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I n (len von den deutschen Verbünden (Deutscher 
*  Verband fü r die M aterialprüfungen der Technik, 
Verein deutscher E isengießereien, Gußrölirensyn- 
dikat) im Ja h re  1909 angenommenen „Vorschriften 
für die L ieferung von G ußeisen“ wurden un ter V er
zicht auf die Zug- und Druckprobe die in der B iege
probe un te r allm ählich anwachsendem D ruck e r
m ittelten  W erte  für die Bruchbiegefestigkeit und 
Bruchdurchbiegung als Güteziffern für die P rü 
fung von Gußeisen festgelegt. Zur E rgänzung 
dieser P robenergebnisse wurde für die B eurtei
lung von G ußeisensorten die Vornahme von Schiag- 
biegeversuchen angereg t und derartige Versuche 
auch tatsächlich  vielfach (lurchgeführt. D ieProbe- 
stäbe werden m eist auf zwei A uflagern frei auf
liegend durch einen einzigen Schlag zum Bruch 
g ebrach t; die für die Z erstörung des P robestabes 
verbrauchte B ruchschlagarbeit w ird möglichst 
genau bestim m t und überdies die für den Schlag 
aufgewendete Schlagarbeit tunlichst dem zu e r
w artenden A rbeitsverbrauch angepaßt. Diese 
A rt der V ersuchsdurchführung von Schlagproben 
en tsp ring t der E rkenntn is, daß sowohl bei einer 
einseitigen, festen Einspannung und w iederholten 
Schlägen als auch bei übergroßer aufgewendeter 
Schlagarbeit die auftretenden E nerg ieverluste  und 
andere Fehlerquellen so beträchtlich  werden, daß 
sie das eigentliche Prüfungsergebnis vollständig 
verdecken.

Es lieg t nahe, einen Vergleich zwischen den 
Ergebnissen der Schlagbiegeprobe m it jenen der 
B iegeprobe un te r allmählich anw achsender Be
lastung  zu suchen. So findet man, daß bald 
die B ruchbiegefestigkeit, bald die Bruchdurch
biegung m it der B ruchschlagarbeit verglichen 
w ird; dabei w ird ganz übersehen, daß sich beim 
statischen Biegeversuch eine Größe, die F o r m 
ä n d e r u n g s a r b e i t ,  erm itteln  läß t, die zum 
V ergleich m it der Schlagarbeit unm ittelbar ge
eignet ist.

T rä g t man in ein rechtw inkliges A chsenkreuz 
(s. Abb. 1) als O rdinaten die B elastungen in kg, 
als Abszissen die entsprechenden Durchbiegungen 
der S tabm itte in cm auf, so erhält man als Schau

xxx.l5

linie des Biegeversuches die K urve 0  A. Die 
von dieser K urve, der Abszissenachse 0  B und 
der Endordinate B A  begrenzte, in der Abbil
dung schraffierte F läche s te llt die vom Stab bis 
zum Bruch aufgenommene Form änderungsarbeit 
in cm • kg  dar.

Die E rm ittlung  der Form änderungsarbeit is t 
etw as um ständlich; sie bedingt eine stufenweise 
B elastung m it jedesm aliger Ablesung der D urch
biegung. A llerdings sind Biegemaschinen häufig 
mit V orrichtungen zu r se lbsttä tigen  Aufzeich

nung von Schaulinien ausgerüste t, doch sind die 
erhaltenen Schaulinien wegen der fü r den A ntrieb 
der Schreibtromm eln meist verw endeten Schnur
führungen nicht sehr genau. Einen N äherungs
w ert für die G röße der Form änderungsarbeit 
kann man indes auch auf folgende W eise erha lten : 
B edeutet B A =  Pb die B ruchlast, 0  B =  fb die 
Durchbiegung im Augenblick des Bruches, so 
s te llt die Rechteckfläche O B A C  das P roduk t 
aus B ruchlast und Bruchdurchbiegung dar. Die 
der Form änderungsarbeit A entsprechende Fläche 
0  A B is t ein T eil dieser Rechteckfläche, so daß 
man setzen kann

A =  a-Pb- f b  . . . . . . . . .  1)
Die V ölligkeitszabl et schw ankt nun fü r verschie
dene G ußeisensorten innerhalb enger Grenzen 
und kann nach T e t m a j e r  mit

a  =  0 , 6 .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 )
angenommen werden. M it diesem W e rt kann
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die B ruchform änderungsarbeit aus den üblicher
weise bestim m ten W erten  der B ruchlast und 
B ruchdurchbiegung näherungsw eise leicht erm itte lt 
werden.

F ü r  die D urchführung von Schlagproben m it 
Gußeisen scheinen die E rkenn tn isse zu sprechen, 
die durch die K erbschlag-B iegeprobe m it E isen- 
und S tahlsorten  gewonnen worden sind. In 
dieser E rp ro b u n g sart w ird  der Stoff durch die 
K erbung gezw ungen, an einer bestim m ten S telle 
w eitgehende bleibende Form änderungen in sehr 
kurzen  Zeiträum en auszubilden. Die E rfah rung  
h a t geleh rt, daß ta tsäch lich  manche Eisen- und 
S tah lso rten  infolge m angelhafter Gefügebeschaffen
h eit der F äh ig k e it h ierzu  erm angeln, während 
sie bei langsam  anw achsender B elastung  b e trä ch t
liche bleibende Form änderungen anzunehm en v e r
mögen. Bei Gußeisen lieg t aber die Sache w esent
lich anders; die bleibenden Form änderungen sind 
auch bei ru h iger B elastung  gegen die elastischen 
Form änderungen verschwindend gering . D a nun 
die Fortpflanzungsgeschw indigkeit der le tz teren  
sehr g roß ist, so w ird 
bei rich tiger V ersuchs
durchführung, d. h. bei 
n icht zu heftigen Schlä
gen, das Gußeisen tro tz  
der kurzen  D auer der 
E inw irkung des stoßen
den K örpers sein Form 
änderungsverm ögen voll 
ausnützen und vor E in 
t r i t t  des Bruches D urch
biegungen ausbilden kön
nen, die jenen un ter ru 
higer B elastung gleich
kommen. W erden nun 
alle beim Schlagversuch auftretenden  V erluste 
in A bzug gebrach t und jene A rbeitsm enge mög
lichst rein herausgeschält, die lediglich zu r Ueber- 
w indung des W iderstandes gegen Form änderung 
verb rauch t w ird , so is t kaum  anzunehm en, daß 
bei gesunden P robestäben ein w esentlicher U nter
schied zwischen diesem W e rt und der in der 
sta tischen  B iegeprobe erm ittelten  Form änderungs
arbe it bestehen kann.

Im Ja h re  1906 h a t der V erfasser die E r 
gebnisse einer Reihe von V ergleichsversuchen 
zwischen allmählich anw achsender und stoßw eise 
w irkender B elastung veröffentlicht1), deren End
w erte h ier ku rz  w iedergegeben werden sollen. 
D ie Schlagversuche wurden au f einem Amsler- 
schen F allw erk  durchgeführt, das bekanntlich 
die Aufnahme einer Schaulinie g e s ta tte t, die als 
Z eit-W eg-K urve der B ew egung des F allbären  
w ährend seiner E inw irkung auf den P robestab

') Uebcr die Beanspruchung frei aufliegender Träger 
durch Stoß m it Berücksichtigung der Schlagbiegoprobe 
für Gußeisen. Zeitschr. d. Oesterr. Ingenieur- u. Archi- 
tokten-Vereins 1906, 30. Nov., S. 665 ff.

anzusprechen is t. Die E in rich tung  zu r Aufnahme 
dieser K urve is t außer in dem erw ähnten B erich t 
noch anderw eitig  eingehend beschrieben w orden1). 
Sie g e s ta tte t n icht allein die E rm ittlung  der 
lebendigen K ra ft des F allbären  beim Auftreffen 
auf den P robestab  abzüglich der V erluste durch 
Reibungs- und L uftw iderstand, sondern auch der 
G röße der B ruchdurchbiegung und lä ß t w eiter 
eine näherungsw eise Bestim m ung der vom Bären 
au f den P robestab  ausgeübten D rücke zu.

Die B ruchschlagarbeit w ird m eist auf die 
F lächeneinheit des B ruchquerschnittes bezogen, 
was theoretisch  n icht begründet ist, da man die 
F orm änderungsarbeit sinngem äß auf die Raum 
einheit zu beziehen hat. Bei den K erbschlag- 
proben is t man zur B erücksichtigung der Quer
schnittsabm essungen gezwungen, die K erbzähig
k eit in cm -kg /qcm  darzustellen , da man den an 
der bleibenden Form änderung beteilig ten  Raum 
inhalt nu r ungenau bestimmen kann. Bei guß
eisernen, n icht gekerb ten  P robestäben  nimmt 
aber, wie erw ähnt, der ganze R aum inhalt des

P robestabes an der Form änderung te il; es ist 
daher w eit r ich tiger, die Form änderungsarbeit auf 
die R a u m e i n h e i t  zu beziehen und in cm -kg/ccm  
anzugeben. Dabei is t als R aum inhalt des Stabes 
das P ro d u k t aus Querschnittsfläche und S tü tz 
w eite anzusehen. D er Einfluß der die A uflager
schneiden überragenden Stabenden kann vernach
lä ssig t w erden, wenn die S tablänge gegen die 
A uflagerw eite  nicht zu groß ist.

In  Zahlentafel 1 sind die Ergebnisse der 
V ersuche, die m it g ro ß er S orgfalt durchgeführt 
w urden, als M ittelw erte aus je  sechs E inzelver
suchen angegeben. Man erkennt, daß die F orm 
änderungsarbeit un ter ruhender B elastung  gegen 
jene un te r stoßw eiser B elastung bald etw as höher, 
bald etw as tie fer lieg t, daß aber beide ta tsäch 
lich p rak tisch  als g l e i c h g r o ß  anzusehen sind. 
Aelmliches g ilt von den Bruchdurchbiegungen. 
Dieses E rgebnis scheint m it der landläufigen 
A nsicht über den geringen  W iderstand  des Guß

*) Vgl. P 1 a n  k : Betrachtungen über dynamische Zug
beanspruchung. Zeitschr. d. Vereines deutscher Ingenieure 
1912, 0. Jan ., S. 17 ff.

Zahlcntafol 1. V c rsu ch so rg eb n issc .
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B eansprucl 
allm ählich  a 
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a rbeit in  
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ung durch
iw achsenden
ck
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d urchb ie- 
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in cm  • kg

ichung durch

F orm - 
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a rb e i t  in  
cm  • kg/ccm

S chlag

Bruch- 
durchbic* 

g ung  
in cm

• i  
i i
m

20 mm 
D urchm esser 
m it Q ußhaut

400
400
400

0,938
0,778
0,885

0,58
0,51
0,53

140
140
140

0,97G
0,856
0,853

0,50
0,51
0,52

A | 30X 30 mm B m it G ußhaut
500
500

0,G52
0,8G2

0,50
0,55

500
560

0,652
0,827

0,53
0,55

A | 25X 25 mm
B  ! b e a rb e ite t

300
300

1,178
1,680

0,30
0,38

240
440

1,130
1,792

0,30
0,39
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eisens gegen stoßw eise Beanspruchung in W ider
spruch zu stehen. Zur Zerstörung eines P robe
stabes von 20 mm D urchm esser bei 400 mm 
A uflagerw eite un te r ruhigem Druck w ird die 
K ra ft von fünf Männern erforderlich sein, wäh
rend e in  Mann durch einen leichten S treich m it 
einem Hamm er im stande ist, den Probestab  zum 
B ruch zu bringen. Dabei darf aber nicht über
sehen werden, daß der sogenannto dynamische 
F ak to r, m it dem man das Gewicht eines fallen
den K örpers zu m ultiplizieren hat, um jenes 
Gewicht eines ruhenden K örpers zu finden, das 
die gleiche Beanspruchung im Stab hervorzu
rufen verm ag, m it der A uftreffgeschwindigkeit 
sehr rasch w ächst, so daß die W irkung  eines 
fallenden Gewichtes ein Vielfaches der W irkung 
eines ruhenden Gewichtes ist.

F ü r betriebsm äßige Schlagproben is t zweifel
los das Pendelschlagw erk die geeignetste F a ll
vorrich tung . Zur F ests tellung  des V erhaltens 
von Gußeisen in der Pendelschlagprobe h a t der 
V erfasser noch während seiner T ätigkeit als 
Oberingenieur der S k o d a  w e r k e  A. G. in P ilsen 
eine Reihe von Probestäben hersteilen  lassen und 
zu V crgleichsversuchen verw endet. Die P robe
stäbe ha tten  kreisförm igen Q uerschnitt von 20 mm 
D urchm esser und w urden bei 400 mm A u flager
w eite gebrochen. Die V erwendung von N orm al
stäben von 30 mm Durchm esser und 600 mm 
A uflagerw eite w ar leider m it Rücksicht auf das 
Pendelschlagw erk ausgeschlossen. Die E rgeb
nisse der Biegeproben sind in Zahlentafel 2 zu
sam m engestellt.

Die Festigkeitseigenschaften  der verw endeten 
G ußeisensorten sind rech t verschiedenartig . Reihe 
A und B is t hochw ertiger M aschinenguß, wobei 
nam entlich A hohe F estigkeitsw erte  aufweist, 
C und D gew öhnlicher 
M aschinenguß, E  ein 
Sonderguß, der bei F e
stigkeitsw erten , die dem 
gewöhnlichen M aschinen
guß entsprechen, w esent
lich größere Z ähigkeits
w erte  in der D urchbie
gung aufw eist. F  endlich 
is t keine G ebrauchsgat
tierung , sondern ein wei
ßes Roheisen, das zur 
Gewinnung einer beson
ders spröden S orte  zu 
Probestäben vergossen 
w urde; es w eist bei F e
stigkeitsw erten , die je 
nen des gewöhnlichen 
M aschinengusses en tsp re
chen, beträch tlich  kleine
re  D urchbiegungen auf.

Die Schlagversuche 
wurden auf einem Pendel-

Zahlentafcl 2. E rg e b n is se  do r B ieg ep ro b o .

:3'3ä
Durch
messer 
in mm

Bruch- 
blegungs- 
spannung 
in kg/qmm

Brueh- 
durch- 

biegung 
En mm

Bruch- 
formUnde- 

rungs- 
arbelt 

ln cm • kg

Bezogene
Formiinde-
ruuijsarbeit

in
cm • kgjccm

Mittelwert 
der bezoge
nen Form- 
ttnderungs- 

arbeit

21,4 45,7 5,90 100,8 1,116
A 21,7 44,8 5,70 152,5 1,030 1.073

21, G Stab fehlerhaft, Worte unbrauchbar
21,7 35,0 4,00 85,5 0,577

B 21,4 40,7 5,20 125,0 0,808 0,773
21,4 40,5 5,35 120,0 0,874

21,5 35,1 4,50 95,0 0,054
C 21,2 32,9 4,05 78,5 0,550 0,012

21,3 34,1 4,40 89,3 0,027

21,2 27,0 3,50 58,0 0,411
D 21,4 35,3 4,70 100,0 0,094 0,500

21,2 35,0 4,20 83,8 0,593

21,3 29,8 5,00 105,0 0,737
E 21,3 30,5 0,20 122,5 0,859 0,873

21,4 32,7 7,15 147,5 1,024

21,7 30,4 2,05 30,5 0,240
E 21,0 32,8 2,15 41,5 0,284 0,201

21,7 29,8 2,15 37,5 0,253

Schlagwerk von 75 mkg A rbeitsinhalt norm aler 
B a u art von Mohr & Federhaff in Mannheim durch
geführt. Die fü r die K erbschlagproben dienenden 
A uflagerstücke wurden durch Auflagerschneiden 
für 400 mm S tützw eite e rse tz t. Um den Einfluß 
der etwas unvollkommenen A uslösevorrichtung aus
zuschalten, w urde das Pendel am G leitstück mit 
einer Schnur befestigt, die nach dem Hochziehen 
durchgebrannt wurde. Die aufgewendeten Schlag
arbeiten  w urden so gew ählt, daß sie um etwa 
40 °/o höher w aren als die im Biegeversuch e r
m ittelten Form änderungsarbeiten. E s is t kenn
zeichnend, daß die so errechnete Schlagarbeit in 
allen Fällen  hinreichte, um die Probestäbe m it

Zalilentafol 3. E rg e b n is se  dor S ch lag v e rsu ch e .

R eihe
D urch
m esser 
in  mm

Auf- 
g:ewcndete 

S ch lagarbcit 
in  cm • kg

Bruchschlag- 
arb e it ln 
cm • kg

Bezogene 
Bruchschlag- 

a rb e lt ln 
cm * kg/ccm

M ittelw ert d

B ruch
sch lag arb e it

er bezogenen

B lege-F orm -
iinderungs-

arbclt

-,■ I
U nterschied  

in°/o de r 
bez. Bruch- 
sch la jja rbc it

21,4 210 198 1,374
A 21,0 210 172 1,174 1,291 1,073 16,9

21,0 210 194 1,324

21,5 100 127 0,874
1? 21,5 100 128 0,882 0,902 0,773 14,3

21,1 100 133 0,951

21,3 130 108 0,758
C 21,5 130 98 0,075 0,723 0,012 15,4

21,5 130 107 0,737

21,7 130 89 0,601
D 21,2 130 101 0,715 0,066 0,506 15,0

21,0 130 100 0,683

21,7 170 105 1,115
E 21,4 170 117 0,812 1,017 0,873 14,2

21,4 170 102 1,125

21,0 100 52 0,355
F 21,0 100 51 0,348 0,322 0,201 18,9

21,7 100 39 0,264
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mäßigem E nergieüberschuß zu zerschlagen. Die 
E rgebnisse der Schlagversuche sind in Zahlen
ta fe l 3 zusam m engestellt.

E in V ergleich der W e rte  fü r die bezogene 
B ruchschlagarbeit und die bezogene Form ände
rungsarbeit im B iegeversuch ze ig t, daß die W e rte  
der erste ren  in allen Fällen , selbst fü r die sehr 
spröde Sorte F , h ö h e r  liegen. In  der le tz ten  
S palte  der Zahlentafel 3 is t der U nterschied beider 
W e rte  in H undertteilen  der bezogenen Bruch
sch lagarbeit angegeben. T ro tz  der großen Ver
schiedenheit in  den F estigkeitseigenschaften  der 
un tersuchten  G ußeisensorten bewegen sich diese 
U nterschiede in engen G renzen und liegen im 
M ittel bei etw a 15 °/o; sie dürften verm utlich 
zum größten  T eil au f die in der Pendelprobe 
n icht berücksichtigten V erluste durch L uft- und 
R eibungsw iderstände, durch örtliche Form ände
rung  und E rw ärm ung au der A uftreffstelle des

Pendelham m ers,B eschleunigungsw iderstände u.dgl. 
g ese tz t w erden können.

Das ausgedehnteste V ersuchsm aterial über die 
E rprobung  von Gußeisen is t zur Zeit in der 
A rbeit von ®r.=3?ng. h. c. C. J ü n g s t  „B eitrag  
zur U ntersuchung des G ußeisens“ n iedergeleg t1). 
Leider is t ein V ergleich der V ersuchsw erte im 
Sinne der vorliegenden Zeilen nicht unm ittelbar 
durchführbar, da die Form änderungsarbeit un ter 
ruhender B elastung n ich t erm itte lt wurde und 
überdies gerade bei den um fangreichsten V er
suchsreihen der G ießereien A und B die S tü tz 
w eite der P robestäbe gleichen Q uerschnittes bei 
ruhender und stoßw eiser B elastung verschieden 
w ar. Immerhin lä ß t sich näherungsw eise ein V er
gleich in folgender W eise herste llen : D ie W erte  
fü r den H albm esser r  in cm bei kreisförm igem  
und für die K antenlänge s bei quadratischem

’) Siehe auch St. u. E. 1913, 28. Aug., S. 1425/33. 
Die ausführliche Schrift ist erschienen im Verlag Stahl
eisen m. b. H., Düsseldorf 1913.

Q uerschnitt, die S tü tzw eite  1 in cm, die B ruch
biegungsspannung Kb in kg/qcm , die B ruchdurch
biegung fb in cm im ruhigen Biegeversuch, ferner 
die S tü tzw eite  ls im Schlagversuch und die auf 
die F lächeneinheit bezogene B ruchschlagarbeit As 
in  cm • kg/qcm  können aus den A ngaben des W erkes 
entnommen werden. B edeutet dann a die bezogene 
Form änderungsarbeit, a 3 die bezogene B ruch
sch lagarbeit in cm -kg/ccm , so is t fü r den k reis
förm igen Q uerschnitt augenähert 

r
a =  a ■ • K b • fb ...........................3)

und fü r den quadratischen Q uerschnitt
2 B

a — y  • « • jj • K b fb ...................... 4)

und in beiden Fällen

W ä h lt man nach G lei
chung 2 die V ölligkeits- 
zah l a  =  0 ,6, so ergeben 
sich fü r die unbearbei
te ten  Stäbe m it k re isfö r
migem Q uerschnitt aus 
den angegebenen M ittel
w erten  fü r säm tliche 
V ersuche die W e rte  in 
Z ahlentafel 4.

Man erkennt sofort, 
daß die W e rte  fü r die be
zogene Form änderungs- 
arbeitbei ruh iger B iegung 
wie bei Schlag von den 
Stababm essungen ziem
lich unabhängig sind und 
sich in  verhältn ism äßig  
engen G renzen bewegen. 
Die von Jü n g s t festge

ste llte  E rscheinung, daß die au f die F lächeneinheit 
bezogene Schlagarbeit m it wachsendem Q uerschnitt 
w ächst, is t daher keine fü r den S to ff kenn
zeichnende E igenschaft, sondern eine F olge der 
D arstellungsw eise. E ine G esetzm äßigkeit is t 
jedenfalls nicht zu erkennen. Man d arf daher 
fü r die einzelnen Sorten M ittelw erte bilden. In  
allen F ällen  lieg t w ieder die S chlagarbeit be
träch tlich  höher. Die U nterschiede in P rozen ten  
der bezogenen B ruchschlagarbeit sind in der 
le tz ten  Spalte der Z ahlentafel 4 angegeben und 
bewegen sich w ieder in  engen Grenzen, deren 
M ittel bei 43 °/o liegt.

E in ganz ähnliches Bild zeigen die W erte  für 
unbearbeitete und bearbeite te  S täbe von quadra
tischem Q uerschnitt in Zahlentafel 5. D er M ittel
w ert des U nterschiedes der unbearbeiteten  Stäbe 
en tsp rich t m it e tw a 44,5  °/o jenem  der unbear
beiteten  Stäbe von kreisförm igem  Q uerschnitt; 
der W e rt für die bearbeiteten  Stäbe lie g t m it 
32,5 °/o beträch tlich  tiefer.

Zahlentafel 4. M itte lw e rte .

, Kb -'b a 4» k “s
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,ip -d 2,0 80 2760 1,58 0,818 58 38 1,526vi —. ® o 1,5 00 3270 1,18 0,965 48 28 1,714
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2,0 80 3070 1,25 0,719 57 38 1,500
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I  £ 1,0 40 3880 0,57 0,829 28 18 1,556
o  3 Mit eiw ert: 0,817 1,519 46,2
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Zalilentafol 5. M itte lw e rte .
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32,8Mittelwert 1,299 1,932

Z u s a m m e n f a s s u n g :  W ir kommen zu dem 
Ergebnis, daß bei gleichen Stababmessungen die 
W erte  für die Form linderungsarbeit bei ruh iger 
Biegung und die Bruchschlagarbeit bei m öglichster 
A usschaltung a ller V erluste im Schlagversuch 
nahezu gleich sind, w ährend in der Pendelschlag
probe die B ruchschlagarbeiten durchweg selbst 
bei sehr spröden Sorten beträchtlich  höher liegen. 
Als schärfere E rprobungsart is t der Schlagversuch 
daher au f Grund der vorliegenden Versuche nicht 
auzusehen. D a die Form änderungsarbeit sowohl von 
der B iegefestigkeit als auch von der Bruchdurch
biegung abhängt, der Schlagversuch aber nur 
e i n e n  A r b e i t s w e r t  lie fe r t, so können die 
Schlagarbeiten zw eier G ußeisensorten ganz 
gleich sein, w ährend die Festigkeitseigenschaften 
beider ganz beträchtliche Unterschiede aufweisen 
können.

Vom theoretischen S tandpunkt w ird die Schlag
probe neben der Biegeprobe ganz gu t bestehen 
können; vom betriebstechnischen S tandpunkt aber 
sind schwerwiegende Bedenken geltend zu machen. 
Die G ußeisenprüfung k ran k t an sich daran, daß 
einerseits die ge trenn t gegossenen Probestäbe die 
w irklichen F estigkeitseigenschaften  des A rbeits
stückes nicht verläßlich  wiedergeben und ander

seits die Abweichungen 
in den W erten  der E inzel
versuche schon in der 
ruhigen Biegeprobo ste ts  
sehr g roß sind. Im Schlag
versuch w erd en , wie 
J ü n g s t  gezeig t hat, 
diese Abweichungen vom 
M ittelw ert noch ganz 
beträch tlich  g rößer. W ir  
wissen heute, daß ein voll
kommen gesundes M ate
ria l seine Form änderungs
fähigkeit auch bei sehr 
rasch  verlaufenden Form 
änderungen auszunützen 
verm ag und un ter S toß 
w irkung größere e lasti
sche und selbst bleibende 
Form änderungen zeigen 

kann als bei langsam  anwachsender B elastung. 
D agegen kommt, wie von H e y n 1) eingehend und 
m it R echt betont w ird, jede V erletzung des P robe
stabes im Schlagversuch als K erbw irkung zur 
Geltung und le ite t einen vorzeitigen Bruch ein. 
Dabei braucht die K erbw irkung nicht auf einer 
vorsätzlich angebrachten  K altverle tzung  zu be
ruhen; auch jede Ungänze und Fehlstelle, jede 
m angelhafte Gefügebeschaffenheit kann sich als 
K erbw irkung geltend machen. Nun sind gerade 
gußeiserne P robestäbe selten ganz fre i von F ehl
stellen; die G efahr eines ungünstigen Ergebnisses, 
das m it der eigentlichen W ertig k e it des Stoffes 
nichts zu tun hat, w ird daher im Schlagversuch 
immer sehr g roß sein. Zumindest wird die Gewin
nung eines verläßlichen M ittelw ertes s te ts  eine g rö 
ßere Anzahl von E inzelversuchen erfordern. U nter 
diesen Umständen muß es sehr fraglich  erscheinen, 
ob die D urchführung der Schlagprobe, die allem 
Anschein nach w esentlich neue E rkenntnisse der 
E igenschaften des Gußeisens kaum zu erschließen 
verm ag, unserer G ießereitechnik einen F o rtsch ritt 
bringen kann.

l) M a r t o n s - H e y n ,  Matcrialienkunde IIA , S. 362 
u. ff. Siehe auch H o y n , Zeitschrift des Vereines deut
scher Ingenieure 1914, 7. März, S. 383 ff.

Der schmiedbare Guß.
Von ©iplAgnfl. F r i e d r i c h  

(Schluß von Seite 658.

1—< ür die richtige Anwendung von Eingüssen und 
Tümpeln is t der F o r m m a s c h i n e n b e t r i e b  

außerordentlich wertvoll. Die Anfertigung von Form
platten  darf natürlich nur Leuten übertragen werden, 
die die Formtechnik des schmiedbaren Gusses 
vollkommen beherrschen. An den Eingüssen und 
Tümpeln der fertigen Form platte kann der Former 
nichts mehr ändern, und Ausschuß wird vermieden.

E r b r e i c h  in Duisburg.
— Hierzu Tafel 10.)

Von der Form platte ist aber zunächst ein Probeabguß 
anzufertigen, der auf etwaige Fehler genau nachzu
sehen ist. Nach obigem ist es ersichtlich, daß 
das Gewicht der Eingüsse und Saugtümpel des 
schmiedbaren Gusses im Verhältnis zu dem der 
fertigen Ware sehr groß sein kann. Man rechnet 
hierfür je nach dem Stückgewicht 40 bis 60 %  des 
Fertiggusses.
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Das aus der Form  gebrachte Gußstück wird m it 
einigen Hammerschlägen vom Einguß und Saug
tümpeln befreit. Die Entfernung des Formsandes 
geschieht durch Rommein oder mittels Sandstrahl
gebläses. Dann werden die Eingußansätze und der 
sonstige G rat auf Schmirgelscheiben abgeschliffen. 
Der Guß wird je tz t in bezug auf Bruchfarbe, Lunker
stellen, Warm- und Kaltrisse genau nachgesehen, 
wobei zum Teil der Klang des Gußstückes zu Hilfe 
genommen werden kann. H at sich der Abguß bei 
dieser Prüfung als tadellos erwiesen, dann kommt er 
zum G l ü h f r i s c h e n .  Die Gußstücke werden in 
Tempergefäßen, umgeben von einem Gemisch von 
neuem Roteisenerz und gebrauchter Tempermasse, 
in Tem peraturen von 900° bis 1000° geglüht. Die 
gußeisernen Tempergefäße sind zylindrisch und haben 
etwa einen Durchmesser von 600 bis 800 mm und 
eine Höhe von 800 bis 1700 mm. D am it bei den 
größeren Töpfen der Boden sich nicht wirft, läß t 
man in diesem ein Loch von etwa 300 mm offen, 
welches später durch ein Blech verschlossen wird. 
Die zu frischenden Stücke werden in Eisenerz derart 
eingepackt, daß sie sich nicht berühren.

Das E inbetten der Gußstücke muß von erfahrenen 
Leuten m it großer Sorgfalt vorgenommen werden. 
Es ist vor allen Dingen darauf zu achten, daß der 
Guß bei der Erwärm ung sich nicht verziehen kann. 
Lange, flache Gegenstände stellt man daher aufrecht; 
schwere Stücke sind möglichst unten in den Topf zu 
legen, dam it sie auf leichtere Gegenstände keinen 
Druck ausüben. Das spätere Richten des schmied
baren Gusses bleibt immer eine mißliche Sache. 
Es ist am besten im kalten und nicht im rotwarmen 
Zustande auszuführen, da dann das Material wegen 
seiner Verschiedenheit im Kern und am Rande leicht 
brüchig wird. Die Töpfe müssen so dicht gepackt 
sein, daß Hohlräume ausgeschlossen sind, und daß ein 
Zusammensinken der Masse während des Glühens 
nicht ein tritt. Is t der Topf gefüllt, so wird ein 
Deckel aufgesetzt und m it Lehm dicht verschmiert, 
um ein H inzutreten von Luft zu vermeiden. Beim 
Einsetzen in den Ofen ist darauf zu achten, daß die 
Töpfe m it den Gußstücken größerer W andstärke 
an der heißesten Stelle des Ofens stehen.

Die Teinperöfen sind m it direkter Kohlenfeuerung 
oder m it Gasheizung eingerichtet. Die Gasöfen sind 
besonders dann zu empfehlen, wenn eine Gaserzeuger
anlage auch für andere Zwecke, z. B. für einen 
Siemens-Martin-Ofen, vorhanden ist. Die Gasfeuerung 
ist reinlicher, billiger, und die vorgeschriebenen Gliih- 
tem peraturen sind bei richtiger Einstellung von Gas 
und Luft besser einzuhalten als bei einem Glühofen 
m it Steinkohlenfeuerung.

Abb. 19 zeigt die B auart eines Doppeltemper
ofens der Firm a Poetter, G. m. b. H ., Düssel
dorf, m it abhebbarer Decke, Gasfeuerung und Re
kuperator zur Ausnutzung der Abgaswärme. Der 
Ofen faßt 18 Töpfe von 800 mm I.W ., 800 mm Höhe 
und etwa 500 kg Inhalt, so daß etwa 9000 kg schmied
barer Guß auf einmal gefrischt werden können. Die

Töpfe werden nach Abheben der Decke mittels 
Kranes eingesetzt. Das Generatorgas, durch das 
Absperrventil a eingestellt, t r i t t  m it der vorgewärmten 
Verbrennungsluft in den Brenner b, woselbst eine 
innige Mischung beider und somit eine spätere voll
kommene Verbrennung erzielt wird. Die Abgase 
treten  aus dem Ofenraum durch die Schlitze c unter 
den Ofenherd, erwärmen dessen unteren Teil, des
gleichen den Rekuperator, um endlich in die Esse 
zu entweichen. Die Verbrennungsluft durchström t 
im Gegenstrom den Rekuperator, der aus einem 
System dünnwandiger Kanäle besteht, und wird 
durch die heißen Abgase vorgewärmt. Der Kohlen- 
verbrauch dieses Poetterschen Ofens soll bei flottem  
Betriebe 800 bis 900 kg auf 1000 kg Temperguß 
betragen. Bei Oefen m it direkter Feuerung rechnet 
man 1000 bis 1200 kg Kohle auf 1000 kg Temperguß. 
Alle Temperöfen sind wegen der starken Tem peratur
schwankungen sehr vorsichtig zu verankern, da sonst 
ihre Lebensdauer gering ist.

Als Tempermasse gebraucht man meist den harten 
Roteisenstein aus Dillenburg, der, aufbereitet, in 
einer Körnergröße von 10 und 4 mm  geliefert wird. 
Zu bewerten ist das Erz nach dem Sauerstoff- bzw. 
Eisengehalt. Der letztere beträgt im Durchschnitt 
45 bis 50 % . Von W ichtigkeit ist die chemische und 
physikalische N atur der Gangarten. Zweckmäßig sind 
nur die Erze m it Kieselsäure als Gangart zu verwen
den, denn der Kalkstein (Ca C 03) würde beim späte
ren Glühen zerlegt und hierdurch die Erzstückchen 
auseinandersprengen. W ir erhalten dann zum Teil 
ein feines Pulver, welches zum zweiten Male zum 
Glühfrischen nicht mehr zu verwenden ist. Enthalten  
die Erze Kalle und Kieselsäure, so is t eine Ver
schlackung des Erzes sehr leicht zu erwarten. Be
sonders wird dies bei einer feinen Verteilung der 
Gangarten der Fall sein. Is t Schwefelkies im Erz 
vorhanden, so findet schon zeitig eine Zersetzung 
desselben s ta tt, wobei ebenfalls ein Zerspringen der 
Erzstücke stattfindet. Die in das Gußstück ein
dringende schwellige Säure füh rt dort eine An
reicherung von Schwefel herbei, die auf die späteren 
Festigkeitseigenschaften des schmiedbaren Gusses 
von Nachteil sind.

W irdEisenoxy d hoch erhitzt, so wird Sauerstoff frei, 
ln  Abb. 20 (nach W ü s t ,  Metallurgie 1908, H eft 1) 
ist der Verlust an Sauerstoff des reinen Roteisenerzes 
bei verschiedenen Tem peraturen graphisch dargestellt. 
F ür unsere Darlegung sind die Tem peraturen von 
600 bis 1000° von Interesse. Das Erz verliert hierbei 
6 bis 1 0 %  Sauerstoff und verw andelt sich in Fe30 4.

Das Gliihgut, dessen Gefüge Zem entitkristalle im 
P erlit aufweist, ändert sich beim Erreichen höherer 
Tem peraturen derart, daß der Perlit in den M artensit 
übergeht. Dieser, eine homogene feste Lösung von 
Eisen und Kohlenstoff,löst allmählich die noch vorhan
denen Zem entitkristalle in sich auf. F ür eine spätere 
schnelle Entkohlung des Glühgutes ist es nun notwen
dig, daß der Zem entit möglichst frühzeitig in Eisen 
und Temperkohle zerfällt (Fe3C =  Fe3 +  C). Je
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später dies ein tritt, 
desto mehr Fe3C 

wird von dem Mar
tensit gelöst, desto 
geringer ist die E n t
kohlung Denn nach 
allen bisherigen wis
senschaftlichen Un
tersuchungen ist die 

Temperkohle am 
leichtesten oxydier
bar. Is t der „An
reiz“ für die erste

Temperkohlen- 
abscheidung gege
ben, so verläuft der 
weitere Zerfall von 
Fe3C sehr rasch. 
M artensit ist nicht 
in dem Maße wie die 
Temperkohle oxy
dierbar.

Diese frühzeitige 
Entstehung der 

Temperkohle — im 
günstigsten Falle bei 
760° *) — ist nur 
von der chemischen 
Zusammensetzung 

des Gliihgutes ab
hängig. Während 
Mangan und Schwe
fel den Zerfall von 
Fe3C zurückhalten, 
wird er von Silizium 
außerordentlich be
günstigt. So stellte 
A. L is s n e r2) den 
Beginn des Zerfalles 
von Fe3C in Abhän
gigkeit von ver
schiedenem Schwe
felgehalte in nach
stehender Zahlen
tafel 2 fest. Das 

Versuchsmaterial 
hatte  in bezug auf 
die übrigen E le
mente folgende Zu
sammensetzung:
3,35 %  C, 0,42 % Si, 
0,25%  Mn, 0,05% P.

In Zahlentafel 3 
dagegen bleibt der

1) Vgl. Leasmann, 
Vortrag vorder Ameri
can Eoundrymen’s As- 
¡■ociation 1913.

2) Ferrum 1912, 
8. Nov., S. 51.

5
6

r<----------3835-
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Zahlcntafel 2.

Nr.
der

Probe
S-Gehalt

%

Beginn 
des Zerfalles 

von FeaO 
•0

A 1 . 0,151 765
A 2 . 0,198 807
A 3 a 0,242 865
A 3 . 0,256 867
A 4 . 0,318 920
A 5 . 1,24 1023

Zahlentafel 3.

Schwefelgehalt derselbe, 
während der Silizium
gehalt gesteigert wird. 
Die sonstige Zusammen
setzung der Legierung 
war:

3,35 % C, 0,25 % S, 
0,25 % Mn, 0,05 % P.

Diese beiden Zusam
menstellungen sind sehr 
wichtig bei der Erzeu
gung des schmiedbaren 
Gusses aus dem Kupol
ofen, der, wie schon 
erwähnt, bis 0 ,3%  S 
enthalten kann. Die 

Temperkohlenbildung 
setzt wegen des hohen 
Schwefelgehaltes äußerst 
spät ein. Diesem Uebel- 
stande kann man da
durch entgegenarbeiten, 
daß man, wie Zahlentafel 
3 zeigt, den Silizium

gehalt steigert. Die Grenze für dieses Element 
ist erreicht, wenn der Bruch des Rohgusses Gra
phitausscheidung zu zeigen beginnt. So gibt

Nr.
der

Probe

Si-
Gehalt

%

Beginn des 
Zerfalles 

von Fes C
o 0

B 1 . 0,40 867
B 2 . 0,46 856
B 3 . 0,59 841
B 4 . 0,63 832
B 5 . 0,69 820
B 6 . 0,78 S12
B 7 . 0,91 801
B 8 . 0,98 783
B 9 . 1,25 759

je gröber die Tcmperkohle ausgeschieden wird, desto 
aufgelockerter ist das spätere Gefüge; Festigkeit 
und Zähigkeit sinken. H ier liegt auch die Erklärung 
dafür, daß eine Graphitbildung äußerst ungünstig 
wirkt. G raphit is t viel gröber als die Temperkohle 
verteilt. Die Folge davon ist, daß, wenn auch eine 
Oxydation des Graphits stattfindet, die entstandenen 
Ilohlräum e wegen ihrer Größe das Gliihgut außer
ordentlich ungünstig beeinflussen.

Durch den Frischprozeß wird die Temperkohle 
vergast, und der Kohlenstoffgehalt sinkt auf 0,1 bis 
1 ,0 % . Der Bruch des gefrischten Gusses is t körnig 
und zeigt eine m attglänzende weiße Farbe, die im 
Kern, besonders bei stärkeren Querschnitten, infolge 
von noch vorhandenerTemperkohle, ins Graue über
geht.

Abb. 21 zeigt in lOfacher Vergrößerung den 
geätzten Schliff eines Ringes aus schmiedbarem Guß.

Abbildung 20.
Sauerstoffvcrlugfc des Roboisenerzes bei 

verschiedenen Temperaturen.
(Nach W l i s t :  .Metallurgie 1908, H eft 1.)

Lissner bei Kupolofenguß für 25 mm W andstärke 
einen Höchstgehalt von 0 ,9 %  Si als angängig an. 
Da Kupolofenguß auch den höchsten Kohleiistoff- 
gehalt aufweist, so ist beim Glühfrischen die Gliih- 
tem peratur nicht allein hoch, son dem auch lange durch
zuhalten, wenn man eine weitgehende Entkohlung 
erzielen will.

Da die Entfernung der Temperkohlo in Gasform 
geschieht, so haben die dadurch entstehenden H ohl
räume, wenn sie auch nachträglich durch ein Wachsen 
der Ferritkörner zum Teil verkleinert werden, auf 
die spätere Festigkeit des Materiales einen Einfluß. 
Je  mehr Kohlenstoff das Rohprodukt aufweist,

Abbildung 21. Schmiedbarer Guß, geätzt.

In der M itte sehen wir einen dunklen Kern a, der 
unter dem Mikroskop als Perlit zu erkennen ist. 
Allmählich geht dieser in  F errit über, dessen Kristalle 
den Perlit als weiße Flächen (b) umgeben. Die 
darauf folgenden schwarzen Ränder sind durch 
Lichtreflexe entstanden, da die K ante des Stückes 
etwas schräg angeschliffen gewesen ist. In  der Mitte 
der gefrischten Gußstücke sind meistens noch einige 
Nester noch nicht vergaster Temperkohle |s. Abb. 22, 
gezeichnet m it t) und die durch die Vergasung der 
Temperkohle entstandenen Holibäum e sichtbar. 
Abb. 23, eine Vergrößerung von Abb. 24 im Ver
hältnis 420 :1 ,  läßt in den Ferritkörnern ein Stück 
Temperkohle und daneben Perlitinseln (P) erkennen. 
Je nach dem Fortgange des Frischprozesses ist der 
Perlit mehr oder weniger vorhanden. Dicke Quer
schnitte zeigen in der M itte mehr P erlit, d. h. mehr 
Kohlenstoff, als dünne.

W as die Entkohlungstheorie selbst anbetrifft, 
so hat die von W ü s t1) die größte W ahrscheinlichkeit

*) Metallurgie 1908, S- Jan., S. 7.



Abbildung 27. löfache Vergrößerung von Nr. 1 
in Abb. 26.

„STAHL UND E ISE N “ 1915, Nr. 30.

F r i e d r i c h  E r b r e i c h :  D er Schmiedbare G uß.

Abbildung 23. Schmiedbarer Guß, geätzt.
X700

Abbildung 21. Schichten im geätzten, schmiedbaren Guß. Abbildung 25. Zementkristalle im schmiedbaren Guß.

Natürliche- Größe.

Abbildung 26. 
Stücke aus Temperguß.

Abbildung 28. Zone 1 von Abb. 27 in 
160facher Vergrößerung.

, Tafel 10.

X420

Abbildung 22.
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A bbildung 30. S chalender SchlUsseltcil.A bbildung 29; Zone 2 von  A bb. 27 in  GlOfachcr V ergrößerung.

Natürliche Größe.

A bbildung 31. F lügelm u tter, m it reinem  E rz  gefrischt. A bbildung 34. "Bruch von  B ohrguß.

A bbildung 3G. 420fache‘V ergrößerung von  A bb. 35.A bbildung 35. K ern  von A bb. 34 in  S5facher V ergrößerung.
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für sich. Danach ist es nicht notwendig, daß das 
Erz dicht bei dem Gliihgut liegt, da die Frisch
wirkung nur durch Gase hervorgerufen wird. Eisen
oxyd g ib t von 600° ab Sauerstoff ab, der die an der 
Oberfläche des Gußstückes befindliche Temperkohle 
zu Kohlensäure oxydiert: C, +  2 0 2=  2 C 0 2. Diese 
Kohlensäure dringt weiter in das Gußstück ein und 
oxydiert ebenfalls die vorhandene Temperkohle, wo
bei sie selbst zu Kohlenoxyd reduziert wird: 2 C 0 2 +  
C2 =  4CO. Erkennbar war dies bei den Wüstschen 
Versuchen an dem Wachsen des Gasdruckes, hervor
gerufen durch die Volumenvermehrung und durch 
die Zunahme an Kohlenoxyd im Gasgemisch. Das 
sich bildende Kohlenoxyd sä ttig t sich an dem Erz- 
Sauerstoff zu Kohlensäure, welches wiederum in das 
Stück eindringt und den Frischprozeß weiter durch
führt. Die chemische Reaktion 2 C 02 +  C2 ü j  4 CO 
ist aber umkehrbar, so daß unter gewissen Bedin
gungen ein Zerfall von CO und somit eine Rück
kohlung des schmiedbaren Gusses nach der Gleichung: 
4 CO +  6 Fe =  2 Fe3 C +  2 C 02 eintritt.

Dem Verfasser dieser Arbeit ist bei sehr vielen der 
metallographiscli untersuchten Proben von schmied
barem Guß aufgefallen, daß zwischen zwei entkohlten 
Schichten eine kohlenstoffreichere von verschiedener 
Ausdehnung sich befindet. So läß t Abb. 24, ein 
m it Kupferammoniumchlorid geätzter Schliff, deut
lich folgende Schichten erkennen: a ist kohlenstoff
arm, b ist kohlenstoffreich,, d ist kohlenstoffarm 
und die M itte d ist kohlenstoffreich. Schicht b 
zeigt bei stärkerer Vergrößerung perlitisches Ge
füge. Es kommt aber auch häufig vor, daß in dieser 
härteren mittleren Schicht im Pcrlit Zementit- 
kristalle zu sehen sind.

Abb. 25, ein guter schmiedbarer Guß, zeigt deut
lich zwischen den weichen Ferritkristallen im Perlit 
Zem entitkristalle. Der Zementit war bei Aetzung 
m it N atrium pikrat an seiner braunroten bis dunkel
braunen Farbe deutlich erkennbar.

Eine Erklärung für diese Erscheinung wäre 
für die Praxis von größter Wichtigkeit. Denn man 
kann sich wohl vorstellen, daß eine solche harte 
Zone zwischen zwei weichen Zonen, wenn sie größeren 
Umfang aufweist, für die fernere Lebensdauer des 
Stückes verhängnisvoll sein kann. Beim Rommein 
und dem späteren Gebrauch des Stückes schalt 
die äußere Kruste ab, und der Gegenstand wird 
unbrauchbar. Diese Schale ist manchmal erst bei 
einer Vergrößerung von 300 : 1 zu sehen. Die Be
arbeitung des Gusses wird ebenfalls durch solche 
harten Stellen erschwert. Zwei Möglichkeiten g ibt 
es für diese Erscheinung. Der Zementit rüh rt 
entweder noch vom Rohprodukt her, oder er hat 
sich erst später gebildet. Im  ersteren Falle ist er 
nicht in Temperkohle zerfallen, sondern vom Mar
tensit aufgelöst und bei der Abkühlung wieder 
ausgeschieden worden. Eine spätere Bildung kann 
nur durch einen Rückkohlungsprozeß erklärt werden, 
auf dessen Möglichkeit schon W üst in  seinen Ver
suchen hingewiesen hat.

Eine Schalcnbildung der Gußstücke kann auch 
andere Ursachen haben. Um diese zu finden, soll erst 
festgestellt werden, welche Faktoren beim Frisch
prozeß von Einfluß sind.

Zunächst müssen wir das Oxydationsmittel, das 
Erz, in unsere Betrachtung ziehen, welches, wie schon 
erwähnt, bei seiner Erhitzung Sauerstoff abgibt. 
E in sehr wesentlicher P unk t für die richtige Durch
führung der Oxydation ist darin zu suchen, daß die 
in der Zeiteinheit freiwerdende Menge Sauerstoff 
der W andstärke des Stückes angepaßt sein muß. 
Findet dieSauerstoffabgabe zu stürm ischstatt,so  wird 
nicht allein die Temperkohle oxydiert, sondern auch 
das Eisen. Man könnte auch sagen, die W ander
geschwindigkeit des Sauerstoffes bzw. der Kohlen
säure im Gliihgut is t in bezug auf die freiwerdenden 
Mengen zu gering. Die äußere Kruste des gefrischten 
Stückes zeigt dann Eisenoxydulbildung, die immer 
weiter fortschreitet, so daß man ein solches Stück 
m it Recht als verbrannt bezeichnen kann.

Als Beispiel hierfür diene Gegenstand 1 in Abb. 26. 
Bei lofacher Vergrößerung (Abb. 27) können wir 
drei Zonen feststellen, die um den Kern gelagert 
sind. Zone 1 (Abb. 28, Vergrößerung ICO : 1) zeigt 
deutlich die F e 0-Einschliisse innerhalb der F errit
kristalle (Reaktionen auf F eS  waren erfolglos). 
Zwischen Zone 1 und 2 ist nur Schlacke (FeO) fest
zustellen. Zone 2 zeigt tro tz der vorigen kräf
tigen FeO-Bildung wieder freie Zementitkristalle 
(s. Abb. 29,640 :1 , m it der Bezeichnung x), die eben
falls durch Aetzen m it N atrium pikrat nachgewiesen 
worden sind. Dann kommt die entkohlte Zone 3 m it 
Ferritkristallen und endlich der kohlenstoffreichere 
perlitische Kern, der zum Teil Temperkohlc und 
Hohlräume aufweist.

Is t Eisenoxydul in größeren Mengen vorhanden, 
so um gürtet es manchmal größere Flächen der Eisen
kristalle und erhöht so die Brüchigkeit des Materiales. 
Abb. 30 ist eine Vergrößerung eines schalenden 
Schlüsselteiles. Die dunklen Teile am Rande sind 
sämtlich Eisenoxydulteilchcn, die allmählich nach 
dem Innern des Stückes vordrängen. Auch hier 
sind am Rande die wie Hörnchen geformten Zemen
titkristalle sichtbar.

Als erste Ursache für die Schalenbildung müssen 
war eine falsche Erzmischung verantwortlich machen. 
So sieht man auf Stücken, die m it zu reichem Er 
gefrischt sind, eine dünne, aber fest anhaftende 
Schlackenschicht, die höchstwahrscheinlich durch das 
Zusammentreten der oxydierten Kruste des Guß
stückes und der Kieselsäure der G angart entstanden 
ist. Abb. 31 zeigt eine Flügelm utter, die absichtlich 
m it reinem Erz gefrischt worden ist. Mit dem Meißel 
ließ sich nur mühsam die anhaftende Kruste ent
fernen. Das Bruchstück, ebenfalls in Abb. 31 sicht
bar, läß t schon ohne Vergrößerung die Schalen
bildung erkennen.

Man pflegt daher in der Praxis nie reines Erz zu 
verwenden, sondern mischt es m it alter gebrauchter 
Tempermasse im  Verhältnis 1 :3 ,  zuweilen 1 :4 ,
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Temperatur'in ‘C
auch 1 : 6. 

F ü r starkwandi- 
ge Stücke ge
braucht man das 
grobstückige Erz 

von etwa 10- 
mmj - Körnung, 
für schwachwan- 
dige das Feinerz. 
Der Grund hier
für ist darin zu 

suchen, daß 
starkwandige 

Stücke in höhe
ren Tem peratu
ren gefrischt wer
den , wobei bei 
Anwendung von 

feiner E rz
mischung wegen 
|i des dichteren 
Aufliegens ein 

Anbrennen zu 
befürchten ist. 
Bei grobstücki
gem Erz wird 
auch die Sauer
stoffabgabe kräf
tiger se in , da 
durch die größe
ren Hohlräume 
der Erzmischung 
die Gase einen 
leichteren Weg 
nehmen können 
als beim Feinerz. 
Die gebrauchte 
Erzmasse wird 
zuweilen bis zu 

metallisch rei
nem Eisen redu
ziert, d. h. sie 

b üß t außer
ordentlich an 

Sauerstoff ein.
Den Gehalt an 

freiwerdendem 
Sauerstoff bei 

einer bestimmten 
Erzmischung 

und Stückgröße 
und Tem peratur 

feststellen zu 
können, ist dem 
Obigen zufolge 
außerordentlich 

wertvoll. T ritt 
die Sauerstoff
entwicklung zu 
kräftig auf, so

haben wir m it Schalenbildung des Gutes zu 
rechnen; wird zu wenig Sauerstoff frei, so werden 
die Gußstücke zu wenig entkohlt. Es ist dem
nach zu empfehlen, die W irksamkeit einer Erz
mischung bei den verschiedenen W andstärken 
zunächst auf dem praktischen Wege zu prüfen, 
daraufhin den Fe 0 -  und Fes 0 3-Gehalt der Temper
masse festzustellen und dieseM isehungauchfernerhin, 
unter der Kontrolle des chemischen Laboratorium s, 
beizubehalten. Der Verbrauch an neuem E rz betrügt 
nach einer mir zugegangenen Mitteilung beim 
Frischen von Gußstücken von etwa 15 kg Gewicht 
rd. 30%  des Glühgutes.

In zweiter Linie sind bei dem Frischprozeß Glüh- 
tem peratur und Glühzeit zu beachten. Die Gefahr 
hoher G lühtem peraturen nim m t m it der Länge der 
Glühdauer zu. Denn hierdurch wird die Sauerstoff- 
abgabc der Tempermasse eine größere, und der Frisch
prozeß wird beschleunigt. Es ist dann die Gefahr 
vorhanden, daß die äußeren Schichten des Stückes 
schon entkohlt sind, während noch immer Sauerstoff 
bzw. Kohlensäure in das S tück eindringt und dort 
eine FeO-Bildung hervorbringt. Maßgebend für die 
Höhe der Glühtem peratur und die Länge der Glüh
zeit sind die W andstärken der Gußstücke und deren 
chemische Zusammensetzung.

Die G lühtemperatur ist zunächst, um Guß
spannungen zu venneiden und die Abscheidung der 
Temperkohle zu befördern, langsam zu steigern. 
W ährend man bei dünnwandigen Stücken unter der 
Voraussetzung, daß der Schwefelgchalt nicht hoch 
ist, m it einer G lühtem peratur von 960° auskommt, 
muß man sie bei dickwandigen Stücken bis auf 
100011 steigern. Diese H öchsttem peratur ist bei 
starker W andstärke 3 x  24 Stunden, bei sehr dünn
wandigen 24 Stunden durchzuhalten. In  Abb. 32 
sind m it Hilfe eines selbstanzeigenden Pyrometers 
nach Le Chatelier die Tem peraturen eines Glühofens 
und des darin befindlichen Glühtopfes gefüllt m it 
dickwandigem Gliihgut aufgenommen. Es geht aus 
ihr hervor, daß die Tem peratur des Topfes allmählich 
die gleiche wie die im Ofen wird.

Die A b k ü h l u n g  muß langsam erfolgen, da auch 
beim Abkühlen der aus dem M artensit ausgeschiedene 
Zem entit Temperkohle bilden kann, die noch nach
träglich vergasbar ist. Is t dies, worüber Versuche 
noch fehlen, nicht notwendig, so wäre eine rasche 
Abkühlung bis auf 800° zu empfehlen, da wir 
dann, wie es beim Glühen von Stahlformguß nach
gewiesen ist, ein feines Kristallkorn erhalten. Die 
Abkühlung von 800° bis zur Tagestem peratur ist 
aber unbedingt langsam vorzunehmen, da sonst 
zu leicht Spannungen in den Stücken entstehen. 
Auf diese letztere, genau einzuhaltende Abküh
lungszeit wird häufig nicht genug Rücksicht ge
nommen, und die Folge hiervon ist neben einer 
gewissen Sprödigkeit der Stücke das Auftreten von 
Kaltrissen. Das gefrischte Gliihgut ist erst dann dem 
Glühtopf zu entnehmen, wenn es vollkommen kalt 
geworden ist.
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Erzmiscliung, G lühtemperatur und Gliihzeit sind 
also der W andstärke des Gußstückes entsprechend 
zu wählen. Diese Vorschrift wird von der Praxis 
sehr häufig nicht beachtet. Um den Raum der 
Glühtöpfe besser auszunützen, pflegt man zwischen 
größere dickwandige Stücke kleine dünnwandige 
zu legen. Bei der hohen Glühtemperatur sind die 
letzteren bald entkohlt und dem oxydierenden Gas
strom schutzlos ausgesetzt. Es t r i t t  die erwähnte 
FeO-Bildung auf, und wir bekommen einen schalenden 
Guß. Aus diesem Grunde sollte es schon der Kon
strukteur vermeiden, bei einem Gußstücke aus 
schmiedbarem Guß sehr verschieden starke W and
stärken zu wählen. Mit dieser Verschiedenheit 
wächst für den Erzeuger zunächst die Schwierigkeit, 
eine richtige chemische Zusammensetzung des flüssi
gen Eisens zu finden. Den Siliziumgehalt muß er 
der größten W andstärke des Gußstückes ent
sprechend wählen. Eine weitere Folge einer solchen 
Konstruktion ist das kräftige Auftreten von Lunker
stellen und Spannungserscheinungen. Und endlich 
kann der Frischprozeß nur mangelhaft durchgeführt 
werden. Inwieweit Gliihzeit und G lühtemperatur 
von der chemischen Zusammensetzung des Glüh- 
gutes abhängig sind, ist schon früher besprochen 
worden. Besonders ist ein höherer Schwefelgehalt 
zu vermeiden, da die dann notwendige hohe Glüh
tem peratur die Schalenbildung der Gußstücke be
fördert.

Bei der großen Bedeutung der Höhe der Glüh
tem peratur is t die Anwendung von selbstanzeigenden 
Pyrometern dringend zu empfehlen. Viele Werke 
schätzen heute noch die Temperaturen in ihren 
Oefen m it dem bloßen Auge. Sie sind daher auf die 
Zuverlässigkeit ihrer Heizer angewiesen, die doch 
oft, besonders bei Doppelschichten, sehr zu wünschen 
läßt. Is t dagegen ein selbstanzeigendes Pyrom eter 
an geeigneter Stelle im Ofen eingebaut, so ist eine 
ständige Kontrolle des Heizers gesichert. Die Ware 
wird viel gleichmäßiger ausfallen und dadurch die 
Anlagekosten für das Instrum ent reichlich auf
wiegen.

Die Beurteilung des Enderzeugnisses muß zu
nächst durch eine p h y s i k a l i s c h e  P r ü f u n g  er
folgen. Lassen sich die gefrischten Stücke durch 
Hammerschläge in eine andere Form bringen, ohne 
Risse zu zeigen, so sind sie als gut zu bezeichnen. 
Bei wichtigen größeren Gußstücken empfiehlt es 
sich, an verschiedenen Stellen Ansätze oder Probe
stäbe von ungefähr gleichem Querschnitt, wie die 
Gußwandstärke ist, zu gießen und sich durch deren 
Prüfung davon zu überzeugen, ob der Glühfrisch- 
prozeß gu t durchgeführt worden ist.

M o ld e n k e 1) empfiehlt die Anfertigung von 
Probekeilen. Diese sind 152,4 mm (6" )  lang und 
zeigen bis zur H älfte einen quadratischen Quer
schnitt von 25,4 mm (1 [J]") Seitenkante, während 
die andere Hälfte (75 mm) als Keil ausgebildet ist.

Schon im ungeglühten Zustande wird diese Probe 
zerschlagen. Man kann dann neben dem Bruch
aussehen feststellen, inwieweit das Material zur 
Lunkerung neigt. Einen anderen Keil legt man 
in die M itte des mittelsten Tempertopfes und tem pert 
ihn. Nach dem Herausnehmen aus dem Topfe ver
sucht m an auf einem Amboß m it Iiammerscblägen 
das dünne Ende des Keiles umzubiegen. Je  besser 
dies gelingt, und je stärkere Querschnitte des Keiles 
man umbiegen kann, ohne daß dieser zerbricht, 
desto besser ist das Material. Die Probestäbe sollen 
nach Moldenke für Gußstücke über 25 mm W and
stärke einen Querschnitt von 645 qmm und für 
dünnere Gußstücke einen solchen von 322 qmm bei 
einer Länge von 355 mm aufweisen. F ür die Probe
stäbe sei im  allgemeinen ein rechteckiger Querschnitt 
empfehlenswert, da dieser sich mehr den Abgüssen 
anpaßt. Die Probestäbe sind bei Beginn des Gießens 
aus der fünften Handpfanne und am Ende des Gießens 
aus der fünftletzten Pfanne zu gießen. f- i

Es sind Zug- und Biegungsproben auszuführen. 
Bei dem amerikanischen M aterial liegt die Zugfestig
keit im allgemeinen zwischen 29,5 und 33 kg/qmm, 
bei einer Dehnung von 2,5 bis 5,5 %  auf 50,8 mm 
gemessen. Bei Zusatz von Stahlschrott wird die 
Zugfestigkeit bis auf 44 kg/qm m  gesteigert, wobei 
aber der Guß spröder wird. Die Biegeproben werden 
bei 300 mm Auflagelänge ausgeführt und ergeben als 
höchste Biegungsfestigkeit 35 kg/qmm bei einer 
Durchbiegung von 35 mm. Diese Zahlen ändern sich 
gewaltig, wenn die äußere Kruste der Probestäbe 
abgedreht wird, da dann der morsche schwarze Kern 
zutage tr itt . So sank bei einem derartigen Versuch 
die Zugfestigkeit von 40 kg auf 10 kg/qmm bei einer 
Dehnung von 1/ i % . Anders verhält sich der deutsche 
schmiedbare Guß, wie aus den Ergebnissen Nr. 13 
und 15 der Zahlentafel 4 ersichtlich ist.

Die Festigkeit des deutschen Materials ist gleich 
der des amerikanischen (s. Zahlentafcl 4).

Der Unterschied zwischen amerikanischem 
„Schwarzguß“ und dem deutschen schmiedbaren 
Guß ist nach Moldenke darin  zu suchen, daß der 
letztere eine weichere Oberfläche ha t und daher 
leichter zu bearbeiten ist als der erstere.

Die Probestäbe fü r Zerreißversuche müssen, um 
ein gutes Ergebnis zu zeitigen, schon in ihrer Roh
form dem normalen Zerreißstab entsprechen. Denn 
gerade die äußere Kruste wird w’egen der zahlreichen 
Ferritkörner die Dehnung günstig beeinflussen. 
Abb. 33 zeigt die Formung zweier Probestäbe. E  ist 
der Einguß, S t sind die Saugtümpel. Die Form ist 
schräggestellt abzugießen. Von den gefrischten 
Stäben is t nur ein ganz dünner Span abzunehmen.

Ueber den Zusammenhang zwischen Festigkeit 
und chemischer Zusammensetzung des schmiedbaren 
Gusses gebe Zahlentafel 4 Aufschluß, von denen 
die Zahlen 1 bis 11 einer größeren Versuchsreihe 
von W ü s t1) entnommen sind. Aus dcrZusammen-

Q St. u. E. 1909, 4. Aug., S. 1201. u  Metallurgie 1907, S. 52.
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Zahlsntafel 4. A n a ly se n  von T e m p e rg u ß .

N r. O fenart

Z erreiß
festig

ke it

kg/qm m

D ehnung

%

K on

tra k tio n

%

Ges.-

C

%

Tcm per-

kohle

%

Geb.

K ohle

%

Si

%

Mn

%

p

%

s

%
1 Kupolofen 41,8 1,89 1,98 1,70 1,38 0,32 0,46 0,17 0,102 0,2871
2 f t 26,0 1,12 2,20 1,73 1,40 0,33 0,52 0,19 0,094 0,265
3 ft 39,5 1,49 0,78 2.36 1,32 1,04 0,80 0,21 0,106 0,238
4 )> 36,4 2,86 2.74 1,40 1,07 0,39 0,40 0,13 0,088 0,210
5 »» 37,8 1,32 1,78 1,69 0,80 0,83 0,39 0,26 0,068 0,254 Nr. 1 bis 11
6 Tiegclofon 44,4 2,68 2,57 1,70 0,92 0,78 0,66 0,15 0,056 0,071 entn. Wüst,
7 tt 30,6 4,01 4,15 2,56 1,84 0,72 0,37 0,21 0,061 0,046 Metallurgie 1907,
8 ff 32,9 1,14 3,46 1,76 0,81 0,95 0,55 0,13 0,079 0,177 S. 52.
9 ff 39,5 5,17 4,27 2,19 1,47 0,72 0,64 0,41 0,008 0,080

10 ff 39,3 1,06 2,57 2,25 1,10 1,15 0,77 0,31 0,055 0,290
11 Martinofen 46,0 1,33 3,19 1,76 0,02 1,14 0,01 0,15 0,04 0,0951
12 38,3 4,8 — 0,30 n. best. n. best. 0.7 0,35 0,04 0,05
13 26,5 3,0 0,30 ft ft 0,7 0,35 0,04 0,05 Gleiches Material 

wie inNr. 12, Probe 
von 15 mm auf 
10 mm abgedreht.

14 32.3 3,0 — 0,56 ft 0,5 0,33 0,04 0,06
15 , f 34,4 4,0 0,56 ff ft 0,5 0,33 0,04 0,06 Gleiches Material 

wie inNr. 14,Probe 
von 15 mm auf 
10 mm abgedreht.

Stellung geht hervor, daß der Kupolofenguß wegen 
seines hohen Schwefelgehaltes die schlechtesten E r
gebnisse zeitigt.

Der Kohlenstoffgehalt der Stäbe 1 bis 11 ist sehr 
hoch; im  allgemeinen bewegt er sich sonst in  den

Grenzen 0,1 bis 1 % .
Beim schmiedbaren 

Guß kom m t es aber 
nicht auf die Gesamt
menge des Kohlen
stoffes an, sondern auf 
seine Verteilung im  
Stück. Der Kohlenstoff 
in der Form  als Perlit 
muß von dem Bande 
des Stückes nach der 
M itte zu ganz allm äh
lich zunehmen. Dies 
kann außerordentlich 
gut auf metallographi- 
schem Wege beobachtet 
werden. Is t der Ueber- 
gang des weichen Ran
des zum harten Kern 
zu schroff, so ist das 
S tück zu wenig ge
frischt. Bei Schlagver
suchen erweist es sich 
als spröde und zeigt 

ein Bruchaussehen, wie es in  Nr. 2 in Abb. 26 zu 
erkennen ist. Man sieht dicht am Bande einen 
Kranz heller kleiner Kristalle. U nter dem Mikroskop 
erkennt man, wie der Perlit an dieser Stelle sofort 
in den F errit übergeht, d. h. während wir am Bande 
ganz wenig Kohlenstoff haben, wächst dieser bald 
auf 1 %  an und erzeugt so einen spröden Kern,

der im Vergleich zum Stückquerschnitt einen zu 
großen Umfang hat. Solche Stücke werden im  all
gemeinen noch einmal gefrischt. F ür die Festigkeit 
der Gußstücke ist ein zweimaliges Frischen nicht 
von Vorteil, wie es D i l ln e r 1) nachgewiesen hat. 
E r fand folgende Ergebnisse:

G ußstück  einm al g efrisch t zw eim al gefrisch t
Festigkeit kg/qmm . . 35,56 30,62
Dehnung % ...................... 6,25 6,25

Auch die Größe der Ferrit- und Perlitkristalle 
is t unter dem Mikroskop zu beachten. Bei gutem 
M aterial sind diese eng aneinander gelagert, was bei 
überglühten Stücken nicht der F a ll ist. Eine Ueber- 
glühung kann m an schon äußerlich an dem groben 
Kristallkorn erkennen, wobei noch immer Schalen
bildung hinzukommt. E in kennzeichnendes Brucli- 
gefiige hierfür zeigt Nr. 3 in Abb. 26.

Die Grüße der im Kern vorhandenen liohlräum e 
is t ebenfalls auf die Festigkeit von Einfluß. Je 
feiner beim Glühfrischen die Temperkohle ausge
schieden wird, desto weniger sind liohlräum e fest
zustellen. Höchstwahrscheinlich hängt dies m it der 
Verteilung des ursprünglichen Zementites zusammen. 
Dies kann schon beim Rohguß festgestellt werden.

Die c h e m i s c h e  A n a l y s e  des schmiedbaren 
Gusses erstreckt sich auf die Bestimmung von 
Silizium, Phosphor, Mangan und vor allen Dingen 
auf den Schwefel.

Als eine besondere A bart des schmiedbaren 
deutschen Gusses ist der sogenannte B o h r g u ß  zu 
nennen, der vor allen Dingen bei Schlüsseln, die innen 
ausgebohrt werden sollen, in  Anwendung kommt. 
Bei dem Bohrguß regelt m an den Silizium- und 
Kohlenstoffgehalt derart, daß zwar das rohe Gußstück 
noch eine weiße Bruchfarbe zeigt, der stärkere Ein-

l ) St. u. E. 1004, 15. Okt., S. 1105.

Einguß.

Abbildung 33. Formung 
zweier Probestiibo.
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gußqucrschnitt aber eine schwache Graphitabschei
dung aufweist. Diese äußerste Grenze an Silizium 
und Kohlenstoff während des Schmelzprozesses zu 
erreichen, erfordert große Aufmerksamkeit. Wichtig 
ist es, den Schwefelgehalt zu drücken, um eine 
starke und eine vollständige Temperkohlenbildung 
zu erzielen. Nach 24stiindigem Glühen in  einer 
Tem peratur von etwa 780° erzielt man einen Bruch, 
dessen vollkommen grauer Kern von einem weißen 
Rande umgeben ist. Abb. 34 zeigt die zehnfache 
Vergrößerung eines etwa 6 mm dicken Bohrguß- 
querschnittes. In Abb. 35 erhalten wir eine Ver
größerung des Kernes von 85 :1 , der nur Ferrit- 
körner und Temperkohle enthält, aber nicht im

geringsten Perlit. Abb. 36 gibt die Vergrößerung 
von 420 :1 . Bei dem Vorhandensein dieser Gefüge
bestandteile ist es leicht zu verstehen, warum  der 
Kern beim Ausbohren keine Schwierigkeiten bereitet. 
Dies würde sich sofort ändern, wenn Perlit im Kern 
auftreten würde, wie es bei dem sonstigen schmied
baren Guß mehr oder weniger der Fall ist.

Z u s a m m e n f a s s u n g .

In vorliegender Arbeit sind die wesentlichsten 
Punkte der Herstellung des schmiedbaren Gusses 
beschrieben worden. Insbesondere sind die Um
stände untersucht worden, die einen schalenden Gu ß 
hervorrufen.

Umschau.
Formverfahren für Riemenscheiben.

J o so f  H o rn er  weist im Foundry Trade Journal1) 
auf ein Formvo fall en m it besonderer Modelleinrichtung 
hin, das die Möglichkeit schafft, Riemenscheiben ver
schiedenster Durchmesser —  etwa von ISO bis 3000 mm, 
je um 20 mm steigend — , beliebiger Breite und ver
schiedenster Nabenabmessung ohne Formmaschinen und 
ohne vollständige Modelle jederzeit rasch und billig her- 
zusteilon. Formmaschinon sind teuer und auf die Dauer 
nicht leicht bis zur Erreichung ihrer vollen Leistungs
fähigkeit und Wirtschaftlichkeit zu beschäftigen. Ebenso 
kommen vollständige Modelle so teuer zu stehen, daß sich 
in den meisten Fällen die Anschaffung eines ganzen Satzes 
nicht lohnt. Holzraodeilo haben eine nur kurze Lebens
dauer, erschweren nach einiger Abnutzung die Formerei 
und liefern ungenauo Abgüsse. Eiserne Modelle vermeiden 
zwar dieso Schwierigkeiten, sind aber um so kostspieliger. 
Eiserno und hölzerne Modello lassen sich nur ziomlich 
umständlich ziehen oder abdämmen (mit breiterem oder 
schmälerem Kranze versehen), wenn Wert darauf golegt 
wird, daß die Schnittobono des Armkreuzes in der Mitte 
bleibt. Veränderungen _dos Arrakrouzes sind fast gar

A b b ild u n g  2. 
A rm q u e rs c h il it t  s c h w e rer 

K iem en sch e ib en .

A b b ild u n g  1. 
A rm q u e r s c h n it t  le ic h te r  

R ie m e n sc h e ib e n .

oder geteilt modelliert worden; entscheidend für die eine 
oder andere Ausführung ist die voraussichtliche Absatz
möglichkeit. Gewöhnlich wird man aber für jede Nummer 
zwei Armkreuze anfertigen, ein schweres und ein leichtes. 
Selbst wenn nur eine Kranzstärko ausgeführt wird, sind 
im allgemeinen zweierlei Armkreuzo orforderlich. D ie  
leichten Anno erhalten einfach elliptischen Querschnitt 
(Abb. 1), die schweren werden besser mit einer Vorstär- 
kungsleisto (Abb. 2) versehen. Eine Anzahl hölzerner 
Naben werden in der Wciso beschafft, daß man den ein
laufenden Bestellungen entsprechend Naben von den 
erforderlichen Abmessungen anfertigt, wobei man bald 
zu einer großen Auswahl kommen wird. Selbstredend

nicht ausführbar, und —  was gewöhnlich besonders ins 
Gewioht fällt —  die Aufbewahrung solcher Modelle 
nimmt sehr viel Raum in Anspruch. Diesen Schwierig
keiten läßt sich duich Trennung von Arm- und Kranz
modell in guter Weise begegnen. D ie Kränzo werden 
aus Gußeisen horgestellt und außon und innen ohne Anzug 
glatt abgedreht. Sie lassen sich bequem ineinanderschieben 
und nehmen so auf dem Modellager wenig Platz ein. Man 
macht die kleinen Kranze etwa 200 mm breit, die m itt
leren werden m it 300 bis 400 und die großen mit etwa 
500 mm Breite ausgeführt; man wird dann wenig Schwierig
keiten haben, Scheiben in den meist verlangten Breiten 
rasch zu beschaffen. Bei großem Absätze können für 
jedo Nummer zwei Kränze bereitgehalten werden, einer 
für leichte und einer für starke Beanspruchung. Der 
leichte Kranz dient für glatte und der schwere für ge
wölbte Riemenscheiben. Das Armkreuz kann im ganzen

J) 1914, Juni, S. 399/404.
xxx.3e

A b b ild u n g  3 . U n te r te i l  m it  e in g e le g te n  K e rn g it te rn .

erhalten alle Naben den gleichen Zapfendurchmesser, 
etwa 30 mm, um in jedes Annkreuz zu passen; ebenso 
wird die Vertiefung in der Nabe zur Aufnahme der Kem - 
marke durchaus gleich —  etwa m it 10 mm 0  —  be
messen.

Die Formerei m it solchen geteilten Modellen verläuft 
ganz einfach: Das Kranzmodell wird auf eine ausreichend 
festo Bettung gestellt, ein Formkastonunterteil, dessen 
Höhe möglichst der Kranzbreite entspricht, aufgesetzt 
und der Raum zwischen dem Kranze und den Form
kastenwänden bis zur Höhe des Formkastens, der Raum 
innerhalb des Kranzes aber nur bis zur Höhe der Mittel- 
ebene des Armkreuzes vollgcstampft. Nach Herstellung 
eines Standes inner- und außerhalb des Kranzes bettet 
man die untere Nabenhälfto und das Armkreuz ein und 
legt zwischen die Arme Traggitter E (Abb. 3) ein, die mit 
Tragbolzen F versehen sind, an deren oberem Ende je 
ein Gewinde geschnitten ist. Es folgt das Einstampfen 
des Sandes innerhalb des Kranzmodelles — bei größeren

101



782 Stahl und Eisen. Umschau. 35. Jahrg. Nr. 30.

Riemenscheiben em pliehltes sich, in halber Höhe zwischen 
Armkreuz und oberen Kranzrand einen geschlossenen 
Verbund- oder Stützring H (Abb. 4) m it einzustampfen — , 
worauf die ganze Sandfläche bündig m it der Ober
kante des Kranzes und des Formkastens glatt abgestrichen 
wird, so daß nur die Tragbolzen F  vorragon. Nach 
dem Aufsetzen eines Formkastenoberteiles schiebt man 
über die Tragbolzen Rohre G, deren Höhe genau m it der 
des Formkastens übereinstimmt (Abb. 5), legt Trichtor- 
und Steigcrmodello ein, stampft das Oberteil voll, hebt es 
ab, zieht das Kranzmodell ans dem Sand und bringt das 
Oberteil wieder auf dio untcro Formkastenhälfte. Diese 
Arbeit läßt sich ohne Schwierigkeit bewerkstelligen, weil 
dio Rohre G das Oberteil vor Beschädigungen durch dio 
Bolzen F  schützen. Nun erst werden die Bolzen F  m it

Hilfe von Unterlagsplatten fest gegen die Sandleisten des 
Oberteiles geschraubt — wie cs in Abb. 5 punktiert an- 
gedoutet ist — , zum zweitenmal, diesmal aber m it  den 
Sandballen, abgehoben, gew'ondct (Abb. ß) und das 
Oberteil gießfertig gemacht. Nach dem Abheben des durch 
Außenpflöcke in richtiger Lago gesicherten Unterteiles A 
werden dio Armmodello ausgehoben und dio Form in 
üblicher Weise vollendet und zum Gießen vorbereitet.

Zum A b d ä m m en  wird das Kranzmodell auf den 
Boden gesetzt und m it einer Wasserwago oben ausge
richtet. Dann stampft man ringsum eine Sandschicht 
bis ungefähr zur erforderlichen Kranzbrcito auf, streicht 
sie m it einer Lehro A (Abb. 7) glatt ab, gewinnt so den 
Stand a und verfährt im Innern des Kranzes obonso, 
wobei eino Lehro B den Stand b herstellt (Abb. 8), in den

dio Nabe und das Armkreuz eingebettet werden. Dio 
Formerei verläuft dann weiter genau so wie bei Scheiben 
mit normaler Kranzbrcito, man hat nur nach dem Ab- 
hebon des Formkastonuntcrtcils den vom Kranzmodell 
unterhalb des Standes a Unterlassenen Hohlraum mit 
Formsand auszufüllen.

Zum Z ie h e n  wird das Kranzmodell außen vollständig 
und innen bis zur halben Stärke der auszuführonden 
Kranzbrcito aufgestampft, worauf man die Armmodelle 
einbettet, dio Kerngitter unterbringt und auch innen bis 
zur Höhe des Kranzmodelles weiterstampft. Dann wird 
das Modell m it Schraubenbügeln, dio am oberen Kranz
rande eingeschraubt werden können, um das beabsichtigte 
Maß gehoben, und die Form in gewöhnlicher Weise weiter 
fertiggemaoht.

A u ch  d o p p e l t e  A rm k reu ze  lassen sich nach dom 
Verfahren olme Schwierigkeit ausführen. Der zur Her
stellung der Form, Abb. 9, führende Arbeitsgang ist 
folgender: Herstellen eines Bottes A —  Aufsetzen des 
Kranzmodclles B, Auswahl von Formkastentoilen, deren

gemeinsame Höhe der auszuführenden Kranzbreite ent
spricht —  Hoehstampfen um den Kranz bis zur Modell
höhe, innerhalb des Kranzes bis zur Mittelebene des 
unteren Armkrouzes — Einbetten des unteren Armkreuzes 
und des Kerneisens D , das aus sechs Gittern besteht, 
die durch eingogossono, bogenförmige Rundeisen m it
einander verbunden sind und m it eingegossenen Trag
bügeln gehoben werden können —  Hochstampfen im

Kranzinnorcn (Einlegen eines Vorbundringes C) bis zur 
Oberkante des Kranzmodelles —  Ziehen des Modelle» 
bis zur beabsichtigten Kranzbreito —  'Weiterstampfen 
bis zur Mittelobeno des zweiten Armkrouzes, Einlegen des 
Armkreuzes und der m it Schraubenbolzen versehenon 
Korngittor —  Fertigstampfen außen und innen —  Auf
setzen und Stampfen des Oborteiles ■—- Abhoben ohne 
den inneren Sandballon — Ausziehen des Kranzmodclles —

A b b ild u n g  7 . A b b ild u n g  8 .
A eußere A bdUnunlchre. In n e ro  Abditm m lehro.

Wiederaufsetzon des Oborteiles —  Festschraubon ¡dos 
oberen Sandballens —- Abhoben m it dom Sandballen —  
Abheben der fest miteinander verbundenen Formkaston- 
tcilo E —  Aushoben dos oberen Armkreuzmodclles —  Ab
heben des Sandballens zwischen den beiden Armkreuzen —  
Aushoben des unteron Armkreuzmodclles —  Fertig
stellung und Vereinigen der einzelnen Formteile.

A b b ild u n g  9. F c r t ig g c s ta m p f te  F o rm  e in e r  R ie m e n s c h e ib e  
m it  zw ei A rm k re u z e n .

Das beschriebene Verfahren dürfte sich für Gießereien, 
dio regelmäßig Riemenscheiben verschiedener Größe in 
jeweils geringen Stückzahlen rasch zu liefern haben, 
recht gut eignen. Voraussetzung ist freilich, daß ein 
geschickter, flinker Former darauf gründlich eingearbeitet 
wird. Insbesondere das genaue Einbetten des Armkreuzes 
erfordert nicht unbeträchtliche Sorgfalt, und es dürfte 
sich empfehlen, zur Herstellung der Bottungsobeno regel
mäßig eine Lehre nach Abb. 8 zu benutzen. Bind vereinzelt
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Riemenscheiben gleicher Abmessung in größerer Stück
zahl anzufertigen, so wird sich die Anfertigung eines 
ganzen Modells bezahlt machen. Tritt dieser Fall regel
mäßig ein, und handelt cs sich zugleich um Scheiben von 
nicht zu verschiedenen Durchmessern, so wird die Arbeit 
m it einer Sonderformmaschino größero Wirtschaftlich
keit gewährleisten. Carl Irresbcrgcr.

Wie behandelt man Gips für Modellzwecke?
D. G ordon gibt in „The Foundry“1) folgende Zusam

menstellung der wichtigsten Regeln zur erfolgreichen Be
handlung von Gips für Modellzwecke: Gieße niemals, um 
den Gipsbrei anzumachen, Wasser in Gips, sondern staubo 
den Gips über die Wasseroberfläche, bis sie ganz mit einer 
weißen Schicht bedeckt ist, und verrühre dann das Ge
menge von Hand, bis es die erforderliche Dichte erlangt hat. 
Zur Verzögerung des Abbindens setze dem für den Gips
brei bestimmten Wasser Kalk zu, bis es trübe wird.

Um zwei Gipslagen leicht voneinander trennen zu 
können, bestreicht man die eine mit Lack und nach dessen 
Eintrocknung mit leichtem Oel. Der Lack hat dabei nur 
den Zweck, das Oel vom Eindringen in den Gips zu hin
dern und so zu sparen. Auch auf den Lack darf das Oel 
nur in dünner Schicht aufgetragen werden, sonst kann cs 
in der folgenden Schicht Blasen und stumpfo Kanten be
wirken. Kach einem anderen Verfahren werden zwischen 
die zu teilenden Flächen dünne Zinn- oder Zinkfolien ge
legt, was besonders für kleine lose Teile zu empfehlen ist.

Sollen auf fertige Gipsflächen Ausbesserungen be
wirkt oder neue, festhaftende Teile aufgetragen werden, 
so rauht man dio Oberfläche mit einer Feile, einer Raspel 
oder einem anderen geeigneten Werkzeuge leicht auf, 
trägt darauf Gipsbrei auf und läßt ihn erstarren.

Gebrochene Gipsmodelle werden wieder ganzgemacht, 
indem man dio Bruchstellen m it einer dicken Lösung von 
Schellack bestreicht und die Bruchstücke so lango zu
sammenpreßt, bis der Lack völlig eingetrooknet ist.

Wo immer es angeht, sollen in den Gipsbrei Draht- 
einlagcn gefügt werden, die das fertige Stück nach allen 
Richtungen zusammenbinden. Am besten bewähren sich 
hierfür Drahtnetze, ln  Kcmbüchsen aus Gips bringe man 
an den Stellen, wo sic zum Loslösen eines emgestampften 
Kernes abgeklopft werden, roh geschnittene Holzklötzchen 
unter. Das Holz nimmt die kurzen Losklopfschliige auf 
und überträgt ihre Wirkung auf die ganze Kernbüchso, 
olrne ihrem Gefüge Schaden zu tun. Muß aber unmittel
bar auf Gips geklopft werden, so zerbröckelt er in kür
zester Zeit.

Gipsmodelle sollen womöglich auf den Unterlagen 
eingeformt werden, auf denen sie hergestellt wurden, wo
durch den Wirkungen ungleichen Sandstampfens gut 
vorgebeugt wird.

Für den Körper von Gipsmodellen benutze man 
groben Gips, für die Oberflächen möglichst feinen. Das 
ist billiger und ebenso gut wie die Verarbeitung von nur 
feinem Gips. Für ganz große Modelle kann man Füllungen 
aus Kleinkoks oder Sand vorsehen. Allerfeinstcr Gips ist 
im allgemeinen für Mcdcllzwecke ein unangebrachter - 
Luxus.

Härteprüfung von Metallegierungen.
V. S k illm a n  weist darauf hin3), daß bei Metallhärte

proben nach Brinell das Verhältnis
Belastung der Kugel in kg________

Sphärische Fläche des Eindruckes in qmm 
recht verschieden ausfällt, je nach den Umständen, unter 
denen die Proben ausgeführt werden. Man verwendet 
gewöhnlich eine Druckkugel von 10 mm 0  und unterwirft 
sie einem Drucko von 500 oder von 3000 kg. Der Ein
druck wird nach seinem Durchmesser und nicht nach 
seiner Tiefe, dio schwieriger zu bestimmen ist, gemessen. 
Der Durchmesser der Druckkugel ist nicht von nennens

‘) 1915. Febr., S. 51.
2) Metal Industry 1914, Oktober, S. 423/4.

wertem Einfluß auf das Ergebnis der Probe, obenso- 
wenig die Dauer der Druckwirkung. Von wesentlichem  
Einflüsse ist dagegen das Druckgewicht, wie Zahlen
tafel 1 zeigt, die zugleich im allgemeinen dio Hiirto ver
schiedener Legierungen dartut.

Zahlentafel 1. H ä r te z if fe r n  b e i  v e rsch ie d e n e m  
D rucke.

L e g ie ru n g
A r t H ä r te  bei

d e s  G u sses 500 k g 3000 k g

Phosphorbronze m it 10%  Sn In Schale 86 107
„ 20%  „ ,, Saml 158 19G
„ 10%  „

und 10 % Pb ................... 50 69
Phosphorbronze m it 10 %  Sn

und 10 %  P b ................... „ Schale 80 103
Kanonenbronze m it 10%  Sn

und 2 % Z n ....................... „ Sand 70 82
Kanonenbronze m it 10 % Sn

und 2 % Zn ................... „ Schale 80 107
Manganbronzo ................... „ Sand 109 137

ft ....................... ,, Selialo 119 143

Von großem Einflüsse auf das Ergebnis der Probe i 
ist ferner die Art des Probestückes. Da cs nicht möglich 
ist, dio Bedingungen beim Gießen der Proben stets genau 
gloichmüßig zu gestalten, so geht es auch nicht an, zu 
sagen, eine Legierung hat die oder jene Hiirto nach Brinell; 
man kann nur sagen, ihre Härte liegt zwischen den und 
jenen Grenzwerten. Von größtem Einflüsse ist dio Gioß- 
temperatur. Eine Phosphorbronzo m it 20 % Zinn ergab 
z. B. bei heißem Gusse die Brinellziffer 100 bis 109; wurde 
aber das gleiche Probcmodell aus der gleichen Pfannen
füllung matt gegossen, so ergab sich die Ziffer 158. So 
außerordentlich weit auseinanderlicgondo Grenzwerte 
ergeben sich freilich auch nur bei außerordentlichen 
Unterschieden der Gießtemporatur. Aber selbst boim Be
streben, die Gießtemporatur eines joden Gusse3 möglichst 
gleichmäßig zu halten, so wie sie dem durchschnittlichen 
Bodarfe der Gießereipraxis entspricht, ergeben sich regel
mäßig recht beträchtliche Abweichungen, wie Zahlen
tafel 2 zeigt.

Zahlentafel 2. D u r c h s c h n it t l ic h e  H ä rte  
v e r sc h ie d e n e r  L eg ieru n g en .

Legierung
H ä r te  bei 500 kg D ruck

S anüguß1) Schalcnguß1)

Phosphorbronzo 90 % Cu,
10 % Sn ............................ 07— 70 93— 100

Phosphorbronze 80 % Cu,
2 0 %  S n ............................ 143— 158 .

Phosphorbronzo 80 % Cu,
10 % Sn, 10 % Pli . . . 65— 70 80—89

Kanonenbronze 88 % Cu,
10 % Sn, 10 % Zn . . . 65— 74 86— 93

Gewöhnliche Bronze 85 % Cu,
5 % Sn, 5 % Pb, 5 % Zn 48—59 63— 67

Messing G9 % Cu, 1 % Sn,
30 % Z n ............................ 54— 59 59— 65

W eißm etall 66,5 % Sn,
29 % Zn, 4,5 % Cu . . 19— 20 22—23

S. A. E. Babbitmotal 84 % Sn,
9 % Sb, 7 % Cu . . .  . 26,5—30,5

M an g a n b ro n zo ........................ 109— 119 124— 130

>) Die Sandgußziffern wurden von gewöhnlichen 
Probestäben gewonnen, deren Enden der Probe unter
worfen wurden.

2) Die Schalengußziffern wurden an den Bruch
flächen kleiner Blöcke, die in gußeisernen Formen 
gegossen waren, gewonnen.
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Die Härteprobe gibt über die technische Verwendung 
der Legierungen weitergehende Aufschlüsse, als man seither 
aunahm; es ist aber sehr wichtig, mit den Bedingungen, 
die ihre Ergebnisse beeinflussen, genau vertraut zu sein, 
sonst sind Irrungen und Selbsttäuschungen nicht zu ver
meiden.

Thoma-, D. West f .
| ’ Der bekannte amerikanische Gießereifachmann T h o - 
m a s  D y  s on  W o s t  ist am Abend des 18. Juni d. J . das 
Opfer eines Unfalles geworden, indem er in der Nähe 
seines Heims in Cleveland beim Ueberschreiten der Straße 
von einem dahorsausenden Automobil erfaßt und eine 
ganze Strecke mitgeschleift wurde. Wenige Stunden nach 
seiner Aufnahme in das Glanvillo-Hospital gab er seinen 
Geist auf.

West war von Geburt aus Engländer; seine M utter 
war eine Nichte des berühmten englischen Physikers Michael 
Faraday. E r crblickto am 31. August in Manchester das 
Lieht der Welt, doch kam er schon als Kind mit den 
Eltern nach Amerika. In seinem 12. Lebensjahre tra t 
er bei der Portland Locomotive Company als Gießerei
lehrling ein; später arbeitete er als Former in verschiedenen 
Gießereien in New York und Cleveland, wo er sich bald 
zum Meister emporarbeitoto. Nachdem er eine Zeitlang 
die Gioßerei der Variety Iron Works geleitet hatte, gründete 
er im Jahre 1887 m it Samuel Lansdowne und Charles 
Noracher die Thos. D. West Foundry Co. in Cleveland, dio 
nach H inzutritt von George H. Boyd noch wesentlich

erweitert wurde. 1900 begründete der Verstorbene die 
West Steel Casting Co. in Clevcland, dio im folgenden 
Jahre in Betrieb kam.

W est galt m it Recht als einer der hervorragendsten 
Gießoreilouto der Vereinigten Staaten. Auch als Facli- 
schriftstcller erfreute er sich weit über seine neue Heimat 
hinaus eines ausgezeichneten Rufes. Sein erstes und 
bekanntestes Work, dio „American Foundry Praetice“ , 
hat seit dem ersten Erscheinen im Jahre 1882 zwölf Auf
lagen erfahren; seine „Metallurgy of Cast Iron“  ist seit 
1807 in 14 Auflagen erschienen. Daneben hat West noch 
eine ganze Anzahl anderer Fachschriften und Abhandlungen 
veröffentlicht, dio alle wesentlich dazu beigetragen haben, 
seinen Namen bokannt zu machen. In  seinen letzten 
Lebensjahren hat sich West insbesondere mit der Frago 
der Unfallverhütung beschäftigt; 1908 begründete er die 
American Anti-Accident Association und noch wenige 
Tage vor seinem Tode hatte  er eine größere einschlägige 
Arbeit zum Abschluß gebracht. Es ist daher als eigentüm
liche Fügung des Schicksals zu betrachten, daß der Mann, 
der sich so viel m it der Unfallverhütung beschäftigt hat, nun 
selbst einem Unfall zum Opfer gefallen ist. West hinter
läßt eine trauernde Witwe, zwei Söhne, Dr. Thomas J. 
West in Honolulu und Ralph H. West in Cloveland, sowie 
eine an W. E. Ward verheiratete Tochter. Auch in 
deutschen Fachkreisen wird man den zu frühen Heim
gang dieses Mannes lebhaft bedauern, der sich auch 
bei uns durch seine schätzenswerten Arbeiten einen 
guten Namen gemacht hat.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

10. Juli 1915.
Kl. 7 a, D 30 068. Werkstückzubringor für Pilger- 

schrittwalzwerko. Oskar Dcllwitz, Berlin-Tegel, Hohcn- 
zollornstraße 1.

Kl. 40 a, R 30 777. Verfahren zur Gewinnung von 
Zinn aus pyritisohen oder anderen Zinnerzen, Konzon- 
traten, Zinnabfällen, Schlacken u. dgl. durch Schmelzen 
m it schwefelhaltigen Zuschlägen. Jan  Rueb, Haag, 
Holland.

Kl. 40a, R 40 950. Verbesserung des Verfahrens zur 
Gewinnung von Zinn oder Zinnverbindungen aus pyriti- 
schen oder anderen Zinnerzen, Konzentraten, Zinnabfällen, 
Schlacken u. dgl. durch Schmelzen m it schwefelhaltigen 
Zuschlägen; Zus. z. Anm. R  36 777. Jan  Rueb, Haag, 
Holland.

Kl. 48 a, H 66 849. Vorrichtung zum Galvanisieren 
von Gegenständen. The Hanson & Van Winkle Com
pany, New York.

Kl. 49 b, M 35 765. Drehschcre zum Schneiden von 
""P- und Winkel-Eisen, deren Messer vor Beginn der 
Schncidebcwcgung durch Federn oder Gowiehtsbclastung 
auf das zu zerschneidende Profil selbsttätig eingestellt 
werden. Maschinenfabrik Weingarten vorm. Heinrich 
Schatz A. G., Weingarten (Württb.).

22. Juli 1915.
Kl. 21h, B 79 535. Elektrodenaufhängcvorrichtung 

bei elektrischen Oefen. Gebr. Böhler & Co., Akt.-Ges., 
Berlin.

Kl. 24 c, D 30 158. Mit durch kreisbogenförmige 
Ausschnitte incinandorgreifenden Zylindcrkörpern be
wirkte Selbstsperrung für die Steuerung an Regenerativ
gasöfen m it Rechts-, Links- und Kalthcizung. Dellwik- 
Fleisclier Wassergas-Ges. m. b. H., F rankfurt a. M.

Kl. 31c, Z 9279. Verfahren zur Herstellung von 
Rohrbündelböden mittels Umschmelzen der Rohrenden

*) Dio Anmeldungen liegen von dem angcgebenen 
Tage an während zweier Monate für jedermann zur 
Einsicht und Einsprucherhebung im Patentam te zu 
B e r l i n  aus.

mit Metall; Zus. z. Anm. Z 9181. Dr. Otto Zimmermann, 
Ludwigshafen a. Rh.

Kl. S ie ,  St 19 833. Vorrichtung zum Verladen der 
aus liegenden Koksöfen auf einen ortsfesten Löschplatz 
gedrückten Koksmasse. Fa. Carl Still, Recklinghausen, 
Westf.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
19. Juli 1915.

Kl. 7 o, Nr. 633111. Vorrichtung zur Herstellung 
von Doppelbördeln an Rohren m it großem Durchmesser. 
Düsseldorfer Röhrenindustrie, Düsseldorf.

Kl. 10 a, Nr. 633 315. Vorrichtung zum selbsttätigen 
Schließen der Heizgasleitungen von Koksöfen. Josef 
Chasseur, Essen-Ruhr, Ursulnstr. 17.

Kl. 80 c, Nr. 633 277. Vorrichtung zum gleich
mäßigen Entleeren eines Schachtofens für Zement, Gips, 
K alk o. dgl. Maschinenbau-Anstalt Humboldt, Cöln-Kalk.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 31c, Nr. 278 793, vom 19. Januar 1913. G ren- 

v illo  M ellen  in  E a s t  O range , N ew  J e r s e y , V. St. A. 
Sehmelzgejäß mit Einrichtung zur Entleerung des Metalles

mittels eines Druck
mittels.

Unter dem Dek- 
kel a des Schmelz- 
gefäßes b ist ein 
mit einer Wasser
leitung c verbun
dener Behälter d 
angebracht. In  die
sen wird durch 
Leitung c Wasser 

eingelcitet, das 
—  durch Verdamp

fung den zur Entleerung des Metalles nötigen Druck 
in dem Schmelzgefäß erzeugt. Das Wassergefäß d kann 
rinnenförmig gestaltet und am Boden sowie oben mit 
Löchern zum Austreten von Wasser und von Dampf 
versehen sein.
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Zeitschriftenschau Nr. 7 .1)
Allgemeiner Teil.

Geschichtliches.
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 Erze und Metalle der 
griechischen Sagenzeit. Die historische Zeit. Dio nor
dischen Bronzen der germanischen Vorgeschichte. [Gießerei 
1915, 7. Mai, S. 97/100; 22. Mai, S. 115/6.]

200 J a h r e  E is o n h ü t te n b e tr io b  in  d e r F a m ilie  
S tum m . [St. u. E. 1915, 3. Juni, S. 592.]

S ti lle g u n g  des P u d d c lw e rk e s  in  N o u n k irch en  
a. d. S aar. [St. u. E. 1915, 3. Juni, S. 592.]

Otto Vogel: E in  d e u ts c h e r  A rz t ü b e r f r a n z ö 
s isch e  K a m in p la t te n  u. a. m. [St. u. E. 1915,10. Juni, 
S. 617.]

3?r.*[]ll(;. Hugo Theodor Horwitz: E n tw ic k lu n g s 
g e sc h ic h te  d e r  T rag lag e r.*  (Fortsetzung.) Schmier
mittel, Schmiervorrichtungen, Gleitende Reibung. [Ge
schichtsblätter f. Technik, Industrie und Gewerbo 1915, 
Heft 1/2, S. 1/21.]

Dr. Georg Malkowsky: Z u r G esch ich te  u n d
A c s th e t ik  des K u n ste iso n g u sscs .*  In  dem be
achtenswerten Aufsatz werden u. a. auch Mitteilungen 
über den 1750 im Zillertal geborenen Künstler L e o n h a rd  
P o sch  gemacht, der um 1804 nach Berlin kam, wo er als 
Modelleur an der Kgl. Porzellnnmanufaktur sowie an der 
Berliner Eisengießerei tätig war. Die meisten der um jeno 
Zeit entstandenen und damals sehr beliebt gewesenen 
gußeisernen Porträtbildnereien rühren von ihm her. 
Später verloren sich dio verheißungsvollen Anfänge in 
kindischen Spielereien. Neue Erfolge des Kunstgusses. 
[Gießerei 1915, 22. Juni, S. 133/40.]

Wirtschaftliches.
D e u tsc h e r  S ta h lb u n d . [St. u. E. 1915, 17. Juni, 

S. 645/6.]
Dr. Fitzner: D ie w ir ts c h a f t l ic h e n  V e rh ä ltn is s e  

I ta l io n s .  Besonders beachtenswert sind die Bemerkun
gen über Erzgewinnung und Eisenindustrie des Landes. 
[Berichte über Handel und Industrie 1915, 15. Mai, 
S. 506/46-1

W. J . Foster: D as „S ch w arze  L a n d “ u n d  se ine  
B ez ieh u n g en  zu r  E ise n -  u n d  S ta h l in d u s tr ie .  
Unter dem Namen „Schwarzes Land“ (Black Country) 
versteht man bekanntlich in England die Kohlen- und 
Eisenbezirke in Staffordshiro und Warwicksliire. Be
handelt werden dio wirtschaftlichen Verhältnisse, die 
Roheisenerzeugung m it besonderer Berücksichtigung der 
Schlackenfrage (Verwertung der Hochofenschlacke) sowie 
dio Flußeisen- und Schweißeisencrzougung. [Ir. Coal Tr. 
Rev. 1915, 2. April, S. 471.]

Technik und Kultur.
A k a d e m isc h e r  H ilf sb u n d  E. V., B erlin . [St. u. B. 

1915, 17. Juni, S. 647/8.]
Paul Sictz: D as A u s lä n d isc h e  in  d e r  S p ra c h e  

d e r T ech n ik . Es wird gezeigt, wio in der Maschinen
technik und deren verwandten Zweigen so manches Wort 
und gewisse Redewendungen durch einen guten deutschen 
Ausdruck ersetzt werden können. [Werkmeister-Zg. 1915, 
19. März, S. 109/10.]

V e rg if te te a m e rik a n is c h e M u n it io n .*  [St. u. E. 
1915, 124. Juni, S. 659/60.]

Technische Hilfswissenschaften.
J. Sumec: G ra p h isc h e  B e s tim m u n g  d e r Z ug 

b e a n sp ru c h u n g  von  F re ile i tu n g e n .*  Zur Bestim
mung der Zugbeanspruchung p für alle Spannweiten und

’) Vgl. St. u. E. 1915, 28. Jan., S. 109/17; 25. Febr., 
S. 221/5; 25. März, S. 320/4; 29. April, S. 457/61; 27. Mai, 
S. 567/72; 24. Juni, S. 662/8.

Querschnitte desselben Materials benötigt man nur eine

Kurve, nämlich die Werte „ als Ordinaten von p, sonst 
P2

aber nur Riehtungsgerade, dio auf ein durchsichtiges Deck
blatt aufgetragen sind. [E. T. Z. 1915, 1. Juli, S. 327/30.]' 

$t.-Qucu C. von Bach: B e r ic h t ü b e r  dio T ä t ig 
k e i t  dos E ise n b e to n -A u ssc h u sse s . [St. u. E. 1915,
17. Juni, S. 638.]

Ausstellungen.
V on d e r S tä n d ig e n  A u ss te llu n g  fü r  A rb e i te r 

w o h lfa h r t  R e ic h s a n s ta l t  C h a r lo tte n b u rg . Unfall
schutz, Geworbehygicne. [Rauch und St. 1915, Ju li, 
S. 141/5.]

Sonstiges.
D ie m o d e rn e  E n tw ic k lu n g  d e r  E is e n in d u s t r ie .  

Bemerkungen von Sir Robert Hadfield über die E n t
wicklung der Eisen- und Stahlerzeugung. Neuzeitliche 
Panzer und Geschosse. [Ir. Coal Tr. Rev. 1915, 18. Juni, 
S. 853.]

® r . - £ j n g .  Richard Borchors: W ir ts c h a f tl ic h e  un d  
te c h n isc h e  F o rd e ru n g e n  an  die A u s rü s tu n g  von  
H ü tte n -  u n d  Z ech cn h ü fen , in sb e so n d e re  am 
R h e in -H e rn e -K a n a l.*  (Vortrag auf der Hauptver
sammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleuto am
3. Mai 1914 in Düsseldorf.) [St. u. E. 1915, 3. Juni, 
S. 577/84; 10. Juni, S. 605/13; 17. Juni, S. 630/4.]

A. Müller: B e m e rk e n sw e rte s  V e rh a lte n  von  
G a s le itu n g e n  b e i e in e r  B rü c k e n sp re n g u n g . [J . f. 
Gasbel. 1914, 26. Dez., S. 1052/3. -  Vgl. St. u. E. 1915,
3. Juni, S. 589/92.]

Soziale Einrichtungen.
Gewerbehygiene.

Richard Schippel: F a b r ik lü f tu n g .*  [Rauch u. St. 
1915, Mai, S. 130/1.]

Marcuso: D ie L ü f tu n g  d e r  K esse lräu m e . Der Ver
fasser kritisiert die früheren Ausführungen von Dr. Marx. 
(Gesundheits-Ingenieur 1914 5. Dez. S. 817/25.) Er
widerung von Dr. Alex. Marx. [Gesundheits-Ingenieur 
1915, 8. Mai, S. 220/2.]

M itte ilu n g e n  ü b e r  d ie  L ü f tu n g  u n d  E n t 
s ta u b u n g  von  G ie ß e re ib e tr ie b e n . [Gioßcrei-Praxis 
1915, April, S. 311/4.]

Brennstoffe.
Braunkohle.

Tille: D ie E n ts te h u n g  d e r H a u p tb r a u n 
k o h le n a b la g e ru n g  des H e rz o g tu m s S ac lisen -A l-1 
te n b u rg  u n d  d e r  a n g re n z e n d e n  G ebiete .*  [Braun
kohle 1915, 18. Juni, S. 135/40, 25. Juni, S. 147/52.]

W. Tille: D ie B ra u n k o h lo n fo rm a tio n im H o rz o g -’ 
tu m  S a c h se n -A lte n b u rg  u n d  im sü d lic h o n T e il d e r  
P ro v in z  S achsen .*  [Archiv für Lagerstättenforschung,' 
Nr. 21, Berlin 1915, 66 S. u. 7 Taf.]

Koks und Kokereibetrieb.
C. S. Lomax: V e rb e sse ru n g  von  G ie ß e re ik o k s  

au s N e b e n p ro d u k te n ö fo n . Kurzo Anregungen zur 
Verbesserung der Koksqualität durch Acnderungen an den 
Koksöfen, Auswahl geeigneter Kohlen, Regeln der Nässe, 
Absieben des Kokses. [Ir. Ago 1915, 20. Mai, S. 1116/8.] 

R o h r-R e in ig u n g sm a so h in o  fü r  N o b en p ro d u k - 
ten -K o k sö fen .*  Vorrichtung zur Reinigung des senk
rechten Teils des Steigrohrs. [Ir. Coal Tr. Rev. 1915,
4. Juni, S. 774/5.]

Erdöl.
E n tw ic k lu n g  d e r  E rd ö l-  u n d  E rd g a sg e w in 

n u n g  im  a m e r ik a n isc h e n  G olffo ld  s e i t  1913. [Be
richte über Handel und Industrie, Berlin, 1915, 31. Mai,
5. 567/74.]

Zci ¡Schriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 109 bis 112.
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Generatorgas.
K a l te s  G e n e ra to rg a s  fü r  W ärm ö fen . Vorteile 

des reinen, kalten Gases für derartige Zwecke. [Ir. Tr. 
R ev.«1915, 13. Mai, S. 970.]

Naturgas.
C. P. Röder: N a tu rg a s q u e lle n  in  E rd e ly ,  U n 

g a rn .*  Recht beachtenswerte Zusammenstellung des 
bisher Bekannten unter Benutzung eigener Beobachtung. 
Zum Schluß eine kurze Litoraturttbcrsicht. [Ing. 1915, 
S. Mai, S. 251/60.]

Dr. Hcrbing: D as N a tu rg a s  in  S ie b e n b ü rg e n . 
[Petroleum 1915, 16. Juni, S. 089/93.]

N a tu rg a s  in  A m e rik a  und  D e u tsc h la n d . [J. f. 
Gasbel. 1915, 19. Jüni, S. 348/9.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze.

Dr. Wolbling: B ild u n g  d e r  o x 3rd is c h c n  E isc n -  
erzo . [St. u. E. 1915, 17. Juni, S. 039.]

Sr.'QnO. E. Raofler: D io B ra u n c is o n e rz la g e r-  
s t ä t t o n  O b e rsch lc s icn s . [Glückauf 1915, 26. Juni, 
S. 637/40.]

E ise n e rz o  au f  don P h il ip p in e n .*  Dio vorhandenen 
Erze sind Magnetitc und Hämatite in inniger Mischung. 
Quarz bildet die Gangart. Der Eisengehalt übersteigt 
vielfach 60 % , doch gibt es auch Erze m it geringerem 
Eisengehalt. Die Eisenerzeugung des Landes reicht bis 
zum Jahre 1664 zurück. Nach der ganzen Sachlage würdo 
dio Einführung des elektrischen Schmelzbotriebes am 
Platzo sein. [Ir. Coal Tr. Rov. 1915, 2. April, S. 474.] 

Wolframerze.
C. W. Chatcr: Z in n - u n d  W o lfra m g c w in n u n g  in  

B u rm a.*  Tavoy in Unter-Burma ist z. Z. der bedeu
tendste Wolframlieferant der Welt. Die angereicherten 
Wolframerze enthalten 70,30 % Wolframsäure, 0,59 % 
Zinnoxyd, 12,90 % Eisenoxyd, 10,93 %  Mangan, 0,13 %  
Kupfer, 0,18 % Zink, 0,43 % Kalk, 3,75 % Kieselsäure, 
0,02 %  Schwefel, 0,77 % Verlust und nicht Bestimmtes. 
1909 lieferte Britisch-Indien nur 90 t, 1912 hingegen 
schon 1645 t Wolframerz; 1913 lieferte der Tavoy-Bezirk 
allein 1508 t. [Ir. Conl Tr. Rev. 1915, 25. Juni, S. 880.] 

Aufbereitung und Brikettierung.
E le k tro m a g n e t is c h e r  S ch e id er.*  Der von der 

R apid Magnetio Machino Company, Limited, in Birming
ham auf don Markt gcbrachto Erzseheider dient zur An
reicherung schwachmagnotischer Erze. E r besteht in der 
Hauptsache aus einem kräftigen senkrechten Elektro
magnet, dessen zwei Pole unter einem Förderband an
geordnet sind, das zum Transport der Erze dient. Uebcr 
dem Band sind zwei drehbare kuppelförmigo Eiscn- 
scheiben angebracht, welche die starkmagnetischen Stoffe 
aus der Erzmasso hcrauszichcn und abscheiden. [Ir. Coal 
Tr. Rov. 1915, 28. Mai, S. 749.]

Agglomerieren.
II. Colo Estep: D re h ö fe n  zum  A g g lo m erie ren  in 

G ary . [Ir. Tr. Rev. 1915, 20. Mai, S. 1021/2.]
G ic h ts ta u b s in te r u n g s a n la g o  in  G ary .*  Dio 

durch Zeichnungen und Photographien erläuterte Anlage 
ist für die Verarbeitung des Gichtstaubes von zwölf Hoch
öfen eingerichtet. Acht Oefen sind bereits in Betrieb, vier 
Iweitere Oefen sind geplant. Dio Rollüfen sind 24,43 m 
lang und haben 2,75 m (¡). Dio Ausmauerung ist 31S m 
stark. Die Beheizung geschieht mit Koksofengas. [Ir. Ago 
1915, 27. Mai, S. 1168/70.]

Werksbeschreibungen.
H ubert Hermanns: D as E ise n -  u n d  S ta h lw e rk  

M ark , so ino E in r ic h tu n g  u n d  se in eE rzeu g n is se .*  
Oefen. Gaserzcugeraidago. Beförderung und Aufberei
tung des Formsandes. [Gieß.-Zg. 1915,15. Juni, S. 177/81.]

Feuerungen.
Allgemeines.

C. Volk: D ie E rh ö h u n g  des K o k sv e rb ra u c h e s .*  
Der Verfasser kommt zu folgendem Ergebnis: Auf Vor

schubrosten lassen sich Gemische aus Kohle und 10 bis 
20 %  Koks in vielen Fällen technisch einwandfrei ver
brennen. Auf Planrosten kann der Koksgehalt des Ge
misches gesteigert oder in besonderen Fällen auch un- 
vermischtcr Koks verbrannt werden. In  Steinkohlen
generatoren ist betriebstechnisch ein Kokszusatz von 15 
bis 50 %  möglich. [Z. d. V. d. I. 1915, 29. Mai, S. 445/7.] 

Dr. Wilhelm Scheuer: G ew in n u n g  u n d  V e rw e r
tu n g  vo n  N e b e n e rz e u g n is se n  bei d e r  V e rw en d u n g  
von  S te in -  u n d  B ra u n k o h le . Preisaufgabe des Ver
eins Deutscher Maschinen-Ingenieure (Fortsetzung). II . Die 
Nebenprodukte, ihre Erzeugung und wirtschaftliche Be
deutung. Der Teer und dio Bildung des Teers. Gesamt
ergebnis der Produktionserhebungen für 1912. Das 
Ammoniak und seine wirtschaftliche Bedeutung. III. K ri
tische Betrachtungen darüber, wo gegebenenfalls m ittel
bare Feuerung unter Gewinnung von Nebenerzeugnissen 
in Frage kommt. A. Gestehungskosten für 1 PS-st bei 
Dampfturbinenbetrieb m it direkt beheizten Kesseln.
B. Gestehungskosten für 1 PSst bei Dampfturbinenbetrieb 
m it Gaskesseln. C. Gestehungskosten einer PSe/st bei 
Gasmaschinenbctriob m it Mondgasanlago. IV. Ver
gleichende Zusammenstellung von Preisen der Steinkohle 
und Braunkohle in Mitteldeutschland; Land- und Wasser
fracht; Frachtsätze. V. Ermittlung, unter welchen Um
ständen für ein Kraftwerk von 150 000 KW in Mittel
deutschland unmittelbare oder mittelbare Verteuerung 
unter Gewinnung von Nebenerzeugnissen in Aussicht zu 
nehmen ist, wenn sowohl Steinkohlen als Braunkohlen 
zur Verfügung stehen. [Glaser 1915, 15. Juni, S. 239/51.] 

Gaserzeuger.
Arthur H. Lymn: G a se rz e u g e r  m it G ew in n u n g  

d e r  N eb en e rzeu g n is se .*  Geschichtliche Darstellung 
der Entwicklung der ganzen Frage. Beschreibung einiger 
Systeme und verschiedener Einzelheiten. [Ir. Coal Tr. Rev. 
1915, 28. Mai, S. 743/5.]

Arthur H. Lymn: G a se rz e u g e r  m it G ew in n u n g  
d e r  N eb en e rzeu g n is se .*  [J . Am. S. Mech. Eng. 1915, 
Mai, S. 253/66.]

Gwosdz: G a sg e n e ra to re n  m itE rz e u g u n g  f lü s s i 
g e r S ch lack e . Verfasser macht einige Bemerkungen zu 
den Ausführungen von Dr. K. Voigt in der Feucrungs- 
toohnik vom 1. April 1915. [Feuerungstechnik 1915, 
15. Juni, S. 221/3.]

D er M o rg a n g a sg c n e ra to r .*  [Ir. Ago 1915,
27. Mai, S. 1161/3.]

Dampfkesselfeuerungen.
Pradel: Z w ei W u rfb o sc h ic k e r  fü r  B re n n s to f fe  

a l le r  A rt.*  Zeichnung und Beschreibung des von der 
Firma J . ' A. Topf & Söhne in E rfurt unter dem Namen 
Ballist auf den Markt gebrachten Bcschickers. Ergebnisse 
eines Verdampfungsversuches, der an einem Zweiflamm
rohrkessel ausgoführt worden ist. (Schluß folgt.) [Z. f. 
Dampfk. u. M. 1915, 28. Mai, S. 184/6.] 

Kohlenstaubfeuerungen.
N eu e ru n g e n  in  K o h le n s ta u b fe u e ru n g e n . [St.

u. E. 1915, 17. Juni, S. 625/30.]
K o h le n s ta u b b re n n e r .*  [Ir. Coal Tr. Rov. 1915,

28. Mai, S. 752.]
Oelfeuerungen.

B e it r ä g e  zu r T e e rö lfe u e ru n g . [O clG asM . 1915, 
Mai, S. 9/12; Juni, S. 18/20.]

E in ig o B e itr ä g e  z ü rK e n n tn is  d e r  O o lfeu eru n g . 
(Wird fortgesetzt.) [Gießerei-Praxis 1915, M ai/Juni,

S- 33° /2’i Oefen.
M it G as g e h e iz te r  G lü h - u n d  H ä rte o fe n .*  Der 

in zwei Abbildungen veranschaulichte Ofen ist in erster 
Linie zum Glühen und H ärten langer Stücke, wie Achsen, 
Geschützrohren, Röhren usw. bestimmt, dio bekanntlich 
besondere Schwierigkeiten bei der Wärmebehandlung be
reiten. Der neue Ofen wird von der Manometer Manu
facturing Comp., Limited, in Birmingham geliefert. 
[Engineer 1915, 28. Mai, S. 537.]

Zeitschriftenverzeichnis riebst Abkürzungen siehe Seite 109 bis 112.
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T. F. Baily: D er e le k tr is c h e  O fen zum  W ärm en , 
z u r  W ä rm e b e h a n d lu n g  u n d  zu m  A usg lühen . Vor
trag nebst eingehender Besprechung. [Proc. Eng. S. West. 
Penns. 1915, April, S. 255/83.]

Rauchfrage.
R. Benner Pb. 0 . Fremont: D ie z e rs tö re n d e  W ir

k u n g  des R u ß e s  au f  M eta lle . [Rauch u. St. 1915, Mai, 
S. 127/9.]

K r a f t e r z e u g u n g  u n d  -V e r te i lu n g .  
Kraftwerke.

M. A. Nüsclielcr: D io W ir ts c h a f t l ic h k e i t  des 
D a m p fb e tr ie b e s  fü r  in d u s tr ie l le  W erke  in  der 
S chw eiz . (Fortsetzung.) [Z. d. Bayer. Rov.-V. 1915, 
15. Juni, S. 95/7.]

Dampfturbinen.
A. P. Hjortsö: L ju n g s t rö m s  D am p ftu rb in e .*  

Eingehende Beschreibung nebst Zeichnungen. Prüfungs
ergebnisse. [Ing. 1915, 9. Juni, S. 315/20.]

Gasmaschinen.
B. Schapira: U e b c r G ro ß g asm asch in en . (Wird 

fortgesetzt.) [Oel Gas M. 1915, Juni, S. 17/8.]

Arbeitsmaschinen.
Werkzeugmaschinen.

Fred H. Colvin: E in ig e  A rb e itsm e th o d e n  aus 
dom  L o k o m o tiv b a u .*  Bohren, Hobeln, elektrisches 
Schweißen. [Z. f. pr. Masch.-B. 1915, 5. Juni, S. 341/6.]

M asch in en  fü r  d ie  G e sc h o ß fa b rik a tio n .*  [En
gineer 1915, 11. Juni, S. 572/6; 18. Juni, S. 599/602;
25. Juni, S. 634/6.]

Schleifmaschinen.
Joseph Homer: S ch le ifm asch in en .*  [Engineering 

1915, 18. Juni, S. 668/72.]
Güterwagen.

E is e rn e  G ü te rw ag en  fü r  dio G an a d ia n -P a o ific -  
B ahn.*  Gebaut von der Canadian Car & Foundry Com
pany in Montreal, Quo. [Raihvay Ago Gazette 1915,
18. Juni, S. 1420/2.]

Förderwagen.
N e u e r  S e i te n k ip p e r  fü r  F ö rd erw ag o n .*  Zeich

nung und Beschreibung eines von der Maschinenfabrik 
Gebr. Eickhoff in Kattowitz auf den Markt gebrachten 
Seitenkippers. [Fördertechnik 1915, 1. Juni, S. 85/6.]

S. Scheibner: A n re g u n g e n  z u r  E rh ö h u n g  d e r 
L e is tu n g s fä h ig k e i t  d e r  d e u ts c h e n  E ise n b a h n e n  
d u rc h  a llg em e in e  V erw en d u n g  v o n S e lb s te n t la d e -  
w agen  fü r  S e ite n e n tle e ru n g  bei d e r B e fö rd e ru n g  
v o n  M assen g ü te rn . W ir werden an anderer Stcllo ein
gehend auf diese Arbeit zurückkommen. [Glaser 1915, 
15. Juni, S. 251/63.]

Verladeanlagen.
S c h la c k e n tra n s p o r tk ra n .*  Abbildung und kurze 

Beschreibung einer besonderenAusführung eines Schlackcn- 
transportkrans. E r stammt von der Toledo Bridge and 
Crano Co. in Toledo, Ohio, und wurde auf der Hochofen
anlage der Punxsutawney Furnaco Co. aufgestellt. [Ir. Ago 
1915, 20. April, S. 939.]

Werkstattkrane.
C. E. Clowcll: E le k t r is c h e r  K ra n b o tr ie b .*  [Z. f. 

pr. Masch.-B. 1915, 5. Juni, S. 352/4.]
Hängebahnen.

P. Kirchhoff: E lek  t  r ose h w ebe b ah n en  f ilr L as to n - 
b e fö rd e ru n g .*  [Fördertechnik 1915, 1. Juni, S. 81/5.]

'Werkseinrichtungen.
Baukonstruktionen.

M. Buhle: S c h ü t tg u tb e h ä l te r  u n d  ih re  V e r
sch lüsse .*  Beschreibung von Kohlenförder- und -lager- 
anlagcn von Gebr. Weismüller. Bekohlungsanlago für 
Gaserzeuger. Schüttelschuh von Nagel <fc Kaemp. U-Vcr- 
schlüsse von Bleicher! u. a. m. Modellversuche und ihre 
Ergebnisse. [Glückauf 1915, 26. Juni, S. 629/37.]

N o u o E rz v o r la d o r in  P h ila d e lp h ia .*  [Ir. Tr. Rev. 
1915, 20. Mai, S. 1009/10.]

Beleuchtung.
G u tes  L ic h t — ein  w ic h tig e s  S ic h c rh e its -  

c le m e n t in  d e r G ießere i. Allgemeine Erörterung der 
Belouchtungsfrage. Vergleichende Beschreibung ver
schiedener elektrischer Lampen. Gasbeleuchtung. An
ordnung der Beleuchtungskörper in der Gießerei. [Foun
dry 1915, Juni, S. 216/8.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenbau und -betrieb.

Dr. Schenck: U n te rs u c h u n g e n  zu r  T h eo rio  des 
H ochof enp rozessos. [St. u. E. 1915,17. Juni, S. 638/9.]

Frank E. Bachmann: D ie V erw en d u n g  von  t i t a n 
h a lt ig e m  E rz  im  H ochofen .*  (American Iron and 
Steel Institute, Versammlung Oktober 1914.) [St. u. E. 
1915, 10. Juni, S. 613/6.]

Gießerei.
Anlage und Betrieb.

G. H. Hoopcr: Z w e is tö ck ig e  G ieß e re ien  fü r 
u n u n te rb ro c h e n e n  B e tr ie b . Erörterung verschiede
ner Ausführungsformen. Hinweise auf dio Vorzügo un
unterbrochenen Betriebes, der erst in zweigeschossigen 
Anlagen zur vollen Wirtschaftlichkeit gelangt. [Foundry 
1915, Mai, S. 185/0.]

E in o  n eu e  a m e r ik a n isc h e  T em p erg ieß ere i.*  
Beschreibung, Plan und Schaubilder der neuen Gießerei 
der Hammond Malleablo Iron Co. in Hammond, Ind., 
V. St. v. A. Ebenerdige Anlage. Hufeisenförmiger Grund
riß. Flammofenbetrieb. Rohstoffe laufen an einem Endo 
des Hufeisenbügels ununterbrochen weiter, am anderen 
Ende erfolgt der Versand der Ware. [Foundry 1915, Mai, 
S. 204/9.]

Theodor Löho: W ir ts c h a f t l ic h e s  A rb e ite n  im 
G ie ß e re ib e tr ie b e . (Fortsetzung.) Verminderung von 
Ausschuß. (Schluß folgt.) [Gieß.-Zg. 1915, 15. Juni, 
S. 182/5.]

Formerei.
E. Hoeltjo: E in fo rm o n  e in es  A u to m o b ilk o lb e n s  

fü r  M assen h e rs te llu n g .*  Es wird gezeigt, wie der
artige Kolben auf Formmaschinen als Massonfabrikations- 
gegenstände cingcformt werden. [W.-Tcchn. 1915,15. Juni, 
S. 319/20.]

H. C. Estep: F o rm e re i v ie r fa c h e r  M o to rzy lin - 
der.* Formerei auf Rüttelmaschincn. Schwierige Kern
arbeit. Genaues Einlegen der Kerne. Angabe über Form- 
und Kemsandzusammensctzung und Gattierung. Täg
liche Erzeugung 330 vierfache Zylinder. [Foundry 1915, 
Mai, S. 171/4.]

Louis J. Josten: E in fo rm e n  g u ß o is e rn e r  T u n n e l-  
A u sk le id u n g en .*  Dio einzelnen Ringe bestehen aus 
neun Segmenten. Sie besitzen 5,43 m im Durchmesser. 
Dio Stücko werden masclünell geformt. [Ir. Age 1915,
1. April, S. 715/9.]

J . und L. Treulieit: D io T ro c k n u n g  dor G u ß 
fo rm en  u n d  dio E n tw ic k lu n g  d e r  z u g eh ö rig en  
T ro c k e n v o rr ic h tu n g e n .*  (Fortsetzung.) [Gieß.-Zg. 
1915, 15. Juni, S. 186/8.]

J . W arren: V o rr ic h tu n g  zum  U m w enden  g ro ß e r 
F o rm k a s te n .*  (Vgl. hierzu auch St. u. E. 1915, 29. April, 
S. 459.) [Am. Mach. 1915, 25. März, S. 522.]

Allan Hill: G ip s -F o rm p la tte n  fü r  H a n d - u n d  
M asch in en te ile .*  Eine Reihe von Ausführungsbei
spielen zur Herstellung von Gipsformplatten nach ein
fachen, geteilten, vollen und hohlen Modellen. [Foundry 
1915, Juni, S. 238/8.]

P n e u m a tis c h e  S ie b v o r r ic h tu n g  fü r  F o rm 
m asch in en . [Ir. Age 1915, 20. Mai, S. 1121.] 

Formmaschinen.
E in e  n eu e  F o rm m asch in e .*  Gebaut von der

B. & B. Mfg. Company in Indianapolis, Ind. [Ir. Age 
1915, 27. Mai, S. 1166.]’
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J . Franklin Ervin: F o rm m a sc h in e n  u n d  M odoll- 
zu sa m m e n se tz u n g . Uebersichtliche Zusammenstellung. 
Kostenberechnungen. [Ir. Ago 1915, 1. April, S. 721/4.] 

Schmelzen.
G a t t i e r u n g in  n a c h  A n a ly se . [Eisen-Zg. 1915, 

15. Mai, S 289/90.]
Richard Moldenke: D ie r ic h t ig e  H ö h e  d e r  F ü ll-  

k o k s s c h ic h t  im  K u p o lo fen . [Foundry 1915, Jan., 
S. 28. -  Vgl. St. u. E. 1915, 24. Juni, S. 659.]

P. R. Micks: A b s tic lir in n o  m it  S c h la c k e n ' 
ab sch c id u n g .*  In dio Abstichrinno ist ein vertiefter 
Behälter eingeschaltet, dessen mittlere, feuerfeste Zwischen
wand dio Schlacke zurückhält, während das Eisen unten 
durchfließen kann. Seitlicher Schlackenablauf. Anord
nung nur für Betriebe m it stetig laufendem Eisen geeignet. 
[Foundry 1915, Mai, S. 186/7.]

W in d d ru c k -B e g re n z u n g sv e n tilo  am  K u p o l
ofen.* [Foundry 1915, Jan., S. 26/7. — Vgl. St. u. E. 
1915, 24. Juni, S. 658/9.]

Grauguß.
Overmann: H e rs te llu n g  dor G ra u g u ß g ra n a te n . 

[St. u. E. 1915, 24. Juni, S. 661.]
Sonderguß.

Friedrich Erbreich: D or sc h m ie d b a re  Guß.*
[St. u. E. 1915, 27. Mai, S. 549/53 ; 24. Juni, S. 652/8.] 

Stahlformguß.
S. Muntz u. S. Roubicn: D io S c h w ie r ig k e ite n  

des S tah lg u sse s .*  Eine Studio über dio von der Grau
gußpraxis abweichenden Voraussetzungen der Stahl
gießerei. Das Gießen und Nachgießen. Vorgängo während 
des Erstarrens. Glühwirkung. [Foundry 1915, Mai, 
S. 175/8.]

Elektrostahlguß.
William G. Kranz: D e r e le k tr is c h e  O fen in  d e r 

G ießere i.*  Nachdem dio im Jahre 1910 m it einem 
kleinen elektrischen Versuchsofen angestellten Proben zu
friedenstellende Ergebnisse geliefert hatten, hat sich die 

‘ National Malleablo Castings Company im Jahre 1912 ent
schlossen, einen C-t-Heroult-Ofen aufzustollcn. Mitteilung 
der damit gemachten günstigen Erfahrungen. [Ir. Age 
1915, 8. April, S. 780/1.]

D er H 6 ro u lt-O fe n  fü r  G ießcrc izw ocke.*  [Ir. 
Tr. Rev. 1915, 13. Mai, S. 976/8.]

D or H ö ro u lt  ; e le k tr is c h e  - S ch m elzo fen  im  
G i e ß e r c i b e t r i o b e . *  Bcschieibung eines Heroult- 
Schmelzofens von 1 t  Fassungsvermögen, der einen ge
wöhnlichen Tiegelstahlschmelzofon verdrängte. Angaben 
über Bauart (guto Regelung dor Elektrodenbewcgung), 
Stromverbrauch, Betriebsvorzüge. [Foundry 1915, Juni, 
S. 225/7.]

Gußveredelung.
Franklin W. Hobbs: S c h le ife n  u n d  P o lie re n  von 

O fe n p la tto n . Mitteilungen oincs alten Praktikers. Wert 
und Unwert verschiedener Schleifscheibenangabon, um die 
Scheiben genau gewichtsausgeglichen auf die Achse zu 
bringen. — Aufleimen des Schleifmittels — Karborund 
und Schmirgel. [Foundry 1915, Juni, S. 236/7.] 

Sonstiges.
D io E is e n g ie ß e re i-P ra x is .  Schlacke. Gichtgaso. 

Gießerei-Roheisen. [Eisen-Zg. 1915, 3. Juli, S. 398/400.] 
Dr. Leidig: W elche  L e h re n  k a n n  dio G ie ß e re i

in d u s tr i e  au s  don im  b is h e r ig e n  V e rla u f  des 
K rie g e s  b e o b a c h te te n  w ir ts c h a f t l ic h e n  V o r
g än g en  z ieh en ?  [St. u. E. 1915, 24. Juni, S. 661.] 

V e rw en d u n g  v o n  so lb s te rz o u g te m  G as in  e n g 
lis c h e n  G ießere ien .*  Gaserzeuger. Formtrockentische. 
Ringbrenner für Hohlformen. Trockengestelle für Gieß
pfannen kleiner Abmessungen. Trockenvorrichtung für 
Kranpfannen. [Foundry 1915, Juni, S. 229/30.]

R. E. Wood: P ro m iso -K e e p e r  (L io fe rz e i t-
S io h erer) im  G ie ß e re ib e tr ie b e . Beschreibung einer 
Betriebsordnung, nach der für jeden Auftrag ein Papier 
ausgefertigt wird, das die Bestellung durch den Betrieb

bis zum Versand begleitet. Vorkehrungen, um auf Grund 
solcher Aufschreibungen Fehler im Betriebe rechtzeitig zu 
erkennen. [Foundry 1915, Juni, S. 227/8.]

H. M. Laue: D as E in s e tz e n  u n d  H e ra u sn e h m o n  
d e r  K e rn e  in  bzw. au s  T ro ck e n ö fe n . Es werden ver
schiedene Arten der Beschickung beschrieben. [Ir. Age 
1915, 8. April, S. 820/1.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.
Flußeisen (Allgemeines).

Chetwynd: E lo k tr is c li  g e h e iz te  S ta h lp fa n n e  
z u r  S ta h lre in ig u n g .*  [Engineering 1915, 5. März, 
S. 283. -  Vgl. St. u. E. 1915, 17. Juni, S. 637/8.] 

Siemens-Martin-Verfahren.
E in  S ta h lw e rk  in  S ü d -K a lifo rn ie n .*  Martin

werk der Southern California Iron & Steel Co. in Los 
Angeles m it einem 15-t-Ofen mit Oclfcuorung von 1500 t  
Monatsleistung. Als Einsatz wird chinesisches Roheisen 
von den Ilanyang-Werken benutzt. Das .Werk besitzt 
außerdem eine Schraubenfabrik, Walzwerk und Weiß
blechfabrik. [Ir. Ago 1915, 20. Mai, S. 1110/2.] 

Elektrostahlerzeugung.
Viktor Stobie: D io H e rs te llu n g  vo n  E lo k tro -  

s ta h l  im  S to b ie -O fe n . Allgemeine Ausführungen über 
Elektrostahlöfen. Angaben über den Betrieb von Stobie- 
Oefen. Stobie-Oefen im Anschluß an ein Martinwerk. 
[Engineer 1915, 18. Juni, S. 616/7.]

R. S. Wile: E le k tr is c h e s  S ch m o lzen  von  F e r r o 
le g ie ru n g e n . Angaben über das Schmelzen von Ferro- 
mangan und Ferrochrom in einem Lichtbogenofen von 
W ile . [Ir. Coal Tr. Rov. 1915, 11. Juni, S. 818.]

Robert M. Koeney: E le k tr is c h e s  S ch m elzen  vo n  
F e rro c h ro m . Metallurgische Angaben über die Reduk
tion der Chromoxydo. Analysen der Rohstoffe. Ergeb
nisse von Schmelzversuchen. Stromverbrauch. [Ir. Tr. 
Rov. 1915, 13. Mai, S. 972/5.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
Walzen.

Bruno Quast: T rio -Z w c is tich -V o rw a lzw erk .*
[St. u. E. 1915, 3. Juni, S. 584/9.]

Jerome R. George: E n tw ic k lu n g  dos H a n d e ls 
e is e n w a lz w e rk s  in  don Vor. S ta a te n .*  Herstellung 
von Stabeisen. [Ir. Coal Tr. Rev. 1915,18. Juni, S. 850/1; 
Ir. Tr. Rov. 1915, 3. Juni, S. 1125/S.]

Kaltwalzwerke.
K a ltw a lz w o rk e .*  Verschiedene Einzelheiten. (Aus

zug aus Engineering.) [Ir. Ago 1915, 20. Mai, S. 1115.] 
Wärmebehandlung.

Robert R. A bbott: N e u z e it l ic h e  S tä h le  u n d  ih r e  
W ä rm eb eh an d lu n g .*  [Ir. Age 1915, 8. April, S. 790/2.] 

Denis: D er E in f lu ß  d e r  W ä rm e b e h a n d lu n g  au f 
d ie  E ig e n s c h a f te n  d e r  W e rk z e u g s tä h le . (Gin. Civ. 
1915, 23. Jan., S. 54. -  Vgl. St. u. E. 1915, 3. Juni, 
S. 589/91.]

Härten.
E than Viall: T ra n s p o r ta b le r  H ä r te b o t t ic h .*  

F ür Oelhärtung bestimmter Bottich von Geo. F. Marchant 
& Co. in Chicago, Jll. [ J. f. pr. Masch.-B. 1915, 5. Juni, 
S. 350/1.]

G e h ä r te te  o d e r v e rg ü te te  Z a h n rä d e r  fü r 
W erk zeu g m asch in en ?*  Im  Einsatz gehärtete Räder. 
Vergütete Räder. Vergleich zwischen vergüteten und 
eingesetzten Zahnrädern. Härtebäder. Bäder zum An
lassen. Dio Verwendung und Eichung von Pyrometern. 
Temperaturkurven eines richtig und eines falsch zeigenden 
Pyrometers. Kosten der Ausrüstung. [W.-Techn 1915, 
15. Juni, S. 324/7.]

Autogenes Schweißen.
A u to g en  g e sc h w e iß te  R o h rk o n s tru k tio n e n .*  

[Z. f. pr. Masch.-B. 1915, S. Mai, S. 285/7.]
Robert Mawson: A u to g e n e  R o h rsch w e iß u n g .*  

[Z. f. pr. Masch.-B. 1915, 5. Juni, S. 354/6.]
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Schleifen.
S ch le if-  u n d  P o lie r in i t tc l .  Diamantpulver. Ko

rund und Schmirgel. Granat und Feuerstein. Sandstein. 
Verschiedene Polierraittel. [Am. Mach. 1915, 24. Juni, 
S. 1075/8.]

Kriegsmaterial.
G u ß s ta h l - R o h lin g e  für 4,5 - cm - G ran a ten .*  

Fortsetzung der Beschreibung der in den Canadian 
Steel FoUndries, Ltd., üblichen Arbeitsweise. [Am. Maoh. 
1915, 24. Juni, S. 1065/8.]

Polster: E n g la n d s  schw ere  .F e ld g esch ü tze .*  
Z. d. V. d. I. 1915, 12. Juni, S. 495/6.] 

Eisenbahnmaterial.
R e ife n lo se  S ta h l r ä d e r  fü r  E isen b ah n e n . (Aus

zug aus einem Bericht über „Bandagenloso Stahlrädcr für 
Eisenbahnen“ im Allg. Anzeiger f. Berg-, Hütten- und 
Mascliinen-Ind. 1915, 9 Febr., S. 17.) [Organ 1915, 
15. Juni, S. 214/5.]

Sonstiges.
M asch ine  zu r  H e rs te llu n g  un d  zum  H ä r te n  

von  F edern .*  Diese von der Harvey Spring Company 
in Racine, Wisc., verwendeten automatisch arbeitenden 
Maschinen liefern mindestens viermal soviel Federn als 
man in derselben Zeit vo i Hand aus erzeugen kann. 
[Ir. Ago 1915, 27. Mai, S. 1164/5.]

C. Diegel: V e rh ü tu n g  dos ra sc h e n  Z crfresso n s 
vo n  V e rz in k u n g sp fa n n e n . [Z. d. V. d. I. 1915, 1. Mai, 
S. 362/3. -  Vgl. St. u. E. 1915, 10. Juni, S. 616/7.]

Eigenschaften des Eisens.
Allgemeines.

R. Gans: K o o rz i t iv k ra f t  des S ta h ls  in  ih r e r  
T e m p e ra tu ra b h ä n g ig k e it .  Dio Koorzitivkraft ist 
eine eindeutige Funktion der Temperatur, sie wird bei 
Eisen jedoch für tiefe Temperaturen viel langsamer kon
stant als bei Nickel. Boi 500° tr it t  ein Haltepunkt ein. 
[Phys. Zeitschr. 1915, 15. März, S. 96.]

Elektrische Eigenschaften.
G. K. Burgess und J. N. Kellberg: E le k tr is c h e r  

W id e rs ta n d  u n d  k r i t i s c h e  T e m p e ra tu rb e re ic h e  
von  re in e m  E isen .*  Arbeitsweise. Ergebnisse. Dio 
Widerstandsmessungen ergaben, daß dio Umwandlung A, 
streng umkehrbar ist, während die Umwandlung A, 
bei der Erhitzung bei einer höheren Temperatur s ta tt
findet als bei der Abkühlung. Die beiden Umwandlungs
arten müssen also grundverschieden sein. [Bulletin of the 
Bureau of Standards 1915, 10. Mai, S. 457/70.]

Passivität.
IC. Arndt: Dio E le k tro c h e m ie  im  J a h r o  1914. 

Aus dem weiten Gebiete der wissenschaftlichen Elektro
chemie interessiert unsere Leser besonders der Abschnitt 
P a s s iv i t ä t .  Es wird auf die Arbeiten von Fr. F la d e  
und H. K o ch  (Z. f. phys. Cliem. Bd. 88, S. 307/20), von 
F la d e  und W. R a th e r t  (ebenda Bd. 86, S. 567/623) und 
von F la d e  (ebenda Bd. 88, S. 569/607) hingewiesen. Eine 
Uebersicht über dio verschiedenen Passivitätstheorien hat
II. S ta n le y  (Chem. News Bd. 109, S. 25/6) gegeben. 
[Chem. Ind. 1915, Juni, S. 242/50.]

Metalle und Legierungen.
Legierungen.

E in  n e u e r  V a n a d iu m s ta h l. An Stelle von Kohlen
stoffstählen und Chrom-Vanadium-Stahl für Lokomotiv- 
achsen und Schmiedestücke empfiehlt dio American Vana
dium Co. einen Vanadiumstahl mit 0,47 %  C, 0,90 %  Mn, 
0,012%  P, 0,020%  S, 0,12%  Vd. Man erhitzt dio 
Schmiedestücke auf 690 bis 720° C und läßt sie an der 
Luft erkalten; für höhere Anforderungen erhitzt man auf 
790° und schreckt in Ool ab. Mechanische Eigenschaften 
dieses Stahles. [Ir. Age 1915, 10. Juni, S. 1298.]

Dr. Robert Kremann: D io e le k tro ly t is c h e  D ar
s te l lu n g  v o n  L eg ie ru n g e n  au s w ässe rig en  L ö su n 
gen.* Dio Bedeutung der Niekelstähle für dio Praxis
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legte den Gedanken nahe, auf e le k tro ly tis c h e m  AVogo 
u n m it te lb a r  N ic k e ls ta h l zu e rzeugen . Leider ist 
dies nach dem heutigen Stando der Forschung nicht mög
lich. Für dio technische Unbrauohbnrkeit der aus wässo- 
rigen Lösungen erhaltenen Nickel - Eisen - Legierungen 
kommen zwei Umstände in Betracht: 1. liogt in der Nähe 
des Abscheidungspotentiales der Nickel-Eisen-Legierungen 
das des Wasserstoffs. Man erhält deshalb ein geringe 
Mengen Wasserstoff in fest gelöstem Zustand enthaltendes 
Material; der Wasserstoff härtet zwar das Material, er 
macht cs aber zugloich so spröde wie Glas. 2. Der Ab
scheidung der betreffenden Legierungen in dicken Platten 
steht die Schwierigkeit im Wege, die Konzentrations- 
Verhältnisse im Bado während der ganzen Versuchsdauer 
konstant zu erhalten. Man bekommt wohl stellenweise 
ein Gefüge, wie cs dem auf thermischem Wege erhaltenen 
Nickelstahl entspricht, doch beobachtet man auch Stellen, 
in denen nickclreiclio und nickelarmc Teile abwechsju. 
Erst beim Erhitzen eines solchen Materials auf Weißglut 
verschwinden dieso Schichtungen. [Die Naturwissen
schaften 1915, 4. Juni, S. 289/93.]

Fritz W alter: E in ig e s  ü b e r M o ta ll-L o g ie ru n g en . 
(Fortsetzung.) [Gießerei-Praxis 1915, Mai/Juni, S. 332/5.] 

®t.*£sug. Hermann Scliirmeister: Z ur K e n n tn is  
do r b in ä re n  A lu m in iu m leg ie ru n g en .*  (Doktor
dissertation.) [St. u. E. 1915, 24. Juni, S. 449/52.1

K. R. Koch und C. Dannecker: Dio E la s t i z i t ä t  
e in ig e r  M e ta lle  u n d  L eg ie ru n g en  b is  zu T e m p e ra 
tu r e n ,  d ie  ih re m  S c h m e lz p u n k t nahe liegen .*  Ver
fasser stellten Versuche an über dio Torsionselastizität von 
Platin, Aluminium, E ise n , Nickel, Kupfer, Zink, Palla
dium, Silber, Kadmium, Zinn, Gold, Blei, Messing (60% Cu, 
40 % Zn), Duranametall, Tombak (85 % Cu, 15 %  Zn), 
Nickelin, Neusilber, Rheotan, Manganin (84%  Cu, 
12 % Mn, 4 % Ni), Phosphorbronzo (93 % Cu, 7 % Sn), 
Kruppin (Eiscn-Nickel-Legierung), Duralumin (94,7 % Al, 
4,2 %  Cu, 0,6 % Mn, 0,5 %  Mg). [Annalen der Physik 
1915, Bd. 47, S. 197/226.]

W. Müller: B e itra g  zu r E rk e n n tn is  des E in 
flu sse s  d e r G lü h d a u e r  au f dio E rw e ic h u n g  v e r 
sch ied en  s t a r k  g e re c k te r  L e itu n g sb ro n z e .*  Ver
suche über dio Abhängigkeit der mechanischen Eigen
schaften von der Querschnittsverminderung beim D raht
ziehen, über den Einfluß der Glühdauer- und Glühtem- 
poratur auf die mechanischen Eigenschaften und übor den 
Einfluß des Reckens und Glühens auf die Härte. [Met. u. 
Erz 1915, 8. Juni, S. 213/20.]

Betriebsüberwachung.
Betriebsführung.

Robert Thurston Kent: W is se n sc h a f tl ic h e  Bo- 
tr ie b s fü h ru n g  (Timo Study Dato). Arbeitsleistung an 
Bohrmaschinen, Drehbänken usw. [Ir. Age 1915, 27. Mai, 
S. 1178/81.]

Wärmetechnisehe Untersuchungen.
Kirsch: V ersu ch e  am  R ip p e n ro h rv o rw ä rm e r . 

S y s tem  R. K ab litz .*  [Feucrungstechnik 1915, 1. Mai, 
S. 185/9; 15. Mai, S. 198/200; 1. Juni, S. 213/5; 15. Juni, 
S. 223/6.]

Mechanische Materialprüfung.
Sonderuntersuchungen.

V ersu ch e  m it D ru c k s tä b e n  fü r  dio neue  
Q u eb eck b rü ck e .*  [St. u. E. 1915, 17. Juni, S. 634/7.] 

M. Rudeloff: W e ite re  U n te rs u c h u n g e n  von 
E ise n b o to n sä u le n .*  Verfasser bespricht eine Reihe 
wichtiger Fragen: I. Welche Sicherheit besitzt eine Eisen- 
betonsäulo? II. Welche Wirkung hat eine schwache Um
wehrung ? III. Welche Wirkung hat die nicht bewehrte 
Betonschale auf dio Tragfähigkeit? IV. Welche Wirkung 
hat eine quadratische Umschnürung? V. Kann eine hohle 
Säule ebenso umschnürt werden wie eine volle ? VI. Welche 
Wirkung hat eine stärkere Umschnürung als 1^% ?
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VII. Welchen Einfluß hat dio Zugfestigkeit des Drahtes 
auf dio Umschnürung? V III. Wie verhält sich dio um- 
schnürende Wirkung bei Bügeln mit Haken ? TX. Welchen 
Einfluß hat eine fettere Betonmischung auf die Festigkeit 
einer umschnürten Säule? [Bet. u. E. 1915, 3. Juni, 
S. 131/4.]

R. Scheibe: V e rg le ich  dor E ig e n s c h a f te n  v e r 
s c h ie d e n e r  E ise n b a h n q u e rsc h w e lle n .*  [Organ 1915,
1. Juli, S. 217/21.]

H. Amos: E rfa h ru n g e n  m it E isc n b e to n sc h w e l-  
len. Nach Ansicht des Verfassers ist dio Eisenboton- 
schwello vorläufig nur wettbewerbsfähig, wenn Eisen- 
und Holzschwellcn zu einigermaßen entsprechendem 
Preise nicht zu bekommen sind. Eisen- und Holzschwellen 
sind dor Eisenbetonsohwelle technisch und wirtschaftlich 
noch überlegen. E rst durch langjährige Erfahrungen aus 
praktischen Versuchen können weitero Fingerzeige cu r 
endgültigen Lösung der Eisonbetonschw'cllenfrago ge
wonnen werden. [Bet. u. E. 1915, 3. Juni, S. 130.]

Metallographie.
Sonderuntersuchungen.

Bogitsch: O b e r f lä c h o n v c rä n d o ru n g e n  von  bei 
n ie d r ig e n  T e m p e ra tu re n  an g c la sse n o n  S täh len .*  
Bei Anlaßtemperaturen von 215 bis 220° bilden sich an 
der Oberflächo feine Linien, dio konzentrisch in einem 
Punkte zusammenlaufen; beim Anlassen bei 350 bis 360° 
verschwindet dio Erscheinung. [Gen. Civ. 1915, 26. Juni, 
S. 412/3.]

O. Ruff und W. Bormann: D io n a h e u te k t is c h o  
T e m p e r a tu r  d e r E is e n -  K o h le n s to f f  - L e g ie ru n 
gen.* Dio naheutektischo Temperatur reiner Eisen- 
Kohlenstoff-Legierungen, womit dio Temperatur bezeich
net wird, bei der dio Legierungen gleichzeitig für Misch
kristalle und für Graphit gesättigt sind, wurde zu 
1138, 8° 4; 1° gefunden. [Ferrum 1915, Juni, S. 124/6.]

O. Ruff: U e b e r d as  E is e n -K o h le n s to f f -G le io h -  
g e w ic h tsd ia g ra m m . Ergänzung zu dem von Ruff 
aufgestellten Gleichgewichtsdiagramm. [Ferrum 1915, 
Juni, S. 121/3.]

Mathesius: D as S y s te m  E ise n -A rse n . [St. u. E. 
1915, 17. Juni, S. 639.]

Mikroskopie.
O. W. Storcy: E in e  m ik ro sk o p isc h e  U n te r 

su c h u n g  von  E le k tro ly te is o n .*  Kleingofüge von un
behandeltem, erhitztem, geschmolzenem, gewalztem und 
durchgeschmiedetem Elektrolytoisen. [Transactions of the 
American Electrochemical Society 1914, April, S. 489/528,]

Chemische Prüfung.
E i n z e l b e s t i m m u n g e n .

Kohlenstoff.
Dr. E. Szäsz: E in  ra sc h e s  u n d  g e n a u e s  V e rfa h 

ren  zu r  B e s tim m u n g  des K o h le n s to ffs  in  E isen  
u n d  E ise n le g ie ru n g e n .*  Volumetrisches Verfahren. 
Arbeitsweise. Gegenüberstellung von Ergebnissen, dio 
nach diesem, nach dem Chromschwefelsäure- und dem 
gowichtsanalytischen Sauerstoff-Verfahren gefunden wur
den. [Chem.-Zg. 1915, 26. Juni, S. 482/4.]

Phosphor.
H arald Huss: P h o sp h o rb e s tim m u n g  im E is e n 

erz d u rc h  T i t r a t io n .  Beschreibung des seit dem 
Jahre  1913 im Grängesberger Laboratorium angewen- 
doten Verfahrens zur Phosphorbestimmung. Es handelt 
sich dabei nicht um eine neue Methode, es ist vielmehr 
das schon 1902 in Jernkontorets Annaler von J. P e tr e n  
unter dem Namen „Alkalimethode“ beschriebene und von
A. G rabe  im Bihang tili Jernkontorets Annaler 1906 
erwähnte Verfahren. Im vorliegenden Aufsatz wird die 
Arbeitsweise geschildert, die in K iruna üblich ist. (T. Tid. 
Abt. f. Chemie und Bergwesen 1915, 23. Juni, S. 69/70.)

Nickel.
Sr.-Stig. K. Wagenmann: B e itra g  zu r q u a n t i t a 

t iv e n  B e s tim m u n g  des N ic k e ls  m it  D im c th y l-  
g lyox im . A nstatt das ausgefällte Nickelglyoxim abzu

filtrieren und als solches zu wiegen oder im Tiegel in 
Nickeloxyd überzuführen, kann das im roten Glyoxim- 
niederschlag enthaltene Nickel sohnollelektrolytisch in 
ammoniakalischer Lösung gefällt werden. [Ferrum 1915, 
Juni, S. 126/9.]

Sauerstoff.
2)r.*[sug. P. Goercns: U e b e r e in e  v o lu m e tr isc h e  

S a u e rs to f fb e s tim m u n g  in  F lu ß o isen . [St. u. E. 
1915, 17. Juni, S. 639.]

Ferrochrom.
H. Schilling: Z u r A n a ly so  des F o rro ch ro m s . 

Das im Achatmörser aufs feinste zerkleinerte Material 
wird in Schwefelsäure gelöst und dio Zusammensetzung 
nach bekannten Verfahren ermittelt. Da die Kieselsäure 
stets chromhaltig ist, sind bei dor Chrombestimmung nach 
dem Lösen einige Tropien Flußsäure zuzugeben; bei der 
Siliziumbestimmung ist ein Abrauchen erforderlich. 
[Chem.-Zg. 1915, 19. Juni, S. 466.]

Silikate.
G. A. Rankin: D as te r n ä r e  S y s te m : K a lz iu m 

o x y d  - A lu m in iu m o x y d  - S iliz iu m  - 2-O xyd.*  Ein
gehende Untersuchung des Systems CaO-AI, 0 3-Si 0 2 
m it nachfolgender optischer Prüfung der Schmclzerzeug- 
nisse. Die Beziehungen zwischen den Komponenten und 
den verschiedenen Verbindungen in den drei binären 
Systemen und im ternären System sind in einer Reihe 
von Temperntur-Konzentrations-Diagrammen dargestollt. 
[Z. f. anorg. Chem. 1915, Heft 3, S. 213/96.]

Dr. K. Endeil: U e b e r  e in ig e  fe u e r fe s te  S p e z ia l
m assen  fü r  c h em isch e  u n d  m e ta llu rg is c h e  Zw ecke. 
Ueberwiegcnd tonhaltige, überwiegend oxydhaltigo und 
überwiegend karbidhaltige Massen und daraus hergestellto 
Gegenstände. [Chem.-Zg. 1915, 5. Juni, S. 421/2.] 

Brennstoffe.
Arno C. Fieldner: M it te ilu n g e n  ü b e r  dio P ro b e 

n ah m e  u n d  A n a ly se  vo n  K oh len .*  Broschüre über 
dio Untersuchungsverfahren in den Vereinigten Staaten. 
[Bureau of Mines, Technical Paper 76, Washington 1914.]

Dr. W. Bertelsmann: D ie fe s te n  B re n n s to f fe  im 
J a h r e  1914. Holz, Torf, Braunkohle, Steinkohle, Koks, 
Briketts, Feuerung. [Chem.-Zg. 1915, 3. Juli, S. 497/9.]

E inar Molin: B e itra g  zu r K e n n tn is  des H e iz 
w e r te s  von sch w ed isch em  B re n n to r f .*  Allgemeines 
über die Erm ittelung des Heizwertes bei festen und 
flüssigen Brennstoffen. Anwendung auf den vorliegen
den Fall. In einer großen Zahlontafcl sind die bei der 
Untersuchung von verschiedenen schwedischen Brenn
torfsorten erhaltenen Ergebnisse übersichtlich zusammen
gestellt. Aus allen diesen Angaben ergibt sich ein m itt
lerer Aschengehalt im trockenen Torf von 4,30 % . Als 
mittlerer Heizwert wurde im Kalorimeter ein solcher von 
5335 WE festgestcllt. [Bih. Jernk. Ann. 1915, 15. Juni, 
S. 277/95.]

Oskar Simmersbach und Friedrich Sommer: N eue? 
V e rfa h re n  zu r  B e s tim m u n g  dos S t ic k s to f f s  in  
K o lile  u n d  K oks. [St. u. E. 1915, 10. Juni, S. 601/5.] 

Gase.
J . D. Edwards: B e s tim m u n g  vo n  A m m o n iak  in  

L e u c h tg a s . Beschreibung der in Amerika üblichen Ar
beitsweise. Absorption in Schwefelsäure mit nachfnlgendor 
Rücktitration des Säureüberschusses. [Technologie Papers 
of the Bureau of Standards Nr. 34, Washington 1914.]

$t.«[]ug. P. Goercns: U e b e r  d as  m c ta llu rg is c lio  
V c rh a lto n  d e r  G ase. [St. u. E. 1915, 17. Juni, S. 639.] 

Schmiermittel.
E. H. Fish: E ig e n s c h a f te n  u n d  A u sw ah l von  

S ch m ie rö len . Vergleich der verschiedenen Sorten 
Mineral-, Tier- und Pflanzenöle. Nachweis von Verfäl
schungen. [Z. f. pr. Masch.-B. 1915, 5. Juni, S. 347/50.] 

Wasserreinigung.
H. Schröder: U eb e r A u fb e re i tu n g  des S peiso - 

w asse rs  in  D am p f an lag en . Beurteilung und Zusammen
setzung des Rohwassers. Chemische Reinigung des Kcssel- 
speisewassers. (Fortsetzung folgt.) [Z. f. Dampfk. u. M. 
1915, 18. Zuni, S. 209/11.]
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Statistisches.
Die Erzeugung der deutschen und luxemburgischen Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede-

und Preßwerke in den Jahren 1913 und 1914.1)

G egenstand Bezirke
1913

K alenderjahr

t

1914
K alenderjah r

t

1914 
Friedenszeit 
(7 M onate) 

t

1DU
K riegszeit 
(5 M onate) 

t

H a lb f a b r ik a t e  
(vorgowalztc Blöcke, 
Knüppel, P latinen 

usw.) 
zum Absatz be

stim m t

Rheinland und W estfalen......................
S c h le s ie n ............................................... ....
Siegerl., Kr. W etzlar u. Hessen-Nassau 
Nord- und M itteldeutschland . . . .
Königreich S a c h s e n ..............................
Saargebiet und bayer. Rheinpfalz . .
E lsa ß -L o th r in g e n ...................................
L u x e m b u rg ...............................................

1 248 344 
1G4 005 

30 775 
92 712 

4 338 
156105 
682 140 
421 571

974 486 
126 302 
24 319 
89 050 

3 296 
96 045 

406 329 
309 453

700 558 
90 67S 
18 044 
69 142 

2 179 
83 632 

358 326 
271 395

273 928 
35 624 

6 275 
19 908 

1 117 
12 383 
48 003 
38 058

Zusammen 
Davon geschätzt

2 799 990 
1 000

2 029 280 
900

1 593 984 
650

435 296 
250

E is o n b a l in o b e r -  
b a u m a te r i a l  

(Schienen, Schwel
len, Laschen, U nter
lagsplatten u. K lein

eisenzeug)

Rheinland und W estfalen......................
S ch le s ien ....................................................
Siegerl., Kr. W etzlar u. Hessen-Nassau 
Nord- und M itteldeutschland . . . .
Königreich S a c h s e n ...............................
S ü d d eu tsch lan d .......................................
Saargebiet und bayer. Rheinpfalz . .
E ls a ß -L o th r in g e n ...................................
L u x em b u rg ...............................................

1 423 313 
177 767

j  91 201
56 800 
34 528 

332 261 
237 241 
116 954

1 134 924 
145 177
S1 197
51 619 
35 402 

208 957 
133 689 
76 121

748109 
90 761
57 513
28 555 
24 076 

158 313 
116 770 

50 278

386 815 
54 416
23 684
23 064 
11 326 

. 50 644 
16 919 
25 843

Zusammen 
Davon geschätzt

2 470 065 
20 000

1 867 086 
18 000

1 274 375 
10 000

592 711 
8 000

T rä g e r  
(Formeisen 

von 80 mm Höhe 
und darüber)

R heinland und W estfalen......................
S ch le s ien ....................................................
Nord- und M itteldeutschland . . . .
Königreich S a c h s e n ..............................
S ü d d eu tsch lan d .......................................
Saargebiet und bayer. Rheinpfalz . .
E ls a ß -L o th r in g e n ...................................
L u x em b u rg ....................................... .... .

424 317 
93 856

|  163 337

|  328 442

268 034 
277 525

317 806 
82 058

109 031

278 971
207 751 
196 629

232 756 
60 994
83 924

234 529
182 736 
151 913

85 050 
21 064
25 087

44 442
25 015 
44 716

Zusammen 
Davon geschätzt

1 555 511 1 192 246 946 852 245 394

S ta b e is e n  
u. sonstige Formeisen 
(unter 80 mm Höhe, 

Universaleisen)

Rheinland und W estfalen......................
S c h le s ie n ....................................................
Siegerl., Kr. W etzlar u. Hessen-Nassau 
Nord- und M itteldeutschland . . . .
Königreich S a c h s e n ..............................
S ü d d eu tsch lan d .......................................
Saargebiot und bayer. Rheinpfalz . .
E ls a ß -L o th r in g e n ...................................
L u x e m b u rg ................................................

2 330 344 
349 953 

74 234 
210 362 
124 417 
80 791 

482 213 
552 907 
224 337

1 920 453 
313 482 

55 679 
159 885 
100 098 

67 610 
297 849 
401708 
220 137

1 349 845 
208 181 
40 174 

109 502 
64 453 
48 455 

254 300 
357 515 
205 714

570 608 
105 301 

15 505 
50 383 
35 645 
19 155
43 549
44 193 
14 423

Zusammen 
Davon geschätzt

4 429 558 
119 500

3 536 901 
91 950

2 638 139 
63 850

898 762 
28 100

B a n d e is e n

Rheinland und W estfalen......................
S ch le s ien ....................................................
Nord- und M itteldeutschland . . . .
Königreich S a c h s e n ..............................
S ü d d eu tsch lan d .......................................
Saargebiet und bayer. Rheinpfalz . .
E ls a ß -L o th r in g e n ...................................
L u x em b u rg ...............................................

290 035 
33 142

J- 7 616
7 416 

37 640
|  19 753

285 037 
29 613
6 725
7 198 

27 792

31 069

209 723 
21 932

4 932
5 407 

23 567
11 563

75 314 
7 681
1 793
1 791
4 225

986

Zusammen 
Davon geschätzt

395 602 
38 500

368 914 
28 250

277 124 
21 720

91 790 
6 530

W a lz d r a h t

Rheinland und W estfalen......................
S ch le s ien ....................................................
Siegerl., Kr. W etzlar u. Hessen-Nassau 
Saargebiet und bayer. Rheinpfalz . .
E ls a ß -L o th r in g e n ..................................
L u x em b u rg ...............................................

830 414 
j 89 389 

116 249 
|  121821

683 063 
78 408 
73 976 
91 585

514 701 
48 728 

60 966 
83 199

168 362 

29 680 
13 010 
7 386

Zusammen 
Davon geschätzt

1 157 873 
6 500

927 032 
2 990

707 594 
2 512

219 438 
478

J) Nach einer vom Verein Deutscher Eisen- und S tahl-Industrieller erhobenen Statistik.
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G egenstand Bezirke
1013

K alenderjah r

t

1014
K alenderjah r

t

1014 
Friedenszelt 
(7 M onate) 

t

1014
K rcq sze lt 

(5 M onate) ■ 
t

G ro b b le c h e  
(Bleche für P latten  

von 5 mm oder 
darüber)

Rheinland und W estfalen......................
S c h le s ie n ....................................................
Siegerl., Kr. W etzlar u Hessen-Nassau 
Nord- und M itteldeutschland . . . .
Königreich S a c h s e n ...............................
S ü d d e u tsc h la n d .......................................
Saargebiet und bayer. Rheinpfalz . . 
E ls a ß -L o th r in g e n ...................................

940 287 
124 881 
170 319

|  43 479 

|  129 625

832 170 
101 695 
114 907

42 233 

81 961

569 743 
71 733 
85 674

25 118 

65 200

262 427 
29 962 
29 233

17 115 

16 761

Zusammen 
Davon geschätzt

1 408 591 
125 000

1 172 966 
111 000

817 46S 
6 6  000

355 498 
45 000

P e in  b le c h e  
(in der S tärke von 
weniger als 5 mm)

Rheinland und W estfalen......................
S c h le s ie n ....................................................
Siegerl., K r. W etzlar u. Hessen-Nassau 
Nord- und M itteldeutschland . . . .
Königreich S a c h s e n ...................... . .
S ü d d e u tsc h la n d .......................................
Saargebiot und bayer. Rheinpfalz . . 
E ls a ß -L o th r in g e n ......................

391 904
107 005
108 814

J. 70 800 
34 519 

^ 106 8S4

335 297 
87 768 
98 699

63 701 
29 540
73 800

234 392
62 331 
6 6  897

44 810 
22 760
63 502

100 905 
25 437 
31 802

18 891 
6 780

10 298 •

Zusammen 
Davon geschätzt

820 046 
33 000

688 805 
32 420

494 692 
20 620

194 113 
11 800

W e iß b lo o h e

Rheinland und W e s t f a l e n ..................
Siegerl,, K r. W etzlar u. Hessen-Nassau 
Saargebiet und bayer. Rhoinpfalz . . 
E ls a ß -L o th r in g e n ...................................

54 225 

|  28 826

55 464 

30 105

34 822 

16 511

20 642 

13 594

Zusammen 
Davon geschätzt

83 051 85 569 51 333 34 236

B ö h re n

Rheinland und W estfalen......................
S c h le s ie n .......................... .........................
Siegerl., K r. W etzlar u. Hessen-Nassau 
Nord- und  M itteldeutschland . . . .
K önisreich S a c h s e n ...............................
S ü d d c u ts c h la n d .......................................
Saargebiet und bayer. Rhoinpfalz . . ,

, 458 938 
80 984

|  39 021 

j- 61 141

367 755 
64 883

31 229 

42 621

275 736 
48 181

23 769 

31 547

92 019 
16 702

7 460 

11 074

Zusammen 
D avon geschätzt

640 084 
232 341

506 4S8 
175 721

379 233 
130 149

127 255 
45 572

R o lle n d e s  
M a te r ia l  

(Achsen, Rüder)

Rheinland und W estfalen......................
S c h le s ie n ................................... .... . . .
Siegerl., Kr. W etzlar u. Hessen-Nassau 
Nord- und M itteldeutschland . . . .  
Saargobiet und bayer. Rhoinpfalz . . 
E lsaß-Lothringen ...................................

317 604 
36 568

|  19 910

230 207 
28 S94

17 947

167 925 
19 236

11 839

62 282 
9 658

6 108

Zusammen 
Davon geschätzt

374 082 277 048 199 000 78 048

S c h m ie d e s tü c k e

Rheinland und W estfalen......................
S c h le s ie n ................................... ....
Sieger]., K r. W etzlar u. Hessen-Nassau 
Nord- und M itteldeutschland . . . .
S ü d d e u tsc h la n d .......................................
Saargebiet und bayer. Rheinpfalz . .
E ls a ß -L o th r in g e n ...................................
L u x e m b u rg .......................... .... . . . .

171 262 
15 528

j  13 727

j- 1 806

|  5 279

166 440 
13 491

10 163 

1 467 

3 564

102 708 
8 619

7 103 

1 050 

3 008

63 732 : 
4 872

3 060 

417 

556

Zusammen 
Davon geschätzt

207 602 195 125 122 488 72 637

A n d e re  
F e r t i g t  a b  r i k a t e

R heinland und W estfalen......................
Schlesien .....................................................
Siegerl., K r. W etzlar u. Hessen-Nassau 
Nord- und  M itteldeutschland . . . .
Königreich Sachsen . . ......................
E lsaß-Lothringen . . . . . . . . .

140 182 
20 332

|  16 381

132 391 
18 510

13 077

67 068 
11 341

10 004

65 323 
7 169

3 073

Zusammen ' 176 895 
Davon geschätzt i 32 400

163 978 
24 170

88 413 
13 785

75 565 
10 385
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G egenstand Bezirke
1913

K alenderjahr

t

1914
K a lenderjah r

t

1914
F riedenszeit 
(7 M onate) 

t

1914
K riegszeit 
(5 M onate) 

t

Halbfabrikate . '  .......................................
B isen b ah n o b erb au m ate ria l.................
Träger ........................................................

2 799 990 
2 470 065 
1 555 511 
4 429 55S 
4 395 602 
1 157 873 
1 408 591 

820 046 
83 051 

640 0S4 
374 082 
207 602 
176 895

2 029 280 
1 867 086 
1 192 246
3 536 901 

368 914 
927 032

1 172 966 
688 S05 

85 569 
506 488 
277 048 
195 125 
163 978

1 593 984
1 274 375 

946 852
2 638 139 

277 124 
707 594 
817 468 
494 692

51 333 
379 233 
199 000 
122 488 

88 413

435 296 
592 711 
245 394 
898 762 

91 790 
219 438 
355 498 
194 113 
34 236 

127 255 
78 048 
72 637 
75 565

G e s a m t
e rz e u g u n g  

n a c h  S o r te n

S ta b e ise n ...................................................
B a n d e i s e n ...............................................
W a lz d r a h t ...............................................
G ro b b lech e ...............................................
F e in b le c h e ...............................................
W eißb leche ...............................................
R ö h re n ........................................................
Rollendes Material ..............................
S chm iedcstücko ..........................
Andere F ertig fab rik a te ..........................

Zusammen 
Davon geschätzt

16 518 950 
808 241

13 011 438 
485 401

9 590 695 
329 286

3 420 743 
228 115

G e s a m t
e rz e u g u n g  

n a c h  B e z irk e n

Rheinland und W estfalen......................
S ch le s ien ...................................................
Siegerl., Kr. W etzlar u. Hessen-Nassau 
Nord- und M itteldeutschland . . . .
Königreich S a c h s e n ..............................
S ü d d eu tsch lan d .......................................
Saargebiet und bayor. Rheinpfalz . .
E ls a ß -L o th r in g e n ..................................
L u x em b u rg ...............................................

9 021 229 
1 278 477 

446 228 
654 318 
262 391 
190 234 

1 632 414 
1 935 930 
1 097 729

7 435 493 
1 080 595 

346 704 
529 574 
219 730 
165 528 

1 102 965 
1 267 262 

863 587

5 208 086 
734 601 
246 492 
377 263 
143 910 
123 970 
900 568 

1 123 263 
732 542

2 227 407 
345 994 
100 212 
152 311 
75 820 
41 558 

202 397 
143 999 
131 045

Zusammen 
Davon geschätzt

16 518 950 
608 241

13 011 438 
485 401

9 590 695 
329 286

3 420 743 
228 115

V on  d e r  G e sa m te rz e u g u n g  e n t f a l l e n  in  P r o z e n te n :

au l dio Sorten

1913
K a

lender
ja h r

1914
K a

lender
ja h r

1914 
F rie

denszeit 
(7 Mo
na te )

1914
K riegs

ze it 
(5 Mo

nate)

auf die Bezirko

1913
K a

lender
ja h r

1914
K a

lender
ja h r

1914 
F rie

denszeit 
(7 Mo
na te )

1914 
K riegs

ze it 
(6 Mo

na te )

H albfabrikate, zum Rheinland und W est
Absatz bestim m t . 16,9 15,5 16,6 12,7 falen ...................... 54,6 57,2 54,3 65,2

Eisenbahnoberbau Schlesien. . . . . . 7,7 8,3 7,6 10,2
m aterial ................. 14,9 14,3 13,3 17,2 Siegerland, K r. W etz

T räg e r.......................... 9,4 8,2 9,2 7,4 lar und Hessen-
S ta b o i s e n ................. 26,8 27,4 27,5 26,2 Nassau .................. 2,7 2,7 2,6 2,9
B a n d e ise n ................. 2,5 2,8 2,9 2,7 Nord- und M ittel
W a lz d ra h t................. 7,0 7,4 7,4 6,3 deutschland . . . 3,9 4,2 4,0 4,4
Grobbleche . . . . 8,5 9,2 8,5 10,3 Königreich Sachsen . 1,6 1,6 1,5 2,2
F e in b lech e ................. 4,9 5,5 5,2 5,6 Süddeutschland . . 1,3 1,3 1,3 1,2
Weißbleche. . . . . 0,5 0,6 0,5 1,0 Saargebiet u. bayer.
R ö h r e n ...................... 3,8 3,9 3,9 3,7 Rheinpfalz . . . . 9,9 8,6 9,4 5,9
Rollendes Material . 2,3 2,4 2,8 2,5 Elsaß-Lothringen . . 11,7 9,7 11,7 4,2
Schmiedestücke . . 1,3 1,5 1,3 2,2 Luxemburg . . . . 6,6 6,4 7,6 3,8
Andere Fertigfabrikate 1,2 1,3 0,9 2,2

100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

Frankreichs Kohlengewinnung im Jahre 1914.
Nach den Erhebungen des „Comité Centrale des 

Houillères de Franco“ gestaltete sich die Kohlengewin
nung Frankreichs während des Jahres 1914 im Vergleich 
m it dem Jahre 1913 wie folgt:

1914
1913

t
1. ü a lb ja h r  

t
2. H alb jahr 

t
Zusam m en

t

A llie r............. 180510 146310 326820 379920:
Alpes, B asses. 28538 11739 40277 626771
Alpes, H autes. 6111 800 6911 10829
Ardèoho . . . 26304 10266 36570 48483|

1914
1913

t
1. H a lb jah r 

t
2. H alb jah r 

t
Zusam m en

t

Aveyron . . . 
Bouches-du-

461750 459946 921696 968455

Rhône . . . 353836 265477 619313 694054
Cantal . . . . 76097 45879 121976 144907
Creuse . . . . 60076 56693 116769 128990
G a r d ............. 1048345 803513 1851858 2111076
H érau lt. . . . 103333 90187 193520 221015
Isère ............. 178301 139070 317371 362662
L o ir e ............. 1832974 1496951 3329925 3776925
Loire, H aute . 84868 72851 157719 189693
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1914
1913

t
1. Halbjahr 

t
2. Halbjahr 

t
Z usam m en

t

L o t ................. 12023 7036 19059 14580
Maycnno . . . 14215 5000 19215 27175
Nièvro . . . . 62998 61249 124247 140180
N o r d ............. 3320735 425800 3746595 0813761
Pas-de-Calais . 10595452 3458261 14053713 20575540
Puy-de-Dômo 315021 300471 021492 009838
Rhône . . . . 4918 3579 8497 9140
Saône, H a u te . 87083 00403 148140 191308
Saône e t Loire 1079933 908347 2048280 2210091
Sartho . . . . 4015 1000 5015 0513
Savoie . . . . 9987 8719 18700 20509

1914
1913

t
1. H a lb jah r 

t
2. H a lb jah r 

t
Z usam m en

t

Sèvres . . . . 6696 4429 11125 10228
T a r n ............. 465175 423595 888770 1000349
Vendéo . . . . 13977 11057 25034 25412

Zusammen 20438792 9347713|29780505 40843018

Wie eine Fußnote besagt, ist die Förderung der 
von den deutschen Truppen besetzten Bezirke m it einem 
Achtel der Gewinnung des Jahres 1913 eingesetzt worden ; 
für dio fünf Kricgsmonato berechnet man demnach den 
Fördcrausfall des ganzen Landes auf rd. 06 % , was sich 
so ziemlich m it der. von ©t.*Qßig. Sohrödter in seinem 
V ortrag am 31. Januar 1915 gegebenen Schätzung*) deckt.

Der Besuch der deutschen Technischen Hochschulen und Bergakademien im Sommerhalbjahre 19151).

T echn ische  H ochschule bzw . B erg
akadem ie

A nzahl d e r
Y ou d en  S tu d ie ren d en  sind der 

S taa tsan g eh ö rig k e it nach

S tu

d ie renden

Z uhörer 
und G as t
te ilnehm er

H örer

insgesam t

I.andes-

k in d e r

aus d. übrig:.
deutschen

B undesstaa t.
A usländer

a) T e c h n is c h e  H o c h s c h u lo n :
A n c h o n .................................................................. 002 21 083 518 4S 96
Berlin (C h a rlo tte n b u rg )................................... 309 143 512 191 27 151
B ra u n s c h w e ig ..................................................... 320 91 417 108 209 9
B r e s l a u .................................................................. 222 55 277 195 19 8
D a n z i g .................................................................. 592 113 705 492 88 12
D a rm s ta d t............................................................. 8312) Ol3) 892 209 559 04
D re s d e n .................................................................. 1004 173 1237 056 240 108
H a n n o v e r ............................................................. 1691) 180 349 126 20 17
K a r l s r u h e ............................................................. 7825) 9°) 791 385 295 102
M ü n c h e n ............................................................. 3877) 10 88) 495 139 70 178
S t u t t g a r t ............................................................. 682 78 700 507 144 31

a) insgesamt 0080 1032 7118 3280 1725 830

b) B o rg a k a d e m io n :
B e r l in ...................................................................... 18 3 21 10 1 7
C l a u s t h a l ............................................................. 125 18 143 89 33 3
Freiberg i. S.......................................................... 183 10 193 83 68 32

b) insgesamt 326 31 357 1S2 102 42

Uebcr das Studium der E i s e n h ü t t e n k u n d e  (bzw. Hüttenkunde) an denjenigen H ochschulen und Berg
akademien, dio hierfür besonders in Frage kommen, enthält die nachstehende Zaldentafel einige Angaben.

T echn ische H ochschule 

bzw. 

B ergakadem ie

A n z a  li 1 d e r  S t u d i e r e n d e n
Von d en  S tud ierenden  

sind  d e r  S taa tsan g eh ö rig k e it 
nacli

A nzahl
der

Z uhörer
und

G astteil
nehm er

In s

gesam t

Im
l.S tu d ien - 

j  all re

im
2.Studicn-

ja h rc

im
3.S tudlen-

ja h re

Im
¿.S tud ien

ja h re

in
h öheren
S tud ien 
ja h re n

L a n d es

k in d e r

aus den 
übrigen  

deu tschen  
B undes
s taa ten

A us

lä n d e r

a) T ech n . H o c h s c h u le n
Aachen9) ......................... 210 54 62 43 26 31 147 22 47 ___
B e r l i n " ) .......................... 20 6 1 4 4 5 0 1 13 —
Breslau9) .......................... 71 11 23 19 13 o 59 8 4 10
S tu t tg a r t" ) ...................... 19 10) 10) 10) 10) 10) 12 7 — —

b) B e rg a k a d e m ie n
B e r l in ............................... 1 --- 1 _ _ _ _ _ 1 _
C lausthal.......................... 15 2 4 1 3 5 11 3 1 4
Freiberg i. Sa. . . . . 19 1 4 6 3 5 13 5 1 1

’) Nach Angaben, die uns auf unseren W unsch 
von den Hochschulen und Bergakademien mit dankens
w erter Bereitwilligkeit überm ittelt -worden sind. — Vgl. 
St. u. E. 1915, 21. Jan ., S. 80. 2) Davon sind 082 ordent
liche und 149 außerordentliche Studierende, darunter 
7  jjam en. 3) Davon 37 Gäste, hierunter 27 Damen. 
4) außerdem  gelten 818 als beurlaubt. 5) Davon sind 
7 0 4  ordentliche und 78 außerordentliche Studierende.

•) Hospitanten, darunter 2 Damen. 7) Außerdem sind 
809 M ilitärpersonen eingetragen ohne Inskription auf 
Vorlesungen. 8) Außerdem sind 14 Militörporsonon 
eingetragen ohne Inskription auf V orlesungen.") H ütten
leute überhaupt, da eine Trennung zwischen Eison- 
und Metallhüttenleuten bei der Einschreibung nicht 
stattfindet. 10) N icht erm ittelt.

*) St. u. E. 1915, 4. Febr., S. 127.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Roheisenverband, G. m. b. H., in Essen. — In der 

am 23. Juli 1915 stattgehabten Hauptversammlung 
wurde seitens der Verbandsleitung über dio Geschäfts
lage wie folgt berichtet:

Die Nachfrage nach Qualitätsroheisen bleibt weiter
hin sehr stark. Die Gießereien haben ihren Bedarf in 
Gießereiroheisen I und I I I  für das III. Quartal im 
großen und ganzen gedeckt. Die eingegangenen Auf
träge nehmen dio Erzeugung der Verbandshütten in 
diesen Sorten voll in Anspruch. In  Hämatitroheisen 
und in den manganhaltigen Sorten des Siegcrlands ist 
dio Nachfrage auch weiterhin überaus stark. Das Aus
landsgeschäft ist unverändert. Der Juni-Versand hat 
57,25 %  der Beteiligung gegen 59,37 % im Mai be
tragen. Der Versand des laufenden Monats wird den
jenigen des Vormonats voraussichtlich etwas überschreiten.

Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft zu Düsseldorf. 
— In der am 22. Juli 1915 abgchaltenen Hauptver
sammlung wurde über dio Geschäftslage folgendes mit- 
getoilt:

In H a lb z o u g  sind dio inländischen Verbraucher 
im Verhältnis zu ihrer verringerten Leistungsfähigkeit 
durchweg auch weiter gut beschäftigt. Dio Durch- 
schnittsbezügo könnten sich auf der bisherigen Höhe an 
sieh halten, wenn nicht die Arbeiterverhältnisse weitere 
Betriebsoinschränkungen erforderlich machen sollten. — 
Im Ausfuhrgeschäft wickeln sich dio mit neutralen Ländern 
laufenden Abschlüsse ordnungsmäßig ab.

In schwerem O b o r b a u b e d a r f  ging von den 
Reichseisenbahnen eine Nachtragsbestellung für das Rech
nungsjahr 1915 ein, womit der Gesamtbedarf dieser 
Bahnen auf die durchschnittliche Höhe der letzten Jahre 
gelangt. Aus dom neutralen Auslände konnten cinigo 
Abschlüsse hereingenommen werden, andere stehen in 
Behandlung. — In Rillensehienen verlief das inländische 
Geschäft weiter ruhig; mit dem neutralen Auslände 
wurde ein nicht unerheblicher Abschluß getätigt. — Der 
Auftragseingang an Grubenschienen war im Juni etwas 
geringer als im Mai, geht aber über den Durchschnitt 
der Monate Januar—Juni d. J . noch etwas hinaus.

In P o r m e i s e n  hat der inländische Abruf im Juni 
gegen dio beiden Vormonate eine Steigerung erfahren. 
Dementsprechend war auch der Inlandsversand besser. 
Im  allgemeinen liegt das Geschäft infolge der ruhigen 
Lage des Baumarktes still. Konstruktionswerkstätten 
und Waggonbauanstalten haben dagegen offenbar gut 
zu tun und rufen verhältnismäßig flott ab. — Die Lago 
des Geschäftes im neutralen Auslände ist unverändert 
ruhig.

Verein Deutscher Tempergießereien. — Der Verein 
hat in seiner am 22. Juli d. J . zu Elberfeld stattgefun
denen Hauptversammlung einsstimmig beschlossen, für 
T e m p e r g u ß  u n d  T o m p e r s t a h l g u ß  einen Auf
schlag von 5 Jl für 100 kg, für Qualitätsware ent
sprechend mehr, sofort in K raft treten zu lassen.

Geschäftsstelle für freiwillige Angebote in Kriegs
metall. — Auf Anregungen aus dem Kreise des Metall-

Siegen - Lothringer Werke vorm. H. Fölzer Söhne 
(Actiengesellschaft) in Siegen. — Nach dem Bericht des 
Vorstandes für das Jah r 1914/15 entsprechen dio Be- 
triebsübcrschüsso im Verhältnis der wesentlich geringeren 
Erzeugung den Ucberschüssen des Vorjahres. Es wurden 
hergestellt 6432 t (10 156 t) Blech- und Eisenkonstruk
tionen und 3993 t  (5216 t) gußeiserne Walzen und 
sonstige Gußstücke. Mit Rücksicht darauf, daß 2/3 des 
Geschäftsjahres in die Kriegszeit fallen, ist das Betriebs
ergebnis immerhin als ein noch befriedigendes zu be
zeichnen. Der Ausbruch des Krieges hat naturgemäß 
großo Betriebseinschränkungen und -Verschiebungen zur

gewerbes hin und in Verbindung mit der zuständigen 
amtlichen Stelle ist eine Geschäftsstelle für freiwillige 
Angebote in Kriegsmetall errichtet worden. Ihre Auf
gabe ist, im eigensten Interesse von Handel und Gewerbe 
der Kriegsmotall-Akticngesellschaft auf Grund freiwilliger 
Angebote Metall in möglichst großem Umfange zuzu
führen. Wir können dieses Vorhaben nur unterstützen. 
Pirmen, denen Rundschreiben und Angebotsvordrucko 
nicht zugegangen sein sollten, ist dringend zu empfehlen, 
sie von der G e s c h ä f t s s t e l l e  f ü r  f r e i w i l l i g e  A n 
g e b o t e  in  K r i o g s m o t a l l ,  B e r l i n  W. 35, S t e g 
l i t z e r  S tr .  36 einzufordern.

Zolltarif für das unter deutscher und österreichisch- 
ungarischer Verwaltung stehende Gebiet Polens links der 
Weichsel. — Nach einem Erlaß des Oberbefehlshabers 
Ost vom 22. Juni 1915 ist ein Ucbereinkommen zu
standegekommen, wonach das deutsche und das öster
reichisch-ungarische Verwaltungsgcbiet Polens links der 
Weichsel in Zukunft ein gemeinschaftliches Zollgebiet 
bilden, so daß auch eine gemeinschaftliche Erhebung 
von Zöllen in beiden Gebieten künftig stattfinden wird. 
Der genannten Verordnung ist ein neuer Zolltarif boi
gefügt, dessen Sätze für einzelno Eisen- und Stahl- 
erzeugnisse gegenüber dem Erlaß vom 5. April 19151) 
verändert worden sind. Wir geben nachstehend dio 
Aenderungen an.

Nr. der 
Zollrolle

Zollsatz frühere r
E r z e u g n i s für  1 dz Zollsatz

Ji
67 Eisenblech, unbearbeitet . . . C/J0 5,C0
68 Stabeisen, Träger, Schienen und

andero Walzwerkserzcugnisso 2,40 2,50
70 Waren aus Schmiedeisen, a) roh 6,00 5,00
73 Drahtwaren ............................... 24,00 25,00
74 N a d e l n ....................................... 160,00 150,00
75 a) M esserw aren.......................... 40,00 50,00
76 Waren aus anderen unedlen 

Metallen, a) Platten, Blech,
Draht, S tangen ...................... 16,00 15,00

Manganerzindustrie im Kaukasus. — Nach den An
gaben des „Gorny Journals“  sind im Jahre 1914 in 
Tschiatury (Kaukasus) insgesamt 662 500 t Manganerze 
gefördert worden. Ausgeführt wurden 715 ICO t, davon 
443 700 t  über Poti und 271400 t  über Batum. Von 
der Ausfuhr gingen rund 332 000 t  nach Deutschland, 
160 000 t  nach Belgien, 108 000 t  nach Großbritannien. 
Infolgo des russischen Ausfuhrverbotes und wegen der 
Dardanellensperro sind kaukasische Erzo seit August 
nicht mehr verschifft worden. Die Bahn von den Gruben 
nach den Verladehäfen Poti und Batum hat ihren Betrieb 
seit Ausbruch des Krieges eingestellt. Der augenblick
liche Vorrat in Tschiatury soll nach uns gewordener 
privater Nachricht rund 500 000 t  betragen und in 
Batum liegen angeblich etwa 18 000 t  verschiffungsbereit.

») Vgl. St. u. E. 1915, 20. Mai, S. 540.

Folge gehabt; so wurde infolgo militärischer Maßnahmcu 
die Stillegung des Hagendingener Werkes bei Kriegs
beginn auf etwa vier Wochen erforderlich. In  den 
übrigen Werksabteilungen ließ sich eine ununterbrochene 
Aufrcchtcrhaltung der Betriebe durchführen. Dio augen
blicklich vorliegenden Aufträge sichern eine lohnendo 
Beschäftigung bis in den Spätherbst, zum Teil noch 
darüber hinaus, und durch die vor oinigen Monaten erfolgte 
Einstellung einer den Verhältnissen entsprechenden An
zahl kriegsgefangener geschulter Facharbeiter in den 
Eisenkonstruktionswerkstätten wird sich auch die Durch
führung des Betriebes ermöglichen lassen. Die Betriebs-
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Überschüsse betragen einschließlich 50 569,25 Jt Vor
trag  aus 1913/14 insgesamt 251826,43 Jl, so daß, da 
noch an Gehältern, Zinsen und Handlungsunkoston 
79 187,53 Jt, zu verrechnen sind , ein Rohgewinn von 
172 63S,90 Jt zur Verfügung steht, dessen Verwendung

■wie folgt vorgeschlagen wird: Abschreibungen 115000.ft, 
Tantiemen uud Belohnungen 12 000 Jt, Reservefonds 
10000 J t, Talonstcucrriieklago 3000 .ft. Der R est von 
32 638,90 . f t  soll für das neue Geschäftsjahr vorgetragen 
werden.

Bücherschau.
Der Schriftleitung gingen folgende Werke zu, deren

Besprechung Vorbehalten bleibt.
Handelsgesetzbuch (ohno Seerocht). Mit den ergänzenden 

Vorschriften dos Bürgerlichen Gesetzbuchs und E r
läuterungen. Früher [hrsg.] von F. L i t t h a u e r .  Neu 

• bearb. von Dr. A. M os s o ,  Geh. Justizrat, Ober- 
landesgerichtsrat a. D. undord. Hon.-Profcssor. 15. Aufl. 
Berlin: J . Guttentag, G. m. b. H. 1915. Geb. 6 .ft.

H a n f f s t o n g o l ,  G e o rg  v o n ,  ®i[)(.-Qug., Beratender 
Ingenieur, Privatdozent an der Kgl. Techn. Hochschule 

. zu Berlin: Die Förderung von Massengütern1). II . Bd.: 

. Förderer für Einzellasten. Zweite, verm. Aufl. Mit 
494 Textfig. Berlin: Julius Springer 1915. (VIII, 
316 S.) 8°. Geb. 10 .ff.

H e t t n e r ,  Dr. A l f r e d ,  o. Professor der Geographie 
, an der Universität Heidelberg: Englands Weltherrschaft 
und der Krieg. Leipzig und Berlin: B. G. Teubner 

. 1915. (V, 269 S.) 8». 3 .ft, geb. 3,80 .ft.
„Hütte.“ Des Ingenieurs Taschenbuch. Hrsg. vom A k a 

d e m is c h e n  V e ro  in  H ü t t e ,  Jl. V. 22. Aufl. Bd. 1/3. 
Berlin: Wilhelm Ernst und Sohn 1915, (XVI, 1084, 
V III, 1077, u. V III, 1109 S.) 8 U. Geb. in Leinen 
18 J t , in Leder 21 .ft.

Industriebuch, Schwedisches. Hrsg. zum Baltischen 
Ingenieur - Kongreß Malmö 1915. Göteborg: Wald. 
Znchrissons Boktryckeri A.-B. [Berlin: Julius Springer] 
1915. (312 S.) 4°. Geb. 6 .ft.

Industrie und Technik in Lichtbildern. Ausgcwählt und 
bearb. von E. W eiß  hu hn. Berlin: Dr. Franz Stoedtner. 

Jahrbuch der Technik. U nter Mitarbeit von P. Bejeuhr 
[u .a .] hrsg. von H a n n s  G ü n t h e r .  Mit zahlr. Abb. 

' Jg. I. S tu ttgart: Franokh’scho Verlagshandlung 1915.
■ (V III, 392 S.) 4» (8°). Geb. 4 Jl.

J . a s t r o w ,  Dr. J . , a. o. Professor an der Universität 
Berlin: Die mitteleuropäische Zollannäherung und die 

- Meistbegünstigung. (Zwischen Krieg und Frieden, II. 26.)
■ Leipzig: S. Hirzcl 1915. (47 S.) 8 U. 1 .ff.

L e v y ,  Dr. H e r m a n n ,  a. o. Professor in Heidelberg:
Die neue Kontinentalsperre. Ist Großbrilatmien wirt
schaftlich bedroht? Berlin: Julius Springer 1915. (50 S.) 

•8 °. 1 .ft.
M e y e r ,  A ., Königl. Baurat, Direktor der Großen Ber

liner Straßenbahn: Zur Klärung bedeutsamer Fragen 
im. Straßenbahn-Oberbau und insbesondere der Riffel- 
bildung auf den Schienen. Mit 17 Textfig. und 2 Tab. 
Berlin: H. S. Hermann 1915. (87 S.) 8». 2,50 .ft.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Hütten, J. L., Oberingenieur , der . Maschinenf. Ober

schöneweide, A. G., Düsseldorf, Ludw. Loewe-Haus. 
Kreyssig, Curt, Betriebs - Oberingenieur des Stahlw.

Thyssen, A. G., Hagendingen i. Lothr., Gartenstr. 11. 
Kunz, Rudolf, Betriebsdirektor des Thomasstahl- u. 

Walzw. der A.-G. der Dillinger Hüttenw-., Dillingen 
a. d. Saar.

Lewichi, Wilhelm, Betriebsleiter d. Fa. Fried. Krupp,
A. G., Essen a. d. Ruhr.

Roesgen, Karl, Betriebsleiter d. Fa. Fried. Krupp, A. G., 
Essen a. d. Ruhr. ■

Steinmeyer, Fritz, Betriebsingenicur, Oberhausen i.Rlieinl., 
Essenerstr. 22.

Zimmeck, Egbert, Ingenieur d. Fa. Julius Pintsch, A. G., 
Berlin O 27, Andreasstr. 71 —73.

G e s to r b e n .

Göring, Emst, Ingenieur, Breslau, 13. 7. 1915. 
Nottmeyer, Karl, Kgl. Berginspektor a. D., Düsseldorf, 

22. 7. 1915.

Im Zusammenhang m it der 46. H a u p tv e rs a m m lu n g  des V e re in s  d e u ts c h e r  E ise n g ie ß e re ie n  in 
K a s s e l2) findet am Freitag, den 6. August 1915, abends 7 Uhr im S c h lo ß h o to l W ilh e lm sh ö h e  dio

23. Versammlung deutscher Gießereifachleute
sta tt, wozu die Mitglieder de8 V e re in s  d e u ts c h e r  E is e n g ie ß e re ie n  und des V e re in s  d e u ts o h o r  E is e n 
h ü t t e n le u t e  hierdurch eingeladen worden.

Die T a g e so rd n u n g  weist folgende Punkte auf:
1. Besprechung der Beobachtungen bei der Brikettierungsanlage von Henschel & Sohn.
2. Dozent Ot.'QftQ. E. L e b e r  aus Breslau: Ueber allgemeine Gesichtspunkte bei Anlage einer neuzeitlichen 

Gießerei. Mit Lichtbildern.

An unsere Leser!
M ehrfachen Anregungen aus unserem  L eserkreise folgend haben w ir uns entschlossen, von 

dem in der Nummer 26 vom 1. Ju li 1915 erschienenen Aufsatz
„Fürsorge für Kriegsbeschädigte“ 

einen Soiulerabdruck herauszugeben. E i n z e l n e  A bdrucke geben w ir an In teressen ten  kostenlos 
ab ; beim Bezug einer größeren Anzahl von A bdrucken b itten  w ir um den E rsa tz  unserer Selbst
kosten, bei einer Bestellung von u n te r 50 Stück 12 P f., von 50 S tück und m ehr 10 P f. fü r jeden 
A bdruck. D er E infachheit halber b itten  w ir Bestellungen an den V erlag Stahleisen m. b. H., 
Düsseldorf, B reite  S traße 27, zu rich ten  und den B etrag  m it der B estellung einzusenden.

-____________ . Schriftleitung von „S tah l und E isen“ .
2) Vgl. St. u. E. 1914, 12. Febr., S. 303. 2) Vgl. St. u. E. 1915, 22. Juli, S. 760.


