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Briey in Frankfurt.

wei Seelen wohnen, ach, in ihrer Brust. Als
vielleicht gruBte Wirtschaftszeitung Deutsch-

lands hat die ,,Frankfurter Zeitung und Handelsblattder Denkschrift richtigzustellen.

ein hinreichendes Verstandnis fur die Grundlagen der
deutschen Volkswirtschaft, dal3 sie sich ihren wesent-
lichen Bedirfnissen nicht zu verschlieen vermag.
Als NachlaBpflegerin aber der langst zu ihren Véatern
versammelten Manchesterlehre muf3 sie der syndi-
zierten Industrie als Hauptorgau der politischen’
Demokratie dem Kapital ein Mif3trauen zeigen, das
ihren wirtschaftlichen Einsichten schlecht entspricht.
Und die Kreuzung so verschiedener Gedankengéangc
fuhrt sie gelegentlich seltsam verschlungene Pfade.

Die bekannte Denkschrift der deutschen Eisen-
industrie, die die Einverleibung des franzésisch-
lothringischen Eisenerzbeckens in das deutsche
Reichsgebiet fordert, hat es ihr angetanl). Die
»Schwerindustrie® ist und bleibt dem unentwegten
Demokraten verdachtig, ihr ZusammenschlufR zu
rihrigem Wirtschaftsverein und erfolgreichen Kar-
tellen nicht recht ertraglich. Und darum wird gegen
die Denkschrift das schwere Geschitz Rathenau-
scher Wirtschafts- und Interessenkritik autgefahren.

1Die Denkschrift atme den neuen deutschen Er-
werbsgeist, der den birgerlichen Teil der Intelligenz
in die Schule der Sonderinteressen gezwungen und
mit allen Mitteln und Kunsten der Dialektik und
Debatte gesattigt habe. Die Begrindung der For-
derung des Besitzes von Briey und Longwy sei
Demagogie im wissenschaftlichen Gewdande. Statt
als offene Wortfuihrerin privat-egoistischer Geschéfts-
zwccke wage die Denkschrift, sich der Reichsleitung
und der Obersten Heeresleitung im Kamen der deut-
schen Zukunft zu nahen. Das sei um so Ubler, als
dadurch auch richtige Argumente, verzerrt, nur Ver-
wirrung schufen.

Nach diesem hitzigen Anlauf untersucht die
~Frankfurter Zeitung“ die Forderungen der Denk-
schrift unter Heranziehung des bekannten Gut-
achtens des Leiters und des Abteilungsdirigenten der
Kgl. PreuBischen Geologischen Landesanstalt, der
Geheimen Bergréate Professor Bey schlag und Pro-
fessor Dr. Kruseh Uber Deutschlands Eisenerz-

’) Vgl. St. u. E. I'HS. 17. Jan., S. 02/4.
XXII.

Versorgung und die Lebensdauer der deutschen Erz-
lager und bemiht sich, die ,verzerrten* Argumente
Sie arbeitet aber
ihrerseits mit sehr merkwirdigen Argumenten. Es
soll damit der Anschein erweckt werden, als ob die
Vereine der Eisenindustrie zugunsten einiger weniger
Firmen die Einverleibung von Briey und Longwy
fordern, wéhrend die Denkschrift mit gewichtigen
Grunden beweist, daR ihre Forderung sowohl der
ganzen deutschen Eisen- und Stahlindustrie als auch
der deutschen Arbeiterschaft, der deutschen Land-
wirtschaft und der Volksemahrimg, der Staatswirt-
schaft, der Wiederaufnahme der Ausfuhr und der
Besserimg der Valuta, der Starkung der deutschen
Volkswirtschaft im kunftigen Wirtschaftskampf und
nicht zum wenigsten dem ganzen Lande fir den Fall
eines kinftigen Krieges zugute komme. Die For-
derung dient nicht privat-egoistischen Geschéafts-
zwecken, sondern dem ganzen deutschen Wirtschafts-
leben, dem Deutschen Reiche und dem deutschen
Volke. Wenn die ,,Frankfurter Zeitung* sich dann
weiter auf den Boden des erwdhnten Gutachtens
stellen will, Wonach die Lebensdauer der deutschen
Eisenerzlager auf nur noch etwa vier bis funf Jahr-
zehnte zu bemessen ist, also mindestens unsere
kunftige Abhangigkeit von der auslandischen Ein-
fuhr nicht in Abrede zu stellen wagt, sucht sie doch
den Wert von Briey und Longwy, dessen Besitz ims
von jeder Einfuhr unabhangig machen soll, méglichst
herabzusetzen. Die im Kriege bis zum Herbst 1917
aus den franzosischen Gruben nach Deutschland ge-
brachten Erzmengen sollen im Verhéltnis zu der Ge-
samterzeugung geringflgig sein. Diese Kritik Uber-
sieht nur den wesentlichen Umstand, dal aus diesen
Erzmengen ein groRer Teil unseres ganzen Heeres-
bedarfes hergestellt werden konnte. Die ,Frank-
furter Zeitung“ sucht es ferner so darzustellen, als
ob die Erz- und Stahlgewiunung im Kriege viel mehr
eine Schrott- als eine Erzfrage gewesen sei. Das ist
unrichtig. Hatten wir mehr Erz zur Verfigung ge-
habt, dann héatten unsere Hochéfen mehr Eisen cr-
idasen, und dann hé&tten wir nicht die groRen Mengen
von Schrott herbeischaffen mussen, die zum Teil
aus nachster Nahe der Front kamen und nur unter
Lebensgefahr verladen werden konnten. Die Be-
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deutung der Besetzung der Eisenerzbecken von Briey
und Longwy liegt aber nicht nur darin, da wir von
dort Erz, Schrott und, was nicht zu vergessen ist,
auch Fertigerzeugnisse holen konnten, sondern auch
darin, dal? wir es nur der Sauberung jener Gegend
vom Feinde zu verdanken haben, wenn wir in Lothrin-
gen, Luxemburg und an der Saar den Betrieb unserer
Erzbergwerke und Eisenhitten bald nach der Mobil-
machung wieder aufnehmen konnten. So ist es ge-
rade fur die Eisenindustrien bei ihrem Einblick in
noch viele andere Vorgénge vollkommen klar, dal
wir den Krieg nie und nimmer héatten bestehen
kdnnen, wenn wir nicht Briey und Longwy in unsere
Macht gebracht hétten.

Des weiteren macht die Kritik der Denkschrift
in der ,,Frankfurter Zeitung“ den Versuch, die Menge
der aus den Gruben von Briey und Longwy zu ge-
winnenden Erze gegeniber der bisher erforderlich
gewesenen Einfuhr aus dem Auslande, zumal von
hochwertigen Erzen, als geringfliigig hinzustellen.
Dem ist cntgcgenzuhalten, daf, sofern samtliche
franzdsischen Gruben wieder in Betrieb genommen
werden, wir dort eine solche Férdermenge erreichen
kénnen, dall wir damit die aus allen Erzldndern vor
dem Kriege bezogenen Erzmengen ersetzen kdnnen.
Damit kénnen wir uns tatséchlich eine vollkommene
Unabhéangigkeit in der EisenerzVersorgung ver-
schaffen, soweit nicht die kaukasischen Manganerze
in Betracht kommen.

Briey und Longwy haben jedoch nicht nur fir
die spatere Friedenszeit, sondern gerade schon fiur
die ersten Uebergangsjahre die groRte Bedeutung,
weil die Einfuhr von Erzen aus fernen Lé&ndern er-
heblich groRere Schwierigkeiten machen wuirde als
von Briey und Longwy.

Damit sind die wesentlichsten Gegengrinde er-
ledigt, die die ,,Frankfurter Zeitung“ den Behaup-
tungen der Denkschrift entgegensetzt. Dem sid-
deutschen Blatte erscheinen sie wesentlich genug,
um bei der Untersuchung der Frage seine eigenen
Wege zu beschreiten. Welches aber ist das Ergebnis
dieser Untersuchung? Zwar fur einen neuen Krieg
halt die ,,Frankfurter Zeitung* den Besitz von Briey
und Longwy nicht fir unentbehrlich. Sie ist auch der
Meinung, da Deutschland den Krieg nicht fort-
zusetzen brauchte, wenn es nur um die Erze von
Briey ginge. ,,Aber“, heiflt cs schlieBlich, ,nitz-
lich wére uns selbstverstandlich der Besitz
gerade auch angesichts der Entwicklungsmaéglich-
keiten des Friedens, sowohl der ndchsten wie einer
ferneren Zukunft, und sehr viel ndtzlicher als
den Franzosen, die ihn nicht nétig haben, wenn
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sie in der Normandie ihre reichen und massenhaften
Erze graben kdnnen. Auf dieser rein sachlichen Fest-
stellung wird die Politik bei FriedensschluR aufzu-
bauen haben . .. Die Frage, wenn der Frieden reif
sein wird, reif auch im Geiste des franzdsischen
Volkes und seiner Regierung, wird dann sein, ob mit
ihnen eine Verstandigung auch Uber den Besitz von
Briey zu erzielen ware, sei es durch eine Grenzberich-
tigung oder auf dem Wege des Austausches gegen
ein paar Quadratmeilen an anderer Stelle, auf dem
Wege des Kaufes, der Aufrechnung oder sonstwie.”

Man reibt sich die Augen. Darum R&uber und
Morder?  Wie hatte es doch anfangs geheiRRen:
Demagogie in wissenschaftlichem Gewé&nde, privat-
egoistische Geschéaftszwecke, sonderbare National-
6konomie? Und schlieBlich eine volle Zustimmung
zu den Forderungen der Industrie (die den anderen
Weg, den die ,Frankfurter Zeitung“ noch in Er-
wagungzieht, einen Gegenlcistungsvertrag Uber wirt-
schaftliche Mitbenutzung auf Grund des Austausches
von Erz und Kohle, deshalb ablelmt, weil er der Un-
redlichkeit der franzésischen Verwaltungspraxis und,
trotz der Frankfurterin, den Erfordernissen eines
kunftigen Krieges nicht entspricht). Der ganze hitzige
Angriff ist also nur gefuhrt, um die Verbénde der
Industrie ins Unrecht zu setzen, deren Forderung
schlielich doch zugestimmt wird.

Die eingangs erwé&hnte Doppelnatur des Blattes
erklart dies Uebelwollen bei einer Uebcreinstimmung,
die wir mit um so gréBerer Genugtuung verzeichnen,
weil sie von einem erklarten Gegner konunt. Demi
Uber die Wege, auf denen der Erwerb von Briey
und Longwy zu erreichen sein wird, besteht kein
Gegensatz zwischen der Eisenindustrie und der
Richtung der ,Frankfurter Zeitung“, die &ngstlich
bemuht ist, darauf hinzuweisen, dall wir nur durch
freie Vereinbarung mit Frankreich in den Besitz
des lothringischen Eisenbezirkes kommen durften.
Denn wie Briey und Longwy uns gewonnen werden,
kann der Industrie als solcher gleichgultig sein: Sic
wird die Gruben Franzdsisch-Lothringens mit der
gleichen Freudigkeit ausbeuten, ob der Frieden, der
sie uns verschafft, von eifrigen Pazifisten Gewalt-
frieden oder von besonnenen Politikern Verstandi-
gungsfrieden genannt werden wird. Dall es aber
Méglichkeiten zu einer Verstandigung gibt, darin
herrscht fiir uns kein Zweifel. Wie, woher und wann
sie kommen wird, ist Sache der Staatsménner. Fur
die Industrie aber gibt es nur zwei Leitsterne: die
Sicherung der deutschen Wirtschaft und die Festigung
unserer Wehr. Fur beide aber brauchen wir Briev
und Longwy.
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Entwicklung und gegenwartiger Stand des Stahlformgusses
und seiner Herstellungsverfahren.

Von Carl

Irresberger

in Salzburg.

iSchluR von Seile 300.)

I jie verschiedenen Schmelzverfahren. Ur-
spriinglich wurde aller Stahl fur FormguR-
zwecke in Tiegeln geschmolzen, und noch heute
stellen Deutschland und Amerika Abgusse fir hdchste
Beanspruchungen aus dem Tiegel her. In Deutschland
erzeugt Krupp in Essen in groRtem Umfange
kleinen bis groRten Tiegfl-Stahlformguf3, und in
Amerika stammten im vergangenen Jahre etwa 8%
der gesamten Stahlformguflerzeugung aus Tiegel-
schmelzéfenl). Tiegelstahl 1aBt sich selbst in fast
kohlenstofffreier Legierung auBerordentlich heil
und dunnflissig gewinnen, so daB bis vor kurzem
gewisse Abgusse nur aus dieser Stahlart hergestellt
werden konnten. Er hat den Vorzug groRer Rein-
heit, 1aRt sich aber dennoch in bezug auf den Kohlen-,
stoff- und Siliziumgehalt nur sehr schwer nach ganz
genauer Vorschrift erschmelzen. Verwendet man
Tontiegel, so nimmt der Stahl Silizium auf; arbeitet
man mit Graphittiegeln, so besteht die Gefahr einer
Kohlenstoffaufnahmc. Im allgemeinen haben Tiegel-
stahle 0,20 bis 0,50 % C, 0,40 bis 0,70 % Mn, 0,25
bis 0,50 % Si und Spuren von Phosphor und
Schwefel2.  Als ein besonderer Vorzug ist beim
Tiegelschmelzen die einfache Legierungsmdglichkeit
mit Chrom, Titan, Vanadin und &hnlichen Zusatzen
ohne jedweden praktisch fuhlbaren Verlust am Zu-
satzmittel zu rihmen. Die Schmelzteehnik hat
wesentliche Verbesserungen erfahren sowohl in bezug
auf die bestgeeignete Tiegelform3d wie auf grofite
Tiegelschonung und leistungsfahigste Bauart der
Oefen. Von den altesten, nur einen Tiegel fassenden
Schachtéfen mit Holzkohlenfeuerung ist man zu
koksgefeuerten mehrere und selbst zahlreiche Tiegel
fassenden Ofenformen Ubergegangen, man hat Kipp-
bare Tiegeléfen verwendet4) und das Schmelzen mit
Gasb) und mit flussigen Brennstoffen') eingefiihrt?).
Infolge seiner Kostspieligkeit erwuchs dem Tiegel
schon frihzeitig (1867 s. 0.) im Martinofen ein ge-
fahrlicher Wettbewerber, zu dem sich spéter der
Konverter und in jungster Zeit der Elektroofen ge-

seilten. In betreff der Gute des erzeugten Stahles
fur FormguBRzwecke steht ganz allgemein fest, daf
Konverterstahl durchschnittlich die meisten Ein-
schlisse an Oxyden und Stickstoff enthalt, worauf
der Reihe nach basischer Martinstahl, saurer Martin-
stahl, Tiegelstahl (sehr geringe Einschlisse) und
Elektrostahl folgen, bei welch letzterem es mdglich
wird, solche Einschlisse bis auf kaum nachweisbare
Spuren zu vermeidenl). Im Einzelfalle lassen sich
freilich mit jedem Schmelzverfahren ausgezeich-
nete Ergebnisse erzielen, wie A. Miller in einer auf
Grund amerikanischer Nachrichten zusammcngestell-
ten Zahlentafel dargetan hat2), das é&ndert aber
nichts an der Bewertung auf Grund durchschnitt-
licher Ergebnisse.

Zur Herstellung von Konverterstahl fur die
StahlformgieRerei dirften ausschlieBlich Kleinbirnen
dienen, die heute durchwegs mit Seitendisen
ausgestattet sind. Bodendusen, wie sie die groRen
Birnen allgemein haben; eignen sich nicht fiir Stahl
formgul3, da sic weniger heiBen und dazu noch gas-
reicheren Stahl zur Folge haben. Die Birnen kénnen
basisch oder sauer zugestellt mwerden, doch Uberwiegt
weitaus das saure Futter. Basischer Konverterstahl
ist meist von mittelmé&Riger Giite. Seine Z&higkeit
ist im Verhéltnis zur Festigkeit gering, und die Nei-
gung zu Briuchen gréRer als bei Stahl anderer Her-
kunft. Wesentlich besser bewé&hrt sich saurer Kon-
verterstahl, der in Deutschland den basischen véllig
verdrangt hat. Die Vorzige von Kleinbessemer-
anlagen liegen in ihren niedrigen Anlagekosten, in
der Einfachheit des Betriebes und in der Mdglich-
keit, innerhalb weiter Grenzen bei ziemlich wenig
veranderten Herstellungskosten die Erzeugungs-
menge dem Bedarfe anzupassen. Einer der ersten
Kleinkonverter diirfte derjenige von Clapp- Griffith
(englischen Ursprunges) gewesen sein, der sich in-
folge seiner Unbeweglichkeit nicht bewé&hrte. Ihm
folgte der Kkippbare Walrand-Konverter mit
ziemlich tief liegenden Seitendisen, der durch Zu-
fall3) zur Entdeckung der guten Wirkung oberflach-

1) Nach R. P. Lamont in Foundry 1917, AUQ.ich das Stahlbad treffender Windzufiihrung und

S. 332.

J) Nach E. Cone in Iron Age 1913, 3. April, S. 1279.

3) St. u. E. 1904, 15. Febr., S. 255.

*) Ausflhrliche Bcsobreibung solcher Tiegeldfen ist
im Geigerschen Handbucho der Eisen- und StahlgieRerei,
Bd. Il (1916), S. 421/3, zu finden.

5) a. a. 0., S.420/7.

°) a.a. 0., S. 423/6.

7) Eingehende Nachrichten tber das Tiegelschmelztn
sind zu finden in St. u. E. 1904, S. 137/44, 169/75;
0. Irresberger: Tiegeléfcn im GielRereibetriebe, und
in Ir. Tr. Rev. 1913, 3. April, S. 791/8, J. H. Hall: Der
Tiegelstahl.

damit zum Baue des Lcvoz-Rob ertsehen Kon-

1 Nach W. A. Janasen auf der Jahresversammlung

1916 der Amer. Foundrym. Assoc.
29. Marz, S 312/3.
2>St. u. E. 1913, 25. Sept., S 161).

(St. u. E. 1917,

3) Als einmal der Konverter mit einer so geringen

Eisenmenge beschickt war, daR die Diusen nur wenig
vom flussigen Inhalte bedeckt waren, ergab' sich bei
geringerem Kraftaufwande fir das Gebldse und bei kir-
zerer Blasezeit ein bedeutend heiBRerer, tadellose Abgisse
ermdglichende! Stahl.
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verters fuhrte. Diesem wurde der spiter von Zenzes
weiter entwickelte Tropenas- Konverter nachge-
bildet. Es wuirde zu weit fuhren, auf eine Reihe
weiterer nicht wesentlich von den genannten Kon-
vertern abweichender Ausfihrungsformen einzu-
gehenl. Versuche, das Kleinbessemerverfaliren
durch Zufuhrung von vorgewédrmtem Winde oder von
Oel zu verbessern, hatten seither keine praktisch
ausnutzbaren Erfolge. Um die nutzbringende Vervoll-
kommnung des Kleinbirnenverfahrens haben sich bei
uns Alex. Zenzes2 und in Amerika C. Muntz3)
verdient gemacht, nachdem vorher durch Levoz
und Tropenas Bahn gebrochen worden war. Den
letzten, wahrscheinlich aber Uber das Ziel hinaus-
schieBenden Fortschritt brachten der Elektrokon-
verter von T. Levoz4) und der etwas einfachere
Elektro-Bessemerofen von Verdén, Cutts und
Hoult, die beide ein Vorfrischen mit Wind und die
Endreinigung auf elektrischem Wege bezwecken.

Die Kleinbirnen pflegen 1 bis 2 t zu fassen,
werden aber mitunter auch groBer ausgefuhrt.
Man setzt flussiges Eisen mit 1,8 bis 2,0% Si, 0,6
bis 1,0 % Mn und mdglichst niedrigem (keinesfalls
Uber 0,06 %) S- und P-Gehalt ein, und erzielt damit
bei 12 bis 15 % Abbrand befriedigende Ergebnisse.
Ein ebenso umfassendes wie eingehendes Bild des ge-
samten Kleinbessemerverfahrens (Bauarten, Gesamt-
anlage, Betrieb, VergielRen usv.) gibt M. Escherb),
womit dieser Stoff Uberhaupt erstmals in einem
einwandfreien Gesamtuberblicke behandelt wurde.

Die weitaus Uberwiegende Menge allen Stahlform-
gusses wird in Deutschland wie in Amerika zurzeit
im Martinofen erschmolzen97. Zuerst entnahm
man den fur Formgusse erforderlichen Stahl den
grofRen der Blockstahlerzeugung dienenden Martin-
herden. Die wechselnden Anspriche der GieRerei
in Hinsicht auf Menge und Zusammensetzung des
Stahles und die Schwierigkeiten beim Vergielen
gréBerer Stahlmengen in viele Kkleine Formen
— bei langer GieRdauer wird der Stahl schlieBlich
zu kalt, Oberhitzt man ihn, so werden die ersten
Gusse gefahrdet — fuhrten bald zur Aufstellung
kleinerer Martinherde mit 2 bis 10 t Fassungsver-
mogen. Herde mit 6 t Fassungsvermdgen werden
fast durchweg als bestgeeignet empfohlen, noch
kleinere Martinéfen arbeiten weniger wirtschaftlich

4 Es seien nur noch die Bauarten von L. Uiiken

bold, von Raapke, von Stoughton und von M. Escher
erwahnt.

2) St. u. E. bringt 1913, 28. Aug., S. 1464, ein die
Verdienste dioses hervorragenden Hittenmannes wirdi-
gendes Lebensbild.

3) Siehe Foundry 1914, Mai, S. 180/2: Met. Chem.
Eng. 1915, Febr., S. 108/10.

M D. R. P. Nr. 219 710 erloschen.

6) Handbuch der Eisen- und StahlgieRerei
C. Geiger. Bd. Il (1916), S. 612/29.

9) Nach R. P. Lamont stammten im Jahre 1915
in Amerika etwa 90 % allen Stahlformgusses aus Martin-
ofen, 8 % aus Kleinhirnen, der Rest aus anderen Sehmelz-
einrichtungen (Foundry 1917, Aug., S. 332).

7 Vgl. B. Osann, Stahlformgu aus dom Martin-
ofen.  GieRerei - Zeitung 1918, 1 Marz, S. 65/70;
15. Marz, S. S1'4; 1 April, S. 100/4.
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und werden besser durch Kleinkonverter ersetzt,
falls die Art der herzustellenden Abglsse dies zulaRt.
Ueber die Kleinmartindéfen besitzen wir eine ziemlich
umfangreiche Literaturl), so daf hier nur die jing-
sten Fortschritte zu erwéhnen sind. Eines guten
Rufes erfreuen sich die von einem deutschen Hause)
hergestellten Rekuperativ-llerdéfen mit y2 bis 2 t
Fassungsvermdgen, wahrend in Amerika ein von
David McLain und Frank Carter gebauter 2-t-
Ofcn beliebt ist3). Dort hat man versucht, sich den
Bedlrfnissen der GieRerei noch weitgehender anzu-
passen, und zu dem Zwecke kleine dlgefeuerte, orts-
bewegliche Martindéfen geschaffen, die durch den
Kran gehoben und neben die abzugieBende Form
gesetzt werdend). Der Martinofen wird gleich den
Konvertern mit basischer oder mit saurer Zustellung
betrieben. In Deutschland wurden im Jahre 1914
210 845 t basischer und 87 243 t saurer Stahlform-
gull erzeugt, im Jahre 1915 501489 t basischer und
193 026 t saurer GuR5. Das gegenseitige Verhaltnis
von etwa 2(4 :1 ist demnach trotz der gewaltigen
gemeinsamen Steigerung um 134 % fast unverdndert
geblieben. In Amerika halten sich basischer und
saurer StahlformgufR ungefahr das Gleichgewicht,
da im Jahre 1916 52 % allen Formgusses aus basi-
schem und 48 % aus saurem Stahle hergestellt
wurden3d). Saurer Stahl ist fir den FormgieRer
bequemer, er lauft vor allem besser aus und liefert
auch bei geringerer Sorgfalt und Erfahrung leichter
dichte, blasenfreie Abgusse. Basischer Stahl ist
schwieriger zu behandeln, neigt stark zu Blasen-
bildung und lockerem Gefilige und erfordert fiir Form-
guBzwecke einen Siliziumgehalt von 0,35 bis 0,40%,
wahrend man bei saurem Stahle mit 0,2 bis 0,3 %
gut zurechtkommt. Im basischen Ofen lassen sieh
alle Hartegrade leicht erreichen, der saure ist besser
zur Herstellung kohlenstoffreicheren, manganarmeren
héarteren Stahles geeignet. Im letzten Jahrzehnt hat
man es verstanden, die Schwierigkeiten des basi-
schen Stahles fast véllig zu Uberwinden?) und gief3t
nun auf einer Reihe von Werken selbst die schwie-
rigsten, frilier fast ausschlieBlich dem sauren Stahle
vorbehaltenen Sticke, wie Steven groBer Schlacht-
schiffe und &hnliche Teile, mit basischem Stahle.
Solcher Stahl hat durchschnittlich 40 bis 55 kg/gmm
Festigkeit bei 20 bis 15 % Dehnung, eine Streck-
grenze von 50 % der Festigkeit und eine Querschnitts-
Qerminderung von 65 bis 40 %. Harter Stahlformgull

4) U.a. St. u. E. 1904, 15. Mérz. S. 347; 1909, 21. April,

S. 594/9; 1914. 27. Aug., S. 1424/8; Iron Agc 1909,
Febr., S. 466/7; Foundry 1912, S. 112.

2) Poetter, G. m. b. H. in Diusseldorf.

3) Nach Ir. Tr. Rev. 1916, 25. Mai, S. 1149/52, und
St, u. E. 1916. 21. Dez., S. 1231.

4) Nach Foundry Tr. J. 1912, Mal, S. 279/81, und
St. u. E. 1912, 27. Juni. S. 1076.

*) Nach der Statistik des Vereins Deutscher Eisen-
und Stahl-Industrieller, St. u. E. 1916, 10. Febr., S. 151/2.

9) Nach R. P. Lamont in Foundry 1917, Aug.,
S. 332.

7 Nutzliche Winke fur den Schmelzbetrieb
basischen Stahl fir FormguR erteilt u. a. H. F. Muller
in Foundry 1912, Dez., S. 523/4.

auf
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fur Laufrader, Rreuzungsstiicke und &ahnliche Teile
erreicht Festigkeiten bis zu 60 kg/gmm bei 5 bis

13 % Dehnung. Eine nennenswerte Erhdhung
dieser Festigkeitswerte laBt sich durch Nickel-,
Vanadium-, Titan- und Chromzusdtze erreichen,

insbesondere das Vanadium spielt in jungster Zeit
eine hervorragende Rolle. Schon ein Gehalt von
0,16 bis 0,2 % V erhéht nach dem Ausgliihen
die Zugfestigkeit um 10 bis 15 % die Elastizitats-
grenze auf 60 bis 62 % der Zugfestigkeit und ver-
groRert zugleich die Dehnbarkeit und Schlagfestig-
keitl). Man fertigt darum hdchstbeanspruchte Teile,
wie z. B. die Lokomotivrahmen der amerikanischen
Eisenbahnen, in jungster Zeit durchweg aus vana-
diumhaltigem Stahle an. Aucli Titan verbessert
sehr betréachtlich die Festigkeitswertc. Es wirkt,
wie IV. A. Janssen auf der 1916er Tagung der
Amer. Foundrymen’s Association nachgewiesen hat2),
weniger durch umuittelbare Beeinflussung des Ge-
fuges als vielmehr durch Beseitigung der im flussigen
Stahle eingeschlossenen Oxyde, des Stickstoffs und
kleiner Schlackenteilchen, indem es Silikate und
andere Schlacken, die unter gewdhnlichen Verhalt-
nissen im Stahl bleiben wurden, gleich einem FluR-
mittel beeinfluBt. Man setzt Titan in Form von Ferro-
titan und in Mengen von 0,75 bis 1 kg auf die Tonne
Stahl dcmBado zu und fragt nichts danach, inwelchem
Umfange es im fertigen Stahle noch nachzuweisen
ist. Bei der heutigen Manganknappheit dient es auch
auBerst vorteilhaft dazu, den Verbrauch der immer
knapper werdenden Manganlegierungen einzuschran-
ken. Im Ubrigen soll es nach E. F. Crue immerhin
maoglich sein, gute Stahlgiisse auch ohneMangan-
zusatz herzustellen?).

Ausschliefflich  im Martinofen wurde
Mang anstahl, d. i. Stahl mit
11 % Mn, hergestellt, um den sich
die Amerikaner John Howe Hall und IV. S.
McKee verdient gemacht habenl). Dieser Stahl
enthalt 1,25 % C, 0,30 % Si, 12,50 % Mn, hdchstens
0,02 % S und etwa 0,08 % P. Er ist erkaltet im
ungeglihten Zustande glashart und sprode, so daR
die Eingusse und Trichter mit dem Hammer abge-
schlagen werden kénnen. Nach grindlichem Durch-
glihen bei einer Temperatur von 870 bis 12000
und nachfolgender Abschreckung in Wasser verliert
er dieurspringliche Sprodigkeit, erlangt betréachtliche
Festigkeit und eignet sich hervorragend fur Maschinen-
teile, die unmagnetiseh sein missen, sowie fir Teile, die
starker reibender Beanspruchung unterworfen sind5),

seither
mehr als
insbesondere

") Nach E. Cone in Iron Age 1918, 3. April, S. 1279,
und St. u. E. 1913, 25. Sept., S. 1612.

2) Nach St. u. E. 1917, 29. Marz, S. 312/3.

3) Ir. Agc 1913, 27. Febr., S. 527/8, und St. u. E.
1913, 27. Mérz, S. 534.

") Iron Age 1913, 20. Marz, S. 712/3 (St, u. E. 1913,
24. April, S. 698, und 1914, S. 367); Foundry 1917, April,
S. 141/6.

&) Eingehende Nachrichten Uber Wesen, Herstellungs-
verfahren usw. des Manganstahles sind St. u. E. 1917,
22. Febr., S. 186/7, und der GieR-Zg. 1917, 15. Okt.,
S. 308/11, zu entnehmen: Eine umfassende Darstellung
des Schmelzern im Martinofen — Allgemeine Anlage,
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Von allen Sclunclzverftihren fir Stalilformgu
durfte das Schmelzen im elektrischen Ofen in
den letzten Jahren verhéltnisméRig die starkste Zu-
nahme erfahren haben. Deutschland hatte noch
1911 die groBRte Erzeugungsmenge an Elektrostahl
— sie betrug 60 6541 gegeniiber einer gesamten Welt-
erzeugung von 150 000 t1) — docli steht nicht fest,
wieviel davon auf FormguR entfallt. Deutsche
Forscher haben sich schon fruhzeitig mit der Metal-
lurgie des Elektrostahles beschéftigt?, und deutsche
Fachleute haben sich um die praktische Entwicklung
des Schmelzverfahrens vor allem verdient gemacht3).

In  Frankreich haben sich Hd&éroult4d und
P. Girod um das Elektroschmclzverfahren gréfRte
Verdienste erworbenb). Der Girodofen ist in
deutschen, dsterreichischen, belgischen, schweizeri-
schen und ungarischen Werken seit Jahren in erfolg-
reichem Betriebe, und die Stahlwerke der Com-
pagnie des Forges et Aciéries Electriques
Paul Girod zu Ugine zéhlen zu den hervorragend-
sten Elektroschmelzwcrken6).

In Amerika hat man dem Elektrostable gegen-
Uber verhaltnisméaRig lange eine zuriickhaltende Stel-
lung eingenommen, in jlungster Zeit aber sich mit
Erfolg bemiht, das Versdumte einzuholen. Eine
Reihe hervorragender Fachleute hat auch dort dem

Bau der Oofon, Betrieb, Metallurgisches — von K. Kaz-
mayor ist im Handbuch der Eisen- und StahlgieRerei
von C. Geiger, Bd. H (1916), S. 55S/612, zu finden.

1) Nach B. Neumann im Handbuch der Eisen- und
StahlgieRBerei von C. Geiger, Bd. Il, 1916, S. 630.

2) 1907, B. Neumann: Elektrometallurgie des
E'sons, Knapp, Hallo a. d. Saale 1907; B. Osann: Stahl-
formguR aus dom elektrischen Ofen, St. u. E. 1908,
6. Mai, S. 654/61; W. Conrad: Strom- und Spannungs-
Verhdltnisse im elektrischen Ofen (St. u E 1910, 22. Juni,
S. 1076/80); spater Th. Geilenkirchen, Vortrag auf der
Hauptversammlung des Ver. d. G. 1913 (GieR.-Zg. 1913,
15. Juni, S. 365/9).

3) U. a. Kdchling (Kjellin-Ofen), St. u. E. 1907,
16. Jan., S. 83; Eickhoff (Horoult-Ofen), St. u. E.
1907, 9. Jan., S. 41; H. Wedding (Rdéchling-Roden-
hauser-Ofen), St. u. E. 1907, 6. Nov., S. 1605/12;
B. Neumann (Réohling-Rodenhauser-Ofen), St. u. E.
1908, 12. Aug., S. 1161/7; 19. Aug., S. 1202/8. W. Bor-
ohers (Girod-Ofen), St. u. E. 1909, 10. Nov., S. 1761/9;
B. Neumann: Stand des Elektrostahlverfahrens 1910,
St. u. E. 1910, 22. Juni, S. 1064/76, (Nathusius-Ofcn)
St. u. E. 1910, 17. Aug., S. 1410/17; F. Doubs: Weiches
FluBeisen im Elektrostahlofen au3 kaltem und flissigem
Einsatz, St. u. E. 1910, 6. April, S. 589/92; A, Miller
(Girod-Ofen), St. u. E. 1911, 20. Juli, S. 1165/72 u. f.;
F. Sehrocdor: Fcrroinangan im elektrischen Ofen,
St. u. E. 1911, 7. Sept., S. 1457/62; R. Korten: Ferro-
mangan im elektrischen Ofen, St. u. E. 1912, 14. Méiz,
S. 425/6; W. Kunze: Entwicklungszustand neuzeitlicher
Elektroofen, St. u. E. 1912, 4. Juli, S. 1089/95 u. f,;
M. Oesterreich (Helfenstein-Ofen), St. u. E. 1913
20. Febr., 6.305/11; Sahlin (Rennerfelt-Ofen), St. u. E.
1914, 19. Febr., S. 328/31.

‘) Nach Borchors: Blektro-Metallurgio, I11. Aufl.,
1903, S. 536 u. f.
*) Vgl. W. Borohers: Der Girod-Ofen, St. u.E.

1909, 10. Nov., S. 1761/9.

s) Weiter sind dort die Namen A. Keller (St. u. E,
1909, 25. Aug., S. 1302/11) und Ch. Claussol de
Coussergues (St. u. E. 1909, 21. Juli, S. 1125/9) rihm-
liehst hervorgetreten.
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neuen Verfahren griundliches Studium gewidmetl),
und in der Folge sind nicht nur zahlreiche Elektro-
stahlformgieBereien neu erstanden, sondern auch
hervorragende TiegelstahlgieRereien ganz oder teil-
weise zum Elektroschmelzen Ubergegangen?).

Elektrostahl kann auf saurem oder basischem
Wege licrgestellt werden. Theoretisch arbeitet das
basische Verfahren unzweifelhaft genauer, doch
sind praktisch genommen beide Verfahren ziemlich
gleichwertig. Die saure Endschlacke enthalt zwar
mehr Oxyde als die basische Karbidschlacke. Der
Gehalt an Eisenkarbid bleibt aber in beiden Fallen
unter 0,5 %, und die etwa 10 % MnO der sauren
Schlacke sind ohne EinfluR auf das Bad, da das Man-
gan jeder anderen Oxydation vorbeugt. Der saure
Stahl ist etwas bequemer zu vergieRen, seine Schlacke
1aRt sich wesentlich leichter abziehen. Man setzt
dem Stahle in der Pfanne Aluminium zu, worauf
er sich beim GieRBen genau so bewdhrt wie das
basische Material. In beiden Féallen kommt es eben
vor allem auf das Geschick und die Erfahrung der
Betriebsleitung an3).

Elektrostahl ist Uberhaupt leichter zu vergieRen
als Stahl jedes anderen Herstellungsverfahrens, da
er fast vollig frei von gelisten Gasen ist. Die damit
licrgestellten Abgusse fallen durchweg gleichmaRig
dicht aus, und infolge der hohen Temperatur des flus-
sigen Stahles lassen sich selbst sperrige, auRRerst dinn-
wandige Abgusse von groBen Abmessungen verhaltnis-
méaRig leicht hersteilen. Kohlungs- und andere Zu-
satze werden erst nach beendigter Desoxydation
gemacht, wodurch fast jeder Abbrand an den oft
so kostspieligen Zuschlagen entféllt und es nach jeder
Richtung hin mdglich wird, Stahl von genauester
chemischer Zusammensetzung zu erzielen. In wirt-
schaftlicher Beziehung halt das Elektroschmelzver-
fahreu die Mitte zwischen dem Martin- und dem
Tiegelbetriebe. Wa&hrend sich im Tiegel Stahlsorten
von der Gilte des Elektrostahles bei den Grund-
preisen unmittelbar vor dem Kriege nicht unter
200 bis 300 ,((, herstcllen lieRen, konnte Elektrostahl
bei einem Sclirottpreise von 55 JI/t und einem Preise
von 4,5 Pf. fur die Kilowattstunde bei kaltem Ein-
satze gieRfertig zu 114 bis 135 JI hergestellt werdenl).

* U. a. Kl E Gone (Iron Age 1913, 29. Mai, S. 1280/3,
und St. u.E. 1913,26. Juni, S. 1078); J.Ryan.E. E.McKee
und W. D. Walker (Ir. Tr. Rev. 1916, 6, Okt., S. 420
u. f.); R. A. Bull (Foundry 1917, S. 383/4; E. T. Snyder
(Transactions of the Am. Foundrym, Assoc. 1913, Bd. 22.
S. 53 u. f, St. u. E.' 1914, 28. Mai, S. 924/5.

a) So bat die alte Crucible Steel Casting Co. ihre
Tiegelsehmelzerci vollig durch Elektroschmelzéfen ersetzt
(Ir. Tr. Rev. 1913, 13. Juni, S. 1399/1400, und St. u. E. 1913,

28. Aug., S.1452), wahrend die Sivyer Steel Casting Co.

einen Elektroofen neben dem Konverter aufgcstellt und
die Tiegelstahlcrzeugung ganz aufgegeben hat (Ir. Tr. Rev.
1916, 4. Mai, S. 9S2/9; St, u. E. 1916, 26. Okt., S. 1044).

3) Eine eingehende Beschreibung des sauren und
basischen Elcktrostahlverfahrens von A. W. Lorenz
findet sich in Foundry 1917, Juni, S. 220/2 (St. u. E.
1917, 25. Okt., S. 979/80).
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Die Bruchfestigkeit gewdhnlichen Elektrostahles
betragt etwa 40 kg/gnun bei 30 % Dehnung (0,07% C,
0,03% Si, 0,3% Mn, 0,002% P, 0,013% S) und steigt
bei kohlenstoffreicheren Stahlen auf 86,8 kg/gmm
bei 13,6% Dehnung (1,07% C, 0,287% Si, 0,45% Mn,
Spur P, 0,018% S)I). Elektrostahl ist darum ganz
besonders fir GuBsticke geeignet, an die selir weit-
gehende Anforderungen gestellt werden?2).

Das Formverfahren. Bei der Formerei han-
delt es sich darum, auf drei wesentliche Punkte
Bedacht zu haben: Auf die hohe Ilitzebean-
spruchung der Formstoffe wahrend des Gusses, auf
das starke Schwinden, das beim Manganstahl bis
auf 1:42 steigt, und auf die durch das hohe Schwind-
maR bedingte Neigung aller Stahlformgusse, Nach-
saughohlrdume zu bilden. Da der Schmelzpunkt
reinen Quarzsandes bei 17600 liegt, die durchschnitt-
liche GieRwarme des Stahles aber etwa 15500 be-
trégt, genugen schon sehr geringe weniger feuer-
bestdndige Verunreinigungen des Sandes, die Formen
schwer zu gefdhrdend). Dasselbe ist der Fall, wenn
die GieRwarmc insbesondere fir kohlenstoffarmere
Stahlsorten erhéht werden mufR. Die richtige Aus-
wahl und Aufbereitung der Formstofle zahlt darum
zu den wichtigsten Aufgaben des Stahlformers.
Lange Zeit wurde die Zusammensetzung der Form-
masse als strenges Herstellungsgeheimnis behitet
oder gar durch Patente zu schitzen gesucht. So
erhielt im Jahre 1871 W illiam Hainsworth ein
amerikanisches Patent auf eine Mischung aus ge-
mahlenem Koks, gemahlenen Graphittiegelscherben
und mit Leimwasser angemachtem feuerfestem Ton.
Spéater wurde eine Mischung aus gemahlenen feuer-
festen Steinen und feuerfestem Ton (ohne gemahlene
Tiegelscherben) verwendet und die fertigen Formen
mit einem dinnen Brei feinst gemahlener feuerfester
Steine abgerieben. Damit gelang es, das Ansehen
der Abgisse ganz wesentlich zu verbessern und ihnen
eine wirklich glatte Oberflache zu verleihen, doch
hatte die Mischung den Uebelstand, steinharte
Formen zu liefern, so dal sie beim Schwinden nicht
nachzugeben vermochten und viele Abgusse rissen.
Eine sehr vielseitig verwendbare Mischung fand
George Cowing durch Mengung von fast ton-
freiem Sand mit Leimwasser und Melasse. Je groRer
die Schwindung des Stahles wird, desto weniger
Ton darf die Mischung erhalten. Fir Manganstahl-
glsse wird vollig tonfreier scharfer Kieselsand ver-
wendet. In deutschen StahlgieBereien arbeitet man
mit Formmassen aus Schamottemehl, Ton und etwas
Graphit, Eine der leistungsfdhigsten rheinischen

') Nacli M. Philips im Handbuch der Eisen- und
StahlgieRerei von C. Geiger, Bd. | (1911), S. 165.

2) Einen trefflichen Ueberblick ber das gesamte
Gebiet des Elektrostalilschinelzens gewdhrt der von
B. Neumann verfalte XI. Abschnitt des Handbuchs
der Eisen- und StahlgieRerei von C. Geiger, Bd. 11 (1916):
Das Schmelzen im elektrischen Ofen, S. 630/43.

3) Ein sehr eingehender Aufsatz (ber Formsand
fir Stahlformguf von G. Muntz und E. Roubien

1) Nach B. Neumann: Handbuch der Eisen- ungvurde in Foundry 1917, Aug., S. 312/5, und in der GieR.-Zg.

StahlgieRerei von C. Geiger, Bd. Il (1916), S. 642.

1917, S. 273/6, veroffentlicht.
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StahlgieBereien mischt vier Karren Schamottemehl
(durch ein 3- oder 4-mm-Sieb, je nach der herzustel-
lenden Form gesiebt) und einen Karren feuerfesten
Ton (getrocknet, 212-mm-Sicb) mit einer Schaufel
Graphit trocken grindlich durch, bringt das Gemenge
iu eine Mischmaschine, feuchtet es in dieser nach
Bedarf an und reibt schliellich die Oberflache der
Formen mit Hettenlcidclheimcr Schlichte ab. Ander-
warts bereitet man die Masse aus 6 Teilen pulveri-
siertem Koks, 10 Teilen ungebranntem blauem Ton,
17 Teilen gebranntem Ton, 35 Teilen Quarzsand
und 32 Teilen Schamottemeld oder aus 16 Teilen
blauem Ton, 17 Teilen Schamottemeld und 67 Teilen
Quarzsand. 35 Teile frischer Hallescher Formsand,
25 Teile Quarzsand, 12 Teile blauerTon und 38 Teile
Seliamottemcld geben eine gute Masse fir kleine
und mittlere Ware. In Oesterreich steht fur kleine
Ware und MittelguR bis etwa 1500 kg Stlckgewicht
der fettarme Kaolin von Blansko zur Verfligung,
mit dem sich ohne jeden Zusatz tadellose Formen
hersteilen lassen. Die Formmasse fur grofle Stucke
wird gleich wie im Itheinlande zusammengesetzt und
dazu Stahlfornisand aus den Furst Salm’schen
Gruben in Baitz bei Brinn verwendet. Alle seit-
her erdrterten Massen erfordern grundliches Trocknen
der Formen bei etwa 260 Dadurch wird ihre
Fertigstellung verzdégert und verteuert; es erwdachst
die Notwendigkeit, einen groBen Formkastenbestand
zu unterhalten, und die Formkasten sind raschem
Verschleile ausgesetzt. Darum wurde schon lange
danach gestrebt, Formen zum Abgusse im nassen
Zustande herzustellen, und tatséchlich wird heute
schon ein grofler Teil aller StahlguRfornicn, insbe-
sondere solcher fur kleinere Ware, im nassen
Zustande abgegossen. Fur Amerika wird das Ver-
haltnis des NaBgusses zum Trockengusse wie 60
(naB): 40 (trocken) geschatzt und angegeben, daR
nur noch die einer Bearbeitung bedurftigen Ab-
glsse aus saurem Stahl in trockenen Formen her-
gestellt werden, wé&hrend aller Ubrige Gul aus
basischem Stahl in nassen Formen erzeugt wirdl).
Um den Ruhm, die ersten brauchbaren NaRformen
ausgefuhrt zu haben, streiten sich Amerika2) und
Frankreich?, es mag aber dahingestellt bleiben,
ob er nicht Deutschland gebihrt, woselbst schon
lange kleinere GuRwaren, wie Waggonbeschlagteile,
Dynamogeh&use, dinnwandige Stiicke mannigfacher
Art, Lokomotivteile u. a. m. in nassen Formen ge-
gossen werden. Insbesondere haben sich bei uns
die Werke von Otto Gruson & Co. in Magdeburg-
Buckau, G. u. J. Jaeger in Elberfeld, W itt-
mann & Co. inHaspe (W estfalen) und dasEisen-
und Stahlwerk Letmathe mit nall gegossener
Ware einen guten Ruf erworben. Sandvorkommen

b Fouudry 1917, Aug., S. 332.

2) Rob. P. Lamont behauptet a. a. 0., NaB-
formerei fur StahlguR sei von St. Louis ausgegangen.

3) F. Scheichen sagt in seinen ,Beitrdgen zur
Geschichte der Kleinbessemerei“ (Bulletin mensuel de
I’Ass. des Ing. et Ind. luxembg. 1908, Nr. 10, S. 152):

Das Gieen von StahlformguB in grinem Sande wurde
erstmals in einer Pariser GieRerei ausgefihrt.
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in Suchteln und in Bottrop i. W. erwiesen sich fir
diesen Zweck als sehr gut geeignet, insbesondere,
wenn dem dort gewonnenen ,StahlnaBguBsande*
ein Zusatz von durchschnittlich 30 % belgischem
Siebersand beigefluigt wurde.

Durch Auswahl der bestgeeigneten Formstoffe
allein wirde den Gefahren der grolRen Schwindung
nicht ausreichend zu begegnen sein. Auf sie muB
schon beim Entwirfe der Modelle Rucksicht genom-
men und darauf geachtet werden, scharfe Winkel
und schroffe Querschnittsibergdnge mdglichst zu
vermeiden. Wo dies nicht angeht, mu3 durch ent-
sprechende Verteilung der Einglsse und Ansclmitte,
durch Fiillképfe und Schreckschalen nachgeholfen
werden. In besonders ungunstigen Féllen kann das
Gewicht der Einglsse, Steiger und Fiillképfe groRer
werden als das der Abgisse. Im Durchschnitt er-
gibt das Gewicht der fertigen Abglsse hochstens
65 % des flussigen Stahles, wahrend beim Gusse
nasser Formen und einfacher, dinnwandiger, keine
Fiillképfe erfordernder Ware im gunstigsten Falle
ein Ausbringen von 75 % erreicht wird. Der hohe
Prozentsatz an Abféllen und die schwierige Abtren-
nung der Eingusse tragen sehr erheblich zur Er-
héhung der Gestehungskosten bei; in den letzten
Jahren wurde durch Einfuhrtuig des autogenen
Schneidens die Abtrennung der Einglsse wesentlich
verbessert und verbilligt. In manchen Fallen 143t
sich die Schwindungsgefahr durch Zusammensetzung
der Formen aus Teilen von verschiedener Wider-
standsfahigkeit, einem festen Grundkérper mit
Einschaltung mdirberer, nachgiebiger Stellen, ver-
mindernl). Wo dies nicht angeht oder nicht ausreicht,
bleibt oft nichts anderes Ubrig, als gefahrliche Quer-
schnitte zu verstarken und nachtréaglich durch Be-
arbeitung auf richtiges MalR zu bringen. Gedrangt
durch zwingende Notwendigkeit, hat sich in wenigen
Jahren eine gut entwickelte Sondertechnik fir die
Formerei und das GieBen entwickelt, um deren fach-
schriftliche Behandlung sich einige Amerikaner
besondere Verdienste erworben haben2.

Das Ausglihen. Der Zweck und die Durch-
fuhrung des Ausglihens hat sich gegenliber dem vor
etwa 25 Jahren verfolgten Ziele und Verfahren wesent-
lich verédndert. Friher handelte es sich ausschlieB3lich
darum, Spannungen zu beseitigen, die durch ungleich-
mafRige Abkihlung des erstarrten Stahles auf ge-
wohnliche Temperatur und durch Hemmungen
wahrend des Schwindens entstanden waren. Fur
diesen Zweck genlgte es, die Abgusse auf dunkle
Rotglut zu erhitzen -- naturlich unter méglichstem

Stahlformerei gibt

1) Gute Beispiele schwieriger
2. Juni, S. 824/30;

L. Treuheit in St. u. F. 1909,
16. Juni, S. 902/5).

2) Zu erwahnen sind insbesondere folgende Veroffent-
lichungen: R. A. Bull: Schwierigkeiten beim Gusse von
Stahlgufstieken (St. u. E. 1914, 26. Marz, S. 540):
J. Howe Hall: Winke zur Erlangung gesunder Stahi-
formgiisse (Foundry 1915, April, S. 146/51), ZweckmaRiges
Arbeiten in der StahlgieBerei (Ir. Age 1916, 21. Sept.,
S 651); Ralph H. West: Eingisse und Fiillkdpfe
(St. u. E. 1917, 26. April, S. 405/6).
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AusschluR jeden Luftzutrittes —, sie dieser Warme
so lange auszusetzen, bis angenommen werden
konnte, da auch die starksten Querschnitte durch-
aus von ihr durchdrungen waren, und schlieRlich
fur eine derart verlangsamte Abkuhlung zu sorgen,
daR nicht aufs neue Spannungen entstehen konnten.
Damit ist man einige Jahrzehnte recht und schlecht
zurechtgekonunen, bis man sich allmé&hlich zur Er-
kenntnis durchrang, daR solches Gluhen wohl ge-
eignet ist, Spannungen zu beseitigen, den Stahl weich
zu machen und ihm gr6Rere Dehnbarkeit zu ver-
leihen, ihn aber an der Erlangung hdchstmdglicher
Festigkeit behindert und insbesondere seine Schlag-
festigkeit auBerst ungunstig beeinfluBt. StalilformguR
erleidet infolge der Wirkungen der Sclunelzhitze
dieselben Schadigungen wie Werkzeugstalil, der beim
Anlassen Uberliitzt wurde. Er wird infolgedessen
wesentlich grobkérniger und weniger fest als seiner
chemischen Zusammensetzung bei gceigneteier Be-
handlung entsprechen wirde. Gleichwie Uberhitzter
Stahl durch entsprechende Warmebehandlung wieder
feinkdrniges Gefuge und damit seine friuhere Voll-
wertigkeit zuruckerlangen kann, laBt sich auch
StahlguR durch richtige Behandlung feinkdrniger
machen und damit ganz wesentlich verbessern. Dazu
reicht das friher Ubliche Ausgliihen bei dunkler Rot-
glut, d. i. bei etwa 750 bis 800 nicht immer aus,
sondern man muR unbedingt Uber die Temperatur
der beginnenden Ferritausscheidung gehen, die je
nach dem Kohlenstoff- und Mangangchalte zwischen
700 und 900 Oliegt. Schon Ledebur hat festgestellt,
daR Stahlformgu durch das Gluhen eine doppelte
Verbesserung erféahrt, indem nicht allein die Festig-
keit, sondern auch die Zahigkeit (Dehnung und Kon-
traktion) erhéht wirdl). Von dieser allgemeinen
Feststellung bis zu der insbesondere durch Unter-
suchungen von P. Oberhoffer geforderten klaren
Erkenntnis der die Verbesserung bewirkenden Vor-
gange? war freilich noch ein weiter Weg zurickzu-
legen, dessen Ende auch heute noch nicht abzu-
sehen ist. Nur auf wenige besonders hervortretende
Ergebnisse dieser Forschungen sei hier kurz hinge-
wiesen. Stahl fir Dynanioteilc mit 0,11 % C, 0,6 %
Mn, 0,4 % Si, 0,03 % P und 0,035 % S erreicht bei
einer Glihtemperatur von 890° die zu seiner Ver-
besserung gunstigste Veradnderung, insbesondere steigt
seine spezifische Schlagleistung um nahezu das Zehn-
fache derjenigen bei 860°. Stahl fur Schiffs- und
Maschinenteile und fur Briickenbauten mit 0,23% C,
0,98% Mn, 0,38% Si, 0,042% P, 0,038% S erfordert
eine Gluhhitze von 850 °, und Stahl fir Zerkleine-
rungsmaschinen, Walzen und &hnliche starker Rei-
bung unterworfene Teile mit 0,66% C, 0,92% Mn,
0,20% Si, 0,041% P und 0,042% S erreicht bei
7900 die groRte Dehnung von 7,6% bei einer Bruch-

b Ledebur: Handbuch der Eisen- und StahlgieRerei,
3. Aufl. (1901), S. 59.

2) P. Oberhoffer: Die Bedeutung des Gluhens
Stahlformguf® (St. u. E. 1912, 30. Mai, S. 889/93; 1913,
29. Mai, S. S91/G;. 1915, 28. Jan., S. 93/102; 25. Febr.,
S. 212/1G.
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festigkeit von 59,03 kg/gmm; bei 1000 0 aber eine
Bruchfestigkeit von 63,4 kg/gqmm und 4,8% Dehnung,
so dall die gunstigste Gluhhitze zwischen 850 und
9000liegt., mit welcher Temperatur eine Festigkeit von
62,1 bis 62,7 kg/gmm bei gleichzeitig 7,07 bis 7,00%
Dehnung erreicht wird. Strebt man aber fur den glei-
chen Stahl zugleich mit anndhernd héchster Bruch-
festigkeit und Dehnung grofte Qucischnittskontrak-
tion an, so darf die Gluhtemperatur nur auf 7900ge-
steigert werden, wobei die Festigkeit 59,03 kg/gmm,
die Dehnung 7,6 % und die Kontraktion 12,78 %
betréagt. Neben dem Kohlenstoff spielt fur die Be-
messung der richtigen Glihtemperatur der Mangan-
gehalt eine wichtige Rolle. Zur nachtraglichen Be-
urteilung des richtigen Gluhzustandes dient das
Aussehen gerissener Probestdbe. Haben sie infolge
des ZerreiBens eine narbige Oberflache erhalten, so
ist das ein sicheres Zeichen flr'zu niedrige Glih-
hitze; bei richtig gegluhtem Stahle bleiben die
Stabe vollkommen glatt. Sind aber Dehnung und
Qucrschnittsverminderung sein- gering, so erscheinen
nur noch kaum merkbare Narben, dafir weist aber
der grobkristallinische Bruch mit Sicherheit auf zu
niedrige Glihtemperatur hin. Weitere zuverlassige
Schlisse ergibt dann die mikroskopische Untersuchung
des Gefiiges.

Die Gluhoéfen werden auf die verschiedenste
Weise ausgefuhrt; man unterscheidet hauptsachlich
Oefen mit Ein- und Ausfahrt von einer Seite oder
mit Zugang von zwei einander gegenuberliegenden
Schmalseiten, Oefen mit Gleis und Gliihwagen
und solche mit aus- und einziehbarem Boden, Oefen
fur feste, flussige und gasformige Brennstoffe, mit
oder ohne Rekuperativeinrichtungen und in jungster
Zeit Oefen fur ununterbrochenen Betrieb. Eine Aus-
fulu-ungsform der letzten Art von Ivonrad Dref3lerl)
hat sich gut bewé&hrt. Die GuBsticke werden auf
einen Blockwagen gelegt, der langsam durch die
Verbrennungszone eines Tunnelofens hindurch be-
wegt wird. Die Hoéchsttemperatur betragt 950° und
die ganze Fahrt durch den Ofen nimmt 27 Stunden in
Anspruch. Der Ofen gewéhrt eine weitgehende Aus-
nutzung des Brennstoffes und eine erhebliche Ab-
kirzung der Glihzeit2).

Abschrecken und Anlassen. Hochgekohltc
und stark manganhaltige Abglsse muissen nach dem
Gluhen rasch abgeschreckt werden. Das ist ins-
besondere beim Manganstahl (1,0 bis 1,3 % C,
0,3 % Si, 11 bis 13,5 % Mn, 0,08 % P, hdochstens
0,02 % S) unerlaBlich?. Abgusse aus Manganstahl
werden bei ungefdhr 10000geglitht und danach unter
maoglichster Vermeidung vorheriger Abkihlung in
kaltes Wasser getaucht. So behandelter Stahl
erreicht eine Zugfestigkeit von 76,0 kg/gmm bei
33,71 % Dehnung und 38,56 % Kontraktion im

Eine eingehende Beschreibung des Ofens und seiner

Betriebsfuhrung von R. Schéafer findet sich in der
GieRerei-Zeitung 1914, 15. April, S. 249/53.
von 1) Nach Harry Brearlev in Foundry Tr. J. 1913,

Dez., S. 769/71.
3) St.u. E. 1917, 22. Febr., S. 186/7; GieB.-Zg. 1917,
15. Okt., S. 305/8.
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50 min langen Probestabe. Die Beschaffenheit und
damit die Veranderungen des Kleingefliges dieses
Stahles wé&hrend des Glihens und Abschreckens
weichen von derjenigen kohlenstoff- und mangan-
armerer Stahle wesentlich ab.

Auf der Versammlung des Amer. Inst, of Mining
Eng. im Jahre 1914 berichtete eine Gruppe von
Fachménnernl) Uber Versuche zur Erhéhung der
Festigkeit von Stahlabgussen ohne Beeintrachtigung
ihrer Zahigkeit. Danach wurden solche Sticke auf
815 bis 8700 erhitzt und daraufhin in Wasser oder
Oel abgcschreckt, wobei sich Wasser besser bewahrte.
Das Anlassen erfolgte in Badern von geschmolzenem
Blei, Chlorbarium, Oel oder einer Mischung von
Chlorbarium und Chlornatrium. Die AnlaBtemperatur
richtet sich nach dem Verwendungszwecke der Ab-
glsse. Das ganze Verfallen soll nach den Angaben
der Berichterstatter wesentliche Verbesserungen der
Festigkeitswerte gezeitigt haben, doch durfte es sich

C. D. Young, V. E. A Pease und C. H. Str

(nach Ir. Ago 1914, 26. Febr., S. 546/7, 563, und St. u. E.
1914, 25. Juni, S. 1095).
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empfehlen, dieser neuesten Behandlung gegeniber
sich zunédchst noch abwartend zu verhalten.

Die allgemeine Entwicklung der StahlformgieBerei
verlief bei uns und in Amerika sehr &hnlich. Die
ersten Versuche waren mit groRBen Schwierigkeiten
verknupft, vielfach entmutigend und &uBerst unwirt-
schaftlich. Als dann spéter einige Werke gute Erfolge
erzielten, wagte sich mancher auf das neue Gebiet,
ohne ihm gewachsen zu sein und machte entsprechend
bittere Erfahrungen. In Amerika war dies Ubrigens in
ungleich starkerem MaRe der Fall als bei uns, ob-
gleich auch wir auf manche Leidtragende zurick-
blicken. Heute nimmt die StahlformgieRerei in
jeder Hinsicht eine achtunggebietende Stellung
unter den anderen Eisenhittenbctricbcn ein.- Das
dankt sie dem verstandnisvollen Zusammenwirken
von Theorie und Praxis, von Wissenschaft und Er-
fahrung und nicht zum wenigsten dem durch ein
hochentwickeltes Fachschriftentum ermaglichten Aus-
g?]usch von Kenntnissen und Errungenschaften, wie
sie diesseits und jenseits des Ozeans Schritt fur
Schritt erreicht wurden.

StahlformgufR als Konstruktionsmaterial.
Von ®r.<jng. Richard Krieger in Dusseldorf.

(SchluR von Seite 444.1)

W. Maglicherweise wird von Konstrukteur- und
Verbiaucherseite gegen die bisherigen Ausfuhrungen
der Einwurf erhoben werden, dafl die mit dem Stahl-
gieBen verbundenen Gefahren in Wirklichkeit gar
nicht oder nur anndhernd in dem geschilderten Um-
fange vorhanden sind. Man wird darauf hinweisen,
daR StahlformgufBstiicke jaliraus jahrein in den
beanstandeten Konstruktionen bezogen werden, ohne
dalR sich bei ihrer Verwendung Nachteile bemerkbar
machen, und dal} sich genug StahlgieRBereien finden,
die solche Abgisse widerspruchslos liefern. Zunéchst
wirden derartige Einwendungen nicht gegen die
Richtigkeit der augestellten Betrachtungen und Ver-
suche sprecheit. Sie wiirden nur beweisen, daR solche
GuRBfehler unerkannt bleiben und nicht immer einen
Abgufl unverwendbar zu machen brauchen, oder daf}
dem StahlgieRer noch geeignete Mittel und Wege
zur Verfugung stehen, die durch Konstruktionsfehler
oder Konstruktionszweck verursachten Schéden bei
der Herstellung der GuBsticke zu beseitigen oder zu
vermindern. Es seien deshalb der Vollstdndigkeit
wegen noch die beiden gebréauchlichsten dieser MaR-
nahmen kurz beruhrt.

a) Zunachst sei nochmals darauf hingewiesen, daR
das Warmhalten des Stahles in den verlorenen Kopfen
und deren verzdgerte Abkuihlung die Lunkerbildung
verringert, also gulnstig beeinfluBt. Je l&nger der

*) Eio bisherigen Teile der Arbeit sind erschienen in
St. u. E. 1918, 25. April, S. 349/56; 9. Mai, S. 410/7;
16. Mai, S. 440/4. Vgl. auch FuBnote in St. u. E. 1918,
9. Mai. S. 410.
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Stahl im GuBtrichter flussig bleibt, um so langer
kann er nacliflieBen, um so tiefer kann er noch in
das GuBstick eindringen. Deshalb ist es eine selbst-
verstandliche Regel in jeder StahlgieRerei, die Kdpfe
sofort nach dem Giellen mit schlechten Warme-
leitern (Sand, Asche usw.) oder, noch starker wirkend,
mit Wéarme entwickelnden Stoffen, wie Holzkohle,
Koksgrus, abzudecken und bei grofRen Querschnitten
nach einer gewissen Zeit mit frischem Stahl nachzu-
fullen. Welche Wirkung dieses Verfahren hat, zeigt
Abb. 4, der eingangs benutzte kleine Versuchszylin-
der, der mit 1 und 3 zusammen gegossen, aber in der
genannten Weise behandelt wurde. Der Lunker, der
sich bei jenen Uber die halbe Hohe des GuRstiickes er-
streckt, nimmt hier nur noch ein Drittel derselben ein.

Die Wirkung dieses NachgieRBens 148t sich noch
durch eine dem Abguf} angepalite Art des GieRens
verstarken. Unterbricht man, sofern es die Kon-
struktion des Gulf3stiickes zulaRt, das GieRen gerade
in dem Augenblick, wo der Stahl den starksten Teil
des Abgusses gefullt hat, so wird infolge der unter-
brochenen Zufuhr sofort eine nutzliche Abkuhlung
eintreten und sich vielleicht schon der Anfang
einer Lunkerbildung zeigen. Giet man nach einer
gewissen Zeit weiter — es kann sich dabei, schon
aus betriebstechnischen Grunden, nur um Kkurze
Zeitspannen handeln —, so werden die noch zu ful-
lenden schwécheren Teile mit heiRerem Stahl gefullt
sein, als der zuerst gegossene Teil des Abgusses, wie
es im Interesse geringster Lunkerbildung erwinscht
ist. Tatsachlich kann man letztere auf diese Weise
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merklich einschranken und unter besonders giinstigen
Umstdnden ganz vermeiden. Selbstverstandlich
1&4R8t sieh das Verfahren nur dann mit wirklichem
Erfolg anwenden, wenn Kkeine zu grofen Qucr-
schnittsuntcrschiede auszugleichen sind.

Abb. 57 zeigt noch einmal die bereits friher
benutzte Kammwalze Abb. 10. Wir sahen damals,
dal man bei ganz gewissenhafter Anfertigung dem
oberen Zapfen und dem verlorenen Kopfeinen Durch-
messer gleich dem des Teilkreises (1000 nun) geben
mufB. Bei der Walze Abb. 57 sind jedoch Zapfen-
und Kopfdurchmesser nur auf 750 mm verstarkt
worden. Die Walze wurde in der oben geschilderten
Weise gegossen, das Giellen unterbrochen, gerade
als der Stahl in den oberen Zapfen trat, nach reichlich
einer Minute bis zur Zapfenmitte weitergegossen,
nochmals unterbrochen, dann die Form gefullt,
mit Asche abgedeckt und der Trichter am Ende des
GieBens mit frischem Stahl nachgegossen. Der
Schnitt durch die Walze zeigt, daR sie trotz der ein-
geschrankten Abmessungen des Trichters beinahe
lunkerfrei ist. Jedenfalls sind die kleinen, noch
sichtbaren Saugstellen so geringfiigig, daR man sie
mit gutem Gewissen als unschédlich betrachten kann.
Die durch den Kunstgriff erzielte Ersparnis betrégt
allein an flissigem Stahl etwa 3500 kg, ein gewil
nicht zu unterschétzender Vorteil.

Mit jeder weiteren Verringerung des Kopfdurch-
messers wird der Erfolg naturlich immer zweifelhafter
und geringer, bis die Wirkung bei zu groRen Unter-
schieden in den Abmessungen ganz ausbleibt. Es
ist ohne weiteres einzusehen, dal das Verfahren
nur in Ausnahmeféllen durchfihrbar ist und sich
Uberhaupt nur bei einer ganz bestimmten Art ein-
facher GuBsticke anwenden IaRt. Selbst bei einem
so einfachen GuBstick wie dem Schwungrad Abb. 12
kdme es aus naheliegenden Grinden nicht mehr
in Frage.

b) Ein weiteres Mittel zur Bek&mpfung der
Lunkerbildung, das die GieBereien leider infolge
unsachgemadafer Konstruktion in grofem Umfange
anzuwenden gezwungen sind, besteht darin, dal man
die Stellen grdRerer Massenanhdufung und grdRerer
W andstarken, soweit sie der Wirkung der GuB-
trichter nicht zugénglich gemacht werden kénnen,
kinstlich schneller abkihlt. Das geschieht meist
durch Einlegen von Kihleisen oder durch Abschrecken
mittels vorgelegter Eisenplatten. Kuhleinlagen in
Form biegsamer Spiralen legt man besonders in
Uebo.gangssteilen, z. B. der Speiche zum Kranz
eines Rades, die durch Bildung von Warmrissen
besonders gefahrdet erscheinen, und will damit
auBer der kiinstlichen Beschleunigung der Abkihlung
gleichzeitig ein mechanisches Hindernis gegen das
Zerreilen schaffen.

Die Wirkungsweise solcher Abschreckmittel ver-
anschaulicht die nachstehende Versuchsreihe Abb. 58
bis 60. Das Versuchsstick ist als Teil der Wand eines
Dynamogehduses mit angegossenem Pol gedacht,
eine auch heute noch gebrduchliche Ausfuhrungs-
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form. Die Abmessungen sind aus den Abbildungen
ersichtlich. Zundchst wurde das Stick mit 50 mm
langem Polansatz ohne jedes Hilfsmittel gegossen.
Wie aus Abb. 61 zu ersehen und nach den friheren
Ausfiuhrungen nicht anders zu erwarten, zeigt das
durchgeschnittene Stick einen stark entwickelten
Schwindhohlraum. Das gleiche Stiick wurde dann
mit einer vbrgelegten, in Abb. 58 punktiert gezeich-
neten Abschreckplatte von 50 nun Dicke und 150 mm
Durchmesser gegossen. Abb. 62 zeigt einen voll-
stdndig lunkerfreien Querschnitt. Die Wdarmeent-
ziehung durch die Platte ist demnach so groR gewesen,
dall die schédliche Wirkung der ungleichen Stoff-
starken aufgehoben wurde. Die L&nge des Polansatzes
wurde hierauf auf 100 mm erhdht (Abb. 59) und das
GuBstick einmal ohne und einmal mit einer Ab-
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Abbildung 58 bis 60. Versuche mit Abschreok-
platten und Kihleinlagen.

schreckplattc von 100 nun Dicke gegossen. Das
Ergebnis bringen die Abb. 63 und 64. An dem ohne
Absclireekplatte gegossenen Versuchsstiick (Abb. 63)
ist der Pol durch und durch lunkrig, an dem kinst-
lich abgekihlten Stiick (Abb. 64) ist zwar der Lunker
nicht verschwunden, aber im ganzen kleiner und im
Pol nach der Wand zu getrieben. Man erkennt daraus,
daB es bei einer Polldnge Gber 50 mm hinaus bei den
dem Versuch zugrunde gelegten MaRverhéltnissen
nicht mein- gelingt, die Lunkerbildung durch das an-
gewandte Mittel zu unterbinden. Wohl aber kann
man den Lunker verkleinern und, was vielfach da-
mit bezweckt wird, so verschieben, dafl er bei der
spéateren Bearbeitung des Poles und beim Bohren der
Stiftschraubenldécher fir die Befestigung der Pol-
scliuhe nicht gefunden wird. — Aus den Versuchen
folgt, daR die Wirkung der Abschreckplatte nicht
sein- tief geht und beschrédnkt bleibt und dal nur
kleinere Unterschiede in den Wandstarken damit aus-
geglichen werden kénnen. GrofRe Erwartungen dirfen
jedenfalls an dieses Verfahren nicht geknipft werden.
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Der letzte Versuch soll die Wirkung von Kuhl-
einlagen zeigen. In den 100 mm langen Pol wurde
zundchst ein Rundeisen von 35 mm Durchmesser,
wie in Abb. 60 punktiert gezeichnet, eingelegt. Die
Abb. 65 des durchgeschnittenen Abgusses ergibt,
daB das Eisen ganz gut verschweit ist, aber zu
dinn Und infolgedessen die Abkuhlung zu gering
war, um einen Erfolg zu erzielen. Wenn die Lunker-
bildung auch nicht mehr ganz so groB ist, wie bei
dem ohne Einlage gegossenen Versuchsstiick (Abb. 63),
so bleibt der AbguR doch noch vollstdndig unbrauch-
bar. Darauf wurde in das Stick ein Rundeisen
von 55 mm Durchmesser eingelegt. Der Lunker
(Abb. 66) ist vollstandig verschwunden, aber bei
genauer Prifung findet man, daf, wie zu erwarten,
ein wirkliches Verschweifen und Auflésen des dicken
Kihleisens nicht mehr oder nur unvollkommen
stattgefunden hat. Auf der photographischen Wieder-
gabe ist das besonders nach der Wand zu ungentgend
verschweite Rundeisen deutlich zu erkennen. Man
hat also den groBen Nachteil in den Kauf zu nehmen,,
dal die Homogenitdt des GufRstickes vernichtet
wird. Wenn dieses unvollkommene Verschmelzen
derartiger Kuhlsticke auch bei den Polen eines
Dynamogehéuses, die keinen Materialbeanspruchun-
gen unterworfen sind, keine Rolle spielt, so bilden
diese Einlagen fir starker beanspruchte Konstruk-
tionsteile zweifellos eine Gefalrr.

Schon aus den wenigen Versuchen ergibt sich,
daB die vorgefuhrten Hilfsmittel wirklich nur Not-
behelfe von unsicherer Wirkung sind. Der Erfolg
ist im voraus nicht zu bestimmen und auBerdem von
mancherlei Zufalligkeiten abhédngig. Dal das Unter-
brechen beim GieRen nur in vereinzelten Fdllen an-
wendbar ist, wurde bereits gesagt. Auch der Gebrauch
von Abschreckplatten bleibt schon aus praktischen
Grinden beschrankt. Z. B. kdnnte man eine solche
Platte wahrscheinlich mit gutem Erfolg beim GielRen
der Kollektorblichse, Abb. 21, anwenden, wenn man
den unteren Flansch durch einen Ring gleicher
Breite und entsprechender Dicke absclirecken wiirde.
Aber ein solcher besonders anzufertigender Ring
verursacht Kosten, die sich bei der Herstellung einei
einzigen Biichse — und das wird meist die Regel
sein — nicht bezahlt machen, sondern sich héchstens
bei Lieferung einer groBeren Stiickzahl lohnen dirf-
ten. Bei gewissenhaftem Vorgehen mifRte man
Uberdies die genaue Wirkungsweise solcher Abkuhl-
mittel jedesmal vorher durch Zeit und Geld kostende
Versuche feststellen; denn es geniigt durchaus nicht,
besonders bei verwickelten Konstruktionen, lediglich
die Unterschiede in den Wandstdrken in Rechnung
zu ziehen und nur danach Groe und Umfang der an-
zuwendenden Hilfsmittel zu bestimmen. Die Wirkung
der Notbehelfe wird ferner von der Gieltemperatur
und der chemischen Zusanunensctzung des Stahles
beeinfluBt, Umstdnde, die auch bei sorgféltigster
Flihrung des Schmelzprozesses schwanken werden,
so daR die Anwendung eines solchen Kunstgriffes
bei einer Schmelze befriedigen kann, wéhrend der
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Erfolg bei der néchsten ausbleibt. Dazu treten noch
Zuféalligkeiten aller Art, die nicht nur die Wirkung
beeinflussen, sondern sogar unmittelbar schaden
kénnen. Eine rostige Kihleinlage richtet unter Um-
stdnden mehr Unheil als Nutzen an; ein eingelegtes
Eisen, das sich unter dem Drucke des flieBenden
Stahles verschiebt, was, nebenbei bemerkt, viel
haufiger vorkommt, als man anzunehmen geneigt
ist, kann die Lunkerbildung verstarken statt vereiteln
und auBerdem noch andere unliebsame Ueber-
raschungen bringen.

Die Anwendung der genannten Hilfsmittel bleibt
deshalb zweckméRig nur auf das Abschrecken
einzelner vorspringender oder verdickter Teile, wie
vorstehende Nocken, Schraubenwarzen usw., be-
schrénkt, es sei denn, dal eine ganz unsachgeméRe
Konstruktion zu weitergehender Benutzung zwingt.
Wenn z. B. die Verhdltnisse so unglicklich liegen
wie bei dem .Motorgehduse (Abb. 36), so bleibt dem
StahlgieRer tatsdchlich gar nichts anderes (brig,
als die Pole mit Eisen zu fullen. Ein wirklich befrie-
digendes Ergebnis bleibt aber auch dann ausge-
schlossen, und es ist nur eine Selbsttduschung des
Verbrauchers, wenn er betont, dal er derartige Ab-
glisse einwandfrei geliefert erhalte. Er zwingt nur
durch eine solche Behauptung zu guter Letzt ehrlich
fabrizierende StahlgieRereien, ebenfalls zu zweifel-
haften Mitteln zu greifen, und das gerade bei einem
Erzeugnis, dessen Herstellung an und fur sich schwie-
rig genug und das ausgesprochenermafen eine Ver-
trauenssache ist.

VIL Treten dazu fir den GieBer noch Sorgen
wirtschaftlicher Art, so wéachst fur ihn die Versuchung,
bei der Anfertigung eines GufRstickes zu sparen.
Wenn eine solche Ersparnis auch nicht immer auf
Kosten der Gute des Abgusses zu gehen braucht,
so ist es schon wegen der unvermeidlichen Zuféllig-
keiten bei der Herstellung winschenswert, sich nicht
zu selir der Grenzlinie zu n&hern, bei der eine zuver-
lassige Anfertigung aufhért. Ein GuBstiick, das man
anstatt mit acht nur mit sechs verlorenen Kopfen
giet oder bei dem man ilire Abmessungen auf das
unterste MaR verringert, braucht deswegen noch nicht
gleich fehlerhaft auszufallen. Aber da man bei ver-
wickelten Konstruktionen die Vorgénge beim GielRen
und Erstarren nie mit mathematischer Genauigkeit
vorher Ubersehen kami und eine ganze Reihe Betriebs-
und andere Einflisse mit einwirken, so sollte der
StahlgieBer grundsétzlich an einem gewissen Sicher-
heitszuschlag festhalten und mit einer Mindest-
reserve reclmen.

Es ist bekannt, daR sich seit etwa zwei Jahrzehn-
ten die Zalil der StahlformgieRereien weit ber den
normalen Bedarf hinaus vermehrt hat. Es war eine
ganz naturliche Erscheinung, dal mit dem aufer-
ordentlichen Fortschritt in der Kunst des Stahl-
gieBens und den sich dadurch er6ffnenden Verwen-
dungsmdglichkeiten des Stahlformgusses die Nach-
frage nach ihm zunéchst stirmisch wuchs und die
Meinung entstehen konnte, die Stunde des Eisen-
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gusses habe geschlagen. Die Folge war die Grindung
zahlreicher StahlformgieRercien, und der Umstand,
dal man mit verhdltnisméaBig geringen Mitteln ein
solches Werk ins Leben rufen kann, unterstitzte
wesentlich diese Bestrebungen. EisengiefReieien er-
weiterten ilu-e Anlagen durch eine StahlgieRerei und
glaubten, meist ohne grundlegende Kenntnisse und
Erfahrungen, auch sofort Stahl gieBen zu kdnnen.
Maschinenfabriken gliederten sich als Unterabteilung
eine StahlgieRerei an und meinten, die Berechtigung
hierzu aus einem gewissen Eigenbedarf schdpfen zu
dirfen. DaB dieser viel zu niedrig war, um eine
eigene StahlgieRerei lebensfdhig zu erhalten, und daf
Stahlformguf ein Erzeugnis ist, das am allerwenigsten
vertragt, ,nebenbei* hergestellt zu werden, Gibersahen
sie dabei. Und da die Rentabilitdt des neuen Be-
triebes des geringen Selbstverbrauches wegen aus-
blieb, so lag es nahe, sie dadurch zu heben, dal man
den Erzeugungstberschull auf den freien Markt warf.
Ferner ergdnzten fast s&mtliche grofen gemischten
Huttenwerke ihr Arbeitsprogranun durch Aufnahme
von StahlformguB, so dal es heute kaum mehr
eine solche Hitte ohne eigene StahlgieRerei gibt.
So wurde der Zusammenbruch der Stahlformgiele-
reien bei Eintritt des allgemeinen wirtschaftlichen
Niederganges um die Jalirhundertwendc unvermeid-
lich, und seitdem ist dieser Industriezweig nie mehr
auf Rosen gebettet gewesen. Der augenblickliche
durch die Kriegsverhdltnisse bedingte Aufschwung
&ndert an dieser Tatsache nicht das geringste, im
Gegenteil durfte nach Wegfall des augenblicklichen
Kriegsbedarfes, der anndhernd 100 neue Stahl-
gieRereien ins Leben gerufen hat, mit einer auBer-
ordentlichen Verscharfung der wirtschaftlichen Lage
zu rechnen sein, die mdglicherweise alle friheren
Ereignisse ahnlicher Art noch Ubertreffen kann.
Dann wachst aber fur den StahlgieBer in er-
héhtem MaRe die Versuchung, infolge seiner Not-
lage und unter dem Drucke unauskdmmlicher Preise
die Grenzlinie gewissenhafter Herstellung zu Uber-
schreiten. Das ist ja gerade das Gefdhrliche seiner
Fabrikation, dal die .Gute eines StahlformguRstickes
nicht ohne weiteres, auch nicht bei der Bearbeitung,
erkennbar zu sein braucht, und daR der Punkt, wo
sich solide und unsolide Herstellimg scheiden, nicht
scharf bestimmt werden kann, im Gegensatz zu
anderen Erzeugnissen, z. B. denen des Maschinen-
baues, wo die Bauart einer Maschine, ihre Leistung,
ihre Wirkungsweise usw. eine genaue Beurteilung
des Erzeugnisses und des Preises vor der Bestellung
zulassen. Natirlich kann man auch im Maschinen-
bau billig und teuer, sorgféltig und weniger sorg-
faltig hersteilen, aber der Besteller kann sich doch
in den wesentliclisten Dingen durch Festlegen vieler
Einzelheiten gegen eine unsachgemé&Re Ausfliihrung
schitzen. Anders beim StahlformguB, bei dem der
Verbraucher Fabrikationsvorschriften — auBer den
Gblichen Bedingungen, daB das GufRstiick dicht, gut
gegluht sein und der Stahl bestimmte Eigenschaften
haben muB — Uberhaupt nicht geben kann. Dafir
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sind zu viel Herstellungsmoglichkeiten vorhanden
und auch die Auffassungen bei den GielRern selbst
Uber die einzuschlagenden Mittel zu mannigfaltig.
Tritt dann an die ohnehin notleidende StahlgieBerei
auch noch der Konstrukteur mit Forderungen heran,
die einer einwandfreien Ausfuhrung widersprechen
oder sie wesentlich erschweren, und wird der anféang-
liche Widerstand des StahlgieRers leider zu oft mit
der Bemerkung abgefertigt, daB sein Wettbewerb
nicht so eigensinnig und riickstdndig sei, so missen

unter diesem Drucke ungesunde Zustdnde ein-
treten, unter deren Folgen beide Teile zu leiden
haben.

Mit voller Absicht sind am Schlusse dieses Auf-
satzes und auch vorher bei jeder sich bietenden Ge-
legenheit immer wieder diese wirtschaftlichen Zu-
sammenhédnge hervorgehoben worden. Es kann gar
nicht oft und eindringlich genug darauf hingewiesen
werden, wie innig sich beim Stahlformguf Kon-
struktions-, Herstellungs- und Wairtschaftsfragen
gegenseitig beeinflussen, und wie wenig sie zu trennen
sind. Ist es einerseits Pflicht des StahlgieRers, sich
unter keinen Umstdnden, so schwer es ihm auch
werden mag, von einer gewissenhaften Anfertigung
abbringen zu lassen und — selbst auf die Gefahr
hin, den Auftrag zu verlieren — die Lieferung von
GuBstiicken zu weigern, wenn er die Unmadglichkeit
einer fehlerlosen Ausfiihrung sieht, so hat anderseits
der Konstrukteur in seinem eigensten Interesse die
Grundlage fur eine einwandfreie Herstellung zu
schaffen und der StahlgieRerei beim Umschiffen ge-
fahrlicher Klippen — technischer wie wirtschaftlicher
Art — behilflich zu sein. Er soll, um es nochmals zu
wiederholen, grundsétzlich bei seinen Entwirfen
zundchst immer danach streben, daB der gute Aus-
fall des GufRstiickes ohne weiteres, d. h. ohne Zuhilfe-
nahme irgendwelcher- Hilfsmittel, gesichert ist.
Machen Konstruktionszweck oder andere Umsténde
dies unmdglich, so soll dem StahlgieRer wenigstens
ein anderer zuverldssiger Ausweg, wie z. B. bei den
GuRsticken Abb. 12, 19, 21 angegeben, offcnbleiben,
und erst zuallerletzt und nur im Notfall sollte an
die Anwendung der im letzten Abschnitt geschil-
derten oder dhnlicher Kunstgriffe gedacht werden.
Fihrt selbst die Benutzung dieser Notbehelfe, deren
Wirkung, wie wir sahen, ja beschrankt ist, nicht zum
Ziel, so soll die GielRerei den Mut haben, die Aus-
fuhrung abzulehnen und einzugestehen, dal, wie
jedem Erzeugnis, so auch dem StahlformguR, in der
Ausfihrungsmdoglichkeit — je nach Art und Kon-
struktion der GufBsticke — natirliche und technische
Grenzen gesetzt sind. Auf diese Weise wird der Kon-
strukteur ganz von selbst aufhdren, unerfillbare
Forderungen zu stellen und zu verlangen, daB ihm
der StahlgieRer, wie dieser drastisch, aber gewiR
mit manchmal nicht unberechtigtem Spotte sagt,
an ein GuBstick gleich noch den Maschinisten mit
angieft.  Soll die Herstellung von StahlformguR
weiter gesund fortschreiten und eine gedeihliche Ent-
wicklung dieses Industriezweiges, der dem Ma-
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schiuenbau — der Ausdruck im weitesten Sinne des
Wortes gebraucht — ungeahnte Entwicklungsmég-
lichkeiten gebracht hat und noch weiter bringen
wird, gesichert bleiben, so kann das nur durch ein
verstdndnisvolles Handinhandarbeiten von Kon-
strukteur und GieBer und durch gegenseitige Ruck-

Umsc

Englische Klagen uber behérdliche Einmischung in die
Privatwirtschaft.

Einem Berichtl) ber die 59. Tagung der , Insti-
tution of Naval Architects” in London sind folgende
Urteile uber die Wirkung der staatlichen Ueberwachung
von industriellen Unternehmungen (unter besonderer
Bezugnahme auf die Werften) zu entnehmen:

In seiner Erdffnungsansprache flhrte der
sitzende, Earl of Durliam, etwa folgendes aus:

Er koénne nicht umbhin, seiner Meinung dahin-
gehend Ausdruck zu geben, dal die augenblicklich herr-
schende Beunruhigung und die unbefriedigende Lage des
llandelsschifibaues in hohem MaRe dem ldhmenden Ein-
fluR der Regierungsuberwachung zuzuschreiben sei.
Nach dem Urteil vieler seiner Freunde aus den nérdlichen
Bezirken sei ein groBer Teil der vorkommenden Schwierig-
keiten und Verzogerungen nicht auf Streitigkeiten
zwischen Arbeitgebern und Arbeitnehmern oder auf
schlechten Willen oder mangelnde Vaterlandsliebe der
Arbeiter, sondern auf die nicht sachverstdndige Ein-
mischung und das Treiben und Dréngen der Regierungs-
beamten zurtckzufihren. Er sei Giberzeugt, daB die Vater-
landsliebe der Arbeitgeber und Arbeiter, wenn sie erst
von der verdrgernden Einmischung solcher Personen,
die die Sache nicht halb so gut verstdudon wie sie selbst,
befreit wéren, aller Schwierigkeiten Herr werden wirde.
Wenn dagegen diese so lebenswichtige Angelegenheit noch
weiterhin durch unfahige Angestellte der Regierung ver-
fahren wirde, kénne keine wirkliche Besserung cintreten.
Es sei durchaus nicht cinzusehen, warum die Werften
von Regierungsbeamten geleitet werden mufRten. Die Re-
gierung sei geradezu darauf versessen, und das arte schon
fast zur Manie aus, sich in alle 6ffentlichen und privaten
Angelegenheiten durch Anstellung von Aufsehern, Pri-
fern, Beratom und Kontrolleuren einzumischen; die
durch diese Vermehrung des Beamtentums verursachte
Verschwendung von Geld und Zeit sei geradezu riesenhaft.
Die Regierung moge zundchst eine Reform ihrer eigenen
Aemter vornehmen und sich jeder Einmischung in in-
dustrielle Unternehmungen enthalten. Falls eine Ueber-
wachung nétig sei, moge sie durch sachverstandige Schiff-
bauer ausgelibt werden, die am besten in der Lage seien,
Mittel und Wege zur Beschleunigung der Erzeugung zu
orsinnen.

Sir George Carter hielt einen Vortrag tber den
Bau von Einheitsschiffen. In der Besprechung dieses
Vortrages dulerten sich einige Redner uber obige Frage
in gleichem Sinne: Sir Alan Anderson, Controller of
the Navy, fuhrte aus, eine der merkwirdigsten unter den

Vor-
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sichtnahme auf ihre Bedirfnisse und Ndte geschehen.
Wenn es dem Verfasser dieser Zeilen durch seine
Ausfihrungen gelingen sollte, dieses gegenseitige
Verstdndnis und dieses Zusammenarbeiten zu for-
dern, so wére damit der Zweck der vorliegenden
Arbeit erreicht.

hau.

durch den Krieg hervorgerufenen Erscheinungen sei die,
daB unter allen denjenigen, dio mit Regierungsdémtern
zu arbeiten hétten, nur eine einzige Stimme beziiglich
der Einmischung der Regierung in industrielle Verhaltnisse
herrsche, und zwar dahingehend, daR es um so besser sei,
je weniger eine solche Einmischung erfolge. Die besten Er-
gebnisse wirden erzielt, wenn jedermann sein eigener
Kontrolleur wére; in dieser Hinsicht bestehe wohl zwischen
ihm und seinen Zuhdrern keine Meinungsverschiedenheit.
Ein gewisses Mall von Uobenvachung seitens der Regie-
rung sei ja im Kriege erforderlich, aber es bestehe zweifel-
los die Neigung, in dieser Beziehung Uber das erforder-
liche MaR hinauszugehen. (Wohl mit Riicksicht auf seine
amtliche Stellung als ,,Controller of the Navy“ fuhrte dann
dor Redner allerdings ab.schwédchend aus, ein groBer Teil
der an dor Téatigkeit der Regierungsamtcr geubten Kritik
ersoheine bei voller Kenntnis aller Verhéltnisse unberech-
tigt; so habe z. B. dor Gosamtschiffbau im Jahre 1917
untor Einrechnung der ausgefiuhrten Instandsetzungs-
arboiten und der Kriegsschiffbauten tatsachlich eine
Hochstleistung dargestellt.)

Earl Brassey bemerkte, er sei auf Grund dessen,
was er seit seiner vor kurzem erfolgten Rickkehr nach
England gehdrt und gesehen habo, Uberzeugt, je weniger
sich die Behdrden in dio Angelegenheiten der Werften
mischten, desto besser sei es fiir diese Industrie. Er habe
beobachtet, dal samtliche Berichte der verschiedenen
Kommissionen Uber Arbeitcrunruhen die behdrdliche Ein-
mischung als Hauptstdrungsursache anfuhrten.  Eine
gewisse Ueberwachung soitens der Regierung sei ja er-
forderlich. aber jo mehr man die Regelung strittiger
Punkte den Arbeitgebern und Arbeitern selbst lberlasse,
desto schneller wirden neue Schiffe fertig werden. Er
habe hinsichtlich der Wirkung behérdlicher Ueberwachung
persénliche Erfahrungen sammeln kénnen, und zwar in
Italien, wo es in allen Industrien, in denen eine Regie-
rungskontrolle eingerichtet worden sei, ebenso wie in
England zu Streitigkeiten gekommen sei.

J. W. Isherwood wies darauf hin, dal Zeitverlust
durch verzdégernde Formalitaten stets die Begleiterschei-
nung behdérdlicher Ueberwachung sei. Wére es den Werf-
ten gestattet worden, ihre eigenen ,Normaltypen“ zu
bauen, so wirde ein freundschaftlicher Wettbewerb
zwischen den einzelnen Werften entstanden sein statt
der jetzt herrschenden apathischen Gleichgliltigkeit.

Jas F. Cowan auBerte sich dahin, daR niemand
mit den erzielten Ergebnissen des Einheitsschiffbaues
zufrieden sei; er schreibe den MiRerfolg der lbertriebenen
Einmischung der Behdrden zu. In der heutigen Zeit der
Rationierung kdnne man vielleicht einen Schritt weiter
gehen und die Ernennung von Kontrolleuren einschrénken.
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In einem weiteren Aufsatz in der genannten Zeit,
schrift Uber Schiffsverluste durch den U-Boot-Krieg
heit es im gleichen Sinne: ,,Um durch Neubauten den
Abgang voll zu ersetzen, muB unsere Erzeugung um mehr
als Hk) Ouo t monatlich gesteigert werden, was nur durch
die bestmdgliche Organisation, durch mdglichst wenig
behérdliche Eingriffe in die industriellen Verhéltnisse
und durch vermehrte Zuriickziehung von Facharbeitern
aus dem Heere zu erreichen ist.”

Neue amerikanische GieRereien in Kenosha (Wisconsin)
und in Cranston (New England).

Die starke indu triello Entwicklung wdahrend des
Krieges hat in den Vereinigten Staaten eine betrdcht-
liche Steigerung der GufReisenerzeugung bedingtl. Im
Oktober 1916 war die Erzeugung an GuReisen etwa
doppelt so groR wie die Durchschnittsproduktion
wahrend der zehn dem Kriege vorangegangonen Jahre;
der Preis stieg von Mitte 1916 bis Mai 1917 von
79,80 .«/1 auf 184,80 M/t. Da fast ein Drittel des
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Abbildung 1.
b = Laufkran,
h * GieRBhalle,
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Abbildung 2.
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erzeugten GuReisens Handelsware ist und der Rest
in den Stahlwerken verarbeitet wurde, war eine
derartige Entwicklung mit der Entstehung zahlreicher
GieRereien naturgemdB verbunden. Dal man dabei
mit grofter Sorgfalt eine maoglichste Vervollkomm-
nung der Einrichtungen anstrebte und die Anwen-
dung von Handarbeit auf das geringstmdgliohe MaR
zu beschrdnken versuchte, ist einleuchtend. Die GieR-
hallen, Koks- und Eisenlager wurden mit Laufkranen,
Handkranen und sonstigen, besonders einschienigen,
Transportmitteln weitgehend ausgeristet. Im folgenden
soll nun die Einriohtung der jingsten amerikanischen
Eisengieereien né&her erldutert werden.

Die GieRerei der Nash-Motors
Kenosha stellt Automobiltcile

Company in
in groBem Umfange

) Le Génie Civil 1917, 30. Juni, S. 413, 6.
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GrundriR der GieRerei der Nash Motors Company,

c = Sand und Ton.

Querschnitt durch die GieBerei der Nash Motors Company.
Kramchiene.

Laufkran 5 t.
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her. Das GieRereigebdude (Abb. 1) hat eine Lange
von 190 m und eine Breite von 36,6 m und besteht
aus Eisen- und Betonkonstruktionen. Die betonierten
Seitenwande tragen im Abstande von je 6 m Pfeiler
von 120 m Breite fur die Haupttrdger, zwischen
denen die Fenster6ffnungen liegen, die bis auf 1,40 m
vom Boden herunterreichen. Eine dieser Seitenwénde
ist nur als provisorische Wand gebaut, um eine Erweite-
rung des Gebdudes jederzeit moglich zu machen. Das
eiserne Dachgeriist (Abb. 2) wird in der Mitte von Sdulen
mit netzartigem Gitterwcrlc getragen. Die Haupttrager
haben eine unregelmélige Gestalt und bilden zwei Arten
von gegeniberliegenden Sckirmdéehcrn, deren Soheiben-
fullungen nach oben klappbar angebracht sind, wéhrend
die Fenster anden Seitenwdnden nach innen zu 6ffnen
sind, wodurch eine wirksame Ventilation gewéhrleistet
sein soll. In den Haupteingang tritt winklig ein Schienen-
strang ein, der das Gebaude durchquert und an den Lade-
platzen firKoks, Sand, Roheisen usw. vorbeifiihrt,
Uber denen sich die bereits erwéhnten 5-t-Laufkrane be-
wegen.

Das Gufci‘cn wird hcrgcestellt in drei mitten im Ge-
baude aufgefiihrten Kuppeléfen von 10, 5 und 3t Leistung
(Abb. 3). Die Beschik-
kungsbulinc wird ge-
tragen von einem
Stahlgcrist; sie liegt
4,00 m Uber der Hal-
lensohle, ist 13,70 m
breitundreicht2,45m
Uber das Gobdude nach
auBen heraus. Beide
Teile sind durch Schie-
betliren getrennt. Die

Schmelzmaterialien
werden durch den
Greifer des Laufkrans
in die auf der &ule-
ren Blhne stehenden
Wagen befdrdert; von
da gelangen sie uber
die Gattierungswage
in den Ofen. Jeder
Ofen besitzt zwei Ge-
blése, die im hinteren
Teil der GieBhalle auf-
gestellt sind. Gegen-
Uber den Kuppeldfen
befinden sieb 17 ein-
zelne Abteilungen fir
Eisengu® von 6 m
Breite und 18,30 m
Lange;zu jeder gehort
ein 1-t-Aufzug, der
eine  GielRkellc von
350 kg (System Bril-
lion) tragt, die ihrer-
seits geflllt wird aus
einer 1-t-Giepfanne. Neben den Abteilungen fir GuR-
eisen befinden sich vier Abteilungen fiur Aluminium,
Bronze und andere Legierungen. Am Ende des Gebé&udes,
rechts und links neben der Tir, sind die Trockenkam-
mern eingerichtet.

Die Spezialerzeugnisse dieser GieRerei erfordern
die Verwendung einer groen Anzahl von Kernen, we-halb
fast die Halfte des Formereibetriebcs auf die Kern-
macherei entféllt, die in sechs Abteilungen zu beiden
Seiten der Kuppeléfen untergebracht ist. Kerno von
kleinen Abmessungen werden ausschlieflich von Frauen
hergestellt, die in der Mitte der Kernmacherei arbeiten.
In jeder Abteilung befinden sich zwei Tische von 1,50 m
Seitenldnge, die an die Nordmauer anstoRen. Oberhalb
jedes Tisches ist ein Trichter angebracht, der den zur
taglichen Arbeit notwendigen Sand enthdlt und die Keru-
kdsten unmittelbar auf dem Arbeitstisoh fullt. Gegeniiber

_1_ J_._ Ci-

d = Mischer, e m» Formerei.

j = Modelle, k = Anstreicherei.

d = BeschickunghbUhne.
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Abbildung 3.

von diesen Tischen befinden sioli drei Batterien Kern-
trookendfen, jede Batterie ist 11 m lang, 2,75 m breit
und 2,15 m hoch; sie besteht aus je einem aus Blech und
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Abbildung i.

Grundri? des Erdgeschosses

Profileisen gebauten und mit Koks gefeuerten Ofen an
beiden Enden und dazwischenliegend Kammern fir sechs
kleine Kernwagen. Der Sand wird anschlieBend an die
Besehickungsbiihne durch besondere Bechermischwerke
aufbereitet, indem durch Sohutttricliter, die von auflen
durch die Mauer in das Innere der GielRerei
fihren, der durch den Kran vom Sand-
lager entnommene Sand zugefuhrt werden
kann. Diese Trichter enthalten den Sand
fur etwa drei Tage. Durch eine elektrische
Anzeigevorrichtung kann auf der Sand-
mischbuhno jede einzelne Abteilung ihren
etwaigen Bedarf an Sand Ubermitteln.

Die Verladungen werden hauptsach-
lich mit Hilfe cinschieniger Laufkrane aus-
gefihrt, die langs der Nordmauer und
langs der mittleren S&ulenreihe in der Rioh-
tung des Gebdudes mit Schleifen an den
beiden Enden und der Besohiokungsbihne
laufen.

Derelektrisohe Kran (System Shepard)
hat Motore fur eine Nutzlast von 3 t fir
die GieBpfannen und 1t fir die Form-
késten usw., der Motor des 1-t-Krans kanu
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Ansicht eines Kuppclofens in der GieRerei der Nash Motors Company.

Abbildung R.

© Giatknerkex

der GieRerei der Universal Winding Co.
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vom Boden'aus eingeschaltet
werden. Ein Kranzweig fihrt
sofort in die Feinputzerei,
Bi'izerei und Anstreiohcrei,
wo die Stiicke am Kran han-
gend bequem und schnell
fertiggestellt werden kdnnen.
Dor Kran fir die Verladung
von Koks, Roheisen und Sand
hat eine Spannweite von
18 m und tragt eine Nutzlast
von 5t. Der Sand wird in
22 Betonbecken von 3x3,05
X2,75 m unter dem Lauf-
kran aufbewahrt.

Die kinstliche Beleuch-
tung wird durch Stickstoff-
Gluhlampen von 200 Watt,
in 6 m Entfernung an den
Tragern aufgehangt, erzielt.
AuBerdem tragt jeder Pfeiler
zwei 100-Watt-Lampen mit
Spiegelreflektoren in etwa
2,00 m H6he vom Fufboden.
Die Erwdarmung der GielRerei
geschieht mittels Luftheizung, die Zuleitung der durch
Dampf erwérmten Luft geschieht in vertikalen Leitungen,
die langs der Pfeiler gelegt sind; die verbrauchte warme

Luft wird in eine in Beton gelagerte Leitung
‘parallel zur Langsmauer durch einen Ventila-
tor abgesaugt.

Die GieRerei der Universal Winding
Co. in Cranston (Abb. 4 und 5) stelltin der
Hauptsaohe kloinero Teile fir Spinnercimasehi-
nen her. Das Hauptgeb&dude hateinen Flachen-
inhalt von 48,40x54,85 m im Erdgeschofl
und ein Stockwerk von 48,40x12,50 m und
besteht aus einem Mittelschiff von 28,30 m
Breite und zwei niedrigeren Seitenfligeln. Der
Kuppelofen ist zur Ermdglichung einer spéteren
Erweiterung der GielRerei in einer Ecke des
Gebdudes auf einem Raum von 0,10 X 10 m auf-

gefiihrt.  Die stundliche Hdéchstleistung des
Vmi/c/ictmy. Ofens betrégt 13 t (Durchmesser 1,93 m). Ver-
H bscirrfirm mdge eines besonderen Ergdnzungsmantels soll

seine Leistung auf 9 1beschrankt werden (Durch-
messer 1,22 m). Die Geblaseluftwird von einem
35 PS elektrischen Geblase geliefert, das auf
einer 4m tberdem Boden gelegenen Bihn¢unter-
gebracht ist. Darliberbefindet sieh die Besohik-
kungsbiihne mit einem Flaoheninbalt von 10,30
x 12,20 m, dio mit einem clektrisohen Aufzug, einem
Flaschenzug und einer Gattierungswage ausgestattet ist. Die
eigentliche GielRhalle besteht aus einem Mittel- und zwei
Seitenschiffen von 13,4 bzw. 7,3 m Breite; sie enthalt 65
GieRstande. Geformtwird fast ausschlieflich mittels Form-

ndrif

Abbildung* 6.

Ansicht der Kerntrockentéfen der GieRerei der Universal Winding Co.
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mascliinen, deren schwerste im Ostsehiff, die kleinsten
dagegen in Gruppen zu vieren um jeden Pfeiler herum
aufgestcllt sind. Fur die Verladung usw. sind cinschionige
2-t-Kranc vorhanden, die in einer Héhe von 2,45 m durch
die ganze GieBerei auf den auf der Abbildung gekenn-
zeichneten Wegen hindurohlaufen. Der Boden der GieR-
halle besteht aus einer 10 cm starken Tonsohicht, auf der
eine ungefédhr 8 cm dicke Schiebt aus GieRereisand liegt,
im Ubrigen ist der Boden uberall aus Beton hergestellt.
Die Kernmacherei (10x 24,40 m) liegt auf der Westseite
des Gebédudes bei dem Kuppelofen. Die Kerntrocken-
ofen (Abb. 6) bestehen aus einer Batterie von fiinf Ocfcn
mit (bereinanderlicgenden Kammern. Auf der gegen-
Uiberliegenden Seite befinden sich die Modellsohreinerei
(8x15 m) und der Raum fur die thermische Behandlung
mit zwei Glihdéfen von Brown und Sharpe.

Die kinstliche Beleuchtung wird durch 1000 Watt
Stickstofflampcn, die mit konischen Reflektoren ver-
sehen sind, erzieh; jeder Pfeiler tragt auBerdem einen
Einschalter fiir eine bewegliche Lampe. Im {brigen
sind alle Einrichtungen mdglichst bequem und vom ge-
sundheitlichen Gesichtspunkte aus moglichst einwandfrei
getroffen; vollstdndige Arbeitsanziige werden geliefert.

fSijjl.-Qtifj. O. Sulor.

HalbstahlguR).

Die ersten Stahlzusédtze beim Schmelzen im Kuppel-
ofen wurden mit wenig Ausnahmen’) zu dem Zwecke
gemacht, weilles Eisen zu gewinnen oder doch das Eisen
zu harten. Vor 1002 wuBte man nichts davon, daB Holz-
kohlenroheisen durch eine Gattierung von Koksroheiscn
und Stahlabféllcn vollwertig ersetzt werden kdnne. Die
Entdeckung dieser Tatsache stellt einen Wendepunkt
in der Entwicklung der GieRereitechnik dar, um die sich
insbesondere der Amerikaner Me Lain verdient gemacht
hat. Von ihrer Erkenntnis bis zur Anwendung des Ge-
dankens in der Praxis war freilich noch ein weiter dornen-
voller Weg zuriickzulegen, und McLain hatte schwer zu
kdmpfen, ehe sein Verfallen Anerkennung fand. Es
standen ihm e'ne Reihe festgewurzelter Vorurteile ent-
gegen. da man, verfihrt durch die MiRerfolge unsach-
geméRer Schmelzungen, lberzeugt war, Stahl kénne sich
niemals gleichmédRig mit Graueisen mischen, er erzeugo
harte Stellen in den Abglssen, orfordere auBerordentliche,
groBen Abbrand bewirkende Schmelzwarme und sei ins-
besondere durch die hartende Wirkung des Mangangehaltes
gefahrlich.  Diese Befiirchtungen entbehren insgesamt
der Berechtigung; bei richtiger Schmelzbehandlung Gber-
trifft stahlhaltiges Kuppelofeneisen jedes andere Grau-
elsen beziglich der Tem]>cratur und der Dunnflussigkeit
rmd 14Rt sich darum in &uRerst dinnwandigo Formen
vergieBen. Wird Stahl in Gegenwart von Koks gelinde
erhitzt, so nimmt er etwas Kohlenstoff auf; erhitzt man
ihn aber unter denselben Umstadnden bis zur WeiRglut,
so wird die Kohlenstoffaufnahme geradezu stiirmisch, der
Stahl verschwindet und an seine Stelle tritt ein hoch-
gckohltes Elsen, das noch vor dem Roheisen desselben
Satzes schmilzt.

Der Mangangehalt spielt keineswegs die gefahrliche
Rolle, die ihm vielfach zugesehrieben wird; McLain
hat dinnwandige, bearbeitbare Abgisse mit 30 %
Stahlzusatz und einem Mangangehalte von 2,25 %

’) Nach Foundry 1917, Sept., S. 384/6.

’) In Deutschland verwendete man bereits vor mehr
als 25 Jahren Stahlzusatze zur Verbesserung der Festig-
keitswerte des GuReisens.  Auf der Schichauwerft in
Elbing wurden schon Mitte der achtziger Jahre die Grund-
platten der Torpedobootsmaschinen mit Stahlzusatz ge-
gossen und daran so lange festgehaltcn, bis der Stahlguf
den Grauguf3 verdrangte. '

Um-ichau.
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mit gutem Erfolge anstandslos hergestellt, und man
verwendet jetzt sehr gerne Roheisensorten mit 1 bis
4% Mn. Auch bei Anwesenheit von betrachtlichen
Mangan- und Phosphorgehalten 148t sich mit 20 bis
30 % Stahlzusatz ein ausgezeichnetes Eisen gewinnen,
das fir dinnwandigen, hoch beanspruchten GuB, z. B.
flr Automobilzylinder, Klavierplatten und &hnliche Teile,
gut geeignet ist und sich insbesondere auch fur Abgisse,
die hydraulischen Druckbeanspruchungen unterworfen
werden, ausgezeichnet bewdhrt hat. .

Ein Zusatz von 10 % Stahl steigert die Festigkeit
weichen Graueisens fur Kleingu von 14 auf 21 kg/gmm.
ein Zusatz von 30 bis 50 % die Festigkeit von Graueisen
fir schweren GuR von 17,5 auf 28 kg/gmm. Auch sonst
tut Halbstahl gute Dienste; wéhrend man friher fur die
Schlitze von Drehbankbetten Schreckschalen verwenden
muflte, kommt man heute mit entsprechenden Stahl-
zusatzen weitaus zuverldssiger zurecht. Der Grund,
weshalb viele GieRer dem Halbstahle miftrauisch gegen-
Uberstehen. beruht ausschlieRlich in ihrer Unkenntnis
der beim Schmelzen voji Stahl im Ktippelofen obwaltenden
Gesetze. Seit McLain im Jahre 1908 begonnen hatte.
Kurse in praktischer Metallurgie zu veranstalten, wurde
eine Reihe von Fachleuten beféhigt, guten HalbstablguR
zu erzeugen, wodurch diese GufBart zu ihrer heutigen
Verbreitung und Beliebtheit gelangte. Uu-e Entwicklung
ist aber noch nicht abgeschlossen, und man ist berechtigt,
noch weitere Steigerungen der Festigkeit bis zu 35 kg/gmm
im ungeglihten und bis zu 45 kg/gmm im geglihten
Gusse zu erwarten. C. Irresberger.

Amtsdauer der Sicherheitsménner im Bergbaul).

Eine Verordnung des Bundesrates ermadchtigt den
Minister fur Handel und Gewerbe, die Amtsdauer der auf
Grund der 8 80f ff. des Allgemeinen Berggesetzes in
der Fassung des Gesetzes vom 28. Juli 1909 gewaéhlten,
gegenwértig im Amte befindlichen Sicherheitsménner
und ArbeiterausschuBmitglieder zu verldngern, und zwar
bis zum Schliisse des sechsten Monats des Kalender-
jahres, das dem Jahre folgt, in dem der Krieg beendet
sein wird. Die Verordnung ist am 1. April 1918 in Kraft
getreten.

Arbeitskammern und Angestellte.

Auf der Hauptversammlung des kaufméannischen
Verbandes fur weibliche Angestellte in Berlin
wurde folgende EntschlieBung ohne Widerspruch ange-
nommen:

Die Hauptversammlung richtet an die ge-setzgeben- :
den Kdorperschaften die dringende Forderung, ein Gesetz «
zur Schaffung einer Arbeitnehmerinteressenvertretung mit
grofter Beschleunigung zur Verabschiedung zu bringen. |
In der Form ist datur Sorge zu tragen, daB der Wille der
Arbeitnehmer, und zwar sowohl der der Arbeiter wie der
Angestellten, unzweideutig und uneingeschrdnkt zum
Ausdruck kommt. Angesichts der weitgehenden Inter-
essengemeinschaft der Arbeitnehmer hélt die Hauptver-
sammlung die Einbeziehung der Angestellten in die all-
gemeinen Arbeitnehmerkammern fur das zweckméaRigste
und billigste.  Sollte diese Forderung die Mehrheit bei
den gesetzgebenden. Kdorperschaften nicht linden, so
fordert die Hauptversammlung die unverzigliche Ein-
bringung des in Aussicht gestellten Gesotzentwurfs fir
Angestelltenkammern, damit vor der Abstimmung
Uber den vorliegenden Entwurf des Arbeitskammer-
gesetzes Sicherheit gegeben ist, daB in besondern Kammern
den Angestellten die gleichen Obliegenheiten und Rechte
gewahrleistet werden wie den Arbeitnehmern in den all-
gemeinen Kammern.

1) Reichs-Arbeitsblatt 1918, 27. April, S. 314.
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American Foundrymen's Association.

Die letzte Jahresversammlung dieses groRten GieRerei-
fachménner-Vereines der Welt, die vom 24. bis 28. Sep-
tember 1917 in Cleveland, Ohio, tagte, stand im Zeichen
der Feier des 25jéhrigen Bestehens der Zeitschrift ,, The
Foundry*. Diese Zeitschrift und die American Foundry-
men's Association haben sieh beide im abgelaufenen Vier-
teljahrhundert aus bescheidensten Anféangen zu hochst
beachtenswerter Grofe und Bedeutung emporgearbeitet.
Im Jahre 1892 griindete John A. Ponton das Blatt
»The Foundry* und brachte es im Laufe der vergangenen
25 Jahre trotz vielfacher Anfeindungen gerade aus dem
Kreise seiner engeren Fachgenossen allméhlich auf den
gegenwaértigen Stand. Lange standen die GielRereikreise
ihm und seinem Blatte miftrauisch gegeniiber mit der
Begrindung, dal er von Haus aus nur ein gewdhnlicher
Former sei und von der Herausgabe einer Zeitschrift
nichts verstande, ein Standpunkt, der gerade von ameri-
kanischer Seite recht wunderlich anmutet. Die ,,Foundry“
wurde aber bald zum Mittelpunkte, an dem alle ameri-
kanischen gieRRereitechnischen Erfahrungen gesammelt,
und von dom aus sie wieder in die Praxis hinausgetragen
wurden, Uberall befruchtend und fortschrittanregend
wirkend. Die amerikanische GieRereitechnik verdankt
einen betrachtlichen Teil ihrer heutigen Erfolge und ihres
gegenwaértigen Uberragenden Standes der durch die
»Foundry* geleisteten Arbeit. Der Aufschwung, den das
Blatt genommen hat, kommt auch im Umfange seiner
diesjédhrigen Jahresversammlungsnummer zum Ausdruck:
67 Seiten Text mit fast 200 Abbildungen und 238 Seiten
Anzeigenl Das Wachstum der American Foundrymen’s
Association im abgelaufenen Vierteljahrhundert erhellt,
aus einem Vergleiche der Besuchsziffer der Jahresver-
sammlung 1892 mit 300 Besuchern und der 3000 uber-
steigenden Besucherzahl von 1917.  Die urspriinglich
allen GieBern gemeinsame Gesellschaft hat sich seither
in zwei Vereine getrennt: das American Institute of
"Metals und die American Foundrymen’s Association,
die zwar vollig getrennte Organisationen darstellen,
aber doch alljahrlich gemeinsam ihre Hauptversammlung
abhalten. Die rege Arbeit beider Vereinigungen tritt
«bei Betrachtung der diesjahrigen Tagesordnung deutlioh

Zahlentafel 1-
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amerikanischen GieRereiwesensl), beginnend mit Josef
Jenks, der etwa im Jahre 1724 das erste Gufstick
auf amerikanischem (neuenglischem) Boden anfertigte,
bis auf das Jahr 1916, in dem man in den Vereinigten
Staaten 5741 GieRereien zdhlte, von denen 4207 Grau-
guB, 3139 MotallguR (darunter 11G0 reine GielReroien
und 1979 GieRereien als Teile groRerer Betriebe), 197
schmiedbaren (Temper-) GuR, 304 Stahlguf und 2121 Alu-
miniumguB erzeugten. Von dem allgemeinen Wachstuino
der amerikanischen Eisenindustrie in den letzten 25 Jahren
zeugt das Ansehwellon der Roheisenerzeugung von
9 157000 t im Jahre 1912 auf 40 000 000 t im Jahre 1917
und das Steigen der Stahlerzeugung im gleichen Zeit-
abschnitte von kaum 5000000 t auf 42 773 680 t. Die
erzeugte GuBwarenmenge hat sieh solidtzungsweise von
1892 bis 1917 verfunf- bis versechsfacht. Der ibrige Raum
des Festheftes enthalt eine Reihe aus der Feder hervor-
ragender Fachménner stammender Aufsdtze, die sieh
vorzugsweise mit der Entwicklung der amerikanischen
GieBRereitechnik im letzten Vierteljahrhundert sehr ein-
gehend beschéftigen.  Auf einen Teil dieser Aufsatze
worden wir in gesonderten Berichten zurickkommen.

Ueber die zur Verlesung gelangten Abhandlungen sei
im folgenden berichtet.

Enrique Touceda sprach Uber den

Stand der TemperguRtechnikl)

und verwies dabei auf sehr bemerkenswerte Ergebnisse
standiger Festigkeitsproben. Er hatte Bchon seit vielen
Jahren Gelegenheit, in seinem Laboratorium solche Proben
auszufiihren. Solange es sich aber nur um gelegentliche
Proben handelte, konnten sic keinen sonderlichen Wert
fir die Praxis habon. Das konnte erat seit Ende 1915
der Fall sein, von welchem Zeitpunkte an eine betracht-
liche Zahl von TompergieRereien vereinbarungsgemaR fort-
laufend von ihren sadmtlichen Schmelzungen gleichmé&Rig
gestaltete und hergestellto Probestdbe (10 mm <J) zu-
sandten. Zahlcntafel 1 enthdlt eine Zusammenstellung
der Durchschnittsergebnisse vom 1 November 1915 bis
31. Mai 1917. Wahrend noch im Jahre 1914 eine Reibe
von Proben durchschnittlich 27,3 kg/gmm Festigkeit bei
3,5% Dehnung ergab, und man damit sehr zufrieden
war, da recht hdufig kaum 1,5% Dehnung zu erreichen

Durchschnittswerte fur Festigkoit und Dehnung vom 1 Nov. 1915 bis 31. Mai 1917.

Prozentsédtze der Probestibe mit Bruchfestigkeiten in kg/gmm

unter 28,0

bis

25»0 29,4

November/Dezember 1915 5,80 9,47
(Durchschnitt! Dehnung im 50-mm-

STAD) v 491 6,55
Januar/Dezember 1916......cccccoueenee 2,57 3,05
(Durchschnitt! Dehnung im 50-mm-

(] 7:10) U 5,78 6,88
Januar/Mai 1917. . oo 1,68 2,75
(Durchschnitt! Dehnung im 50-nun-

StaAD) o . 5,78 7,37

zutage; die American Foundrymen’s Association bietet
nicht weniger als 51 Vortrdge und Berichte, wéhrend das
American Institute of Metals mit 37 Vortrdgen nicht
allzuweit zurlckbleibt. Ein betréchtlicher Teil der Vor-
trdge beider Vereinigungen beschéftigte sieh, wie es unter
den obwaltenden Umstédnden kaum anders zu erwarten
war, mit der Erzeugung von Kriegsbedarf.

»The Foundry* bringt zunéchst einen ziemlich ein-
gehenden Berioht Uber die Entwicklungsgeschichte des

XxXn.n

29,4 30,8 32,2 33.0 85,0 (iber
W& bis bla bis bis

30,8 32,2 33,6 35.0 36,4 36,4

12,38 21.44 21,15 IG,22 11.05 2,49
7.38 8,87 9,47 10.17 11.27 13.38
7,30 13,04 18,26 21,57 16,61 16,76
7,48 8.33 9.14 10,28 1161 12.72
6,72 12.83 20,53 20,22 16.7» 18.49

1

8,20 8,72 10,11 11,51 12,97 14,94

war, gelangte man am Ende desselben Jahres schon auf
27,9 kg/gmm mit 5,6 % Dehnung, im Jahre 1915 iber-
schritten, wie die Zahlentafel ausweist, 94 % aller Proben
die Festigkeit von 28,0 kg/gmra, wéhrend im Jahre 1916
97 % und in der ersten Héalfte 1917 98 % aller Proben

1) 1917, September, S. 343/54.
*) The Iron Trade Review 1917, 11. Okt., 8. 778;
Foundry 1917, Nov,, S. 475/6.
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Zahlentafol 3.

Zahlentafel 2. Ergebnisse
einer auf
Ergebnisse der Schmel- hdchstwertigen
StahlguR
zungen zweier GieBereien. arbeitenden
GieBerei.
Gief-gerei A : GieRerei B GieBerei C

QualitUtsguR
Ergebnisse im .Juni 1917

Februar 1917

Bruch- j l)eh-

Bruch- Deh- lirucli- Deh-
festigten | nung festigkeit nung festigkeit nung
kg/gmm % 1 kg/gmm On kg/qmm % _
>222 8,59 35.23 j 12,50 38,52  21.09
35144  8.59 30.21 | 16,41 37,74 21.09
32,69 859 : 3663 18,75 38.30 ®=21.09
35,14 859 30.41  15.63 36.41 17.19
32,83 7,03 35,65 13.28 35.22 1)10,94
33.81 7.03 13549 1094 38.41 17.19

1 3311 i 625 ; 36,35 <14,84 37.99 13.28
1 37.81 93S ! 3493 1484 37,47  21.09
| 3257 859 , 36.03 i 14.84 40,06 27,34
;34,13 7,03 13694 11.72 35,96- 11.72
i 35,70 9,38 35,28 9.38 36,38 24,22
i 34,47 781 ; — _ 36,76 17317
i 3339 781 — | — 1 36.73 17,19
3669 781 1 — j — j 13507 14,06
3551 9,33 —' 34,94 m)1250

1 33,20 i %8 34,54 17.97
' 36.61 17,97

diese Festigkeit erreichten.  Eine Festigkeit vun 32,2
kg/gmm uberschritten im Jahre 1915 51 %, im Jahre
1916 73 % und im ersten Halbjahre 1917 76 % aller
Proben. Im ersten Halbjahre 1917 war es sogar gelungen,
bei fast 20 % aller Stébe eine Festigkeit von 30,4 kg/gmm
zu erreichen bei rd. 15 % Dehnung. In den letzten beiden
Jahren traf man hdufig auf Proben, deren Dehnung
20 % Uberschritt, eine geringe Zahl erreichte 24 %, wenige
Proben wiesen noch hdéhere Werte auf.

Noch eine andere sehr bemerkenswerte Tatsache ist
der Zahlentafel zu entnehmen. Wahrend ndmlich bei den
meisten anderen Eisensorten bei zunehmender Bruch-
festigkeit die Dehnung abnimmet, ist beim Tempergusse das
Gegenteil der Fall: Die Zunahme der durchschnitt-
lichen Dehnung hat ganz gesetzmdRig mit der
steigenden Bruchfestigkeit Schritt gehalten.

Touceda woist dann darauf hin, daB ein noch weiter
reichender EinfluB auf die Verbreitung des Tempergusses
als durch die Zunahme der Bruchfestigkeit durch die
allméhlich erzielte GleichméRigkeit des Erzeugnisses aus-
gelibt wurde. Ergebnisse, deren durchschnittliche Werte
in der Zahlentafel 1 erscheinen, haben dies zur Genige
gezeigt. Wie weit die GleichmaRigkeit bei gut ge-
leiteten Betrieben geht, erhellt aus der Zahlentafel 2, in
der die Ergebnisse einer Reihe hintereinander durch-
geflihrter Sohmelzungen zweier GielRereien zusammen-
gestellt sind. Wie weit diese Gleichmé&Rigkeit im all-
gemeinen Durchschnitte geht, zeigen die in Gruppen
eingeteilten Prufungsergebnisse der Zahlentafel 1. Eine
wesentlich gréBere GleichmaRigkeit wurde aber in den
einzelnen Betrieben erreicht, wie aus der Zahlentafel 2
erhellt, in der die Ergebnisse zweier GieRereien im Laufe
eines Monates zusammengestellt erscheinen, wéhrend
Tafel 3 die Ergebnisse einer auf hochstwertigen Qualitats-
guB arbeitenden GieRerei aus dem Monate Februar 1917
wiedergibt. Solche Werte beweisen, daR auoh fir den
Tempergieler die Zeit unsicheren Tastens Uberwunden ist,
und er nun seine Technik im vollen Umfange beherrscht.

0. Irresbcrger.
(Fortsetzung: folgt)

1) Der Probestab riB in der Hohlkehle.

Atu Ftichvereinerl.
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Institute of Metals.

(SchluR statt Fortsetzung von Srlte 363.)

8. W. Miller spraoh uber die

Verwendung von Chromsdure und Wasserstoffsuper-
oxyd als Aetzmittell).

Eingehende Versuche Millers ergaben, dall eine
Mischung von Chromsdure und Wasserstoffsuperoxyd
sich sehr gut zum Aetzen von Bronze und Messing eignet.
Zunéchst verwendete er gleiche Teile konzentrierter
Chromséure und Wasser unter Zusatz einer geringen
Menge von Wasserstoffsuperoxyd. Jedoch stellte sieh
heraus, daR diese Losung zu stark war. Die Erfah-
rung zeigte, daf eine verdinnte Chromséureldsung,
der einige ‘'kropfeit Wasserstoffsuperoxyd zugegebon
werden, am zweckmaéBigsten ist. Leider gibt der Bericht
keine nédheren Angaben Uber die Konzentration. Er sagt
nur, dal dem Wasser etwa sechs bis acht Tropfen kon-
zentrierter Chromséaure und einige Tropfen Wasserstoff-
superoxyd zugefligt werden sollen. Durch den unter
Aufbrausen erfolgenden Zusatz des Wasserstoffsuper-
oxydes nimmt die LOsung eine dunkelgriine Férbung an.

Die zu 4atzende Probe wird fur einige Sekunden
unter fortwdhrendem Hin- und Hersohwonkon in die
Losung eingetauoht und alsdann in flieBendem Wasser
abgewaschen.  Bei zu starker Ldsung entwickeln sieh
groBe Blasen, die eine gleichméRige Aetzung verhindern.
Bei richtiger Konzentration verursacht das Eintauehen
ein leichtes Spritzen. Die geeignete Konzentration mug,
da né&here Angaben fehlen, durch Versnobe festgestellt
werdon.

Naoh Millers Mitteilung eignet sich die erorterte
Lésung weit besser zur Aetzung als Chromséure allein.
AuBer fir Bronze und Messing soll sie sieh auch bei der
Aetzung von Silber als Sehr zweckméRig erwiesen haben.

Il. Ddrrer.

L L.Haughton und D. Hanson beschrieben einen
Thermostaten fiir hohe Temperaturen?).

Der bei hohen Temperaturen zur Verwendung ge-
langende Thermostat (Abb. 1). besteht aus einem doppel-
wandigen Gefd A vom Aussehen eines Bunsenschen Eis-
kaiorimeters, das, mit Nickelohromdraht umwickelt, zu
einer Art Ofen vorfertigt ist. Dieses Gefall wirkt wie ein
Gasthermometer, und die Verschiedenheiten im Druck
der darin befindlichen Luft werden dazu benutzt, um
einen Stromunterbrecher B in Téatigkeit zu bringen; je
nachdem die Temperatur unterhalb eines gewiinschten
Wertes féllt bzw. denselben Ubersteigt, verstarkt bzw. ver-
mindert dieser den den Ofen speisenden Strom. Der
Unterbrecher hat die Form einer U-Ro6hre. Dieselbe ist mit
Quecksilber gefullt, mit zwei Platinkontakten versehen und
unterbricht den verhdltnisméRig schwachen Strom einer
Magnetspule E. Letztere bewerkstelligt abwechselnd die
Verbindung oder Unterbrechung einer Gabel mit zwei
Quecksilberndpfen, wodurch ein &uBerer Widerstand D
in den Stromkreis des Ofens ein- oder ausgeschaltet wird.
Eine Seite dieser Magnetspule ist mit dem Ofenkdrper A
verbunden und die andere mit dem geschlossenen Kérper
eines anderen Thermostaten C, der im Grundgedanken
dem Hauptthermostaten dhnlich, aber von viel einfacherer
Bauart ist. Diese Anordnung ist notwendig, um den
Apparat unempfindlich zu machen gegen die sonst durch
Veranderungen der atmosphérischen Temperatur und
des atmosphérischen Druckes hervorgebrachten Schwan-
kungen. Um den Thermostaten fiir metallurgische
Zwecke verwenden zu kénnen, ist weiterhin eine Anord-
nung H vorgesehen, mit deren Hilfe auBerordentlich lang-
same Abkuhlungs- und Erhitzungsgeschwindigkeiten,
wenn notig 1 oder 2° im Tage, zu erreichen sind. Die durch

* Engineering 1917, 21. Sept., S. ;98.

% The Engineer 1917, 12. Okt.,, S. 322/3; Engi-
neering 1917, 19. Okt., S. 412/4.
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die Ausdehnung des in der U-Réhre o
B enthaltenen Quecksilbers verur-
sachten UnregelméBigkeiten wurden
daduroh behoben, daB man die
Réhre von angemessen  groRem
Durchmesser fertigte und nur wenig
Quecksilber benutzte.
Wie aus Abb. 1 ersichtlioh, be-
steht der Thermostat aus drei kon-
zentrischen Zylindern. Der innere
wirkt als Luftkdrper des Thermo-
staten und ist von Benzol umgeben,
das in dem mittleren Zylinder ent-
halten ist; letztorer ist mit dem
Widerstandsdraht umwickelt. Das
Benzol wirkt als Ausdehnungsflussig-
keit und setzt den Quecksilber-
Stromunterbrocher in der U-Roéhre
in Tétigkeit. Dor dritte Zylinder
enthdlt das zur Wérmeisolation die-
nende Material.
Dor Apparat hat sich als sehr
brauchbar erwiesen. Mittels eines
in die innere Ofenrdhre eingofiihrten
Thermoelementes konnten  selbst
Temperatursehwankungen von 0,1°
nioht festgestollt werden. Augen-
scheinlich kann ein Thermostat dieser Bauart uaoh nur
geringen Abé&nderungen auch fur Abschrcckversuchc be-
nutzt werden. Der mittlere Zylinder des Teiles A
braucht nur vollstdindig durohgefiihrt und an boidon
Enden offongelassen zu worden und eine Art elektrischor
Rohrenofen ist fertig. A. Stadeier.

A. C. Jonidos sprach uber
Eine neue Mischgas-Feuerungl).

Bereits im Jahre 1909 hatte er anlaBlich von Ver-
brennungsversuchen mit Petroleum-Luftgas festgestellt,
daB sich Mischgas in abwaérts gehenden Kandlen ver-
haltnisméaRig weit leiten und darnach in langer FJamme
verbrennen 1aBt, ohne dabei irgendwelche auf dem Wege
eintretende Heizwertverluste zu erleiden. Bei Uebertragung
dieser Tatsache in die Praxis kommt es hauptséchlich
darauf an, ein stets gleiches Mischungsverhaltnis von
Brenngas und Verbrennungsluft aufrcchtzuerlialten.
Dieses Verhéltnis hdngt ab vom Eintrittsdrucke der
Luft und von dem des Gases sowie von den Schwankungen
im Verbrauche von Gas und Luft in jedem Einzelfalle.
Beim Bezugo dos Gases selbst von groRen Gasanstalten
hat man mit recht betrachtlichen Druckschwankungen
zu rechnen, die den Brennwert des Mischgases wesentlich
beeinflussen und in der Folge zu recht lastigen Betriebs-
storungen fihren konnen. Es war darum notwendig,
vor allem in dieser Richtung vorzusorgen. Nach mehr-
jahrigen Bemihungen und Versuchen gelang es schlieB-
lich, mit einer als Druckausgleicher (pressure balanoe)
oder besser als Mischungsregler (mixing balanoe) bezeich-
nten Einrichtung nach Abb. 1leinen Apparat zu schaffen,
der geeignet ist’, etwa entstehende Schwankungen des
Mischungsverhéltnisses rasch und zuverldssig auszu-
gleichen.  Diese Vorrichtung besteht aus einem Gas-
einstromventile A und einem doppeltwirkenden Luft-
oinstromventilo B, die durch ein Gehduse C, das eine
empfindliche Sehwebeglocke D enthdlt, miteinander
verbunden sind. Die Hohlung der Glocke untersteht
dem Gasdrucke, wéhrend auf ihren Mantel (Aulenseite)
‘der Luftdruck wirkt. Nach Einstellung der Glocke auf
ein bestimmtes Druckverhéltnis bewirkt-ein nur wenig
hoherer Gasdruck sofort- eine Drosselung und dann die
vollige Unterbrechung des Gasstromes, wobei gleich-
zeitig die Luftzufuhr bis zum Ausgleiche des gegenseitigen
SpannungsVerhéltnisses gesteigert- wird. Da eine ein-
seitige Steigerung des Luftdruckes in genau derselben

*) Engineering 1917, 28. Sept., S. 342/4.

Aus Fachvereitien.

Abbildung 1,
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Anordnung des Thermostaten.

Weise auf die Luftzufuhr und mittelbar auf den Gas-
druck wirkt, ist dev Mischer imstande, den Gas- und
Luftdruck und damit natirlich die zustrémende Gas-
und Luftmenge selbsttédtig stets im gleichen Verhéltnisse
zu erhalten, gleichviel ob etwaige Schwankungen auf
Aenderungen in der Zufuhr oder im Verbrauche dos einen
oder des anderen Mittels beruhen.

Wenn man einen wirksamen Katalysator in einen
Strom gut bemessenen Mischgases (sechs bis sieben Raum-
teile Luft auf einen Raumteil Gas je nach der Gute des
Gases) senkrecht zur Fortbewegungsrichtung bringt,
so erscheint eine glihende Scheibe, es tritt keino Flammen-
bildung, sondern nur Ohorflachenverbrennung ein. Trifft
aber der gleiche Gasstrom auf keinen Katalysator, so
1aRt sich die Verbrennung ortlich sehr betréchtlich aus-
dehnen. Jonides hat mit Hilfe eines ja selbst mit
einem - Injektor, den er in einen Kanal aus feuer-
festem Mauerwerk (Abh. 2) wirken lieR3, eino fast vollig
gleichméRige Verbrennung auf ann&dhernd 1 m Lénge
liinauszuziehen vermocht.  Grundbedingung fir gleich-
maRig eintrotende Verbrennung ist nur, da der Vcr-
brennungskanal nach oben offen ist und die Abgase
zunéchst keine Hemmung erfahren. Ein grofRer Vorteil
hinsichtlich des sparsamen Gasverbrauches liegt in der
Tatsache, daB dio Menge des verbrennenden Gases um
so geringer wird, je hoher die Tomjreratur im Verbrennuugs-
raume steigt, weicher Umstand sieh leicht- aus den Gas-
gesetzen herlciten 1a8t. Leitet man die Abgase, anstatt
sie unmittelbar in eine Esse steigen zu lassen, durch
einen verengten AuslaB von genau bestimmtem Quer-
schnitt abwarts, so wirkt dieses Hemmnis auf den Gas-
ointritt zuriick und man gowinnt dergestalt durch Hem-
mung der Gaszufuhr einen Wérmeregler von hdchster
Zuverlassigkeit, da er ohne jeden bewegten Teil wirkt.
Durch entsprechende Bemessung des Abstromtjuerschnittes
ist man in der Lage, schon von vornherein die einzuhaltende
Temperatur des zu beheizenden Raumes ganz genau
zu bestimmen.

Im Gliihofen, Abb. 2, sind zwei Verbrennungskauéle A
vorgesehen, denen das Verbrennungsgemisch durch die
Mischventile B in entgegengesetzter Richtung zugefihrt
wird. Cund D sind die Gas- bzw. die beiden Luftzn-
fithrungsventile, wahrend die beiden Zufihrungsdisen
mit E bezeichnet sind. Die verbrennenden Gase treten
durch lange Schlitze F in die Gluhkammer G. Sie haben
zundchst das Bestreben, an den Léangswéanden empor-
zusteigen, und geraten, sobald die beiden entgegengesetzten
Strome einander treffen, in lebhaft wirbcindc Bewegung,
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um schlieBlich durch die Oeffnung H in die Abzugskanéle 3
und von da durch den Abzug zur Esse geleitet zu werden.
Die Regelung der Verbrennungswédrme oder richtiger
dor Wérme in dor Glihkammer wird bei dieser Aus-
fihrung hauptséchlich durch entsprechende Bemessung
der Oeffnung H bewirkt. Eine gleioh wirksame Vor
brennung und Heizung I&Rt sich bei runden, hohen Oefen,
z. B. bei Tiegelschmelzschachten, erreichen. Man hat
dann einen ringférmigen Verbrennungskanal mit tangen-
tialer Zufiihrung des Gasgemisches anzuordnen, wie ihn
Abb. 3 erkennen 1aRt. Das Mischgas tritt durch dio Dise A
in den Verbronnungskaual B, worauf dio Abgase durch
den Schlitz C in den Tiegelschacht treten, den Tiegel D
umspilen,' durch die Oeffnung E des Ueberdeekungs-
esteines F in den Raum S unter den Deckel H treten,
um daun durch den runden

schlitzférmigen Abzugschacht J

in die Bodenkammer IC zu

kommen, aus der sie durch

Schlitze L im Untersatzrahmen

M in das zur Esse flhrende

Rohr N gelangen.

Abbildung 1. MEschtmgsrrglor. Abbildung 2.

Solche Anlagen bodingen sehr wesentliche Gas-
ersparnisse; sie schonen die Ofenwénde und wirken zu-
gleich auBerordentlich wirtschaftlich auf den Einsatz
im Glihofen, da infolge der Leichtigkeit die Flamme
nach Belieben ganz gleichmé&Big oxydierend, reduzierend
oder neutral zu halten ist und die Verluste durch Ver-
brennen (Verzundern, Glihspan) fast ganz verschwinden.
Wéhrend einzelne Erzeuger von Stahlschmiedestiicken
Uber Fehlware infolge Verbrennung und Verzunderung
bis zu 90% berichten, ersparte der vielleicht groRte
europdische Erzeuger solcher Waren hei gleichzeitig ganz
belangloser Verzunderung 50 bis 55%. Man wirde
demnach, selbst wenn gar keine Ersparnis an Brennstoff
eintrate, an den Stahloinsatzen selbst groRe Ersparnisse
erzielen.  Versuche an einer Muffel fiir 500 kg schwere
Einsatzstiieke ergaben zur Erzielung guter mSchmiede-
hitze 0,074 cbm Gasverbrauch fur 1 kg Einsatz bei gleich-
zeitig belangloser Verzunderung.

Aehnlich gunstige Ergebnisse wurden bei Versuchs-
schmelzungen mit Bronze 70 : 30 erzielt, die im Beisein

Am Faehvtreintn.

Mtscbgas-Muffelofen.
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hervorragender Fachmaénner durchgefiihrt worden sind.
Zum Schmelzen von 1 kg Bronze in der ersten Hitze
wurden durchschnittlich 0,175 cbm Gas, in der zweiten
Hitze 0,102 cbm, und in der dritten 0,107 cbm Gas
verbraucht.

In besonders hervorragender Woise tritt die Wirkung
des neuen Verbrennungsverfahrens (des Mischungsreglers)
bei Beleuchtungsanlagen zutage. Wéhrend man mit stiind-
lich 0,0283 cbm Gas und einem guten Gluhkdrper hochstens
22 Normalkerzen erzeugen kannl), lassen sich nach dem
Verfahren von Jonides mit der dreifachen Gasmenge,
also mit stindlich 0,0849 cbm, 130 bis 150 Kerzenstérkon
erzielen, was einer mehr als doppelten Leistung entspricht.

Um die Bedeutung des Verfahrens im vollen Um-
fange hervorzuheben, wird schlieflich ausgerechnet, daf

Abbilduag 3. Mlech”as-Tiegelofen

man in England durch Auswechselung von 1000 Stuck-
Brown- and Sharp-Einsatzdfen. die zurzeit zur Erzeugung
von Kleinwaffentcilen im Gebrauch sind,jn sechs Monaten
900 000 t Kohlen ersparen kdénnto; wirde man aber gar
das.gesamte staddtische und Genoratorgas in der neuen
Weise verbrennen, so lieRe sich dio Héalfte der zurzeit
in England j&hrlich angeblich vergasten 250 Millionen t
Kohle retten und damit die industriellen Mdglichkeiten
verdoppeln. (?) C. Irresberger.

E. Harvey verlas eine Studie Uber die
BrennstoUwimehalt beim Metallschmelzen J).

Er flihrte aus, daR bisher eine aulerordentliche
Brennstoffverschwendung stattgefunden habe, indem
man zum Schmelzen von Metall fiir groRe Abgusse fast
allgemein Flammofen benutzte, die doch weitaus mehr

1) Nach J. G. Clark, Gas-Journal
(Durchschnittsgas Stadt. Gaswerke).
*) Engineering 1917, 5. Okt.. S. 368/fi.

1915, 4. Mai
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Brennstoff fiir die Gewichtseinheit verflissigten Metalles
erfordern als koksgefeuerte Kipptiegeléfen. Gute Kipp-
tiegelofen schmelzen 70 : 30 Bronze mit durchschnittlich
15 % Koks. Abor auch der Koks ist wenig wirtschaftlich;
man wird gut tun, ihn véllig beiseite zu lassen und durch
Kohle bei unmittelbarer Verbrennung zu ersetzen. Hier-
fur kommen w«r allem Kohlenstaub- 'und Gasfeuerungen
als bestgeeignet in Frage.

Kohlenstaub 14aBt sich ebenso leicht und bequem
veibiennen wie irgend ein fllssiger Brennstoff, ist auBer-
ordentlich wirtschaftlich und schont gleicherweise die
Ofenwénde wie die Tiegel. Zum Schmelzen von Metall
ist Kohlenstaub selbst den Gasfeuerungen entschieden
vorzuziehen. Bei Gasfeuerungen hat man zwischen
Anlagen mit Gas aus stadtischen Gaswerken und solchen,
die sich ilir Gas selbst erzeugen, zu unterscheiden. Eigene
Gaserzeugung ist vorzuziehen, da das dergestalt ge-
wonnene ungewaschene Gas fir die in Frage kommenden
Zwecke durchaus ausreicht und nennenswert billiger ist
als das fir Leuehtzwccko gereinigte (gewaschene) Gas
der stadtischen Anstalten.

Per Vortragende versuchte, diese Ausflihrungen
durch ein umfangreiches Zahlenmaterial und sehr ein-
gehende Berechnungen zu beweisen, stieR aber damit
schon in dor Versammlung und spéter in Fachzeitschriften
auf sehr nachdricklichen Widerspruch bedeutender
Fachgenossen. So weist Harold Hartley auf ver-
schiedene unzutreffende Voraussetzungen Harveys und
einige wesentliche Punkte hin, die bei seinen Nachweisen
Uibergangen wurden. Kohlenstaubfeuerungen haben
freilich einen sehr glnstigen Wirkungsgrad beziglich
Erzeugung nutzbarer Warme, man dirfe aber nicht ver-
gessen, dall sie nur bei so groRen Anlagen nutzbringend
wirken, wie sie im MetallgieRereibetriebe im allgemeinen
gar nicht in Frage kommen. Bei groBen Anlagen, die ver-
einzelt vielleicht in der Lage wéren, solche Feuerungen
einzurichten, lieBen sich allerdings 15 bis 20 % Brennstoff
sparen, dafur mufRte aber eine lastige Verschmutzung
aller Feuer- und Abzugkandle in Kauf genommen und
mit einer starken Verschlackung der dem Feuer unmittel-
bar ausgesetzten Wande gerechnet werden, auf die die
Asche geradezu als FluBmittel wirken wirde. In dhnlicher
Weise wiirde bei Tiegel6fen die Lebensdauer der Tiegel
héclist unginstig beeinfluBt werden. Diese Uebelstande

Patentbericht.
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durften wirtschaftlich schwerer ins Gewicht fallen als
der durch die Kohlenersparnis erzielte Vorteil. Auch
die Behauptung Harveys, daB Kohlenstaubfeuerungen
an und fir sich eine hdhere kalorimetrische Ausnutzung
der ICoblo ermdglichten als sich durch Vergasung im
Generator erreichen lasse, kénne nicht so ohne weiteres
hillgegnommen werden. Es sei keineswegs erwiesen, daf
die Verluste im Generator den Kosten der Zerkleinerung
der Kohle auf den fur Staubfeuerungen erforderlichen
Feinheitsgrad gerade die Wage halten. Steht aber das
nicht fest, so entbehren die Ausfihrungen Harveys der
zuverldssigen Grundlage.

Bei dem Vergleiche der Wirtschaftlichkeit von
Generatorgas und dem aus stadtischen Betrieben ent-
nommenen Retortengase ist dem Vortragenden oin
RBeelmungsfehler unterlaufen, indem er seiner Aufstellung
eine zu niedrige Ziffer des Ausbringens bei der Retorten-
verkokung zugrunde legte. AuBerdem lieR er dio ge-
samten Nebenprodukte auBer Beriicksichtigung, wodurch
sieh freilich das Bild ganz auRerordentlich zuungunsten
der stadtischen Gasanstalten verschieben muBte.

Zu &hnlichen Schlussen kommt H. M. Thornton.
Auch er weist, auf die Nichtberucksichtigung zahlreicher
wesentlicher Haupt- und Nebenumstédnde hin und wider-
spricht dann insbhesondere der Behauptung vom geringen
thermischen Wirkungsgrade des Flammofens. Bei standig
aussetzendem Betriebe solcher Oofen lassen sieh freilich
keine sehr glinstigen Warmeausniitzungsziffem erreichen;
trotzdem wird man aber dem Flammofen einen verhéltnis-
maRig holien thermischen Wirkungsgrad nicht absprechen
koénnen, und es bleibt im allgemeinen dio Tatsache be-
stehen, dal weniger Wéarme erforderlich ist, irgendein
Metall durch unmittelbare Wérmeubertragung zu schmel-
zen, als durch oin Verfahren, bei dem die Warme erst
durch mehr oder weniger starke Tiegelwénde dringen
muR. Damit soll aber nicht gesagt sein, dal die zurzeit
betriebenen Flammofen wirtschaftlicher arbeiten als
einzelne in England zu hoher Vollendung entwickelte
Ausfihrungsformen von Tiegeldfenl). 0. Irnsberger.

1 Hier sind unzweifelhaft Kipptiegeléfen gemeint,

bei denen der Tiegel stets im Schmelzschachte bleibt,
so dal deren Betrieb gewissermaBen zum Dauerbetriebe
wird.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen).

21. Mai 1918.

KJ. 7b, Gr. 4, A29825. Ziehstein. Allgemeine Elek-
tricitats-Gesellschaft. Berlin.

KI. 31 b, Gr. 9, A 30 116. Kernformmaschine. Aktie-
bolaget Malens Holmquist Akt.-Gos., Halmstad (Schwe-
den).

)KI. 3lc, Gr. 17, H 72 024. Verfahren zur Herstellung
von Werkzeugen. Hannoversche Masohinenbau-Aetien-
Gesellschaft vormals Georg Egestorff, Hannover-Linden.

23. Mai 1918.

EX 31 a. Gr. 3, W 49 174, Schmelzofen mit Tiegeln
aus Quarzgut oder Quarzglas. Westinghouse Metall-
faden-Gluhlampenfabrik, G. m. b. H., Atzgersdorf b. Wien.

K! 37 b, Gr. 4. Seh 47 992. Streckmetall und Vor-
richtung und Vorfahren zu seiner Herstellung. Wilhelm
Schitz, SchloBstr. 19, und Kurt Spielmann, SchloBstr. 40,
Disseldorf.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

21. Mai 1918.
KI. 7 b, Nr. 680 305. Expandierender Dorn zur Vor-
schweillung zweier Rohrenden. Heinr. Ehrhardt, passel-
dorf, Rcichsstr. 20.

') Dio Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend-zweier Monate fur jedermann zur Einsicht und
I.insprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

KI. 12 e, Nr. 680512. Vorrichtung fir die Absehei-
dung von Flugstaub aus Gasen. Jakob Pistor, Bochum,
Feldsieperstr. 108.

KI. 18b, Nr. 680430. Allseitig geschlossener Kiihl-
rahmen flr Martinéfen und dhnliche Verwendungszwecke.
Gebrider Schuf, Siegen i. W.

KI. 18c, Nr. 680 389. Mundstick fur Gluh-, Hértc-
u. dgl. gewerbliche Oefen. Hugo Seidlcr, Berlin-WeiRRen-
see. Lchderstr. 38.

KI. 18 ¢, Nr. 680 390. Duse fir Glih-, Harte- u. dgl.
gewerbliche Oofen. Hugo Seidler. Berlm-Weilensee,
Lehderstr. 38.

KI. 21 h, Nr. 680 207. Elektrischer Ofen mit Scha-
mottcschutzlei.sten.  Wilhelm Neumann, Berlin, Wiesen-
stralle 5.

KI. 21 h, Nr. 680 208. Elektrischer Ofen mit Tiegel
oder Wanne. Wilhelm Neumann, Berlin, Wiesenstr. 6.

KI. 21h, Nr. 680209. Elektrisch geheizter Ofen.
Wilhelm Noumann, Berlin, Wiesenstr. 5.

Deutsche Reichspatente.

KI. 10a, Nr. 302 091, vom 30. Januar 1917. Zusatz
zu Nr. 301 099; vgl. St. u. E. 1918, 23. Mai, S. 472. Vor-
richtung zum Loéschen und, Verladen von Koks unter Be-
nutzung eines Wasserbades zum Abldschen.

Der Losch- und Verladebehdlter des Hauptpatentes
ist nacheinander um mehrere Drehpunkte kippbar. Die
Drehpunkte kénnen sprungweise oder fortlaufend wechseln.
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Zeitschriftenschau Nr.

Allgemeiner Teil.

Geschichtliches.

Prof. G. Franke: Die Geschichte der Kg! Berg-
akademie in Berlin und ihre Angliederung an
dio Kg! Technische Hochschule. [Gluckauf 1918.
20. April, S. 246/54.]

Paul GruSber: Ueber Glocken und einige histo-
rische Glocken Kérntens.* [Oest. Wochenschr. f. d.
Off. Baudienst 1918, 1. Jan., S. 2/6.]

Wirtschaftliches.

Dr. Wilh. A. Dyes: Deutschlands Eisouerzver-
sorgung vom Standpunkt dor Wirtschaftspolitik
und Kriogslastondeokung. [Chem.-Zg. 1918, 3. April.
S. 161/3.]

Albrecht von Ihering: Kohlennot und Sparwirt-
Bohaft.*  [Thunen-Archiv 1918, ! Hoft, S. 97/128.]

W. Gropp: Elsal-Lothringen und das Saar-
becken im franzdsischen Wirtschaftsplan.* [Gluck-
auf 1918, 6. April, S. 212/16.]

Dr. phi! Berta Meyer: Lists ldeen zum deut-
schen Eisenbahnwesen. [Arch. f. Eisenbahnwesen
1918, April, S. 231/51.]

Rechtliches.

Dr. H. Racine: Das onglisohe Gesetz Uber die
niohtoisonhaltigen Erze und Metalle. [St. u. E.
1918, 4. April, S. 290/2.]

Dr. Friedrich Syrup: Das behdrdliche Verfahren
bei der Errichtung industrieller Anlagen. [St. u. E.
1918, 18. April, S. 329/35.]

Soziale Einrichtungen.

Unfallverhitung.
P. Max Grempe: Der Film im Dienste dor Un-
fallverhiutung. [Z. d. Baver. Rev.-V. 1918, 15. April.

S. 52/4.]
Brennstoffe.
Torf.
Gaetano Castelli: Dio trockene Destillation
des Torfs. [Rass. min. 1918, Febr., S. 29/30.]
Steinkohle.

Dr. Friedrich Katzer: Die fossilen Kohlen Bos-
niens und der Herzegowina.* [Bergh. u. H. 1918.
1. Febr., S.41/7]

Dr. Ernst Jungst: Dio Entwicklung von Hol-
lands Steinkohlenbergbau.* [Gliickauf 1918, 20. April,
S. 254/5; 27. April, S. 268/71.]

Bruno Simmersbach: Die Ergebnisse dor neueren
Tiefbohrungen im Steinkohlonfolde von Kent
und die geologische Stellung der dortigen Kohle.*
[z. f. pr. Goo! 1918, Febr.. S. 29/32.]

C.F. Wang: Kohlen- und Eisenerzlagerstdtten
in China. [Ir. Tr. Rev. 1918, 14. Febr., S. 433/5]

Offermann: Die Brennstoffe Argentiniens. [Bor.
Uber Handel u. Ind. 1918, 4. Mérz, S. 165/88.]

Kokereibetrieb.

F. Winmill:
Kohlen hei niedriger Temporatur.
1917, 31. Aug., S. 912/5.]

Erdol.

Heinrich  Walter: Die Erddlgewinnung in
Deutschland. [Zcitschr. d. int. V. d. Bohring. u. Techn.
1918, 15. April, S. 36/7.]
<> Dr. A. Pfaff: Die Entwicklung der Erddél-In-
dustrie Galiziens in der Zeit vom Mai 1915 bis
Oktober 1917* [Bergb. u. H. 1918, 1. Febr., S. 37/41.]

[J. S. Chem. Ind.

*) Vg! St. u. E. 1918, 31. Jan.. S. 98/103; 28. Febr.,
S. 178/81; 28. Mérz, S. 273/7; 25. April, S. 364/7.
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5.1

Ch. Paul Engel: Die Oelindustrie in den Ver-
einigten Staaten. [Weltwirtschaft 1918, April, S. 78/80.
Naturgas.
Erdgas in England. [Zeitsohr. des int. V. d. Bohr-
ingenieure u. Techn. 1918, 15. April, S. 37/8.]

Erze und Zuschlage.

Eisenerze.

P. Kruseh: Die Lebensdauer unserer Eisenerz-
lagerstédtten und die Versorgung Deutschlands
mit Eisen- und Manganerzen nach dem Kriege.
[Z. f. pr. Geo! 1918, Jan., S. 11/5; Febr., S. 19/23.]

Dr. P. Kruseh: Die Eisenerzvorkommen der
untern Kreide im Westen des Beckens von
M inster und ihre Ausbeutungsmadglichkeit im
Vergleich mit den polnischen Lagerstatten des

mittleren Doggers.* [Gluckauf 1918, 27. April.
S. 261/8.]
G. Buetz: Die Erzvorkommen Luxemburgs.

[z. f. pr. Geo! 1918, Jan., S. 15/7]

Karl Hager: Wie kodnnen unsere deutschen
Eisenerzvorrate geschont werden? [Dt. Bau-Zg.
1918, 3. April, S. 117/20; 6. April, S. 124; 10. April,
S. 125/6.]

Manganerze.

Rudolf Hundt: Manganerze im Erzgebirge.
[Met. u. Erz 1918, 22. Mérz, S. 94/5.]

Hugo Klein: Manganerze in Ruf3land.
1918, 4. April, S. 288/9.]

Manganerze in einigen westlichen Bezirken
der Vereinigten Staaten. [lIr. Tr. Rev. 1918, 31. Jan.,
S. 329.]

[St. u. E.

Feuerfestes Material.

H. Le Chatelier und B. Bogit-ch: Die Herstellung
der Silikasteine. (Compt.rend. 1917, 26. Nov., S.742/8.)

Philippon: Die Herstellung der Silikasteine
(Compt. rend. 1917, 17. Dez., S. 1002/5.)

Schlacken.

V. Rodt: Quellungserscheinungen der Kiesel-
sdure und des Portlandzementcs. Nicht gebundene
Kieselsdure (z. B. Quarzit) zeigt in Kalkwasser nur ein
schwaches Quellungsvermégen; die gebundene Kiesel-
sdure gewisser Silikate dagegen vermag unter gewissen
Bedingungen auf ein mehrhundertfaches Volumen des
angewandten Koérpers zu quellen. Das Quellen beruht
auf einer Wasseraufnahme. Die Portlandzemente erleiden
bei Behandlung mit gréReren Wassermengen eine hydro-
lytische Spaltung ihrer Kalziumsilikatc, indem Kalk in
Ixisung geht und die abgespaltene Kieselsdure in dem ge-
bildeten Kalkwasser, wenn dieses eine bestimmte Kon-
zentration erreicht, durch Wasseraufnahme auf ein grofRes
Volumen aufquillt. [Chem.-Zg. 191S, 10. April. S. 173/5

Werksbeschreibungen.
Neuzeitliche amerikanische Kanonenwerk-
statt.* [Ir. Tr. Rev. 191S, 7. Febr., S. 368/72.]

Feuerungen.
Allgemeines.

Fritz Hoffmann: Der feuerungsteclinische Wert
der Elementaranalyse von Kohlen.* [Braunkohle
1918, 12. April. S. 11/5.]

Gaserzeuger.’

H. Strache: Die Vergasung der Kohle unter
Gewinnung der Nebenprodukte.* [Mont. Rundsch.
1918, 1. April, S. 160/4.]

C. Sutor: Signalvorrichtung bei Gencrafcor-
betrieb fir Martinéfen.* [Feuerungstechnik 1918,
15. Mérz, S. 122/3]

Die Destillation goringwertigor

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen sieh: Seile' OS bis 100.
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Dampfkesselfeuerungen.

Pradol: Noue Patente auf dem Gebiete der
Darapfkesselfeuerung.* [Z. f. Dampfk. u. M. 1918,
12. April, S. 114/6; 19. April, S. 123/6.]

H. Warsohafski: Der elektrisch beheizte Dampf-
kessel.* [AEG Muitteilungen 1918, April, S. 46/8.]

Daqua-Untorwindfeuerung.* [Rauch u.
1918, Marz, S. 54/5.]

Pradel: Neueningen an Feuerunggdulagen fur
feste Brennstoffe.* (Vierteljahresbericht,) Schmiede-
eiserner Gliederkessel nach W. Lange. Heizkessel nach
J. Lange aus GuB- und Schmiedeisen. Herdrast, ver-
stellbar mit seitlichem LuftabschluB.  Zugregler nach
Kaesbohrer. Wandorrost nach J. Wildt. Kokswander-
rost nach E. Billig. Treppenrost nach A. Hoffmann.
[Feuerungstechnik 1918. 1 Mai. S. 141/4]

Rauchlragt.

St.

0. Binder: Ueber Rauchverbrennung. [Rauch
u. St. 1918, Marz, S. 53/4.]
Oefen.
A D. Williams: Die Wirkung der Flamme

Oefen..* [Ir. Tr. Rev. 1918, 20. Dez., S. 1319/23)]
K. Hilse: Wechselweiser Betrieb zweier elek-

trisch beheizter Salzbadh&rte6fen von einem
gemeinsamen Transformator aus.* [AEG Mit-
teilungen 1918, April, S. 42/6.]
Krafterzeugung und -Verteilung.
Kraftwerke.
Neuzeitliches Hutten-Kraftwerk.* Unter

diesem viel versprechenden Titel erfolgt eine Beschrei-
bung der Kraftwcrksanlage der Corrigan, McKinney
and Co., Clevoland, die fiir unsere Anschauungen nichts
Vorbildliches enthdlt. Die Anwendung von Dampfkolben-
geblasen fur Hochofenwind und Ausnutzung des Ab-
dampfes in Zweidruckturbinen ist jedenfalls nicht dazu
zu rechnen. [Ir. Tr. Rev. 1917, 13. Dez., S. 1263/7, 1272.]

Wintermeyer: Dio Bedeutung der elektrischen
Triebkraft in Kraftwerken.* [Z. f. Dampfk. u. M.
1918, 8. Mérz, S. 73/5; 15. Marz, S. 84/5; 29. Marz, S. 97/8.]

M. Lintz: Die Verwendung der Elektrizitdt in
dor GroBindustrie.* [Schiffbau 1918, 10. April,
S. 250/4; 24. April, S. 279/84.]

Abwarmeverwertung.

K. Heilmann: Die Ausnutzung der Abwdérme,
inshesondere bei Warmekraftmaschinen.* [Z. f.
Dampfk. u. M. 1918,12. April, S.113/4; 19. April, S. 121/3;
26. April, S. 133/5; 10. Mai, S. 145/8; 17. Mai, S. 156/8.]

Dr. Wilh. Deinlein: Abdampfverwertung mit
Wiédrmespeiohorn.* [Z. d. Bayer. Rov.-V. 1918, 15. Mai,
S. 68/9.]

Ausnutzung der Abwérme.* [Z. d. V. d. |. 1918,
13. April, S. 208/9.]

Vorwarmer.

Fr. Verchau: Die Berechnung von Dampfiber-
hitzer und Vorwérmer.* [Feuerungstechnik 1918,
15. Mérz, S. 117/20.]

Arbeitsmaschinen.
Kreiselpumpen.

Dr. Milan Vidmar: Ueber die Eigentimlichkeit
der Kreiselpumpe.* [Z. f Turb. 1918, 20. April,
S. 101/3; 30. April, S. 111/3]

Geblase.

Dampfstrahlgebldse oder
[Feuerungstechnik 1918, 15. April,

0. Nerger:
windVentilator.
S. 133/6.]

Werkstattkrane.

Bruno Miller: Elektrisch betriebener fahr-
barer Greiferdrohkran.* [Z. d. V.d. I. 1918. 30. Mérz.
S. 164/5.]

Transportvorrichtungen.

Neuzeitliche Kesselbekohlanlage.*
d. I. 1918, 23. Mérz, S. 162A]

[Z. d. V.
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Werkseinrichtungen.

H. Hermanns: Ueber Wagen und Pfannen fur
Eisen, Stahl und Schlacken.* [Z. f. Dampfk. u. M.
1918, 26. April, S. 129/33.]

Schornsteine.

Dr. Thaler: Die Berechnung von Fabrikschorn-

steinen.* [Feuerungstechnik 1918, 1 April, S. 126/8.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenanlagen.

Ein neuer Hochofen.* Beschreibung einer kirz-
lich errichteten amerikanischen Hochofenanlage. Er-
drterung eines neuen Verfahrens zur Giehtgasreinigung.
[Ir. Tr. Rev. 1918, 14. Febr., S.429/32.]

Max Weidler: Der Umbau des Hochofonwerkes
Eisenhitte | der Gutehoffnungshitte zu Ober-
hausen, Rhld.* [St. u. E. 1918, 4. April, S. 281/8;
11. April. S. 308/15.]

Hochofenbetrieb.
Fr. Lange: Ueber den Koksvorbraueh im Hoch-

jpfen.* [St. u. E. 1918, 11 April, S. 305/8.]
Geblasewind.
Die Isolation von Winderhitzern.* Betrach-

tungen uber dio Wérmeisolierung von Cowperapparaten.
[J. Ind. Eng. Chom. 1916, April, S. 375]

T. M. Hunter: Einiges Uber die Cowperbehei-
zung. [lr. Coal Tr. Rov. 1918, 8. Febr., S. 148. — Vql.
St. u. E. 1918, 18. April, S. 342]

Sonstiges.

E. C. Buck: Dio Herstellung von Ferromangan.
Ausfiuhrliche Zusammenstellung der dio Herstellung von
Ferromangan behandelnden Literatur. [Met. Chem. Eng.
1917, 1 Dez., S.638/42]

Giel3erei.
Allgemeines.

Aufgaben der Anstalt fir Eisenforsohung
auf dem Gebiete der Eisen- und StahlgieRerei.
[GieRerei 1918, 7. April, S.53/7.]

E. Schitz: Die M aterialien der GieBerei. [Z
GieRereiprax. 1918, 30. Marz, S. 149/50; 6. April, S. 162/3;
13, April, S. 173/4; 20. April. S. 185/6; 27. April, S. 201/2.]

E. Toussaint: Grundlagen derNormalisiorung in
GieRereibetrieben. [GieR.-Zg. 1918, 1. April, S.97/100.]

F. Bock: Normalisierung von GiolRereipro-
dukten und die Normalisiorungsarbeiten des
Vereins deutscher GielRoroifaohleute. [GieR.-Zg.
1918, 15. April. S. 113/9.]

Carl Irresberger: Anordnung und Vertoilung der
olektrisohen Beleuchtung in GieRereihallen,*
[GieR.-Zg. 1918. 15. April, S. 121/3]

Anlage und Betrieb.

Robert E. Newcomb: Beschreibung einer neuen
GieRereizur Herstellung von SpezialgufRsticken.*
Beschreibung der Einrichtung und des Betriebes de;
neuen Gielerei der Lunkenheimcr Company, in der Stiick
aus Graugull, schmiedbarem GuR und Halbstahl her-
gestellt werden. [Foundry 1917, Dez., S.527/30.]

Transportoinrichtungen in GieRereien.* Be-
schreibung dor in GieRereien zur Anwendung kommenden
Transporteinrichtungen; Erdrterung der Art ihrer Ver-
wendung. [Foundry 1917, Doz., S.535/44.]

Die neue GieBoroi der Hoosior Iron Works
in Kokomo, Ind.* Grundri? und Beschreibung einer

Unternach jungsten Grundsédtzen eingerichteten GieRerei fir

50 t Tageserzeugung von Automobil- und WerkzeugguR.
[Foundry 1918, Mérz, S. 97/9; Ir. Tr. Rev.
21. Marz, S. 721/3]

Aus dem Betriebe einer groBen amerikani-
schen RohrgioRerei.* Mustergiltige Sandbeférdcrungs-
und -aufbercitungsanlage — Neues Lohnsystem — Weit-
gehende xVrbeiterwohlfahrtseinrichtungen — Einige Ein-
zelheiten aus der Praxis der Fassonrohrfonnerei —
Plane, Schaubilder. [Foundry 1918, Mérz, S. 115/27.]

1918,
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Henry F. Pope: Schmiedbarer GuR und dessen

heres Eingehen auf die Bauart und die Betricbsweise =~ Anwendung. Fonndrv 1917, Nov., S. 505.]

eines dlgefeuerten Ofens, der zur Erzeugung von schmied- StahlformguB.

barem GuR dient. [Foundry 1917, Nov., S. 503/4.] B. Osann: StahlformguB aus dem Martinofen.*
E. Ronccray: Ueber die Herstellung von Halb[GieR.-Zg. 1918, 1. Mérz, S. 65/70; 15. Mérz, S. 81/4;

stahlgranaton in Frankreich. .[Foundry 1918, Miirz,
S. 93/6.]

Einrichtung zum Wiegen von flissigem Me-
tall.* [Foundry 1917, Jan.. S. 20. — Vgl. St. u. E. 1918.
25, April, S. 361/2.]

Modelle.

Joseph Hornor: Modell und Kcrnbichse fur
oin Gasmaschinen-Grundgostoll.* Eingehende Be-
schreibung der Ausfiihrung unter voller Beriicksichtigung
sowohl dor Formbedirfnisso wio der groRten'Wirtschaft-
lichkeit vom Standpunkte des Modelltischlers aus. Zahl-
reiche Abbildungen und Schnitte. [Foundry 1918, Marz,
S. 100/3.]

Formerei.

R.' Carreek: Gegenilberstellung der Hand- und
Maschinenformeroi. [Foundry 1917. Juli, S. 286/8.]

Ueber das Formon von AutomobilguRstiickon.
[Foundry 1917, Nov., S. 469/75.]

Uebor die Herstellung von Kdrnen fiur Auto-
mobilguBsticko.* [Foundry 1917, Juli, S. 255/60.]

Die Griunkern-Formplatte.* [Z GielRoreiprax.
1917, 4. Aug.. S. 441/3. — Vgl. St. u. E. 1918. 25. April,
S. 360/1.]

Schmelzen.
P. K. Nielsen: Zusatz von Stahlabféllen im
Kuppolofon. [GieR.-Zg. 1918, 15. April, S. 119/21]

Kleinkonvorteroxplosion. Ergénzende Ausfiih-
rungen zu den friheren Verdffentlichungen tbor diesen
Gegenstand. [GieReroi 1918, 7. April, S. 57/8. — Vgl
St. u. E. 1918, 28. Marz, S. 275]

Giefen.

Eine deutsche MasselgieRmaschine.* Beschrei-
bung einer von der Demag hergestellten MasselgieR-
maschine, gekennzeichnet durch zwei nebeneinander an-
geordnete Drehtische, an deren duBerem Umfang die GuR-
kokillen kippbar befestigt sind, sowie die zwischen den
beiden Tischen liegende Rinne, das wechselweise Kippen
und den wechselweise erfolgenden Sehrittvorschub der
Tische. [Pr. Masch.-Konstr. 1918, 14. Mérz, S. 41/2.]

Vermeidung von hartem GuB. [Z. GielRereiprax.
1918, 30. Marz, S. 151.]

Berechnung des Boschwerungsgewichts fir
GuBformon. [Z. GieRereiprax. 1918, 30. Mérz, S. 151/2.]

H. Hermanns: Giefen mit Spénebriketts.
[GieRerei 191S, 7. Marz, S. 43]

William J. Kihn: Ueber das GieBen von groBen
GuBsticken bis zum Gewicht von 5 bis 6 t.*
[Foundry 1917, Nov., S. 491/3.]

GrauguR.

Rodolfo Namias: Uebor dio Porositat von Gra-
natengufsticken. Verfasser sieht als Ursache der
Porositat eine zu hoho Strcngflissigkoit dor Schlacke an,
die durch Zusatz von CaO an Stelle von CaCOs im Ofen
behobon werden kann. [Moniteur scient. 1917, 18. Okt..
S. 217]

SonderguR.

Die Herstellung von Granaten aus schmied-
barem GuR.* Beschreibung einer in drei Monaten er-
richteten Anlage zur Erzeugung von Granaten aus
schmiedbarem GufB. Die tagliche Produktion belduft sich
auf 25000 Granaten. [Ir. Tr. Rev. 1918, 21. Febr.,
S. 477/86.]

Charles W. Pack: Die Entwicklung des Schalen-
(ProB-) Gusses.* (Forts.) [Foundry 1917. Juli. S. 265/9.
— Vgl. St.u. E. 1917, 25. Okt., S.985]

Tempertopfe. [Z. GielRereiprax. 1918, 6. April.
S. 1640

Feuer-und sdurebestdndiger GuB. [Z. GieRerei-
prax. 1918, 23. Méarz, S. 136.]

1 April, S. 100/4.]

Stahlguf in]JKalifornien.* Nachrichten von dor
Columbia Steel Co. — Ueberwindung besonderer Schwie-
rigkeiten — Absatzgebiet — Beschreibung der Schmelz-
anlage — Besondere Prufmaschinen. [Foundrv 1918.
Mérz, S. 129/33]

Hellmund: Betriobserfahrungon in der Klein-
bessemerei. [GieReroi 1918, 22. April, S. 61/3.]

Kleinbossemerbotrieb. Allgemeine Bemerkungen
Ubor den Betrieb mit Kleinbessemerbirnen. [Z. GieRerei-
prax. 1918, 4. Mai, S. 213/4.]

MetallguB.

Dwight D. Miller: Elektrisches Schmolzen von
Metallen. Erdrterung der thermischen Verhdltnisse. —
GieBRereifehlcr — Verhutung von Metallverlusten — Ver-
meidung von Verdampfungen — Der Lichtbogenofen —
Der Widerstandsofen — Der Reinigungsofen — Die in
der Praxis tatséchlich verwendeten Oefen — Schmelzen
von Blei- und von Zinkbronze. [Foundry 1918. Mérz,
S. 110/4.]

Robert J. Anderson: Aus der Praxis des Schmel-
zens und Giefens von Aluminium. Der Garschaum
beim Aluminiumschmelzen — Wirkung des Schmelzens
auf die Gute des Aluminiums — Zusatz von Spanen beim
Schmelzen — Gase in GufBsticken — Wirkung von Des-
oxydationsmittoln. (Fortsetzung folgt.) Foundry 1918,
Mérz, S. 104/6.]

Ueber japanischen BronzoguB. Guf in ver-
lorener Form. Herstellung von Kern und Mantel. Zu-
sammensetzung der Legierungen, Schleifen. Lohnverhalt-
nisse. [Das Metall 1918. 25. April, S. 99/101.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.
Elektrostahlerzeugung.

Ein neuer Elektrostahlofen.* Bauart von
Booth-Hall, wio sie bei der Midland Electric Steel Co..
Terrc Haute. Ind.. im Betriebe ist. Der Ofen von 3 bis
5 t Fassung, der mit Schrott beschickt wird, arbeitet
nach Art des Koller-Ofens mit leitendem Herd und einer
oder mehreren oberen Kohlenelektroden, zu denen noch
eine zeitweise arbeitende Hilfselektrode hinzukommt.
[Met. Chem. Eng. 1918, 15. Febr., S. 211]

Kilburn Scott: Der Elektrostahlofen von
Greaves-Etchells.* [Ir. Coal Tr. Rev. 1917. 6. Juli,
S. 7. Vgl St, u. E. 1918, 11. April, S. 315.]

Entwicklung der Elektrostahlerzeugung in
den Vereinigten Staaten. [St. u. E. 1918, 4. April,
S. 293/4.]

Mischer.
1400 t

Rundmischer fir Inhalt.*

1918, 11. April, S. 316]

Verarbeitung des schmiedbaren Elsens.
Walzen.

[St. u. E.

E. Cotel: Zur

[St. u. E. 1918. 18. April, S. 336/8.]
Walzwerksantrieb.

NebenschluR-Um kehr-Walzwerksmotor.* Fur
amerikanische Verhdltnisse wird als einzigartig hervor-
gehoben, dal der von einem Jlgnersatz gespeiste Walz-
motor als reiner NebenschluBmotor nur mit Kompensa-
tionswicklung ausgefiihrt ist. GrofRtes Drehmoment hei
40 Umdr. rd. 150 000 mkg. Umsteuerung von 120 Umdr.
vorwaérts auf 120 Umdr. riickwarts in 54 sek. Umsteue-
rung bei 50 Umdr. in 2 sek. [Ir. Tr. Rev. 1918. 31. Jan.,
s. 317/S.]

Elektrisciies Schweil3en.

Schapira: Neuere Maschinen und Einrichtun-
gen fur die elektrische Schweifung.* [Werkz.-M.
1918, 28. Febr., S. 74/7-, 16. Mérz, S. 95/100.]

ZcitschrifUnverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe Seite 9S bis 100.
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30. Mai 1918.

Autogenes Sehweil3en.

C. F. Keel: Die autogono SchweiBung im Eison-
bahngleisobau.* [Autog. Metallb. 1918, Marz,
S. 32/41; April, S. 53/6.]

Eisenbahnmaterial.

G. Maas: Ein Beitrag zur Verbesserung

Eisenbahnoborbaus.* [Glaser 191S, 15. April, S. 88/90.]
Rostschutz.

W. Kasperowicz: Zur Chemie und Praxis dos
Schoopschon Mctallspritzvorfakrons.* Die Ver-
héltnisse in dem Elammenstrahle des Apparates fir das
Schoopscho Metallspritzvorfahren worden ndhor beschrie-
ben und mehrere praktische Arbeitsweisen erwahnt, mit
Hilfe deren man das Spritzverfahren, die chemische Nach-
behandlung der gespritzten Schichten, die Herstellung
von Innenlegierungen und anderes ausiuben kann. [Z. f
Elektroch. 1918, 1 Febr., S. 45/8.]

Eigenschaften des Eisens.
Rosten.

Uebor Rostschutz. Entstehung des Eisenrostes.
Rostbildungscrkliirungcn, Hauptangriffstrdger. Emaille-
Uberziige und Schutzschichten.  Praxis der Anstrich-
teclmik. [Centralbl. d. Il. u. W. 1918, Heft 6, S. 89/90.]

Metalle und Legierungen.
Metalle.

Zay Jeffries: EinfluB groBen hydrostatischen
Druckes auf die physikalischen Eigenschaften
der Metalle. [Engineer 1917, 28. Sept., S. 275; Engi-
neering 1917. 6. Okt.,, S. 357. — Vgl. St. u. E. 1918,
25. April, S. 362/3.]

Eger: Neuere Forschungen Uber die magneti-
schen Eigenschaften der Metallo und Legio-
rungon. Sammelreferat Uber MeBmethoden, magneti-
sche Eigenschaften der Elemente und binéro Legierungen.
[Int. Z. f. Metallogr. 1918, April, S. 115/52.]

Schmolzen von Misch- und Ersatz-Metallen.
Zusammenstellung der Zusammensetzung und Eigen-
schaften der bekanntesten Kupfermisclumgen und Zinn-

Blei-Mischungen. [Centralbl. d. Il. u. W. 1918, Nr. 8,
5.125/7.]

W. Girtler: Was kénnen wir vom Aluminium
erwarten? Schmelzpunkt und Leitfahigkeit 148t sieh

nicht erhéhen; Angreifbarkeit durch Luft und Feuchtig-
keit 1Bt sich durch Zusatz anderor Metalle verbessern,
ebenso Festigkeit und Héarte. Besprechung der Wirkung
von Zink, Magnesium, Zinn, Mangan, Eisen, Nickel,
Kobalt, Kupfer. [GieR.-Zg. 1918, 1. Mai, S. 129/31]
Legierungen.

31. v. Schwarz: Ueber Gohaltsermittlungen

bindrer Metallegierungen auf Grund von Dichto-

bestimmungen.* [Bayer. Ind.- u. Gew.-Bl. 1918,
6. April, S. 61/3]
Sonderstahle.
Der Sheffieldor Wolfram-Schnellstahl. Ge-

schichtliches. Herstellung, Zusammensetzung, Eigenschaf-
ten. [Werkz.-M. 1918, 15. April, S. 143/4.]

Betriebsiiberwachung.
Temperaturmessung.

K. Hensky: Ueber die Abnahmeprifung von
Wiéarmeschutzanlagen durch Messungen der Obor-
flaiohontemperaturen.* Beschreibung eines einfachen
und genaue Angaben gebenden Pyrometers zur Messung
von Temperaturen auf metallischen Oberflachen (Dampf-
kesseln, Rohrleitungen usw.).  [Gesundheits-Ingenieur
1918, 9. Mérz, S. 89/100.]

Betriebstechnische Untersuchungen.

F. Moser: Apparato zur

[Chem. Apparatur 1918, 25. Febr., S. 25/8.]
Schmlermmel

Vermehren: Kurze Bemerkung Uber Mineral-
achmierdle.* [Z. f. Dampfk. u. M. 1918, 12. April,
S. 116/7]
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Dr. Hilliger: Untersuchung zur Frage der
Dampfmascliinonschmierung.* [Z. d. V. d. |. 1918,

6. April, S. 173/7; 13. April, S. 200/5; 20. April, S. 218/23]

Mechanische Materialprifung.
Priifungsanstalten.
Kénigliches M aterialprifungsamt zu Berlin-
Lichterfeldo. Jahresbericht 1916. [Mitt. Materialpr.-
Amt 1917, Heft 4/5, S. 167/94.]
Hérteprifung.

3L Felix Robin: Héartebestimmung mit Hilfo
einer kreisformigen Schneide.* [Bull. S. d’Enc.
1917, Mérz/April, S. 233/9. — Vgl. St. u. E. 1918, 4. April,
S. 294/5.]

des

Dampfkesselmaterial.

Dr. E. B. Wolff: Das Versagen von lvessol-
blechen im Betrieb und Untersuchung der
in  Nietverbindungen auftretendon Zugbean-

spruchungen.* [Engineering 1917, 28. Sept., 326/30. —

Vgl. St. u.E. 1918, 11. April, S.317/21]
Metallographie.
Allgemeines.
G. Borolius: Ueber thermoelektrische Er-

scheinungen als 3littel zur Analyse der metalli-
schen 3lischkristallo und tber den Ursprung der
Thermoelektrizitdt. [Ann. d. Physik 1917, Nr. 16,
Bd. 53, S. 615/28.]

P. Dejean: Uebor dio Einteilung von Nickel-
und 3langanstdahlen.* [Compt. rend. 1917, 3. Sept.,
S. 334/7.]

1. Le Chatelier und E. L. Dupuy: Ueber di

Heterogenitdt von Stéhlen.* [Compt. rend. 1917,
10. Sept., S. 349/52.]
Prufverfahren.
Dr. P. Ludowig: Die Durchleuchtung von 3le-

tallguBsticken mit RdOntgenstrahlen.* Kurze
Beschreibung der Verfahren zur Durchleuchtung von 3le-
tallguBsticken mit Hilfe von Ro&ntgenstrahlon unter
Angabe der Prinzipien der lonen- und Elektronenréhren.
Zum Schluf kurzes Eingehen auf das Verfahren von
Flrstenau. [Umschau 1917, 1 Dez., S. 861/4.]

O. Bauer: Nachpriufung eines neuen Aotz-
mittels zum Nachweis von Phosphoranroiche-
rungon in Eisen und Stahl.* Nachprifung des von
P. Oborhoffer vorgeschlagenen neuen Aetzmittels zur Er-
mittlung der Verteilung des Phosphors in Eisen und Stahl
(St. u. E. 1916, 17. Aug., S. 798/9). Dio Versuche ergaben,
dal sich das Obcrhoffersclio Aotzmittel allem Anschein
nach gut zur Erkennung von Phosphorseigorungcn in
kohlenstoffroicheren 3letallen, bei denon dio Aotzung mit
Kupfer-Ammonium-Chlorid versagt, eignet. Fur kohlen-
stoffairmere 3letalle ist dio Aetzung mit Kupfer-Am-
monium-Chlorid vorzuziehen. [Mitt. 3laterialpr.-Amt
1917, Heft 4/5, S. 204/6.]

O. Bauer: Untersuchung einer gerissenen
Schiffskessolplatte.* [Mitt. Materialpr. - Amt 1917,
Heft 4/5, S. 194/203; St. u. E. 1918, 23. 31ai, S. 457/63.]

O. W. Ellis: Vergleichsschirm fur 3lessing
[Engineering 1917, 21. Sept., S. 299. — Vgl. St. u. E.
1918, 25. April, S. 363]

Physikalisch-thermisches Verhalten.

Gumlicli: Ueber die Abhé&ngigkeit der magne-
tischen Eigenschaften, des spezifischen Wider-
standes und der Dichte der Eisenlegierungen
von der chemischen Zusammensetzung und der
thermischen Behandlung. Vortrag vor der 24. Haupt-

Betriebskontrolle.®¥ersammlung der Deutschen Bunsengesellschaft Uber dio

in der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt ausgefiihr-
ten Versuche, die den Zweck hatten, die magnetischen
Eigenschaften des 3laterials fir Transformatoren und
Dynamomaschinen zu verbessern.  [Chem.-Zg. 1918,
24, April, S.200/1.]

ZtiLschrijtenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe Seite 98 bis 100.
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Edw. D. Campbell und William C. Dowd: Einfluf
der Warmebehandlung auf die elektrische und
thermische Leitfdhigkeit und das thermoelek-
trische Potential oiniger Stiihlo. [Ir. Coal Tr. Rev.
1917, 21. Sept., S. 317/8. — Vgl. St. u. E. 1918, 11. April,

S. 321/2]

Dr. E. Eger: Neuere Forschungen Uber die
magnetischen Eigenschaften der Metalle und
Legierungen. [Int. Z. f. Metallogr. 191S, April,

S. 115/52.]
P. Chevcnard: Ueber das Hérten von Kohlen-
stoffstahlen. [Compt. rend. 1917. 9. Juli, S.59/02.]

Zeitschi ijknschtiv.

38. Jahrg. Nr. 22.

Chemische Apparate.

C. Frank Sammet: Ein neues Kolorimetor.*
Das Kolorimeter besteht aus einer langen, engen Metall-
zelle mit Glasenden und Schauloch. Das Schauloch ist
auf der Zelle verschiebbar und trdgt am unteren Ende
zwei Prismen. Letztere werfen das von den beiden Glas-
enden der Mctallzello eintretendo Licht in das Gesichts-
feld. Das Instrument ist leicht einzustellen, und die Ab-
lesungen konnen schnell und ohne Anstrengung und
Storung gemacht werden. [J. Ind. Eng. Chem. 1916,
Juni. S. 519/21.]

Karl G. Schwalbe und Walter Schulz: Ein Extrak-

H. Le Chatclier: Ueber das Hé&rten von Stahl. tionsapparat fur das Laboratorium.* [Chem.-Zg.
[Compt. rend. 1917. 30. Juli, S. 172/4.] 1918, 20. April. S. 194]

Wawrziniok: Innere Vorgange im Stahl bei Einzelbestimmungen.
Warmebehandlung. (Fortsetzung.) KorngréBe, Ab- Kohlenstoff.
kohlungskurve. — Geflige. ~ Gluh- und Hartungstheorie. H. le Chatclier und F. Bogitch: Die kolorimotri-
[Das Metall 1918, 25. Marz, S.58/62; 25. April, S. 101/4]  ¢cho Kohlenstoff bestiminung nach Eggortz. [Rev.

H. C. Il. Carpenter und L. Tavemer: AusgluhMet 1916. Juli/Aug., S. 257/66. — Vgl. St. u. E. 1918,

vorsucho kaltgewalzten Aluminiums.
1917. 21. Sept.,
S. 362.]

[Engineering
S. 312. — Vgl. St. u. E. 1918, 25. April,

Aufbau.
S. Rabdan: Dio mit dem Ausglihen von Bronze
(88% Cu, 10% Sn, 2% Zn) verbundenen Geflige-
dnderungon. [J. Ind. Eng. Chem. 1916, Febr., S. 109/14.]

Dr. Friedrich Korber: Die Entstehung der
Kristallstruktur bei den Motallon. Vortrag im
Ruhr-Bczirksverein deutscher Ingenieure. Schmelzen

und Kristallisieren. Spontanes Kristallisationsvermdgen.
Unterkuhlungsféhigkeit. Abkuhlungsgeschwindigkeit und
KorngréRe. Korngroendnderung im erstarrten Metall.
[Technische Mitteilungen und Nachrichten 1918, 9. -Mar/,,
S. 83/41]

A. Portevin:
rend. 1917, 9. Juli, S.62/5.]

P. Dejean: Martensit, Troostit, Sorbit. Be-
griffsbestimmung der drei vorgenannten Komponenten
in Anlehnung an Le Chatclier; graphische Zusammen-
fassung der Ergebnisse der friheren Arbeiten des Ver-

Ueber Manganstdhle.*  [Compt.

fassers. [Compt. rend. 1917, 1 Okt., S. 429/31.]
F. Giolitti: Ueber primdare Kristallisation.*
[Mot. Ital. 1917. 31. Mai, S. 278/98; 15. Juli; S. 344/68. —

Vgl. St. u. E. 1918, 18. April. S. 338/42.)
EinfluR der Warmebehandlung.

P. Oberhoffer: Ueber den EinfluR der Walz-
temperatur, des Vorarbeitungsgrades und des
Glihens auf einige Eigenschaften des Kupfers.*
Unterste Grenze der Walztomporatur ist vom Verarboi-
tungsgrad dos Walzgutes abhéngig; sio sinkt mit dem
Verarboitungsgrad. Durch Glihen bei 650° werden die
Eigenschaften des innerhalb dos zweckmé&Rigen Tomperatur-
intervallos gewalzten Matoi’ials nicht wesentlich veréndert.
Festigkeit, Dehnung, Kontraktion und Héarto wachsen mit
domVerarboitungsgrad. [Met. u.Erz 1918,22.Febr., 8.47/56.]

Sonstiges.

Carl Benedicks: Ueber natirliches und syn-
thetisches Meteoreisen und soine Elektrizitéats-
leitung.* Nach der Gallandcrschen Methode wurde der
elektrische Widerstand fir einige Meteoreisen mit 5,3 bis
9,9 % Ni bestimmt. Dabei wurde gefunden, dal der
Widerstand im allgemeinen mit dem Niokelgehalt zu-
nimmt. Bei gleichbleibendem Nickelgehalt ist der Wider-
stand um so geringer, je grober die Struktur des Meteor-
eisens ist. [Int. /. f. Metallogr. 1918, April, S. 105/14.]

Chemische Prifung.

Allgemeines.

G. K. Burgess und R. G. Waltenberg: W eitere
Untersuchungen udber die Verflichtigung von
Platin.* Der Gewichtsverlust von Platintiegeln ver-
schiedener Reinheitsgrade wird in Abhéngigkeit von der
Temperatur untersucht. Unterhalb 9000 ist kein Ge-
wichtsverlust zu beobachten. [J. Ind. Eng. Chem. 1916,
Juni, S. 487/90.]

4. April, S. 295/7.]
Schwefel.

Herbert Zscliiegner: Ein genauer Endpunkt bei
der volumetrischen Bestimmung von Schwefel
in Stahl. Auf dem Boden des beim Titrieren benutzten
Gefdles wird ein schwarzer Flecken angebracht, der bei
der Bildung von Jodstérko unsichtbar wird. Es sollen
hierdurch dio durch eine verschieden starke Féarbung der
Jodstérko bedingten Fehler behoben worden. [J. Ind.
Eng. Chem. 1916, April, S. 324.]

Phosphor.

Dr. phil. Rob. Schroder: Kolorimetrisclie Phos-
phorbostimmung im Stahl. [St. u. E. 1918, 11. April,
5. 316/7.]

Alfred Kropf: Ueber die Trennung des Phos-
phors vom Vanadin. [Chem.-Zg. 1917, 8. Dez., S. 877/8;
15. Dez.. S. 890/1. — Vgl. St. u. E. 1918, 18. April,
S. 342/3]

Chrom, Vanadin.

Georgo Leslie Kelley und James Bryant Conant:
Die Bestimmung von Chrom und Vanadin in Stahl
durch elektrometrische Titration. Der Stahl wird
in Sdure’geldst, die in Frage kommenden Grundstoffe
unter geeigneten Bedingungen oxydiert und dio Titra-
tion der Loésung mit Ferrosulfat unter Verwendung des
elektrometrischen Verfahrens zur Erkennung des End-
punktes vorgenommen. [J. Ind. Eng. Chem. 1916, Aug.,
S. 719/23]

Kupfer.

Dr. G. Fenncr und Dr. J. Forschmann: Ueber die
Bestimmung des Kupfers als Kupferoxyd nach
vornngegangener Rhodandrfallung. Wesen des
Verfahrens.  Ergebnisse.  [Chem.-Zg. 1918, 27. April,
S. 205/6.]

Aluminium.

C. F. Sidenor und Earl Pettijolm: Bemerkungen

Uber dio Bestimmung von Aluminium. EinfluR
verschiedener Versuchsbedingungen auf die Fallung des
Aluminiums mit Ammoniak. Konzentration der Ldsung,
Menge des Fallungsmittels, Auswaschen, Glihen. [J. Ind.
Eng. Chem. 1916, Aug., S. 714/6.]

zinn.

George S. Jamieson: Ueber die volumetrische
Bestimmung von Zinn durch Kaliumjodat. Das
abgeschiedene Zinn oder Zinnchlorir ward mit Kalium-
jodat in Gegenwart konzentrierter Salzsaure titriert. Die
Jodatlésung wird bereitet durch Lésen von 3,567 g KJO,
in 1000 ccm Wasser. Nach den Reaktionsgleichungen
entspricht 1 ccm der Ldsung 0,001983 bzw. 0,003966 g

Zinn. [J. Ind. Eng. Chem. 1916, Juni, S.500/2.]
Gase.
0. A. Krone: Ein neues genaues Verfahren fir

Gasanalysen.* Beschreibung eines neuen Apparates
flir Gesamtgasanalysen. Die Arbeitsweise bietet nichts
Neues, nur die Apparateform. [J. Ind. Eng. Chem. 1916,
Mérz, S. 231/6.]

ZeUschriflenveTzeichnis nebst Abkiirzungen siehe Seite 98 bis 100.
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W irtschaftliche

Neue Vorarbeiten zur Kanalisierung der Mosel. —
Wie die ,,KdlIn. Ztg.“ erfdhrt, werden von der Regierung
aufs neue Vorarbeiten zur Kanalisierung der Mosel in
Angriff genommen. Zur Kldrung der hiermit im Zu-
sammenhang stehenden Fragen ist in Trier ein Kanal-
bauamt errichtet worden unter Leitung von Regierungs-
und Baurat Wulle und dem ihm beigegebenen Rcgic-
rungsbaumcister Uthemann. In der Hauptsache dirfte
es siclr wohl um die Ausarbeitung der Moselkanalisierung
flr 1000-t-Schiffe sowie Errechnung der dadurch ent-
stehenden Mehrkosten. Priifung der Frage der Wirtschaft-
lichkeit, des Verhéltnisses der Eisenbahn- zur Wasser-
fracht und der Ausnutzung der Wasserkraft handeln.
Es ist in Aussicht genommen, daf nach Erledigung der
notwendigen Vorarbeiten durch das Trierer Kanalbauamt
Vertreter der Regierung an Ort und Stelle die weiteren
Malnahmen in die Wege leiten werdei. Vermutlich wird
auch eine ausgiebige Besprechung mit den durch, die
Kanalisierungsfrage beriihrten Kreisen stattfinden; ebenso
sollen auch dio Verhandlungen mit den beteiligten Regie-
rungen wieder aufgenommen werden. Wenn auch nur
von einer Kanalisierung der Mosel dio Rede ist, so wird
doch angenommen, daB auch die Kanalisierung der Saar
mit in den Kreis der Erwégungen einbezogeu wird, da
beide Plane, deren Notwendigkeit der Krieg erwiesen hat,
in einem untrennbaren Zusammenhénge stehen.

Aenderung des bayerischen Berggesetzes. — Wie
die Tagospresse mitteilt, ist dem bayerischen Landtage
der Entwurf eines Gesetzes tber die Aenderung des Berg-
gesetzes nebst Begrindung zugeganger.. Der Entwurf
schldgt in seinem wichtigsten Teil vor, zur Sicherstellung
der Interessen der Allgemeinheit die Aufsuchung und
Gewinnung von Eisen, Manganerzen. Braunkohlen und
der in der Pfalz vorkommenden Steinkohlen dem Staate
vorzubehalten.

Ausnahmetarife fur Eisenerzsendungen nach Ober-
schlesien. — Mit Gultigkeit vom 20. Mai treten an Stelle
der in einem bosondorn Tarifhefte angegebenen Ausnahme-
frachtsdtze ab bestimmten preuBischen, braunschweigi-
schen (Harz-), sachsischen und bayerischen Stationen fir
Eisenerz und Manganerz zum Hochofenbetrieb in Ober-
schlesien nouo Tariftabollen in Kraft, in denon die seit
1 August 1917 den bisherigen Frachtsatzen zuzuschla-
gende 7prozentige Verkohrssteuer und der seit 1. April
zu erhebende I6prozontige Kriegszuschlag mit eingerech-
net sind.

Frachten fir Roheisen nach Oesterreich. — Am 1. Juni
treten fiir Roheisen aller Art in Masseln, Broten oder
Prismen neue unmittelbare Frachtsdtze—gultig bei Fracht-
zahlung fir das wirklich verladene Gewicht, mindestens
fur das Ladegewicht der gestellten Wagen — nach Mahr.-
Ostrau-Oderfurt von Deutschoth, Dommeldingen, Hagen-
dingen, Hayingen, Maclieren und Ueckingen und Stein-
fort in Kraft.

Norwegische Neugrindungen Im Molybdénerzbergbaul).
— In Stavanger wurde die Orsdalon Molybdaen og
W olframgrubor Bergbaugesellschaft mit % Million K
Kapital errichtet, ferner die Lindefjelds Molybdaen-
gruber A. S. zur Ausbeutung der Molybdéngruben bei
Fjotland mit 700000 K Kapital. Im Zusammenhénge
mit diesen Griindungen steht der Verkauf der Laksaa-
dalen Molybdaengrubor in Gildeskaal in Salten fir
250 000 K. Der Betrieb dieser Gruben wird im grofRen
ausgebaut werden.

Verstaatlichung der Erzausfuhr in Portugall). — Um
die etwaige Ausnutzung portugiesischer Erze durch die
Feinde der Verbandsméchte zu verhindern und gleich-

') Anzeiger fur Berg-, Hitten- und Maschinenwesen
1918. 22. .Mai, S. 2246.

* Nachrichten fur Handel, Industrie und Landwirt-
schaft 1918, 21. Mai, S. 17.

Wirtschaftliche Rundschau.
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Rundschau.

zeitig die regelméBige Versorgung der Markte der Ver-
bundeten sicherzustellen, hat die portugiesische Regie-
rung folgende Verordnung mit Gesetzeskraft vom 14. Mérz
1918 erlassen:

1 Fr dio Dauer des europdischen Krieges und auf sechs
weitere Monate wird der Regierung das Recht lber-
tragen, allein alle Erze, die fir die Kriegsindustrie
odcrfiir dio Verwirklichung eines wirtschaftlichen Aus-
tausches zur Begegnung der Schwierigkeiten des Landes
von Bedeutung sind, anzukaufen und auszufiihren.

2. Die Regierung wird durch das Arbeitsministerium
auf Vorschlag der Borgabteilung die Verkaufspreise
fur dio Erze festsetzen, auf welche dio Regierung
diese Bestimmung angewendet wissen will.

3. Bereits jetzt werden die im Lande vorhandenen
Wolfram- und Chromerze den Bestimmungen der
vorliegenden Verordnung unterworfen, und infolge-
dessen ist dio Ausfuhr diesor Erze vollstandig ver-
boten, indem alle Vorrate, dio augenblicklich in den
Bergwerken oder auferhalb derselben vorhanden
sind, innerhalb eines Zeitraumes von funf Tagen nach
der Veroffentlichung dieser Verordnung bei dor Berg-
abteilung anzuzoigen sind bei Strafe der Beschlag-
nahme der Erze und Stellung unter dio Verfiigung
der Regierung ohne irgendwelche Entschédigung]j
die Inhaber, welche die Vorrdte nicht anzeigetw
werden in Haft genommen und der Verfugung der
Regierung unterstellt, auBerdem werden sie den durch
das Strafgesetzbuch fiir Widersetzlichkeit vorge-
schriebenen Strafen unterworfen.

United States Steel Corporation. — Nach dem Jahres-
abschlisse fur 19171), dessen Ergebnisse vorldufig in ab-
gerundeten Ziffern von der Tagespresse mitgeteilt werden,,
erreichten die Umsatze die Hoho von 1683 963 000 8§
gegen 1231474000 S im Vorjahre, 726 684 000 $ im
Jahre 1915 und 558 415000 S im Jahre 1914. — Die
Gesamteinnahmen1l) nach Abzug aller Aufwendungen
flr den Betrieb beliefen sich auf 304 161000 S gegen
342 979 000 S im Vorjahre, 140 250 000 $ im Jahre 1915
und 81 650 000 S im Jahre 1914. — Die Reineinnah-
men1) stellten sich auf 244 739 000 S gegen 294 027 000 $
im Vorjahre, 97 968 000 8 im Jahre 1915 und 46 520 000 8
im Jahre 1914. m~ Der UeberschuB des Jahres betrug
107505 000 S gegeniiber einem UeberschuB3 von 201836 000 $
im Jahre 1915 und einem Fehlbetrag von 16 927 000 $.
im Jahre 1914. Auf die Vorzugsaktien wurdcn wie bis-
her als Gewinnausteil 25220000 S ausgeschiittet, wah-
rend dor Gesamtbetrag fir dio Auszahlung des Gewinn-
anteils auf dio Stammaktien 91 494 000 $ erroickte. Im
Vorjahre bezifferten sich die Gewinnausteilzahlungen auf
die Stammaktien auf 44476 000 $ gegen 6 354 000 8 irrt
Jahre 1915 und 15249000 $ im Jahre 1914.

Deutsche Maschinenfabrik, Aktiengesellschaft, Duis-
burg. — Nach dem Berichte des Vorstandes kennzeich-
nete sich das Geschéftsjahr 1917, wie seine beiden Vor-
ganger, durch starke Beschéftigung und volle Ausnutzung
aller vorhandenen und inzwischen notwendigerweise neu
hinzugekommenen Betriebsanlagen.  Hierdurch wurde
es maoglich, die Leistungsfahigkeit des Betriebes ganz
wesentlich zu steigern und den Umsatz in ungewdhnlicher
Weise zu erhdhen. Wenn trotz der erhdhten Selbstkosten
ein besseres Jahresergebnis als im Vorjahre erzielt wurde,
so ist dies auf die unermidlichen Bemihungen aller

Beteiligten und ihr ersprielliches Zusammenarbeiten
zuriickzufuhren. Angesichts der jetzigen Zeitverhéltniss®

i) Vgl. St. u. E. 1917, 24. Mai, S. 509; 1918, 14. Febr.,
S. 142.

a) Der Unterschied zwischen den friher angegebenen
Einnahmeziffem fur 1917 und den obigen Zahlen ist aus
den Quellen nicht aufzukléren; doch erscheinen die jetzt
gebrachten Zahlen zuverl&ssiger.
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soll nach dem Vorschldge des Vorstandes dor Bestand fir
auBergewohnliche Falle in H6he von 1000 000 JI aus den
Jahren 1914/1G in einen besonderen ,,Verfligungsbestand*
zur spateren freien Verfugung der Aktienbesitzer umge-
wandelt werden, dem weitere 1000000 JI aus dom Er-
gebnis des Berichtsjahres zugowiesen werden sollen.
Nachdem inzwischen dio Genehmigung des Handels-
ministors zur beschlossenen Kapitalerhdhung um
1000000 .ft erfolgt ist, konnen die Beschlusse der
auBerordentlichen Hauptversammlung vom 12. Mérz
d. J. zur Uebernahme dor Gesellschaft Rud. Moyor,
Aktiengesellschaft fir Maschinen- und Borgbau,
Milheim, durchgefuhrt werden. Dio starke Beschéf-
tigung hielt bisher auch im neuen Geschaftsjahre an.
Die Gewinn- und Verlustrechnung weist auf der einen
Seite neben 05 753,55 11 Vortrag aus dom Jahre 1916
einen Botriobsgewinn von 18540 256,15 .« abzlglich
Kriegsitickiago auf, wéahrend auf der anderen Seite
8 931 013,94 .11 allgemeine Unkosten einschlielich Steuern
und 5080 010,04 JI Abschreibungen verbucht wurden,
so daR sich ein Reingewinn von 4 594 985,72 JI ergibt.
Hiervon sollen 160 053,64 ..« der gesetzlichen Rioklago,
300 000 JI dem Beamten- und Arbeiter-Unterstlitzungs-
bcstando, jo 100000 JI dor Ludendorff-Spendo und der
Vereinigung ,,Familion-Wolil“ zugewiesen, 30000 JI zur
Beschaffung von Hausgerat fir heimkehrende Krieger
verwendet und 1000 000 JI (wie oben erwahnt) dom Vor-
flgungsbestande fiir, auRergewdhnliche Falle zugeschrieben
werden. 121 739,13 JI kommen satzungsgomaR als Ge-
winnanteil zur Auszahlung, 1960000 JI (14%) sollen
als Gewinnausteil ausgoschittet und dio uUbrigen
823 192,95 JI auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Magnesit-Industrie, Aktiengesellschaft, Budapest. —
Wie der in der letzten Hauptversammlung der Gesell-
schaft erstattete Bericht des Vorstandes ausfuhrt, blieb
die Erzeugung im Jahre 1917 nur unwesentlich hinter
der vorjahrigen zurick. Die allgemeine Steigerung der
Selbstkosten wurde durch eine allméhliche Preiserh6hung
ausgeglichen. Dadurch war es méglich, ein entsprechendes
Jahresergebnis zu erzielen, so daR der vorgoschlagene
Gewinnausteil eine méRige Steigerung bis zur Hohe des
Ertrages des letzten Friedonsjahres aufwoist. Die geplan-
ten Erweiterungen und Ausgestaltungen wurden nur
unwesentlich gefdordert. Um den beim Ueborgang in die
Friedenswirtschaft zu erwartenden lihoren Anforderungen
an dio Leistungsfahigkeit der Werke entsprechen zu
konnen, glaubt die Gesellschaft eine Erhéhung des
Aktienkapitales um 1300000 K auf 4500000 K durch
Ausgabe neuer Aktien vornehmen zu missen. Die Ueber-
nahmo der neuen Aktien durch dio Aktiondre erfolgt im
Verhéltnis von funf alten zu zwei neuen Aktien zum Aus-
gabekurs von 310 K zuziglich 5% Zinsen ab 1. Januar
1918. Der iber den Nennwert der Aktien einflieRendo
Betrag soll, abziglich dor Ausgabespesen, der Ricklage
zugefuhrt werden. Die Erlésrcchnung zeigt neben
10 944,05 K Gewinnvortrag aus dem Jahre 1916 eine
Roheinnahme von 4 271 353.S1 K fur verkaufte Waren,
wahrend dio Betriobsauslagen 3349 457,39 K, dio all-
gemeinen Unkosten 166 597,40 K, die Zinsen 134971 K,
die Steuern 55 357,33 K, die Wertabschreibung 100 000 Iv
und eine Zuwendung an den Unterstitzungsschatz der
Boamtcn 50.000 K beanspruchten, so daB ein Rein-
gewinn von 425 914,77 K verbleibt. Hiervon wurden
25000 K der Ricklage und 100 000 K dem Wertvermin-
derungsbestande zugoschrieben, 33 440,55 K der. Direk-
tion als Gewinnanteil vergutot und 240 000 K (7)4%)
als Gewinn an dio Aktienbesitzer mverteilt. Der Rest
von 27 474,22 Iv wurde auf neue Rechnung vorgetragen.

Skodawerke, Aktiengesellschaft, Pilsen. — Der Ge-
schéftsbericht des Vorwaltungsrates teilt-mit, daR der
Umsatz im Jahre 1917 gegenuber dem Jahre 1916 aulRer-
ordentlich gesteigert werden konnte, obwohl ein groRer
Teil der fur die wesentlich gewachsenen Anforderungen
der Heeresverwaltung notwendigen Noubauten, deren In-
betriebsetzung schon, furr dio erste Halfte des Berichtsjahres
in Aussicht genommen war, bis heute noch nicht dem

)Virlschajtliche Rundsehau.
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Betriobo Ubergeben worden konnte. Es muf auBerdem
in Betraolit gezogen worden, daB einer sehr hohen Steige-
rung der Gestehungskosten nur in geringem MalRe erhdhte
Verkaufspreise gegenuberstanden, so dal der Gewinn
des Jahres 1917 denjenigen des Jahres 1916 nur unwesent-
lich Gbersteigt. Dio Anlagewcrte der Gesellschaft beliefen
sich am Schliisse des Jahres auf 79 638 950,36 Iv; rechnet
man dio Abschreibungen in Héhe von 18 380 935,30 K
hinzu, so ergibt sich ein Betrag von 98 019 885,66 ICgegen
58 640 850,69 K im Vorjahre; dio Werfe sind also um
39 379 034,97 K gestiegen. Dabei sind nur die tatsachlich
schon abgorechneten Anlagen berlcksichtigt, wahrend dio
lbrigen Posten erst in dem Abschlusse fur 1918 ausge-
wiesen werden. In der Ziffer der Vorrdte an Rohstoffen
und Halbfabrikaten zeigte sieh die auBerordentliche
Steigerung der fabrikatorischen Tatigkeit dor Gesell-
schaft. Diese Bestdnde werden mit einem Werte von
92 022 792,20 K angegeben gegen 66 962 261,47 IC im
Vorjahre. Dor Bestand an Wertpapieren verdoppelte
sich nahezu; er stieg von 30 917 510,76 K im Jahre 1916
auf 60 418 995,50 K im Berichtsjahre. Dio Guthaben aus
Lieferungen haben sich von 200 969 337,33 IC im Jahre
1916 auf 305 481 502,05 K, also um 104 512 164,72 K or-
héht. Dio Buchschulden sind von 253 849 975,16 K im
Vorjahro auf 429 209 009,05 IC oder um 175 359 033,89 IC
gowachscn.  Die Gewinn- und Verlustrechnung weist
einerseits neben 2304 241,06 K Gewinnvortrag aus dem
Jahre 1916 und 346647,71 ICZinseinnahmen 55324691,38K
Rohgewinn nach, wéhrend anderseits an Steuern (einschl.
9500 000 K Stouerrlicklage) 11 753 964,90 K, fur Kriegs-
flrsorgo 3397 700,32 K, fur Beitrdge zur Krankenkasse
und Unfallversicherung 2519 624,60 K, fir Beitrdge
an den Pensionsverein 751 001,39 K und fir Abschrei-
bungen auf Geb&ude, Maschinen und Einrichtungen
18 607 402,12 K verrechnet sind. Dor Ueberschu8 belduft
sich demnach auf 20 945 886,82 K. Von diesem Betrage
werden 2 977 028,89 K der auBerordentlichen Ricklage
zugefihrt, dio sich damit im ganzen auf 4 000 000 K be-
lauft, nachdem die ordentliche Riicklage mit 7200 000 K
bereits dio satzungsgeméRe Hoho erreicht hat. Zur For-
derung der Wohlfahrt der Beamten und Arbeiter werden
woiterhin 2 000 000 K bewilligt, 1504 164,58 K satzungs-
gemal als Gewinnanteil an den Verwaltungsrat ausge-
zahlt, 12600 000 K oder 17)4 % a'3 Gewinnausteil aus-
geschittet und 1864 693,35 K auf neue Rechnung vor-
getragen.

Stettiner Chamotte-Fabrik, Actien-Gesellschaft, vor-
mals Didier, zu Stettin. —Nach dem Geschéftsberichte des
Vorstandes gestaltete sich das Ergebnis des Jahres 1917
im allgemeinen befriedigend. Dasselbe gilt fir die Téatig-
keit der Fabriken, bei denen die Gesellschaft beteiligt
ist. Ein Teil der groReren Bauausfihrungen wurde in
das neue Jahr hinidbergenominon. Aussichten fur weitere
Auftrdge liegen vor. Neu aufgenommen wurde der Bau
von Fékalien-Verwertungséfen. Ueber dio amerikanische
Niederlassung, die als Didier March Co. zu Kcasbyim Staate
New-Jersey besteht, gingen seit Ausbruch des Krieges mit
Amerika keine Nachrichten mehr ein; doch arbeitete die
Fabrik nach den letzten Berichten aus der Zeit vor Be-
ginn des Krieges zufriedenstellend, so dall ein Ertrdgnis
erhofft werden konnte. Ob das Werk unter Zwangsver-
waltung genommen worden ist oder ob die amerikanische
Regierung die Aktien beschlagnahmt hat, ist unbekannt.
Die Erlésrechnung des Berichtsjahres zeigt einen Ge-
schaftsgewinn einschl. des Gewinnes aus dem Verkaufe
von Beteiligungen in Hohe von 2 856 282,14 J | ; dem stehen
gegeniiber 260 970,87 .ft Abschreibungen, 1350 020,74 JI
Ricklagen auf Auslandsforderungen und Auslédndsbeteili-
gungen, 62264,52 .ft Zuwendung an die Rucklage,
18 300 .t Ruckstellung fur Zinsbogensteuer und 50 000 -ft
ebenso flur den Unterstutzungsbestand, so daR ein Rein-
gewinn von 1 114 726,01 .ft verbleibt. Hiervon kommen
23 736,30 .ft als Gewinnanteil des Aufsichtsrates und
960000 JI (6 %) als Gewinnausteil der Aktienbesitzer
zur Auszahlung, wéhrend 130 989,71 -ft auf noue Rech-
nung vorgetragen werden.



