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Briey in Frankfurt.

Zwei Seelen wohnen, ach, in ihrer Brust. Als 
vielleicht grüßte Wirtschaftszeitung Deutsch

lands hat die „Frankfurter Zeitung und Handelsblatt“ 
ein hinreichendes Verständnis für die Grundlagen der 
deutschen Volkswirtschaft, daß sie sich ihren wesent
lichen Bedürfnissen nicht zu verschließen vermag. 
Als Nachlaßpflegerin aber der längst zu ihren Vätern 
versammelten Manchesterlehre muß sie der syndi
zierten Industrie als Hauptorgau der politischen' 
Demokratie dem Kapital ein Mißtrauen zeigen, das 
ihren wirtschaftlichen Einsichten schlecht entspricht. 
Und die Kreuzung so verschiedener Gedankengängc 
führt sie gelegentlich seltsam verschlungene Pfade.

Die bekannte Denkschrift der deutschen Eisen
industrie, die die Einverleibung des französisch
lothringischen Eisenerzbeckens in das deutsche 
Reichsgebiet fordert, hat es ihr angetan1). Die 
„Schwerindustrie“ ist und bleibt dem unentwegten 
Demokraten verdächtig, ihr Zusammenschluß zu 
rührigem Wirtschaftsverein und erfolgreichen Kar
tellen nicht recht erträglich. Und darum wird gegen 
die Denkschrift das schwere Geschütz Rathenau
scher Wirtschafts- und Interessenkritik autgefahren.

1 Die Denkschrift atme den neuen deutschen Er
werbsgeist, der den bürgerlichen Teil der Intelligenz 
in die Schule der Sonderinteressen gezwungen und 
mit allen Mitteln und Künsten der Dialektik und 
Debatte gesättigt habe. Die Begründung der For
derung des Besitzes von Briey und Longwy sei 
Demagogie im wissenschaftlichen Gewände. Statt 
als offene Wortführerin privat-egoistischer Geschäfts- 
zwcckc wage die Denkschrift, sich der Reichsleitung 
und der Obersten Heeresleitung im Kamen der deut
schen Zukunft zu nahen. Das sei um so übler, 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. Preußischen Geologischen Landesanstalt, der 
Geheimen Bergräte Professor B ey  sc h la g  und Pro
fessor Dr. K ru seh  über Deutschlands Eisenerz-

’) Vgl. St. u. E. l!HS. 17. Jan ., S. 02/4.
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Versorgung und die Lebensdauer der deutschen Erz
lager und bemüht sich, die „verzerrten“ Argumente 
der Denkschrift richtigzustellen. Sie arbeitet aber 
ihrerseits mit sehr merkwürdigen 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, während die Denkschrift mit gewichtigen 
Gründen beweist, daß ihre Forderung sowohl der 
ganzen deutschen Eisen- und Stahlindustrie als auch 
der deutschen Arbeiterschaft, der deutschen Land
wirtschaft und der Volksemährimg, der Staatswirt
schaft, der Wiederaufnahme der Ausfuhr und der 
Besserimg der Valuta, der Stärkung der deutschen 
Volkswirtschaft im künftigen Wirtschaftskampf und 
nicht zum wenigsten dem ganzen Lande für den Fall 
eines künftigen Krieges zugute komme. Die For
derung dient nicht privat-egoistischen Geschäfts
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 erwähnten Gutachtens 
stellen will, Wonach die Lebensdauer der deutschen 
Eisenerzlager auf nur noch etwa vier bis fünf Jahr
zehnte zu bemessen ist, also mindestens unsere 
künftige Abhängigkeit von der ausländischen Ein
fuhr nicht in Abrede zu stellen wagt, sucht sie doch 
den Wert von Briey und Longwy, dessen Besitz ims 
von jeder Einfuhr unabhängig machen soll, möglichst 
herabzusetzen. Die im Kriege bis zum Herbst 1917 
aus den französischen Gruben nach Deutschland ge
brachten Erzmengen sollen im Verhältnis zu der Ge
samterzeugung geringfügig sein. Diese Kritik über
sieht nur den wesentlichen Umstand, daß aus diesen 
Erzmengen ein großer 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. Hätten wir mehr Erz zur Verfügung ge
habt, dann hätten unsere Hochöfen mehr Eisen cr
idasen, und dann hätten wir nicht die großen Mengen 
von Schrott herbeischaffen müssen, die zum Teil 
aus nächster Nähe 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, daß wir von 
dort Erz, Schrott und, was nicht zu vergessen ist, 
auch Fertigerzeugnisse holen konnten, sondern auch 
darin, daß wir es nur der Säuberung jener Gegend 
vom Feinde zu verdanken haben, wenn wir in Lothrin
gen, Luxemburg und an der Saar den Betrieb unserer 
Erzbergwerke und Eisenhütten bald nach der Mobil
machung wieder aufnehmen konnten. So ist es ge
rade für die Eisenindustrien bei ihrem Einblick in 
noch viele andere Vorgänge vollkommen klar, daß 
wir den Krieg nie und nimmer hätten bestehen 
können, wenn wir nicht Briey und Longwy in unsere 
Macht gebracht hätten.

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 gegenüber der bisher erforderlich 
gewesenen Einfuhr aus dem Auslande, zumal von 
hochwertigen Erzen, als geringfügig hinzustellen. 
Dem ist cntgcgenzuhalten, daß, sofern sämtliche 
französischen Gruben wieder in Betrieb genommen 
werden, wir dort eine solche Fördermenge erreichen 
können, daß wir damit die aus allen Erzländern vor 
dem Kriege bezogenen Erzmengen ersetzen können. 
Damit können wir uns tatsächlich eine vollkommene 
Unabhängigkeit in der Eisenerz Versorgung ver
schaffen, soweit nicht die kaukasischen Manganerze 
in Betracht kommen.

Briey und Longwy haben jedoch nicht nur für 
die spätere Friedenszeit, sondern gerade schon für 
die ersten Uebergangsjahre die größte Bedeutung, 
weil die Einfuhr von Erzen aus fernen Ländern er
heblich größere Schwierigkeiten machen würde als 
von Briey und Longwy.

Damit sind die wesentlichsten Gegengründe er
ledigt, die die „Frankfurter Zeitung“ den Behaup
tungen der Denkschrift entgegensetzt. Dem süd
deutschen B latte erscheinen sie wesentlich genug, 
um bei der Untersuchung der Frage seine eigenen 
Wege zu beschreiten. Welches aber ist das Ergebnis 
dieser Untersuchung? Zwar für einen neuen Krieg 
hält die „Frankfurter Zeitung“ den Besitz von Briey 
und Longwy nicht für unentbehrlich. Sie ist auch der 
Meinung, daß Deutschland den Krieg nicht fort
zusetzen brauchte, wenn es nur um die Erze von 
Briey ginge. „Aber“, heißt cs schließlich, „ n ü tz 
lic h  w äre  u n s s e lb s tv e r s tä n d l ic h  der B e s it z  
gerade auch angesichts der Entwicklungsmöglich- 
keiten des Friedens, sowohl der nächsten wie einer 
ferneren Zukunft, und seh r  v ie l  n ü tz l ic h e r  a ls  
den  F r a n z o se n , die ihn nicht nötig haben, wenn

sie in der Normandie ihre reichen und massenhaften 
Erze graben können. Auf dieser rein sachlichen Fest
stellung wird die Politik bei Friedensschluß aufzu
bauen haben . . . Die Frage, wenn der Frieden reif 
sein wird, reif auch im Geiste des französischen 
Volkes und seiner Regierung, wird dann sein, ob mit 
ihnen eine Verständigung auch über den Besitz von 
Briey zu erzielen wäre, sei es durch eine Grenzberich
tigung oder auf dem W ege des Austausches gegen 
ein paar Quadratmeilen an anderer Stelle, auf dem 
W ege des Kaufes, der Aufrechnung oder sonstwie.“

Man reibt sich die Augen. Darum Räuber und 
Mörder? Wie hatte es doch anfangs geheißen: 
Demagogie in wissenschaftlichem Gewände, privat
egoistische Geschäftszwecke, sonderbare National
ökonomie? Und schließlich eine volle Zustimmung 
zu den Forderungen der Industrie (die den anderen 
Weg, den die „Frankfurter Zeitung“ noch in Er
wägungzieht, einen Gegenlcistungsvertrag über wirt
schaftliche Mitbenutzung auf Grund des Austausches 
von Erz und Kohle, deshalb ablelmt, weil er der Un
redlichkeit der französischen Verwaltungspraxis und, 
trotz der Frankfurterin, den Erfordernissen eines 
künftigen Krieges nicht entspricht). Der ganze hitzige 
Angriff ist also nur geführt, um die Verbände der 
Industrie ins Unrecht zu  setzen, deren Forderung 
schließlich doch zugestimmt wird.

Die eingangs erwähnte Doppelnatur des Blattes 
erklärt dies Uebelwollen bei einer Uebcreinstimmung, 
die wir mit um so größerer Genugtuung verzeichnen, 
weil sie von einem erklärten Gegner konunt. Demi 
über die W ege, 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 ängstlich 
bemüht ist, darauf hinzuweisen, daß wir nur durch 
freie Vereinbarung mit Frankreich in den Besitz 
des lothringischen Eisenbezirkes kommen dürften. 
Denn wie Briey und Longwy uns gewonnen werden, 
kann der Industrie als solcher gleichgültig sein: Sic 
wird die Gruben Französisch-Lothringens mit der 
gleichen Freudigkeit ausbeuten, ob der Frieden, der 
sie uns verschafft, von eifrigen Pazifisten Gewalt- 
frieden oder von besonnenen Politikern Verständi
gungsfrieden genannt werden wird. Daß es aber 
Möglichkeiten zu einer Verständigung gibt, darin 
herrscht für uns kein Zweifel. Wie, woher und wann 
sie kommen wird, ist Sache der Staatsmänner. Für 
die Industrie aber gibt es nur zwei Leitsterne: die 
Sicherung der deutschen Wirtschaft und die Festigung 
unserer Wehr. Für beide aber brauchen wir Briev 
und Longwy.
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Entwicklung und gegenwärtiger Stand des Stahlform gusses 
und seiner Herstellungsverfahren.

Von C a r l I r r e s b e r g e r  in Salzburg.

¡ S c h lu ß  von  Se i le  300 .)

I j i e  v e r s c h ie d e n e n  S c h m e lz v e r fa h r e n . Ur- 
spriinglich wurde aller Stahl für Formguß- 

zwecke in T ie g e ln  geschmolzen, und noch heute 
stellen Deutschland und Amerika Abgüsse für höchste 
Beanspruchungen aus dem Tiegel her. In  Deutschland 
erzeugt K ru p p  in E sse n  in größtem Umfange 
kleinen bis größten Tiegfl-Stahlformguß, und in 
Amerika stammten im vergangenen Jahre etwa 8%  
der gesamten Stahlformgußerzeugung aus Tiegel
schmelzöfen1). Tiegelstahl läßt sich selbst in fast 
kohlenstofffreier Legierung außerordentlich heiß 
und dünnflüssig gewinnen, so daß bis vor kurzem 
gewisse Abgüsse nur aus dieser Stahlart hergestellt 
werden konnten. Er hat den Vorzug großer Rein
heit, läßt 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 m it Graphittiegeln, so besteht die Gefahr einer 
Kohlenstoffaufnahmc. Im allgemeinen haben Tiegel
stähle 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 Legierungsmöglichkeit 
mit Chrom, Titan, Vanadin und ähnlichen Zusätzen 
ohne jedweden praktisch fühlbaren Verlust am Zu
satzmittel zu rühmen. Die Schmelzteehnik hat 
wesentliche Verbesserungen erfahren sowohl in bezug 
auf die bestgeeignete Tiegelform3) wie auf größte 
Tiegelschonung und leistungsfähigste Bauart der 
Oefen. Von den ältesten, nur einen Tiegel fassenden 
Schachtöfen mit Holzkohlenfeuerung ist man zu 
koksgefeuerten mehrere und selbst zahlreiche Tiegel 
fassenden Ofenformen übergegangen, man hat kipp
bare Tiegelöfen verwendet4) und das Schmelzen mit 
Gas5) und mit flüssigen Brennstoffen") eingeführt7).

Infolge seiner Kostspieligkeit erwuchs dem Tiegel 
schon frühzeitig (1867 s. o.) im Martinofen ein ge
fährlicher Wettbewerber, zu dem sich später der 
Konverter und in jüngster Zeit der Elektroofen ge

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

J) Nach E. Cone in Iron Age 1913, 3. April, S. 1279.
3) St. u. E. 1904, 15. Febr., S. 255.
*) Ausführliche Bcsobreibung solcher Tiegelöfen ist 

im Geigerschen Handbucho der Eisen- und Stahlgießerei, 
Bd. II (1916), S. 421/3, zu finden.

5) a. a. 0 ., S. 420/7.
•) a. a. 0 ., S. 423/6.
7) Eingehende Nachrichten über das Tiegelschmelztn 

sind zu finden in St. u. E. 1904, S. 137/44, 169/75; 
0. I r re sb e rg e r : Tiegelöfcn im Gießereibetriebe, und 
in Ir. Tr. Rev. 1913, 3. April, S. 791/8, J. H. H a ll: Der 
Tiegelstahl.

seilten. In betreff der Güte des erzeugten Stahles 
für Formgußzwecke steht ganz allgemein fest, daß 
Konverterstahl durchschnittlich die meisten Ein
schlüsse an Oxyden und Stickstoff enthält, worauf 
der Reihe nach basischer Martinstahl, saurer Martin
stahl, Tiegelstahl (sehr geringe Einschlüsse) und 
Elektrostahl folgen, bei welch letzterem es möglich 
wird, solche Einschlüsse bis auf kaum nachweisbare 
Spuren zu vermeiden1). Im  Einzelfalle lassen sich 
freilich mit je d e m  Schmelzverfahren ausgezeich
nete Ergebnisse erzielen, wie A. M üller in einer auf 
Grund amerikanischer Nachrichten zusammcngestell- 
ten Zahlentafel dargetan hat2), das ändert aber 
nichts an der Bewertung auf Grund d u r c h s c h n it t 
licher Ergebnisse.

Zur Herstellung von K o n v e r te r s ta h l für die 
Stahlformgießerei dürften ausschließlich Kleinbirnen 
dienen, die heute durchwegs mit Seitendüsen  
ausgestattet sind. Bodendüsen, wie sie die großen 
Birnen allgemein haben; eignen sich nicht für Stahl 
formguß, da sic weniger heißen und dazu noch gas
reicheren Stahl zur Folge haben. Die Birnen können 
basisch oder sauer zugestellt ■werden, doch überwiegt 
weitaus das saure Futter. Basischer Konverterstahl 
ist m eist von mittelmäßiger Güte. Seine Zähigkeit 
ist im  Verhältnis zur Festigkeit gering, und die Nei
gung zu Brüchen größer als bei Stahl anderer Her
kunft. Wesentlich besser bewährt sich saurer Kon- 
verterstahl, der in Deutschland den basischen völlig 
verdrängt hat. Die Vorzüge von Kleinbessemer- 
anlagen liegen in ihren niedrigen Anlagekosten, in 
der Einfachheit des Betriebes und in der Möglich
keit, innerhalb weiter Grenzen bei ziemlich wenig 
veränderten Herstellungskosten die Erzeugungs
menge dem Bedarfe anzupassen. Einer der ersten 
Kleinkonverter dürfte derjenige von C lap p - G r iff ith  
(englischen Ursprunges) gewesen sein, der sich in
folge seiner Unbeweglichkeit nicht bewährte. Ihm 
folgte der kippbare W a lr a n d -K o n v e r te r  mit 
ziemlich tie f liegenden Seitendüsen, der durch Zu
fall3) zur Entdeckung der guten Wirkung oberfläch
lich das Stahlbad treffender Windzuführung und 
damit zum Baue des L c v o z -R o b  ert sehen Kon-

1) Nach W. A. J a n a se n  auf der Jahresversammlung 
1916 der Amer. Foundrym. Assoc. (St. u. E. 1917,
29. März, S 312/3.

2> St. u. E. 1913, 25. Sept., S 161).
3) Als einmal der Konverter m it einer so geringen 

Eisenmenge beschickt war, daß die Düsen nur wenig 
vom flüssigen Inhalte bedeckt waren, ergab' sich bei 
geringerem Kraftaufwande für das Gebläse und bei kür
zerer Blasezeit ein bedeutend heißerer, tadellose Abgüsse 
ermöglichende! Stahl.
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verters führte. Diesem wurde der später von Z en zes  
weiter entwickelte Tro p e n a s -  Konverter nachge
bildet. Es würde zu weit führen, auf eine Reihe 
weiterer nicht wesentlich von den genannten Kon
vertern abweichender Ausführungsformen einzu
gehen1). Versuche, das Kleinbessemerverfaliren 
durch Zuführung von vorgewärmtem Winde oder von 
Oel zu verbessern, hatten seither keine praktisch 
ausnutzbaren Erfolge. Um die nutzbringende Vervoll
kommnung des Kleinbirnenverfahrens haben sich bei 
uns Alex. Z e n z e s2) und in A m er ik a  C. M u n tz3) 
verdient gemacht, nachdem vorher durch L ev o z  
und T ro p en a s  Bahn gebrochen worden war. Den 
letzten, wahrscheinlich aber über das Ziel hinaus
schießenden Fortschritt brachten der Elektrokon- 
verter von T. L e v o z 4) und der etwas einfachere 
Elektro-Bessemerofen von V erd ó n , C u tts  und 
H o u lt ,  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 größer ausgeführt. 
Man setzt flüssiges Eisen mit 1,8 bis 2 ,0%  Si, 0,6 
bis 1,0 % Mn und möglichst niedrigem (keinesfalls 
über 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, Vergießen usv.) gibt M. E sc h e r 5), 
womit dieser Stoff überhaupt erstmals in einem 
einwandfreien Gesamtüberblicke behandelt wurde.

Die weitaus überwiegende Menge allen Stahlform
gusses wird in Deutschland wie in Amerika zurzeit 
im M a r tin o fe n  erschmolzen9)7). Zuerst entnahm  
man den für Formgüsse erforderlichen Stahl den 
großen der Blockstahlerzeugung dienenden Martin
herden. Die wechselnden Ansprüche der Gießerei 
in Hinsicht auf Menge und Zusammensetzung des 
Stahles und die Schwierigkeiten beim Vergießen 
größerer Stahlmengen in viele kleine Formen 
— bei langer Gießdauer wird der Stahl schließlich 
zu kalt, überhitzt man ihn, so werden die ersten 
Güsse gefährdet — führten bald zur Aufstellung 
kleinerer Martinherde mit 2 bis 10 t  Fassungsver
mögen. Herde mit 6 t Fassungsvermögen werden 
fast durchweg als bestgeeignet empfohlen, noch 
kleinere Martinöfen arbeiten weniger wirtschaftlich

4) Es seien nur noch die Bauarten von L. U iiken- 
bo ld , von R a a p k e , von S to u g h to n  und von M. E sch e r 
erwähnt.

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

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

M D. R. P. Nr. 219 710 erloschen.
6) Handbuch der Eisen- und Stahlgießerei von 

C. Geiger. Bd. II (1916), S. 612/29.
9) Nach R. P. L am o n t stammten im Jahre 1915 

in Amerika etwa 90 %  allen Stahlformgusses aus Martin
öfen, 8 % aus Kleinhirnen, der Rest aus anderen Sehmelz- 
einrichtungen (Foundry 1917, Aug., S. 332).

7) Vgl. B. O san n , Stahlformguß aus dom Martin
ofen. Gießerei - Zeitung 1918, 1. März, S. 65/70;
15. März, S. S1'4; 1. April, S. 100/4.

und werden besser durch Kleinkonverter ersetzt, 
falls die Art der herzustellenden Abgüsse dies zuläßt. 
Ueber die Kleinmartinöfen besitzen wir eine ziemlich 
umfangreiche Literatur1), so daß hier nur die jüng
sten Fortschritte zu erwähnen sind. Eines guten  
Rufes erfreuen sich die von einem deutschen Hause1) 
hergestellten Rekuperativ-IIerdöfen mit y2 bis 2 t 
Fassungsvermögen, während in Amerika ein von 
David M cL ain  und F ra n k  C arter  gebauter 2-t- 
Ofcn beliebt ist3). Dort hat man versucht, sich den 
Bedürfnissen der Gießerei noch weitgehender anzu
passen, und zu dem Zwecke kleine ölgefeuerte, o r t s 
b e w e g lic h e  Martinöfen geschaffen, die durch den 
Kran gehoben und neben die abzugießende Form 
gesetzt werden4). 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
guß erzeugt, im Jahre 1915 501489 t basischer und 
193 026 t saurer Guß5). Das gegenseitige Verhältnis 
von etwa 2(4 :1  ist demnach trotz der gewaltigen 
gemeinsamen Steigerung um 134 % fast unverändert 
geblieben. In Amerika halten sich basischer und 
saurer Stahlformguß ungefähr das Gleichgewicht, 
da im Jahre 1916 52 % allen Formgusses aus basi
schem und 48 % aus saurem Stahle hergestellt 
wurden3). Saurer Stahl ist für den Formgießer 
bequemer, er läuft vor allem besser aus und liefert 
auch bei geringerer Sorgfalt und Erfahrung leichter 
dichte, blasenfreie Abgüsse. Basischer Stahl ist 
schwieriger zu behandeln, neigt stark zu Blasen
bildung und lockerem Gefüge und erfordert für Form- 
gußzwecke einen Siliziumgehalt von 0,35 bis 0,40% , 
während man bei saurem Stahle mit 0,2 bis 0,3 % 
gut zurechtkommt. Im basischen Ofen lassen sieh 
alle Härtegrade leicht erreichen, der saure ist besser 
zur Herstellung kohlenstoffreicheren, manganärmeren 
härteren Stahles geeignet. Im letzten Jahrzehnt hat 
man es verstanden, die Schwierigkeiten des basi
schen Stahles fast völlig zu überwinden7) und gießt 
nun auf einer Reihe von Werken selbst die schwie
rigsten, frülier fast ausschließlich dem sauren Stahle 
vorbehaltenen Stücke, wie Steven großer Schlacht
schiffe und ähnliche Teile, mit basischem Stahle. 
Solcher Stahl hat durchschnittlich 40 bis 55 kg/qmm  
Festigkeit bei 20 bis 15 % Dehnung, eine Streck
grenze von 50 % der Festigkeit und eine Querschnitts
verminderung von 65 bis 40 %. Harter Stahl formguß

4) U. a. St. u. E. 1904, 15. März. S. 347; 1909, 21. April, 
S. 594/9; 1914. 27. Aug., S. 1424/8; lron Agc 1909, 
Febr., S. 466/7; Foundry 1912, S. 112.

2) Poetter, G. m. b. H. in Düsseldorf.
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. L am on t in Foundry 1917, Aug., 

S. 332.
7) Nützliche Winke für den Schmelzbetrieb auf 

basischen Stahl für Formguß erteilt u. a. H. F. M üller 
in Foundry 1912, Dez., S. 523/4.
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für Laufräder, Rreuzungsstiicke und ähnliche Teile 
erreicht Festigkeiten bis zu 60 kg/qmm bei 5 bis 
13 % Dehnung. Eine nennenswerte Erhöhung 
dieser Festigkeitswerte läßt sich durch Nickel-, 
Vanadium-, Titan- und Chromzusätze erreichen, 
insbesondere das Vanadium spielt in jüngster Zeit 
eine hervorragende Rolle. Schon ein Gehalt von 
0,16 bis 0,2 % V erhöht nach dem Ausglühen 
die Zugfestigkeit um 10 bis 15 %  die Elastizitäts
grenze auf 60 bis 62 % der Zugfestigkeit und ver
größert zugleich die Dehnbarkeit und Schlagfestig
keit1). Man fertigt darum höchstbeanspruchte Teile, 
wie z. B. die Lokomotivrahmen der amerikanischen 
Eisenbahnen, in jüngster Zeit durchweg aus vana
diumhaltigem Stahle an. Aucli Titan verbessert 
sehr beträchtlich die Festigkeitswertc. Es wirkt, 
wie IV. A. J a n ss e n  auf der 1916er Tagung der 
Amer. Foundrymen’s Association nachgewiesen hat2), 
weniger durch umuittelbare Beeinflussung des Ge
füges als vielmehr durch Beseitigung der im flüssigen 
Stahle eingeschlossenen Oxyde, des Stickstoffs und 
kleiner Schlackenteilchen, indem es Silikate und 
andere Schlacken, die unter gewöhnlichen Verhält
nissen im Stahl bleiben würden, gleich einem Fluß
m ittel beeinflußt. 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, in welchem  
Umfange es im fertigen Stahle noch nachzuweisen 
ist. Bei der heutigen Manganknappheit dient es auch 
äußerst vorteilhaft dazu, den Verbrauch der immer 
knapper werdenden Manganlegierungen einzuschrän
ken. Im übrigen soll es nach E. F. Crue immerhin 
möglich sein, gute Stahlgüsse a u ch  ohneM angan- 
zusatz herzustellen2).

Ausschließlich im Martinofen wurde seither 
M a n g  a n  s t a h l ,  d. i. Stahl mit mehr als 
11 % Mn, hergestellt, um den sich insbesondere 
die Amerikaner J o h n  H o w e  H a ll und IV. S. 
M cK ee verdient gemacht haben1). Dieser Stahl 
enthält 1,25 % C, 0,30 % Si, 12,50 % Mn, höchstens 
0,02 % S und etw a 0,08 % P. Er ist erkaltet im 
ungeglühten Zustande glashart und spröde, so daß 
die Eingüsse und Trichter mit dem Hammer abge
schlagen werden können. Nach gründlichem Durch
glühen bei einer Temperatur von 870 bis 1 2 0 0 0 
und nachfolgender Abschreckung in Wasser verliert 
er die ursprüngliche Sprödigkeit, erlangt beträchtliche 
Festigkeit und eignet sich hervorragend für Maschinen
teile, die unmagnetiseh sein müssen, sowie für Teile, die 
starker reibender Beanspruchung unterworfen sind5),

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

2) Nach St. u. E. 1917, 29. März, S. 312/3.
3) Ir. Agc 1913, 27. Febr., S. 527/8, und St. u. E. 

1913, 27. März, S. 534.
') lron Age 1913, 20. März, S. 712/3 (St, u. E. 1913, 

24. April, S. 698, und 1914, S. 367); Foundry 1917, April, 
S. 141/6.

ä) Eingehende Nachrichten über Wesen, Herstellungs
verfahren usw. des Manganstahles sind St. u. E. 1917, 
22. Febr., S. 186/7, und der Gieß-Zg. 1917, 15. Okt.,
S. 308/11, zu entnehmen: Eine umfassende Darstellung
des Schmelzern im Martinofen — Allgemeine Anlage,

' Von allen Sclunclzverftihren für Stalilformguß 
dürfte das Schmelzen im e le k tr is c h e n  O fen in 
den letzten Jahren verhältnismäßig die stärkste Zu- 
nahme erfahren haben. Deutschland hatte noch 
1911 die größte Erzeugungsmenge an Elektrostahl 
— sie betrug 60 6 5 4 1 gegenüber einer gesamten Welt
erzeugung von 150 000 t 1) —  docli steht nicht fest, 
wieviel davon auf Formguß entfällt. Deutsche 
Forscher haben sich schon frühzeitig mit der Metal
lurgie des Elektrostahles beschäftigt2), und deutsche 
Fachleute haben sich um die praktische Entwicklung 
des Schmelzverfahrens vor allem verdient gemacht3).

In Frankreich haben sich H ö r o u lt4) und 
P . G irod  um das Elektroschmclz verfahren größte 
Verdienste erworben5). Der G iro d o fen  ist in 
deutschen, österreichischen, belgischen, schweizeri
schen und ungarischen Werken seit Jahren in erfolg
reichem Betriebe, und die Stahlwerke der C om 
p a g n ie  d es F o rg es  e t  A c ié r ie s  E le c tr iq u e s  
P a u l G irod  z u  U g in e  zählen zu den hervorragend
sten Elektroschmelzwcrken6).

In Amerika hat man dem Elektrostable gegen
über verhältnismäßig lange eine zurückhaltende Stel
lung eingenommen, in jüngster Zeit aber sich mit 
Erfolg bemüht, das Versäumte einzuholen. Eine 
Reihe hervorragender Fachleute hat auch dort dem

Bau der Oofon, Betrieb, Metallurgisches — von K. K az- 
m ayo r ist im Handbuch der Eisen- und Stahlgießerei 
von C. Geiger, Bd. H  (1916), S. 55S/612, zu finden.

1) Nach B. N eum ann  im Handbuch der Eisen- und 
Stahlgießerei von C. Geiger, Bd. II, 1916, S. 630.

2) 1907, B. N eum ann : Elektrometallurgie des 
E'sons, Knapp, Hallo a. d. Saale 1907; B. O sann: Stahl
formguß aus dom elektrischen Ofen, St. u. E. 1908,
6. Mai, S. 654/61; W. C onrad : Strom- und Spannungs- 
Verhältnisse im elektrischen Ofen (St. u E  1910, 22. Juni, 
S. 1076/80); später Th. G e ilen k irch en , Vortrag auf der 
Hauptversammlung des Ver. d. G. 1913 (Gieß.-Zg. 1913,
15. Jun i, S. 365/9).

3) U. a. K öch ling  (Kjellin-Ofen), St. u. E. 1907,
16. Jan., S. 83; E ick h o ff (Horoult-Ofen), St. u. E.
1907, 9. Jan ., S. 41; H. W edd ing  (Röchling - Roden
hauser-Ofen), St. u. E. 1907, 6. Nov., S. 1605/12;
B. N eum ann  (Röohling-Rodenhauser-Ofen), St. u. E.
1908, 12. Aug., S. 1161/7; 19. Aug., S. 1202/8. W. B o r- 
ohers (Girod-Ofen), St. u. E. 1909, 10. Nov., S. 1761/9;
B. N eum ann : 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. D oubs: Weiches 
Flußeisen im Elektrostahlofen au3 kaltem und flüssigem 
Einsatz, St. u. E. 1910, 6. April, S. 589/92; A, M üller 
(Girod-Ofen), St. u. E. 1911, 20. Juli, S. 1165/72 u. f.; 
F. S eh rocdo r: Fcrroinangan im elektrischen Ofen, 
St. u. E. 1911, 7. Sept., S. 1457/62; R. K o rte n : Ferro- 
mangan im elektrischen Ofen, St. u. E. 1912, 14. Mäiz,
S. 425/6; W. K unze: Entwicklungszustand neuzeitlicher 
Elektroofen, St. u. E. 1912, 4. Juli, S. 1089/95 u. f.; 
M. O es te rre ic h  (Helfenstein-Ofen), St. u. E. 1913, 
20. Febr., ö. 305/11; S ah lin  (Rennerfelt-Ofen), St. u. E. 
1914, 19. Febr., S. 328/31.

‘) Nach B orchors: Blektro-Metallurgio, III. Aufl., 
1903, S. 536 u. f.

*) Vgl. W. B orohers : Der Girod-Ofen, St. u. E.
1909, 10. Nov., S. 1761/9.

s) Weiter sind dort die Namen A. K e lle r  (St. u. E, 
1909, 25. Aug., S. 1302/11) und Ch. C lausso l de 
C oussergues (St. u. E. 1909, 21. Juli, S. 1125/9) rühm- 
liehst hervorgetreten.
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neuen Verfahren gründliches Studium gewidmet1), 
und in der Folge sind nicht nur zahlreiche Elektro- 
stahlformgießereien neu erstanden, sondern auch 
hervorragende Tiegelstahlgießereien ganz oder teil
weise zum Elektroschmelzen übergegangen2).

Elektrostahl kann auf saurem oder basischem  
Wege licrgestellt werden. Theoretisch arbeitet das 
basische Verfahren unzweifelhaft genauer, doch 
sind p r a k t is c h  genommen beide Verfahren ziemlich 
gleichwertig. Die saure Endschlacke enthält zwar 
mehr Oxyde als die basische Karbidschlacke. Der 
Gehalt an Eisenkarbid bleibt aber in beiden Fällen 
unter 0,5 %, und die etw a 10 % MnO der sauren 
Schlacke sind ohne Einfluß auf das Bad, da das Man- 
gan jeder anderen Oxydation vorbeugt. Der saure 
Stahl ist et was bequemer zu vergießen, seine Schlacke 
läßt sich wesentlich leichter abziehen. Man setzt 
dem Stahle in der Pfanne Aluminium zu, worauf 
er sich beim Gießen genau so bewährt w ie das 
basische Material. In beiden Fällen kommt es eben 
vor allem auf das Geschick und die Erfahrung der 
Betriebsleitung an3).

Elektrostahl ist überhaupt leichter zu vergießen 
als Stahl jedes anderen Herstellungsverfahrens, da 
er fast völlig frei von gelüsten Gasen ist. Die damit 
licrgestellten Abgüsse fallen durchweg gleichmäßig 
dicht aus, und infolge der hohen Temperatur des flüs
sigen Stahles lassen sich selbst sperrige, äußerst dünn
wandige Abgüsse von großen Abmessungen verhältnis
mäßig leicht hersteilen. Kohlungs- und andere Zu
sätze werden erst nach beendigter Desoxydation  
gemacht, wodurch fast jeder Abbrand an den oft 
so kostspieligen Zuschlägen entfällt und es nach jeder 
Richtung hin möglich wird, Stahl von genauester 
chemischer Zusammensetzung zu erzielen. In wirt
schaftlicher Beziehung hält das Elektroschmelzver- 
fahreu die Mitte zwischen dem Martin- und dem 
Tiegelbetriebe. Während sich im Tiegel Stahlsorten  
von der Güte des Elektrostahles bei den Grund
preisen unmittelbar vor dem Kriege nicht unter 
200 bis 300 ,((, herstcllen ließen, konnte Elektrostahl 
bei einem Sclirottpreise von 55 J l / t  und einem Preise 
von 4,5 Pf. für die Kilowattstunde bei kaltem Ein
sätze gießfertig zu 114 bis 135 Jl  hergestellt werden1).

*) U. a. K. E. Gone (lron Age 1913, 29. Mai, S. 1280/3, 
und St. u.E . 1913,26. Juni, S. 1078); J .R y a n .E . E .M cK ee 
und W. D. W alk e r (Ir. Tr. Rev. 1916, 6, Okt., S. 420
u. f.); R. A. B u ll (Foundry 1917, S. 383/4; E. T. S n y d e r  
(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 C ru c ib le  S te e l C astin g  Co. ihre 
Tiegelsehmelzerci völlig durch Elektroschmelzöfen ersetzt 
(Ir. Tr. Rev. 1913, 13. Juni, S. 1399/1400, und St. u. E. 1913,
28. Aug., S. 1452), während die S iv y e r S te e l C astin g  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. L o renz  
findet sich in Foundry 1917, Juni, S. 220/2 (St. u. E.
1917, 25. Okt., S. 979/80).

l) Nach B. N eum ann : Handbuch der Eisen- und 
Stahlgießerei von C. Geiger, Bd. II  (1916), S. 642.

Die Bruchfestigkeit gewöhnlichen Elektrostahles 
beträgt etwa 40 kg/qnun bei 30 % Dehnung (0,07%  C, 
0,03%  Si, 0,3%  Mn, 0,002%  P, 0,013%  S) und steigt 
bei kohlenstoffreicheren Stählen auf 86,8 kg/qmm  
bei 13,6%  Dehnung (1,07%  C, 0,287%  Si, 0,45%  Mn, 
Spur P, 0,018% S)1). Elektrostahl ist darum ganz 
besonders für Gußstücke geeignet, an die selir weit
gehende Anforderungen gestellt werden2).

D a s F orm  v e r fa h r e n . Bei der Formerei han
delt es sich darum, auf drei wesentliche Punkte 
Bedacht zu haben: Auf die hohe Ilitzebean- 
spruchung der Formstoffe während des Gusses, auf 
das starke Schwinden, das beim Manganstahl bis 
auf 1 :4 2  steigt, und auf die durch das hohe Schwind
maß bedingte Neigung aller Stahlformgüsse, Nach
saughohlräume zu bilden. Da der Schmelzpunkt 
reinen Quarzsandes bei 17 6 0 0 liegt, die durchschnitt
liche Gießwärme des Stahles aber etwa 15 5 0 0 be
trägt, genügen schon sehr geringe weniger feuer
beständige Verunreinigungen des Sandes, die Formen 
schwer zu  gefährden3). Dasselbe ist der Fall, wenn 
die Gießwärmc insbesondere für kohlenstoffärmere 
Stahlsorten erhöht werden muß. Die richtige Aus
wahl und Aufbereitung der Formstofle zählt darum 
zu den wichtigsten Aufgaben des Stahlformers. 
Lange Zeit wurde die Zusammensetzung der Form- 
masse als strenges Herstellungsgeheimnis behütet 
oder gar durch Patente zu schützen gesucht. So 
erhielt im Jahre 1871 W illia m  H a in sw o r th  ein 
amerikanisches Patent auf eine Mischung aus ge
mahlenem Koks, gemahlenen Graphittiegelscherben 
und mit Leimwasser angemachtem feuerfestem Ton. 
Später wurde eine Mischung aus gemahlenen feuer
festen Steinen und feuerfestem Ton (ohne gemahlene 
Tiegelscherben) verwendet und die fertigen Formen 
m it einem dünnen Brei feinst gemahlener feuerfester 
Steine abgerieben. Damit gelang es, das Ansehen 
der Abgüsse ganz wesentlich zu  verbessern und ihnen 
eine wirklich glatte Oberfläche zu  verleihen, doch 
hatte die Mischung den Uebelstand, steinharte 
Formen zu liefern, so daß sie beim Schwinden nicht 
nachzugeben vermochten und viele Abgüsse rissen. 
Eine sehr vielseitig verwendbare Mischung fand 
G eo rg e  C ow in g  durch Mengung von fast ton
freiem Sand mit Leimwasser und Melasse. Je größer 
die Schwindung des Stahles wird, desto weniger 
Ton darf die Mischung erhalten. Für Manganstahl- 
güsse wird völlig tonfreier scharfer Kieselsand ver
wendet. In deutschen Stahlgießereien arbeitet man 
mit Formmassen aus Schamottemehl, Ton und etwas 
Graphit, Eine der leistungsfähigsten rheinischen

')  Nacli M. P h il ip s  im Handbuch der Eisen- und 
Stahlgießerei von C. Geiger, Bd. I  (1911), S. 165.

2) Einen trefflichen Ueberblick über das gesamte 
Gebiet des Elektrostalilschinelzens gewährt der von
B. N eu m an n  verfaßte XI. Abschnitt des Handbuchs 
der Eisen- und Stahlgießerei von C. Geiger, Bd. II (1916): 
Das Schmelzen im elektrischen Ofen, S. 630/43.

3) Ein sehr eingehender Aufsatz über Formsand 
für Stahlformguß von G. M untz und E. R o u b ien  
wurde in Foundry 1917, Aug., S. 312/5, und in der Gieß.-Zg. 
1917, S. 273/6, veröffentlicht.
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Stahlgießereien mischt vier Karren Schamottemehl 
(durch ein 3- oder 4-mm-Sieb, je nach der herzustel
lenden Form gesiebt) und einen Karren feuerfesten  
Ton (getrocknet, 2 1/ 2-mm-Sicb) mit einer Schaufel 
Graphit trocken gründlich durch, bringt das Gemenge 
iu eine Mischmaschine, feuchtet es in dieser nach 
Bedarf an und reibt schließlich die Oberfläche der 
Formen mit Hettenlcidclheimcr Schlichte ab. Ander
wärts 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 für kleine 
und mittlere Ware. In Oesterreich steht für kleine 
Ware und Mittelguß bis etw a 1500 kg Stückgewicht 
der fettarme Kaolin von Blansko zur Verfügung, 
mit dem sich ohne jeden Zusatz tadellose Formen 
hersteilen lassen. Die Formmasse für große Stücke 
wird gleich wie im Itheinlande zusammengesetzt und 
dazu Stahlfornisand aus den Fürst Salm’schen 
Gruben in B aitz bei Brünn verwendet. Alle seit
her erörterten Massen erfordern gründliches Trocknen 
der Formen bei etwa 260 Dadurch wird ihre 
Fertigstellung verzögert und verteuert; es erwächst 
die Notwendigkeit, einen großen Formkastenbestand 
zu unterhalten, und die Formkasten sind raschem  
Verschleiße ausgesetzt. Darum wurde schon lange 
danach gestrebt, Formen zum Abgusse im nassen 
Zustande herzustellen, und tatsächlich wird heute 
schon ein großer Teil aller Stahlgußfornicn, insbe
sondere solcher für kleinere Ware, im nassen 
Zustande abgegossen. Für Amerika wird das Ver
hältnis des Naßgusses zum Trockengusse wie 60 
(n a ß ): 40 (trocken) geschätzt und angegeben, daß 
nur noch die einer Bearbeitung bedürftigen Ab
güsse aus saurem Stahl in trockenen Formen her- 
gestellt werden, während aller übrige Guß aus 
basischem Stahl in nassen Formen erzeugt wird1). 
Um den Ruhm, die ersten brauchbaren Naßformen 
ausgeführt zu haben, streiten sich Amerika2) und 
Frankreich2), es mag aber dahingestellt bleiben, 
ob er nicht Deutschland gebührt, woselbst schon 
lange kleinere Gußwaren, wie Waggonbeschlagteile, 
Dynamogehäuse, dünnwandige Stücke mannigfacher 
Art, Lokomotivteile u. a. m. in nassen Formen ge
gossen werden. Insbesondere haben sich bei uns 
die Werke von O tto  G ru son  & Co. in M agd eb u rg-  
B u c k a u , G. u. J. J a e g e r  in E lb e r fe ld , W it t 
m an n  & Co. in H a sp e  (W e s tfa le n )  und dasEisen- 
u n d  S ta h lw e r k  L e tm a th e  m it naß gegossener 
Ware einen guten Ruf erworben. Sandvorkommen

b Fouudry 1917, Aug., S. 332.
2) Rob. P. L am o n t behauptet a. a. 0 ., Naß

formerei für Stahlguß sei von St. Louis ausgegangen.
3) F. S ch e ich en  sagt in seinen „Beiträgen zur 

Geschichte der Kleinbessemerei“ (Bulletin mensuel de 
l’Ass. des Ing. et Ind. luxembg. 1908, Nr. 10, S. 152): 
Das Gießen von Stahlformguß in grünem Sande wurde 
erstmals in einer Pariser Gießerei ausgeführt.

in Süchteln und in Bottrop i. W. erwiesen sich für 
diesen Zweck als sehr gut geeignet, insbesondere, 
wenn dem dort gewonnenen „Stahlnaßgußsande“ 
ein Zusatz von durchschnittlich 30 % belgischem 
Siebersand beigefügt wurde.

Durch Auswahl der bestgeeigneten Formstoffe 
allein würde den Gefahren der großen Schwindung 
nicht ausreichend zu begegnen sein. Auf sie muß 
schon beim Entwürfe der Modelle Rücksicht genom
men und darauf geachtet werden, scharfe Winkel 
und schroffe Querschnittsübergänge möglichst zu 
vermeiden. Wo dies nicht angeht, muß durch ent
sprechende Verteilung der Eingüsse und Ansclmitte, 
durch Fiillköpfe und Schreckschalen nachgeholfen 
werden. In besonders ungünstigen Fällen kann das 
Gewicht der Eingüsse, Steiger und Fiillköpfe größer 
werden als das der Abgüsse. Im  Durchschnitt er
gibt das Gewicht der fertigen Abgüsse höchstens 
65 % des flüssigen Stahles, während beim Gusse 
nasser Formen und einfacher, dünnwandiger, keine 
Fiillköpfe erfordernder Ware im günstigsten Falle 
ein Ausbringen von 75 % erreicht wird. Der hohe 
Prozentsatz an Abfällen und die schwierige Abtren
nung der Eingüsse tragen sehr erheblich zur Er
höhung der Gestehungskosten bei; in den letzten  
Jahren wurde durch Einführtuig des autogenen 
Schneidens die Abtrennung der Eingüsse wesentlich  
verbessert und verbilligt. In manchen Fällen läßt 
sich die Schwindungsgefahr durch Zusammensetzung 
der Formen aus Teilen von verschiedener Wider
standsfähigkeit, einem festen Grundkörper mit 
Einschaltung mürberer, nachgiebiger Stellen, ver
mindern1). Wo dies nicht angeht oder nicht ausreicht, 
bleibt oft nichts anderes übrig, als gefährliche Quer
schnitte zu verstärken und nachträglich durch Be
arbeitung auf richtiges Maß zu bringen. Gedrängt 
durch zwingende Notwendigkeit, hat sich in wenigen 
Jahren eine gut entwickelte Sondertechnik für die 
Formerei und das Gießen entwickelt, um deren fach- 
schriftliche Behandlung sich einige Amerikaner 
besondere Verdienste erworben haben2).

D a s  A u sg lü h e n . Der Zweck und die Durch
führung des Ausglühens hat sich gegenüber dem vor 
etw a 25 Jahren verfolgten Ziele und Verfahren wesent
lich verändert. Früher handelte es sich ausschließlich 
darum, Spannungen zu beseitigen, die durch ungleich
mäßige Abkühlung des erstarrten Stahles auf ge
wöhnliche Temperatur und durch Hemmungen 
während des Schwindens entstanden waren. Für 
diesen Zweck genügte es, die Abgüsse auf dunkle 
Rotglut zu erhitzen - -  natürlich unter möglichstem

1) Gute Beispiele schwieriger Stahlformerei gibt 
L. T reu h e it in St. u. F,. 1909, 2. Juni, S. 824/30;
16. Juni, S. 902/5).

2) Zu erwähnen sind insbesondere folgende Veröffent
lichungen: R. A. B u ll: Schwierigkeiten beim Gusse von 
Stahlgußstüeken (St. u. E. 1914, 26. März, S. 540): 
J. H ow e H all: Winke zur Erlangung gesunder Stahi- 
formgiisse (Foundry 1915, April, S. 146/51), Zweckmäßiges 
Arbeiten in der Stahlgießerei (Ir. Age 1916, 21. Sept., 
S- 651); R a lp h  H. W est: Eingüsse und Fiillköpfe 
(St. u. E. 1917, 26. April, S. 405/6).
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Ausschluß jeden Luftzutrittes — , sie dieser Wärme 
so lange auszusetzen, bis angenommen werden 
konnte, daß auch die stärksten Querschnitte durch
aus von ihr durchdrungen waren, und schließlich 
für eine derart verlangsamte Abkühlung zu sorgen, 
daß nicht aufs neue Spannungen entstehen konnten. 
Damit ist man einige Jahrzehnte recht und schlecht 
zurechtgekonunen, bis man sich allmählich zur Er
kenntnis durchrang, daß solches Glühen wohl ge
eignet ist, Spannungen zu beseitigen, den Stahl weich 
zu machen und ihm größere Dehnbarkeit zu ver
leihen, ihn aber an der Erlangung höchstmöglicher 
Festigkeit behindert und insbesondere seine Schlag
festigkeit äußerst ungünstig beeinflußt. Stalilformguß 
erleidet infolge der Wirkungen der Sclunelzhitze 
dieselben Schädigungen wie Werkzeugstalil, der beim 
Anlassen überliitzt wurde. Er wird infolgedessen 
wesentlich grobkörniger und weniger fest als seiner 
chemischen Zusammensetzung bei gceigneteier Be
handlung entsprechen würde. Gleichwie überhitzter 
Stahl durch entsprechende Wärmebehandlung wieder 
feinkörniges Gefüge und damit seine frühere Voll
wertigkeit zurückerlangen kann, läßt sich auch 
Stahlguß durch richtige Behandlung feinkörniger 
machen und damit ganz wesentlich verbessern. Dazu 
reicht das früher übliche Ausglühen bei dunkler R ot
glut, d. i. bei etw a 750 bis 800 nicht immer aus, 
sondern man muß unbedingt über die Temperatur 
der beginnenden Ferritausscheidung gehen, die je 
nach dem Kohlenstoff- und Mangangchalte zwischen 
700 und 900 0 liegt. Schon L ed eb u r  hat festgestellt, 
daß Stahlformguß durch das Glühen eine doppelte 
Verbesserung erfährt, indem nicht allein die Festig
keit, sondern auch die Zähigkeit (Dehnung und Kon
traktion) erhöht wird1). Von dieser allgemeinen 
Feststellung bis zu der insbesondere durch Unter
suchungen von P. Ob e r h o ff  er geförderten klaren 
Erkenntnis der die Verbesserung bewirkenden Vor
gänge2) war freilich noch ein weiter Weg zurückzu
legen, dessen Ende auch heute noch nicht abzu
sehen ist. Nur auf wenige besonders hervortretende 
Ergebnisse dieser Forschungen sei hier kurz hinge
wiesen. Stahl für Dynanioteilc mit 0,11 % C, 0,6 % 
Mn, 0,4 % Si, 0,03 % P und 0,035 % S erreicht bei 
einer Glühtemperatur von 890° die zu seiner Ver
besserung günstigste Veränderung, insbesondere steigt 
seine spezifische Schlagleistung um nahezu das Zehn
fache derjenigen bei 860°. Stahl für Schiffs- und 
Maschinenteile und für Brückenbauten mit 0,23%  C, 
0,98%  Mn, 0,38%  Si, 0,042%  P, 0,038%  S erfordert 
eine Glühhitze von 850 °, und Stahl für Zerkleine
rungsmaschinen, Walzen und ähnliche starker Rei
bung unterworfene Teile mit 0,66%  C, 0,92%  Mn, 
0,20%  Si, 0,041%  P  und 0,042%  S erreicht bei 
7 9 0 0 die größte Dehnung von 7,6%  bei einer Bruch

b L ed eb u r: Handbuch der Eisen- und Stahlgießerei,
3. Aufl. (1901), S. 59.

2) P. O ber ho ff er: Die Bedeutung des Glühens von 
Stahlformguß (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/lü.

festigkeit von 59,03 kg/qmm; bei 1000 0 aber eine 
Bruchfestigkeit von 63,4 kg/qmm und 4,8%  Dehnung, 
so daß die günstigste Glühhitze zwischen 850 und 
9000 liegt., mit welcher Temperatur eine Festigkeit von 
62,1 bis 62,7 kg/qmm bei gleichzeitig 7,07 bis 7,00%  
Dehnung erreicht wird. Strebt man aber für den glei
chen Stahl zugleich mit annähernd höchster Bruch
festigkeit und Dehnung größte Quci schnittskontrak- 
tion an, so darf die Glühtemperatur nur auf 7 9 0 0 ge
steigert werden, wobei die Festigkeit 59,03 kg/qmm, 
die Dehnung 7,6 % und die Kontraktion 12,78 % 
beträgt. Neben dem Kohlenstoff spielt für die Be
messung der richtigen Glühtemperatur der Mangan- 
gehalt eine wichtige Rolle. Zur nachträglichen Be
urteilung des richtigen Glühzustandes dient das 
Aussehen gerissener Probestäbe. Haben sie infolge 
des Zerreißens eine narbige Oberfläche erhalten, so 
ist das ein sicheres Zeichen fü r 'zu  niedrige Glüh
hitze; bei richtig geglühtem Stahle bleiben die 
Stäbe vollkommen glatt. Sind aber Dehnung und 
Qucrschnittsvcrminderung sein- gering, so erscheinen 
nur noch kaum merkbare Narben, dafür weist aber 
der grobkristallinische Bruch m it Sicherheit auf zu 
niedrige Glühtemperatur hin. Weitere zuverlässige 
Schlüsse ergibt dann die mikroskopische Untersuchung 
des Gefüges.

D ie  G lü h ö fe n  werden auf die verschiedenste 
Weise ausgeführt; man unterscheidet hauptsächlich 
Oefen mit Ein- und Ausfahrt von einer Seite oder 
mit Zugang von zwei einander gegenüberliegenden 
Schmalseiten, Oefen mit Gleis und Gliihwagen 
und solche mit aus- und einziehbarem Boden, Oefen 
für feste, flüssige und gasförmige Brennstoffe, mit 
oder ohne Rekuperativeinrichtungen und in jüngster 
Zeit Oefen für ununterbrochenen Betrieb. Eine Aus- 
f ülu-ungsform der letzten Art von Ivonrad  D r eß le r 1) 
hat sich gut bewährt. Die Gußstücke werden auf 
einen Blockwagen gelegt, der langsam durch die 
Verbrennungszone eines Tunnelofens hindurch be
wegt wird. Die Höchsttemperatur beträgt 950° und 
die ganze Fahrt durch den Ofen nimmt 27 Stunden in 
Anspruch. Der Ofen gewährt eine weitgehende Aus
nutzung des Brennstoffes und eine erhebliche Ab
kürzung der Glühzeit2).

A b sc h r e c k e n  un d  A n la s s e n . Hochgekohltc 
und stark manganhaltige Abgüsse müssen nach dem 
Glühen 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, höchstens 
0,02 % S) unerläßlich2). Abgüsse aus Manganstahl 
werden bei ungefähr 10000 geglüht und danach unter 
möglichster Vermeidung vorheriger Abkühlung in 
kaltes Wasser getaucht. So behandelter Stahl 
erreicht eine Zugfestigkeit von 76,0 kg/qm m bei 
33,71 % Dehnung und 38,56 % Kontraktion im

Eine eingehende Beschreibung des Ofens und seiner 
Betriebsführung von R. S c h ä fe r  findet sich in der 
Gießerei-Zeitung 1914, 15. April, S. 249/53.

!) Nach H a r ry  B re a r le v  in Foundry Tr. J . 1913, 
Dez., S. 769/71.

3) St. u. E. 1917, 22. Febr., S. 186/7; Gieß.-Zg. 1917,
15. Okt., S. 305/8.
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50 min langen Probestabe. Die Beschaffenheit und 
damit die Veränderungen des Kleingefüges dieses 
Stahles während des Glühens und Abschreckens 
weichen von derjenigen kohlenstoff- und mangan- 
ärmerer Stähle wesentlich ab.

Auf der Versammlung des Amer. Inst, of Mining 
Eng. im Jahre 1914 berichtete eine Gruppe von 
Fachmännern1) über Versuche zur Erhöhung der 
Festigkeit von Stahlabgüssen ohne Beeinträchtigung 
ihrer Zähigkeit. Danach wurden solche Stücke auf 
815 bis 8 7 0 0 erhitzt und daraufhin in Wasser oder 
Oel abgcschreckt, wobei sich Wasser besser bewährte. 
Das Anlassen erfolgte in Bädern von geschmolzenem  
Blei, Chlorbarium, Oel oder einer Mischung von 
Chlorbarium und Chlornatrium. Die Anlaßtemperatur 
richtet sich nach dem Verwendungszwecke der Ab
güsse. Das ganze V erfallen  soll nach den Angaben 
der Berichterstatter wesentliche Verbesserungen der 
Festigkeitswerte gezeitigt haben, doch dürfte es sich

C. D. Y oung, V. E. A. P ease  und C. H. S tra n d  
(nach Ir. Ago 1914, 26. Febr., S. 546/7, 563, und St. u. E. 
1914, 25. Juni, S. 1095).

empfehlen, dieser neuesten Behandlung gegenüber 
sich zunächst noch abwartend zu verhalten.

Die allgemeine Entwicklung der Stahlformgießerei 
verlief bei uns und in Amerika sehr ähnlich. Die 
ersten Versuche waren mit großen Schwierigkeiten 
verknüpft, vielfach entmutigend und äußerst unwirt
schaftlich. Als dann später 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 übrigens in 
ungleich stärkerem Maße der Fall als bei uns, ob
gleich auch wir auf manche Leidtragende zurück
blicken. Heute nimmt die Stahlformgießerei in 
jeder Hinsicht eine achtunggebietende Stellung 
unter den anderen Eisenhüttenbctricbcn ein.- Das 
dankt sie dem verständnisvollen Zusammenwirken 
von Theorie und Praxis, von Wissenschaft und Er- 
fahrung und nicht zum wenigsten dem durch ein 
hochentwickeltes Fachschriftentum ermöglichten Aus
tausch von Kenntnissen und Errungenschaften, wie 
sie diesseits und jenseits des Ozeans Schritt für 
Schritt erreicht wurden.

Stahlformguß als Konstruktionsmaterial.
Von ®r.<jng. R i c h a r d  K r i e g e r  in Düsseldorf.

(Schluß von Seite 444.1)

W. Möglicherweise wird von Konstrukteur- und 
Verbiaucherseite gegen die bisherigen Ausführungen 
der Einwurf erhoben werden, daß die mit dem Stahl
gießen verbundenen Gefahren in Wirklichkeit gar 
nicht oder nur annähernd in dem geschilderten Um
fange vorhanden sind. Man wird darauf hinweisen, 
daß Stahlformgußstücke jaliraus jahrein in den 
beanstandeten Konstruktionen bezogen werden, ohne 
daß sich bei ihrer Verwendung Nachteile bemerkbar 
machen, und daß sich genug Stahlgießereien finden, 
die solche Abgüsse widerspruchslos liefern. Zunächst 
würden derartige Einwendungen nicht gegen die 
Richtigkeit der augestellten Betrachtungen und Ver
suche sprecheit. Sie würden nur beweisen, daß solche 
Gußfehler unerkannt bleiben und nicht immer einen 
Abguß unverwendbar zu machen brauchen, oder daß 
dem Stahlgießer noch geeignete Mittel und Wege 
zur Verfügung stehen, die durch Konstruktionsfehler 
oder Konstruktionszweck verursachten Schäden bei 
der Herstellung der Gußstücke zu beseitigen oder zu 
vermindern. Es seien deshalb der Vollständigkeit 
wegen noch die beiden gebräuchlichsten dieser Maß
nahmen kurz berührt.

a) Zunächst sei nochmals darauf hingewiesen, daß 
das Warmhalten des Stahles in den verlorenen Köpfen 
und deren verzögerte Abkühlung die Lunkerbildung 
verringert, also günstig beeinflußt. Je länger 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 Fußnote in St. u. E. 1918, 
9. Mai. S. 410.

X X II.«

Stahl im Gußtrichter flüssig bleibt, um so länger 
kann er naclifließen, um so tiefer kann er noch in 
das Gußstück eindringen. Deshalb ist es eine selbst
verständliche Regel in jeder Stahlgießerei, die Köpfe 
sofort nach dem Gießen mit schlechten Wärme
leitern (Sand, Asche usw.) oder, noch stärker wirkend, 
mit Wärme entwickelnden Stoffen, wie Holzkohle, 
Koksgrus, abzudecken und bei großen Querschnitten 
nach einer gewissen Zeit mit frischem Stahl nachzu
füllen. 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 über die halbe Höhe des Gußstückes er
streckt, nimmt hier nur noch ein Drittel derselben ein.

Die Wirkung dieses Nachgießens läßt sich noch 
durch eine dem Abguß angepaßte Art des Gießens 
verstärken. Unterbricht man, sofern es die Kon
struktion des Gußstückes zuläßt, das Gießen gerade 
in dem Augenblick, wo der Stahl den stärksten Teil 
des Abgusses gefüllt hat, so wird infolge der unter
brochenen Zufuhr sofort eine nützliche Abkühlung 
eintreten und sich vielleicht schon der Anfang 
einer Lunkerbildung zeigen. Gießt man nach einer 
gewissen Zeit weiter — es kann sich dabei, schon 
aus betriebstechnischen Gründen, nur um kurze 
Zeitspannen handeln — , so werden die noch zu fül
lenden schwächeren Teile mit heißerem Stahl gefüllt 
sein, als der zuerst gegossene Teil des Abgusses, wie 
es im Interesse geringster Lunkerbildung erwünscht 
ist. Tatsächlich kann man letztere auf diese Weise
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m erklich einschränken und un ter besonders günstigen 
U m ständen ganz verm eiden. Selbstverständlich  
läß t sieh das Verfahren n u r  dann m it wirklichem 
Erfolg anw enden, wenn keine zu großen Qucr- 
schnittsuntcrschiede auszugleichen sind.

Abb. 57 zeigt noch einmal die bereits früher 
benu tz te  K ammwalze Abb. 10. W ir sahen dam als, 
daß m an  bei ganz gew issenhafter A nfertigung dem 
oberen Zapfen und dem  verlorenen Kopf einen D urch 
messer gleich dem  des Teilkreises (1000 nun) geben 
m uß. Bei der W alze Abb. 57 sind jedoch Zapfen- 
und K opfdurchm esser n u r auf 750 m m  vers tä rk t 
w orden. Die W alze w urde in  der oben geschilderten 
Weise gegossen, das Gießen unterbrochen, gerade 
als der S tah l in den oberen Zapfen tr a t ,  nach reichlich 
einer M inute bis zu r  Zapfenm itte weitergegossen, 
nochm als unterbrochen, dann die Form  gefüllt, 
m it Asche abgedeckt und  der T rich ter am  E nde des 
Gießens m it frischem  S tah l nachgegossen. D er 
S chn itt durch  die W alze zeigt, daß sie tro tz  der ein
geschränkten Abmessungen des T richters beinahe 
lunkerfrei ist. Jedenfalls sind die kleinen, noch 
sichtbaren Saugstellen so geringfügig, daß m an  sie 
m it gu tem  Gewissen als unschädlich betrach ten  kann. 
Die durch  den K unstgriff erzielte E rsparnis b e träg t 
allein an  flüssigem S tah l etw a 3500 kg, ein gewiß 
n icht zu  un terschätzender Vorteil.

M it jeder w eiteren V erringerung des K opfdurch
messers w ird  der Erfolg natü rlich  im m er zw eifelhafter 
und geringer, bis die W irkung bei zu  großen U nter
schieden in  den Abmessungen ganz ausbleibt. Es 
ist ohne w eiteres einzusehen, daß  das Verfahren 
n u r in Ausnahm efällen du rch führbar is t und  sich 
überhaup t n u r bei einer ganz bestim m ten A rt ein
facher G ußstücke anw enden läß t. Selbst bei einem 
so einfachen G ußstück  wie dem Schw ungrad Abb. 12 
käm e es aus naheliegenden G ründen n ich t m ehr 
in F rage.

b) E in  weiteres M ittel zu r  Bekäm pfung der 
Lunkerbildung, das die Gießereien leider infolge 
unsachgem äßer K onstruk tion  in  großem  Umfange 
anzuw enden gezwungen sind, besteh t darin , daß m an  
die S tellen größerer M assenanhäufung und  größerer 
W andstärken, soweit sie der W irkung der G uß
trich te r n ich t zugänglich gem acht w erden können, 
künstlich  schneller abkühlt. D as geschieht m eist 
durch Einlegen von K ühleisen oder du rch  A bschrecken 
m itte ls vorgelegter E isenplatten . K ühleinlagen in 
Form  biegsamer Spiralen legt m an besonders in 
Uebo.gangssteilen, z. B. der Speiche zum  K ranz 
eines Rades, die du rch  Bildung von W arm rissen 
besonders gefährdet erscheinen, und  will dam it 
außer der künstlichen Beschleunigung der A bkühlung 
gleichzeitig ein m echanisches H indernis gegen das 
Zerreißen schaffen.

Die W irkungsweise solcher A bschreckm ittel ver
anschaulicht die nachstehende Versuchsreihe Abb. 58 
bis 60. Das V ersuchsstück ist als Teil d e r W and eines 
D ynam ogehäuses m it angegossenem Pol gedacht, 
eine auch  heu te  noch gebräuchliche A usführungs

form. Die Abmessungen sind aus den A bbildungen 
ersichtlich. Z unächst w urde das S tü ck  m it 50 mm 
langem  P olansatz ohne jedes H ilfsm ittel gegossen. 
Wie aus Abb. 61 zu  ersehen und nach  den früheren 
A usführungen n ich t anders zu  erw arten , zeigt das 
durchgeschnittene S tück  einen s ta rk  entw ickelten 
Schw indhohlraum . Das gleiche S tü ck  w urde dann 
m it einer vbrgelegten, in Abb. 58 p u n k tie rt gezeich
neten  A bschreckplatte von 50 nun  Dicke und 150 mm 
D urchm esser gegossen. Abb. 62 zeigt einen voll
ständig  lunkerfreien Q uerschnitt. Die W ärm eent
ziehung durch  die P la tte  is t dem nach so groß gewesen, 
daß die schädliche W irkung der ungleichen Stoff
stärken  aufgehoben w urde. Die Länge des Polansatzes 
w urde hierauf au f 100 m m  erhöh t (Abb. 59) und das 
G ußstück einm al ohne und  einm al m it einer Ab-
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Abbildung 58 bis 60. Versuche mit Abschreok- 
platten und Kühleinlagen.

schreckp la ttc  von 100 nun  D icke gegossen. Das 
Ergebnis bringen die Abb. 63 und  64. A n dem  ohne 
A bsclireekplatte gegossenen V ersuchsstück (Abb. 63) 
is t der Pol durch und durch lunkrig, an  dem  k ü n s t
lich abgekühlten S tück  (Abb. 64) is t zw ar der L unker 
n ich t verschw unden, aber im ganzen kleiner und im 
Pol nach  der W and zu  getrieben. M an erkennt daraus, 
daß es bei einer Pollänge über 50 m m  hinaus bei den 
dem  Versuch zugrunde gelegten M aßverhältnissen 
nicht mein- gelingt, die L unkerbildung durch das an
gew andte M ittel zu unterbinden. W ohl aber kann 
m an den L unker verkleinern und, was vielfach da
m it bezw eckt w ird, so verschieben, daß er bei der 
späteren  B earbeitung des Poles und beim  Bohren der 
Stiftschraubenlöcher fü r  die Befestigung der Pol- 
scliuhe n ich t gefunden w ird. —  Aus den Versuchen 
folgt, daß die W irkung der A bschreckplatte nicht 
sein- tief geh t und  beschränkt bleibt und daß nur 
kleinere U nterschiede in den W andstärken dam it aus
geglichen w erden können. G ro ß e  E rw artungen  dürfen 
jedenfalls an  dieses Verfahren nicht geknüpft werden.
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D er le tz te  Versuch soll die W irkung von K ühl
einlagen zeigen. I n  den 100 m m  langen Pol w urde 
zunächst ein R undeisen von 35 m m  Durchm esser, 
wie in Abb. 60 p u nk tie rt gezeichnet, eingelegt. Die 
Abb. 65 des durchgeschnittenen Abgusses ergibt, 
daß das Eisen ganz g u t verschweißt ist, aber zu  
dünn  Und infolgedessen die Abkühlung zu gering 
war, um  einen Erfolg zu erzielen. W enn die L unker
bildung auch  n ich t m ehr ganz so groß ist, wie bei 
dem ohne Einlage gegossenen V ersuchsstück (Abb. 63), 
so bleibt der Abguß doch noch vollständig unbrauch
bar. D arauf w urde in das S tü ck  ein Rundeisen 
von 55 mm D urchm esser eingelegt. D er Lunker 
(Abb. 66) ist vollständig verschwunden, aber bei 
genauer Prüfung findet m an, daß, wie zu  erw arten, 
ein wirkliches Verschweißen und  Auflösen des dicken 
Kühleisens n ich t m ehr oder n u r  unvollkomm en 
sta ttg e f unden ha t. A uf der photographischen W ieder
gabe is t das besonders nach  der W and zu  ungenügend 
verschweißte R undeisen deu tlich  zu erkennen. Man 
h a t also den großen N achteil in den K auf zu  nehmen,, 
daß die H om ogenität des G ußstückes vern ich tet 
w ird. W enn dieses unvollkomm ene Verschmelzen 
derartiger K ühlstücke auch bei den Polen eines 
D ynamogehäuses, die keinen M aterialbeanspruchun- 
gen unterw orfen sind, keine Rolle spielt, so bilden 
diese E inlagen fü r  stärker beanspruchte K onstruk
tionsteile zweifellos eine Gefalrr.

Schon aus den wenigen Versuchen ergibt sich, 
daß die vorgeführten H ilfsm ittel w irklich n u r N ot
behelfe von unsicherer W irkung sind. D er Erfolg 
is t im voraus n ich t zu  bestim m en und außerdem  von 
m ancherlei Zufälligkeiten abhängig. Daß das U nter
brechen beim Gießen n u r in  vereinzelten Fällen an
w endbar ist, w urde bereits gesagt. Auch der G ebrauch 
von A bschreckplatten bleibt schon aus praktischen 
G ründen beschränkt. Z. B. könnte m an eine solche 
P la tte  wahrscheinlich m it gu tem  Erfolg beim Gießen 
der Kollektorbüchse, Abb. 21, anw enden, wenn m an 
den unteren Flansch durch  einen Ring gleicher 
Breite und  entsprechender Dicke absclirecken wrürde. 
Aber ein solcher besonders anzufertigender Ring 
verursach t K osten, die sich bei der H erstellung einei 
einzigen Büchse — und  das w ird  m eist die Regel 
sein — nich t bezahlt m achen, sondern sich höchstens 
bei Lieferung einer größeren S tückzah l lohnen dürf
ten. Bei gew issenhaftem  Vorgehen m üß te  m an 
überdies die genaue W irkungsweise solcher A bkühl
m itte l jedesm al vorher du rch  Zeit und Geld kostende 
Versuche feststellen; denn es genügt durchaus nicht, 
besonders bei verw ickelten K onstruktionen, lediglich 
die Unterschiede in  den W andstärken  in R echnung 
zu  ziehen und  n u r  danach Größe und  Umfang der an
zuw endenden H ilfsm ittel zu  bestim men. D ie W irkung 
der N otbehelfe w ird ferner von der G ießtem peratur 
und  der chemischen Zusanunensctzung des Stahles 
beeinflußt, U m stände, die auch  bei sorgfältigster 
Führung  des Schmelzprozesses schw anken werden, 
so daß die A nwendung eines solchen Kunstgriffes 
bei einer Schmelze befriedigen kann, w ährend der

Erfolg bei der nächsten  ausbleibt. D azu tre ten  noch 
Zufälligkeiten aller A rt, die n icht n u r die W irkung 
beeinflussen, sondern sogar unm itte lbar schaden 
können. Eine rostige K ühleinlage rich te t u n te r Um
ständen m ehr Unheil als N utzen an ; ein eingelegtes 
Eisen, das sich u n te r dem  D rucke des fließenden 
Stahles verschiebt, was, nebenbei bem erkt, viel 
häufiger vorkom m t, als m an  anzunehm en geneigt 
ist, kann die L unkerbildung verstärken s ta t t  vereiteln 
und außerdem  noch andere unliebsame Ueber- 
raschungen bringen.

Die Anwendung der genannten H ilfsm ittel bleibt 
deshalb zweckmäßig n u r auf das Abschrecken 
einzelner vorspringender oder verd ick ter Teile, wie 
vorstehende Nocken, Schraubenw arzen usw., be
schränkt, es sei denn, daß eine ganz unsachgem äße 
K onstruktion zu  w eitergehender B enutzung zwingt. 
W enn z. B. die Verhältnisse so unglücklich liegen 
wie bei dem  .Motorgehäuse (Abb. 36), so bleibt dem 
Stahlgießer ta tsäch lich  gar nichts anderes übrig, 
als die Pole m it E isen zu füllen. E in  w irklich befrie
digendes Ergebnis bleibt aber auch  dann ausge
schlossen, und es ist n u r  eine Selbsttäuschung des 
Verbrauchers, w enn er be ton t, daß  er derartige Ab
güsse einwandfrei geliefert erhalte. E r  zw ingt n u r 
durch eine solche B ehauptung zu  g u te r L e tz t ehrlich 
fabrizierende Stahlgießereien, ebenfalls zu  zweifel
haften  M itteln zu greifen, und  das gerade bei einem 
Erzeugnis, dessen H erstellung an  und  fü r  sich schwie
rig genug und  das ausgesprochenerm aßen eine Ver
trauenssache ist.

V IL  T reten dazu fü r den Gießer noch Sorgen 
w irtschaftlicher A rt, so w ächst fü r ihn  die Versuchung, 
bei der Anfertigung eines G ußstückes zu sparen. 
W enn eine solche E rsparnis auch  n ich t im m er auf 
K osten der G üte des Abgusses zu  gehen b raucht, 
so ist es schon wegen der unverm eidlichen Zufällig
keiten bei der H erstellung w ünschensw ert, sich n icht 
zu selir der Grenzlinie zu  nähern, bei der eine zuver
lässige A nfertigung aufhört. E in  G ußstück, das m an 
a n s ta tt m it ach t n u r  m it sechs verlorenen Köpfen 
gießt oder bei dem  m an ilire Abmessungen auf das 
un terste  M aß verringert, b rauch t deswegen noch nich t 
gleich fehlerhaft auszufallen. Aber d a  m an bei ver
w ickelten K onstruktionen die Vorgänge beim Gießen 
und E rstarren  nie m it m athem atischer G enauigkeit 
vorher übersehen kam i und eine ganze Reihe B etriebs
und andere Einflüsse m it einwirken, so sollte der 
S tahlgießer grundsätzlich an  einem gewissen Sicher
heitszuschlag festhalten  und  m it einer M indest
reserve reclmen.

Es ist bekannt, daß sich seit e tw a zwei Jah rzehn
ten die Zalil der Stahlform gießereien weit über den 
norm alen B edarf hinaus verm ehrt ha t. E s w ar eine 
ganz natürliche Erscheinung, daß m it dem  außer
ordentlichen F o rtsch ritt in der K unst des S tah l
gießens und  den sich dadurch  eröffnenden Verwen
dungsmöglichkeiten des Stahlform gusses die N ach
frage nach  ihm  zunächst stürm isch w uchs und die 
Meinung entstehen konnte, die S tunde des E isen
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gusses habe geschlagen. Die Folge w ar die G ründung 
zahlreicher Stahlform gießercien, und der U m stand, 
daß m an m it verhältn ism äßig  geringen M itteln  ein 
solches W erk ins Leben rufen kann, un te rs tü tz te  
w esentlich diese B estrebungen. Eisengießei eien er
w eiterten ilu-e Anlagen durch  eine Stahlgießerei und 
glaubten , m eist ohne grundlegende K enntnisse und  
Erfahrungen, auch sofort S tah l gießen zu können. 
M aschinenfabriken gliederten sich als U nterabteilung 
eine Stahlgießerei an und  m einten, die Berechtigung 
hierzu aus einem gewissen E igenbedarf schöpfen zu 
dürfen. D aß dieser viel zu  niedrig w ar, um  eine 
eigene Stahlgießerei lebensfähig zu erhalten, und  daß 
S tahlform guß ein Erzeugnis is t, das am  allerw enigsten 
verträg t, „nebenbei“ hergestellt zu w erden, übersahen 
sie dabei. U nd da  die R en tab ilitä t des neuen Be
triebes des geringen Selbstverbrauches wegen aus
blieb, so lag es nahe, sie dadurch  zu heben, daß m an 
den Erzeugungsüberschuß auf den freien M arkt warf. 
Ferner ergänzten fast säm tliche großen gem ischten 
H üttenw erke  ih r A rbeitsprogranun durch A ufnahm e 
von S tahlform guß, so daß es heute kaum  m ehr 
eine solche H ü tte  ohne eigene Stahlgießerei g ib t. 
So w urde der Zusam m enbruch der S tahlform gieße
reien bei E in tr it t  des allgemeinen w irtschaftlichen 
Niederganges um  die Jalirhundertw endc unverm eid
lich, und  seitdem  ist dieser Industriezw eig nie m ehr 
auf Rosen g ebe tte t gewesen. D er augenblickliche 
durch  die Kriegsverhältnisse bedingte Aufschwung 
än d e rt an  dieser Tatsache n ich t das geringste, im 
Gegenteil dü rfte  nach W egfall des augenblicklichen 
Kriegsbedarfes, der annähernd  100 neue S tah l
gießereien ins Leben gerufen ha t, m it einer außer
ordentlichen V erschärfung der w irtschaftlichen Lage 
zu  rechnen sein, die möglicherweise alle früheren 
Ereignisse ähnlicher A rt noch übertreffen kann.

D ann w ächst aber fü r den S tahlgießer in  er
höhtem  Maße die Versuchung, infolge seiner N ot
lage und  un ter dem  D rucke unausköm m licher Preise 
die Grenzlinie gew issenhafter H erstellung zu über
schreiten. Das is t ja  gerade das Gefährliche seiner 
F abrikation , daß die .G üte eines S tahlform gußstückes 
n ich t ohne weiteres, auch nicht bei der B earbeitung, 
erkennbar zu  sein b rauch t, und  daß der P u n k t, wo 
sich solide und unsolide H erstellim g scheiden, nicht 
scharf bestim m t w erden kann, im Gegensatz zu 
anderen  Erzeugnissen, z. B. denen des Maschinen
baues, wo die B au art einer Maschine, ihre Leistung, 
ihre W irkungsweise usw. eine genaue B eurteilung 
des Erzeugnisses und  des Preises vor der B estellung 
zulassen. N atü rlich  kann  m an auch  im  M aschinen
bau billig und  teuer, sorgfältig und weniger sorg
fältig hersteilen, aber der Besteller kann  sich doch 
in den w esentliclisten Dingen durch Festlegen vieler 
Einzelheiten gegen eine unsachgem äße A usführung 
schützen. A nders beim Stahlform guß, bei dem  der 
V erbraucher Fabrikationsvorschriften —  außer den 
üblichen Bedingungen, daß das G ußstück  dicht, g u t 
geglüht sein und  der S tah l bestim m te E igenschaften 
haben m uß — überhaup t n icht geben kann. D afür
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sind zu  viel H erstellungsm öglichkeiten vorhanden 
und auch  die A uffassungen bei den Gießern selbst 
über die einzuschlagenden M ittel zu m annigfaltig. 
T ritt dann an  die ohnehin notleidende Stahlgießerei 
auch  noch der K onstruk teu r m it Forderungen heran, 
die einer einw andfreien A usführung widersprechen 
oder sie wesentlich erschweren, und  w ird der anfäng
liche W iderstand  des S tahlgießers leider zu  oft m it 
der Bem erkung abgefertigt, daß sein W ettbew erb 
n ich t so eigensinnig und rückständ ig  sei, so müssen 
un ter diesem D rucke ungesunde Z ustände ein- 
tre ten , un ter deren Folgen beide Teile zu  leiden 
haben.

M it voller A bsicht sind am  Schlüsse dieses A uf
satzes und  auch  vorher bei jeder sich b ietenden Ge
legenheit im m er w ieder diese w irtschaftlichen Zu
sam m enhänge hervorgehoben w orden. E s kann gar 
nich t oft und  eindringlich genug darau f hingewiesen 
w erden, wie innig sich beim S tahlform guß K on
struk tions-, H erstellungs- und  W irtschaftsfragen 
gegenseitig beeinflussen, u n d  wie wenig sie zu  trennen 
sind. Is t es einerseits Pflicht des Stahlgießers, sich 
un te r keinen U m ständen, so schw er es ihm auch 
w erden m ag, von einer gew issenhaften Anfertigung 
abbringen zu  lassen und  — selbst au f die Gefahr 
hin, den A uftrag  zu  verlieren —  die Lieferung von 
G ußstücken zu  weigern, w enn er die Unmöglichkeit 
einer fehlerlosen A usführung sieht, so h a t anderseits 
der K onstruk teu r in  seinem eigensten In teresse die 
G rundlage fü r eine einwandfreie H erstellung zu  
schaffen und der S tahlgießerei beim  Umschiffen ge
fährlicher K lippen — technischer wie w irtschaftlicher 
A rt —  behilflich zu  sein. E r  soll, um  es nochm als zu 
wiederholen, grundsätzlich  bei seinen E ntw ürfen  
zunächst im m er danach streben, daß der gu te  Aus
fall des G ußstückes ohne w eiteres, d. h. ohne Zuhilfe
nahm e irgendwelcher- H ilfsm ittel, gesichert ist. 
Machen K onstruktionszw eck oder andere U m stände 
dies unmöglich, so soll dem  Stahlgießer wenigstens 
ein anderer zuverlässiger Ausweg, wie z. B. bei den 
G ußstücken Abb. 12, 19, 21 angegeben, offcnbleiben, 
und erst zuallerle tz t und n u r  im N otfall sollte an 
die A nwendung der im le tz ten  A bschnitt geschil
derten  oder ähnlicher Kunstgriffe gedacht werden. 
F ü h rt selbst die B enutzung dieser Notbehelfe, deren 
W irkung, wie wir sahen, ja  beschränkt ist, n icht zum  
Ziel, so soll die Gießerei den M ut haben, die Aus
führung abzulehnen und  einzugestehen, daß, wie 
jedem  Erzeugnis, so auch  dem  Stahlform guß, in der 
A usführungsm öglichkeit —  je nach A rt und K on
struk tion  der G ußstücke — natürliche und technische 
Grenzen gesetzt sind. A uf diese W eise w ird der K on
stru k teu r ganz von selbst aufhören, unerfüllbare 
Forderungen zu  stellen und zu  verlangen, daß ihm 
der Stahlgießer, wie dieser drastisch, aber gewiß 
m it m anchm al n icht unberechtigtem  S po tte  sagt, 
an  ein G ußstück  gleich noch den M aschinisten m it 
angießt. Soll die H erstellung von S tahlform guß 
w eiter gesund fortschreiten  und eine gedeihliche E n t
wicklung dieses Industriezweiges, der dem  Ma-
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schiuenbau — der A usdruck im  w eitesten Sinne des 
W ortes gebraucht — ungeahnte Entwicklungsm ög
lichkeiten gebracht h a t und noch weiter bringen 
w ird, gesichert bleiben, so kann  das nu r durch  ein 
verständnisvolles H andinhandarbeiten von Kon
s tru k teu r und Gießer und durch gegenseitige R ück

sichtnahm e auf ihre Bedürfnisse und  N öte geschehen. 
W enn es dem Verfasser dieser Zeilen durch seine 
A usführungen gelingen sollte, dieses gegenseitige 
Verständnis und dieses Zusam m enarbeiten zu  för
dern, so w äre dam it der Zweck der vorliegenden 
Arbeit erreicht.

Englische Klagen über behördliche Einmischung in die 
Privatwirtschaft.

Einem Bericht1) über die 59. Tagung der „ I n s t i 
tu t io n  of N a v a l A rc h ite c ts “ in London sind folgende 
Urteile über die Wirkung der staatlichen Ueberwachung 
von industriellen Unternehmungen (unter besonderer 
Bezugnahme auf die Werften) zu entnehmen:

In seiner Eröffnungsansprache führte der Vor
sitzende, E a r l  of D u rliam , etwa folgendes aus:

Er könne nicht umhin, seiner Meinung dahin
gehend Ausdruck zu geben, daß die augenblicklich herr
schende Beunruhigung und die unbefriedigende Lage des 
Ilandelsschifibaues in hohem Maße dem lähmenden E in
fluß der Regierungsüberwachung zuzuschreiben sei. 
Nach dem Urteil vieler seiner Freunde aus den nördlichen 
Bezirken sei ein großer Teil der vorkommenden Schwierig
keiten und Verzögerungen nicht auf Streitigkeiten 
zwischen Arbeitgebern und Arbeitnehmern oder auf 
schlechten Willen oder mangelnde Vaterlandsliebe der 
Arbeiter, sondern auf die nicht sachverständige E in
mischung und das Treiben und Drängen der Regierungs
beamten zurückzuführcn. E r sei überzeugt, daß die Vater
landsliebe der Arbeitgeber und Arbeiter, wenn sie erst 
von der verärgernden Einmischung solcher Personen, 
die die Sache nicht halb so gut verstäudon wie sie selbst, 
befreit wären, aller Schwierigkeiten Herr werden würde. 
Wenn dagegen diese so lebenswichtige Angelegenheit noch 
weiterhin durch unfähige Angestellte der Regierung ver
fahren würde, könne keine wirkliche Besserung cintreten. 
Es sei durchaus nicht cinzusehen, warum die Werften 
von Regierungsbeamten geleitet werden müßten. Die R e
gierung sei geradezu darauf versessen, und das arte schon 
fast zur Manie aus, sich in alle öffentlichen und privaten 
Angelegenheiten durch Anstellung von Aufsehern, Prü
fern, Beratom und Kontrolleuren einzumischen; die 
durch diese Vermehrung des Beamtentums verursachte 
Verschwendung von Geld und Zeit sei geradezu riesenhaft. 
Die Regierung möge zunächst eine Reform ihrer eigenen 
Aemter vornehmen und sich jeder Einmischung in in
dustrielle Unternehmungen enthalten. Falls eine Ueber- 
wachung nötig sei, möge sie durch sachverständige Schiff
bauer ausgeübt werden, die am besten in der Lage seien, 
Mittel und Wege zur Beschleunigung der Erzeugung zu 
ors innen.

Sir G eorge C a r te r  hielt einen Vortrag über den 
Bau von Einheitsschiffen. In der Besprechung dieses 
Vortrages äußerten sich einige Redner über obige Frage 
in gleichem Sinne: S ir A lan A n d erso n , Controller of 
the Navy, führte aus, eine der merkwürdigsten unter den

*) Engineering 1918, 23. März, S. 319.
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durch den Krieg hervorgerufenen Erscheinungen sei die, 
daß unter allen denjenigen, dio mit Regierungsämtern 
zu arbeiten hätten, nur eine einzige Stimme bezüglich 
der Einmischung der Regierung in industrielle Verhältnisse 
herrsche, und zwar dahingehend, daß es um so besser sei, 
je weniger eine solche Einmischung erfolge. Die besten E r
gebnisse würden erzielt, wenn jedermann sein eigener 
Kontrolleur wäre; in dieser Hinsicht bestehe wohl zwischen 
ihm und seinen Zuhörern keine Meinungsverschiedenheit. 
Ein gewisses Maß von Uobenvachung seitens der Regie
rung sei ja  im Kriege erforderlich, aber es bestehe zweifel
los die Neigung, in dieser Beziehung über das erforder
liche Maß hinauszugehen. (Wohl mit Rücksicht auf seine 
amtliche Stellung als „Controller of the Navy“ führte dann 
dor Redner allerdings ab.schwächend aus, ein großer Teil 
der an dor Tätigkeit der Regierungsämtcr geübten K ritik 
ersoheine bei voller Kenntnis aller Verhältnisse unberech
tig t; so habe z. B. dor Gosamtschiffbau im Jahre 1917 
untor Einrechnung der ausgeführten Instandsetzungs- 
arboiten und der Kriegsschiffbauten tatsächlich eine 
Höchstleistung dargestellt.)

E a r l  B ra ssey  bemerkte, er sei auf Grund dessen, 
was er seit seiner vor kurzem erfolgten Rückkehr nach 
England gehört und gesehen habo, überzeugt, je weniger 
sich die Behörden in dio Angelegenheiten der Werften 
mischten, desto besser sei es für diese Industrie. E r habe 
beobachtet, daß sämtliche Berichte der verschiedenen 
Kommissionen über Arbeitcrunruhen die behördliche Ein
mischung als Hauptstörungsursache anführten. Eine 
gewisse Ueberwachung soitens der Regierung sei ja  er
forderlich. aber jo mehr man die Regelung strittiger 
Punkte den Arbeitgebern und Arbeitern selbst überlasse, 
desto schneller würden neue Schiffe fertig werden. Er 
habe hinsichtlich der Wirkung behördlicher Ueberwachung 
persönliche Erfahrungen sammeln können, 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. Ish e rw o o d  wies darauf hin, daß Zeitverlust 
durch verzögernde Formalitäten stets die Begleiterschei
nung behördlicher Ueberwachung sei. Wäre es den Werf
ten gestattet worden, ihre eigenen „Normaltypen“ zu 
bauen, so würde ein freundschaftlicher Wettbewerb 
zwischen den einzelnen Werften entstanden sein s ta tt 
der jetzt herrschenden apathischen Gleichgültigkeit.

J a s  F. Cowan äußerte sich dahin, daß niemand 
mit den erzielten Ergebnissen des Einheitsschiffbaues 
zufrieden sei; er schreibe den Mißerfolg der übertriebenen 
Einmischung der Behörden zu. In  der heutigen Zeit der 
Rationierung könne man vielleicht einen Schritt weiter 
gehen und die Ernennung von Kontrolleuren einschränken.
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In einem weiteren Aufsatz in der genannten Zeit, 
schrift über Schiffsverluste durch den U-Boot-Krieg 
heißt es im gleichen Sinne: „Um durch Neubauten den 
Abgang voll zu ersetzen, muß unsere Erzeugung um mehr 
als HK) ÜUO t monat lich gesteigert werden, was nur durch 
die bestmögliche Organisation, durch möglichst wenig 
behördliche Eingriffe in die industriellen Verhältnisse 
und durch vermehrte Zurückziehung von Facharbeitern 
aus dem Heere zu erreichen is t.“

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

Die starke indu triello Entwicklung während des 
Krieges hat in den Vereinigten Staaten eine beträcht
liche Steigerung der Gußeisenerzeugung bedingt1). Im 
Oktober 1916 war die Erzeugung an Gußeisen etwa 
doppelt so groß wie die Durchschnittsproduktion 
während 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 D rittel des

erzeugten Gußeisens Handelsware ist und der Rest 
in den Stahlwerken verarbeitet wurde, war eine 
derartige Entwicklung mit der Entstehung zahlreicher 
Gießereien naturgemäß verbunden. Daß man dabei 
mit größter Sorgfalt eine möglichste Vervollkomm
nung der Einrichtungen anstrebte und die Anwen
dung von Handarbeit auf das geringstmögliohe Maß 
zu beschränken versuchte, ist einleuchtend. Die Gieß
hallen, Koks- und Eisenlager wurden mit Laufkranen, 
Handkranen und sonstigen, besonders einschienigen, 
Transportmitteln weitgehend ausgerüstet. Im folgenden 
soll nun die Einriohtung der jüngsten amerikanischen 
Eisengießereien näher erläutert werden.

Die Gießerei der N ash -M o to rs  C om pany  in 
K en o sh a  stellt Automobiltcile in großem Umfange

') Le Génie Civil 1917, 30. Juni, S. 413, 6.

her. Das Gießereigebäude (Abb. 1) hat eine Länge 
von 190 m und eine Breite von 36,6 m und besteht 
aus Eisen- und Betonkonstruktionen. Die betonierten 
Seitenwände tragen im Abstande von je 6 m  Pfeiler 
von 1,20 m Breite für die Hauptträger, zwischen 
denen die Fensteröffnungen liegen, die bis auf 1,40 m 
vom Boden herunterreichen. Eine dieser Seitenwände 
ist nur als provisorische Wand gebaut, um eine Erweite
rung des Gebäudes jederzeit möglich zu machen. Das 
eiserne Dachgeriist (Abb. 2) wird in der Mitte von Säulen 
m it netzartigem Gitterwcrlc getragen. Die Hauptträger 
haben eine unregelmäßige Gestalt und bilden zwei Arten 
von gegenüberliegenden Sckirmdäehcrn, deren Soheiben- 
füllungcn nach oben klappbar angebracht sind, während 
die Fenster an den Seitenwänden nach innen zu öffnen
sind, wodurch eine wirksame Ventilation gewährleistet
sein soll. In den Haupteingang tr itt winklig ein Schienen
strang ein, der das Gebäude durchquert und an den Lade
plätzen für Koks, Sand, Roheisen usw. vorbeiführt,
über denen sich die bereits erwähnten 5-t-Laufkrane be
wegen.

Das Gußci'cn wird hcrgcstellt in drei mitten im Ge
bäude aufgeführten Kuppelöfen von 10, 5 und 3 t  Leistung

(Abb. 3). Die Beschik- 
kungsbülinc wird ge
tragen von einem 
Stahlgcrüst; sie liegt 
4,00 m über der Hal
lensohle, ist 13,70 m 
breit und reicht 2,45 m 
über das Gobäude nach 
außen heraus. Beide 
Teile sind durch Schie
betüren getrennt. Die 

Schmelzmaterialien 
werden durch den 
Greifer des Laufkrans 
in die auf der äuße
ren Bühne stehenden 
Wagen befördert; von 
da gelangen sie über 
die Gattierungswage 
in den Ofen. Jeder 
Ofen besitzt zwei Ge
bläse, die im hinteren 
Teil der Gießhalle auf
gestellt sind. Gegen
über den Kuppelöfen 
befinden sieb 17 ein
zelne Abteilungen für 
Eisenguß von 6 m 
Breite und 18,30 m 
Länge;zu jeder gehört 
ein 1 -t-A ufzug , der 
eine Gießkellc von 
350 kg (System Bril
lion) trägt, die ihrer
seits gefüllt wird aus 

einer 1-t-Gießpfanne. Neben den Abteilungen für Guß
eisen befinden sich vier Abteilungen für Aluminium, 
Bronze und andere Legierungen. Am Ende des Gebäudes, 
rechts und links neben der Tür, sind die Trockenkam
mern eingerichtet.

Die Spezialerzeugnisse dieser Gießerei erfordern 
die Verwendung einer großen Anzahl von Kernen, we-halb 
fast die Hälfte des Formereibetriebcs auf die Kern
macherei entfällt, die in sechs Abteilungen zu beiden 
Seiten der Kuppelöfen untergebracht ist. Kerno von 
kleinen Abmessungen werden ausschließlich von Frauen 
hergestellt, die in der Mitte der Kernmacherei arbeiten. 
In jeder Abteilung befinden sich zwei Tische von 1,50 m 
Seitenlänge, die an die Nordmauer anstoßen. Oberhalb 
jedes Tisches ist ein Trichter angebracht, der den zur 
täglichen Arbeit notwendigen Sand enthält und die Keru- 
kästen unmittelbar auf dem Arbeitstisoh füllt. Gegenüber

i ", L iiL ir
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A b b ild u n g  1. G ru n d riß  der G ießere i der Nash M otors  C om pany, 

a »■ Sand u nd  R ohe isen , b =  L a u fk ra n , c =  Sand und T o n . d =  M ischer, e ■» F o rm e re i. 
=  P u tze re i. g =  G e lb g le ß ere l. h *=» G ieß h a lle , i =  M a g a z in , j  =  M ode lle , k =  A n s tre ich e re i.

1 =* K uppe lö fen .

A bb ildung  2. Q u ersch n itt durch  die G ießerei der N ash  M otors  C om pany. 
Z e m e n tp la tte n , b • A u fzu g  1 t .  c  *= K ra m ch ie n e . d =  BescbickunghbUhne. 

e =  Wie», eblibne. I  =  L a u fk ran  5 t.
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A b b ild u n g  3 . A ns ich t eines Kuppclo fens in  der G ießerei der Nash M otors C om pany.

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

A b b ild u n g  i .  

G ru n d riß  des Erdgeschosses

vom Boden'aus eingeschaltet 
werden. Ein Kranzweig führt 
sofort in die Feinputzerei, 
Bi'izerei und Anstreiohcrei, 
wo die Stücke am Kran hän
gend bequem und schnell 
fertiggestellt werden können. 
Dor Kran für die Verladung 
von Koks, Roheisen und Sand 
hat eine Spannweite von 
18 m und trägt eine Nutzlast 
von 5 t. Der Sand wird in 
22 Betonbecken von 3x3,05 
X2,75 m unter dem Lauf

kran aufbewahrt.
Die künstliche Beleuch

tung wird durch Stickstoff- 
Glühlampen von 200 Watt, 
in 6 m Entfernung an den 
Trägern aufgehängt, erzielt. 
Außerdem trägt jeder Pfeiler 
zwei 100-Watt-Lampen mit 
Spiegelreflektoren in etwa 
2,00 m Höhe vom Fußboden. 
Die Erwärmung der Gießerei 

geschieht mittels Luftheizung, die Zuleitung der durch 
Dampf erwärmten Luft geschieht in vertikalen Leitungen, 
die längs der Pfeiler gelegt sind; die verbrauchte warme 

Luft wird in eine in Beton gelagerte Leitung 
'parallel zur Längsmauer durch einen Ventila
tor abgesaugt.

Die Gießerei der U n iv e rsa l W ind ing  
Co. in  C ran sto n  (Abb. 4 und 5) stellt in der 
Hauptsaohe kloinero Teile für Spinnercimasehi- 
nen her. Das Hauptgebäude hat einen Flächen
inhalt von 48,40x54,85 m im Erdgeschoß 
und ein Stockwerk von 48,40x12,50 m und 
besteht aus einem Mittelschiff von 28,30 m 
Breite und zwei niedrigeren Seitenflügeln. Der 
Kuppelofen ist zur Ermöglichung einer späteren 
Erweiterung der Gießerei in einer Ecke des 
Gebäudes auf einem Raum von 0,10 X 10 m auf- 
geführt. Die stündliche Höchstleistung des 
Ofens beträgt 13 t  (Durchmesser 1,93 m). Ver
möge eines besonderen Ergänzungsmantels soll 
seine Leistung auf 9 1 beschränkt werden (Durch
messer 1,22 m). Die Gebläseluft wird von einem 
35 PS elektrischen Gebläse geliefert, das auf

A b b ild u n g  ß. 
G ru n d riß  des

Stockwerke* einer 4 m über dem Boden gelegenen Bühn ¿unter-
d e r G ießerei d e r U n iv ers a l W in d in g  Co.

Profileisen gebauten und mit Koks gefeuerten Ofen an 
beiden Enden und dazwischenliegend Kammern für sechs 
kleine Kernwagen. Der Sand wird anschließend an die 
Besehickungsbühne durch besondere Bechermischwerke 
aufbereitet, indem durch Sohütttricliter, die von außen 
durch die Mauer in das Innere der Gießerei 
führen, der durch den Kran vom Sand
lager entnommene Sand zugeführt werden 
kann. Diese Trichter enthalten den Sand 
für etwa drei Tage. Durch eine elektrische 
Anzeigevorrichtung kann auf der Sand- 
mischbühno jede einzelne Abteilung ihren 
etwaigen Bedarf an Sand übermitteln.

Die Verladungen werden hauptsäch
lich mit Hilfe cinschieniger Laufkrane aus
geführt , die längs der Nordmauer und 
längs der mittleren Säulenreihe in der Rioh- 
tung des Gebäudes mit Schleifen an den 
beiden Enden und der Besohiokungsbühne 
laufen.

Der elektrisohe Kran (System Shepard) 
hat Motore für eine Nutzlast von 3 t  für 
die Gießpfannen und 1 t  für die Form
kästen usw., der Motor des 1-t-Krans kanu

gebracht ist. Darüber befindet sieh die Besohik- 
kungsbühne mit einem Fläoheninbalt von 10,30 

X  12,20 m, dio mit einem clektrisohen Aufzug, einem 
Flaschenzug und einer Gattierungswage ausgestattet ist. Die 
eigentliche Gießhalle besteht aus einem Mittel- und zwei 
Seitenschiffen von 13,4 bzw. 7,3 m Breite; sie enthält 65 
Gießstände. Geformt wird fast ausschließlich mittels Form-

Abbildung* 6.

A nsich t der K e rn tro c ke n ö fe n  d e r  G ießerei d e r  U n iversa l W in d in g Co.
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mascliinen, deren schwerste im Ostsehiff, die kleinsten 
dagegen in Gruppen zu vieren um jeden Pfeiler herum 
aufgestcllt sind. Für die Verladung usw. sind cinschionige 
2-t-Kranc vorhanden, die in einer Höhe von 2,45 m durch 
die ganze Gießerei auf den auf der Abbildung gekenn
zeichneten Wegen hindurohlaufen. Der Boden der Gieß
halle besteht aus einer 10 cm starken Tonsohicht, auf der 
eine ungefähr 8 cm dicke Schiebt aus Gießereisand liegt, 
im übrigen ist der Boden überall aus Beton hergestellt. 
Die Kernmacherei (10 x 24,40 m) liegt auf der Westseite 
des Gebäudes bei dem Kuppelofen. Die Kerntrocken
öfen (Abb. 6) bestehen aus einer Batterie von fünf Ocfcn 
mit übereinanderlicgenden Kammern. Auf der gegen
überliegenden Seite befinden sich die Modellsohreinerei 
(8x15 m) und der Raum für die thermische Behandlung 
mit zwei Glühöfen von Brown und Sharpe.

Die künstliche Beleuchtung wird durch 1000 W att 
Stickstofflampcn, die mit konischen Reflektoren ver
sehen sind, erzieh; jeder Pfeiler trägt außerdem einen 
Einschalter für eine bewegliche Lampe. Im übrigen 
sind alle Einrichtungen möglichst bequem und vom ge
sundheitlichen Gesichtspunkte aus möglichst einwandfrei 
getroffen; vollständige Arbeitsanzüge werden geliefert.

fSijjI.-Qtifj. O. Sulor.

Halbstahlguß1).
Die ersten Stahlzusätze beim Schmelzen im Kuppel- 

ofen wurden mit wenig Ausnahmen’) zu dem Zwecke 
gemacht, weißes Eisen zu gewinnen oder doch das Eisen 
zu härten. Vor 1002 wußte man nichts davon, daß Holz
kohlenroheisen durch eine Gattierung von Koksroheiscn 
und Stahlabfällcn vollwertig ersetzt werden könne. Die 
Entdeckung dieser Tatsache stellt einen Wendepunkt 
in der Entwicklung der Gießereitechnik dar, um die sich 
insbesondere der Amerikaner Me L a in  verdient gemacht 
hat. Von ihrer Erkenntnis bis zur Anwendung des Ge
dankens in der Praxis war freilich noch ein weiter dornen
voller Weg zurückzulegen, und McLain hatte schwer zu 
kämpfen, ehe sein Verfallen Anerkennung fand. Es 
standen ihm e'ne Reihe festgewurzelter Vorurteile ent
gegen. da man, verführt durch die Mißerfolge unsach
gemäßer Schmelzungen, überzeugt war, Stahl könne sich 
niemals gleichmäßig mit Graueisen mischen, er erzeugo 
harte Stellen in den Abgüssen, orfordere außerordentliche, 
großen Abbrand bewirkende Schmelzwärme und sei ins
besondere durch die härtende Wirkung des Mangangehaltes 
gefährlich. Diese Befürchtungen entbehren insgesamt 
der Berechtigung; bei richtiger Schmelzbehandlung über
trifft stahlhaltiges Kuppelofeneisen jedes andere Grau
elsen bezüglich der Tem]>cratur und der Dünnflüssigkeit 
rmd läßt sich darum in äußerst dünnwandigo Formen 
vergießen. Wird Stahl in Gegenwart von Koks gelinde 
erhitzt, so nimmt er etwas Kohlenstoff auf; erhitzt man 
ihn aber unter denselben Umständen bis zur Weißglut, 
so wird die Kohlenstoffaufnahme geradezu stürmisch, der 
Stahl verschwindet und an seine Stelle tr itt ein hoch- 
gckohltes Elsen, das noch v o r dem  R o h eisen  desselben 
Satzes sc h m ilz t.

Der Mangangehalt spielt keineswegs die gefährliche 
Rolle, die ihm vielfach zugesehrieben wird; McLain 
hat dünnwandige, bearbeitbare Abgüsse m it 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 Stahlzusätze zur Verbesserung der Festig
keitswerte des Gußeisens. Auf der Schichauwerft in 
Elbing wurden schon Mitte der achtziger Jahre die Grund
platten der Torpedobootsmaschinen m it Stahlzusatz ge
gossen und daran so lange festgehaltcn, bis der Stahlguß 
den Grauguß verdrängte. '

mit gutem Erfolge anstandslos hergestellt, und man 
verwendet jetzt sehr gerne Roheisensorten mit 1 bis 
4 % Mn. Auch bei Anwesenheit von beträchtlichen 
Mangan- un d  Phosphorgehalten läßt sich mit 20 bis 
30 %  Stahlzusatz ein ausgezeichnetes Eisen gewinnen, 
das für dünnwandigen, hoch beanspruchten Guß, z. B. 
für Automobilzylinder, Klavierplatten und ähnliche Teile, 
gut geeignet ist und sich insbesondere auch für Abgüsse, 
die hydraulischen Druckbeanspruchungen unterworfen 
werden, ausgezeichnet bewährt hat. .

Ein Zusatz von 10 % Stahl steigert die Festigkeit 
weichen Graueisens für Kleinguß von 14 auf 21 kg/qmm. 
ein Zusatz von 30 bis 50 % die Festigkeit von Graueisen 
für schweren Guß von 17,5 auf 28 kg/qmm. Auch sonst 
tut Halbstahl gute Dienste; während man früher für die 
Schlitze von Drehbankbetten Schreckschalen verwenden 
mußte, kommt man heute mit entsprechenden Stahl- 
zusätzen weitaus zuverlässiger zurecht. Der Grund, 
weshalb viele Gießer dem Halbstahle mißtrauisch gegen
überstehen. beruht ausschließlich 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 befähigt, guten Halbstablguß 
zu erzeugen, wodurch diese Gußart 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/qmm 
im ungeglühten und bis zu 45 kg/qmm im geglühten 
Gusse zu erwarten. C. lrresberger.

Amtsdauer der Sicherheitsmänner im Bergbau1).
Eine Verordnung des Bundesrates ermächtigt den 

Minister für Handel und Gewerbe, die Amtsdauer der auf 
Grund der §§ 80 f ff. des Allgemeinen Berggesetzes in 
der Fassung des Gesetzes vom 28. Juli 1909 gewählten, 
gegenwärtig im Amte befindlichen Sicherheitsmänner 
und Arbeiterausschußmitglieder zu verlängern, und zwar 
bis zum Schlüsse 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 K raft 
getreten.

Arbeitskammern und Angestellte.
Auf der Hauptversammlung des k au fm ä n n isc h e n  

V erb an d es  fü r  w e ib lich e  A n g e s te llte  in Berlin 
wurde folgende Entschließung ohne Widerspruch ange
nommen:

Die Hauptversammlung richtet an die ge-setzgeben- : 
den Körperschaften die dringende Forderung, ein Gesetz «. 
zur Schaffung einer Arbeitnehmerinteressenvertretung mit 
größter Beschleunigung zur Verabschiedung zu bringen. | 
In der Form ist datür Sorge zu tragen, daß der Wille der 
Arbeitnehmer, und zwar sowohl der der Arbeiter wie der 
Angestellten, unzweideutig und uneingeschränkt zum 
Ausdruck kommt. Angesichts der weitgehenden Inter
essengemeinschaft der Arbeitnehmer hält die Hauptver
sammlung die Einbeziehung der Angestellten in die all
gemeinen Arbeitnehmerkammern für das zweckmäßigste 
und billigste. Sollte diese Forderung die Mehrheit bei 
den gesetzgebenden. Körperschaften nicht linden, so 
fordert die Hauptversammlung die unverzügliche Ein
bringung des in Aussicht gestellten Gesotzentwurfs für 
A n g e s te llte n k a m m e rn , damit vor der Abstimmung 
über den vorliegenden Entwurf des Arbeitskammer
gesetzes Sicherheit gegeben ist, daß in besondern Kammern 
den Angestellten die gleichen Obliegenheiten und Rechte 
gewährleistet werden wie den Arbeitnehmern in den all
gemeinen Kammern.

l ) Reichs-Arbeitsblatt 1918, 27. April, S. 314.
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A u s  F a c h v e r e i n e n .

American Foundrymen's Association.
Die letzte Jahresversammlung dieses größten Gießerei- 

fachmänner-Vereines der Welt, die vom 24. bis 28. Sep
tember 1917 in Cleveland, Ohio, tagte, stand im Zeichen 
der Feier des 25jährigen Bestehens der Zeitschrift „The 
Foundry“. Diese Zeitschrift und die American Foundry
men's Association haben sieh beide im abgelaufenen Vier
teljahrhundert aus bescheidensten Anfängen zu höchst 
beachtenswerter Größe und Bedeutung emporgearbeitet. 
Im Jahre 1892 gründete Jo h n  A. P o n to n  das Blatt 
„The Foundry“ und brachte es im Laufe der vergangenen 
25 Jahre trotz vielfacher Anfeindungen gerade aus dem 
Kreise seiner engeren Fachgenossen allmählich auf den 
gegenwärtigen Stand. Lange standen die Gießereikreise 
ihm und seinem Blatte mißtrauisch gegenüber m it der 
Begründung, daß er von Haus aus nur ein gewöhnlicher 
Former sei und von der Herausgabe einer Zeitschrift 
nichts verstände, ein Standpunkt, der gerade von ameri
kanischer Seite recht wunderlich anmutet. Die „Foundry“ 
wurde aber bald zum Mittelpunkte, an dem alle ameri
kanischen gießereitechnischen Erfahrungen gesammelt, 
und von dom aus sie wieder in die Praxis hinausgetragen 
wurden, überall befruchtend und fortschrittanregend 
wirkend. Die amerikanische Gießereitechnik verdankt 
einen beträchtlichen Teil ihrer heutigen Erfolge und ihres 
gegenwärtigen überragenden Standes der durch die 
„Foundry“ geleisteten Arbeit. Der Aufschwung, den das 
Blatt genommen hat, kommt auch im Umfange seiner 
diesjährigen Jahresversammlungsnummer zum Ausdruck: 
67 Seiten Text mit fast 200 Abbildungen und 238 Seiten 
Anzeigen 1 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 über
steigenden Besucherzahl von 1917. Die ursprünglich 
allen Gießern gemeinsame Gesellschaft hat sich seither 
in zwei Vereine getrennt: das American Institute of 

'.Metals und die American Foundrymen’s Association, 
die zwar völlig getrennte Organisationen darstellen, 
aber doch alljährlich gemeinsam ihre Hauptversammlung 
abhalten. Die rege Arbeit beider Vereinigungen tr itt 

«bei Betrachtung der diesjährigen Tagesordnung deutlioh

zutage; die American Foundrymen’s Association bietet 
nicht weniger als 51 Vorträge und Berichte, während das 
American Institute of Metals mit 37 Vorträgen nicht 
allzuweit zurückbleibt. Ein beträchtlicher Teil der Vor
träge beider Vereinigungen beschäftigte sieh, wie es unter 
den obwaltenden Umständen kaum anders zu erwarten 
war, m it der Erzeugung von Kriegsbedarf.

„The Foundry“ bringt zunächst einen ziemlich ein
gehenden Berioht über die Entwicklungsgeschichte des

amerikanischen Gießereiwesens1), beginnend mit J o s e f  
Je n k s , der etwa im Jahre 1724 das erste Gußstück 
auf amerikanischem (neuenglischem) Boden anfertigte, 
bis auf das Jahr 1916, in dem man in den Vereinigten 
Staaten 5741 Gießereien zählte, von denen 4207 Grau
guß, 3139 Motallguß (darunter 11G0 reine Gießeroien 
und 1979 Gießereien als Teile größerer Betriebe), 197 
schmiedbaren (Temper-) Guß, 304 Stahlguß und 2121 Alu- 
miniumguß erzeugten. Von dem allgemeinen Wachstuino 
der amerikanischen Eisenindustrie in den letzten 25 Jahren 
zeugt das Ansehwellon der Roheisenerzeugung von 
9 157 000 t  im Jahre 1912 auf 40 000 000 t  im Jahre 1917 
und das Steigen der Stahlerzeugung im gleichen Zeit
abschnitte von kaum 5 000 000 t  auf 42 773 680 t. Die 
erzeugte Gußwarenmenge hat sieh soliätzungsweise von 
1892 bis 1917 verfünf- bis versechsfacht. Der übrige Raum 
des Festheftes enthält eine Reihe aus der Feder hervor
ragender Fachmänner stammender Aufsätze, die sieh 
vorzugsweise mit der Entwicklung der amerikanischen 
Gießereitechnik im letzten Vierteljahrhundert sehr ein
gehend beschäftigen. Auf einen Teil dieser Aufsätze 
worden wir in gesonderten Berichten zurückkommen.

Ueber die zur Verlesung gelangten Abhandlungen sei 
im folgenden berichtet.

E n r iq u e  T o u ced a  sprach über den 
Stand der Tempergußtechnik1) 

und verwies dabei auf sehr bemerkenswerte Ergebnisse 
ständiger Festigkeitsproben. E r hatte Bchon seit vielen 
Jahren Gelegenheit, in seinem Laboratorium solche Proben 
auszuführen. Solange es sich aber nur um gelegentliche 
Proben handelte, konnten sic keinen sonderlichen Wert 
für die Praxis habon. Das konnte erat seit Ende 1915 
der Fall sein, von welchem Zeitpunkte an eine beträcht
liche Zahl von Tompergießereien vereinbarungsgemäß fort
laufend von ihren sämtlichen Schmelzungen gleichmäßig 
gestaltete und hergestellto Probestäbe (10 mm <J)) zu
sandten. Zahlcntafel 1 enthält eine Zusammenstellung 
der Durchschnittsergebnisse vom 1. November 1915 bis 
31. Mai 1917. Während noch im Jahre 1914 eine Reibe 
von Proben durchschnittlich 27,3 kg/qmm Festigkeit bei 
3,5 %  Dehnung ergab, und man damit sehr zufrieden 
war, da recht häufig kaum 1,5 % Dehnung zu erreichen

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

l) 1917, September, S. 343/54.
*) The Iron Trade Review 1917, 11. Okt., 8. 778;

Foundry 1917, Nov„ S. 475/6.

Zahlentafel 1- D u rc h s c h n itts w e r te  fü r  F e s t ig k o i t  und  D eh n u n g  vom  1. Nov. 1915 b is  31. M ai 1917.

P ro zen tsä tze  der Probestübe m it  B ru c h fe s tig ke ite n  in  k g /q m m

unter

2S»0

28,0
bis
29,4

29,4
Ws

30,8

30,8
bis

32,2

32,2
bla

33,6

33.0 
bis

35.0

85,0
bis

36,4

über
36,4

November/Dezember 1915 . . . . 5,80 9,47 12,38 21.44 21,15 IG, 2 2 11.05 2,49
(Durchschnitt! Dehnung im 50-mm- 

S tab )................................................ 4.91 6,55 7.38 8,87 9,47 10.17 11.27 13.38

Januar/Dezember 1916.................... 2,57 3,05 7,30 13,04 18,26 21,57 16,61 16,76
(Durchschnitt! Dehnung im 50-mm- 

Stab) ................................................ 5,78 6,88 7,48 8.33 9.14 10,28 11.61 12.72

Januar/M ai 1917. . ........................ 1,68 2,75 6,72 12.83 20,53 20,22 16.7» 18.49
(Durchschnitt! Dehnung im 50-nun- 

S ta b ) ................................................ . 5,78 7,37 8,20 8,72 10,11 11,51 12,97
1

14,94

x x n .n 68
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Zahlentafel 2. 

E rg eb n is se  d e r  S ch m e l

zungen  zw eier G ießere ien .

Zahlentafol 3. 
E rg e b n is se  
e in e r  au f 

h ö c h s tw e r tig e n  
S ta h lg u ß  

a rb e ite n d e n  
G ießerei.

■ I 
G ieß e re i A G ießere i B

Ergebnisse im  .Juni 1917

. ' ......' _____ '__ __________ :___ _______
Bruch - j I)e h - B ru c h  D e h 

fe s tig te n | nung fe s tig ke it nung

k g /q m m %  11 k g /q m m 0/n
.‘>2,22 8,59 35.23 j 12,50
3 5 ! 44 8.59 30.21 | 16,41
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diese Festigkeit erreichten. Eine Festigkeit vun 32,2 
kg/qmm überschritten 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 Stäbe eine Festigkeit von 30,4 kg/qmm 
zu erreichen bei rd. 15 % Dehnung. In den letzten beiden 
Jahren traf man häufig auf Proben, deren Dehnung 
20 % überschritt, eine geringe Zahl erreichte 24 %, wenige 
Proben wiesen noch höhere Werte auf.

Noch eine andere sehr bemerkenswerte Tatsache ist 
der Zahlentafel zu entnehmen. Während nämlich bei den 
meisten anderen Eisensorten bei zunehmender Bruch
festigkeit die Dehnung abnimmt, ist beim Tempergüsse das 
Gegenteil der Fall: D ie Z u n ah m e d e r  d u r c h s c h n i t t 
lic h e n  D eh n u n g  h a t  g an z  g e se tz m ä ß ig  m it  d e r 
s te ig e n d e n  B ru c h fe s t ig k e i t  S c h r i t t  g e h a lte n .

Touceda woist dann darauf hin, daß ein noch weiter 
reichender Einfluß auf die Verbreitung des Tempergusses 
als durch die Zunahme der Bruchfestigkeit durch die 
allmählich erzielte Gleichmäßigkeit des Erzeugnisses aus
geübt wurde. Ergebnisse, deren durchschnittliche Werte 
in der Zahlentafel 1 erscheinen, haben dies zur Genüge 
gezeigt. Wie weit die Gleichmäßigkeit bei gut ge
leiteten Betrieben geht, erhellt aus der Zahlentafel 2, in 
der die Ergebnisse einer Reihe hintereinander durch
geführter Sohmelzungen zweier Gießereien zusammen
gestellt sind. Wie weit diese Gleichmäßigkeit im all
gemeinen Durchschnitte geht, zeigen die in Gruppen 
eingeteilten Prüfungsergebnisse der Zahlentafel 1. Eine 
wesentlich größere Gleichmäßigkeit wurde aber in den 
einzelnen Betrieben erreicht, wie aus der Zahlentafel 2 
erhellt, in der die Ergebnisse zweier Gießereien im Laufe 
eines Monates zusammengestellt erscheinen, während 
Tafel 3 die Ergebnisse einer auf höchstwertigen Qualitäts
guß arbeitenden Gießerei aus dem Monate Februar 1917 
wiedergibt. Solche Werte beweisen, daß auoh für den 
Tempergießer die Zeit unsicheren Tastens überwunden ist, 
und er nun seine Technik im vollen Umfange beherrscht.

0. Irresbcrger.
(Fortsetzung: folgt)

l ) Der Probestab riß in der Hohlkehle.

Institute of Metals.
(S ch lu ß  s ta tt Fortsetzung von S rlte  363.)

8. W. M ille r spraoh über die 
Verwendung von Chromsäure und Wasserstoffsuper

oxyd als Aetzmittel1).
Eingehende Versuche Millers ergaben, daß eine 

Mischung von Chromsäure und Wasserstoffsuperoxyd 
sich sehr gut zum Aetzen von Bronze und Messing eignet. 
Zunächst verwendete er gleiche Teile konzentrierter 
Chromsäure und Wasser unter Zusatz einer geringen 
Menge von Wasserstoffsuperoxyd. Jedoch stellte sieh 
heraus, daß diese Lösung zu stark war. Die Erfah
rung zeigte, daß eine verdünnte Chromsäurelösung, 
der einige 'kröpf eit Wasserstoffsuperoxyd zugegebon 
werden, am zweckmäßigsten ist. Leider gibt der Bericht 
keine näheren Angaben über die Konzentration. Er sagt 
nur, daß dem Wasser etwa sechs bis acht Tropfen kon
zentrierter Chromsäure und einige Tropfen Wasserstoff
superoxyd zugefügt werden sollen. Durch den unter 
Aufbrausen erfolgenden Zusatz des Wasserstoffsuper
oxydes nimmt die Lösung eine dunkelgrüne Färbung an.

Die zu ätzende Probe wird für einige Sekunden 
unter fortwährendem Hin- und Hersohwonkon in die 
Lösung eingetauoht und alsdann in fließendem Wasser 
abgewaschen. Bei zu starker Lösung entwickeln sieh 
große Blasen, die eine gleichmäßige Aetzung verhindern. 
Bei richtiger Konzentration verursacht das Eintauehen 
ein leichtes Spritzen. Die geeignete Konzentration muß, 
da nähere Angaben fehlen, durch Versnobe festgestellt 
werdon.

Naoh Millers Mitteilung eignet sich die erörterte 
Lösung weit besser zur Aetzung als Chromsäure allein. 
Außer für Bronze und Messing soll sie sieh auch bei der 
Aetzung von Silber als Sehr zweckmäßig erwiesen haben.

II. Dürrer.

.1. L. H a u g h to n  und D. H an so n  beschrieben einen 
Thermostaten für hohe Temperaturen2).

Der bei hohen Temperaturen zur Verwendung ge
langende Thermostat (Abb. 1). besteht aus einem doppel
wandigen Gefäß A vom Aussehen eines Bunsenschen Eis- 
kaiorimeters, das, mit Nickelohromdraht umwickelt, zu 
einer Art Ofen vorfertigt ist. Dieses Gefäß wirkt wie ein 
Gasthermometer, und die Verschiedenheiten im Druck 
der darin befindlichen Luft werden dazu benutzt, um 
einen Stromunterbrecher B in Tätigkeit zu bringen; je 
nachdem die Temperatur unterhalb eines gewünschten 
Wertes fällt bzw. denselben übersteigt, verstärkt bzw. ver
mindert dieser den den Ofen speisenden Strom. Der 
Unterbrecher hat die Form einer U-Röhre. Dieselbe ist mit 
Quecksilber gefüllt, m it zwei Platinkontakten versehen und 
unterbricht den verhältnismäßig schwachen Strom einer 
Magnetspule E. Letztere bewerkstelligt abwechselnd die 
Verbindung oder Unterbrechung einer Gabel mit zwei 
Quecksilbernäpfen, wodurch ein äußerer Widerstand D 
in den Stromkreis des Ofens ein- oder ausgeschaltet wird. 
Eine Seite dieser Magnetspule ist m it dem Ofenkörper A 
verbunden und die andere mit dem geschlossenen Körper 
eines anderen Thermostaten C, der im Grundgedanken 
dem Hauptthermostaten ähnlich, aber von viel einfacherer 
Bauart ist. Diese Anordnung ist notwendig, um den 
Apparat unempfindlich zu machen gegen die sonst durch 
Veränderungen der atmosphärischen Temperatur und 
des atmosphärischen Druckes hervorgebrachten Schwan
kungen. Um den Thermostaten für metallurgische 
Zwecke verwenden zu können, ist weiterhin eine Anord
nung H  vorgesehen, mit deren Hilfe außerordentlich lang
same Abkühlungs- und Erhitzungsgeschwindigkeiten, 
wenn nötig 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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Odie Ausdehnung des in der U-Röhre 
B enthaltenen Quecksilbers verur
sachten Unregelmäßigkeiten wurden 
daduroh behoben, daß man die 
Röhre von angemessen großem 
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 Luftkörper 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 Ausdehnungsflüssig
keit und setzt den Quecksilber- 
Stromunterbrocher in der U-Röhre 
in Tätigkeit. Dor dritte Zylinder 
enthält das zur Wärmeisolation die
nende Material.

Dor Apparat hat sich als sehr 
brauchbar erwiesen. Mittels eines 
in die innere Ofenröhre eingoführten 
Thermoelementes konnten selbst 
Temperatursehwankungen von 0,1° 
nioht festgestollt werden. Augen
scheinlich kann ein Thermostat dieser Bauart uaoh nur 
geringen Abänderungen auch für Abschrcckversuchc be
nutzt werden. Der mittlere Zylinder des Teiles A 
braucht nur vollständig durohgeführt und an boidon 
Enden of fongelassen zu worden und eine Art elektrischor 
Röhrenofen ist fertig. A. Stadeier.

A. C. Jo n id o s  sprach über
Eine neue Mischgas-Feuerung1).

Bereits im Jahre 1909 hatte er anläßlich von Ver
brennungsversuchen mit Petroleum-Luftgas festgestellt, 
daß sich Mischgas in abwärts gehenden Kanälen ver
hältnismäßig weit leiten und darnach in langer FJamme 
verbrennen läßt, ohne dabei irgendwelche auf dem Wege 
eintretende Heizwertverluste zu erleiden. Bei Uebertragung 
dieser Tatsache in die Praxis kommt es hauptsächlich 
darauf an, ein stets gleiches Mischungsverhältnis von 
Brenngas und Verbrennungsluft aufrcchtzuerlialten. 
Dieses Verhältnis hängt 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 großen Gasanstalten 
hat man mit recht beträchtlichen Druckschwankungen 
zu rechnen, die den Brennwert des Mischgases wesentlich 
beeinflussen und in der Folge zu recht lästigen Betriebs
störungen führen können. Es war darum notwendig, 
vor allem in dieser Richtung vorzusorgen. Nach mehr
jährigen Bemühungen und Versuchen gelang es schließ
lich, mit einer als Druckausgleicher (pressure balanoe) 
oder besser als Mischungsregler (mixing balanoe) bezeich
n te n  Einrichtung nach Abb. 1 einen Apparat zu schaffen, 
der geeignet ist", etwa entstehende Schwankungen des 
Mischungsverhältnisses rasch und zuverlässig auszu
gleichen. Diese Vorrichtung besteht aus einem Gas
einströmventile A und einem doppeltwirkenden Luft- 
oinströmventilo B, die durch ein Gehäuse C, das eine 
empfindliche Sehwebeglocke D enthält, miteinander 
verbunden sind. Die Höhlung der Glocke untersteht 
dem Gasdrucke, während auf ihren Mantel (Außenseite) 
'der Luftdruck wirkt. Nach Einstellung der Glocke auf 
ein bestimmtes Druckverhältnis bewirkt -ein nur wenig 
höherer Gasdruck sofort- eine Drosselung und dann die 
völlige Unterbrechung des Gasstromes, wobei gleich
zeitig die Luftzufuhr bis zum Ausgleiche des gegenseitigen 
SpannungsVerhältnisses gesteigert- wird. Da eine ein
seitige Steigerung des Luftdruckes in genau derselben

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

A bbildung 1, Anordnung des Therm ostaten .

Weise auf die Luftzufuhr und mittelbar auf den Gas
druck wirkt, ist dev Mischer imstande, den Gas- und 
Luftdruck und damit natürlich die zuströmende Gas- 
und Luftmenge selbsttätig stets im gleichen Verhältnisse 
zu erhalten, gleichviel ob etwaige Schwankungen auf 
Aenderungen in der Zufuhr oder im Verbrauche dös 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 Güte des 
Gases) senkrecht zur Fortbewegungsrichtung bringt, 
so erscheint eine glühende Scheibe, es tr i t t  keino Flammen- 
bildung, sondern nur Ohorflächenverbrennung ein. Trifft 
aber der gleiche Gasstrom auf keinen Katalysator, so 
läßt sich die Verbrennung örtlich sehr beträchtlich aus
dehnen. Jonides hat mit Hilfe eines ja selbst m it 
einem - Injektor, den er in einen Kanal aus feuer
festem Mauerwerk (Abh. 2) wirken ließ, eino fast völlig 
gleichmäßige Verbrennung auf annähernd 1 m Länge 
liinauszuziehen vermocht. Grundbedingung für gleich
mäßig eintrotende Verbrennung ist nur, daß der Vcr- 
brennungskanal nach oben offen ist und die Abgase 
zunächst keine Hemmung erfahren. Ein großer Vorteil 
hinsichtlich des sparsamen Gasverbrauches liegt in der 
Tatsache, daß dio Menge des verbrennenden Gases um 
so geringer wird, je höher die Tomjreratur im Verbrennuugs- 
raume steigt, weicher Umstand sieh leicht- aus den Gas
gesetzen herlciten läßt. Leitet man die Abgase, anstatt 
sie unmittelbar in eine Esse steigen zu lassen, durch 
einen verengten Auslaß von genau bestimmtem Quer
schnitt abwärts, so wirkt dieses Hemmnis auf den Gas- 
ointritt zurück und man gowinnt dergestalt durch Hem
mung der Gaszufuhr einen Wärmeregler von höchster 
Zuverlässigkeit, da er ohne jeden bewegten Teil wirkt. 
Durch entsprechende Bemessung des Abströmtjuerschnittes 
ist man in der Lage, schon von vornherein die einzuhaltende 
Temperatur des zu beheizenden Raumes ganz genau 
zu bestimmen.

Im Glühofen, Abb. 2, sind zwei Verbrennungskauäle A 
vorgesehen, denen das Verbrennungsgemisch durch die 
Mischventile B in entgegengesetzter Richtung zugeführt 
wird. C und D sind die Gas- bzw. die beiden Luftzn- 
fiihrungsventile, während die beiden Zuführungsdüsen 
mit E bezeichnet sind. Die verbrennenden Gase treten 
durch lange Schlitze F  in die Glühkammer G. Sie haben 
zunächst das Bestreben, an den Längswänden empor
zusteigen, und geraten, sobald die beiden entgegengesetzten 
Ströme einander treffen, in lebhaft wirbclndc Bewegung,
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A b b ild u n g  1. MEschtm gsrrglor. A b b ild u n g  2. M tscbgas-M uffelofen. A b b ild u a g  3. M lech^as-Tiegelofen

Solche Anlagen bodingen sehr wesentliche Gas
ersparnisse; sie schonen die Ofenwände und wirken zu
gleich außerordentlich wirtschaftlich auf den Einsatz 
im Glühofen, da infolge der Leichtigkeit die Flamme 
nach Belieben ganz gleichmäßig oxydierend, reduzierend 
oder neutral zu halten ist und die Verluste durch Ver
brennen (Verzundern, Glühspan) fast ganz verschwinden. 
Während einzelne Erzeuger von Stahlschmiedestücken 
über Fehlware infolge Verbrennung und Verzunderung 
bis zu 90 %  berichten, ersparte der vielleicht größte 
europäische Erzeuger solcher Waren hei gleichzeitig ganz 
belangloser Verzunderung 50 bis 55 %. Man würde 
demnach, selbst wenn gar keine Ersparnis an Brennstoff 
einträte, an den Stahloinsätzen selbst große Ersparnisse 
erzielen. Versuche an einer Muffel für 500 kg schwere 
Einsatzstüeke ergaben zur Erzielung guter ■ Schmiede
hitze 0,074 cbm Gasverbrauch für 1 kg Einsatz bei gleich
zeitig belangloser Verzunderung.

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

man in England durch Auswechselung von 1000 Stück- 
Brown- and Sharp-Einsatzöfen. die zurzeit zur Erzeugung 
von Kleinwaffentcilen im Gebrauch sind,jn sechs Monaten 
900 000 t  Kohlen ersparen könnto; würde man aber gar 
das.gesamte städtische und Genoratorgas in der neuen 
Weise verbrennen, so ließe sich dio Hälfte der zurzeit 
in England jährlich angeblich vergasten 250 Millionen t 
Kohle retten und damit die industriellen Möglichkeiten 
verdoppeln. (? ) C. Irresberger.

E. H a rv e y  verlas eine Studie über die
BrennstoUwimehalt beim Metallschmelzen J).

Er führte aus, daß bisher eine außerordentliche 
Brennstoffverschwendung stattgefunden habe, indem 
man zum Schmelzen von Metall für große Abgüsse fast 
allgemein Flammöfen benutzte, die doch weitaus mehr

l) Nach J. G. Clark, Gas-Journal 1915, 4. Mai 
(Durchschnittsgas Städt. Gaswerke).

*) Engineering 1917, 5. Okt.. S. 368/fi.

um schließlich durch die Oeffnung H in die Abzugskanäle 3 
und von da durch den Abzug zur Esse geleitet zu werden. 
Die Regelung der Verbrennungswärme oder richtiger 
dor Wärme in dor Glühkammer wird bei dieser Aus
führung hauptsächlich durch entsprechende Bemessung 
der Oeffnung H bewirkt. Eine gleioh wirksame Vor 
brennung und Heizung läßt sich bei runden, hohen Oefen, 
z. B. bei Tiegelschmelzschächten, erreichen. Man hat 
dann einen ringförmigen Verbrennungskanal mit tangen
tialer Zuführung des Gasgemisches anzuordnen, wie ihn 
Abb. 3 erkennen läßt. Das Mischgas tr itt durch dio Düse A 
in den Verbronnungskaual B, worauf dio Abgase durch 
den Schlitz C in den Tiegelschacht treten, den Tiegel D 
umspülen,' durch die Oeffnung E des Ueberdeekungs- 
•steines F  in den Raum S unter den Deckel H treten, 
um daun durch den runden 
schlitzförmigen Abzugschacht J  
in die Bodenkammer IC zu 
kommen, aus der sie durch 
Schlitze L im Untersatzrahmen 
M in das zur Esse führende 
Rohr N gelangen.

hervorragender Fachmänner durchgeführt 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 tr itt die Wirkung 
des neuen Verbrennungsverfahrens (des Mischungsreglers) 
bei Beleuchtungsanlagen zutage. Während man mit stünd
lich 0,0283 cbm Gas und einem guten Glühkörper höchstens 
22 Normalkerzen erzeugen kann1), lassen sich nach dem 
Verfahren von Jonides mit der dreifachen Gasmenge, 
also m it stündlich 0,0849 cbm, 130 bis 150 Kerzenstärkon 
erzielen, was einer mehr als doppelten Leistung entspricht.

Um die Bedeutung des Verfahrens im vollen Um
fange hervorzuheben, wird schließlich ausgerechnet, daß
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Brennstoff für die Gewichtseinheit verflüssigten Metalles 
erfordern als koksgefeuerte Kipptiegelöfen. Gute Kipp- 
tiegelöfen schmelzen 70 : 30 Bronze mit durchschnittlich 
15 % Koks. Abor auch der Koks ist wenig wirtschaftlich; 
man wird gut tun, ihn völlig beiseite zu lassen und durch 
Kohle bei unmittelbarer Verbrennung zu ersetzen. Hier
für kommen v«.r allem Kohlenstaub- 'und Gasfeuerungen 
als bestgeeignet in Frage.

K o h le n s ta u b  läßt sich ebenso leicht und bequem 
veibiennen wie irgend ein flüssiger Brennstoff, ist außer
ordentlich wirtschaftlich und schont gleicherweise die 
Ofenwände wie die Tiegel. Zum Schmelzen von Metall 
ist Kohlenstaub selbst den Gasfeuerungen entschieden 
vorzuziehen. Bei G asfeu e ru n g en  hat man zwischen 
Anlagen mit Gas aus städtischen Gaswerken und solchen, 
die sich ilir Gas selbst erzeugen, zu unterscheiden. Eigene 
Gaserzeugung ist vorzuziehen, da das dergestalt ge
wonnene ungewaschene Gas für die in Frage kommenden 
Zwecke durchaus ausreicht und nennenswert billiger ist 
als das für Leuehtzwccko gereinigte (gewaschene) Gas 
der städtischen Anstalten.

Per Vortragende versuchte, diese Ausführungen 
durch ein umfangreiches Zahlenmaterial und sehr ein
gehende Berechnungen zu beweisen, stieß aber damit 
schon in dor Versammlung und später in Fachzeitschriften 
auf sehr nachdrücklichen Widerspruch bedeutender 
Fachgenossen. So weist H a ro ld  H a r tle y  auf ver
schiedene unzutreffende Voraussetzungen Harveys und 
einige wesentliche Punkte hin, die bei seinen Nachweisen 
übergangen wurden. K o h le n s ta u b fe u e ru n g e n  haben 
freilich einen sehr günstigen Wirkungsgrad bezüglich 
Erzeugung nutzbarer Wärme, man dürfe aber nicht ver
gessen, daß sie nur bei so großen Anlagen nutzbringend 
wirken, wie sie im Metallgießereibetriebe im allgemeinen 
gar nicht in Frage kommen. Bei großen Anlagen, die ver
einzelt vielleicht in der Lage wären, solche Feuerungen 
einzurichten, ließen sich allerdings 15 bis 20 % Brennstoff 
sparen, dafür müßte aber eine lästige Verschmutzung 
aller Feuer- und Abzugkanäle in Kauf genommen und 
mit einer starken Verschlackung der dem Feuer unmittel
bar ausgesetzten Wände gerechnet werden, auf die die 
Asche geradezu als Flußmittel wirken würde. In ähnlicher 
Weise würde bei Tiegelöfen die Lebensdauer der Tiegel 
höclist ungünstig beeinflußt werden. Diese Uebelstände

dürften wirtschaftlich schwerer ins Gewicht fallen als 
der durch die Kohlenersparnis erzielte Vorteil. Auch 
die Behauptung Harveys, daß Kohlenstaubfeuerungen 
an und für sich eine höhere kalorimetrische Ausnutzung 
der ICoblo ermöglichten als sich durch Vergasung im 
Generator erreichen lasse, könne nicht so ohne weiteres 
hillgenommen werden. Es sei keineswegs erwiesen, daß 
die Verluste im Generator den Kosten der Zerkleinerung 
der Kohle auf den für Staubfeuerungen erforderlichen 
Feinheitsgrad gerade die Wage halten. Steht aber das 
nicht fest, so entbehren die Ausführungen Harveys der 
zuverlässigen Grundlage.

Bei dem Vergleiche der Wirtschaftlichkeit von 
Generatorgas und dem aus städtischen Betrieben ent
nommenen Retortengase ist dem Vortragenden oin 
ßeelmungsfehler unterlaufen, indem er seiner Aufstellung 
eine zu niedrige Ziffer des Ausbringens bei der Retorten
verkokung zugrunde legte. Außerdem ließ er dio ge
samten Nebenprodukte außer Berücksichtigung, wodurch 
sieh freilich das Bild ganz außerordentlich zuungunsten 
der städtischen Gasanstalten verschieben mußte.

Zu ähnlichen Schlüssen kommt H. M. T h o rn to n . 
Auch er weist, auf die Nichtberücksichtigung zahlreicher 
wesentlicher Haupt- und Nebenumstände hin und wider
spricht dann insbesondere der Behauptung vom geringen 
thermischen Wirkungsgrade des Flammofens. Bei ständig 
aussetzendem Betriebe solcher Oofen lassen sieh freilich 
keine sehr günstigen Wärmeausnützungsziffem erreichen; 
trotzdem wird man aber dem Flammofen einen verhältnis
mäßig holien thermischen Wirkungsgrad nicht absprechen 
können, und es bleibt im allgemeinen dio Tatsache be
stehen, daß weniger Wärme erforderlich ist, irgendein 
Metall durch unmittelbare Wärmeübertragung zu schmel
zen, als durch oin Verfahren, bei dem die Wärme erst 
durch mehr oder weniger starke Tiegelwände dringen 
muß. Damit soll aber nicht gesagt sein, daß die zurzeit 
betriebenen Flammöfen wirtschaftlicher arbeiten als 
einzelne in England zu hoher Vollendung entwickelte 
Ausführungsformen von Tiegelöfen1). 0. Irnsberger.

l ) Hier sind unzweifelhaft Kipptiegelöfen gemeint, 
bei denen der Tiegel stets im Schmelzschachte bleibt, 
so daß deren Betrieb gewissermaßen zum Dauerbetriebe 
w ird.

P a t e n t b e r i c h t .

Deutsche Patentanmeldungen1).
21. Mai 1918.

KJ. 7 b, Gr. 4, A 29 825. Ziehstein. Allgemeine Elek
tricitäts-Gesellschaft. Berlin.

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

Kl. 31 c, 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-Glühlampenfabrik, 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 
Schütz, Schloßstr. 19, und Kurt Spielmann, Schloßstr. 40, 
Düsseldorf.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
21. Mai 1918.

Kl. 7 b, Nr. 680 305. Expandierender Dorn zur Vor
schweißung zweier Rohrenden. Heinr. Ehrhardt, D ü s s e l 

dorf, Rcichsstr. 20.

')  Dio Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während-zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
l'.insprucherhebung im Patentamte zu B erlin  aus.

Kl. 12 e, Nr. 680 512. Vorrichtung für die Absehei
dung von Flugstaub aus Gasen. Jakob Pistor, Bochum, 
Feldsieperstr. 108.

Kl. 18 b, Nr. 680 430. Allseitig geschlossener Kühl
rahmen für Martinöfen und ähnliche Verwendungszwecke. 
Gebrüder Schuß, Siegen i. W.

Kl. 18 c, Nr. 680 389. Mundstück für Glüh-, Härtc- 
u. dgl. gewerbliche Oefen. Hugo Seidlcr, Berlin-Weißen- 
see. Lchderstr. 38.

Kl. 18 c, Nr. 680 390. Düse für Glüh-, Härte- u. dgl. 
gewerbliche Oofen. Hugo Seidler. Berlm-Weißensee, 
Lehderstr. 38.

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

Kl. 21 h, Nr. 680 208. Elektrischer Ofen m it Tiegel 
oder Wanne. Wilhelm Neumann, Berlin, Wiesenstr. ö.

Kl. 21h, Nr. 680 209. Elektrisch geheizter Ofen. 
Wilhelm Noumann, Berlin, Wiesenstr. 5.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 10 a, Nr. 302 091, vom 30. Januar 1917. Zusatz 

zu Nr. 301 099; vgl. St. u. E. 1918, 23. Mai, S. 472. Vor
richtung zum Löschen und, Verladen von Koks unter Be
nutzung eines Wasserbades zum Ablöschen.

Der Lösch- und Verladebehälter des Hauptpatentes 
ist nacheinander um mehrere Drehpunkte kippbar. Die 
Drehpunkte können sprungweise oder fortlaufend wechseln.
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Z e i t s c h r i f t e n s c h a u  N r .  5 . 1)

Allgemeiner Teil.
Geschichtliches.

Prof. G. Franke: D ie G esch ich te  d e r K g !  B e rg 
a k ad em ie  in  B e rlin  u n d  ih re  A n g lied e ru n g  an 
dio K g !  T ech n isc h e  H o ch sch u le . [Glückauf 1918.
20. April, S. 246/54.]

Paul GruSber: U eber G locken  und  e in ig e  h is to 
risch e  G locken  K ä rn ten s .*  [Oest. Wochenschr. f. d. 
öff. Baudienst 1918, 1. Jan., S. 2/6.]

Wirtschaftliches.
Dr. Wilh. A. Dyes: D e u tsc h la n d s  E is o u e rz v e r 

so rg u n g  vom  S ta n d p u n k t  do r W ir ts c h a f ts p o li t ik  
u n d  K rio g s la s to n d eo k u n g . [Chem.-Zg. 1918, 3. April. 
S. 161/3.]

Albrecht von Ihering: K o h le n n o t un d  S p a rw ir t-  
Bohaft.* [Thünen-Archiv 1918, !  Hoft, S. 97/128.] 

W. Gropp: E ls a ß -L o th r in g e n  u n d  d as S a a r 
becken  im fra n z ö s is c h e n  W ir ts c h a f ts p la n .*  [Glück
auf 1918, 6. April, S. 212/16.]

Dr. phi! Berta Meyer: L is ts  Id een  zum  d e u t 
schen  E isen b ah n w esen . [Arch. f. Eisenbahnwesen 
1918, April, S. 231/51.]

Rechtliches.
Dr. H. Racine: D as ong lisohe  G esetz  ü b e r d ie  

n io h to is o n h a lt ig e n  E rze  und  M eta lle . [St. u. E. 
1918, 4. April, S. 290/2.]

Dr. Friedrich Syrup: D as b e h ö rd lic h e  V erfah ren  
bei d e r  E r r ic h tu n g  in d u s tr ie l le r  A nlagen . [St. u. E. 
1918, 18. April, S. 329/35.]

Soziale Einrichtungen.
Unfallverhütung.

P. Max Grempe: D er F ilm  im  D ie n s te  dor U n 
fa l lv e rh ü tu n g . [Z. d. Baver. Rev.-V. 1918, 15. April. 
S. 52/4.]

Brennstoffe.
Torf.

Gaetano Castelli: D io tro c k e n e  D e s ti l la tio n  
des T orfs. [Rass. min. 1918, Febr., S. 29/30.] 

Steinkohle.
Dr. Friedrich Katzer: D ie fo ss ilen  K oh len  B o s

n ien s  un d  d e r  H erzegow ina .*  [Bergb. u. H. 1918.
1. Febr., S. 41/7.]

Dr. E rnst Jüngst: D io E n tw ic k lu n g  von  H o l
lan d s  S te in k o h le n b e rg b a u .*  [Glückauf 1918, 20. April, 
S. 254/5; 27. April, S. 268/71.]

Bruno Simmersbach: D ie E rg e b n is se  dor n eu eren  
T ie fb o h ru n g e n  im S te in k o h lo n fo ld e  von K en t 
und  d ie  geo lo g isch e  S te llu n g  d e r  d o r t ig e n  K ohle.* 
[Z. f. pr. Goo! 1918, Febr.. S. 29/32.]

C. F. Wang: K o h len - und  E is e n e rz la g e r s tä t te n  
in  C hina. [Ir. Tr. Rev. 1918, 14. Febr., S. 433/5.]

Offermann: D ie B re n n s to ffe  A rg e n tin ie n s . [Bor. 
über Handel u. Ind. 1918, 4. März, S. 165/88.] 

Kokereibetrieb.
F. Winmill: D ie D e s ti l la t io n  g o rin g w e r tig o r  

K oh len  hei n ie d r ig e r  T e m p o ra tu r. [J . S. Chem. Ind.
1917, 31. Aug., S. 912/5.]

Erdöl.
Heinrich Walter: D ie E rd ö lg ew in n u n g  in

D e u tsc h la n d . [Zcitschr. d. int. V. d. Bohring. u. Techn.
1918, 15. April, S. 36/7.]
<*> Dr. A. Pfaff: D ie E n tw ic k lu n g  d e r  E r d ö l - I n 
d u s t r ie  G a liz ien s  in d e r  Z e it vom  M ai 1915 bis 
O k to b e r 1917* [Bergb. u. H. 1918, 1. Febr., S. 37/41.]

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

Ch. Paul Engel: D ie O e lin d u s tr ie  in den V e r
e in ig te n  S ta a te n . [Weltwirtschaft 1918, April, S. 78/80.

Naturgas.
E rd g as  in E n g lan d . [Zeitsohr. des int. V. d. Bohr- 

ingenieure u. Techn. 1918, 15. April, S. 37/8.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze.

P. Kruseh: D ie L e b e n sd a u e r  u n se re r  E is e n e rz 
la g e r s tä t te n  u n d  d ie  V erso rg u n g  D e u tsc h la n d s  
m it E ise n -  und  M an g an erzen  n ach  dem  K riege . 
[Z. f. pr. Geo! 1918, Jan., S. 11/5; Febr., S. 19/23.]

Dr. P. Kruseh: D ie E ise n e rz v o rk o m m e n  d e r 
u n te rn  K re id e  im W esten  des B eckens von 
M ü n s te r un d  ih re  A u sb e u tu n g s m ö g lic h k e it im 
V erg le ich  m it den  p o ln isch en  L a g e r s tä t te n  des 
m itt le r e n  D oggers.*  [Glückauf 1918, 27. April. 
S. 261/8.]

G. Buetz: D ie E rzv o rk o m m en  L u x em b u rg s . 
[Z. f. pr. Geo! 1918, Jan ., S. 15/7.]

K arl Hager: W ie k ö n n en  u n se re  d e u ts c h e n  
E is e n e rz v o r rä te  g e sc h o n t w erd en ?  [Dt. Bau-Zg. 
1918, 3. April, S. 117/20; 6. April, S. 124; 10. April, 
S. 125/6.]

Manganerze.
Rudolf Hundt: M anganerze  im E rzg eb irg e .

[Met. u. Erz 1918, 22. März, S. 94/5.]
Hugo Klein: M an g an erze  in R u ß la n d . [St. u. E. 

1918, 4. April, S. 288/9.]
M an g an erze  in e in ig en  w e s tlic h e n  B ez irk en  

d e r  V e re in ig te n  S ta a te n . [Ir. Tr. Rev. 1918, 31. Jan ., 
S. 329.]

Feuerfestes Material.
H. Le Chatelier und B. Bogit-ch: D ie H e rs te llu n g  

d e r  S il ik a s te in e . (Compt.rend. 1917, 26. Nov., S .742/8.)
Philippon: D ie H e rs te llu n g  d e r S il ik a s te in e

(Compt. rend. 1917, 17. Dez., S. 1002/5.)

Schlacken.
V. R odt: Q u e llu n g se rsc h e in u n g e n  d e r  K ie s e l

sä u re  und  des P o r tla n d z e m e n tc s . Nicht gebundene 
Kieselsäure (z. B. Quarzit) zeigt in Kalkwasser nur ein 
schwaches Quellungsvermögen; die gebundene Kiesel
säure gewisser Silikate dagegen vermag unter gewissen 
Bedingungen auf ein mehrhundertfaches Volumen des 
angewandten Körpers zu quellen. Das Quellen beruht 
auf einer Wasseraufnahme. Die Portlandzemente erleiden 
bei Behandlung mit größeren Wassermengen eine hydro
lytische Spaltung ihrer Kalziumsilikatc, indem Kalk in 
Ixisung geht und die abgespaltene Kieselsäure in dem ge
bildeten Kalkwasser, wenn dieses eine bestimmte Kon
zentration erreicht, durch Wasseraufnahme auf ein großes 
Volumen aufquillt. [Chem.-Zg. 191S, 10. April. S. 173/5

Werksbeschreibungen.
N e u z e itlic h e  am erik an isch e  K a n o n e n w e rk 

s ta t t .*  [Ir. Tr. Rev. 191S, 7. Febr., S. 368/72.]

Feuerungen.
Allgemeines.

Fritz Hoffmann: D er fe u e ru n g s te c lin is c h e  W ert 
d e r  E le m e n ta ra n a ly s e  von K ohlen .*  [Braunkohle 
1918, 12. April. S. 11/5.]

Gaserzeuger.’
H. Strache: D ie V erg asu n g  d e r  K o h le  u n te r  

G ew innung  d e r  N e b en p ro d u k te .*  [Mont. Rundsch. 
1918, 1. April, S. 160/4.]

C. Sutor: S ig n a lv o r r ic h tu n g  bei G cncrafcor-
b e tr ie b  fü r  M artin ö fen .*  [Feuerungstechnik 1918, 
15. März, S. 122/3.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen sieh: Seile' OS bis 100.
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Dampfkesselfeuerungen.
Pradol: N oue P a te n te  au f dem  G eb ie te  der 

D arap fk esse lfeu e ru n g .*  [Z. f. Dampfk. u. M. 1918,
12. April, S. 114/6; 19. April, S. 123/6.]

H. Warsohafski: D er e le k tr is c h  b e h e iz te  D am p f
kessel.* [AEG Mitteilungen 1918, April, S. 46/8.]

D a q u a -U n to rw in d feu e ru n g .*  [Rauch u. St. 
1918, März, S. 54/5.]

Pradel: N e u e n in g e n  an F eu e ru n g g äu lag en  fü r 
fe s te  B ren n sto ffe .*  (Vierteljahresbericht,) Schmiede
eiserner Gliederkessel nach W. L ange. Heizkessel nach 
J. L ange aus Guß- und Schmiedeisen. Herdrast, ver
stellbar mit seitlichem Luftabschluß. Zugregler nach 
K aesb o h re r. Wandorrost nach J. W ild t. Kokswander
rost nach E. B illig . Treppenrost nach A. H off m ann. 
[Feuerungstechnik 1918. 1. Mai. S. 141/4.]

Rauchlragt.
0 . Binder: U eber R a u c h v e rb re n n u n g . [Rauch 

u. St. 1918, März, S. 53/4.]
Oefen.

A. D. Williams: D ie W irk u n g  d e r F lam m e in 
Oefen.* [Ir. Tr. Rev. 1918, 20. Dez., S. 1319/23.]

K. Hilse: W echse lw eiser B e tr ie b  zw eier e le k 
tr is c h  b e h e iz te r  S a lz b a d h ä r te ö fe n  von  einem  
gem einsam en  T ra n s fo rm a to r  aus.* [AEG Mit
teilungen 1918, April, S. 42/6.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Kraftwerke.

N e u z e it lic h e s  H ü tte n -K ra f tw e rk .*  Unter 
diesem viel versprechenden Titel erfolgt eine Beschrei
bung der Kraftwcrksanlage der Corrigan, McKinney 
and Co., Clevoland, die für unsere Anschauungen nichts 
Vorbildliches enthält. Die Anwendung von Dampfkolben
gebläsen für 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: D io B ed e u tu n g  d e r  e le k tr isc h e n  
T r ie b k r a f t  in  K ra ftw e rk en .*  [Z. f. Dampfk. u. M. 
1918, 8. März, S. 73/5; 15. Marz, S. 84/5; 29. März, S. 97/8.]

M. Lintz: D ie V erw endung  d e r E le k t r i z i t ä t  in 
dor G ro ß in d u s trie .*  [Schiffbau 1918, 10. April,
S. 250/4; 24. April, S. 279/84.]

Abwärmeverwertung.
K. Heilmann: D ie A u sn u tzu n g  d e r  A bw ärm e, 

in sb e so n d e re  bei W ärm ek ra ftm asch in en .*  [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: A b d a m p fv e rw e rtu n g  m it 
W ärm espeiohorn .*  [Z. d. Bayer. Rov.-V. 1918, 15. Mai, 
S. 68/9.]

A u sn u tzu n g  d e r A bw ärm e.* [Z. d. V. d. I. 1918,
13. April, S. 208/9.]

Vorwärmer.
Fr. Verchau: D ie B erech n u n g  von D am p fü b er- 

h itz e r  und  V orw ärm er.* [Feuerungstechnik 1918, 
15. März, S. 117/20.]

Arbeitsmaschinen.
Kreiselpumpen.

Dr. Milan Vidmar: U eber d ie  E ig e n tü m lic h k e it 
d e r  K re ise lpum pe .*  [Z. f. Turb. 1918, 20. April, 
S. 101/3; 30. April, S. 111/3.]

Gebläse.
O. Nerger: D a m p fs tra h lg e b lä s e  o d e r U n te r- 

w in d V en tila to r . [Feuerungstechnik 1918, 15. April,
S. 133/6.]

Werkstattkrane.
Bruno Müller: E le k tr is c h  b e tr ie b e n e r  f a h r 

b a re r  G re ife rd ro h k ran .*  [Z. d. V. d. I. 1918. 30. März. 
S. 164/5.]

Transportvorrichtungen.
N e u z e it lic h e  K esse lb ek o h lan lag e .*  [Z. d. V. 

d. I. 1918, 23. März, S. 162A]

Werkseinrichtungen.
H. Hermanns: U eb er W agen u n d  P fa n n e n  fü r  

E isen , S ta h l u n d  Sch lacken .*  [Z. f. Dampfk. u. M. 
1918, 26. April, S. 129/33.]

Schornsteine.
Dr. Thaler: D ie B erech n u n g  von  F a b r ik sc h o rn -  

ste inen .*  [Feuerungstechnik 1918, 1. April, S. 126/8.]
Roheisenerzeugung.

Hochofenanlagen.
E in  n eu er H ochofen.*  Beschreibung einer kürz

lich errichteten amerikanischen Hochofenanlage. Er
örterung eines neuen Verfahrens zur Giehtgasreinigung. 
[Ir. Tr. Rev. 1918, 14. Febr., S. 429/32.]

Max Weidler: D er U m bau des H ocho fonw erkes 
E is e n h ü t te  I  d e r  G u te h o ffn u n g s h ü tte  zu O b e r
h au sen , R hld .*  [St. u. E. 1918, 4. April, S. 281/8;
11. April. S. 308/15.]

Hochofenbetrieb.
Fr. Lange: U eb er den  K o k sv o rb ra u e h  im H o ch 

ofen.* [St. u. E. 1918, 11. April, S. 305/8.]
Gebläsewind.

D ie I s o la t io n  von W in d e rh itz e rn .*  Betrach
tungen über dio Wärmeisolierung von Cowperapparaten. 
[ J. Ind. Eng. Chom. 1916, April, S. 375.]

T. M. Hunter: E in ig es  ü b e r die C o w p e rb eh e i
zung. [Ir. Coal Tr. Rov. 1918, 8. Febr., S. 148. — Vgl. 
St.. u. E. 1918, 18. April, S. 342.]

Sonstiges.
. E. C. Buck: Dio H e rs te llu n g  von  F e rro m an g an . 

Ausführliche Zusammenstellung der dio Herstellung von 
Ferromangan behandelnden Literatur. [Met. Chem. Eng.
1917, 1. Dez., S. 638/42.]

Gießerei.
Allgemeines.

A ufgaben  d e r A n s ta l t  fü r  E isen fo rso h u n g  
au f dem G eb ie te  d e r  E isen - un d  S ta h lg ie ß e re i. 
[Gießerei 1918, 7. April, S. 53/7.]

E. Schütz: D ie M a te r ia lie n  d e r G ießere i. [Z. 
Gießereiprax. 1918, 30. März, 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: G ru n d lag en  d e rN o rm a lis io ru n g  in 
G ie ß e re ib e tr ie b e n . [Gieß.-Zg. 1918, 1. April, S. 97/100.]

F. Bock: N o rm a lis ie ru n g  von  G io ß ere ip ro - 
d u k te n  und  d ie  N o rm a lis io ru n g sa rb e ite n  des 
V ereins d e u ts c h e r  G ieß o ro ifao h leu te . [Gieß.-Zg.
1918, 15. April. S. 113/9.]

Carl Irresberger: A n o rd n u n g  un d  V erto ilu n g  der 
o lek triso h en  B e leu ch tu n g  in G ieß e re ih a llen ,*  
[Gieß.-Zg. 1918. 15. April, S. 121/3.]

Anlage und Betrieb.
Robert E. Newcomb: B esch re ib u n g  e in e r neu en  

G ieß ere i zu r  H e rs te llu n g  vo n  S p ez ia lg u ß stü ck en .*  
Beschreibung der Einrichtung und des Betriebes de; 
neuen Gießerei der Lunkenheimcr Company, in der Stück 
aus Grauguß, schmiedbarem Guß und Halbstahl her- 
gestellt werden. [Foundry 1917, Dez., S. 527/30.]

T ra n s p o r to in r ic h tu n g e n  in  G ießere ien .*  Be
schreibung dor in Gießereien zur Anwendung kommenden 
Transporteinrichtungen; Erörterung der Art ihrer Ver- 
wendung. [Foundry 1917, Doz., S. 535/44.]

D ie neue  G ießoro i d e r  H o o sio r I ro n  W orks 
in K okom o, Ind .*  Grundriß und Beschreibung einer 
nach jüngsten Grundsätzen eingerichteten Gießerei für 
50 t  Tageserzeugung von Automobil- und Werkzeugguß. 
[Foundry 1918, März, S. 97/9; Ir. Tr. Rev. 1 9 1 8 ,

21. März, S. 721/3.]
Aus dem  B e tr ie b e  e in e r g ro ß en  a m e r ik a n i

schen  R ohrg ioßere i.*  Mustergültige Sandbefördcrungs- 
und -aufbercitungsanlage — Neues Lohnsystem — Weit
gehende xVrbeiterwohlfahrtseinrichtungen — Einige Ein
zelheiten aus der Praxis der Fassonrohrfonnerei — 
Pläne, Schaubilder. [Foundry 1918, März, S. 115/27.j

Zeitschrijtenverzeiehnis nebst A b lü  ; ungen siehe Seite 98 bis 100.
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B esch re ib u n g  e ines ö lg e fe u o rte n  Ofens.* Nä- . 
heres Eingehen auf die Bauart und die Betriebsweise 
eines ölgefeuerten Ofens, der zur Erzeugung von schmied
barem Guß dient. [Foundry 1917, Nov., S. 503/4.]

E. Ronccray: U eber d ie  H e rs te llu n g  von  H a lb - 
s ta h lg ra n a to n  in F ra n k re ic h . .[Foundry 1918, Mürz,
S. 93/6.]

E in r ic h tu n g  zum  W iegen von flü ss ig em  M e
tall.*  [Foundry 1917, Jan.. S. 20. — Vgl. St. u. E. 1918. 
25, April, S. 361/2.]

Modelle.
Joseph Hornor: M odell un d  K c rn b ü c h se  fü r 

oin G a sm asch in en -G ru n d g o sto ll.*  Eingehende Be
schreibung der Ausführung unter voller Berücksichtigung 
sowohl dor Formbedürfnisso wio der größten'W irtschaft
lichkeit vom Standpunkte des Modelltischlers aus. Zahl
reiche Abbildungen und Schnitte. [Foundry 1918, Marz,
S. 100/3.]

Formerei.
R.' Carreek: G e g e n ü b e rs te llu n g  d e r H an d - und  

M asch in en fo rm ero i. [Foundry 1917. Juli, S. 286/8.] 
U eber d as F orm on  von  A u to m o b ilg u ß s tü c k o n . 

[Foundry 1917, Nov., S. 469/75.]
U ebor d ie  H e rs te llu n g  von K ö rn en  fü r A u to - 

m o b ilg u ß stü ck o .*  [Foundry 1917, Juli, S. 255/60.] 
D ie G rü n k e rn -F o rm p la tte .*  [Z. Gießoreiprax.

1917, 4. Aug.. S. 441/3. — Vgl. St. u. E. 1918. 25. April,
S. 360/1.]

Schmelzen.
P. K. Nielsen: Z u sa tz  von  S ta h la b fä l le n  im 

K uppo lo fon . [Gieß.-Zg. 1918, 15. April, S. 119/21.] 
K le in k o n v o r te ro x p lo s io n . Ergänzende Ausfüh

rungen zu den früheren Veröffentlichungen übor diesen 
Gegenstand. [Gießeroi 1918, 7. April, S. 57/8. — Vgl.
St. u. E. 1918, 28. März, S. 275.]

Gießen.
E in e  d e u ts c h e  M asselg ießm asch ine .*  Beschrei

bung einer von der Demag hergestellten Masselgieß
maschine, gekennzeichnet durch zwei nebeneinander an
geordnete Drehtische, an deren äußerem Umfang die Guß
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. März, S. 41/2.] 

V erm eidung  von  h a r te m  Guß. [Z. Gießereiprax.
1918, 30. Marz, S. 151.]

B e rech n u n g  des B o sch w eru n g sg ew ich ts  fü r 
G ußform on. [Z. Gießereiprax. 1918, 30. März, S. 151/2.]

H. Hermanns: G ießen m it S p ä n e b r ik e tts .
[Gießerei 191S, 7. März, S. 43.]

William J. Kihn: U eb er das G ießen  von g roßen  
G u ß s tü ck en  b is zum  G ew ich t von  5 bis 6 t.* 
[Foundry 1917, Nov., S. 491/3.]

Grauguß.
Rodolfo Namias: U ebor dio P o ro s i tä t  von  G ra 

n a te n g u ß s tü c k e n . Verfasser sieht als Ursache der 
Porosität eine zu hoho Strcngflüssigkoit dor Schlacke an, 
die durch Zusatz von CaO an Stelle von CaCOs im Ofen 
behobon werden kann. [Moniteur scient. 1917, 18. Okt..
S. 217.]

Sonderguß.
D ie H e rs te llu n g  von  G ra n a te n  aus s c h m ie d 

barem  Guß.* Beschreibung einer in drei Monaten er
richteten Anlage zur Erzeugung von Granaten aus 
schmiedbarem Guß. Die tägliche Produktion beläuft sich 
auf 25 000 Granaten. [Ir. Tr. Rev. 1918, 21. Febr.,
S. 477/86.]

Charles W. Pack: D ie E n tw ic k lu n g  des S ch a len - 
(P roß-) Gusses.* (Forts.) [Foundry 1917. Juli. S. 265/9.
— Vgl. St. u. E. 1917, 25. Okt., S. 985.]

T em p ertö p fe . [Z. Gießereiprax. 1918, 6. April.
S. 164.J

F e u e r -u n d  s ä u re b e s tä n d ig e r  G uß. [Z. Gießerei
prax. 1918, 23. März, S. 136.]

Henry F. Pope: S c h m ie d b a re r  G uß und  dessen  
A nw endung . Fonndrv 1917, Nov., S. 505.] 

Stahlformguß.
B. Osann: S ta h lfo rm g u ß  aus dem M artino fen .*  

[Gieß.-Zg. 1918, 1. März, S. 65/70; 15. März, S. 81/4;
1. April, S. 100/4.]

S ta h lg u ß  in ]K a lifo rn ien .*  Nachrichten von dor 
Columbia Steel Co. — Ueberwindung besonderer Schwie
rigkeiten — Absatzgebiet — Beschreibung der Schmelz- 
anlage — Besondere Prüfmaschinen. [Foundrv 1918. 
März, S. 129/33.]

Hellmund: B e tr io b se rfa h ru n g o n  in d e r  K le in 
bessem erei. [Gießeroi 1918, 22. April, S. 61/3.]

K le in b o s se m e rb o tr ie b . Allgemeine Bemerkungen 
übor den Betrieb mit Kleinbessemerbirnen. [Z. Gießerei
prax. 1918, 4. Mai, S. 213/4.]

Metallguß.
Dwight D. Miller: E le k tr is c h e s  Schm olzen  von 

M eta llen . Erörterung der thermischen Verhältnisse. — 
Gießereifehlcr — Verhütung von Metallverlusten — Ver
meidung von Verdampfungen — Der Lichtbogenofen — 
Der Widerstandsofen — Der Reinigungsofen — Die in 
der Praxis tatsächlich verwendeten Oefen — Schmelzen 
von Blei- und von Zinkbronze. [Foundry 1918. März, 
S. 110/4.]

Robert J. Anderson: Aus d e r  P ra x is  des Schm el- 
zens u n d  G ießens von  A lum in ium . Der Garschaum 
beim Aluminiumschmelzen — Wirkung des Schmelzens 
auf die Güte des Aluminiums — Zusatz von Spänen beim 
Schmelzen — Gase in Gußstücken — Wirkung von Des- 
oxydationsmittoln. (Fortsetzung folgt.) Foundry 1918, 
März, S. 104/6.]

U eber ja p a n isc h e n  B ronzoguß. Guß in ver
lorener Form. Herstellung von Kern und Mantel. Zu
sammensetzung der Legierungen, Schleifen. Lohnverhält
nisse. [Das Metall 1918. 25. April, S. 99/101.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.
Elektrostahlerzeugung.

E in  n eu er E le k tro s ta h lo fe n .*  Bauart von 
B o o th -H a ll , wio sie bei der Midland Electric Steel Co.. 
Terrc Haute. Ind.. im Betriebe ist. Der Ofen von 3 bis 
5 t  Fassung, der m it Schrott beschickt wird, arbeitet 
nach Art des Koller-Ofens m it 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: D er E l e k t r o s t a h l o f e n  von 
G re a v e s-E tc h e lls .*  [Ir. Coal Tr. Rev. 1917. 6. Juli, 
S. 7. Vgl. St, u. E. 1918, 11. April, S. 315.]

E n tw ic k lu n g  d e r  E le k tro s ta h le rz e u g u n g  in 
den V e re in ig te n  S ta a te n . [St. u. E. 1918, 4. April, 
S. 293/4.]

Mischer.
R u n d m isc h e r  fü r  1400 t  In h a l t.*  [St. u. E. 

1918, 11. April, S. 316.]
Verarbeitung des schmiedbaren Elsens.

Walzen.
E. Cotel: Z u r B estim m u n g  d e r  W a lz a rb e it .  

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

N eb en sch lu ß -U m  k eh r-W alzw erk sm o to r.*  Für 
amerikanische Verhältnisse wird als einzigartig hervor
gehoben, daß der von einem Jlgnersatz gespeiste Walz
motor als reiner Nebenschlußmotor nur m it Kompensa
tionswicklung ausgeführt ist. Größtes Drehmoment hei 
40 Umdr. rd. 150 000 mkg. Umsteuerung von 120 Umdr. 
vorwärts auf 120 Umdr. rückwärts in 5 '/■, sek. Umsteue
rung bei 50 Umdr. in 2 sek. [Ir. Tr. Rev. 1918. 31. Jan .,
S .  317/S.]

Elektriscües Schweißen.
Schapira: N euere  M asch inen  und  E in r ic h tu n 

gen  fü r d ie  e le k tr is c h e  Schw eißung .*  [Werkz.-M. 
1918, 28. Febr., S. 74/7-, lö. März, S. 95/100.]
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Autogenes Sehweißen.
C. F. Keel: D ie au to g o n o  S chw eißung  im E ison - 

bah n g le isobau .*  [Autog. Metallb. 1918, März, 
S. 32/41; April, S. 53/6.]

Eisenbahnmaterial.
G. Maas: E in  B e itra g  zu r V erb esse ru n g  des 

E ise n b a h n o b o rb a u s .*  [Glaser 191S, 15. April, S. 88/90.] 
Rostschutz.

W. Kasperowicz: Z ur C hem ie u n d  P ra x is  dos 
S choopschon  M c ta llsp ritz v o rfa k ro n s .*  Die Ver
hältnisse in dem Elammenstrahle des Apparates für das 
Schoopscho Metallspritzvorfahren worden nähor beschrie
ben und mehrere praktische Arbeitsweisen erwähnt, mit 
Hilfe deren man das Spritzverfahren, die chemische Nach
behandlung der gespritzten Schichten, die Herstellung 
von Innenlegierungen und anderes ausüben kann. [Z. f. 
Elektroch. 1918, 1. Febr., S. 45/8.]

Eigenschaften des Eisens.
Rosten.

U ebo r R o s ts c h u tz . Entstehung des Eisenrostes. 
Rostbildungscrkliirungcn, Hauptangriffsträger. Emaille- 
Überzüge und Schutzschichten. Praxis der Anstrich- 
teclmik. [Centralbl. d. II. u. W. 1918, Heft 6, S. 89/90.]

Metalle und Legierungen.
Metalle.

Zay Jeffries: E in f lu ß  g ro ß en  h y d ro s ta tis c h e n  
D ru ck es  au f d ie  p h y s ik a lis c h e n  E ig e n sc h a f te n  
d e r  M eta lle . [Engineer 1917, 28. Sept., S. 275; Engi
neering 1917. 6. Okt., S. 357. — Vgl. St. u. E. 1918, 
25. April, S. 362/3.]

Eger: N euere  F o rsc h u n g e n  ü b e r  d ie  m a g n e t i
schen  E ig e n sc h a f te n  d e r M eta llo  u n d  L egio- 
rungon . Sammelreferat über Meßmethoden, magneti
sche Eigenschaften der Elemente und binäro Legierungen. 
[Int. Z. f. Metallogr. 1918, April, S. 115/52.]

S chm olzen  von  M isch- und  E rsa tz -M e ta lle n . 
Zusammenstellung der Zusammensetzung und Eigen
schaften der bekanntesten Kupfermisclumgen und Zinn- 
Blei-Mischungen. [Centralbl. d. II. u. W. 1918, Nr. 8,
5 . 1 2 5 /7 . ]

W. Gürtler: W as k ö n n en  w ir vom  A lu m in iu m  
e rw a rte n ?  Schmelzpunkt und Leitfähigkeit läßt sieh 
nicht erhöhen; Angreifbarkeit durch Luft und Feuchtig
keit läßt sich durch Zusatz anderor Metalle verbessern, 
ebenso Festigkeit und Härte. Besprechung der Wirkung 
von Zink, Magnesium, Zinn, Mangan, Eisen, Nickel, 
Kobalt, Kupfer. [Gieß.-Zg. 1918, 1. Mai, S. 129/31.] 

Legierungen.
31. v. Schwarz: U eber G o h a lts e rm itt lu n g e n  

b in ä re r  M e ta lle g ie ru n g e n  au f G ru n d  vo n  D ic h to 
b estim m ungen .*  [Bayer. Ind.- u. Gew.-Bl. 1918,
6. April, S. 61/3.]

Sonderstähle.
D er S h e ff ie ld o r W o lfra m -S c h n e lls ta h l. Ge

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

Betriebsüberwachung.
Temperaturmessung.

K. Hensky: U eber d ie  A b n a h m e p rü fu n g  von  
W ä rm e sc h u tz a n la g e n  d u rc h  M essungen  d e r  O bor- 
f lä o h o n te m p e ra tu re n .*  Beschreibung eines einfachen 
und genaue Angaben gebenden Pyrometers zur Messung 
von Temperaturen auf metallischen Oberflächen (Dampf
kesseln, Rohrleitungen usw.). [Gesundheits-Ingenieur 
1918, 9. März, S. 89/100.]

Betriebstechnische Untersuchungen.
F. Moser: A p p a ra to  z u r  B e tr ie b sk o n tro lle .*  

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

Vermehren: K u rze  B em erkung  ü b e r  M inera l- 
achm ierö le .*  [Z. f. Dampfk. u. M. 1918, 12. April,
S. 116/7.]

Dr. Hilliger: U n te rs u c h u n g  zu r F ra g e  d e r
D am p fm asc liin o n sch m ie ru n g .*  [Z. d. V. d. I. 1918,
6. April, S. 173/7; 13. April, S. 200/5; 20. April, S. 218/23.]

Mechanische Materialprüfung.
Prüfungsanstalten.

K ö n ig lich e s  M a te r ia lp rü fu n g s a m t zu  B e rlin -  
L ic h te rfe ld o . Jahresbericht 1916. [Mitt. Materialpr.- 
Amt 1917, H eft 4/5, S. 167/94.]

Härteprüfung.
31. Felix Robin: H ä r te b e s tim m u n g  m it  H ilfo  

e in e r  k re is fö rm ig e n  Schneide.*  [Bull. S. d ’Enc. 
1917, März/April, S. 233/9. — Vgl. St. u. E. 1918, 4. April, 
S. 294/5.]

Dampfkesselmaterial.
Dr. E. B. Wolff: D as V ersagen  von Ivessol- 

b lech e n  im B e tr ie b  u n d  U n te rs u c h u n g  d e r  
in  N ie tv e rb in d u n g e n  a u f t re te n d o n  Z u g b e a n 
sp ru ch u n g en .*  [Engineering 1917, 28. Sept., 326/30. — 
Vgl. St. u .E . 1918, 11. April, S. 317/21.]

Metallographie.
Allgemeines.

G. Borolius: U eb er th e rm o e le k tr is c h e  E r 
sch e in u n g en  a ls  3 I i t te l  zu r  A n a ly se  d e r  m e ta l l i 
sch en  3 Iis c h k r is ta l lo  u n d  ü b e r  den  U rsp ru n g  d e r  
T h e rm o e le k tr iz i tä t .  [Ann. d. Physik 1917, Nr. 16, 
Bd. 53, S. 615/28.]

P. Dejean: U ebo r dio E in te ilu n g  von  N ic k e l
und  3 Ian g an s täh len .*  [Compt. rend. 1917, 3. Sept., 
S. 334/7.]

II. Le Chatelier und E. L. Dupuy: U eb e r d io  
H e te ro g e n i tä t  vo n  S täh len .*  [Compt. rend. 1917, 
10. Sept., S. 349/52.]

Prüfverfahren.
Dr. P. Ludowig: D ie D u rc h le u c h tu n g  von  3Ie- 

ta l lg u ß s tü c k e n  m it  R ö n tg e n s tra h le n .*  Kurze 
Beschreibung der Verfahren zur Durchleuchtung von 3Ie- 
tallgußstücken m it Hilfe von Röntgenstrahlon unter 
Angabe der Prinzipien der Ionen- und Elektronenröhren. 
Zum Schluß kurzes Eingehen auf das Verfahren von 
Fürstenau. [Umschau 1917, 1. Dez., S. 861/4.]

O. Bauer: N a c h p rü fu n g  e ines neu en  A o tz- 
m it te ls  zum  N achw eis von  P h o sp h o ra n ro ic h e -  
ru n g o n  in  E isen  un d  S tah l.*  Nachprüfung 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, 
daß sich das Obcrhoffersclio Aotzmittel allem Anschein 
nach gut zur Erkennung von Phosphorseigorungcn in 
kohlenstoffroicheren 3Ietallen, bei denon dio Aotzung m it 
Kupfer-Ammonium-Chlorid versagt, eignet. Für kohlen
stoffärmere 3Ietalle is t dio Aetzung m it Kupfer-Am- 
monium-Chlorid vorzuziehen. [Mitt. 31aterialpr.-Amt
1917, Heft 4/5, S. 204/6.]

O. Bauer: U n te rs u c h u n g  e in e r  g e ris se n e n
S ch if fsk e sso lp la tte .*  [Mitt. Materialpr. - Amt 1917, 
Heft 4/5, S. 194/203; St. u. E. 1918, 23. 31ai, S. 457/63.]

O. W. Ellis: V erg le ich ssch irm  fü r  31essing. 
[Engineering 1917, 21. Sept., S. 299. — Vgl. St. u. E.
1918, 25. April, S. 363.]

Physikalisch-thermisches Verhalten.
Gumlicli: U eber d ie  A b h ä n g ig k e it d e r  m a g n e 

t isc h e n  E ig e n sc h a f te n , des sp e z if is c h e n  W id e r 
s ta n d e s  u n d  d e r  D ic h te  d e r  E ise n le g ie ru n g e n  
von  d e r  ch em isch en  Z u sam m en se tzu n g  u n d  d e r  
th e rm isc h e n  B eh an d lu n g . Vortrag vor der 24. H aupt- 
Versammlung der Deutschen Bunsengesellschaft über dio 
in der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt ausgeführ
ten Versuche, die den Zweck hatten, die magnetischen 
Eigenschaften des 3Iaterials für Transformatoren und 
Dynamomaschinen zu verbessern. [Chem.-Zg. 1918,
24. April, S. 200/1.]
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Edw. D. Campbell und William C. Dowd: E in f lu ß  
d e r  W ä rm e b e h a n d lu n g  au f d ie  e le k tr is c h e  und  
th e rm is c h e  L e it f ä h ig k e i t  un d  das th e rm o e le k 
tr is c h e  P o te n t ia l  o in ig er S tiih lo . [Ir. Coal Tr. Rev. 
1917, 21. Sept., S. 317/8. — Vgl. St. u. E. 1918, 11. April, 
S. 321/2.]

Dr. E. Eger: N eu ere  F o rsc h u n g e n  ü b e r  d ie  
m a g n e tis c h e n  E ig e n sc h a f te n  d e r  M e ta lle  und  
L eg ie ru n g en . [Int. Z. f. Metallogr. 191S, April, 
S. i 15/52.]

P. Chevcnard: U eb er d as  H ä r te n  von  K o h len - 
s to f fs tä h le n . [Compt. rend. 1917. 9. Juli, S. 59/02.]

H. Le Chatclier: U eber d a s  H ä r te n  von  S tah l. 
[Compt. rend. 1917. 30. Juli, S. 172/4.]

Wawrziniok: In n e re  V orgänge  im S ta h l bei 
W ärm eb eh an d lu n g . (Fortsetzung.) Korngröße, Ab
kühlungskurve. Gefüge. Glüh- und Härtungstheorie. 
[Das Metall 1918, 25. März, S. 58/62; 25. April, S. 101/4.]

H. C. II. Carpenter und L. Tavemer: A ü sg lü h - 
vo rsu ch o  k a ltg e w a lz te n  A lum in ium s. [Engineering
1917. 21. Sept., S. 312. — Vgl. St. u. E. 1918, 25. April, 
S. 362.]

Aufbau.
S. Rabdan: D io m it  dem A u sg lü h en  von  B ronze  

(88%  Cu, 10%  Sn, 2 %  Zn) v e rb u n d e n e n  G efüge- 
ä n d e ru n g o n . [J. Ind. Eng. Chem. 1916, Febr., S. 109/14.]

Dr. Friedrich Körber: D ie E n ts te h u n g  der
K r i s ta l l s t r u k tu r  bei den  M otallon . Vortrag im 
Ruhr-Bczirksverein deutscher Ingenieure. Schmelzen 
und Kristallisieren. Spontanes Kristallisationsvermögen. 
Unterkühlungsfähigkeit. Abkühlungsgeschwindigkeit und 
Korngröße. Korngrößenänderung im erstarrten Metall. 
[Technische Mitteilungen und Nachrichten 1918, 9. -Mär/,, 
S. 83/4.]

A. Portevin: U eb er M an g an s täh le .*  [Compt. 
rend. 1917, 9. Juli, S. 62/5.]

P. Dejean: M a r te n s i t,  T ro o s t i t ,  S o rb it. Be
griffsbestimmung der drei vorgenannten Komponenten 
in Anlehnung an Le Chatclier; graphische Zusammen
fassung der Ergebnisse der früheren Arbeiten des Ver
fassers. [Compt. rend. 1917, 1. Okt., S. 429/31.]

F. Giolitti: U eb er p r im ä re  K ris ta ll is a tio n .*  
[Mot. Ital. 1917. 31. Mai, S. 278/98; 15. Juli; S. 344/68. — 
Vgl. St. u. E. 1918, 18. April. S. 338/42.)

Einfluß der Wärmebehandlung.
P. Oberhoffer: U eber den  E in flu ß  d e r  W a lz 

te m p e ra tu r ,  des V o ra rb e itu n g sg ra d e s  u n d  des 
G lühens au f e in ige  E ig e n sc h a f te n  des K upfers.*  
Unterste Grenze der Walztomporatur ist vom Verarboi- 
tungsgrad dos Walzgutes abhängig; sio sinkt mit dem 
Verarboitungsgrad. Durch Glühen bei 650° werden die 
Eigenschaften des innerhalb dos zweckmäßigen Tomperatur- 
intervallos gewalzten Matoi’ials nicht wesentlich verändert. 
Festigkeit, Dehnung, Kontraktion und Härto wachsen mit 
domVerarboitungsgrad. [Met. u.Erz 1918,22.Febr., 8.47/56.] 

Sonstiges.
Carl Benedicks: U eb er n a tü r l ic h e s  und  s y n 

th e t is c h e s  M eteo re isen  u n d  so ine E le k t r i z i t ä t s 
le itu n g .*  Nach der Gallandcrschen Methode wurde der 
elektrische Widerstand für einige Meteoreisen m it 5,3 bis
9,9 %  Ni bestimmt. Dabei wurde gefunden, daß der 
Widerstand im allgemeinen m it dem Niokelgehalt zu
nimmt. Bei gleichbleibendem Nickelgehalt is t der Wider
stand um so geringer, je gröber die S truktur des Meteor
eisens ist. [Int. / .  f. Metallogr. 1918, April, S. 105/14.]

Chemische Prüfung.
Allgemeines.

G. K. Burgess und R. G. Waltenberg: W e ite re  
U n te rs u c h u n g e n  ü b e r  d ie  V e rf lü c h tig u n g  von 
P la tin .*  Der Gewichtsverlust von Platintiegeln ver
schiedener Reinheitsgrade wird in Abhängigkeit von der 
Temperatur untersucht. Unterhalb 9000 ist kein Ge
wichtsverlust zu beobachten. [J. Ind. Eng. Chem. 1916, 
Juni, S. 487/90.]

Chemische Apparate.
C. Frank Sammet: E in  neues K o lo rim eto r.*  

Das Kolorimeter besteht aus einer langen, engen Metall
zelle mit Glasenden und Schauloch. Das Schauloch ist 
auf der Zelle verschiebbar und trägt am unteren Ende 
zwei Prismen. Letztere werfen das von den beiden Glas
enden der Mctallzello eintretendo Licht in das Gesichts
feld. Das Instrum ent ist leicht einzustellen, und die Ab
lesungen können schnell und ohne Anstrengung und 
Störung gemacht werden. [J. Ind. Eng. Chem. 1916, 
Juni. S. 519/21.]

K arl G. Schwalbe und W alter Schulz: E in  E x tr a k -  
t io n s a p p a ra t  fü r  das L ab o ra to riu m .*  [Chem.-Zg. 
1918, 20. April. S. 194.]

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

H. I.e Chatclier und F. Bogitch: D ie k o lo r im o tr i-  
scho K o h le n s to ff  b e s tim in u n g  n ach  E g g o rtz . [Rev. 
Met. 1916. Juli/Aug., S. 257/66. — Vgl. St. u. E. 1918,
4. April, S. 295/7.]

Schwefel.
Herbert Zscliiegner: E in  g e n a u e r  E n d p u n k t bei 

d e r v o lu m e tr is c h e n  B estim m u n g  von  S chw efel 
in  S ta h l. Auf dem Boden des beim Titrieren benutzten 
Gefäßes wird ein schwarzer Flecken angebracht, der bei 
der Bildung von Jodstärko unsichtbar wird. Es sollen 
hierdurch dio durch eine verschieden starke Färbung der 
Jodstärko bedingten Fehler behoben worden. [J. Ind. 
Eng. Chem. 1916, April, S. 324.]

Phosphor.
Dr. phil. Rob. Schröder: K o lo rim e tr is c lie  P hos- 

p h o rb o s tim m u n g  im S ta h l. [St. u. E. 1918, 11. April,
5. 316/7.]

Alfred Kropf: U eb e r d ie  T re n n u n g  des P h o s 
p h o rs  vom  V an ad in . [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: 

D ie B estim m u n g  von  C hrom  u n d  V an ad in  in  S ta h l  
d u rc h  e le k tro m e tr is c h e  T it r a t io n . Der Stahl wird 
in Säure’ gelöst, die in Frage kommenden Grundstoffe 
unter geeigneten Bedingungen oxydiert und dio T itra
tion der Lösung 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: U eb er die 

B estim m u n g  des K u p fe rs  als K u p fe ro x y d  n ach  
v o rn n g e g a n g e n e r  R h o d a n ü rfä llu n g . Wesen des 
Verfahrens. Ergebnisse. [Chem.-Zg. 1918, 27. April, 
S. 205/6.]

Aluminium.
C. F. Sidenor und Earl Pettijolm: B em erk u n g en  

ü b e r  dio B estim m u n g  von  A lum in ium . Einfluß 
verschiedener Versuchsbedingungen auf die Fällung des 
Aluminiums mit Ammoniak. Konzentration der Lösung, 
Menge des Fällungsmittels, Auswaschen, Glühen. [J. Ind. 
Eng. Chem. 1916, Aug., S. 714/6.]

Zinn.
George S. Jamieson: U eber d ie  v o lu m e tr isc h e  

B estim m u n g  von  Z inn  d u rc h  K a liu m jo d a t . Das 
abgeschiedene Zinn oder Zinnchlorür ward mit Kalium
jodat in Gegenwart konzentrierter Salzsäure titriert. Die 
Jodatlösung wird bereitet durch Lösen von 3,567 g K JO , 
in 1000 ccm Wasser. Nach den Reaktionsgleichungen 
entspricht 1 ccm der Lösung 0,001983 bzw. 0,003966 g 
Zinn. [J. Ind. Eng. Chem. 1916, Juni, S. 500/2.] 

Gase.
O. A. Krone: E in  neues g en au es  V e rfa h re n  fü r  

G asana ly sen .*  Beschreibung eines neuen Apparates 
für Gesamtgasanalysen. Die Arbeitsweise bietet nichts 
Neues, nur die Apparateform. [ J. Ind. Eng. Chem. 1916, 
März, S. 231/6.]

ZeUschriflenveTzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 98 bis 100.
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W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

Neue Vorarbeiten zur Kanalisierung der Mosel. —
Wie die „Köln. Ztg.“ erfährt, werden von der Regierung 
aufs neue Vorarbeiten zur Kanalisierung der Mosel in 
Angriff genommen. Zur Klärung der hiermit im Zu
sammenhang stehenden Fragen ist in Trier ein K a n a l
b a u a m t errichtet worden unter Leitung von Regierungs- 
und Baurat Wulle und dem ihm beigegebenen Rcgic- 
rungsbaumcister U th em an n . ln  der Hauptsache dürfte 
es siclr wohl um die Ausarbeitung der Moselkanalisierung 
für 1000-t-Schiffe sowie Errechnung der dadurch ent
stehenden Mehrkosten. Prüfung der Frage der W irtschaft
lichkeit, des Verhältnisses der Eisenbahn- zur Wasser
fracht und der Ausnutzung der Wasserkraft handeln. 
Es ist in Aussicht genommen, daß nach Erledigung der 
notwendigen Vorarbeiten durch das Trierer Kanalbauamt 
Vertreter der Regierung an Ort und Stelle die weiteren 
Maßnahmen in die Wege leiten w erdei. Vermutlich wird 
auch eine ausgiebige Besprechung mit den durch, die 
Kanalisierungsfrage berührten Kreisen stattfinden; ebenso 
sollen auch dio Verhandlungen m it den beteiligten Regie
rungen wieder aufgenommen werden. Wenn auch nur 
von einer Kanalisierung der M osel dio Rede ist, so wird 
doch angenommen, daß auch die Kanalisierung der S aa r 
m it in den Kreis der Erwägungen einbezogeu wird, da 
beide Pläne, deren Notwendigkeit der Krieg erwiesen hat, 
in einem untrennbaren Zusammenhänge stehen.

Aenderung des bayerischen Berggesetzes. — Wie 
die Tagospresse mitteilt, ist dem bayerischen Landtage 
der Entwurf eines Gesetzes über die Aenderung des Berg
gesetzes nebst Begründung zugeganger.. Der Entwurf 
schlägt 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 S ta a te  
vorzubehalten.

Ausnahmetarife für Eisenerzsendungen nach Ober
schlesien. — Mit Gültigkeit vom 20. Mai treten an Stelle 
der in einem bosondorn Tarifhefte angegebenen Ausnahme
frachtsätze ab bestimmten preußischen, braunschweigi
schen (Harz-), sächsischen und bayerischen Stationen für 
Eisenerz und Manganerz zum Hochofenbetrieb in Ober
schlesien nouo Tariftabollen in K raft, in denon die seit
1. August 1917 den bisherigen Frachtsätzen zuzuschla
gende 7prozentige Verkohrssteuer und der seit 1. April 
zu erhebende löprozontige Kriegszuschlag mit eingerech
net sind.

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

Norwegische Neugründungen Im Molybdänerzbergbau1). 
— In Stavanger wurde die O rsda lon  M olybdaen  og 
W o lfram g ru b o r Bergbaugesellschaft mit % Million K 
Kapital errichtet, ferner die L in d e fje ld s  M olybdaen - 
g ru b e r  A. S. zur Ausbeutung der Molybdängruben bei 
Fjotland m it 700 000 K Kapital. Im Zusammenhänge 
mit diesen Gründungen steht der Verkauf der L a k sa a - 
d a le n  M o ly b d aen g ru b o r in Gildeskaal in Salten für 
250 000 K. Der Betrieb dieser Gruben wird im großen 
ausgebaut werden.

Verstaatlichung der Erzausfuhr in Portugal1). — Um 
die etwaige Ausnutzung portugiesischer Erze durch die 
Feinde der Verbandsmächte zu verhindern und gleich

')  Anzeiger für Berg-, Hütten- und Maschinenwesen 
1918. 22. .Mai, S. 2246.

*) Nachrichten für Handel, Industrie und Landwirt
schaft 1918, 21. Mai, S. 17.

zeitig die regelmäßige Versorgung der Märkte der Ver
bündeten sicherzustellen, hat die portugiesische Regie
rung folgende Verordnung mit Gesetzeskraft vom 14. März 
1918 erlassen:

1. Für dio Dauer des europäischen Krieges und auf sechs 
weitere Monate wird der Regierung das Recht über
tragen, allein alle Erze, die für die Kriegsindustrie 
odcrfiir dio Verwirklichung eines wirtschaftlichen Aus
tausches zur Begegnung der Schwierigkeiten des Landes 
von Bedeutung sind, anzukaufen und auszuführen.

2. Die Regierung wird durch das Arbeitsministerium 
auf Vorschlag der Borgabteilung die Verkaufspreise 
für 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 vollständig ver
boten, indem alle Vorräte, dio augenblicklich in den 
Bergwerken oder außerhalb derselben vorhanden 
sind, innerhalb eines Zeitraumes von fünf Tagen nach 
der Veröffentlichung dieser Verordnung bei dor Berg
abteilung anzuzoigen sind bei Strafe der Beschlag
nahme der Erze und Stellung unter dio Verfügung 
der Regierung ohne irgendwelche Entschädigung j 
die Inhaber, welche die Vorräte nicht anzeigetw 
werden in H aft genommen und der Verfügung der 
Regierung unterstellt, außerdem werden sie den durch 
das Strafgesetzbuch für Widersetzlichkeit vorge
schriebenen Strafen unterworfen.
United States Steel Corporation. — Nach dem Jahres

abschlüsse für 19171), dessen Ergebnisse vorläufig in ab
gerundeten Ziffern von der Tagespresse mitgeteilt werden,, 
erreichten die U m sä tze  die Höho von 1 683 963 000 §• 
gegen 1 231 474 000 S im Vorjahre, 726 684 000 $ im 
Jahre 1915 und 558 415 000 S im Jahre 1914. — Die 
G e sa m te in n a h m e n 1) nach Abzug aller Aufwendungen 
für den Betrieb beliefen sich auf 304 16 1 000 S gegen 
342 979 000 S im Vorjahre, 140 250 000 $ im Jahre 1915 
und 81 650 000 S im Jahre 1914. — Die R e in e in n a h 
m e n 1) 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. ■— Der U eb e rsch u ß  des Jahres betrug 
107505 000 S gegenüber einem Ueberschuß von 201836 000 $ 
im Jahre 1915 und einem Fehlbetrag von 16 927 000 $. 
im Jahre 1914. Auf die Vorzugsaktien wrurdcn wie bis
her als Gewinnausteil 25 220 000 S ausgeschüttet, wäh
rend dor Gesamtbetrag für 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 15 249 000 $ im Jahre 1914.

Deutsche Maschinenfabrik, Aktiengesellschaft, Duis
burg. — Nach dem Berichte des Vorstandes kennzeich
nete sich das Geschäftsjahr 1917, wie seine beiden Vor
gänger, durch starke Beschäftigung und volle Ausnutzung 
aller vorhandenen und inzwischen notwendigerweise neu 
hinzugekommenen Betriebsanlagen. Hierdurch wurde 
es möglich, die Leistungsfähigkeit des Betriebes ganz 
wesentlich zu steigern und den Umsatz in ungewöhnlicher 
Weise zu erhöhen. Wenn trotz der erhöhten Selbstkosten 
ein besseres Jahresergebnis als im Vorjahre erzielt wurde, 
so ist dies auf die unermüdlichen Bemühungen aller 
Beteiligten und ihr ersprießliches Zusammenarbeiten 
zurückzuführen. Angesichts der jetzigen Zeitverhältniss®

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

a) Der Unterschied zwischen den früher angegebenen 
Einnahmeziffem für 1917 und den obigen Zahlen is t aus 
den Quellen nicht aufzuklären; doch erscheinen die jetzt 
gebrachten Zahlen zuverlässiger.
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soll nach dem Vorschläge des Vorstandes dor Bestand für 
außergewöhnliche Fälle in Höhe von 1 000 000 J l  aus den 
Jahren I914/1G in einen besonderen „Verfügungsbestand“ 
zur späteren freien Verfügung der Aktienbesitzer umge
wandelt werden, dem weitere 1 000 000 J l  aus dom E r
gebnis des Berichtsjahres zugowiesen werden sollen. 
Nachdem inzwischen dio Genehmigung des Handels
ministors zur beschlossenen K a p ita le rh ö h u n g  um 
1 000 000 .ft erfolgt is t, können die Beschlüsse der 
außerordentlichen Hauptversammlung vom 12. März 
d. J. zur Uebernahme dor Gesellschaft R ud . M oyor, 
A k tie n g e s e lls c h a f t fü r M asch in en - u n d  B o rg b au , 
M ülheim , durchgeführt werden. Dio starke Beschäf
tigung hielt bisher auch im neuen Geschäftsjahre an. 
Die Gewinn- und Verlustrechnung weist auf der einen 
Seite neben 05 753,55 .11 Vortrag aus dom Jahre 1916 
einen Botriobsgewinn von 18 540 256,15 - f t  abzüglich 
Kriegsiückiago auf, während auf der anderen Seite 
8 931 013,94 .11 allgemeine Unkosten einschließlich Steuern 
und 5 080 010,04 J l  Abschreibungen verbucht wurden, 
so daß sich ein Reingewinn von 4 594 985,72 J l  ergibt. 
Hiervon sollen 160 053,64 . f t  der gesetzlichen Rüoklago, 
300 000 J l  dem Beamten- und Arbeiter-Unterstützungs- 
bcstando, jo 100 000 J l  dor Ludendorff-Spendo und der 
Vereinigung „Familion-Wolil“ zugewiesen, 30 000 J l  zur 
Beschaffung von Hausgerät für heimkehrende Krieger 
verwendet und 1 000 000 J l  (wie oben erwähnt) dom Vor- 
fügungsbestande für, außergewöhnliche Fälle zugeschrieben 
werden. 121 739,13 J l  kommen satzungsgomäß als Ge
winnanteil zur Auszahlung, 1 960 000 J l  (14% ) sollen 
als Gewinnausteil ausgoschüttet und dio übrigen 
823 192,95 J l  auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Magnesit-Industrie, Aktiengesellschaft, Budapest. — 
Wie der in der letzten Hauptversammlung der Gesell
schaft erstattete Bericht des Vorstandes ausführt, blieb 
die Erzeugung im Jahre 1917 nur unwesentlich hinter 
der vorjährigen zurück. Die allgemeine Steigerung der 
Selbstkosten wurde durch eine allmähliche Preiserhöhung 
ausgeglichen. Dadurch war es möglich, ein entsprechendes 
Jahresergebnis zu erzielen, so daß der vorgoschlagene 
Gewinnausteil eine mäßige Steigerung bis zur Höhe des 
Ertrages des letzten Friedonsjahres aufwoist. Die geplan
ten Erweiterungen und Ausgestaltungen wurden nur 
unwesentlich gefördert. Um den beim Ueborgang in die 
Friedenswirtschaft zu erwartenden liöhoren Anforderungen 
an dio Leistungsfähigkeit der Werke entsprechen zu 
können, glaubt die Gesellschaft eine E rh ö h u n g  des 
A k tie n k a p i ta le s  um 1300 000 K  auf 4 500000 K  durch 
Ausgabe neuer Aktien vornehmen zu müssen. Die Ueber- 
nahmo der neuen Aktien durch dio Aktionäre erfolgt im 
Verhältnis von fünf alten zu zwei neuen Aktien zum Aus
gabekurs von 310 K  zuzüglich 5 % Zinsen ab 1. Januar
1918. Der über den Nennwert der Aktien einfließendo 
Betrag soll, abzüglich dor Ausgabespesen, der Rücklage 
zugeführt werden. Die Erlösrcchnung zeigt neben 
10 944,OS K  Gewinnvortrag aus dem Jahre 1916 eine 
Roheinnahme von 4 271 353.S1 K  für verkaufte Waren, 
während dio Betriobsauslagen 3 349 457,39 K, dio all
gemeinen Unkosten 166 597,40 K, die Zinsen 134 971 K, 
die Steuern 55 357,33 K, die Wertabschreibung 100 000 Iv 
und eine Zuwendung an den Unterstützungsschatz der 
Boamtcn 50.000 K  beanspruchten, so daß ein Rein
gewinn von 425 914,77 K  verbleibt. Hiervon wurden 
25 000 K der Rücklage und 100 000 K  dem Wertvermin- 
derungsbestande zugoschrieben, 33 440,55 K der. Direk
tion als Gewinnanteil vergütot und 240 000 K (7)4% ) 
als Gewinn an dio Aktienbesitzer ■verteilt. Der Rest 
von 27 474,22 Iv wurde auf neue Rechnung vorgetragen.

Skodawerke, Aktiengesellschaft, Pilsen. — Der Ge
schäftsbericht des Vorwaltungsrates te ilt-m it, daß der 
Umsatz im Jahre 1917 gegenüber dem Jahre 1916 außer
ordentlich gesteigert werden konnte, obwohl ein großer 
Teil der für die wesentlich gewachsenen Anforderungen 
der Heeresverwaltung notwendigen Noubauten, deren In 
betriebsetzung schon, für dio erste Hälfte des Berichtsjahres 
in Aussicht genommen war, bis heute noch nicht dem

Betriobo übergeben worden konnte. Es muß außerdem 
in Betraolit gezogen worden, daß einer sehr hohen Steige
rung der Gestehungskosten nur in geringem Maße erhöhte 
Verkaufspreise gegenüberstanden, so daß der Gewinn 
des Jahres 1917 denjenigen des Jahres 1916 nur unwesent
lich übersteigt. Dio Anlagewcrte der Gesellschaft beliefen 
sich am Schlüsse des Jahres auf 79 638 950,36 lv; rechnet 
man dio Abschreibungen in Höhe von 18 380 935,30 K 
hinzu, so ergibt sich ein Betrag von 98 019 885,66 IC gegen 
58 640 850,69 K  im Vorjahre; dio Werfe sind also um 
39 379 034,97 K  gestiegen. Dabei sind nur die tatsächlich 
schon abgorechneten Anlagen berücksichtigt, während dio 
übrigen Posten erst in dem Abschlüsse für 1918 ausge
wiesen werden. In der Ziffer der Vorräte an Rohstoffen 
und Halbfabrikaten zeigte sieh die außerordentliche 
Steigerung der fabrikatorischen Tätigkeit dor Gesell
schaft. Diese Bestände werden m it 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- 
höht. 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 2 304 241,06 K  Gewinnvortrag aus dem 
Jahre 1916 und 346647,71 IC Zinseinnahmen 55324691,38K 
Rohgewinn nach, während anderseits an Steuern (einschl. 
9 500 000 K  Stouerrücklage) 11 753 964,90 K, für Kriegs- 
fürsorgo 3 397 700,32 K, für Beiträge zur Krankenkasse 
und Unfallversicherung 2 519 624,60 K, für Beiträge 
an den Pensionsverein 751 001,39 K  und für Abschrei
bungen auf Gebäude, Maschinen und Einrichtungen 
18 607 402,12 K verrechnet sind. Dor Ueberschuß beläuft 
sich demnach auf 20 945 886,82 K. Von diesem Betrage 
werden 2 977 028,89 K  der außerordentlichen Rücklage 
zugeführt, dio sich dam it im ganzen auf 4 000 000 K  be
läuft, nachdem die ordentliche Rücklage mit 7 200 000 K 
bereits dio satzungsgemäße Höho erreicht hat. Zur För
derung der W ohlfahrt der Beamten und Arbeiter werden 
woiterhin 2 000 000 K  bewilligt, 1 504 164,58 K  satzungs- 
gemäß als Gewinnanteil an den Verwaltungsrat ausge
zahlt, 12 600 000 K  oder 17)4 %  a '3 Gewinnausteil aus
geschüttet und 1 864 693,35 K  auf neue Rechnung vor
getragen.

Stettiner Chamotte-Fabrik, Actien-Gesellschaft, vor
mals Didier, zu Stettin. — Nach dem Geschäftsberichte des 
Vorstandes gestaltete sich das Ergebnis des Jahres 1917 
im allgemeinen befriedigend. Dasselbe gilt für die Tätig
keit der Fabriken, bei denen die Gesellschaft beteiligt 
ist. Ein Teil der größeren Bauausführungen wurde in 
das neue Jah r hinübergenominon. Aussichten für weitere 
Aufträge liegen vor. Neu aufgenommen wurde der Bau 
von Fäkalien-Verwertungsöfen. 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 daß ein Erträgnis 
erhofft werden konnte. Ob das Werk unter Zwangsver
waltung genommen worden ist oder ob die amerikanische 
Regierung die Aktien beschlagnahmt hat, is t unbekannt. 
Die Erlösrechnung des Berichtsjahres zeigt einen Ge
schäftsgewinn einschl. des Gewinnes aus dem Verkaufe 
von Beteiligungen in Höhe von 2 856 282,14 J l ; dem stehen 
gegenüber 260 970,87 . f t  Abschreibungen, 1 350 020,74 J l 
Rücklagen auf Auslandsforderungen und Ausländsbeteili
gungen, 62 264,52 .ft Zuwendung an die Rücklage, 
18 300 . f t  Rückstellung für Zinsbogensteuer und 50 000 - ft  
ebenso für den Unterstützungsbestand, so daß ein Rein
gewinn von 1 114 726,01 . f t  verbleibt. Hiervon kommen 
23 736,30 . f t  als Gewinnanteil des Aufsichtsrates und 
960 000 J l  (6 %) als Gewinnausteil der Aktienbesitzer 
zur Auszahlung, während 130 989,71 -ft auf noue Rech
nung vorgetragen werden.


