i c h  berichtete über 
die Lage des deutschen Maschinenbaues unter dem Kriege.
Wir entnehmen seinen eingehenden Darlegungen, daß 
die Erteilung neuer Aufträge allerdings stark einge
schränkt worden ist; nur die Werkzeugmaschinonfabriken 
und die Fabriken landwirtschaftlicher Maschinen haben 
mehr als reichlich zu tun. Da zu erwarten steht, daß 
zahlreiche Industriezweige nach Beendigung des Krieges 
sehr stark beschäftigt sein werden, so wäre zu wünschen, 
daß diese durch Ausbau und durch die notwendigen E r
gänzungen ihrer maschinellen Einrichtungen sich für diese 
Verhältnisse vorbereiten und dadurch dem Maschinen
bau Arbeit vermitteln würden. Der Krieg dürfte übrigens 
auch die leider noch bestehende Vorliebe für mancherlei 
ausländische Erzeugnisse, z. B. Werkzeug-, Schreib-, Näh-, 
Schuhmaschinen, landwirtschaftliche Maschinen usw. ab
schwächen. Es wäre zu wünschen, daß planmäßig der 
Ersatz der ausländischen Maschinen durch ebenso leistungs
fähige deutsche Maschinen bereits während der Kriegs
zeit vorbereitet und in die Wege geleitet würde. Für 
den Ausfall an Aufträgen ergab sieh ein Ersatz in den 
Heeresheferungen, an denen die Maschinenfabriken in 
großem Umfange teilnehmen. Dabei sind zu unterschei
den Erzeugnisse im Rahmen einer normalen Tätigkeit 
des ¡Maschinenbaues, und Erzeugnisse, deren Herstellung 
die Maschinenfabriken vor neue und unbekannte Auf
gaben gestellt hat. Gerade in bezug auf die letztem 
hat der deutsche Maschinenbau eine außerordentlich 
hohe Anpassungsfähigkeit bewiesen, und zuwege ge
bracht, daß er den großen Anforderungen der Heeres-
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Verwaltung in vollem Umfange gerecht geworden ist. 
Besonders bei der Bearbeitung der Geschosse lei
sten die Maschinenfabriken noch fortwährend Großes 
in der Organisation und der Beschleunigung der Ab
wicklung. Das anfänglich zum Schaden der deutschen 
Maschinenfabriken sich breitmachendo Zwisehenhändler- 
wesen ist ausgeschaltet worden. Die Durchführung der 
Hccreslicfcrungen hat in den Maschinenfabriken zwar 
manoherlci Umwälzungen der Betriebe veranlaßt, zum 
Teil an den Werkzeugmaschinen und W erkstatteinrich
tungen durch Umänderungen oder Neubeschaffungen, 
zum Teil in der Arbeiterschaft, indem für den Mangel 
an gelernten Arbeitern in der verschiedensten Weise 
Abhilfe geschaffen worden mußte. Der Arbeitermangcl 
h a t zu erheblichen Lohnsteigerungen geführt, woraus 
sich neben anderen Umständen eine Erhöhung der Selbst
kosten der Maschinenfabriken während der Kriegszeit 
ergibt, die zu einer Verteuerung der Erzeugnisse und 
ihrer Arbeiten führen mußte. Während somit das In 
landgeschäft günstig steht, hat das Auslandgeschäft außer
ordentlich gelitten, und das

gehoben. Die Eestigkeit dieses Eisens betrug 29,7 kg/qmm. 
Selbstverständlich gelten die Ausführungen des Ver
fassers nur für die von ihm nicht mitgeteilten Erstarrungs
und Abkühlungsbedingungen des untersuchten Probe
materials. P . Oberlio/Ier.

Der Obmann des Stahlgußausschusses, D ud loy  
S eh o e m a n n , erstattete einen Bericht über

Einheitsmaße für die Trichter der Stahlgießpfannen.
Eine Rundfrago bei 42 größten amerikanischen Stahl

gießereien h a t ergeben, daß zurzeit für Trichter über 
600 verschiedene Muster im Gebrauch sind. Nach der Eorm 
ihrer Mündung — geschweift oder gebrochen — lassen sieh 
aber alle auf zwei Grundformen zurückführen, die aller
dings in den mannigfaltigsten Abmessungen erscheinen. 
Der Vorschlag des Ausschusses geht nun dahin, die beiden 
Hauptformen beizubehalten, sio aber nur mehr in je 
fünf Abmessungen auszuführen, wie sio sieh aus den 
beiden folgenden Zusammenstellungen Zahlentafel 1 er
geben.

is t sehr beachtenswert, da 
rund ein D rittel der gesam
ten Erzeugung des deutschen 
Maschinenbaues in Friedons- 
zeiten ins Ausland geführt 
worden ist. Durch einge
hende Ausführungen beweist 
der Redner, daß derdeutsclic 
Maschinenbau nach dem 
Kriege ungeschwächt den 
W ettkampf auf dem W elt
m arkt m it seinen alten Geg
nern aufnehmen werde, wenn 
nur die Reichsregierung durch 
einen entsprechenden Schutz 
der durch den Krieg bedroh
ten Auslandsinteresscn Vor
sorge treffe, damit nicht etwa 
der militärische Sieg durch schwero wirtschaftliche Schä
digungen in das Gegenteil verkehrt werde.

Die Ausführungen fanden den lebhaften Beifall der 
Versammlung. Dr. T o e w e ,  Halle, berichtete über 
den L e h r v e r t r a g  m i t  L e h r l i n g e n  des Maschinen
baues und der Metallindustrie, worauf dio sehr an
regend verlaufene Versammlung durch den Vorsitzenden, 
Dr. Ing. h. e. K u r t  S o r g e ,  m it einem Hoch auf den 
Kaiser geschlossen wurde, das stürmischen Widerhall fand.

A m e r ic a n  F o u n d r y m e n ’s A sso c ia t io n .
(S chluß  von Seite 219.)

W. Z im m e rsc h ie d  berichtete über ein

Gußeisen von besonders bemerkenswertem Gefüge.

Nach seinen Untersuchungen hängen die Eigenschaften 
des Gußeisens ab 1) von den Eigenschaften der Grundmasse, 
und 2) von dem Einfluß der in ihr eingebetteten Graphit
blätter. Der Vortragende bespricht insbesondere dio Be
deutung des ersten Punktes und gelangt zu dem Ergebnis, 
daß unter gleichen übrigen Umständen von allen Guß
eisensorton diejenige dio höehsto Festigkeit aufweist, 
deren Grundmasso ausschließlich aus Perlit besteht. 
Seine Erfahrung bestätigte dies. Einigo zum Teil nicht 
richtig gedeutete Mikrophotographien zeigen das Gefüge 
verschiedener, der obigen Anforderung nicht entsprechender 
Qualitäten. Dagegen bestand die Grundmasso einer 
Sorte für Automobilguß m it 0,64 %  gebundenem 
Kohlenstoff, 2,30%  Graphit, 0 ,47%  Mangan, 0,937%  
Phosphor, 0,136%  Schwefel und 3,12%  Silizium aus 
Perlit mit eingelagerten Sulfideinschlüsson. Die Ver
schiedenheit der Größo sowohl der Graphitblätter, wie 
insbesondere der Menge und Ausbildung der Sulfide in 
R and und Mitte einer Probe wird besonders hervor-

Zahlentafol 1. E in h e i ts m a ß e  f ü r  T r ic h te r .

Form
D urch
gang

A B 0 D E F G H 1 I J K

L ichtw cito  in  m m

. 38,1 15S,7 171,4 127,0 34,4 38,1 158,7 92,2 95,2 31,8 9,5 127,0
44,4 158,7 171,4 127,0 34,4 44,4 158,7 92,2 95,2 30,2 9,5 127,0

A f 50,8 15S.7 171,4 127,0 34,4 50,8 158,7 114,3 117,5 31,8 9,5 127,0
63,5 158,7 171,4 127,0 34,4 63,5 158,7 114,3 117,5 30,2 9,5 127,0

V 76,2 158,7 171,4 127,0 34,4 76,2 158,7 114,3 117,5 23,8 9,5 127,0

38,1 158,7 171,4 127,0 34,4 38,1 158,7 92,2 95,2 63,5 82,6 56,8
44,4 158,7 171,4 127,0 34,4 44,4 158,7 92,2 95,2 60,3 82,6 54,0

B 50,8 158,7 171,4 127,0 34,4 50,8 158,7 114,3 117,5 63,5 88,9 56,8
63,5 158,7 171,4 127,0 34,4 63,5 158,7 114,3 117,5 56,8 88,9 50,8
76,2 158,7 171,4 127,0 34,4 76,2 158,7 114,3 117,5 50,8 88,9 37,4

Don Abmessungen (vgl. Abb. 1) sind die üblichen 
Durehflußweiten und Pfannonfutterstärken zugrunde ge
legt, so daß man damit allgemein gut durchkommen 
kann. Die Stoffstärken sind recht ausgiebig bemessen

Form A. 
Abbildung 1.

Form B. 
Trichter für Stahlgießpfannen.

in Anbetracht der Wichtigkeit dieser Stücke. Bedenkt 
man, daß der erfolgreiche Guß einer großen Stahlmengo 
von der Widerstandsfähigkeit dieser gleichzeitig außer
ordentlich hoher Hitzo und starken chemischen Bean
spruchungen unterworfenen Teile abhängt, so wird man 
gegen ihre reichliche Bemessung kaum etwas einwenden.

F re d  M oerl berichtete über C. Ir.
Schutz- und Wohlfahrfseinrichtungen in Metallgießereien.

E r besprach darin die recht bemerkenswerten Schutz- 
vorkelirungcn in der Metallgießerei der Pullman-Co.- 
Werke in Pullman, Jll. Jeder neu eintretendo Arbeiter 
wird einer ärztlichen Untersuchung unterzogen, von 
deren Ergebnis seine Aufnahmo abhängt1). Der Auf-

Solche Untersuchung ist auf deutschen Werken 
schon seit Jahrzehnten aUgemein üblich.

Der Berichterstatter.
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genommene erhält vor Beginn seiner Arbeit einen langen, 
weißen Arbeitskittel, Jacke, Handtücher, Nagelbürste 
und, wenn nötig, Schutzbrillen, einen Respirator, Gummi
handschuhe und eine Guinmischürzc. Dio Putzer er
halten Schutzbrillen, die Sandbläser Gummihandschuhe 
und -schürzen. Beim Abgange eines Mannes werden alle 
zurüekgegebenen Teile sterilisiert, ehe sie wieder Verwen
dung finden. Jeder Mann Ist v e r p f l ic h te t ,  mindestens 
einmal in der Woche das m it kaltem und warmem Wasser 
versehene, gut eingerichtete Brausebad zu benutzen. Um 
den Leviten die Benutzung des Bades möglichst angenehm 
zu machen, wird dazu eine bezahlte halbe Arbeitsstunde 
freigegeben. Einmal, für besonders gefährdete Lcuto 
auch zweimal in der Woche, werden die Arbeitskittel, 
Handtücher und Jacken durch frisch gewaschene Stücke 
ersetzt. Die Respiratoren werden in regelmäßigen Zeit
abschnitten sterilisiert. Jeder Mann bat einen absperr- 
baren zwcifäeberigen Schrank, in dessen einer Abteilung 
dio Straßenkleider und in der anderen dio Arbeitssuchen 
verwahrt werden. Die Wascliräume sind mit einzelnen 
Waschbecken ausgestattet, flüssige Seife steht jedem in 
beliebiger Menge zur Verfügung.

Dio ärztliche Untersuchung aller Angestellten wird 
monatlich wiederholt. Zeigt sich eine Bleivergiftung oder 
eino andere, möglicherweise m it dem Betriebe zusammen
hängende Erkrankung, so wird alles aufgoboten, dio Ur
sache zu ergründen, um ihr auf irgendeine Weise dauernd 
begegnen zu können. Manche vorschriftswidrige Arbeits
weise, worauf solche Erkrankungen gewöhnlich zurück- 
zuführen sind, aber auch manche Mängel in der Einrichtung 
und im regelmäßigen Arboitsgango konnten so aufgedeckt 
und beseitigt werden.

Dio Werkseinrichtungen entsprechen den strengsten 
Anforderungen, die in Rücksicht auf die Gesundheit 
der Mannschaft gestellt worden. Insbesondere ist für eine 
durchgreifend wirkende Ventilation gesorgt. Die Metall
gießerei ist so angelegt, daß sio bei völliger Oeffnung aller 
Fenster und Oberlichter innerhalb 30 Sekunden die 
stärksten Gießdämpfe verschwinden läßt. Der Zug 
ist dann freilicli so kräftig, daß ein Teil der Leuto 
lieber dio schädlichen Gase oinatmen wollte, als sich 
ihm auszusetzen. Mit Hilfe des Fabrikinspoktors wurde 
aber das Offenbalten aller Abschlüsse während des 
Gießens durchgesetzt.

Der Boden und alle Verkohrswcgc in der Gießerei 
werden dauernd feucht gehalten; ein Arbeiter ist fast 
ständig m it der Spritzkanno unterwegs. Strenge wird 
darauf gehalten, daß kein Mann innerhalb der Arbeits
räume irgendeine Mahlzeit genießt.

Ueber die verschiedenen Teile des Werkes sind 
28 „Erste Hilfsstellen“ vorteilt, und etwa 70 Mann haben 
eine Ausbildung zur ersten Hilfeleistung bei Unglücks
fällen auf Werkskosten genossen. Einzelne dieser Ersten 
Hilfsstellen sind entgegen ihrer Benennung zu sehr weit
gehender Hilfeleistung ausgestattet; jeder Knochenbruch 
wird m it Röntgenstrahlen untersucht und photographiert, 
und alle Einrichtungen sind vorhanden, um selbst sehr 
schwierige Operationen an O rt und Stelle ausführen zu 
können.

Von A. L. P o lla rd  lag ein Bericht vor über den 

Einfluß der Zusammensetzung des schmiedbaren Gusses 
au! seine mechanischen Eigenschaften.

E r glühte Stäbe von 15 cm Länge und 2,5X 1,25 cm 
Querschnitt mit dem übrigen Temperguß zusammen. Der 
Ofen wurde in 18 Stunden auf 915° gebracht, 72 Stunden 
auf dieser Temperatur gehalten und in 60 Stunden ab
gekühlt. Die Stäbe wurden dann einer Sehlagprobo unter
worfen. Das H artm aterial enthielt 1,75%  P, 0,04 bis 
0,07 % S und 0,2 bis 0,25 % Mn. Die genannten Elemente 
wurden nicht weiter in Rücksicht gezogen und nur der 
Einfluß eines veränderten Kohlenstoff- und Silizium
gehaltes beachtet. Dio Ergebnisse der Untersuchung 
waren folgende:

Erste Gruppe: Kohlenstoffgehalt 2,3 bis 2 ,4% . 
Siliziumgchalt 0,90 bis 1,00 % — 18 Schläge

0,80 „  0,90 %  — 24 
„ 0,70 „ 0 ,8 0 % — 30 ,, (nur 1 Prb.),

Zweite Gruppe: Siliziumgehalt 0,90 bis 1,00 %.
Kohlenstoffgehalt 2,3 bis 2,4 % — IS Sehläge

2.4 „  2,5 % — 14
2.5 „ 2,6 % — 9
2.6 „ 2 ,7  % — 5 „ (nur 1 Prb.).

D ritte Gruppe: Siliziumgehalt 0,70 bis 0,SO %.
Kolilcnstoffgolialt 2,04 %  — 15 Schläge (3 Proben).

Das Bruchaussehen war fast durchweg dunkelgrau 
m it einem helleren Rand von 1,2 nun Tiefe. Dio Stäbe mit 
geringem Kohlcnstoffgehalt waren sehr geschmeidig, be
sonders wenn gleichzeitig der Siliziumgehalt niedrig war. 
Die Gruppe mit wechselndem Kohlenstoffgehalt zeigt mit 
abnehmendom Kohlenstoffgelullt eine erhebliche Ver
ringerung der Geschmeidigkeit. Dio Ergebnisse zeigen 
eino großo Gleichmäßigkeit und legen dem Kohlenstoff- 
oinfluß eine bislang nicht hinreichend erkannte Bedeutung 
bei. Bei dünnen und feinen Gußstücken, die aus einem der 
dritten Gruppe entsprechenden Material hcrgestellt waren, 
betrug der Anteil an gebrochenen Stücken 2,25 % , der 
Ausschuß 12 %. Bei höherem Siliziumgchalt und niedrigem 
Kohlenstoffgehalt ging der durchschnittliche Prozentsatz 
an gebrochenen Stücken auf 1,5 %, der Ausschuß auf 
8 %  zurück. Pollard meint, dieser Vorgang sei jedenfalls 
auf dio größere Dünnflüssigkeit zurückzuführen. Das 
wirtschaftliche Ergebnis der Untersuchung ist, daß man 
bei lioehsilizierten und niedriggekohlten Gattierungen bei 
Verwendung lioehsilizierten Roheisens mehr Schrott zu
setzen kann. Bei einer niedriggekoliltcn Charge scheint 
das Silizium geringere Neigung zum Abbrennen zu haben. 
Dieser Umstand ermöglicht die Verwendung größerer 
Mengen Bruches von schmiedbarem Eisen. Die größere 
Dünnflüssigkeit lioehsilizierten und niedriggekohlten Ma
terials bringt geringere Sehmelzverluste und kürzere 
Hitzen m it sieh. Das Wesentliche der Untersuchung ist, 
daß die niedrigsilizierten und nicdriggekohlten G attie
rungen am besten sind zur Erzeugung eines geschmeidigen 
Materials; für den gewöhnlichen Temperguß erfüllt ein 
hochsiliziertes und niediiggckoliltes Erzeugnis alle An
forderungen.

E n r iq u e  T o u c e d a  legte seine Anschauungen über dio 
Festigkeit und Geschmeidigkeit von schmiedbarem Guß 
dar. E r geht davon aus, daß bei Gußteilen von etwa dro 
Quadratzoll Querschnitt eino praktisch kohlenstofffreie 
Randzono von 1,5 mm Tiefe eine weit höhere Festigkeit 
und Dehnung hat als der Kernteil, so daß die mittlere 
Festigkeit eines Versuchsstabes ganz wesentlich von dieser 
Randzone beeinflußt ward, und daß man keine maßgeb
lichen Fcstigkeitszahlen erhält, wenn man die Gußhaut 
entfernt. Touceda erweist die Richtigkeit seiner Auf
fassung an einer eigentümlichen A rt der Festigkeitsprü
fung. E r stellt keilförmige Stäbe von 150 mm Länge und 
25 mm Stärke her. Am Kopfende beträgt die Dicke 
12,5 mm, an dem zugespitzten 1,5 mm. Ein Teil der Stäbe 
wurde unmittelbar in diesen Abmessungen gegossen. Ein 
anderer Teil wurde erst durch Weghobeln eines Spanes 
von 1,5 mm Stärke auf den Längsflächen von 25 X 150 mm 
Abmessung erhalten. Diese Stäbe wurden einer besonderen 
Prüfung unterworfen, indem man die Keile auf die Spitze 
stellte, durch eine besondere Einrichtung in dieser Lage 
hielt und nun auf den Kopf des Keiles einen Hammer aus 
bestimmter Höhe so oft herabfallen ließ, bis sich an einer 
bestimmten Stelle ein Bruch zeigte. Die Stäbe kräuselten 
sich dann spiralförmig je nach der größeren Zald der 
Schläge mehr oder weniger zusammen, so daß die A rt der 
Kräuselung schon ein Hinweis auf die verschiedene Festig
keit war, im übrigen aber war die Zahl der Schläge bis zum 
beginnenden Bruch maßgebend. Das Ergebnis der Ver- 
gleichsversuchc z wischen den bearbeiteten und unbearbei
teten Keilproben war folgendes:
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Unbearbeitete Stäbe.
1. Gruppe: Mittel aus 4 Proben =  IS,5 Schläge
2. „  „ „ 4  „  =  29,75 „
3. ,, ,, ,, 4 ,, =  19, i5 ,,

Bearbeitete Stäbe.
Mittel aus 4 Proben =  13,2 Schläge

„  „ 4  „ =  20,3 „
„ 4  „  =  21,2 „

Aus diesen Versuchsgruppen ergibt sich nach Touceda 
unter Ausschaltung der dritten Gruppe, daß die un
bearbeiteten Stäbe besser stehen als die bearbeiteten, und 
schlägt seine A rt der Stabprtifung für Temperguß vor.

W illia m  C am p b e ll sprach über 
das Glühen und die Wärmebehandlung von Stahlformguß.
Nie meisten Beobachtungen Campbeils sind nicht neu
und in der Hauptsache schon in den Arbeiten von Obcr-
hoffer enthalten. Der Punkt S (s. Abb. 1) liegt nicht fest,

Abbildung 1. Eisen-Kohlenstoff-Diagramm.

seine Lage hängt außer vom Kohlenstoffgehalt mehr oder 
weniger vom Mangangelialt, der Abkühlungsgeschwindig
keit u. a. ab. Die Linie P  S K  wird durch Mangan, Nickel
u. a. erniedrigt. E rhitzt man Stahlguß m it weniger als 
0,9 % C, so geht bei Erreichung der Temperatur P  S der 
Perlit in festo Austenitlösung von sehr geringer Korn- 
größo über. Bei weiterer Erhitzung löst der Austenit 
immer mehr Ferrit, der bei Ueberschreitung von G 0  S 
verschwunden ist. Dieser Austenit hat die denkbar feinste 
Korngröße. Jo höher nun die Temperatur steigt, desto 
gröber wird das Korn, und zwar nimmt die Vergröberung 
bei weitem stärker zu als die Temperatur. Man erhält 
also das feinste Korn, wenn man eben über G 0  S hinaus 
erhitzt und abkühlt. Bei mehr als 0,9 % C verwandelt sich 
der Perlit bei S K  in Austenit, der mit zunehmender Tem
peratur immer mehr Zementit löst; wenn Sa überschritten 
wird, ist keiner mehr vorhanden. Man muß also zur E r
zielung des feinsten Kornes bis kurz über Sa erhitzen und 
abkühlen. Je  höher der Kohlcnstoffgehalt, jo schneller 
nimmt die Korngröße des Austenits zu, sofern dio Tem
peratur über l’ S K  steigt. Im allgemeinen erhält man 
um so feinere Struktur, je  schneller dio Abkühlung vor 
sich gellt. Je  feiner dio Struktur, desto zäher ist aber das 
Material. Man löscht daher in Wasser oder Oel ab. Beim 
Abkühlen in Wasser oder Oel von G 0  S auf eine niedrige 
Temperatur und folgenden Anlassen auf 550 oder 650° 
erhält man ein festeres und zäheres Material als durch 
bloßo Kornverfeinerung.

Mangansulfid bildet Häutchen, die sich um die 
Kristallkörner legen; sie erniedrigen nicht nur von sich 
aus die Festigkeit des Materials, sondern verhindern auch 
dio Verfeinerung. Da der Ferrit dazu neigt, sich an diese 
Häutchen anzusetzen, so entsteht das Grobkorn. In vielen 
Fällen folgt dio Form der Mangansulfidausscheidung der

dendritischen S truktur des Austenits besonders nahe 
der Außenseite der Gußstücke.

Die Anwesenheit von Schlacke ist von ähnlichem Ein
fluß wie Mangansulfid, sie verhindert die Kornverfeinorung. 
W ährend schlackenhaltigcs Material durch Wärmebehand
lung verbessert werden kann, besonders bei nachfolgender 
schneller Abkühlung, so ist doch niemals eine besondere 
Steigerung der Festigkeit und Zähigkeit möglich. Eine 
Anzahl Beispiele zeigen, daß mit Kohlenstoffzunahme die 
Kornverfeinerungstemperatur erniedrigt wird bis 0,9 %. C. 
Bei Punkt S tr it t  eine vollkommene Verfeinerung ein, da 
der Stahl ganz aus Perlit besteht, der sich völlig in feinsten 
Austenit umwandclt. Stahl mit 1 bis 2 % Kohlenstoff 
wird kaum für Stahlguß verwendet. Die Umwandlung 
erfolgt, wie Pollard besonders betont, nie in einem Augen
blick, sondern erfordert Zeit. Je  größer der Querschnitt, 
desto länger dauert es, bis man ein gleichförmiges Korn 
erhält und die Umwandlung vollkommen ist. Die Ueber- 
gängo erfolgen beim Erhitzen bei höherer Temperatur als 
beim Abkühlen infolge Verzögerung, was besonders wichtig 
ist bei schneller Abkühlung, hohem Mangangelialt, hohem 
Nickclgchalt usw. Es ist besser, über dio Verfeincrungs- 
tem peratur zu erhitzen, als davor stehen zu bleiben, da 
das Material sonst unverfeinert und brüchig bleibt. Bei 
Ueberschreiten der Temperatur ist eine verhältnismäßig 
hoho Temperatur nötig, um ein Brüchigwerden infolge 
Ueberhitzung herbeizuführen. Je  niedriger der Kohlen
stoff, desto höher liegt diese Temperatur.

A. 0. B e c k e r t hat eine Umfrage bei den Mitgliedern 
der American Foundrymen’s Association gehalten über die

Feststellung des Verkaufspreises von Gußstücken.
E r hat 1000 Fragebogen m it 11 Einzelfragen ausgeschickt 
und 109 Antworten erhalten, deren Inhalt im Hinblick 
auch auf unsere Verhältnisse bemerkenswert ist und sich 
etwa auf folgende Sätze zusammendrängen läßt:

1. Dos F e s ts tc l lu n g s v c r f a h r e n  ist außerordent
lich verschieden. Manche legen ihre Preise fest an Hand 
früher gefertigter ähnlicher Stücke. Andere ermitteln den 
Preis auf Grund des täglich von einem Former hergestell- 
ten  Gußgowichtes. Wieder andere geben Stückkalkulation 
als Methode an. Eine vierte Gruppe logt den Former
und den Kernmacherlohn fest und gibt Zuschläge, bestimmt 
die Kosten des geschmolzenen Eisens und die Verkaufs
spesen usw. usw. Es sind noch eine ganze Reihe verschiede
ner Wege angeführt.

2. W er e r le d ig t  d ie  K a lk u la t io n  ? Viele Gieße
reien lassen den Preis durch besondere Kalkulation fest
setzen an Hand von Zeichnungen oder Modellen. Fast 
ebensoviele der Antworter haben weder einen Kalkulator 
noch ein Kalkulationsbureau; sieben von ilmen lassen die 
Arbeiten von der allgemeinen Kostcncrmittclungsabtei- 
lung und drei vom Verkaufsbureau feststellen. Bei einer 
größeren Anzahl Gießereien besorgt der Gießereileiter in 
Verbindung mit dem Gießereimeister und Modellschreiner
meister das Geschäft.

3. Etwa die Hälfte der Antworter rechnen nach be
stimmten R e g e ln  o d e r F o rm e ln , die meisten aber nicht.

Eine dieser Formeln lautet: P  =  2’U  (F  + .jji
W

wobei P  die gesamten Aufwände für ein Pfund bedeutet, 
M die Formkosten, F  dio Schmelzkosten, 1 die Eisonkosten, 
W das Gewicht. Eine andere heißt: W + L + 1 y2 L + C 
+ P  ■'== Verkaufspreis; darin bezeichnet W das Gewicht 
des Stückes, das mit den Kosten für Verflüssigung multi
pliziert wird; L ist der Aufwand für alle Arbeiten ein
schließlich Formen, Kernmachen, Schmelzen, Sandfalircn 
usw., I 1/ ,  L sind die Zuschläge; C bedeutet die Aufwände, 
die durch Mctallverlustc, Modellreparaturen u. dgl. ent
stehen; P ist der Gewinn.

4. Dio Z u sc h lä g e  a u f  dio A rb e its a u fw ä n d o  (in 
der Hauptsache produktive Löhne) schwanken außer
ordentlich, und zwar zwischen einem D rittel und dem Drei
fachen ihres Wertes. Als Mittelwert kann das 1,5 fache 
angesetzt werden. Die Art der Verrechnung ist aber
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wieder sehr verschieden. Manche schlagen auf die Former- 
löhne 150 %, in denen die Aufwände fürs Putzen und Kern- 
machcn enthalten sind, und 100 %, die das Kernmaterial 
enthalten; ein anderer schlägt IS bis 30 % auf dio „pro
duktive Stunde“ (?); ein D ritter rechnet mit einem Auf
schlag von 45 % in der Gießerei und einem Generalauf
schlag von weiteren 45 % usw.

5. Die Z u sc h lä g e  umfassen meist alles, was nicht 
Fabrikation und Material ist. Eine Gruppe rechnet in 
den Aufschlag alle Ausgaben außer Former- und Kern
macherlöhne, eine weitere alles außer Rohstoffe und Ar- 
beitsaufwündo (Löhne?); wieder andere rechnen in den 
Aufschlag Gehälter, Mieten, Versicherungen, Renten, 
Reisespesen usw. Außer diesen Beispielen sind etwa noch 
einige Dutzend solcher Erklärungen näher angegeben.

G. Ebenso liegen dio Verhältnisse bei der B e re c h 
n u n g  d e r  A u sg ab en  fü r  M o d e llre p a ra tu re n , Ver
weigerung der Gußabnahme und ähnlichem. Viele über
sehen diese Punkto überhaupt, andere rechnen etwa 7 % 
auf die handgeformten Stücke und 15 % auf maschinen
geformte, wieder andere durchgängig 45 % ; eine Gießerei 
schlägt (jedenfalls auf den Stückpreis) 3 %  für besondere 
Leistungen und Modellausbesserung und durchschnittlich 
18 % für verworfene Stücke auf usw.

7. Der G e w in n zu sch lag  schwankt zwischen 5 und 
50 %, als Norm kann man 20 % annehmen. Manche 
rechnen außer einem Gewinnzuschlag noch einen Sicher
heitszuschlag von 3 bis 5 %. Man nimmt auch die tägliche 
Gußleistung eines Formers als Grundlage und belastet 
diese m it einem bestimmten Gewinnzuschlag.

8. Die Meinungen darüber, ob man an dem schweren 
Guß einen anderen Gewinn nehmen kann als an dem 
leichten, gehen auseinander oder widersprechen sich. Die 
einen meinen, man kann an dom leichten mehr nehmen als 
am schweren, die anderen sind entgegengesetzter Ansicht.

9. D io A rb e its lö h n e , d. h. dio produktiven Löhne, 
werden auf sehr verschiedene Weise erm ittelt; auch 
darüber, was man darunter verstehen soll, gehen die 
Meinungen weit auseinander. In  der einen Gießerei 
schätzt der Meister oder Betriebsleiter den Preis bzw. die 
aufzuwendenden Arbeitsstunden. Der produktive - Lohn 
umfaßt denjenigen für den Former, Kernmacher und 
Helfer; er wird ausgedrückt in Cents f. d. Pfund und zu 
den anderen Zuschlägen hinzugefügt. In  einer anderen 
Gießerei hält man sich an ähnliche Stücke, die früher ge
macht wurden, ln  einer dritten wirft der Meister in Ver

bindung m it seinem Assistenten den Preis aus, der dann 
den nach Zeit berechneten Lohn für den Former und Helfer 
umfaßt einschließlich der Gießzeit. Emo Gießerei bestimmt 
den Zeitaufwand und nimmt als Zuschlag das Doppelte 
dieses Betrages usw.

10. Bei F e s t le g u n g  d e r  S c h m c lz k o s te n  wird im 
allgemeinen genau verfahren, viele aber rechnen nur das 
Eisen, Schrott und den Brennstoff, ohne dio Schmelz- 
verlusto zu berücksichtigen. Eine genauere Bestimmung 
ist folgende: Ermittelung des W ertes für jedo Charge ihrer 
Zusammensetzung nach, hinzu kommt ein Aufschlag für 
Koks, der sicli aus dom jährlichen Durchschnitt ergibt. 
Ebenso wird der Aufwand für Ausmauerung aus dem 
Jahresverbrauch erm ittelt, ferner die Kraftkosten für 
das Gebläse, zu denen die Ausgaben für den Aufzug, dio 
Schmelzer und sonstigen Ofenlouto (Aufgeber) hinzu
kommen. Dio Abnutzungskosten und Ausbesserungskosten 
werden dem W ert der Anlage entsprechend besonders fest- ■ 
gesetzt. Dio Schmelzverluste werden durch genaue Ver
suche erm ittelt und umfassen dio durch die Schlacke und 
das Spritzen bedingten Verluste. Ein weiterer Zuschlag für 
Schmelzvcrlusto ergibt sich aus der Differenz zwischen 
dem MotallWert, der in die Oefen geht, und dem Ausschuß, 
der gemacht wird; er wird zu den Schmelzkosten hinzu
gefügt. Alle diese W erte werden addiert und durch das 
entsprechende Gesamtgewicht geteilt.

11. Die meisten Gießereien gründen ihre Preisfest
setzung auf früher festgelegto Zahlen.

Dio vorstehenden, absichtlich etwas ausführlicher 
wiedorgegebenen Angaben beweisen, daß die Unklarheit 
und Regellosigkeit im Kalkulationswesen in Amerika 
mindestens ebenso groß ist wie bei uns, was eigentlich um 
so erstaunlicher ist, als man es drüben in den einzelnen 
Gießereien :nit einer viel einheitlicheren Fabrikation zu 
tun hat und deshalb eine viel klarere Grundlage für dio 
Preisermittelung hat. Aber trotzdem hat man auch hier 
noch nicht einmal ein Unterscheidungsvermögen für die 
Begriffe Unkosten und Fabrikationskosten. Schon aus 
dieser Rundfrage geht mit Deutlichkeit hervor, daß man 
auch drüben von einer allgemeinen Einführung des 
Taylorsystems in der Gießerei sehr Weit entfernt ist.

Endlich berichtet noch E. A. Jo h n s o n  über d ie  
A u sb ild u n g  von  G ie ß c re i lc i te rn  an  dem  W on t- 
w o r th - I n s t i tu te .  Die Arbeit bietet manchesBemerkens- 
werte, weshalb wir uns Vorbehalten, etwa in einem Sonder
bericht darauf zurückzukommen. E. Leber.

Patentber ich t .
Deutsche Patentanmeldungen.1)

17. Mai 1915.
Kl. 18 a, E  20 03G. Schrägaufzug zur Beschickung 

von Krpolöfcn, bei welchen der mit Klnppboden ver
sehene Fahrkübel in das Innere des Ofens hineingelangt, 
nebst Kübclfahrgestell. Maschinenfabrik Epp & Fckete, 
Budapest (Ungarn).

Kl. 18 b, K  58 856. Verfahren zum Desoxydieren von 
Flußeisen, Stahl oder Kupfer durch Behandlung im flüssi
gen Zustande m it Gleichstrom; Zus. z. Anm. K  54 421. 
Heinrich König, Düsseldorf, Yorkstr. 38.

Kl. 26 d, B 78 657. Streudüscngaswascher mit melire- 
ren übereinander liegenden Kammern, in denen die Wascli- 
flüssigkeit zerstäubt wird, Zus. z. Anm. B 75 873. Berlin- 
Anhaltische Maschinenbau-Akt.-Ges., Berlin.

Kl. 31 b, Sch 48 058. Rüttelformmaschine zur Her
stellung von Rohrformen u. dgl. in senkrecht aufgehängten 
Formkasten. August Schwarze, Duisburg, Cecilienstr. 28.

Kl. 40 a, K  58 542. Seitlicher Auslauf für Drehöfen. 
Fried. Krupp Akt.-Ges., Grusonwerk, Magdeburg-Buckau.

') Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Einsprucberhebung im Patentam te zu B e rlin  aus.

20. Mai 1915.
Kl. 10 a, V 12 982. Vorrichtung zum Löschen von 

Koks. Joseph Vögele, Maschinenfabrik, Mannheim- 
Neckarau.

Kl. 10 a, W 44 678. Vorrichtung zum Oeffnen und 
Schließen von Verschlußtüren für Koksöfen und Oefen 
ähnlicher Bauart. Otto Wehner, Hindenburg, O. Seid., 
Kronprinzenstr, 20.

Kl. 18 c, J  IG 988. Zementationsofen für Eisen und 
Stahl, bei dem die Zementierung durch kohlenstoff
haltiges Gas erzielt wird. Carl Issem, Berlin-Französisch- 
Buchholz.'

Kl, 31 c, P  33 046. Verfahren zur Herstellung von 
aus Rohr und Flanschen zusammengesetzten Blechnaben 
für Fahrräder u. dgl. Präzisionsnabenfabrik Carl Engels, 
Grafrath b. Solingen.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
17. Mai 1915.

Kl. 4 g, Nr. 629 372. Brenner für dick- oder dünn
flüssige oder m it festen Bestandteilen vermengte Brenn
stoffe. Wilhelm Buschtöns, Ludwigshafen a. Rh., Anilin- 
straße 9 b.
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P a te n te  d er  V e r .  S taaten v o n  A m e r ik a .
Nr. 1 102 236. D a n ie l B rc n n a u  in W o o d law n , 

P a . Gießpfanne zum Einfuhren van flüssigem Metall in 
Martinöfen.

Nr. 1 102 281. J o h n  H u g h  M eans in  M ay v ille , 
W is. Gekühlter Hochofenschacht.

Nr. 1 102 359. F r ie d r ic h  S iem en s  in  B erlin . 
Begenerativofe?i.

Nr. 1 102 S16. Jo s e p h  S tu a r t  in  W ilm in g to n , 
D el. Verfahren, den Laufkranz von Gußstahlrädern beim 
Gießen zu härten.

Nr. 1 102 982. A r th u r  S. D rv igh t in  N ew  Y ork. 
Vorrichtung zum Bosten und Sinlern von Erzen.

Nr. 1 103 196. J o h n  E. G re e n a w a lt in  D e n v e r , 
Colo. Metallurgischer Ofen.

Nr. 1 103 309. A d o lp h e  M in e t u n d  H e n r i  L o u is  
L éo n ce  in  P a r i s ,  F rk r . Elektrischer Tiegdschmelzofen.

Nr. 1 103 358. H e n ry  H ess  in  P h ila d e lp h ia ,  Pa. 
Verfahren und Vorrichtung zum Härten von Staldgegen- 
siänden.

Nr. 1 103 400. W illiam  C ooper in  D e n v e r , Colo. 
Verfahren zum Einbinden von Feinerz u. dgl.

Nr. 1 103 609. R a lp h  L. M organ  in  W o rc e s te r , 
M ass. Drahtziehmaschine.

Nr. 1 103 616. M ax N o e lle  in  W e s tm in s te r ,  
L o n d o n . Hochofenbegichtungseinrichtung.

Nr. 1 103 886. L a rs  L a rso n  in  C h icag o , J 11. Vor
richtung zum Zerkleinern von Schlacke.

Nr. 1 103 966. E m il F. l io l in g c r  in Mo K e e s p o r t , 
P a. Herstellung nahtloser Bohre.

Nr. 1 104 037. E d g a r  A. C u s te r  in  P h ila d e lp h ia ,  
P a. Verfahren zum Gießen in  Dauerformen.

Nr. 1 104 266. M ax M eyer in  T e m p e lh o f u n d  
B e lla  H a v a s  in  S c h ö n e b e rg  b. B e rlin . Emails und 
Verfahren zu ihrer Herstellung.

Nr. 1 104 349. V ic to r  E. E d w a rd s  in  W o rc e s te r , 
M ass. Walzwcrkanlage.

Nr. 1 104 448. T h o m as  B ond  R o g o rso n  in  T o ll- 
c ro s s , S o h o ttld . Begeneraliv- Herdofen.

Nr. 1 104 079. Ig n a z  K re id l  in  W ien , O es te r r . 
Emailzusammensetzung.

Nr. 1 105 001. E lfo g o  R iv c ro l l  in  L os A n g e les , 
Cal. Schmelzofen.

Nr. 1 105 180. S a m u e l P. B u sh  in  C o lu m b u s, 
O hio. Verfahren zur Herstellung von Bädern.

Nr. 1 105 251. J o h n  E. C a rn a h a n  in  C a n to n , 
O hio. Verfahren zum Oxydieren von Stahl- oder Eisen
blechen.

Nr. 1 105 341. J a m e s  R a m se y  S p ee r in  T ra p p e , 
Md. Stahllcgicrung mit einem Gehalt an Chrom und 
Nickel.

Nr. 1 105 522. H e in r ic h  K o p p c rs  in  E ssen - 
R u h r . Betrieb von Koksöfen.

Nr. 1 105 538. H e in r ic h  F . D. S chw alm  in  B e lle 
v il le , J l l . Elektrischer Ofen.

Nr. 1 105 656. C a rl H e rin g  in  P h ila d e lp h ia ,  Pa. 
Verfahren, in einem elektrischen Ofen Strönmngcn zu er
zeugen, nebst Ofenanlage.

Nr. 1 105 859. E rn e s to  S ta s sa n o  in  T u r in , I t a l .  
Elektrischer Ofen mit oszillierender Schmdzkammcr.

Nr. 1 105 870. P e r  A n d e rso n  in  A rv ik a  u n d  
E r ik  E : son O d e ls t ie rn a  in  S to ck h o lm . Beduktion 
von Erz mittels Torfes.

Nr. 1 105 911. B e rn h a rd  K e lle r  in  D u isb u rg -  
M e i d e r  i c h . 31 ehr jach-Büttelformmaschine.

Nr. 1 106 166. N ils  T e s tr u p  in  L o n d o n  u n d  
T h o m a s  R ig b y  in  D u m frie s . Elektrischer Schachtofen 
mit Gaszirkulation.

Nr. 1 106 172. J o h a n n  M a r tin  W e tc k e  in  D u is 
burg . Blechwalzwerk.

Nr. 1 106 381. C a rl H e r in g  in  P h ila d e lp h ia ,  Pa. 
Elektrode für elektrische Oefen.

Nr. 1 106 486. G eo rge  H i l la rd  B e n ja m in  in  
N ew  Y ork . Elektrischer Induktionsofen.

Nr. 1 106 611. C y ril J . A tk in s o n  in  B e lo i t ,  W is. 
Vorwärmer für Heizgas.

Nr. 1 106 645. J o h a n n  F a ls c h e r  in  H a m b u rg -  
E im sb ü tte L  Formmaschine.

Nr. 1 106 725. N o rm an  E. M acca llu m  in  P lioe- 
n ix v i l le ,  Pa. Baumaterial für Herdöfen.

Nr. 1 106817. Jo s e p h  E. Jo h n s o n  jr . in  N ew  
Y ork . Behandlung von Eisen mit Sauerstoff und Silizium.

Nr. 1 106 988. J o h n  A lb e r t  S w in d e ll in  P i t t s 
b u rg h , Pa. Beschickungsmaschine für Herdöfen.

Nr. 1 107 291 u. 1 107 292. R o b e r t  G rab o w sk y  in  
H a n n o v e r . Holder llostslab.

Nr. 1 107 478. R o b e r t  A. B a y a rd  in  N ia g a ra  
F a l ls ,  N. Y. Elektrischer Ofen nebst Betriebsverfahren.

Nr. 1 107 904 und 1 107 905. A lv in  M. C ra ig  in  
Now H a v e n , C onn. Verfahren und Vorrichtung zum 
Gießen von hlctall.

Nr. 1 107 917. M illa rd  F il lm o re  D e rr ic k  in  M on
tr e a l .  Gaserzeuger.

Nr. 1 108 2i3. E d w in  N o rto n  in  N ew  Y ork . Ver
fahren der Blecherzeugung durch Walzen.

Nr. 1 108 235. P a u l  P. R eose  u n d  E m o ry  L. D ich l 
in  M u n h a ll, P a . Verfahren der Verarbeitung von nickel
haltigem Stahlabfaü.

Nr. 1 108 S02. G eorge  G. C raw fo rd  in  B irm in g 
h am , A la. Behandlung von gegossenen Blöcken.

Nr. 1 10S SSO. J u le s  B a il lo t  in  M o n tm a g n y , 
K a n a d a . Kern für das A us füttern von Konvertern.

Nr. 1 108 924. J a m e s  W. M o ffa t in  T o ro n to , 
K a n a d a . Elektrischer Ofen mit feststehendem Schacht und 
kippbarem Herd.

Nr. 1 108 971. W a lto r  R. C la rk  in  B r id g e p o r t ,  
Conn. Schndligkcitsüberwaclter für Walzwerke u. dgl.

Nr. 1 109 050 und 1 109 051. W illia m  A. D ü n n  in 
S in i th v i l le ,  M inn. Verfahren und Walzwerk für Träger
u. dgl.

Nr. 1 109 059. G eorge  W. G la ss fo rd  jr . in  C lev e 
la n d , Ohio. Staubsammler.

Nr. 1 109 241. E d w a rd  Mc C abe in  G ra n ite  C ity , 
J l l . Herdofen m it ScMackensainnder im  Wärmespeicher.

Nr. 1 109 362. G eorg  R ic h te r  in  S te t t in .  Ver
fahren und Ofen zum Tempern und Zementieren.

Nr. 1 109 553. E d w in  E. S lic k  in  J o h n s to w n , Pa. 
Gewölbe für Oefen.

Nr. 1 109 572. B e rn a rd  G a lla g h e r  in  L y n n , 
M ass. Gießmaschine.

Nr. 1 109 034. G ordon  L a n d  in  S e a t t le ,  W ash. 
ßlagnetischer Erzscheider.

Nr. 1 109 640. J o h n  C. W a lk e r  in  Y o n k e rs , N. Y. 
Erzeugung einer Eisensiliziummanganlegierung.

Nr. 1 109 676. A lb e r t  E. G ra n t  in  T ro y , N. Y. 
ßlaschinen zum Brennen von Blechen.

Nr. 1 110 010. W illia m  E. R u d e r in  S c h e n e c ta d y , 
N. Y. Verfahren, die Hysteresis von Siliziumstald zu ver
mindern.

Nr. 1 1110 049. M ax W. G o ld b e rg  in  B r il lio n , 
W is. Halter für Gießpfannen.

Nr. 1 110 122. F re d e r ic k  H a r t  F e c h tig  in  W il
m in g to n , N. C. Verfahren, Metalle zu glühen.

Nr. 1 110 208. C h a rle s  A lb e r t  K e lle r  in  P a ris . 
Verfahren der elektrischen Schmelzung und Beinigung von 
Metallen, insbesondere von Eisen.

Nr. 1 110 348. C h a rle s  G. R o b in so n  in  P i t t s 
b u rg h , P a . Vorrichtung zur Herstellung von Blockformen.

Nr. 1 110 372. T h o m a s  B. B e n n e r  in  C o r tla n d , 
N. Y. Gaserzeuger.

Nr. 1110395. A n g e lo L u c e r t in i in T o rn i ,  I t a l .  Ver
fahren zur Herstellung von Panzerplatten u. dgl. ohne Härtung.

Nr. 1 110 463. J o h n  W. S h e p e rd s o n  in  H a r r i s 
b u rg , P a . Führung für Walzwerke.

Nr. 1 110 540. G u s ta v e  R. G e h ra n d t in  C h icago , 
J l l .  Verfahren der Erzeugung und Beinigung von Eisen 
im  Hochofen.

Nr. 1 110 625. W illia m  J . H a ls a l l  in  G re e n 
f ie ld , In d . Walzwerk, insbesondere für Schienen u. dgl.
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Zei tschr i f tenschau  Nr.  5.*)

A llg e m e in e r  T e i l .

Geschichtliches.
Josef Lowag: B e it rä g e  zu r  G esch io lite  des B e rg 

baues. Das allgemeine österreichische Berggesetz vom
23. Mai 1854. [Mont. Bundsch. 1915, 1. März, S. 142/6;
16. März, S. 173/8.]

Dr. Heinrich Pudor: D as G ießen  u n d  L eg ie ren  
d e r E rz e  u n d  M e ta lle  in se in e r  h is to r is c h e n  E n t 
w ick lung . (Fortsetzung.) Die Etrusker. Dio den 
Griechen und Römern bekannten Metalle und Kupfer
legierungen. [Gießerei 1915, 22. März, S. 66/ 8.]

Vom H o ch o fen  zum  K u p o lo fen . Aus Becks 
Geschichte des Eisens zusammengestellt. [Gießerei 1915,
6. März, S. 57/9.]

G e sc h ic h te  d e r  M e ta llu rg ie  des E ise n s  u n d  
S ta h ls . Kurzer Auszug aus einem Vortrag von Sir 
R. A. Iladfield. [Engineering 1915, 12. Febr., S. 195.]

J. D. Cormaek: A us den  T ag en  W a tts . [Enginee
ring 1915, 5. Febr., S. 178/SO.]

D ra h tz ie h e n  in  W oroestcr.*  Bemerkenswerte A n- 
gaben über die Entwicklung der Drabtindustrie in Wor- 
cester, die im Jahre 1831 ihren Anfang genommen hat. 
[Am. Mach. 1915, 25. Febr., S. 331/4.]

Otto Vogel: V or h u n d e r t  J a h re n . (Goethes An
sicht über das Siegerländcr Eisen.) [St. u. E. 1915,
29. April, S. 453/4.]

Otto Vogel: A us d e r  G e sc h ic h te  d e r  E is e n 
p ro b ie rk u n d e . [St. u. E. 1915, 22. April, S. 433/4.] 

Wirtschaftliches.
D io d e u ts c h e  u n d  e n g lisch e  W e iß b lo c h in d u 

s tr ie . [Centralbl. d. H. u. W. 1915, Nr. 6, S. 23.J
D e r A u ß e n h a n d e l G ro ß b r i ta n n ie n s  u n te r  d e r 

E in w irk u n g  des K rieg es . [St. u. E. 1915, 29. April, 
S. 469/71.]

Ivar Barthen; V o ra u sse tz u n g e n  fü r  d ie  E n t 
w ick lu n g  d e r  sch w ed isch en  E rz e u g u n g  u n d  A u s
fu h r  an  sog. le g ie r te m  S ta h l. [Tek. T. 1915, 24. Febr., 
S. 20/1.]

J . W. Revillon: E n tw ic k lu n g  u n d  A u ss ic h te n  
d e r K o h len - u n d  E is e n in d u s t r ie  in  S ü d ru ß lan d .*  
[Ir. Coal Tr. Rev. 1915, 19. Fohr., S. 245/6.] 

Ausstellungen.
E. C. Kreutzborg: A u ss te llu n g  d e r  U n ite d

S ta te s  S te e l C o rp o ra t io n  in  San F ran c isco .*  Alle 
Betriebszweige, vom Erzbergbau und den Kohlengruben 
bis zur Herstellung der Fertigprodukte werden in natur
getreuen Modellen gezeigt. Kinematographische Vorfüh
rungen und Vorträge sollen zur weiteren Veranschau
lichung dienen. [Ir. Tr. Rev. 1915, 11. Febr., S. 332/3 u. 
352 b.]

Technische Hilfswissenschaften.
Max Ried: D e r g e g e n w ä rtig e  S ta n d  d e r  B e 

u r te i lu n g  des T a y lo rs y s te m s . [Mont, Rundsch. 1915,
16. April, S 253/7.]

F. Wagner: D e u ts c h e  o d e r  a m e r ik a n isc h e  A n
o rd n u n g  d e r  F ig u re n  in  te c h n isc h e n  Z e ic h n u n 
gen ? [W.-Teclin. 1915, 1. April, 3. 203.]

Leopold Feigl: T e c h n isc h e s  Z e ich n en  m it neu- 
a r t ig e n P ro je k t io n s e b e n e n .  [W.-Teohn. 1915,1.April, 
S. 203.]

Sonstiges.
Dr. B. Neumann: D as E is e n h ü tte n w e s e n  im 

J a h r e  1913. (Schluß.) Gießerei. Flußeisenorzeagung. 
[Glückauf 1915, 6. März, S. 235/41.]

y  Vgi. St. u. E. 1915, 28. Jan., S. 109/17; 25. Febr., 
S. 221/5; 25. März, S. 320/4 ; 29. April, S. 457/61.

S o z ia le  E in r ich tu n g en .
Versicherungswesen.

H. L Amberger: Dio d e u ts c h e  S o z ia lv e r s ic h e 
ru n g  u n d  d e r  K rieg . [Glückauf 1915, 24. April, 
S. 418/20.]

Unfallverhütung.
S c h u tz v o r r ic h tu n g e n  an  S a n d s t r a h lg e b lä 

sen.* [Z. f Gew.-Hyg. 1914/5, H eft 10, S. 123/6.]
Gewerbehygiene.

Dr. Alex. Marx: D ie  L ü f tu n g  d e r  K e sse lh ä u se r . 
[Z f. Dampfk. u M. 1915, 30. April, S. 149/50.]

B e iz e re i-A n la g e  m it L u f tz u fü h ru n g .*  Geeignet 
für Metallwarenfabriken. [Z. f. Gew.-Hyg. 19i4/5, H eft 10, 
S. 118/9.]

E. W alter: P r a k t is c h e  W in k e  fü r  d io  A n leg u n g  
von  E n ts ta u b u n g s v o r r ic h tu n g e n  in  M e ta llsc h le i-  
fe re io n  [Metall 1915, 10. Eobr., S. 30/2.]

H. Colo Estep: S ta u b a b s a u g u n g .*  Von den 
48 Staaten der Vereinigten Staaten schreiben 16 dio Staub
absaugung beim Schleifen, Polieren usw. vor. Dio betreffen
den Gesetze worden kurz behandelt. [Ir. Tr. Rev. 1915,
25. Febr., S. 415/22.]

B r e n n s to f fe .
Holz.

Edward H. Ercneh und James R. Withrow: D ie  
H a r th o lz d e s t i l l a t io n  in  A m erika . [J. Ind. Ens. 
Gliem. 1915, Jan., S. 47/55; Met. Chem. Jng. 1915, Jan ., 
S. 30/9.]

Braunkohle.
A. Herzog: F o r t s c h r i t t e  in  d e r  B ra u n k o h lo n -  

a u fb e re i tu n g  u n te r  B e rü c k s ic h tig u n g  n e u a r t ig e r  
V e rfa h re n , M asch in en  u n d  A p p a ra te .*  [Braun
kohle 1915, 2. April, S. 1/6.]

D ie  N e b e n p ro d u k te n g o w in n u n g  im d e u ts c h e n  
B ra u n k o h le n b e rg b a u . [Braunkohle 1915, 2. April, 
S. 6/7.]

Steinkohle.
E. O. Förster Brown: K o h le n b e rg b a u  in  M exiko.* 

[Ir. Coal Tr. Rev. 1915, 16. April, S. 525/8.]
K o h lo n w äsch o  d e r  M an n e rs  G ru b e , Illceston .*  

[Ir. Coal Tr. Rev. 1915, 30. April, S. 597/8.]
Charles T. Malcolmson: N e u e re  F o r t s c h r i t t e  in  

d e r  K o h le n b r ik e tt ie ru n g .*  [Bull. A. Min. Eng. 1915, 
Febr., S. 271/89.]

Koks und Kokereibetrieb.
John W. Lee: C hcm io des K o k so fe n b e tr ie b e s . 

Mitteilungen über Ausbringen an Koks, Teer, Ammoniak
wasser, Benzolen und Gas an einer Batterio von 110 Otto- 
Oefcn (60 Abhitze- und 50 Regenerativ-Oofen). [Ir. Coal 
Tr. Rev. 1915, 5. März, S. 334/5.]

Behr: K o k s -B r ik e tts .  [J. f. Gasbcl. 1915, 6. März, 
S. 110/3.]

Flüssige Brennstoffe.
Viktor Schön: U e b e r e in  n e u e s  V e rfa h re n  z u r  

V e rw e r tu n g  des B ra u n k o h le n te e rs .  Der bei E r
zeugung von Generatorgas aus Braunkohle entstehende 
Teer wird überall dort, wo cs notwendig ist, das Gas von 
demselben zu befreien, als unwillkommenes Nebenerzeug
nis angesehen. Es wird daher vorgeschlagen, den Teer in 
die Vergasungskammern der Ofenanlage zu leiten und dort 
zu vergasen. [J. f. Gasbel. 1915, 24. April, S. 216/7.] 

Erdöl.
David W hite: E in ig e  B e z ie h u n g e n  h in s ic h t l ic h  

des U rsp ru n g s  zw isch en  K o h le  u n d  P e tro le u m .*  
[J . Washington Acad. of Sciences 1915, März, S. 189/218.] 

L. Steiner: V e re in h e i t l ic h u n g  d e r  B e z e ic h n u n 
gen in  d e r  E rd ö lw is se n sc h a f t .  [Petroleum 1915,
7. April, S. 478/9.]
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D ie  P e tro le u m  - I n d u s t r i e  d e r  V e re in ig te n  
S ta a te n  1914. [Allg. Oesterr. Chem.- u. Techn.-Zc. 
1915, 15. April, S. 29/31.]

Alfred H. Brooks: D ie P e tr o le u m fe ld e r  A laskas.*  
[BulL Am. Inst. Min. Eng. 1915, Febr., S. 199/207.] 

D ie  L ag e  d e r  ru m ä n isc h e n  E rd ö l in d u s t r ie  
im  J a h r e  1913. [Petroleum 1915, 21. April, S. 536/43.] 

Max v. Isser: D ie T iro le r  A sp h a lts c h ie fe r-V o r-  
kom m en. Aus einigen derselben wird rohes Steinöl ge
wonnen. [Mont. Rundseh. 1915, 16. April, S. 267/S.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze.

Dr. Friedrich Baefler: D ie  B ra u n e is e n e rz la g e r 
s t ä t t e n  O b ersch les ien s .*  Form und Inhalt der Lager
stätten. Ihrer Entstehung. Die Zukunft des ober- 
schlesischen Eisenerzbenrbaues. [Z. d. Oberschles. B. u. 
H. V. 1915, März/April, S. 47/71.]

H. E. Johansson: ü e b e r  I n v e n ta r i s ie r u n g  d e r  
E is e n e r z v o r r ä te  im  m i t t le r e n  S chw eden . [Tek. T. 
1915, 28. April, S. 49/51.]

J . F . Kemp: D ie M a y a r i-E ise n e rz -L a g  e r s ta t t e n ,  
K uba.*  [Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1915, Febr., S. 129/54.] 

Dr. Hermann Büchel: D ie  M in e ra ls c h ä tz e  d e r  
b e lg isc h e n  K o n g o k o lo n ie . Der Aufsatz enthält auch 
kurze Mitteilungen über das Vorkommen von E is e n 
erzen . [Technische Blätter, Beilage zur Deutschen Berg
werkszeitung 1915, 10. April, S. 57/9.]

Wolframerze.
E. Maxwell Lefroy: W o lfra m e rz c  im sü d lic h e n  

B u rm a . [Eug. Min. j .  1915, 17. April, S. 684.] 
Erztrocknung.

T ro c k n e n  von  M esab ie rzen . Es werden zwei An
lagen zum Trocknen der bis zu 20 %  Feuchtigkeit halten
den Erze beschrieben. Beide Anlagen sind mit zylinder
förmigen, rotierenden Trocknern ausgerüstet, die durch 
besondere Oefen beheizt werden. [Eng. Min. J . 1915, 
17. April, S. 696/7.]

Erzaufbereitung.
Samuel Shapira: M a g n e tisc h e  E rz a u fb e re i tu n g s 

a n la g e  zu M t.H o p e , X. J.* [Eng. Min. J . 1915, 27 März, 
S. 559/65.]

Feuerfestes Material.
Allgemeines.

W. Hamilton Patterson: P rü fu n g  des f e u e r fe s te n  
M a te r ia ls . [Met. Chem. Eng. 1915, Febr., S. 127/9.]

Feuerfester Ton.
Hans Müller: Z u r c h e m isc h e n  K e n n tn is  e in ig e r  

t e r t i ä r e r  u n d  v o r t e r t i ä r e r  T o n e . (Schluß.) 
[Sprechsaal 1915, 4. Febr., S. 33/5; 11. Febr., S. 39/41; 
IS. Febr., S. 51/2; 25. Febr., S. 63/5; 4. März, S. 76/7;
11. März, S. S5/7.]

Werksbeschreibungen.
D ie R ie se n w e rk e  d e r  I n d ia n a  S te e l  Co. in  

G ary.* [Ir. Aae 1914, 8. Okt., S. 124/8; Ir. Tr. Rev. 
1914, S. Okt., S. 679/S3 u. 696 c. — VgL St. u. E. 1915, 
22. April, S. 426/9.]

Feuerungen.
Allgemeines.

A. Dosch: W ä rm e v e r lu s te  d u rc h  K o h le n o x y d  
in  V erb ren n u n g sg asen .*  Allgemeines. Zusammen
hang zwischen Kohlensäure-Sauerstoff und Kohlenoxyd
gehalt der Verbrennungsgase. Ermittlung des Kohlen
oxydgehaltes. Wärmeverlust durch Kohlenoxyd. [Braun
kohle 1915, 26. Febr., S. 635/9 ; 5. März, S. 647/50.]

Dr. Wilh. Deinlein: S p a r t  m an  an K o h le , w enn 
sie  v o r  dem  V erh e iz e n  g e tr o c k n e t  w ird  ? [Z. d. 
Bayer. R.-V. 1915, 31. März, S. 42/4; 15. April, S. 54/5.] 

Oelfeuerungen.
$r.*3ng. Essieh: U e b e r O e lfe u e ru n g  m it b e so n 

d e re r  B e rü c k s ic h tig u n g  d e r  Z e rs tä u b e rb re n n e r .*  
[Petroleum 1915, 7. April, S. 479/S1.]

Gaserzeuger.
H ubert Hermanns: D ie  jü n g s te  E n tw ic k lu n g  im  

G ase rzeu g e rb au .*  (Schluß.) [Gieß.-Zg. 1915, 15. März, 
S. 83/9.]

Alf. Grabe: E in ig e  G e s ic h ts p u n k te ,  d ie  T em - 
p e r a tu r v e r te i lu n g  in G a se rz e u g e rn  b e tre ffe n d . 
[Tek. T. 1915, 28. April, S. 51/2.]

5/E."Qng. Henry Markgraf: U eb e r d ie  V erw en d u n g  
von  K o k s in  G ase rzeu g e rn . [St. u. E. 1915, 8. April, 
S. 373/5.]

T. Roland Wollaston: K ra f te rz e u g u n g  m it G e
w in n u n g  d e r  N eb e n e rz e u g n is se . Allgemeine Betrach
tungen. Mondgaserzeugung. Moore-Generator. [Engineer 
1915, 2. April, S. 326/7.]

A. J . Wallace: R e in ig u n g  des G e n e ra to rg a se s . 
Bemerkungen zu einem Aufsatz von C. A. T u p p e r  über 
den gleichen Gegenstand Verwendung von Eisenoxyd
hydrat zur Entfernung des Schwefels. Praktische An
wendung des Verfahrens. [Ir. Age 1915,22. April, S. 896/7.] 

Ausnutzung minderwertiger Brennstoffe.
A. E. Zetterholm: A u sn u tz u n g  m in d e rw e r t ig e r  

B re n n s to ffe .*  Sauggasanlagen für Holzabfälle [Tek T. 
1915, 13. März, S. 91/2.]

Dampfkesselfeuerungen.
Pradel: N eue  P a te n t e  a u f  dem  G e b ie te  d e r  

D a m p fk e sse lfe u e ru n g .*  Vierteljahresbericht. [Z. f. 
Dampfk. u. M. 1915, 9. April, S. 125/6; 23. April, S. 143/5; 
30. April, S. 150/2.]

A. H. W. Hellemans: D ie W ir ts c h a f t l ic h k e i t  des 
D a m p fk e s s e lb e tr ie b e s  m it  T orf.*  [De Ing. 1915, 
17. April, S. 316/23.]

M ech an isch e  B e k o h la n la g e  fü r  Z w e ifla m m 
ro h rk e sse l . [St. u. E. 1915,15. April, S. 39S/9; 22. April, 
S. 429/33.]

CI. Meuskens: U e b e r  m ec lia n is e h e  W u rf fe u e ru n -  
gen  im  a llg e m e in e n  u n d  ih re  V e rw e n d b a rk e it  
fü r  R o h k o h le  u n d  B r ik e t t s  im  b eso n d eren .*  [Braun
kohle 1915, 12. März, S. 659/63; 19. März, S. 671/5;
26. März, S. 6S3/5.]

Erich Pfeil: D e r „ P lu to “ -S to k e r  u n d  d as B e 
fe u c h te n  d e rK o h le . DPr. Mascb.-Konstr. 1915, 25. März, 
S. 58/9.]

Künstlicher Zug.
O. B randt: U e b e r  K r a f tb e d a r f  vo n  S a u g z u g 

an lag e n . [Z. f. Dampfk. u. M. 1915, 12. März, S. 92/3.] 
Heizversuche.

H. Winkelmann: E in ig e  V e rd a m p fu n g sv e rsu c h e  
m it T o rf  u n d  T o rfk o k s . [Z. f. Dampfk. u. M. 1915, 
5. März, S. S2/3-]

Rauchfrage.
A. Hornung: R a u c h g a s p rü fe r  B a u a r t  P in ts c h .*  

[Rauch u. St. 1915, April, S. 105/9.]
Oefen.

U e b e r den  h e u tig e n  S ta n d  d e r  W ärm - u n d  
G lühöfen .*  [St. u. E. 1914, 9. April, S. 609/20; 7. Mai, 
S. 787/96; 21. Mai, S. 873/9; 11. Juni, S. 1001/5; 2. Juli, 
S. 1119/24; 8. Okt., S. 1595/1604; 22. Okt., S. 1629/36; 
5. Nov., S. 16S7/91; 19. Nov., S. 1736/40; 10. Dez., 
S. 1S20/4; 1915, IS. Febr., S. 189/94; IS. März, S. 287/92; 
22. April, S. 421/6.]

Schömburg: W ärm - u n d  G lü h ö fen  e in fa c h e r  
B a u a r t  f ü r  G eschosse.*  [Centralbl. d. H. u. W. 1915, 
Nr. 6, S. 22.]

Johannes Klein: P r a k t i s c h e r  H ä r te o fe n  fü r  
S c h n e lla rb e i ts s ta h l .*  Der durch eine Zeichnung ver
anschaulichte und kurz beschriebene Ofen ist als Gebläse
ofen ausgestaltet. E r kann auch als Einsatzofen benutzt 
werden. [Z. f. pr. Masch.-B. 1915, 27. März, S. 200.1

Krafterzeugung und -Verteilung.
Allgemeines.

Max Bodenstein: D ie  E n e rg ie q u e lle n  u n s e r e r  
M asch inen . [Z. f. ang. Chem. 1915, 27. April, S. 209/13.]
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Kraftwerke.
H. Kracke: W ah l zw isch en  D a m p fm a sc h in e  

u n d  E le k tro m o to r .  Zuschrift auf die Ausführungen 
von Er. Barth. [Z. f. Dampfk. u. M. 1915) 26. März, S. 110.]

Ernst Blau: E rh ö h u n g  d e r  W ir ts c h a f t l ic h k e i t  
von  D a m p fk ra f ta n la g e n  d u rc h  A b d am p f- un d  
Z w isc h e n d a m p fv e rw e rtu n g .*  [Z. f. Dampfk. u. M. 
1915, 5. März, S. 79/81; 19. März, S. 98/100; 9. April, 
S. 123/5.]

Speisewasserreinigung.
Dr. Ch. Chorower: M itte ilu n g e n  au s d e r  P ra x is  

d e r W a sse rre in ig u n g . [Z. f. Dampfk. u. M. 1915, 
20. März, S. 107/S.]

K e sse lsp e is c w a sse r  u n d  se in e  P e in ig u n g . 
[Ilanomag-Nachricktcn 1915, April, S. 55/8.] 

Dampfkessel.
Fritz Seyboth: Z u r  F ra g e  des W irk u n g sg ra d e s  

von D am p fk esse ln .*  [Feuerungsteehnik 1915, 15. April, 
S. 175/8.]

E tw a s  ü b e r  B a u a r t  u n d  B e tr ie b  d e r  S tir -  
lin g -K e sse l. [Z. f. Dampfk. u. M. 1915, 9. April, 
S. 129/30.]

D ie D a m p fk e s se l-E x p lo s io n e n  im D e u tsc h e n  
R e ich e  w ä h re n d  des J a h r e s  1913. [Z. d. Bayer. R.-V. 
1915, 15. April, S. 51/4.]

Dieselmaschinen.
P. Ostertag: G ro ß -D iese lm asch in en .*  [Schweiz. 

Bauz. 1914, 4. Juli, S. 1/4; 11. Juli, S. 20/2. — Vgl. St. u. E. 
1915, 1. April, S. 347/9.]

A r b e i t s m a s c h in e n .
Kreiselpumpen.

Emil G. Ocsch: S o n d e ra u s fü h ru n g e n  von Z en 
tr ifu g a lp u m p e n .*  [Z. f. Turb. 1915, 10. April, S. 109/12;
20. April, S. 121/5.]

Hämmer.
L u fth ä m m e r.*  Beschreibung verschiedener Häm

mer, Bauart Bêché. [Werksz.-M. 1915, 15. März, S. 85/9.] 
Pressen.

G roße D ru o k w asso r-S eh m ied ep re sso .*  Abbil
dung und kurze Beschreibung einer der größten hydrau
lischen Pressen in den Vereinigten Staaten. [Ir. Tr. Rev. 
1915, 4. März, S. 403/4.]

Schleifmaschinen.
F. Schwcrd: D ie S c h le ifm a sc h in e n , ih r  B au  un d  

ih re  A u fg a b e n  in  d e r  m o d e rn en  F a b r ik a tio n .*  
[Z. d. V. d. I. 1915, 6. März, S. 190/9; 20. März, S. 241/7;
3. April, S. 280/6.]

Verladeanlagen.
K o h le n v e rla d e -A n la g e .*  [Engineer 1915,20.Febr., 

S. 243/6; 12. März, S. 296/8.]
Dr. techn. Leopold Feigl: V e r la d e b rü c k e n  n e u e 

re r  B a u a rt.*  (Schluß.) Stückgut-Verladebrücken, aus
geführt für die Erste k. k. priv. Donau-Dampfschiffahrts- 
Gcsellschaft in Wien. [Z. d. V. d. I. 1915, 6. März, 
S. 199/204.]

Wagenkipper.
H ubert Hermanns: D er E iso n b a h n w a g e n k ip p o r 

u n d  se in e  n e u e re  E n tw ic k lu n g .*  [El. Kraftbetr. u. B. 
1915, 24. April, S. 133/40.]

Werkstattkrane.
H ubert Hermanns: U cb er d ie  zw eck m äß ig e  A n 

o rd n u n g  u n d  V erw en d u n g  von H o b ezeu g en  in  
W e rk s tä t te n .*  [Z. f. pr. Masch.-B. 1915, 24. April, 
S. 252/60.]

Hängebahnen.
M. Buhle: K a b e lk ra n e  un d  L u fts c ilb a h n e n .*  

[Glaser 1915, 1. März, S. 85/91; 15. März, S. 105/11;
1. April, S. 125/9.]

W e r k s e in r ic h tu n g e n .
Baukonstruktionen.

D as n eu e  L a g e rh a u s  
C om pany  in  A lls to n , Mass.*

bung des neuen Magazins nebst allen dazugehörigen ma
schinellen Einrichtungen, ■wie Transportvorrichtungen, 
Scheren, Kaltsiigen usw. [fr. Ago 1915, 25. März, S. 670/2.] 

Gleisanlagen.
Adolf Santz: G l e i s a n l a g e n  in  F a b r i k e n .*  

[W.-Techn. 1915, 15. März, S. 161/7; 1. April, S. 196/202.] 
Heizung.

B eh e izu n g  u n d  V e n ti la t io n  von  F a b rik e n .*  
Auszug aus einem Vortrag von E. L. Hogan. [Ir. Age 
1915, 11. Febr., S. 343 ]

Beleuchtung.
U c b e r d ie  B e le u c h tu n g  von  A rb e its rä u m e n  

[Met.-Techn. 1915, 3. April, S. 98/100; 10. April, S. 107/8.]

R o h e is e n e r z e u g u n g .
Hochofenanlagen.

D ie n eu e  H o c h o fe n a n la g e  d e r  W o o d w ard  
I ro n  C om pany.*  [Ir. Tr. Rev. 1914, 12. Nov., S. 905/10. 
— Vgl. St. u. E. 1915, 8. April, S. 375/6.] 

Hochofenbetrieb.
Alfr. O. Coclirane: H ö c h s t le is tu n g  e in e s  C lev e 

lä n d e r  H ocho fens.*  Leistung eines Ofens während 
seiner 38jälirigen Reise. Angaben über zwei Bären dieses 
Ofens. [Ir. Coal Tr. Rev. 1915, 5. März, S. 331.] 

Giehtgasreinigung.
D er M u llo n -G asre in ig e r.*  [Met. Chem. Eng. 

1914, Nov., S. 689. — Vgl. St. u. E. 1915, 1. April, S. 347.]

G ie ß e r e i .
Anlage und Betrieb.

D ie  E iso n - u n d  M e ta llg ie ß e re ie n  d e r  F irm a  
G e b rü d e r  S u lz e r , A k tie n g e s e lls c h a f t ,  L u d w ig s 
h a fe n  am  R hein .*  [St. u. E. 1915, 29. April, S. 441/5.] 

D ie G ie ß e re i von  T w o ed ad es & S m a lle y , L td .,  
in  C a s tlo to n  bei M an ch es te r.*  Kurze Beschreibung 
dieser Anlage. [Am. Mach. 1915, 15. April, S. 628/9.]

M. R. Kavanaugh: G ra u e is e n g ie ß e re i d e r  S tu d e -  
b a k e r  C o rp o ra t io n  in  S o u th  B e n d , In d ia n a .*  
[Steel and Iron 1915, 22. März, S. 366/8.]

D ie G ieß e r ei des W e r k s ta t t  en sch i ff es „ V e s ta l“ 
d e r  a m e r ik a n isc h e n  M arine.*  [Gieß.-Zg. 1915,
1. April, S. 107/8.]

E in e  in te r e s s a n te  S ta h lg ie ß e re i.*  Kurze Be
schreibung der neuen Stahlgießerei der Prime Steel Co., 
Milwaukee. [Ir. Tr. Rev. 1915, 25. Febr., S. 427/8.]

A r b e i t s p a r e n d e  E i n r i c h t u n g e n  in  e in e r  
G ießerei.*  In  der Gießerei der Dickson Car Wheel 
Company in Houston, Texas, sind verschiedene zeit
sparende Vorrichtungen in Anwendung, so ein karussell
artiger Schlacken kran, eine besondere Kupolofenbc- 
schickungsvorrichtung u. a. m. [Ir. Ago 1915, 11. Febr., 
S. 341/2.]

W. F. Prince: A n re g u n g e n  fü r  den  G ieß e re i-  
In g e n ie u r . Auszug aus einem Vortrag vor der Phila
delphia Foundrjnnen’s Association. [Ir. Age 1915,14. Jan., 
S. 146/8.]

Formstoffe.
S ta u b f re ie  S a n d a u fb e r e i tu n g  in  G ieß e re ien . 

Es wird auf die Anlagen der Badischen Maschinenfabrik 
Durlach Bezug genommen. [Rauch u. St. 1915, April,
S. 109/10.]

Formerei.
E rnst Otto: E in fo rm e n  e in e s  P u m p en k o lb en s .*  

[W.-Techn. 1915, 15. März, S. 176.]
O rn a m e n t ie r te n  G uß sa u b e r  fo rm en.*  [Eiscn- 

Zg. 1915, 20. März, S. 161/2; 27. März, S. 178/9.]
E in  H och  fo rm  v e r f a h re n  fü r  f la c h  o rn a m e n ta le  

M odelle . [Eisen-Zg. 1915, 3. April, S. 193/4.]
Max Neumann: E in  a n d e re s  H o h lfo rm v e rfa h re n  

fü r  f l a c h o rn a m e n ta le  M odelle. [Eisen-Zg. 1915,
17. April, S. 227.]

M a sc h in e ll a n g e tr ie b e n e r  F o rm  k ä s te n  w en d er. 
[Z. f. pr. Masch.-B. 1915, 13. März, S. 170/1.]

d e r  C arneg io  S te e l 
Eingehende Bcschrei-
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D ie  K e rn m a c h e re i  d e r  D e tro id  E o u n d ry  Co.* 
[Ir. Age 1915, 14. Jan ., S. 131/3.]

Formmaschinen.
H oeltje: E in fo rm e n  d e r  H ü lse  e in e r  S e ile rs -  

K u p p lu n g  m i t t e ls  F o rm m asch in e .*  [W.-Techn. 
1915, 1. März, S. 152.]

U c b c r  d a s  R e v e rs ie re n  von M o d e llp la ttc n  
o h n e  k o s ts p ie l ig e s  R o v o rs ie rw c rk z c u g . [Eisen- 
Zg. 1915, 20. März, S. 162.]

Schmelzen.
A u s d e r  P r a x i s  des K u p o lo fo n b e tr ie b e s .*  

[Eisen-Zg. 1915, 10. April, S. 209/10; 24. April, S. 243/5.]
3)r.»$in(). Otto Vollenbruck: B e it r ä g e  z u r  K e n n tn is  

dos K u p o lo fe n s c h m c lz p ro z e sse s  h in s ic h t l ic h  des 
V e rh o lto n s  des S chw efe ls . [St. u. E. 1915, 29. April,
5. 351/3.]

Th. Löhe: V o rh e rd , K ip p h e rd , U n te rh e rd .*  
(Gieß.-Zg. 1915, 15. März, S. 93/4.]

Hoeltje: H e rs te l lu n g  vo n  S c h m e lz tic g c ln  au f  
M asch inen .*  [W.-Techn. 1915, 1. März, S. 153.]

A u sk le id c n  von  T ie g e ln  u n d  O efcn zum  
M e ta llsc h m e lz e n . [Eisen-Zg. 1915, 27. März, S. 177/8.] 

Sonderguß.
Grafton M. Thraslier: D ie  n a tü r l i c h e  H ä r te  (chill) 

d e s  G u ß e isen s  u n d  ih re  B e d e u tu n g  fü r  d ie  E rz e u 
g u n g  von  sc h m ie d b a re m  Guß.* [Met. Chem. Eng. 
1915, Jan ., S. 39/40.]

E is e n -F a s s o n -K o k illc n g u ß  fü r  k le in e  M assen 
a r t ik e l .  [Eisen-Zg. 1915, 13. März, S. 145/6.] 

Stahlformguß.
H. Menk: S ta h lg u ß -  o d e r  F lu ß o is o n -W a lz 

f la n s c h e n . Erwiderung auf die Aeußerungcn von Franz 
Seiffcrt. [Z. f. Dampfk. u. M. 1915, 26. März, S. 109.] 

Elektrostahlguß.
C. A. Hansen: E le k t ro s ta h lg u ß .  Kurzer Bericht 

über die m it einem 2-t-Lichtbogenofen in der Gießerei der 
Trcodwell Engineering Company in Easton, Pa., gemach
ten  Erfahrungen. [Trans. Am. Elcctrochem. Soc. 1914, 
Bd. 25, S. 133/7.]

G. Muntz: B e s c h rä n k u n g e n  in  d e r  V e rw en d u n g  
des e le k tr is c h e n  O fens in  d e r  S ta h lg ie ß e re i .  Der 
Verfasser wendet sich gegen die Ausführungen von Renner
feit. (Vgl. St. u. E. 1914, 26. Nov., S. 1774.) [Met. Chem. 
Eng. 1915, Febr., S. 108/10.]

Metallguß.
Georg Bartels: B e s tim m u n g  d e r  S c h w in d u n g s 

k u rv e  von  M e ta lle n  u n d  L e g ie ru n g e n  m it B ezu g  
a u f  T e m p e ra tu r .*  [W.-Techn. 1915, 15. März, S. 172/3.]

F. Reinboth: V e rw e r tu n g  u n d  A u fa rb e i tu n g  von 
M e ta lla b fä lle n . [Mct.-Teelm. 1915, 20. März, S. 82/3;
27. März, S. 92/3; 10. April, S. 108/9; Eisen-Zg. 1915,
6. März, S. 134/0.]

W ink: D ie  w ir t s c h a f t l ic h e  V e rw e r tu n g  d e r  
M e ta lls p ä n e  m it  H ilf e  d es B r ik e t t ie ru n g s v e r f a h -  
rens.*  [Pr. Masch.-Konstr. Aus d. SchweizerMasch.-Ind. 
1915, 11. März, S. 1S/20-]

Gußveredelung.
Emil Skamel: A us d e r  P ra x is  d e r  G u ß e m a il lie 

rung .*  (Schluß.) II I . Emailschmelzöfen. [Gieß.-Zg. 
1915, 1. März, S. 07/9.]

Wertberechnung.
A. O. Backcrt: D er V e rk a u fs p re is  d e r  G u ß 

w aren . [Ir. Tr. Rov. 1915, 28. Jan., S. 228/30 u. 246b.] 
Sonstiges.

Wallichs: D as T a y lo r -S y s te m  m it b e so n d e re r  
B e rü c k s ic h tig u n g  des G ieß e re iw esen s . [Gießerei 
1915, 22. Febr., S. 37/42; 6. März, S. 49/57.]

E r z e u g u n g  d e s  s c h m ie d b a r e n  E ise n s .
Flußeisen (Allgemeines).

Sir Rob. A. Hadfield: D ic h te  B lö ck e  fü r  G ra 
n a te n s ta h l .*  Anwendung des Hadfieldschen Verfahrens 
-.zur Erzeugung von dichten Blöcken (vgl. St. u. E. 1912,

9. Mai, S. 796; 1913, 5. Juni, S. 953) bei der Granaten
herstellung. Betriebsergebnisse. [Ir. Coal Tr. Rov. 1915, 
19. März, S. 395/7.]

Elektrostahlerzeugung.
G roße  e le k tr is c h e  In d u k tio n sö fe n .*  20-t-Ofen 

der General Electric Co. nach A rt der Zwei-Ring-Oefen. 
Der Ofen verarbeitet flüssigen Einsatz, der nach 1° bis 1 %- 
stündiger Behandlung fertig ist. [Ir. Tr. Rev. 1915,
11. Febr., S. 335/6.]

V e r a r b e itu n g  d e s  s c h m ie d b a r e n  E ise n s .
Walzen.

Emil Kircliberg: V o rsc h lä g e  z u r  r e c h n e r is c h e n  
B e s tim m u n g  des H e iß w a lzp ro zo sse s .*  [St. u. E. 
1915, 22. April, S. 417/21.]

W. Trinks: A u s b re i te n d e  K rä f te  in  W a lz w e r
ken.* Ein kleiner Beitrag zur Theorie des Walzvorganges. 
Weitere Bemerkungen dazu. [Steel and Iron 1915, 1. April,
S. 422/4.]

Blechwalzwerk.
R. V. Sawliill: E rw e ite ru n g  des F e in b le c h -  

w o rk es d e r  T ru m  b u ll S te e l  Co.* Die am 31. Juli 
1913 in Betrieb genommene Anlage, die für eine Jahres
leistung von 60 000 t  eingerichtet war, hat im April v. J. 
eino erhebliche Erweiterung erfahren. Sie besteht jetzt 
aus 24 Gerüsten und besitzt eine Leistungsfälligkeit von 
125 000 t  im Jahr. Die Bleche werden verzinnt und ver
zinkt. In  der Verzinnerei sind 25 Verzinnmaschinen, die 
Verzinkerei enthält acht Zinkpfannen. [Ir. Tr. Rev. 1915,
11. Febr., S. 321/5 u. 337.]

Drahtwalzwerk.
U e b e r D ra h tw a lz w e rk e .*  Kurze Angaben über 

die geschichtliche Entwicklung und den heutigen Stand 
der Drahtwalzwerke unter Beigabe einiger Abbildungen. 
[Am. Mach. 1915, 18. Febr., S. 287/93.]

M oderne  D ra h tz ie h b ä n k e  fü r  s t a r k e  S o rten .*  
Die beschriebene Ziehbank ist entworfen von H. Saville 
und ausgeführt von der Firma Thos. Larmutli & Co. in 
Salford. Sie ist imstande, W alzdraht von s/8 Zoll =
15,9 mm auf f 2 Zoll =  12,7 mm in einem Zuge herab
zubringen. [Ir. Coal Tr. Rov. 1915, 22. Jan ., S. 122.] 

Kaltwalzwerk.
In  A m e rik a  l ie rg e s te l l te  K a ltw a lz w e rk e .*  Ab

bildung und kurze Beschreibung eines von der United 
Engineering and Foundry Co. in Pittsburgh gebauten 
Kaltwalzwerks mit elektrischem Antrieb. [Ir. Tr. Rev. 
1915, 11. März, S. 520 u. 540b.]

Walzwerksantrieb.
J. D. Berg: M it e in e r  D a m p f tu rb in e  a n g e tr ie b e -  

n cs W a lz w erk  d e r  C a rp e n to r  S te e l  Co. in  R e a d in g , 
Pa.* [J. Am. Soc. Mech. Eng. 1915, April, S. 238/9.] 

Walzwerkszubehör.
Schömburg: H a u p t  lc u p p lu n g  f ü r  m o d e r n e  

D r a h ts t r a ß e n  u n d  F e in e ise n w a lz w e rk e .*  [Anz. 
f. d. Draht-Ind. 1915, 10. April, S. 94/6.] 

Eisenbahnmaterial.
A. Metzger: D ie  F ra g e  d es S c h ie n e n s to ß e s  au f 

d e r  B e rn e r  S itz u n g  des I n t e r n a t io n a le n  E isen - 
b a h n -K o n g re ß v e rb a n d c s  (1910). [Wochenschrift f. 
deutsch. Bahnmeister 1915, 18. April, S. 296/8.]

E in e  n eu e  S c h ie n e n  V erb indung .*  Abbildung 
und Beschreibung der neuen Klauenverbindung von 
J . F. Barnhill. [Prom. Beiblatt 1915, 20. März, S. 97.] 

Schienen.
F. Stille: S a u re  o d e r  b a s is c h e  E is e n b a h n 

sch ien en . [Tek. T. 1915, 28. April, S. 46/9.]
Rohre.

J . G. Stew art: D ie  V e rfa h re n  z u r  H e rs te llu n g  
v on  S ch w e iß e isen - u n d  F lu ß e ise n rö h re n .*  [Ir. 
Coal Tr. Rev. 1915, 30. April, S. 608/10.]

W ärmebehandlung.
R. A. Millliolland: P r a k t i s c h e  W in k e  b e i der 

W ä rm e b e h a n d lu n g  von  S ta h l. In  Verfolg des Härtens
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von Kriegsmaterial werden die beim Erhitzen, Abschrecken 
und Anlassen zu berücksichtigenden Punkto erklärt. Art 
der Oefon. [Ir. Ago 1915, 15. April, S. 835/7; 22. April, 
S. 888/9.]

Härten.
E. C. Campbell: D ie  T h e o r ie  des H ä r te n s  u n d  

d e r  A u fb a u  von  S ta h l . [St. u. E. 1915,15. April, S. 400.] 
Sehweißen.

P. Scliimpke: D e r  h e u tig e  S ta n d  d e r  eu e re n  
S ch w eiß  v e rfa h re n .*  [St. u .E . 1915,15. April, S. 385/92.] 

Autogenes Schweißen.
M itte ilu n g e n  ü b e r  a u to g e n e  (A z e ty le n -S a u e r

s to ff- )  S ch w e iß u n g  in Verbindung mit Kieinfeuer- 
schweißung und deren Verwendung zur Beseitigung von 
Rissen an Dampfkesseln. [Z. f. Dampfk. u. M. 1915,
10. April, S. 133/4.]

Alvin L. Smith: W irk s a m k e it  d e r  S a u e rs to f f -  
A ze ty le n -S c h w e iß u n g e n .*  Ergebnis von 00 der
artigen Schweißungen. [Am. Mach. 1915, 8. April, S. 591/3.] 

Autogenes Schneiden.
A u to g e n e  S o h n e id v e r fa h re n . [Autog. Mctallb. 

1915, April, S. 03/8.]
O xyg rap h .*  Autogener Schneidbrenner der Davis- 

Bournonvillc Co. in New York. [W.-Techn. 1915, 15. März, 
S. 77/8.]

Rostschutz.
Chester L. Lucas: S h e ra rd is io ro n  a ls  R o s t 

sch u tz .*  [Scientific American Supplement 1915, 3. April, 
S. 212/3.]

N eu e  V e rw e n d u n g s a r te n  des S c h o o p sch en  
M o ta ll is ie ru n g sv c r fa h re n s .*  [Autog. Metallb. 1915, 
April, S. 70/1.]

®t.»3;Ilg. Max Schlotter: W o s te h e n  w ir ? I. G a l
v a n o te c h n ik . Abscheidung des Eisens. Galvanische 
Verzinkung. Erzeugung glänzender Zinkniederschläge. 
Plattierung m it Kadmium. Elektrolytisches Verkupfern, 
Verzinnen, Verbleien, Vermessingung u. a. m. [Metall 
1915, 10. Febr., S. 26/30.]

Bruno Zsehokke: Zum  h e u tig e n  S ta n d  d e r  R o s t
f ra g e  u n d  n eu e  G e s ic h ts p u n k te  u n d  M itte l  z u r  
R o s tv e rh in d e ru n g .*  [Schweiz. Bauz. 1915, 13. März, 
S. 123/6; 20. März, S. 133/6.]

Kriegsmaterial.
K o s te n  e in e s  s ta a t l ic h e n  P a n z e rp la t te n w e r -  

kes. Die Anlagekosten würden sieh unter Zugrunde
legung einer Jahresleistung von 10 000 t  auf rd. 6,6 Mill. S 
und bei einer Jahresleistung von 20 000 t  auf etwas über 
10 Mill. S belaufen. [Ir. Ago 1915, 25. März, S. 674/5.] 

M o d ern e  G eschü tze .*  Beschreibung verschiedener 
leichter und schwerer Geschütze, Bauart Ehrhardt. [Pr. 
Masch.-Konstr. 1915,11. März, S. 48/50; 25.März, S. 53/5.] 

O efo le: D ie  d e u ts c h e  u n d  fra n z ö s is c h e  A r
t i l le r ie .  [Bayer. Ind.- u. Gew.-Bl. 1915, 3. April, S. 31/6.] 

A m e rik a n isc h e  E rfa h ru n g e n  m it G esch ü tzen  
u n d  M u n itio n .*  [tr. Coal Tr. Rev. 1915, 30. April,
5. 602/3.]

H e rs te l lu n g  von  A rti llc r ie g e sc h o sso n . Kurzer 
Auszug aus einem Bericht von v. Ncymann in der Kriegs
technischen Zeitschrift. [Bayer. Ind.- u. Gew.-Bl. 1915,
6 . Febr., S. 17.]

J . P. Brophy: E in  m o d e rn e s  S ch rap n e ll.*  [Z. f. 
pr. Masch.-B. 1915, 13. März, S. 155.]

J. P. Brophy: D ie H e rs te l lu n g  von S c h ra p n e lle n  
a u f  A u to m a te n .*  [Z. f. pr. Masch.-B. 1915, 13. März, 
S. 149/53.]

H e rs te l lu n g  von  S c h ra p n e ll-  u n d  G ra n a te n 
te i le n  a u f  A u to m a ten .*  [Z. f. pr. Masch.-B. 1915,
24. April, S. 245/51.]

Jamos H. Moore: E rz e u g u n g  von S c h ra p n e ll-  
H ü lse n  m i t te ls  g e w ö h n lic h e r  W erkzeuge.*  [Ara. 
Mach. 1915, 25. Febr., S. 321.]

W age zum  A b w iegen  von  G eschossen .*  [Ir. 
Coal Tr. Rev. 1915, 30. April, S. 612.]

C. Rrügener: D ie  H e rs te l lu n g  von  M il i tä r f e ld -  
kesse lu .*  [Werkz.-M. 1915, 30. März, S. 107/13.] 

Lokomotivfeuerbüchsen.
Ernst Meyer: F lu ß  e is e rn e  L o k o m o tiv fe u e r -

b ü ch sen . [Z. d. V. d. I. 1915, 3. März, S. 195/6. — Vgl. 
St. u. E. 1915, 15. April, S. 396/8.]

Gustav Hammer: U e b e r d ie  V e rw en d u n g  von  
F lu ß e is e n  zu L o k o m o tiv fe u e rb ü c h se n . [Glaser 
1915, 1. April, S. 129/30.]

Spundwandeisen.
W. Gutaoker: S p u n d w a n d o isc n , [Eisenbau 1915, 

März, S. 75/S.]
Sonstiges.

V erw en d u n g  von  E ise n  a ls  F r e i le i tu n g s 
m a te r ia l . Im  Anschluß an eine frühero Mitteilung werden 
verschiedene Ratschläge für die Ausführung gegeben. 
[Mitteilungen Nr. 160 der Vereinigung der Elektrizitäts
werke 1915, Jan., S. 23/6.]

E. H. Fish: M a te r ia l  f ü r  W o llen , S p in d e ln  u n d  
S e h ra u b e n . Behandelt werden: Schweißeisen, F luß
eisen, Stahl mit höherem Kohlenstoffgehalt und Sondcr- 
stahl. [Am. Mach. 1915, 18. Febr., S. 283/4.]

M a to ria l fü r  G e trie b e . Es werden der Reihe nach 
besprochen: Gußeisen, Gußstahl, Bronze. [Am. Mach. 
1915, 25. Febr., S. 327/9.]

E ig en sch a ften  d e s  E isen s .
Magnetische Eigenschaften.

Trygve D. Yensen: M a g n e tisc h e  u n d  a n d e re  
E ig e n s c h a f te n  dos im  lu f t le e re n  R au m e  g e sc h m o l
z en en  E le k tro ly te is e n s .*  (Vgl. St. u, E. 1914,22. Okt., 
S. 1637/8.) [Prooeedings of tho American Institu te  of 
Eleotrical Engineers 1915, Febr., S. 237/61.]

Rosten.
James Aston: W aru m  E ise n  u n d  S ta h l  ro s te n . 

[Ir. Tr. Rov. 1915, 25. Febr., S. 423/6.]
H arry Edward Yerbury: E le k t ro ly t is c h e  W ir 

k u n g  d e re le k tr is o h e n  S tr ö m e a u f  G as- u n d W a sse r-  
le i tu n g e n . [Engineering 1915, 26. Febr., S. 256.]

Marshall R. Pugh: A oußorc  K o rro s io n  vo n  g u ß 
e is e rn e n  R ö h ren . Diskussion des in St. u. E. 1914,
17. Dez., S. 1862 erwähnten Vortrags. [Proc. Am. S. 
Civ. Eng. 1915, März, S. 649/54.]

F lu ß e is e rn o  u n d  g u ß e is e rn e  R ö h ren . Ih r Ver
halten gegen innere und äußere Korrosion. [Ir. Coal Tr. 
Rev. 1915, 12. Febr., S. 215.]

Riffelbildung.
W e lle n v c rs c h le iß  u n d  R if fc lb i ld u n g  an  den  

S e h ie n e n fa h rf lä c h o n .*  [Wochenschrift für deutsche 
Bahnmeister 1915, 21. März, S. 217/21.]

Sonstiges.
iSr.'Qng. Hermann Altpeter: U eb e r E in f lü s s e  des 

D ra h tz ie h e n s  a u f  d ie  E ig e n s c h a f te n  von  F lu ß 
e is e n d rä h te n .*  [St. u. E. 1915, 8. April, S. 362/73.]

M e ta l le  u n d  L e g ie r u n g e n .
Metalle.

U eb e r V orkom m en  u n d  V erw en d u n g  von  
W olfram . [Engineering 1915, 16. April, S. 442/3.]

H erbert T. Kalmus und C. H arper: P h y s ik a l is c h e  
E ig e n s c h a f te n  des K o h a lts .*  [J. Ind. Eng. Chem. 
1915, Jan., S. 6/17.]

H e rs te l lu n g  u n d  E ig e n s c h a f te n  d es K o b a lts . 
[Engineering 1915, 12. Febr., S. 181/2.]

Legierungen.
W. Ilippler: D e r A V erkzeugstah l, se in e  B o h an d - 

.ung u n d H ä r tu n g .  [Werkz.-M. 1915,15. März, S. 89/91;
30. Marz, S. 113/5; 15. April, S. 132/5.]

J. H. Hall: M an g an s tah L *  Zusammensetzung und 
Merkmale. Eigenschaften, Arerwendung, Herstellung, 
AArärmeboliandlung, AValzen und Schmieden. Kleingefüge. 
[J. Ind. Eng. Chem. 1915, Febr., S. 94/8.]
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M e ta ll-L e g ie ru n g e n . Es werden eingehend be
handelt: Rotguß, Messing und Weißmetall. [Hanomag- 
Nachrichten 1915, März, S. 33/42.]

0. Bauer: U n te rs u c h u n g e n  ü b e r  L a g e rm e ta lle  : 
A n tim o n -B le i-Z in n -L e g ie ru n g e n .*  [St. u. E. 
1915, 29. April, S. 445/50.]

Charles Vickers: H e rs te l lu n g  von  P h o sp h o rz in n  
u n d  P h o s p h o rk u p fe r .  [Eoundry Tr. J . 1914, Juli, 
S. 401. — Vgl. St. u. E. 1915, 1. April, S. 349/50.]

B e tr ie b sü b e r w a c h u n g .
Temperaturmessung.

E lo k tr is c h e  P 3rrom o tcr.*  [Am. Mach. 1915,
25. Febr., S. 317/21.]

N e u e r  a u to g r a p h is c h e r  T e m p e ra tu  ra u f  s c h r e i
be r.* Beschreibung eines neuen selbstregistrierenden Gal
vanometers. [Ir. Ago 1915, IS. März, S. 609.]

P a s te  z u r  T e m p e ra tu rb e s tim m u n g . Metallsalzo, 
deren Schmelzpunkte zwischen 220 und 1330° liegen, 
worden zu Pasten verarbeitet, die dann zu Temperatur
bestimmungen benutzt worden können. Dieses Verfahren 
ist von der Carl Nehls Alloy.Co. in Detroit in weitgehender 
Weise ausgebildot worden. [Ir. Tr. Rev. 1915, 25. Febr., 
S. 430.]

Maschinenteehnische Untersuchungen.
Arthur Balog: V e rsu ch e  ü b e r  d ie  L e e r la u f a r b e i t  

von  D ie se lm o to ren .*  [Oel Gas M. 1915, April, S. 1/4.] 
®r.«Qltfl. Arle Y tterberg: D ie  E is c n v e r lu s tc  in  

e le k tr is c h e n  M aschinen .*  Kurzer Ueberblick über 
frühere Untersuchungen. Die Feldvortcilung in Maschinen. 
Versuchsanordnung. Beschreibung der Versuchsmaschine. 
Auswertung der Eisenverluste. Behandlung der gefundenen 
Formeln. Berechnung der Maschinen auf Minimalkosten. 
[Archiv für Elektrotechnik 1915, 3. Bd., H eft 8/9,
S. 225/04.]

Betriebstechnische Untersuchungen.
F. C. G. Sehelbeok: B e s tim m u n g  d e r  A r b e i t s 

z e i t  f ü r  W erk zeu g m asch in en .*  [Ing. 1915, 28. April, 
S. 231.]

K arl Gottwein: Z u r B e s tim m u n g  d e r  w ir t s c h a f t 
lic h e n  B e a rb e i tu n g s z e i t  von  M a s c h in e n te ile n  
zw ecks A k k o rd v o ra u sb e re c h n u n g . [W.-Techn. 1915,
15. März, S. 109/72.]

Schmiermittel.
Hcmpel: D ie  S c h m ie rm it te l  u n d  ih r e  A n w en 

dung . [Oesterr. Ung. Mont. u. Metallind.-Zg. 1915,
21. März, S. 6/7; 4. April, S. 7.]

M e c h a n i s c h e  M ater ia lp rü fun g .
Prüfungsmaschinen.

H j'd ra u l is c h e  P rü fu n g sm a sc h in e .*  Kurze Be
schreibung der von der Pittsburgh Instrum ent & Machinc 
Co. gebauten Maschine zur Härteprüfung nach Brinell. 
[Ir. Tr. Rev. 1915, 11. März, S. 519.]

Max Kürrein: F a ls c h e  u n d  r ic h t ig e  V erw en d u n g  
von M cßdosen.*  [W.-Techn. 1915, 1. April, S. 193/6.] 

Härteprüfung.
William K. Shepard und Charles T. Porter: H ä r te -  

v e rs u c h e  m it  k a ltg e w a lz te m  S tah l.*  [Am. Mach. 
1915, 18. Febr., S. 277/8.]

Sonderuntersuehungen.
H. B. Toy: P rü fu n g s e rg e b n is s e  u n d  Z u sa m m e n 

se tz u n g  v o n  H a r tg u ß r ä d e rn .  [Proc. Clev. Inst. Eng. 
1908. Foundry Tr. J . 1914, Juli, S. 454. — Vgl. St. u. E. 
1915, 8 . April, S. 376.]

R. Stribeck: D ie K e rb s c h la g p ro b e  u n d  d as 
A e h n lic h k e its g e s e tz . [Z. d. V. d. I. 1915, 16. Jan., 
S. 57/00. — Vgl. St. u. E. 1915, 15. April, S. 392/6.]

O. Bauer: R iß a r t ig e  E rs c h e in u n g e n  an S iedo- 
ro lircn .*  [St. u. E. 1915, 1. April, S. 346/7.]

W. J. B. AVilson: F e h le r  an  b r i t i s c h e n  S c h if f s 
b lechen .*  Das Material besaß gute statische Eigen
schaften, erwies sich aber bei der Bearbeitung bei niedrigen 
Temperaturen als schlecht. Ursache dieser Erscheinungen. 
[Ir. Age 1915, IS. März, S. 610/2.]

S c h lu ß fo lg e ru n g e n  au s  S c h ie n e n u n te r s u c h u n 
gen. Die Sehiencnfehler sind mehr auf Materialfehler als 
auf zu hoho Beanspruchungen im Betriebe, zu hohe Rad
drücke u. a. m., zurückzuführen. [Ir. Age 1915, 18. März, 
S. 622/3.]

Richard Sonntag: Z u r B e a n sp ru c h u n g  d e r  D r a h t 
seile.* [Glaser 1915, 1. April, S. 130/6.]

R. Baumann: B e it r a g  z u r  F ra g e  dos U n b ra u e h - 
b a rw e rd e n s  von  D ra h ts e ile n .*  [Z. d. Bayer. Rev.-V. 
1915, 15. März, S. 33/5; 31. März, S. 44/7.]

Werüer Bergs: U e b e r d ie  G ü te p rü fu n g  v o n  N ie 
tu n g en .*  [Prom. 1915, 17. April, S. 454/6.]

M eta llo g ra p h ie .
Sonderuntersuchungen.

AArio e in e  Ä chso im  B e tr ie b  v e rsag te .*  U nter
suchung einer gebrochenen Eisenbahnachso, deren Bruch 
die Entgleisung eines Personenzuges herbeiführte. Der 
Bruch wird auf Obcrflächcnfehler zurückgeführt. [Ir. 
Tr. Rev. 1915, 25. März, S. 607/10 u. 642b/c.]

E. F. Lake: S ta h l  fü r  S teu e ru n g e n .*  Nachweis 
der richtigen Schmiede-, Glüh- und Anlaßtemperatur m it 
Hilfe des Mikroskops. [Ir. Tr. Rev. 1915, 25. März, 
S. 611/12 u. 614.]

C h e m i s c h e  P rü fu n g .
Allgemeines.

W. D. Brown: AAUedergewinnung von  M o ly b d ä n 
säu re . Zu den kochenden F iltraten von den Phosphor
bestimmungen wird die fünffache Menge der theoretisch 
erforderlichen Monge Phosphat zugesetzt. Der abfiltrierte 
gelbe Niederschlag wird in Ammoniak gelöst und der 
Phosphor mit Magnesiumnitrat ausgefällt. [J. Ind. Eng. 
Chem. 1915, März, S. 213/4.]

Probenahme.
Ed. AArilh. Kaiser: U e b e r d ie  P ro b e e n tn a h m e  bei 

G u ß m e ta lle n  fü r  F e s t ig k e i ts p rü fu n g e n .*  Mit
teilungen über Form, Guß und Behandlung der Probe
stäbe bei Gußeisen, Stahlformguß und Metallguß. [Gieße
rei-Praxis 1915, März, S. 295/9.]

Chemische Apparate.
Gh. Al. Johnson: V e rb e s s e r te r  L a b o ra to r iu m s 

ofen.* Beschreibung eines elektrischen Ofens und Rheo- 
staten für Stahlwerkslaboratorien. Einfache und billige 
Bauart. [Ir. Tr. Rev. 1915, 25. März, S. 613/4.]

E in z e l b o s t i m m u n g e n .
Kupier.

AAr. D. Brown: B e s tim m u n g  v o n K u p fe r  in  S ta h l. 
Alaßanalytischcs Arerfaliren. Reaktionen und Berechnun
gen. Ergebnisse. [J. Ind. Eng. Chem. 1915, Aliirz, S. 213.)

Chrom, Vanadin.
C. H. Rieh und G. C. W hittam : D ie  B e s tim m u n g  

von  C hrom  u n d  V a n a d in  im  S ta h l. Das Chrom wird 
nach dem Persulfatverfahren bestimmt, das Aranadin 
ebenfalls mailanalytisch m it Fcrrosulfat und Kalium- 
bichromat. [Alet. Chem. Eng. 1915, April, S. 238/9.] 

Stickstoff.
L. E. Barton: V e rb e s se r te s  V e rfa h re n  fü r  d ie  

B e s tim m u n g  von  S tic k s to f f  in  S ta h l. Destillation 
der zu untersuchenden Probe. Herstellung der Normal
probe. Vergleich und Bestimmung. [J. Ind. Chem. Eng. 
1914, Dez., S. 1012/3.]

Legierungen.
F. A. Stief: S c h n e lla n a ly s c n  von  L e g ie ru n g e n  

au f  Z in n , A n tim o n  u n d  A rsen.* Alaßanalytisclie Be
stimmungsverfahren m it Jod- und Permanganatlösungen 
als Titerflüssigkeiten. [J. Ind. Eng. Chem. 1915, März,
S. 211/2.]

Brennstoffe.
A. D. Holmes: E in e  n eu e  u n d  v e rb e s s e r te  F o rm  

von  K je ld a h ls e h e n  D e s t i l la t io n s a p p a ra te n .*  Be
schreibung eines neuen, anscheinend brauchbaren De
stillationsapparates. [J. Ind. Eng. Chem. 1914, Dez.,
S. 1010/2.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 109 bis 112.
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Wirtschaft l iche Rundschau .
Ausfuhrbewilligungen für die Metallindustrie. — V or

k u rz e m  is t  d ie  „ Z e n tr a ls te l le  fü r  A u s fu h rb e w il li
g u n g e n  in  d e r  M e ta l l in d u s t r ie “, B e rlin  SO. 20, 
K o t tb u s e r  U fe r 41, in s  L eb en  g e tr e te n . Z u s tä n 
dig  i s t  d ie se  n eu e  -Z e n tra ls te lle  fü r  R o h s to f fe , 
H a lb f a b r ik a te  u n d  F e r t ig e rz e u g n is s e  au s M e
ta l le n . F ü r  R o h s to f fe ,  H a lb f a b r ik a te  u n d  F e r 
t ig e rz e u g n is s e  aus E ise n  u n d  S ta h l  k o m m t 
a lle in , w ie a u c h  b is h e r , d ie  „ Z e n tr a ls te lle  d e r 
A u sfu h rb e w illig u n g e n  fü r  E isen - u n d  S ta h l 
e rz e u g n is se “, B e r lin  W. 9, L in k s tr .  25, in B e tra c h t. 
S o llen  B e w illig u n g e n  fü r  e le k tro te c h n is c h e  E r 
z e u g n is se  au s E ise n  u n d  S ta h l  o d e r M e ta llen  
e in g e h o lt w e rd en , so i s t  h ie r fü r  d ie  „ Z e n tr a l
s te lle  d e r  A u sfu h rb e w illig u n g e n  fü r  e le k t ro 
te c h n is c h e  E rz e u g n is se “, B e rlin  SW. 11, K ön ig - 
g r ä tz e r  S tr . 100, a n zu g eb en . W egen  d e r A u sfu h r 
von M asch in en  u n d  M a sc h in e n te ile n  au s E isen  
un d  S ta h l  sow ie  au s  M e ta llen  i s t  d ie  „ Z e n tr a l
s te l le  f ü r  A u sfu h rb e w illig u n g e n  in  d e r  M asch i
n e n in d u s tr ie “, C h a r lo t te n b u rg  2, H a rd e n b e rg -  
s t r .  3, tä t ig .  Z u r V erm eid u n g  von  V e rzö g e ru n g en  
in  d e r  E r te i lu n g  von  A u s fu h rb e w illig u n g e n  is t  
es d r in g e n d  g e b o te n , d aß  s ich  d ie  A n tra g s te l le r  
von  v o rn h e re in  an d ie  fü r  sie  in  B e tr a c h t  
k o m m en d e  Z e n tr a ls te l le  w enden .

Aenderung der deutschen Ausfuhrverbote. — Das 
Verbot der D u r c h f u h r 1) von Magnesit (natürlicher 
kohlensaurer Magnesia), auch gebrannt, der Nr. 227 b 
des statistischen Warenverzeichnisses, ist durch Erlaß des 
Stellvertreters des Reichskanzlers vom 20. Mai 1915 
aufgehoben worden.

Erzverwertungsgesellschaft m. b. H., Kattowitz. — 
In  das Handelsregister K attowitz ist diese Gesellschaft 
eingetragen worden, dio die V e r w e r t u n g  d e r  E r z e  
u n d  Sc  h m olz m a t e r  i a l i e n  in d e n  b e s e t z t e n  
G e b i e t e n  v o n  R u s s i s c h -  P o l e n  zugunsten der 
oberschlesischen H ütten bezweckt. Geschäftsführer des 
Unternehmens sind dio Herren Bergassessor G e i s e n -  
h e i m o r ,  H üttendirektor A m  e n d e  und Bergassessor 
'S o u h e u  r.

Rheinisch-Westfalisches Kohlen-Syndikat zu Essen 
a. d. Ruhr. — In  der B e i r a t s i t z u n g  vom 17. Mai 1915 
wurde die U m l a g e  f ü r  d a s  z w e i t e  V i e r t e l j a h r  
für Kohlen auf 6 % (wie bisher), für Koks auf 3 %  (bis
her 9 %) und für Briketts auf 4 % (bisher 0 %) fest
gesetzt. Ferner erfolgte dem Anträge gemäß dio Fest
setzung der Umlage für die erweiterten Zwecke des 
Syndikates für 1914. In  der anschließenden Z e c h e n 
b e s i t z e r v e r s a m m l u n g  wurden die Beteiligungsanteile 
für Juni in Kohlen auf G5 %  (wie bisher), in Koks auf 
05%  (bisher 60% ) und in Briketts auf 80%  (wie bis
her) festgesetzt. Sodann erstattete der Vorstand den 
weiter unten wiedergegebenen Monatsbericht. —

Im  Anschluß daran fand auch noch die H a u p t 
v e r s a m m l u n g  der Aktiengesellschaft Rheinisch- 
Westfälisches Kohlen-Syndikat s ta tt, in der der Jahres
bericht2) sowie der Rechnungsabschluß für 1914 ein
stimmig und ohne Erörterung genehmigt wurden. Der 
Verwaltung wurde durch Zuruf dio Entlastung erteilt. 
D ieder Reihe nach ausscheidenden Aufsichtsratsmitglieder, 
Geheimer B aurat Beukenberg, Geheimer Kommerzien
ra t Hanicl und Hugo Stinnes, wurden durch Zuruf 
wiedergewählt.

Ueber die V e r s a n d -  u n d  A b s a t z v e r h ä l t 
n i s s e  i m  A p r i l  19 15 ,  verglichen m it den Monaten 
März 1915 und April 1914, gibt auf Grund des Vor

standsberichtes nachfolgende Zusammenstellung Auf
schluß:

A pril
1915

M ärz
1915

A pril
1914

a )  K o h l e n .
G esam tförderung . . . . . . I o 5751 G369 7913
G e s a m ta b s a tz ................................... l o 6044 6470 8069
B e te i l ig u n g ........................................ Is 7051 7932 7040
R echnungsm äßiger A b sa tz . . . ) s 4G8G 4956 6348
D erselbe in  %  d e r  B eteiligung 60,46 62,48 90,09
Zahl d e r  A rb e itstag e  . . . . 24 27 24
A rbcitstäg l. F ö rderung  . . . . 239629 235888 329690

„  G e sa m ta b sa tz . . . 251843 239614 336215
,, rechnungsm . A bsatz h 195243 183542 264498

b) K o k s .
G e s a m t v e r s a n d ............................. V 1362205 1357888 1424175
A rbeitstüg iicker V ersand  . . . Í.B 45407 43803 47473

c) B r i k e t t s .
G e s a m t v e r s n n d ............................. V 3303G3 364845 367166
A rbe itstäg lich er V ersand . . . J.B 137G5 13513 15299

D Vgl. St. u. E. 1915, 4. März, S. 255.
2) Vergl. St. u. E. 1915, 13. Mai, S. 512/15.

Der Absatz vollzog sich im Berichtsmonat im all
gemeinen im Rahmen des Vormonats. Der beim Kohlon- 
und Brikettabsatze in den Gesamtmengen gegen das vor- 
monatige Ergebnis eingetretene Rückgang ist darauf 
zurückzuführen, daß der Berichtsmonat drei Arbeits
tage weniger als der Vormonat hatte. Der arboitstäg- 
liche Durchschnittsabsatz in Kohlen und Briketts weist 
eine Steigerung auf. Der Koksabsatz bewegte sich weiter
hin in steigender Richtung. Der Gesamtabsatz in Kohlen 
einschließlich der für die abgesotzten Koks- und B rikett
mengen verwendeten Kohlen und einschließlich des Selbst
verbrauchs für eigene Botriobszwecke der Zechen belief 
sich auf 6 044 239 t, dio Förderung dagegen auf 5 751 089 t;  
der Ueberschuß des Absatzes gegen dio Förderung von 
293150 t  entfällt auf die aus den Lagerbcstiinden der 
Zechen, hauptsächlich den Koksbeständen, abgesetzten 
Mengen. Im einzelnen stellt sich das Absatzergebnis 
des Berichtsmonats im Vergleich zum Vormonat wie 
fo lg t: Der rechnungsmäßige Absatz ist um 269 790 t
gefallen, im arbeitstäglichen Durchschnitt um 11701 t  
== 6,38 % gestiegen und belief sich auf 66,46 %  der 
Beteiligungsanteile, gegen 62,48 % im Vormonat und 
90,09%  im April 1914; der Gesamtabsatz in Kohlen 
ist um 347 617 t  gefallen, im arbeitstäglichen Durch
schnitt um 3315t  =  2,33 % gestiegen; derKohlonabsatz 
für Rechnung des Syndikats ist um 265 260 t  gefallen, 
im arbeitstäglichen Durchschnitt um 3929 t  =  3,28%  
gestiegen; der Gesamtabsatz in Koks ist um 4317 t, 
im arboitstägliohen Durchschnitt um 1604 t  =  3,66%  
gestiegen; der Koksabsatz für Rechnung des Syndikats 
ist um 44 809 t, im arbeitstäglichen Durchschnitt um 
2405 t  =  8,80%  gestiegen; der auf dio Koksbeteiligung 
anzurechnende Absatz betrug 56,74% , wovon 1,00% 
auf Koksgrus entfallen, gegen 51,80%  bzw. 1,04%  im 
Vormonat und gegen 49,55%  bzw. 1 ,41% . im April 
1914; die Beteiligungsanteilo stellten sich im Berichts- 
m onat um 8,5 % höher als im gleichen Monat des 
Vorjahres; der Gesamtabsatz in Briketts ist um 34482 t 
gefallen, im arbeitstäglichen Durchschnitt um 252 t 
=  1,86 %  gestiegen; der Brikettabsatz für Rechnung des 
Syndikats ist um 32 463 t  gefallen, im arbeitstägliohen 
Durchschnitt um 224 t  =  l,7 8 %  gestiegen; der auf die 
Beteiligungsanteile anzurechnende Absatz belief sich auf 
79,31 % , gegen 78,30 %  im Vormonat und gegen 92,17 % 
im April 1914. Die Wagonanforderungen der Zechen 
für den Eisenbahnversand konnten zeitweise, namentlich 
in der ersten Monatshälfte, nicht voll befriedigt werden. 
Insbesondere machte sich ein starker Mangel an Koks
wagen fühlbar, zu dessen Milderung sich die Eisenbahn
verwaltung veranlaßt gesehen hat, das Ladegewicht der
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Om-Wagen (Kohlenwagen m it 15 t  Ladegewicht) für 
den Koksversand auf 12,5 t  herabzusetzen. Der Um
schlagsverkehr in den Rhein-Ruhrhäfen blieb abge
schwächt. Ueber den Rhein-Herne-Kanal wurden von 
dem Syndikat in der Richtung nach dem Rhein 134 062 t  
verfrachtet.

Der Absatz derjenigen Zechen des Ruhrbezirks, m it 
denen das Syndikat Verkaufsvereinbarungen getroffen 
hat, stellte sich im April und von Januar bis April 1915 
wie folgt: Es betrug der Gesamtabsatz in Kohlen (einschl. 
der zur Herstellung des versandten Kokses verwendeten 
Kohlen) im April d. J . 354841 (von Januar bis April 
1915 1381 860) t, hiervon der Absatz für Rechnung des

Gebr. Böhler & Co., Aktiengesellschaft, Berlin. —
Nach dem Berichte des Vorstandes über das Geschäfts
jahr 1914 ha t der Ausbruch des Weltkrieges bei dem 
Unternehmen naturgemäß zur Folge gehabt, daß die 
Ausfuhrlicferungen m it Ausnahme weniger neutraler Län
der unterbrochen, hingegen die Leistungsfähigkeit der 
Werke um so mehr in den Dienst von Kriegslieferungen 
gestellt wurde. Um den stets wachsenden Anforderungen 
nach Lieferung von Kriegsmaterial nach Möglichkeit zu 
entsprechen, hat die Gesellschaft während des Krieges 
ihre Betriebe bereits erheblich erweitert und vergrößert 
sie fortwährend weiter. Der Bau des Düsseldorfer Wer
kes, der bei Kriegsausbruch infolge der allgemeinen 
Stockungen zeitweilig eingestellt werden mußte, ist im 
Februar 1915 wieder aufgenommen worden, um dort die 
Erzeugung von Artilleriegeschosscn für die deutsche 
Heeresverwaltung noch im Sommer dieses Jahres, un
beschadet des Betriebes ihres Ratiborer Werkes, aufzu
nehmen. Alles in allem ist das Gesamtmaß der Be
schäftigung für Frieden und Krieg derartig, daß auch 
für das neue Geschäftsjahr ein günstiges Ergebnis voraus
gesehen werden kann. Von den Unternehmungen, an 
denen die Gesellschaft beteiligt ist, zahlt die S t. E g y -  
d y e r  E i s e n -  u n d  S t a h l  - I n d u s t r i e  - G e s e l l 
s c h a f t  für das Vorjahr 6 % und die M o t a l l u r g i c a  
B r e s c i a  n a  g i ä  T e m p i n i  7 %  Dividende.

in  A 1911 1912 1913 1911

A k tienkap ita l . . . 15 C25 000 15 625 000 15 625 000 15 625 000

V o r t r a g ....................... 58 015 81 653 99 354 63 877
Zinseinnahm en . . 110 783 146 733 157 903 159 815
Betriebsgcw inn . . 3 026 081 3 540 820 3 844 875 3 942 081
R o h g e w i n n  

e i n s c h l .  V o r t r a g 3 195 47S 3 769 206 4 102 133 4165 772
A bschreibungen . . 600 000 650 000 650 000 650 000
A u s fä lle ....................... 24 945 40 853 60 10S 31127
S teuern , G ebühren , 

V ersicherungen . . 481 253 478 232 615 705 670110
R ü ck s t, fü r Zins- 

sch c iu s te u c r . . . 15 625 15 625 15 625 15 625
R eingew inn. . . . 2 015 041 2 502 843 2 661 340 2 735 034
R e i n g e w i n n  

e i n s c h l .  V o r t r a g 2 073 655 2 581496 2 760 694 2 798 911
B eam tenfU rsorge. . 50 000 50 000 100 000 100 000
V ergü tung  f. d . Auf

s ich tsra t . . . . 67 002 91 392 96 817 100 502
D ividende . . . . 1 875 000 2 313 750 2 500 000 2 500 000

% .  . . 
V o r t r a g .......................

12 15 16 16
81653 99 354 63 877 98 409

Hahnsche Werke, Actiengesellschaft, Berlin und 
Großenbaum. — Die Gewinn- und Verlustrechnung der 
Gesellschaft für das am 31. Dezember 1914 abgelaufene 
Geschäftsjahr ergibt einerseits neben 454 920,45 J i Vor
trag aus dem Vorjahre 1 843 766,29 „K, Betriebsüberschuß, 
anderseits wurden 432 998,22 J i für Handlungsunkosten 
und Steuern, 64 400 J i  für Schuldverschrcibungszinsen 
und 800 000 J i  für Abschreibungen ausgegeben, so daß 
ein Reingewinn von 1 001 288,52 J i  verbleibt. Hiervon 
werden 100000 J i  der Rücklage I I  zugewiesen, 16 500 -H 
an den Aufsiehtsrat vergütet, 80 000 J i  für Tantiemen, 
Belohnungen und Zuwendungen an Beamten- und Ar
beiterstiftungen verwendet, 330 000 (6 %  gegen 8 %
i. V.) Dividende ausgeschüttet und 474 783,52J i  auf 
neue Rechnung vorgetragen.

Syndikats 141524 (506620) t, der auf die vereinbarten 
Absatzhöchstmengen anzurechnende Absatz 337 833 
(1 303 386) t  oder 40,87 (40,36) % der Absatzhöclistmen- 
gen, der Gesamtabsatz in Koks 101066 (424921)t, hiervon 
der Absatz für Rechnung des Syndikats 60 988 (260 298) t, 
der auf die vereinbarten Absatzhöchstmengen anzu- 
rcchncnde Koksabsatz 92 150 (389 557) t  oder 57,21 
(62,01) %  der Absatzhöchstmengen, der Gesamtabsatz 
in Briketts 3214 (13185) t, hiervon der Absatz für 
Rechnung des Syndikats 3212 (13 167) t, der auf die 
vereinbarten Absatzhöchstmengen anzurechnende B rikett
absatz 3214 (13185) t  oder 55,97 (55,08)% der Ab
satzhöchstmengen, die Förderung 395 556 (1534 212) t .

Pfälzische Chamotte- und Thonwerke (Schiffer und 
Kircher), A. G., Grünstadt, Rheinpfalz. — Wie der Be
richt des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1914 aus
führt, veranlaßte nach ausreichender Beschäftigung bis 
Ende Juli die Mobilmachung am 2. August und die 
Einstellung des Verkehrs die rasche Schließung der 
Betriebe. Mit dem Wiederbeginn des Kohlen- und Güter
verkehrs konnte jedoch schon im September m it dem 
Anheizen einzelner Oefcn begonnen werden, die seit 
1 '/ü Jahrzehnten erstmals kaltgestcllt waren. Gegen
über 185 erbrannten Ofenkammern im Juli sank deren 
Anzahl im September auf 15; sie ist im Dezember 
wieder auf S3 und im März 1915 auf 112 angewachsen 
und wird weiter steigen, wenn es gelingt, Facharbeiter 
zu beschaffen. — Die Gewinn- und Verlustreohnung schließt 
bei 63 597,27 J i Vortrag, 1333,63 d£ Mieteinnahmen 
und 989 S69,09 J i Gewinn aus Waren einerseits, 
375 191,19 J i Ausgaben für Löhne und Gehälter, 
448 730,10 J i allgemeinen Unkosten, Zinsen, Provisionen, 
Steuern, Reparaturen usw., sowie 78 711,59 J i Ab
schreibungen anderseits m it einem Reingewinn von 
152 167,11 J i .  Hiervon sollen 5961,22 Ji der Rück
lage zugeführt, 15 321,72 J i zu Vergütungen an den 
Aufsiehtsrat und Belohnungen verwandt, 3000 J i für 
Arbeiter-Unterstützung, 1000 J i für gemeinnützige Zwecke 
gezahlt werden, 56 000 J i als Dividende (4 gegen 8 %
i. V.) ausgeschüttet und 70 884,17 J i auf neue Rech
nung vorgetragen werden.

Stettiner Chamotte-Fabrik, Actiengesellschaft, vor
mals Didier in Stettin. — Die Gesellschaft ist nach dem 
Berichte des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1914 
durch den Krieg aufs schwerste betroffen worden. Gleich 
nach Ausbruch des Krieges verlor das Unternehmen in
folge Einberufung nahezu die Hälfte der Leute. Die 
Betriebe mußten dementsprechend eingeschränkt werden, 
der Verkehr stockte wochenlang, die Verbindung mit 
dem Auslände, auch m it den olinseitigen Staaten, hörte 
fast vollständig auf, Auslandsbauten konnten nicht fertig
gestellt werden. Auch die Erledigung der vorliegenden 
Aufträge konnte nur m it großer Mühe und unter Auf
wendung großer Mehrkosten bewerkstelligt werden. Auf 
der anderen Seite ließen sich dio Unkosten nicht in dem 
dem Rückgang entsprechenden Verhältnis ermäßigen. 
Die Kriegsverhältnisse haben auch bei den Fabriken, 
bei denen dio Gesellschaft beteiligt ist, mehr oder weni
ger ungünstig auf die Ergebnisse eingewirkt. D er 
Umsatz im Jahre 1914 betrug 10 398 448,55 (i. V. 
15 394097,01) J i . In  den Fabriken w'urden hergestellt: 
10 739 Stück Retorten, 21811699 kg geformte Steine, 
26 377 921 kg Streichsteine, 4992 179 kg Schamottemörtel. 
Der Verbrauch an Rohmaterialien bezifferte sich auf 
69 615 t, an Kohle und Koks auf 25 753 t. Dio Zahl 
der beschäftigten Arbeiter betrug am 31. Dezember 1914 
799 gegen 1502 i. V. — Die Gewinn- und Verlustrechnung 
zeigt einerseits neben 28 642,45 J i Vortrag aus 1913 
einen Gewinn von 895 300,41 J i ,  anderseits 237 579,38 Ji 
Abschreibungen, 66 495,25 J£ Verlust auf Effekten, 
4492,70 J i Zinsscheinsteuerrücklago; der dann ver
bleibende Betrag von 615 375,53 J i wird als Kriegs
rücklage auf neue Rechnung vorgetragen.
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Der Außenhandel Großbritanniens
Wir haben bereits in unseren letzten Ausführungen1} 

über die Entwicklung dos britischen Außenhandels im 
Kriego darauf hingewiesen, daß die Wertangaben der 
Außenhandelsstatistik Großbritanniens wegen der großen 
Preisverschiebungen auf allen Gebieten der Ein- und Aus
fuhr ihren W ert als Maßstab für den Umfang des Außen
handels Großbritanniens dauernd mehr verlieren. Im  
letzten Monat haben diese Verhältnisse in verstärktem 
Maße weiterbestanden, so daß wir darauf verzichten 
möchten, die seit Kriegsausbruch an dieser Stelle regel
mäßig veröffentlichte Uobersicht des Gesamtwertes der 
britischen Ein- und Ausfuhr weiterhin wiederzugeben. 
Wir beschränken uns im folgenden auf die Wiedergabe 
von Angaben über dio Eisen-Ein- und -Ausfuhr dos 
Inselrciches, und zwar der Menge nach. Nachfolgende Ueber- 
sicht veranschaulicht zunächst die britische A u s f u h r  a n  
E i s e n e r Z e u g n i s s e n  seit Ausbruch des Krieges :

unter der Einwirkung des Krieges.
Wie dio Zusammenstellung erkennen läßt, war die 

Eisenausfuhr Großbritanniens im Monat April 1915 um
33,02 °/0 kleiner als im gleichen Monat des Vorjahres, 
gegenüber einem Rückgang von 42,31 0/o im Monat 
März 1915. Es ist also eine recht wesentliche Besserung 
eingetreten. Diese Entwicklung weist jedoch nicht etrva 
auf eine allgemeine Besserung des britischen Ausfuhr
geschäftes in Eisen hin, sic ist vielmehr nur hervorge
rufen durch dio außerordentliche Steigerung der Ausfuhr 
von Stahlstäben, Winkeln und Profilen nach Frankreich, 
die im April 1915 34 069 I. t  betrug gegen nur 316 t  im 
Vorjahre. Auf die Gesamtausfuhr berechnet macht diese 
Steigerung 8,56 °/0 aus, sie entspricht also etwa der vor
stehend dargestellten Besserung.

Dio E i n f u h r  v o n  E i s e n  u n d  E i s e n  w a r e n  
hat sich im April im Rahmen der Vormonate gehalten, 
wie dio folgende Uobersicht erkennen läßt.

A usfuhr G roßbritannien* 
au  E isen u nd  Eisenw aren

M onat
1013/1-1 

in  1 .1

-

1914/15 

in  l.fc

Rückgang 
in 1914/15 
gegenüber 
d . gleichen 

Zeit des 
V orjahres

in  %

A u g u s t ..........................
S e p te m b e r ......................
O k to b e r ...........................
N o v e m b e r ......................
D e z e m b e r ......................
Januar ...........................
Februar ..........................
M ä r z ...............................
A p r i l ...............................

396 674 
394 849 
435 534 
430 113 
373 354 
467 449 
353 861 
414 902 
394 535

211 605 
228 992
263 834 
240 617
212 667 
230 204 
198 804 
239 342
264 244

46,66
42.01 
39,42 
44,06 
43,04 
50,75 
43,82 
42,31
33.02

A u g u st/A p ril.................. 3 661 271 2 090 309 42,91

M onat

E in fu h r G roßbritann iens 
a n  E isen u u d  E isen waren

1913/14 

in l .  t

1914/15 

in  1. t

R ückgang 
in  1914/15 
gegenüber 
d . gleichen 

Z eit des 
V orjahres 

in %

A u g u s t .................. 165 832 63 316 61, S2
S e p te m b e r...................... 181 171 42 425 76,58
O k to b e r .................. 215 315 39 419 81,69
N o v e m b e r ...................... 187 283 58 092 OS,98
D e z e m b e r ...................... 231 937 60 722 73,82
Januar ........................... 192 887 75 788 60,71
F e b r u a r .......................... 188 265 51 994 72,38
M ä r z ............................... 232 099 76 588 67,00
A p r i l ............................... 233 057 77 128 60,91
A u g u st/A p ril.................. 1 827 846 545 472 70,16

Bücherschau.
Asiatisches Jahrluch  1914. Iierausgegeben im Auf

träge der D e u ts c li-A s ia t is c lie n  G e se llsc h a ft  
von Dr. V osb erg -R ek ow . Berlin: J. Guttentag, 
Verlagsbuchhandlung G. m. b. H. 1914. (VII, 
369 S.) 8°. Geb. 7,50 „fi.

Wiederum, nicht unerheblich vermehrt und vertieft, 
erscheint das Jahrbuch 1914, das gegenwärtig sowohl in 
politischer wie in wirtschaftlicher Hinsicht sich als ein 
unentbehrliches Handbuch darstellt. Geographie, Ge
schichte, Bevölkerung, Verwaltung und Wehrkraft der 
asiatischen Staaten finden eine kurze, doch ausreichende 
Darstellung. Die Finanzen, Handels- und sonstigen Ver
träge, das Verkehrswesen im Innern wie nach außen, 
dio Handelsstatistik geben Auskunft über dio wirtschaft
liche Leistungsfähigkeit. Für die größeren Staaten finden 
sich hier sehr weitgehende Einzelheiten. Münzen, Maße, 
Gewichte, Handelsgebräuche und vor allem ein Ver
zeichnis der ansässigen deutschen Handels- und Industrie- 
firmen werden den Kaufmann besonders interessieren. 
Schließlich finden sich noch Angaben über die Ver
tretung des Deutschen Reiches und die Verteilung seiner 
Land- und Seestreitkräfte in den einzelnen Staaten. 
Eine Reihe von Abhandlungen unterrichten über dio im 
Brennpunkte des Interesses stehenden asiatischen Pro
bleme. So sei nur auf zwei Aufsätze hingewiesen: „Dio 
Türkei im zweiten Jahre ihrer Wiedererhebung“ (von 
Generalfeldmarschall v. d. Goltz) und „Ostasien und das

!) Vgl. St. u. E . 1915, 29. April, S. 469.

pazifische Problem“ (von Dr. Freiherrn von Mackay). — 
Kurz, der gediegene Gehalt des Handbuches dürfte ihm 
auch in unseren Kreisen weitgehende Verbreitung sichern.

Dr. rer. pol. E. Zentgraf.

Sam m lung von Lichtbildern aus dem Gebiete der 
Technik. Begründet von Oberlehrer Ingenieur 
A lfred  F reu n d . Katalog I. Leipzig: E. A. See
mann. (2 Bl., 48 S.) 8°.

Wenn man Gelegenheit gehabt hat, die bisher oft 
nicht zu befriedigende Nachfrage nach Lichtbildern aus 
dem Gebiete der Technik kennen zu lernen, so wird man 
das Erscheinen dieser über Erwarten reichhaltigen Samm
lung — sie umfaßt bereits weit mehr als 3000 Darstellun
gen — mit Freuden begrüßen, um so mehr, als sowohl 
Inhalt als auch Ausführung durchaus auf der Höhe stehen. 
Durch Einsicht in das planmäßig geordnete Lichtbilder
verzeichnis, das in Ergänzung des gedruckten Titelkata- 
loges Interessenten auf kurze Zeit leihweise überlassen 
wird, und durch einige Probelichtbilder haben wir uns 
davon überzeugen können. Auch dio A rt der Beschaffung 
des Materials bürgt dafür, indem nämlich zum großen Teil 
führende Firmen der einzelnen Fachgebiete selbst die Unter
lagen überlassen haben. Vertreten sind in der Sammlung 
die verschiedenen Zweige des eigentlichen Maschinen
baues und der Elektrotechnik, Bergbau, Gießerei- und 
Eisenhüttenwesen, Textil- und Papierindustrie sowie das 
Buchdruckorgcwerbe und die Materialprüfung. Beson
ders ausführlich ist auch das Gebiet des Eisenbaues be
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rücksichtigt, wobei viele Darstellungen von der letzten 
Leipziger Baufachausstellung festgehalten worden sind.

Nach allem können wir dio Scemannschc Lichtbilder
sammlung im Bedarfsfälle empfehlen. Der Preis einer 
P latte, Bildgrößo 7,5 X  7,5 cm, Glasgrößo 8,5 X 10 cm 
und 8,5 X  8,5 cm, beträgt 0,80J(, hei einigen Bildern aus 
dem Gebiete der Textilindustrie l Ji.

Die Schriflleitung.

S to c c k e r t ,  G ., Oberingenieur: D ie Organisation 
und  die Aufgaben des Maschinenbetriebes au f 
Hülteniverlcen. Kattowitz, O.-S : Gebr. Böhm 
1915. (IV, 104 S.). 8°. 2,25 M .

Das Büchlein darf als ein gelungener Versuch be
zeichnet werden, dio verwaltungstechnischc Bedeutung 
des Maschinenbetriebes auf Hüttenwerken zu kennzeich
nen, die m it Recht gegen früher stark gewachsen ist. Die 
Darstellung ist knapp, ja  skizzenhaft, streift aber wohl 
die meisten Prägen. Ein tieferes Eindringen in die Be
deutung und Behandlung wichtiger Prägen, wie z. B. Ab
schreibungen, Selbstkosten, erfolgt nicht und konnte im 
Rahmen des kleinen Werkchons auch nicht erreicht wer
den. Es wird richtig hervorgehoben, daß sehr viele Fragen 
auf verschiedenen Werken im einzelnen verschieden be
handelt werden. Einige Wendungen über das Auftreten 
gegenüber Staatsbeamten hätte ich aus Gründen des Takt
gefühls lieber woggelassen, auch wirken mancho starko 
Ausdrücke geschrieben weniger gut als gesprochen.

Bemängeln muß ich dio reichliche Verwendung von 
entbehrlichen Fremdwörtern und möchte im Sinne des 
Verfassers sogar betonen, daß gerade der Maschinen
ingenieur infolge der Möglichkeit, einen mehr oder weniger 
großen Teil des Schriftverkehrs selbst zu erledigen, einen 
nicht unbedeutenden Einfluß darauf hat, unsere Geschäfts
sprache würdiger und vorneluncr zu gestalten, nachdem 
sie leider lange Jahrzehnte hindurch von unberufener 
Seite ohne Sprachbildung arg mißhandelt worden ist.

Jüngere Eachgenosscn werden aus dem Büchlein ent
nehmen, ein wie großer Teil der Berufstätigkeit des Ma
schineningenieurs auf Hüttenwerken heute verwaltungs
technischer N atur ist, und hiernach entscheiden, ob sie 
besser in das Konstruktionsbureau einer Maschinenfabrik 
oder in den Betrieb eines Hüttenwerkes passen. Aeltero 
Eachgenosscn im Betriebe werden in dem Wcrkchcn im 
allgemeinen ihre Erfahrungen bestätigt finden; von Wich
tigkeit wird cs solchen erscheinen, denen die Erforschung 
des inneren Lebens unserer großen Wirtschaftskörper Be
ruf ist. Ernst Arnold.

Ferner gingen der Schriftleitung folgende Werke zu, 
deren Besprechung Vorbehalten bleibt:

A B.C., The, of Iron and Steel. W ith a Directory of tho 
Iron and Steel Works and their Production of tho 
United States and Canada. Edited by A. 0 . Backert. 
F irst Edition. Clcveland (Ohio): The Penton Publishing 
Company 1915. (XV, 337 S.) 4°. Geb. 5 S-

B a r t h ,  F r i e d r i c h :  Oberingenieur an der Bayerischen 
Landcsgewerbeanstalt in Nürnberg: Die Maschinen
elemente. Kurzgefaßtes Lehrbuch m it Beispielen für 
das Selbststudium und den praktischen Gebrauch. 
3., verm. Aufl. (Sammlung Göschen, 3. Bdchen.) Berlin 
und Leipzig: G. J . Göschcnscho Verlagshandlung,
G. m. b. H., 1915. (138 S.) 8 » (16»), Geb. 0,90 Ji.

E i c h h o r n ,  K .: Sozialdemokratie und Arbeitcrpolilik nach
dem Kriege. Hildesheim und Leipzig: August Lax 
1915. (17 S.) 8 °. 0 ,75 .11.

Fachschulen, Unsere. Adreßbuch dor Hoch- und Fach
schulen für Technik, Kunst, Landwirtschaft, Handel 
und Gewerbe in Deutschland, Oestorreich-Ungarn und 
der Schweiz. Hrsg. von der Redaktion der „Technischen 
Monatshefte“ . S tu ttgart: Verlag der Technischen Mo
natshefte (Franckhschc Vcrlagshandlung) 1915. (01 S.) 
8 ". 1 M.

Geicerbesteuergesetz. Vom 24. Juni 1891. Toxtausgabe mit 
Anmerkungen und Sachregister, bearb. von Präsident 
A. F o r n o w,  Wirkl. Geh. Oberfinanzrat und vortrag. 
R a t im Finanzministerium. (Guttentagsehe Sammlung 
Preußischer Gesetze Nr. 11.) C., verm. und verb. Aufl. 
Berlin: J . Guttentag 1915. (400 S.) 8 ° (10°). Geb.
4,50 Ji. '

Heat- Treatment of Steel. A comprehensive Trcatiso on 
the Hardening, Tempering, Annealing and Casehar- 
dening of various Kinds of Steel, including high-speed, 
liigh-carbon, alloy and low-carbon Steels, together with 
Chapters on heat-treating Furnaces and on Hardness 
Testing. First Edition. Now York: The Industrial 
Press. 1914. (London: The Machinery Publishing Co., 
Ltd.) (X, 278 S.) 8°. 2,50 S-

J a s c h k e ,  J o h a n n ,  Ingenieurin Graz: Die Blechabwicke- 
lungen. Eino Sammlung praktischer Methoden. 2., erw. 
Aufl. Mit 215 Textfig. Berlin: Julius Springer 1915. 
(2 Bl., 07 S.) S°. 3,80 Ji.

K r a u s ,  Dr. S i egf r i ed :  Ucber das Berufsschicksal Unfall
verletzter. Mit einem Zusatz über die Lage der Kriegs
invaliden. [Mit 1 Tab.] (Beiträge zur Theorie und Politik 
der Fürsorge, hrsg. von Prof. Dr. C hr. J. Kl u mk e r ,
H. 2.) S tu ttgart und Berlin: J . G. Cottascho Buch
handlung Nachfolger 1915. (4 Bl., 103 S.) 8 °. 3,50 Ji.

Krieg und Volkswirtschaft. (Aus „Volkswirtschaftliche 
Zeitfragen“, Jg. 36.) Berlin: Leonhard Simion Nf. 8°.

H. 1. K r a h m a n n ,  Max ,  Professor, Dozent für Berg
wirtschaftslehre an dor Kgl. Bergakademie zu Berlin: 
Krieg und Montanindustrie. 1915. (32 S.) 1 JI.

H. 2. G r o ß m a n n ,  Dr. H., Professor, Privatdozent 
an der Universität Berlin: Krieg und chemische Industrie. 
1915. (32 S.) 1 Ji.

II. 3. N asse , L., Generalsekretär: Krieg und Metall
industrie. 1915. (32 S.) 1 Ji.

Sc h r e i n e r ,  E., Assistent i anorganisk og fysikalsk Kerni 
ved den teknisko Hoiskole [og] II. H i o r t h ,  Assistent 
i kvalitativ Analyse ved den teknisko Hoiskolo: Laere- 
bok i kvalitativ Analyse. Kristiania: Olaf Norlis Forlag 
1915. (226 S.) 8°. 5 Kr.
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Aenderungen in der Mitgliederliste.
Klein, Hugo, Hüttendlroktor, Düsseldorf - Oberkassel, 

Rkeinbabenstr. 2.
Schulz, Heinrich, Ing., Teilh. d. Fa. Reichpictsch & 

Schulz, hüttentechn. Büro, Bochum, Wielandstr. 34.
Ne u e  Mi t g l i ede r :

Froning, M ax L., Ing., Inh. d. Fa. Preßluft-Industrie 
Max L. Froning, Dortmund-Köme, Lukasstr. 12. 

Halverscheid, Alfred, $il5l.'(]lig., Oberlehrer der Kgl. Ma
schinenbau- u. Hüttenschule, Duisburg, Boßstr. 5.

Ge s t o r b e n :
Frickc^T.tfnQ . Ludwig, Betriebsingenieur, Peine. 8.5.1915. 
Klönne, Karl, Geh. Kommerzienrat, Berlin. 20. 5. 1915. 
Zanders, Hans, Kommerzienrat, Berg.-Gladbach. 19.5.19] 5.

A e l t e r e  t e c h n i s c h e  Z e i t s c h r i f t e n  u n d  We r k e  
bittet man nicht einstampfen zu lassen, sondern der 

B ü c h e r e i
d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  

zur Verfügung zu stellen.


