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D e n  H e l d e n t o d  f ü r  K a i s e r  u n d  R e i c h  s t a r b e n  v o n  d e n  

M i t g l i e d e r n  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e :

Zwanzigste Liste.

I n g e n i e u r  G e o r g  B e c k e r ,  M ü lh e i m  a .  d .  R u h r ,  U n t e r o f f i z i e r  d e r  R e s e r v e  in  

e in e m  I n f a n t e r i e - R e g i m e n t ,  a m  22. 10. 1 9 1 4 .

J o s e f  B ü c h e l ,  W e n g e r n  a .  d .  R u h r ,  F e l d w e b e l  in  e in e m  K a i s e r l .  K o n i g l .  

L a n d s t u r m - I n f a n 't e r i e - R e g i m e n t ,  a m  1 7 .  5 .  1 9 1 7 .

P r o k u r i s t  E m i l  K o n z e l m a n i l ,  V ö l k l i n g e n ,  L e u t n a n t  d e r  L a n d w e h r  u n d  

K o m p a g n i e f ü h r e r ,  a m  2 . 6 . 1 9 1 8 .

I n g e n i e u r  D .  N i e n h a u s ,  D u i s b u r g  - B e e c k ,  L e u t n a n t  d e r  R e s e r v e  i n  e in e m  

I n f a n t e r i e - R e g i m e n t ,  a m  2 7 .  9 .  1 9 1 5 .

I n g e n i e u r  H e i n r i c h  S c h n ö l ' i n g ,  M ü lb e im  a .  d .  R u h r ,  M a s c h i n i s t e n - M a a t ,  

a m  1 .  6. 1 9 1 6 .

H ü t t e n i n g e n i e u r  P h i l i p p  S t e i n ,  M ü lh e i m  a .  d .  R u h r ,  K r i e g s f r e i w i l l i g e r  im  

I n f a n t e r i e - R e g i m e n t  1 5 9 ,  L e u t n a n t  u n d  K o m p a g n i e f ü h r e r  in  e in e m  R e s e r v e -  

J ä g e r - B a t a i l l o n ,  a m  4 .  4 .  1 9 1 8 .

D ie  M a s s e n e rz e u g u n g  vo n  s c h w ie r ig e m  A u to m o b ilg u ß , in s b e s o n d e re  

v o n  Z y lin d e rg e h ä u s e n .
V o n  C a r l  I r r e s b e r g e r  i n  S a lz b u r g .

J y l i t  d e m  E r s c h e i n e n  d e r  A u to m o b i le  w u r d e  
d ie  E r z e u g u n g  s c h w i e r i g s t e r  A b g ü s s e  v o n  

g e r in g e m  G e w i c h te  a u ß e r o r d e n t l i c h  e r w e i t e r t .  H a n ­

d e l t e  e s  s i c h  a n f a n g s  n u r  d a r u m ,  s o lc h e  A b g ü s s e  i n  

k l e i n e r  S t ü c k z a h l  g e w is s e r m a ß e n  a l s  M e is te r w e r k e  

d e r  F o r m -  u n d  G ie ß te c lm i k  ü b e r h a u p t  f e r t i g z u ­

b r in g e n ,  s o  e r w u c h s  d e n  G ie ß e r e i e n  n u r  z u  b a l d  d ie  

A u f g a b e ,  s ie  r e g e lm ä ß ig  i n  g r o ß e n  M e n g e n  a l s  M a s s e n ­
w a r e  z u  l i e f e r n .  D e r  M a s s e n h e r s t e l l u n g ,  i n s b e s o n d e r e  

d e r  Z y l in d e r g e h ä u s e ,  s t e l l t e n  s i c h  in fo lg e  i h r e r  s c h w ie ­

r ig e n  G e s t a l t u n g ,  g e r in g e n  W a n d s t ä r k e  u n d  i h r e r  
v ie le n  K e r n e  m a n n ig f a c h e  S c h w ie r ig k e i t e n  e n tg e g e n ,  

u n d  d ie  A u s s c h u ß z i f f e r  w a r  s o  g r o ß ,  d a ß  v ie le  G ie ß e ­

r e i e n  d ie  H e r s t e l l u n g  d ie s e r  G u ß w a r e  w ie d e r  f a l l e n  

l a s s e n  m u ß t e n .  E r s t  a l s  s i c h  e in ig e  W e r k e  u n t e r  A u f ­
g a b e  a l l e r  a n d e r e n  G u ß w a r e n  m i t  g a n z e r  K r a f t  a u s ­

s c h l i e ß l i c h  d e m  n e u e n  G e g e n s t ä n d e  w id m e te n ,  g e ­

l a n g t e  m a n  z u  d u r c h a u s  b e f r i e d ig e n d e n  B c t r i e b s -

VXVI-S3

e r g e b n is s e n .  D ie  h e r v o r r a g e n d s t e  S t e l l u n g  u n t e r  d e n  

G ie ß e r e i e n  f ü r  A u to m o b i lg u ß  n i m m t  h e u t e  d ie  

A l l y n e  R y a n  F o u n d r y  C o .  i n  C l e v e l a n d  e in .  
S ie  w u r d e  v o r  e t w a  v i e r  J a h r e n  i n  B e t r i e b  g e n o m m e n  

u n d  v o n  V o r n h e r e in  a u f  G r u n d  d e r  b is  d a h i n  g e w o n ­

n e n e n  E r f a h r u n g e n  a u s s c h l i e ß l i c h  z u r  E r z e u g u n g  

v o n  A u t o m o b i l z y l in d e r g e h ä u s e n  u n d  z u g e h ö r e n d e r  

T e i le  e i n g e r i c h t e t .  D e r  B e t r i e b  k o n n t e  s e i t d e m  v o n  
J a h r  z u  J a h r  v e r b e s s e r t  w e r d e n ,  w a s  s o w o h l  i n  d e r  

H ö h e  d e s  A u s b r in g e n s  j e  A r b e i t s k r a f t  u n d  Q u a d r a t ­
m e t e r  G r u n d f l ä c h e  w ie  i n  d e r  V e r m in d e r u n g  d e r  G e ­

s t e h u n g s k o s t e n  u n d  g a n z  b e s o n d e r s  i n  d e r  V e r v o l l ­

k o m m n u n g  d e r  A b g ü s s e  u n d  d e r  H e r a b d r ü c k u n g  
d e r  A u s s e h u ß z i f f e r  z u m  A u s d r u c k  k a m .  M u ß te  

m a n  u r s p r ü n g l i c h  m i t  2 0  %  A u s s c h u ß  s c h o n  r e c h t  

z u f r i e d e n  s e in ,  s o  i s t  e s  d e r  A l ly n e - R y a n - G ie ß e r e i  
im  l e t z t e n  B e t r i e b s j a h r e  g e lu n g e n ,  a u f  d u r c h s c h n i t t ­

l i c h  8 % ,  b e i  e in z e ln e n  F o r m e n  s o g a r  a u f  3  % ,  z u
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k o m m e n ,  e in e  s e h r  a n s e h n l i c h e  L e i s t u n g  i n  A n b e t r a c h t  
d e r  S c h w ie r ig k e i t  d e r  A b g ü s s e  u n d  d e r  T a t s a c h e ,  d a ß  

a n d e r e  S o n d e r b e t r i e b e  ■ m i t  1 5  %  F e h l g u ß  r e c h n e n  

m ü s s e n 1). D ie  f o lg e n d e n  N a c h r i c h t e n  ü b e r  d ie  a l l ­

g e m e in e  u n d  b e s o n d e r e  E i n r i c h t u n g  d e s  W e r k e s  

d ü r f t e n  d a r u m  f ü r  m a n c h e n  F a c h m a n n  v o n  I n t e r ­
e s s e  s e in 2).

t ä g l i c h e  D u r c h s c h n i t t s s c h m e l z e n  v o n  1 1 0  t  b e w ä l ­

t i g e n .  4 0 %  d e s  g e g i c h t e t e n  E i s e n s  b e s t e h t  a u s  A b f a l l  

E i n g ü s s e n  u n d  T r i c h t e r n ,  d e n e n  m a n  n e b e n  d e m  e r ­

f o r d e r l i c h e n  R o h e i s e n  8 b is  2 0  %  S t a h l a b f ä l l e  b e i f ü g t .  

F ü r  d ie  d ü n n w a n d i g s t e n  Z y l in d e r g e h ä u s e  v o m  g e ­
r i n g s t e n  G e w i c h te  i s t  e in  Z u s a t z  v o n  8 %  S t a h l a b f a l l  

g e b r ä u c h l i c h ,  w ä h r e n d  m a n  f ü r  d ie  s t a r k w a n d i g s t e i i

r=T=

Abbildung 1. West- und Ostansieht der Allyne-Ryan-Gießerei in Cloveland.

D a s  G i e ß e r e i g e b ä u d e  ( A b b .  1 )  i s t  v o n  S ü d  n a c h  

N o r d  a u s g e r i c h t e t  u n d  b e s t e h t  d u r c h a u s  a u s  E i s e n ­

f a c h w e r k  m i t  Z i e g e l a u s m a u e r u n g .  E s  h a t  e in e  L ä n g e  

v o n  9 8  in ,  e in e  T i e f e  v o n  3 4  m  u n d  i s t  i n  d r e i  L a n g ­

s c h i f f e  v o n  1 0 , 1 4  u n d  1 0  m  T ie f e  g e t e i l t .  D ie  D a c h ­

b i n d e r u n t e r k a n t e  d e r  S e i te n s c h i f f e  l i e g t  
4 ,8 8  m ,  d ie  d e s  M i t te l s c h i f f e s  8 ,7 5  m  ü b e r  

d e r  G ie ß e r e i s o h le .  W ie  d ie  A b b i l d u n g  e r ­

k e n n e n  l ä ß t ,  b e s t e h e n  s o w o h l  d ie  S e i t e n -  

w ä n d e  w ie  d i e  D ä c h e r  z u m  g r o ß e n  T e i le  

a u s  F e n s t e r n  i n  e in e m  U m f a n g e ,  d a ß  f a s t  

v o n  e in e m  u n g e h e m m t e n  Z u t r i t t  d e s  T a g e s ­

l i c h t e s  d ie  R e d e  s e in  k ö n n t e .  I n f o lg e  d e r  

L a g e  d e r  H a l l e  v o n  S ü d  n a c h  N o r d  i s t  e in e  
B e l ä s t i g u n g  d u r c h  z u  g r e l l e s  S o n n e n l i c h t  

w e n ig  z u  f ü r c h t e n .  D a s  M i t t e l s c h i f f  w i r d  

i n  s e i n e r  g a n z e n  L ä n g e  v o n  e in e m  1 0 - t -  

L a u f k r a n  b e s t r i c h e n ,  w ä h r e n d  e in e  e l e k ­

t r i s c h  b e t r i e b e n e  E i n s c h i e n e n h ä n g e b a h n  

( A b b .  2 )  d a s  f lü s s ig e  E i s e n  d e n  B e d a r f s -  

s t e l l c n  z u f ü h r t .  E i g e n t ü m l i c h  u n d  w o h l  

d u r c h  ö r t l i c h e  V e r h ä l t n i s s e  b e d i n g t  i s t  d ie  

A n o r d n u n g  d e s  M o d e l l a g e r s  —  e s  h a n d e l t  

s i c h  f r e i l i c h  f a s t  n u r  u m  M o d e l l p l a t t e n ,  

M e ta l lm o d e l le ,  m e t a l l e n e  K e r n b ü c h s e n  u n d  

K e r n s c h a l e n  a u s  E i s e n  —  in  e in e m  f e u e r s i c h e r e n  

K e l le r  v o n  9 , 7 x 1 2  m  G r u n d f l ä c h e  u n t e r  d e r  

G ie ß e r e i s o h lc  (A b b .  1).
M a n  a r b e i t e t  m i t  n u r  z w e i  K u p p e l ö f e n ,  d ie  

a b e r  b e i  1 6 0 0  u n d  2 1 0 0  n u n  l i c h t e m  D u r c h m e s s e r

T e i le  v o n  g e d r ä n g t e s t e r  F o r m  b i s  z u  2 0  %  S t a h l ­

z u s a t z  v e r w e n d e t .  I n  j ü n g s t e r  Z e i t  g e h t  a b e r  d a s  
B e s t r e b e n  d a h i n ,  d e n  S t a h l z u s a t z  z u  v e r m i n d e r n ,  

s o  d a ß  m a n  z u r z e i t  a u f  d u r c h s c h n i t t l i c h  10 b is  

1 2  %  S t a h l z u g a b e n  a n g e l a n g t  i s t .  N u r  2 0  %  d e r

06er//cA/er

») Foundry 1913, Juli, S- 263.
2) Nach Foundry 1913, Juli, S. 261/73, Iron Trade 

Rev. 1916, 31. Aug., S. 409/18 und einzelnen Angaben 
anderer amerikanischer Quellen.

Abbildung 2. Querschnitt durch die Gießerei.

g e s a m t e n  E r z e u g u n g  w e r d e n  o h n e  j e d e n  S t a h l z u s a t z ,  
v e r g o s s e n .

B e i  I n b e t r i e b n a h m e  d e r  G ie ß e r e i  h e r r s c h t e  d ie  
H a n d f o r m e r e i  v o r .  L n  L a u f e  d e r  s e i t h e r  v e r f lo s s e n e n  

v i e r  J a h r e  w u r d e  d ie s e  a b e r  f a s t  v o l l s t ä n d i g v e r d r ä n g t , ,  
u n d  h e u t e  s i n d  1 0 7  F o r m m a s c h i n e n  d e r  m e i s t e n  b e ­

k a n n t e n  a m e r i k a n i s c h e n  B a u a r t e n  im  B e t r i e b e .  E i n  

A u f t r a g  v o n  m i n d e s t e n s  1 0 0  A b g ü s s e n  n a c h  e in e m  

M o d e lle  r e c h t f e r t i g t  s c h o n  d ie  B e n u t z u n g  e i n e r  F o r m -
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Abbildung 3. Anordnung der Eisenreiniger (Schaumtrichtcr).

m a s e h i n e ;  d a  m a n  im  a l lg e m e i n e n  m i t  S t ü c k z a h l e n  
v o n  m e h r e r e n  T a u s e n d e n ,  j a  r e c h t  h ä u f ig  m i t  Z e h n ­

t a u s e n d e n  z u  r e c h n e n  h a t ,  i s t  d e r  g r o ß e  V o r te i l  d e r  

F o r m m a s c h i n e n a r b e i t  i n  d ie  A u g e n  s p r in g e n d .  E i n  

P a a r  g r o ß e  O s b o r n e - R ü t t e l - ,  K ip p -  u n d  M o d e l l a u s -  

z i e lm ia s c h in e n ,  d ie  p a a r w e i s e  Z u s a m m e n a r b e i t e n ,  
l i e f e r t  t ä g l i c h  7 0  b is  75  v o l l s t ä n d i g e  F o r m e n  u n d  b e -

c h e r  m i t  E  C

s e l ig e m  E i n a r b e i t e n  e r ­
m ö g l i c h t  w u r d e .  Z u  d e n  

s c h w ie r ig s te n  A b g ü s s e n  

z ä h l e n  d ie  f o r t l a u f e n d  in  
g r o ß e n  M e n g e n  h e r z u ­

s t e l l e n d e n  s e c h s f a c h e n  

Z y l i n d e r g e h ä u s e  n a c h  
A b b .  3 , d ie  e in ig e  G ie ß ­
f o r m e n  z e i g t ,  a u s  d e n e n  

U m r is s e ,  G l i e d e r u n g  u n d  

G i e ß ä n o r d n u n g  d ie s e s  
A b g u s s e s  z u  e n t n e h m e n  

s in d .  D a s  E i s e n  t r i f f t  
b e i  A  a u f  e i n e n  s i e b a r t i g  

d u r c h l ö c h e r t e n  K e r n  ( im  

H i n t e r g r ü n d e  i s t  e i n  s o l-  
g e z e i c lm e te r  K e r n  a u f g e s t e l l t ) ,

s t r ö m t  d u r c h  d a s  G i t t e r  B  i n  d e n  d a r u n t e r  a n g e o r d n e -

a r b e i t  e in  t ü c h t i g e r  F o r ­

m e r  w ä h r e n d  e i n e r  v o l le n  

S c h i c h t  b e s c h ä f t i g t .  D ie  
M a s c h in e n  s t e i g e r t e n  

d e m n a c h  d a s  A u s b r in g e n  

e in e s  F o r m e r s  a u f  u n g e ­

f ä h r  d a s  A c h t f a c h e  g e ­

g e n ü b e r  d e r  H a n d a r b e i t .

A lle  F o r m e n , a u c h  

d i e j e n ig e n  s ä m t l i c h e r  Z y ­
l i n d e r ,  w e r d e n  a u s n a h m s ­

lo s  im  g r ü n e n  S a n d e  a b ­

g e g o s s e n ,  w a s  f r e i l i c  h  e r s t  
n a c h  l a n g w ie r ig e m ,  m ü h - Abbildung o. Kerne zum sechsfachen Zylinder.

Abbildung 4. Anordnung der Anschnitte (Einläufe). Abbildung 6. Das Einlegen der Kerne.

s c h ä f t i g t  d a b e i  1 2  b is  1 3  M a n n ,  w o v o n  v i e r  n u r  g a n z  t e n  S a m m e l r a u m  u n d  s t e i g t  b e i  C  w ie d e r  h o c h ,  u m

g e w ö h n l ic h e  H a n d l a n g e r d i e n s t e  t u n .  Z u r  H e r s t e l l u n g  d u r c h  d a s  z w e i t e  G i t t e r  D  i n  e in e n  z w e i t e n  B e h ä l t e r

d e r g l e i c h e n  F o r m  —  e in e s  g r o ß e n  Z y l i n d e r g e h ä u s e s —  z u  g e la n g e n ,  a u s  d e m  e s  s c h l i e ß l i c h  d u r c h  d e n  A n ­

w a r  f r ü h e r  b e i  d e r  H a n d -



s c h n i t t  B  (A b b .  4 ) i n  d ie  F o r m  t r i t t .  A m  B o d e n  d e r  

F o r m  ( A b b .  4 )  i s t  d ie  V e r t e i l u n g  d e r  A b g ü s s e  z u  e r ­

k e n n e n ;  v i e r  H o r n e in g ü s s e  t e i l e n  s ic h  m i t  d e n  b e id e n  

u n m i t t e l b a r e n  A n s c h n i t t e n  i n  d ie  A u f g a b e ,  d a s  E i s e n

Abbildung 7. Lehre zur Prüfung der richtigen Kernlage.

Abbildung 8. Verschiedene Kerne mit den zugehörigen Trockenschalen.

a l l e n  Q u e r s c h n i t t e n  g le i c h m ä ß i g  z u z u f ü h r e n .  D ie  

s e c h s f a c h e n  Z y l in d e r g e h ä u s e  w e r d e n  g l e ic h  d e n  m e i ­
s t e n  a n d e r e n  Z y l in d e r a b g ü s s e n  m i t  z w e i  P f a n n e n  

v o n  z w e i  S e i t e n  g e g o s s e n ,  w o d u r c h  d a s  s e h r  h e iß  

z u m  V e r g ie ß e n  - g e b r a c h t e  E i s e n ,  t r o t z  d e s  l a n g e n ,  

g e w u n d e n e n  W e g e s ,  d e n  e s  i n f o lg e  d e r  e ig e n a r t i g e n  

A n o r d n u n g  d e r  S c h a u m t f i c h t e r  z u r ü c k z u l e g e n  h a t ,  

g e n ü g e n d  h e iß  in  d ie  F o r m  g e l a n g t .  D ie  z u r  F o r m  
g e h ö r ig e n  K e r n e '.w e r d e n  s e l b s t v e r s t ä n d l i c h  v o n  e in e r  

e ig e n e n  A r b e i t e r g r u p p e  a n g e f e r t i g t ,  m i t t e l s  L e h r e n  

( A b b .  5 )  g e n a u  a n e i n a n d e r g e p a ß t  (A ) ,  u n t e r e i n ­

a n d e r  v e r b u n d e n  (C )  u n d  d a n a c h  a u f  e in e m  b e s o n d e r s  
e i n g e r i c h t e t e n  T r a g g e s t e l l  z u  d e n  F o r m e r n  g e b r a c h t .  

A b b .  5  l ä ß t  a u c h  d ie  M a n te lk e r n e ,  e r k e n n e n ,  d ie  z u ­

s a m m e n  m i t  d e n  in n e r e n  K e r n e n  C z e ig e n ,  w ie  v e r ­

w ic k e l t  d ie  G e s t a l t  u n d  d e r  B a u  d ie s e r  Z y l in d e r  i s t .  

A b b .  6 v e r a n s c h a u l i c h t  d a s  E i n l e g e n  d e r  K e r n e ;  d ie  

H i l f s s t ä b e  u n d  D r ä h t e  w e r d e n  s c h o n  i n  d e r  K e r n ­

m a c h e r e i  a n  d e n  e in z e ln e n  K e r n t e i l e n  b e f e s t i g t ,  w ie  

b e i  C. i n  A b b .  5  z u  e r k e n n e n  i s t .  N a c h  d e m  E i n l e g e n  

w i r d  ü b e r  d ie  K e r n e  e in e  L e h r e  g e s c h o b e n ,  u m  d ie  

g e n a u e  g e g e n s e i t ig e  L a g e  d e r  e i n z e ln e n  S t ü c k e  f e s t ­
z u s t e l l e n .  A b b .  7 z e i g t  a n  d e r  F o r m  z u r  r e c h t e n  H a n d  

d ie  G e s t a l t  u n d  A n w e n d u n g  e in e r  s o lc h e n  L e h r e  a n

e in e m  a n d e r e n  s e c h s f a c h e n  Z y l in d e r .  S ie  r u h t  n u r  
a m  b e a r b e i t e t e n  K a s t e n r a n d e  u n d  a u f  d e n 'K e r n ­

m a r k e n  u n d  l ä ß t  d ie  v o m  E i s e n  b e s p ü l t e  K e r n o b e r -  

i l ä c h e  u n b e r ü h r t ,  w o d u r c h  j e d e  a u c h  n u r  g e r in g s t e  

B e s c h ä d i g u n g  d e r s e lb e n  v e r m ie d e n  w i r d .  

D ie  g e w ö h n l ic h e n  F o r m k a s t e n b o l z e n  

f ü h r e n  a u c h  d ie  K e r n l e h r e ,  g e e i g n e te  
H a n d h a b e n  d i e n e n  z u m  b e q u e m e n ,  f ü r  

d i e  l a g e r n d e n  K e r n e  g e f a h r lo s e n  A n 7 
u n d  A b b r in g e n  d e r  L e h r e .  A e lm l ic h  

g e s t a l t e t e  L e h r e n  w e r d e n  s c h o n  b e im  

F o r m e n  d e r  K e r n e  i n  d e r  K e r n m a c h e r e i  

b e n u t z t .
A b b .  8 z e i g t  e in e  R e i h e  v o n  K e r ­

n e n  f ü r  v e r s c h ie d e n e  A b g ü s s e  m i t  d e n  
z u g e h ö r ig e n  T r o c k e n s c h a l e n ;  d e n n  o h n e  

g e n a u  p a s s e n d e  K e r n s c h a l e n ,  d ie  d e m  

K e r n  d ie  F o r m  w a h r e n ,  s o la n g e  e r  
n o c h  w e ic h  u n d  n a c h g i e b ig  i s t ,  v Tä r e  

e s  g a n z  a u s g e s c h lo s s e n ,  a u c h  n u r  

e in i g e r m a ß e n  b r a u c h b a r e  E r g e b n i s s e  z u  

e r z ie le n .  D e r  K e r n  A  b i l d e t  d a s  I n n e r e  

e in e s  W h i t e  - M o t o r -  Z y l in d e r g e h ä u s e s ,  
m i t  B  i s t  d ie  z u g e h ö r ig e  T r o c k e n ­

s c h a l e ,  m i t  C  d ie  K e r n b ü c h s e  b e z e i c h ­

n e t .  M i t  D  i s t  e in  a n d e r e r  K e r n  z u m  

V ie r z y l i n d e r g e h ä u s e , n o c h  i n  d e r  

T r o c k e n s c h a l e  r u h e n d ,  b e z e i c h n e t ,  u n ­

t e r  E  i s t  d ie  S c h a l e  o h n e  d e n  K e r n  

z u  e r k e n n e n ,  w ä h r e n d  m i t  F  d e r  g e ­

t r o c k n e t e ,  a u s  d e r  S c h a le  g e h o b e n e  

K e r n  b e z e i c h n e t  i s t .  G  u n d  H  z e ig e n  

d ie  u n t e r e  H ä l f t e  e in e s  W a s s e r m a n t e l ­

k e r n e s  . m i t  d e r  z u g e h ö r ig e n  T r o c k e n ­

s c h a l e .  D ie s e r  K e r n  i s t  e i n e r  d e r ' 
s c h w ie r ig s t e n ,  d ie  ü b e r h a u p t  i n  F r a g e  

k o m m e n ,  u n d  m a n  f i n d e t  n i c h t  l e i c h t  w ie d e r  ä h n ­

l i c h e  K e r n g e b i ld e  i n  e i n e m  S t ü c k e  a u s g e f ü h r t .  

K  b i l d e t  d e n  T e i l  e in e s  V ie r z y l in d e r - T r a g k e r n e s  

m i t  d e r  z u g e h ö r e n d e n  T r o c k e n s c h a l e  L .  G a n z  b e ­

s o n d e r s  g e e i g n e t ,  d i e  s c h w ie r ig e  K e r n a r b e i t  b e im  
A u to m o b i lg u s s e  z u  k e n n z e i c h n e n ,  i s t  d e r  m i t  M , N
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Abbildung 9. Bearbeitung der Kerne.
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Abbildung 10. Inneres eines Vierzyliudergehäuses.

b e z e i c h n e t e  K e r n .
E r  b e s t e h t  a u s ie in e m  

o b e r e n  T e i le  N  u n d  
e in e m  u n t e r e n  T e i le  

M , z w i s c h e n  d e n e n  

n a c h  d e m  G u s s e  n u r  

e i n  d ü n n e r  S t e g  v o n  

3  m m  W a n d s t ä r k e  

s t e h e n  b l e i b t .  D ie  

V e r b i n d u n g  b e i d e r  

T e i l e  w i r d  d u r c h  

e i n e n  s c h w a l b e n ­

s c h w a n z f ö r m i g e n  

K e i l  h e r g e s t e l l t ,  m i t  

d e m  d a s  o b e r e  K e r n -

___________

Abbildung 12. Osborne-Formmaschine für Vier- 
zylindergohäuso (Unterteil).

s t ü c k N  a n  n u r  e in e m  

E n d e  im  u n t e r e n  

T e i l e  M  f e s t s i t z t .
S o w o h l  im  H i n ­

b l i c k  a u f  d ie  f o l ­

g e n d e  g r ö ß t e n t e i l s  
a u t o m a t i s c h e  B e a r ­
b e i t u n g  d e r  A b g ü s s e  

w ie  i n  A n b e t r a c h t  

i h r e r  a u ß e r o r d e n t ­

l i c h g e r i n g e n  W a n d ­

s t ä r k e  k o m m t  e s  a u f  

d ie  E i n h a l t u n g  a l l e r  
A b m e s s u n g e n  p e in -

Abbildung 11. Außenansicht des Vierzylindergehäuses Abb. 10. lieh g e n a u  a n ,  ZU-

Abbildung 13. Osborne-Formmaschine für Vier­
zylindergehäuse (Unterteil).

Abbildung 14. Foimkastcn mit Kerben 
zur Entlüftung.

m a l  d ie  ä u ß e r e  W a n d s t ä r k e  s ä m t l i c h e r  Z y l i n d e r ­
g e h ä u s e  n i c h t  m e h r  a l s  4  m m  b e t r ä g t .  M a n  v e r ­

m a g  s o lc h e  G e n a u ig k e i t  d u r c h  e in e  B e h a n d l u n g  

d e r  K e r n e  z u  e r r e i c h e n ,  d ie  f a s t  a u f  d e r e n  B e a r b e i ­

t u n g  h e r a u s k o m m t .  A b b .  9  l ä ß t  d ie  d a z u  d i e n e n d e  

E i n r i c h t u n g  e r k e n n e n .  D ie  H a u p t -  o d e r  G r u n d k e r n e  
w e r d e n  i n  e in e m  R a h m e n  ( in  d e r  A b b i l d u n g  v o r n )
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Abbildung 15, Modellplatte mit Kernen für das Vierzylindergehäuse.

g e n a u  a n e i n a n d e r g e p a ß t  e i n g e o r d n e t ,  w ä h r e n d  i n  
e in e m  z w e i t e n  R a h m e n  ( in  d e r  A b b i l d u n g  r ü c k w ä r t s )  

d ie  z u g e h ö r e n d e n  M a n te l -  u n d  M i t t e l k e r n e  i n  g l e i c h e r  

W e is e  v e r e i n i g t  w e r d e n .  S o b a ld  s ä m t l i c h e  K e r n e  

e in e s  S a t z e s  g e n a u  z u s a m m e n g e s c h l i f f e n  s i n d ,  s o  d a ß  

d i e  g e g e n s e i t i g e  L a g e  i h r e r  K e r n m a r k e n  d e r  im  

H i n t e r g r ü n d e  a u f g e s t e l l t e n  L e h r e  e n t s p r i c h t ,  w i r d  

d i e  T r a g l e h r e  a m  R a h m e n  f e s t g e k l a m m e r t  u n d  

d a s  G a n z e  g e w e n d e t ,  u m  d a n a c h  a l l e  K e r n e  

a n  d e r  R ü c k s e i t e  e b e n s o  w ie  a n  d e r  V o r d e r s e i t e  
z u  b e h a n d e ln .  S c h l i e ß l i c h  s t e l l t  m a n  d ie  K e r n e  

n a c h  A b b .  5  A ,  B ,  C  z u s a m m e n ,  k l e b t  e in ig e  n o c h  

a n z u b r i n g e n d e  A n s ä t z e  f e s t  u n d  b r i n g t  d a s  G a n z e  in  

e in e n  g e l in d e  e r w ä r m t e n  K e r n t r o c k e n o f e n ,  u m  a l l e  
K le b e s t e l l e n  s i c h e r  n a c h z u t r o c k n e n  u n d  z u  f e s t ig e n .  

D ie  K e r n e  m ü s s e n  u n b e d i n g t  v o l lk o m m e n  g e n a u  

p a s s e n  u n d  e s  g i l t  d i e  u n u m s t ö ß l i c h e  R e g e l ,  

d a ß  d e r  F o r m e r  a n  i h n e n  a u c h  n i c h t  d i e  

g e r i n g s t e ,  w i e  i m m e r  g e a r t e t e  N a c h a r b e i t  

a u s f ü h r e n  d a r f .  —  I n  d e r  K e r n m a c h e r e i  s i n d

4 0 0  M a n n  b e s c h ä f t i g t ,  d ie  t ä g l i c h  1 3 0 0  1 

K e r n ö l  v e r a r b e i t e n ;  d a s  s i n d  Z i f f e rn ,  

d ie  d e n  U m f a n g  d e s  B e t r i e b e s  r e c h t  

s i n n f ä l l i g  m a c h e n .

A u c h  d ie  V i e r z y l i n d e r g e h ä u s e  

e in  s e h r  b e m e r k e n s w e r t e s  G u ß ­

s t ü c k .  S ie  b i l d e n  d e n  K ö r p e r  f ü r  v i e r  
Z y l in d e r  u n d  u m s c h l i e ß e n  z u g le i c h  d ie  

K u r b e l n  u n d  d a s  S c h w u n g r a d  d e s  M o ­

t o r s .  A b b .  1 0  v e r a n s c h a u l i c h t  d a s  I n ­

n e r e ,  A b b .  1 1  d ie  ä u ß e r e  F o r m  d ie s e s  

A b g u s s e s .  D ie  W a n d s t ä r k e  d e s  W a s s e r ­

m a n t e l s  b e t r ä g t  n i c h t  g a n z  4  m m ,  d ie  
d e r  a u s g e b o h r t e n  Z y l in d e r  k n a p p  6 m m .  

M a n  a r b e i t e t  a u f  e in e r  O s b o r n e - R ü t t e l -  

m a s c h in e  m i t  K ip p -  u n d  M o d e l l a u s ­
h e b e e i n r i c h t u n g  u n d  b e s c h ä f t i g t  d a b e i  

s i e b e n  M a n n ,  d ie  in  d e r  S c h i c h t  3 3  A b ­

g ü s s e  h e r s t e l l e n .  D ie  A b b .  1 2  u n d  13  z e ig e n  d ie  

b e n u t z t e  M a s c h in e ,  D e r  F o r m k a s t e n  w i r d  a u f  

d ie  P l a t t e  g e s e t z t ,  f e s t g e m a c h t ,  m i t  S a n d  g e f ü l l t ,  

g u t  e i n g e r ü t t e l t ,  e in  S c h u t z b r e t t  f e s t g e k l a m m e r t ,  

d a s  G a n z e  g e k i p p t  u n d  a u f  e in e m  W a g e n  a b g e -

Abbildung 16.
Schließbereiter Unterteil eines Vierzylindergehäuses.

Abb. 17. Lehre zum Prüfen der richtigen Kernlage. Abbildung 18. Blick in die Gußputzerei.
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s e t z t .  N a c h  g e n a u  w a g e r e c h te m  A u s r i c h t e n  t r i t t  

d e r  D r u c k l u f t l o s k l o p f e r  in  T ä t i g k e i t ,  w o r a u f  d a s  

M o d e l l  b e im  H o c h g e h e n  d e r  S e i t e n s t ü t z e n  a u s g e ­
h o b e n ,  d e r  W a g e n  a u s g e f a h r e n  u n d  d ie  F o r m  m i t t e l s

d e s  K r a n e s  a b g e h o b e n  w i r d .  Z u  g l e i c h e r  Z e i t  k i p p t  

m a n  d ie  M o d e l l p l a t t e  a u f  d e n  R ü t t e l t i s c h  z u r ü c k ,  

u m  d a s  V e r f a h r e n  v o n  n e u e m  b e g in n e n  z u  k ö n n e n .  

D ie  F o r m k a s t e n  s i n d  9 5 0  m m  la n g ,  5 5 0  m m  b r e i t  

u n d  4 2 5  m m  h o c h  u n d  f ü r  d a s  O b e r -  u n d  d a s  U n t e r ­

t e i l  v ö l l i g  g le ic h .  I n  d ie  b e a r b e i t e t e n  

T e i lu n g s f l ä c k e n  s i n d  b e id e r s e i t s  j e  v i e r  

K e r b e n  e i n g e s c h n i t t e n  (A  i n  A b b .  1 4 )  

z u r  E n t l ü f t u n g  d e r  v i e r  Z y l in d e r k e r n e .

I n  j e d e s  U n t e r t e i l  s i n d  28  K e r n e  ( A b b .  1 5 )  

e in z u le g e n ,  d a r u n t e r  k l e in e  i n  d ie  E i n ­

g ü s s e  g e s c h o b e n e  S c h ä u m e r k e r n e  A  u n d  

G i t t e r k e r n e  B ,  d ie  i n  d ie  T e i lu n g s e b e n e  

d e r  F o r m k a s t e n  g e l e g t  w e r d e n .  A b b .  16  

z e i g t  e in  z u m  S c h l i e ß e n  f e r t i g e s  U n t e r ­

t e i l ,  A b b .  1 7  d ie  A n w e n d u n g  d e r  L e h r e  

z u r  N a c h p r ü f u n g  d e r  r i c h t i g e n  L a g e  

s ä m t l i c h e r  K e r n e .

B e i  B e g in n  d e r  S c h i c h t  w e r d e n  e r s t  

a l l e  3 3  U n t e r t e i l e  h e r g e s t e l l t ,  e h e  m a n  
d a s  M o d e l l  f ü r  d ie  O b e r te i l e  a u s w e c h ­

s e l t .  D ie  K e r n m a c h e r  g e w in n e n  d a d u r c h  

Z e i t ,  e i n e n  T e i l  d e r  U n t e r t e i l e  m i t  K e r ­
n e n  z u  v e r s e h e n ,  b e v o r  n o c h  d i e  A r b e i t  

a n  d e n  O b e r t e i l e n  b e g o n n e n  h a t .  D ie  
Ä r b e i t e r g r u p p e  b e s t e h t  a u s s i e b e n M a n i i ,  

w o v o n  f ü n f  g e ü b t e  F o r m m a s c h i n e n ­
a r b e i t e r  u n d  z w e i  u n g e le r n t e T a g e l ö h n e r  s in d .  E i n e r  

d e r  l e t z t e r e n  s c h a u f e l t  d e n  S a n d  i n  e in  e l e k t r i s c h  b e ­

t ä t i g t e s  R ü t t e l s i e b ,  w ä h r e n d  d e r  a n d e r e  d i e  F o r m ­
k a s t e n  m i t  g e r ü t t e l t e m  S a n d e  f ü l l t .  Z w e i  F o r m e r  

l e i t e n  d ie  R ü t t e l a r b e i t ,  z w e i  a n d e r e  s e t z e n  d ie  K e r n e  

e in ,  w ä h r e n d  d e r  f ü n f t e  d ie  L a g e  d e r  K e r n e  n a c h ­

p r ü f t  u n d  d ie  F o r m  v o l l e n d s  g i e ß f e r t i g  m a c h t .
D a s  f l ü s s i g e  E i s e n  w i r d  d u r c h  e in e  e l e k t r i s c h  

b e t r i e b e n e  E i n s c h i e n e n h ä n g e b a h n  v e r t e i l t .  D a  a l l e r

G u ß  ä u ß e r s t  d ü n n w a n d i g  i s t ,  i s t  e s  v o n  g r ö ß t e r  W ic h ­
t i g k e i t ,  d a s  E i s e n  m ö g l i c h s t  h e iß  z u  d e n  F o r m e r n

g e la n g e n  z u  l a s s e n .  E s  m u ß  s e h r  h i t z i g  e r s c h m o lz e n  

w e r d e n ,  w e s h a lb  m a n  m i t  d u r c h s c h n i t t l i c h  2 5 .%  

G e s a m t k o k s v e r b r a u c h  a r b e i t e t .  

D a  d ie  Z y l in d e r g e h ä u s e  —  s ie  
b i l d e n  d e n  w e i t a u s  ü b e r w ie g e n ­
d e n  T e i l  d e r  g a n z e n  E r z e u g u n g  —  

d u r c h w e g  v o n  z w e i  S e i t e n  g e g o s ­

s e n  w e r d e n ,  s i n d  f ü r  j e d e n  G u ß  

z w e i  P f a n n e n  e r f o r d e r l i c h ,  d ie

z u s a m m e n  d a s  E i s e n  f ü r  z e h n

F o r m e n  e n t h a l t e n .  D ie  V e r h ä l t ­
n i s s e  d e r  e l e k t r i s c h e n  H ä n g e b a h n  

s i n d  so  b e m e s s e n ,  d a ß  d a s  f lü s s ig e  

E i s e n  i n  s p ä t e s t e n s  e in e r  M in u te  

b i s  z u r  e n t f e r n t e s t e n  G ie ß s te l le  
g e l a n g e n  k a n n .

L n  g a n z e n  B e t r i e b e  i s t  s e l b s t ­

v e r s t ä n d l i c h  f ü r  w e i t e s tg e h e n d e  

A r b e i t s t e i l u n g  g e s o r g t .  D ie  F o r ­
m e r  s i n d  a u s s c h l i e ß l i c h  m i t ; r e i n e r  

F o r m a r b e i t  b e s c h ä f t i g t ;  d ie  S a n d ­

a u f b e r e i t u n g ,  d a s  G ie ß e n  u n d  E n t ­
l e e r e n  w i r d  v o n  b e s o n d e r e n A r b e i t e r g r u p p e n  a u s g e f ü h r t .  

D ie  F o r m e r  b e g in n e n  m o r g e n s  u m  5  U h r  z u  a r b e i t e n  

u n d  s c h a f f e n  u n u n t e r b r o c h e n  b is  n a c h m i t t a g s  2 o d e r  
y2 3  U h r  d u r c h .  I n n e r h a l b  d i e s e r  Z e i t  k ö n n e n  s ie  

s i c h  a u c h  r e in ig e n ,  u m k l e i d e n  u n d  s o n s t  z u r  H e i m ­

k e h r  h e r r i c h t e n .  N u r  g a n z  a u s n a h m s w e i s e  w i r d  e s  

3  U h r ,  b i s  d ie  l e t z t e  F o r m e r g r u p p e  d ie  G ie ß e r e i  v e r ­
l a s s e n  h a t .  U m  IO V 2 U h r  v o r m i t t a g s  w i r d  d a s  e r s t e  

E i s e n  a b g e s to e h e n ,  v o n  d a  a n  l ä u f t  d e r  K u p p e lo f e n  

u n u n t e r b r o c h e n  b i s  e t w a  5 y 2 U h r  n a c h m i t t a g s .  

N a c h  d e m  W e g g a n g e  a u c h  d e r  G ie ß e r  t r i t t  d ie  E n t ­

l e e r u n g s a b t e i l u n g  i n  T ä t i g k e i t ,  a n  d i e  s ic h  w ä h r e n d  

d e r  N ä c h t  z w e i  s t a r k e  F o r m s a n d a u f b e r e i t u n g s g r u p p e n  
a n s c h l i e ß e n .

Abbildung 19. Scbmirgelsehleifanlage.

Abbildung 20. Preßtiseh für die Wasserdruckprobe.
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D ie  G u ß p u t z e r e i  ( A b b .  1 8 )  b e a n s p r u c h t  e in e  e r w ie s e n  h a t t e n ,  w o d u r c h  d ie  G ie ß e r e i  z u r  V e r g ü t u n g

G r u n d f l ä c h e  v o n  n u r  1 8 x 2 1  m ,  m u ß  a b e r ,  u m  d e n  s e h r  e r h e b l i c h e r  B e a r b e i t u n g s -  u n d  T r a n s p o r t k o s t e n

l a u f e n d e n  A n s p r ü c h e n  g e r e c h t  z u  w e r d e n ,  T a g  u n d  g e n ö t i g t  w u r d e ,  f ü h r t e  d a z u ,  s ä m t l i c h e  G e h ä u s e

N a c h t  m i t  w e c h s e ln d e r  M a n n s c h a f t  b e t r i e b e n  w e r d e n ,  o h n e  A u s n a h m e  v o r  d e m  V e r s a n d e  e in e m  h y d r a u l i ­
s c h e n  D r u c k e  v o n  7 a t  z u  u n t e r w e r f e n .  

D a  d ie  G e h ä u s e  im  B e t r i e b e  h ö c h s t e n s  

D r u c k e n  b is  z u  4  a t  a u s g e s e t z t  s i n d ,  
h a t  s i c h  d a s  A b p r e s s e n  m i t  7  a t  d u r c h ­

a u s  b e w ä h r t ,  u n d  m a n  i s t  s e i t d e m  

i n  d e r  a n g e n e h m e n  L a g e ,  m i t  z u r ü c k ­

k o m m e n d e m  G u s s e  ü b e r h a u p t  n i c h t  

m e h r  r e c h n e n  z u  m ü s s e n .  A b b .  20 
z e i g t  d ie  A n o r d n u n g  e in e s  P r e ß t i s c h e s  

m i t  e in e m  d r u c k b e r e i t e n  V ie r z y l i n d e r ­
g e h ä u s e ,  A b b .  2 1  e in e  a n d e r e  V o r r i c h ­

t u n g  m i t  e in e m  r a s c h  z u  ö f f n e n d e n  u n d  
w i e d e r  z u  s c h l i e ß e n d e n  P r c ß r a l u n e n  

m i t  d r e h b a r e r  A c h s e ,  d ie  e s  e r m ö g l i c h t ,  

m i t  n u r  e i n e r  E i n s p a n n u n g  n a c h e i n a n ­

d e r  d ie  O b e r -  u n d  U n t e r s e i t e  d e r  A b ­

g ü s s e  u n t e r s u c h e n  z u  k ö n n e n .
I n  E u r o p a  i s t  m a n  n o c h  w e i t  d a ­

v o n  e n t f e r n t ,  A u to m o b i l e  a l s  M a s s e n -  

Abbildung 21. _ Einspannvorrichtung z u m  Pressen der Kerne. W a re  h e r z u s t e l l c n ,  w ie  d ie s  i n  A m e r ik a
s c h o n  v o r  d e m  K r ie g e  d e r  F a l l  w a r .  I n  

I h r e  A u s r ü s t u n g  b e s t e h t  a u s  e i n e r  k l e i n e n  u n d  a c h t  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  w u r d e n  s c h o n  1 9 1 4  j ä h r -

g r o ß e n  S c h e u e r t r o m m e l n ,  e in e m  S a n d s t r a h l g e b l ä s e  l i e h  r u n d  1  M i l l io n  A u to m o b i l e  h e r g e s t e l l t ,  u n d  A u f ­

i n  e i n e r  d u r c h  B le c h w ä n d e  a b g e s c h lo s s e n e n  G e b lä s e -  t r ä g e  a u f  2 5  0 0 0  b is  3 0  000 S t ü c k  Z y l in d e r g e h ä u s e

k a m m e r  (A )  u n d  e i n e r  K e ih e  o r t s f e s t e r  u n d  b e w e g -  b i l d e n  h e u t e  e h e r  d ie  H e g e l  a l s  e in e  A u s n a h m e .  D ie
l i c h e r  S c h m i r g e l s c h l e i f m a s c h in e n  (A b b .  1 9 ) .  G ie ß e r e i e n  v e r m o c h t e n  s o lc h e n  A n s p r ü c h e n  n u r

D e r  U e b e l s t a n d ,  d a ß  d ie  K u n d s c h a f t  a n f ä n g l i c h  m ü h s a m  z u  f o lg e n ,  u n d  n o c h  b is  i n  d ie  j ü n g s t e  Z e i t

v e r h ä l t n i s m ä ß i g  v ie le  A b g ü s s e  z u r ü c k s a n d t e ,  w e i l  w a r  d i e  N a c h f r a g e  n a c h  d i e s e r  G u ß w a r e  g r ö ß e r  a l s  d ie

s ie  s i c h  w ä h r e n d  d e r  B e a r b e i t u n g  o d e r  g a r  e r s t  b e im  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  d a f ü r  e i n g e r i c h t e t e n  G ie ß e -

A u s p r o b ie r e n  d e r  f e r t i g e n  M o to r e  a l s  u n b r a u c h b a r  r c i e n .

Z u s c h r if te n  an d ie  S c h r if t le itu n g .
(Für die ln dieser Abteilung erscheinenden Veröffentlichungen übernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)
D i e  r e c h n e r i s c h e  N a c h p r ü f u n g  u n d  E r g ä n z u n g  d e r  K u p p e l o f e n g a s a n a l y s e .

D ie  A u f s t e l l u n g  d e r  S a u e r s t o f f b i l a n z  d e r  G a s ­

z u s a m m e n s e t z u n g  e r m ö g l i c h t ,  w ie  B .  O s a n n 1) j ü n g s t  

f ü r  K u p p e lo f e n g ic h tg a s e  g e z e i g t  h a t ,  e in e  r e c h n e r i s c h e  

K o n t r o l l e  d e r  R i c h t i g k e i t  d e r  A n a ly s e ,  w ie  f ü r  
G e n e r a to r g a s  ä h n l i c h e  R e c h n u n g e n  i n  d e n  A r b e i t e n  

v o n  H o f f r a a n n - B e r n d o r f  a u s g e f ü h r t  w o r d e n  s in d .  

S o  g e e i g n e t  a b e r  d a s  O s a n n s c h e  V e i f a h r e n  z u r  A u f ­
d e c k u n g  g r o b e r  A n a ly s e n f e h le r  z w e if e l lo s  i s t ,  s o  d ü r f t e  

s e in e  A n w e n d u n g  z u  e i n e r  E r g ä n z u n g  d e r  A n a ly s e  

d u r c h  R e c h n u n g  s e i n  g e f ä h r l i c h  s e in .  E i n  s o lc h e s  

V e r f a h r e n  s c h l i e ß t  s t i l l s c h w e ig e n d  V o r a u s s e t z u n g e n  

e in ,  d e r e n  E i n f l u ß  f ü r  e in e  g r o b e  K o n t r o l l e  v e r ­

s c h w in d e n d  e r s c h e i n t ,  d ie  a b e r  e in e  r e c h n e r i s c h e  

E r g ä n z u n g  d e s h a lb  a l s  a u s g e s c h lo s s e n  e r s c h e i n e n  
l a s s e n ,  w e i l  i h r  t e i l s  n i c h t  z a h l e n m ä ß i g  f a ß b a r e r  

E i n f l u ß  d ie  G r ö ß e n o r d n u n g  d e r  d u r c h  u n v o l l s t ä n d i g e  

G a s a b s o r p t io n  in  d e r  K o h l e n o x y d p i p e t t e  d e s  O r s a t -  
a p p a r a t e s  m ö g l i c h e n  F e l d e r  v o l l k o m m e n  e r r e i c h t  u n d

>) St. u. E. 1917, 27. Dez., S. 1180/1.

v o r  a l l e m  d ie  S a u e r s t o f f b i l a n z  u n k o n t r o l l i e r b a r  
f ä l s c h t .

D ie s e  s t i l l s c h w e i g e n d e n  V o r a u s s e t z u n g e n  s i n d :

1 . E s  w i r d  S a u e r s t o f f  a l l e i n  v o n  L u f t  u n d  K a l k ­
s t e i n  g e l i e f e r t .

2. E s  w i r d  S a u e r s t o f f  a l l e in  v o n  K o h l e n s t o f f  g e ­

b u n d e n .

3 .  A lle s ,  w a s  a l s  S t i c k s t o f f  g e m e s s e n  w i r d ,  i s t  
S t i c k s t o f f .

4 . S t i c k s t o f f  w i r d  n u r  v o n  d e r  L u f t  g e l i e f e r t .

5 . S t i c k s t o f f  g e h t  u n v e r b r a u c h t  d u r c h .

B e r e i t s  d ie  e r s t e  V o r a u s s e t z u n g  g i b t  z u  B e d e n k e n  

A n la ß .  E s  w i r d  n ä m l i c h  d u r c h  d ie  V e r b r e n n u n g s l u f t ,  

d u r c h  K o k s  u n d  K a l k s t e i n  W a s s e r  e i n g e f ü h r t  u n d  

z u m T e i l  in  ( a n  C  g e b u n d e n e n )  S a u e r s t o f f  u n d  W a s s e r ­
s t o f f  z e r l e g t .  T r o t z  d e s  g e r i n g e n  S a u e r s t o f f ü b e r ­

s c h u s s e s  i m  ü b l i c h e n  K u p p e l o f e n g i c h t g a s  d ü r f t e  n a c h  

.a n a lo g e n  E r f a h r u n g e n  a m  K o k s g e n e r a t o r  u n d  H o c h ­

o f e n  d e r  e n t s t a n d e n e  W a s s e r s t o f f  k e in e s w e g s  v o l l ­
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k o m m e n  v e r b r a n n t  s e in ,  s o n d e r n  e in f a c h  a l s  S t i c k ­

s to f f  g e m e s s e n  w e r d e n ,  w ä h r e n d  d e r  S a u e r s t o f f  a ls  
K o h le n o x y d  o d e r  K o h l e n s ä u r e  e r s c h e i n t ;  D a  d ie  

s o  e n t s t e h e n d e n  Z u s a t z v o l u m i n a  v o n  S a u e r s t o f f  z u  

s c h e in b a r e m  S t i c k s t o f f  ( w i r k l ic h e m  W a s s e r s to f f )  s ic h  

w ie  1 :  2  s t a t t  w ie  2 1 :  79  v e r h a l t e n ,  w ü r d e  d ie s e  

F e h l e r q u e l l e  d e n  S t i c k s t o f f g e h a l t  z u  k l e in  e r s c h e in e n  
l a s s e n .

N u n  w i r d  a b e r  S a u e r s t o f f  k e in e s w e g s  v o n  K o h le n ­

s to f f  a l l e in  g e b u n d e n ,  s o n d e r n  u .  a ,  a u c h  v o n  E i s e n  

u n d  v o n  S c h w e f e l .  B e s o n d e r s  d e r  S a u e r s t o f f v e r b r a u c h  
d u r c h  E i s e n  i s t  r e c h t  e r h e b l i c h ,  w ie  e in m a l  d e r  A u g e n ­

s c h e in  d e s  E i s e n g e h a l t e s  d e r  K u p p e lo f e n s c h la c k e ,  

z u m  ä n d e r n  d e r  A b b r a n d  l e h r t ,  d e n  M a t h e s i u s 1)  

a u f  1  b is  2  %  d e s  G e s a m t s a u e r s t o f f s  b e r e c h n e t .
D e r  S a u e r s t o f f v e r b r a u c h  d u r c h  A b b r a n d ,  

S c h w e f e l v e r b r e n n u n g  u s w .  w ü r d e  d e n  S t i c k s t o f f ­

g e h a l t  z u  h o c h  e r s c h e i n e n  l a s s e n ,  w ie  e s  j a  t a t s ä c h ­
l i c h  a u c h  m e i s t  d e r  F a l l  i s t .

D a ß , d i e  d r i t t e  V o r a u s s e t z u n g  n i c h t  z u t r i f f t ,  

v i e l m e h r  b e i  d e r  ü b l i c h e n  B e s t i m m u n g  m i t  d e m  e in ­

f a c h e n  O r s a t - W a s s e r s to f f  a l s  S t i c k s t o f f  m i t a e m e s : e n  

w i r d ,  w u r d e  b e r e i t s  h e r v o r g e h o b e n .
A b e r  s e l b s t  d e r  w i r k l i c h  v o r h a n d e n e  S t i c k s t o f f  

s t a m m t  j a  n i c h t  a u s s c h l i e ß l i c h  a u s  d e r  V e r b r e n n u n g s ­

l u f t  h e r .  E i n  S t i c k s t o f f g e h a l t  d e s  K o k s e s  v o n  1 % ,  

w ie  e r  n i c h t  s e l t e n  i s t ,  m a c h t  in  O s a n n s  R e c h n u n g s ­

b e i s p i e l  i m m e r h i n  r d .  0,2 c b m  o d e r  e in  r e ic h l ic h e s  

V i e r t e l  d e r  g a n z e n  K a l k s t e i n k o h l e n s ä u r e  a u s .
E n d l i c h  e r s c h e i n t  e s  k e in e s w e g s  a l s  s i c h e r ,  d a ß  

S t i c k s t o f f  u n d  S a u e r s t o f f  g l a t t  d u r c h g e h e n .  W e n n  
a u c h  N i t r i d b i l d u n g  u .  d g l .  n u r  i n  v e r s c h w i n d e n d e m  

U m f a n g e  a u f t r e t e n  d ü r f t e n ,  s o  i s t  d ie  O k k lu s io n  

v o n  G a s e n  d u r c h  d a s  E i s e n b a d ,  m i n d e s t e n s  a b e r  
e in e  G a s e n t w i c k l u n g  d e s  E i s e n b a d e s 2) b e o b a c h t e t  

w o r d e n .
S o  e r s c h e i n t  e s  i n s g e s a m t  a l s  n i c h t  a n g ä n g i g ,  

b e i  d e r  K u p p e l o f e n g i c h t g a s a n a l y s e  d ie  v o l u m e t r i ­
s c h e n  G e s e t z m ä ß i g k e i t e n  z u  e in e r  r e c h n e r i s c h e n  

E r g ä n z u n g  d e r  A n a ly s e  i n  d e r  v o n  O s a n n  a n g e g e b e n e n  

W e i s e  z u  b e n u t z e n .  V ie lm e h r  m ü s s e n  w o h l  o d e r  

ü b e l  d ie  e in z e ln e n  B e s t a n d t e i l e  g e n a u e r  b e s t i m m t  

w e r d e n ,  w a s  a m  e in f a c h s t e n  d u r c h  B e n u t z u n g  
z w e ie r  K o h l e n o x y d p i p e t t e n  im  O r s a t ,  a m  g e n a u e s t e n  

d u r c h  V e r b r e n n u n g  o d e r  V e r p u f f u n g  n a c h  B u n s e n  

g e s c h ie h t .

Großbothen i. Sa., im Januar 1917.
Wa» Ostwald.

*  *
*

Z u  d e m  v o r g e n a n n t e n  A u f s a t z  v o n  O s a n n  s e i  

d a s  F o l g e n d e  b e m e r k t :  D e r  G a s r e s t  n a c h  d e r  A b ­

s o r p t i o n  d e r  K o h l e n s ä u r e ,  d e s  S a u e r s t o f f s  u n d  d e s  

K o h le n o x y d s  b e s t e h t  n i c h t  n u r  a u s  S t i c k s t o f f ,  s o n ­

d e r n  a u s  S t i c k s t o f f  u n d  W a s s e r d a m p f .  F a l l s  m a n  
d ie  G a s a n a l y s e  r e c h n e r i s c h  n a c h p r ü f e n  w i l l ,  d a r f  m a n  
d e n  W a s s e r d a m p f g e h a l t  n i c h t  v e r n a c h l ä s s i g e n .  W e n n

!) Vgl. z. B. Mathesius a. a. 0 ., S. 371.
*) Physikalische und chemische Grundlagen des Eisen­

hüttenwesens, Leipzig 1916, S. 382.
XXVI. 38

k e i n  W a s s e r d a m p f  in  d e m  K u p p e lo f e n g a s  w ä r e ,  

n i m m t  d a s  G a s  a u s  d e r  w a s s e r g e f ü l l t e n  P r o b e n a h m e ­
f l a s c h e  o d e r  d e m  G a s a n a l y s c - A p p a r a t  W a s s e r d a m p f  

b is  z u r  S ä t t i g u n g  a u f .  I s t  b e i s p i e l s w e is e  d ie  T e m ­
p e r a t u r  d e s  G a s e s  im  G a s a n a l y s e - A p p a r a t  2 0  ° , d ie  

S p a n n u n g  d e s  W a s s e r  d a m p f  e s  b e i  2 0  “ 1 7  n u n  Q S ,  
d a n n  e r g i b t  s ic h  d a s  V o lu m e n  a u s  f o lg e n d e r  G le i c h u n g :  

760 mm QS : 100 Raum-% Wasserdampf =  17 : x 
x =  2,2 Raum-% Wosserdampf.

U n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e s  W a s s e r d a m p f g e h a l t e s  
e n t h ä l t  d a s  a n a l y s i e r t e  G a s  7 6 ,1  b is  2 ,2  =  7 3 ,9  %  N 2 
u n d  d a s  v o n  O s a n n  b e r e c h n e t e  7 4 ,7  b is  2 ,2  =  7 2 ,5  %  
N o, w a s  m i t  d e m  t h e o r e t i s c h e n  W e r t  7 2 ,2  %  a u s ­

g e z e i c h n e t  ü b e r e i n s t i m m t .

Korompa-Eisenwerk (Ungarn', im Januar 1918.
SJr.-Qng. Giza Sailer.

*  ' *
*

I n  v o r g e n a n n t e m  A u f s a t z  g i b t  O s a n n  e in e  

K r i t i k  d e r  K u p p c l o f e n g a s a n a l y s e n  u n d  s c h l ä g t  v o r ,  
d e n  K o h le n o x y d -  u n d  S t i c k s t o f f g e h a l t  z u  b e r e c h n e n ,  

w e i l  e r  d ie  R i c h t i g k e i t  d e r  K o h l e n o x y d b e s t i m m u n g  
a n z w e i f e l t .

D a ß  d ie  U n z u v e r l ä s s i g k e i t  d e r  A b s o r p t io n s ­
f l ü s s i g k e i t  f ü r  K o h le n o x y d  z u  f e h l e r h a f t e n  B e s t i m ­

m u n g e n  V e r a n l a s s u n g  g e b e n  k a n n ,  m a g  r i c h t i g  s e in ,  

d a ß  d ie s  a b e r  n i c h t  in  d e r  A l lg e m e i n h e i t  d e r  F a l l  

i s t ,  w ie  s ie  v o n  O s a n n  a n g e n o m m e n  w i r d ,  k a n n  z u  

E h r e n  d e s  C h e m ik e r s t a n d e s  r u h i g  f e s t g e s t e l l t  w e r d e n .  

D ie  i n t e r e s s a n t e n  A b l e i t u n g e n  O s a n n s  b i e t e n  d e m  

A n a l y t i k e r  e in  b e q u e m e s  M i t t e l  z u r  K o n t r o l l e  s e i n e r  
B e s t i m m u n g e n ;  m i t  d e r  E r s e t z u n g  d e r  a n a l y t i s c h  

e r m i t t e l t e n  W e r t e  d u r c h  d ie  e r r e c h n e t . e n 'w ü r d e  
a b e r  e in  g e f ä h r l i c h e r  u n d  n i c h t  z u  e m p f e h l e n d e r  
W e g  b e s c h r i f t e n  w e r d e n ,  d e r  n u r  d a n n  a n g ä n g i g  

w ä r e ,  w e n n  ü b e r h a u p t  k e in e  a n d e r e n  U r s a c h e n  f ü r  
d ie  U n s t i m m i g k e i t  z w is c h e n  b e i d e n  d e n k b a r  w ä r e n .

G e r a d e  d ie  A l lg e m e in h e i t  d i e s e r  N i c h t ü b e r e i n ­

s t i m m u n g  f o r d e r t  z u  e i n e r  d e r a r t i g e n  P r ü f u n g  a u f ,  

w o b e i  i n  e r s t e r  L in ie  d e r  v o n  O s a n n  g a n z  a u ß e r  a c h t  
g e l a s s e n e  E i n f l u ß  d e s  A b b r a n d e s  a u f  d ie  G i c h t ­
a n a l y s e  s i c h  a u f d r ä n g t .  D ie  E n t f e r n u n g  e in e s  

T e i le s  d e r  V e r u n r e in ig u n g e n  d e s  E i s e n s  u n d  d e s  

E i s e n s  s e l b e r  a l s  O x y d e  a u f  K o s t e n  d e s  S a u e r s t o f f e s  
d e r  V e r b r e n n u n g s l u f t  e n t z i e h t  e in e n  T e i l  d e s  e in ­

g e f ü h r t e n  L u f t s a u e r s t o f f e s  d e r  G a s z u s a m m e n s e t z u n g ,  

w ä h r e n d  s ic h  d e r  d a z u g e h ö r i g e  S t i c k s t o f f  v o l l ­
s t ä n d i g  d a r i n  w i e d e r f i n d e t .  E s  e r g i b t  s i c h  s o m i t  

s o f o r t ,  d a ß  d a s  V e r h ä l t n i s  v o n  S t i c k s t o f f  z u  S a u e r ­
s t o f f  im  G i c h tg a s  n i c h t  m e h r  d a s  n o r m a le  i s t ,  u n d  

d a ß  d ie  a u s  d e r  S a u e r s t o f f b i l a n z  e r r e c h n e t e  G a s ­
z u s a m m e n s e t z u n g  u n m ö g l i c h  r i c h t i g  s e i n  

k a n n .
W e l c h e n  E i n f l u ß  d e r  A b b r a n d  a u s ü b e n  k a n n ,  

z e i g t  f o lg e n d e  U e b e r s c h l a g s r e c h n u n g ,  b e i  d e r  d a s  
O s a n n s c h e  B e i s p i e l  b e i b e h a l t e n  w i r d .

D ie  G i c h t g a s m e n g e  b e t r ä g t

80



•586 Stahl und Eisen. Rechnerische Nachprüfung u. Ergänzung der Kuppclofengasanalyse. 38. Jahrg. Nr. 26.

•w obei 2  C  d e n  g e s a m t e n  v e r g a s t e n  K o h l e n s t o f f  d e r  

B e g i c h t u n g  f ü r  d ie  T o n n e  u n g e s c h m p lz c n e s  E i s e n ,  
C g  d e n  in  k g  a u s g e d r ü c k t e n  K o h l e n s t o f f g e h a l t  

v o n  1 c b m  G i c h tg a s  b e d e u t e t .

B e i  e in e m  a n g e n o m m e n e n  K o k s v e r b r a u c h  v o n  

1 0 %  i s t  2  C  ( e in s c l .  d e s  K o h le n s to f f s  d e s  Z u s c h la g ­
k a l k e s )  =  8 8 ,7  k g  u n d

SS, 7demnach 2  G= =  "20 cbm.

O s a n n  g i b t  i n  s e in e m  H a n d b u c h  d e r  E i s e n -  u n d  

S t a h l g i e ß e r e i ,  S .  8 5 ,  e in e n  S c h m e l z v e r l u s t  v o n  
€ , 9  b is  b is  1 ,5  %  a n .  B e i  e in e m  A b b r a n d  v o n  n u r  

1 % ,  d e r  s ic h  z . B .  a u s  0 ,4 0  %  F e ,  0 ,2 0  %  M n , 

0 ,3 5  %  S i ,  0 ,0 5  %  P  z u s a m m e n s e t z e n  w ü r d e ,  w ä r e  

d e r  d a d u r c h  b e d i n g t e  S a u e r s t o f f v e r l u s t  f ü r

0.40 % To =  0,12 % =  1,2 kg Sauerstoff
0,20% Mn =  0,05% =  0,5 „
0,35 % Si =  0,40 % =  4,0 „
0)05 % P =  0.07 % =  0,7 „

Zusammen 0.64 % =  6,4 kg Sauerstoff.
D ie s e  6 ,4  k g  S a u e r s t o f f  e n t s p r e c h e n  2 1 ,4  k g  

S t i c k s t o f f  =  1 7 ,1  c b m  S t i c k s t o f f ,  d ie  in  d e n  7 2 0  c b m  

G ic h tg a s  a l s  U e b e r s c h u ß  z u t a g e  t r e t e n  m ü s s e n .  F ü r  
1 0 0  K a u m t e i l e  w ä r e n  d e m n a c h  d e n  r e c h n e r i s c h  e r ­

m i t t e l t e n  — 7gö“  ~  2 ,4  R a u m t e i l e n  S t i c k s t o f f  h in ­

z u z u f ü g e n ,  d .  h .  d e r  t a t s ä c h l i c h e  S t i c k s t o f f g e h a l t  
d e r  G a s a n a l y s e  m u ß  2 , 4 %  m e h r  a u f w e i s e n  

a l s  d e r  a u s  d e m  S a u e r s t o f f g e h a l t  d e r s e l b e n  

a b g e l e i t e t e .  D e m e n t s p r e c h e n d  m u ß  a u c h  d e r  

r e c h n e r i s c h  f e s t g e s t e l l t e  K o h l e n o x y d g e h a l t  z u  h o c h  

a u s f a l l e n .

D ie  O s a n n s c h e  F o r m e l  m ü ß t e  u n t e r  B e r ü c k ­
s i c h t i g u n g  d e s  A b b r a n d e s  l a u t e n :

c — (a  + b + 7.) 4,76 
X —  2 ,88  

w o r i n  z  d e n  d u r c h  d e n  A b b r a n d  b e d i n g t e n  S a u e r ­
s t o f f v e r l u s t  b e d e u t e n  w ü r d e .

I m  v o r l i e g e n d e n  F a l l  w ä r e

z =  2,4 : 3,76 =  0,64 Raumteilo.
D ie  A u s r e c h n u n g  e r g i b t  8 ,3  %  C O  u n d  —  u n t e r  

B e i b e h a l t u n g  d e r  F o r m e l  f ü r  d e n  S t i c k s t o f f  —  

7 5 ,8  %  T w  D e m n a c h  w ä r e  d ie  a n g e z w e i f e l t e  A n a ly s e  
t a t s ä c h l i c h  r i c h t i g .  B e i  d e m  w e c h s e l n d e n  u n d  o f t  

b e t r ä c h t l i c h  h ö h e r e n  A b b r a n d  k ö n n t e n  d ie  D i f f e ­

r e n z e n  z w is c h e n  d e n  g e f u n d e n e n  u n d  d e n  o h n e  

B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e s  A b b r a n d e s  b e r e c h n e t e n  W e r t e n  

n o c h  b e d e u t e n d  g r ö ß e r  w e r d e n .  D ie  e m p f o h le n e  

B e r e c h n u n g  d e s  K o h le n o x y d -  u n d  S t i c k s t o f f g e h a l t e s  

k ö n n t e  d a h e r  d i e  b e d e n k l i c h s t e n  F o lg e n  b e i  B e u i -  
t e i l u n g  v o n  G ic h t g a s a n a l y s e n  n a c h  s ic h  z ie h e n .

B e i  d e r  a u ß e r o r d e n t l i c h e n  W i c h t i g k e i t  d e r  K o h le n ­
o x y d b e s t i m m u n g  i m  E i s e n h ü t t e n b e t r i e b  b l e i b t  e s  

f ü r  d e n  A n a l y t i k e r  t r o t z d e m  P f l i c h t ,  d ie  v o n  O s a n n  

n a h e g e l e g t e  U e b e r w a c ln m g  d e s  K o h le n o x y d r e a g e n z e s  

n i c h t  a u ß e r  a c h t  z u  l a s s e n .  D a s s e l b e  g i l t  n a t ü r l i c h  

a b e r  a u c h  f ü r  d ie  z u r  S a u e r s t o f f b e s t i m m u n g  d i e n e n d e ,

e b e n f a l l s  l e i c h t  v e r d e r b l i c h e  a lk a l i s c h e  P y r o g a l l u s -  

s ä u r e .

Hayingen, im Januar 1918.
Dr. Naegell.

* *
*

A u f  d ie  d r e i  v o r s t e h e n d e n  Z u s c h r i f t e n  e r w id e r e  
i c h  f o lg e n d e s :  M e in  B e r e c h n u n g s v e r f a h r e n  b e z i e h t  

s i c h  n u r  a u f  B e t r i e b s a n a l y s e n  u n d  s o l l  e in e r  m i t  

a l l e n  H i l f s m i t t e l n  d e s  L a b o r a t o r i u m s  s o r g f ä l t i g  

a u s g e f ü h r t e n  G ic h t g a s a n a l y s e  k e i n e n  W e t t b e w e r b  
m a c h e n .  D ie s  g e h t  e l l e in  a u s  d e m  U m s t a n d e  h e r ­
v o r ,  d a ß  i c h  d e n  G e h a l t  d e r  K u p p e l o f e n g a s e  a n  

W a s s e r s to f f ,  M e t h a n ,  S c h w e f e ld io x y d  u n d  S c h w e f e l ­
t r i o x y d  n i c h t  in  d ie  B e t r a c h t u n g  e in b e z o g e n  h a b e .  

F ü r  d e n  B e t r i e b  g e n ü g t  e s ,  d ie  H a u p t g a s b e s t a n d ­

t e i l e  s c h n e l l  i h r e r  G r ö ß e  n a c h  f e s t z u s t e l l e n ,  u n d  d a  
k a n n  m a n ,  u m  Z e i t  z u  s p a r e n ,  d a s  v o n  m i r  v o r ­

g e s c h la g e n e  B e r e c l m u n g s v e r f a h r e n  r u h ig  a n w e n d e n ;  
m a n  w i r d  d a b e i  im  a l l g e m e i n e n  z u v e r l ä s s ig e r e ,  

w e n n  a u c h  n i c h t  u n b e d i n g t  e in w a n d f r e i e  W e r t e  e r ­

h a l t e n .
E s  g e n ü g t  s o g a r ,  in  d ie s e m  F a l l e  n u r  d e n  K o h le n ­

d i o x y d g e h a l t  z u  b e s t i m m e n ,  w a s  a u c h  m i t  s e l b s t ­

s c h r e ib e n d e n  A p p a r a t e n  g e s c h e h e n  k a n n .  M a n  

n i m m t  d a n n  d e n  S a u e r s t o f f g e h a l t  a l s  f e s t s t e h e n d  

a n ,  w a s  k e i n e n  g r o ß e n  F e h l e r  b e d in g t .

I c h  k ö n n t e  m i t  d i e s e n  W o r t e n  s c h l i e ß e n ,  w i l l  a b e r  

d o c h  a u f  d ie  e in z e ln e n  E i n w e n d u n g e n  e t w a s  n ä h e r  

e in g e h e n ,  d a  im  L e s e r k r e i s e  I n t e r e s s e  f ü r  d ie  S a c h e  
z u  b e s t e h e n  s c h e i n t .

O s t w a l d  w e i s t  a u f  d ie  Z e r l e g u n g  d e r  F e u c h t i g ­

k e i t  d e s  K o k s e s ,  d e s  K a l k s t e i n s  u n d  d e r  G e b lä s e ­
l u f t  h in .  D a d u r c h  w i r d  S a u e r s t o f f  d e m  K u p p e lo f e n  

z u g e f ü h r t ,  d e r  k e in e n  S t i c k s t o f f  m i t b r i n g t  u n d  e in e  

K ü r z u n g  d e r  n a c h  d e m  B e r e c h n u n g s v e r f a h r e n  e r ­

m i t t e l t e n  Z a h l  f ü r  S t i c k s t o f f  b e d i n g t .  E r  h a t ,  s o ­
w e i t  e s  s i c h  u m  W i n d f e u c h t i g k e i t  h a n d e l t ,  r e c h t .  

J e d o c h  g e l a n g t  d ie  K o k s -  u n d  K a l k f e u c h t i g k e i t  a l s  

W a s s e r d a m p f  in  d ie  G a s e  u n d  s c h e i d e t  d e s h a l b  a u s .  

D ie  m i t  d e m  W in d e  e i n g e b r a c h t e  F e u c h t i g k e i t  i s t  
r e c h t  b e t r ä c h t l i c h .  D e r  L e s e r  f i n d e t  i n  d i e s e r  Z e i t ­

s c h r i f t 1) e in e  B e r e c h n u n g  a u s  m e i n e r  F e d e r ,  d e r -  
z u f o lg e  a n  s e h r  h e i ß e n  T a g e n  1 4 0  g  W a s s e r d a m p f  

f ü r  1 k g  K o k s  e i n g e f ü h r t  w e r d e n .  B e i  m i t t l e r e r  

T e m p e r a t u r  w e r d e n  e s  e t w a  4 9  g  s e i n ,  d ie  e t w a  
0 ,4  c b m  0 2 f ü r  1 0 0  c b m  G i c h t g a s e  e i n f ü h r e n .  D ie s e  

e n t s p r ä c h e n ,  w e n n  s ie  a l s  L u f t s a u e r s t o f f  e i n g e f ü h r t  

w ä r e n ,  1 ,5  c b m  TL. D e m n a c h  w ä r e  d ie  A n t e i l z i f f e r  

d e s  S t i c k s to f f s  i n  H u n d e r t s t e l n  u m  1 ,5  z u  k ü r z e n .

D e r  b e i  d e r  Z e r l e g u n g  f r e ig e w o r d e n e  W a s s e r s to f f  

g e h t  a ls  s o l c h e r ,  n a c h  d e in  V o r b i ld e  d e s  G a s e r z e u g e r s ,  
i n  d ie  G a s e .  Z u  ih m  g e s e l l t  s i c h  d e r  im  K o k s  e n t ­

h a l t e n e  W a s s e r s to f f .  N i m m t  m a n  d i e s e n  z u  1 %  a n ,  

s o  w ü r d e n  s i c h  b e i  m i t t l e r e r  T e m p e r a t u r  e t w a  2 ,4  %  

H 2 e r g e b e n  u n d  b e w i r k e n ,  d a ß  a l l e  G a s g e h a l t e  im  

V e r h ä l t n i s  v o n  1 0 0  : 9 7 ,6  g e k ü r z t  w e r d e n  m ü ß t e n .  

D a b e i  i s t  a l l e r d i n g s  a n g e n o m m e n ,  d a ß  d e r  W a s s e r ­

s t o f f  n i c h t  i n  a n d e r e r  W e i s e  a b w a n d e r t .  D a ß  e r

») St, u. E. 1913, 31. Juli, S. 1279.
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d ie s  in  F o r m  v o n  M e t h a n  t e i lw e i s e  t u t ,  i s t  z i e m l i c h  

s ic h e r ,  a u c h  w i r d  v o m  f lü s s ig e n  E i s e n  " W a s s e r s to f f  g e lö s t  

—  in  w e lc h e m  U m f a n g e ,  w i r d  m a n k a u m  s a g e n  k ö n n e n .

M a n  k ö n n t e  n u n  d a s  B e r e c h n u n g s v e r f a h r e n  e r ­

w e i t e r n  u n d  s o  v o r g e h e n ,  w ie  i c h  e s  b e i  d e r  V o r a u s ­

b e s t i m m u n g  d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  H o c h o f e n ­

g a s e  g e t a n  h a b e 1) u n t e r  d e r A n n a h m e ,  d a ß  d e r  g e ­

s i n n t e  d u r c h  W i n d f e u c h t i g k e i t  e m g e b r a c h t e  W a s s e r ­
s t o f f  u n d  d e r  K o k s w a s s e r s to f f  s ic l i  in  d e n  G a s e n  
w i e d e r f i n d e t .  D ie s e s  V e r f a h r e n  g i b t  b e im  H o c h ­

o f e n  b r a u c h b a r e  E r g e b n i s s e ,  d ie  s ic h  a n  H a n d  z a h l ­

r e i c h e r  A n a ly s e n  n a c h p r ü f e n  la s s e n .  B e i m  K u p p e l ­
o f e n  f e h l t  n o c h  z u v e r l ä s s ig e s  A n a l y s e n m a t e r i a l ,  d a s  

e i n w a n d f r e i  d e n  W a s s e r s to f f -  u n d  M e t h a n g e h a l t  

w i e d e r g ib t .  A u s  d i e s e m  G r u n d e  h a b e  i c h  d a v o n  a b ­

g e s e h e n ,  d ie  F o r m e l  w e i t e r  z u  e n t w i c k e l n . .

U e b e r  d ie  E n t s t e h u n g  d e s  M e th a n s  s in d  w i r  
ü b e r d i e s  n o c h  im  u n k l a r e n .  D ie  g e w ö h n l ic h e  D e u t u n g ,  

d a ß  e s  a u s  K o h le e i n s c h lü s s e n  d e s  K o k s e s  s t a m m e ,  

d ü r f t e  n i c h t  g e n ü g e n .  A u c h  d e r  M e t h a n g e h a l t  b e ­

d i n g t  n a t ü r l i c h  e in e  K ü r z u n g  a l l e r  G e h a l t z i f f e r n .

O s t w a ld  w e i s t  s o d a n n  d a r a u f  h in ,  d a ß  d e r  S a u e r ­

s t o f f  n i c h t  a l l e in  v o m  K o k s k o h l e n s to f f ,  s o n d e r n  a u c h  

v o m  E i s e n  u n d  S c h w e f e l  a u f g e n o m m e n  w i r d .  D ie s  
i s t  r i c h t i g ,  a b e r  e r  h ä t t e  d a n n  a u c h  n o c h  S i l i z iu m ,  

M a n g a n  u n d  in  A u s n a h m e f ä l l e n  a u c h  P h o s p h o r  
n e n n e n  m ü s s e n .  W i l l  m a n  d ie s e  S a u e r s t o f f m e n g e n  

i m  S in n e  d e s  f o l g e n d e n  R e c h n u n g s b e i s p i e l s  b e r ü c k ­
s i c h t i g e n ,  s o  m u ß  m a n  a u c h  d ie  S a u e r s t o f f m e n g e n  

i n  A n s a t z  b r in g e n ,  d ie  d u r c h  E i s e n o x y d  e i n g e f ü h r t  

w e r d e n ,  u n d  d ie  s o  e r h e b l ic h  s e in  k ö n n e n ,  d a ß  d e r  

F e h l e r  v o l l s t ä n d i g  a u s g e g l i c h e n  w i r d .  W ie  d a s  

R e c h n u n g s b e i s p i e l  l e h r t ,  h a n d e l t  e s  s i c h  u m  d e n  
E i s e n o x y d g e h a l t  d e r  K o k s a s c h e ,  d e n  E i s e n o x y d g e h a l t  

d e s  a b s c h m e l z e n d e n  F u t t e r s  u n d  a n h a f t e n d e n  S a n d e s  
u n d  v o r  a l l e m  u m  d e n  E i s e n o x y d g e h a l t  d e s  R o s t e s  

u n d  B r a n d e i s e n s ,  w e lc h e  B e s t a n d t e i l e  t e i l w e i s e  a u c h  

E i s e n o x y d u l o x y d  f ü h r e n .

R e c h n u n g s b e i s p i e l .

S a u e r s to f f m e n g e ,  d ie  f ü r  1 0 0  k g  a u f g e g ic h t e t e s  
E i s e n  v o n  S i l i z iu m ,  M a n g a n ,  E i s e n ,  S c h w e f e l  g e ­

b u n d e n  w i r d .  E s  v e r b r e n n e n

0,25 kg Si mit 0,29 kg 02 zu SiO,
0,15 „ Mn „ 0,04 „ „ „ MnÖ
0,60 „ Foä) „ 0,17 ,. „ „ FeO
0,07 „ S3) „ 0,09 „ „ „ SOs und SO,

Zusammen 0,59 kg 02.

D e m g e g e n ü b e r  s t e h e n

a) Die Sauorstoffmengo, die 1,2 kg Koks-
asche'1) mit 11 %Fe203 einführen. . 0,04 kg 025)

b) Die Sauerstoffmongc, die 2,9 kg6) ab- 
geselnnolzencs Futter und geschmol­
zener anhaftender Sand bei einem 
Eisenoxydgehalt von 5 % einführen . 0,04 kg 02

c) Die Sauerstoffmenge, die durch Rost 
und Gliilispan eingofiihrt wird. Hier 
fehlt die zahlenmäßige Grundlage.
Wenn für 100 kg aufgegichtetes Eisen
1,7 kg Fe2 03 auf dieso Weise eingeführt
werden, würden e s ......................0,51 kg 02
sein.
Zusammen ............................... 0,59 kg 02.

B e i  d e m  e b e n  d u r c h g e f ü h r t e n  R e c h n u n g s b e i s p i e l  
f i n d e t  a ls o  e in  A u s g l e i c h  s t a t t .  M a n  b r a u c h t  a ls o  

d ie  a n  S i l i z iu m ,  M a n g a n ,  E i s e n  u n d  S c h w e f e l  g e ­

b u n d e n e  S a u e r s t o f f m e n g e  n i c h t  z u  b e r ü c k s i c h t i g e r .  

D a ß  d ie  E i n s c h ä t z u n g  d e r  R o s t m e n g e  n i c h t  a u ß e r ­
h a l b  d e r  W a h r s c h e i n l i c h k e i t  l i e g t ,  l e h r t  d e r  B l ic k  

a u f  e in e n  H a u f e n  s t a r k  v e r r o s t e t e n  A l t e i s e n s .  O f t  
b l ä t t e r t  d e r  R o s t  i n  s t a r k e n  K r u s t e n  a b .  B r a n d ­

e is e n  i s t  s t e l l e n w e i s e  in  r e in e s  E i s c n o x y d u l o x y d  u m ­
g e w a n d e l t .  A b e r  w e n n  d ie  R o s t m e n g e  a u c h  z u  h o c h  

e i n g e s c h ä t z t  s e in  s o l l t e ,  s o  b e a c h t e  m a n ,  d a ß  b e id e  

F e h le r ,  d ie  V e r n a c h lä s s ig u n g  d e s  W a s s c r d a m p l -  

g e h a l t e s  d e r  G e b l ä s e l u f t  u n d  d ie  d e s  S a u e r s t o f f ­

b e d a r f s  d e s  S i l iz iu m s ,  M a n g a n s  u n d  E i s e n s ,  s i c h  g e g e n ­

s e i t i g  a u s z u g le i c h e n  s u c h e n .  D e r  e r s t e  F e h l e r  e r ­

g i b t  e in e n  z u  h o h e n ,  d e r  z w e i t e  e in e n  z u  n i e d r ig e n  
S t i c k s t  o f f  g e h a l t .  E i n e r  E r w e i t e r u n g  d e r  F o r m e l  

n a c h  d i e s e r  R i c h t u n g  v e r m a g  i c h  n i c h t  d a s  W o r t  z u  

r e d e n ,  g a n z  a b g e s e h e n  d a v o n ,  d a ß  e s  b e i  d e m  v o r ­
s c h w e b e n d e n  Z ie le  d o c h  a u c h  a u f  H a n d l i c h k e i t  

a n k o m m t .
D ie  Z u s c h r i f t  S a i l e r  v e r s t e h e  i c h  n i c h t  g a n z .  

E r  b e m ä n g e l t  d ie  V e r n a c h lä s s ig u n g  d e s  W a s s e r ­
d a m p f g e h a l t e s ,  d e n  e r  r i c h t i g  b e r e c h n e t ,  i n d e m  e r  

a n n i m m t ,  d a ß  d a s  a b g e f a n g e n e  G a s  s i c h  v o l l s t ä n d i g  

a u s  d e m  S p e r r w a s s e r  h e r a u s  s ä t t i g t .  D ie s e r  W a s s e r ­

d a m p f g e h a l t  k ü r z t  a b e r  a l l e  G a s b e s t a n d t e i l e  g l e i c h ­

m ä ß i g ,  s o  d a ß  d e r e n  M e n g e n  n i c h t  g e g e n e i n a n d e r  

v e r s c h o b e n  w e r d e n .
W il l  m a n  g a n z  g e w i s s e n h a f t  s e in ,  so  m u ß  m a n  

w ä h r e n d  d e r  G a s a n a lv s e  in  b e s t i m m t e n  Z e i t a b ­

s c h n i t t e n  d e n  B a r o m e t e r -  u n d  T h e r m o m e t e r s t a n d  a b ­

l e s e n  u n d  d a s  G a s v o lu m e n  a u f  0 °  u n d  7 6 0  m m  Q S  

u m r e c h n e n :
V • 273 • (B— f)

!) St. u. E. 1916, 12. Okt., S. 985/7. Vgl. auch 
Osann: Lehrbuch der Eisenhüttenkunde, Bd. I, S. 372.

*) Für 100 kg aufgegichtetes Eisen 5 kg Schlacke mit 
15,2 % FeO ~  12% Fe.

3) 10 kg Koks mit 1 % S. Es werden 70% zu SOä 
und SOs verbrannt.

4) 10 kg Koks mit 12 % Asche.
6) Diese Zahl ist in folgender Weise gefunden: 5 kg 

Kuppelofenschlacke enthält 50 % =  2,5 kg Si02. 05 kg
Si02 rühren von dem verbrennenden Silizium des Eisens 
her, so daß 2,0 kg dem Futter und dem anhaftenden Sande 
entstammen müssen. Wenn dessen Kieselsäuregehalt 
etwa 70% beträgt, besteht die Gleichung:

V0 = —  , wobei

7_0.
100

=  2 und daraus x ~  2,9 kg.

(273+ t) • 760 
B =  Barometerstand in mm QS 
f =  Spannung dos Wasserdampfes bei voller Sättigung 

in mm QS 
t = Temperatur.
J e d o c h  i s t  d ie s  b e i  r a s c h v e r l a u f e n d e n  g a s a n a l y t i ­

s c h e n  B e s t i m m u n g e n ,  w ä h r e n d  w e l c h e r  w e s e n t l i c h e  
D r u c k -  u n d  T e m p e r a t u r v e r ä n d e r u n g e n  n i c h t  z u  b e ­

f ü r c h t e n  s in d ,  n i c h t  n ö t i g 6).

D ie  Z u s c h r i f t  H a e g e l l  b e h a n d e l t  d e n  a n  E i s e n ,  
M a n g a n ,  S i l i z iu m  u n d  P h o s p h o r  g e b u n d e n e n  S a u e r -

8) Clemens Winkler: Technische Gasanalyse. Verlag 
von Felix in Leipzig, S. 28.
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S to f f  ( l e t z t e r e r  k o m m t  n u r  b e i  r a s c h  d u r c h s e t z e n d e n  

S t a h l w e r k s k u p p e l ö f e n  i n  B e t r a c h t ) ,  d e n  ic h  b e r e i t s  

o b e n  b e r ü c k s i c h t i g t  h a b e .
E r  h a t  f e s t g e s t e l l t ,  d a ß  d a s  B e r e e h n u n g s v e r f a h r e n  

e in e n  z u  n i e d r ig e n  W e r t  f ü r  d e n  S t i c k s t o f f g e h a l t  

e r g i b t .  D ie s  w ä r e  z w e i f e l lo s  r i c h t i g ,  w e n n  n i c h t  d ie  

v o n  m i r  g e n a n n t e n  U m s t ä n d e  a u s g l e i c h e n d  w i r k t e n .
I c h  b e a b s i c h t i g e  n i c h t ,  d e n  C h e m ik e r  b e i s e i t e ­

z u s c h ie b e n .  G e r a d e  d ie  K u p p c l o f e n g a s a n a l y s e  e r ­
f o r d e r t  d ie  T ä t i g k e i t  e in e s  C h e m ik e r s ,  d a m i t  s ie  

s o r g f ä l t i g  d u r c h g e f ü l i r t  w e r d e  u n d  a u c h  d ie  N e b e n ­

b e s t a n d t e i l e  e i n w a n d f r e i  b e s t i m m t  w e r d e n ,  u m  K l a r ­

h e i t  ü b e r  d i e  c h e m is c h e n  V o r g ä n g e  z u  e r h a l t e n .  

A b e r  s o l c h e  A n a ly s e n  s in d  e t w a s  a n d e r e s  a l s  g e ­

w ö h n l i c h e  B e t r i e b s a n a l y s e n .

Clausthal, im Februar 1918.
B. Osann.

* *
*

Z u  d e n  v o r s t e h e n d e n  A u s f ü h r u n g e n  O s a n n s  h a b e  

i c h  f o lg e n d e s  z u  b e m e r k e n :  F ü r  d e n  S t i c k s t o f f g e h a l t  

in  d e r  G a s a n a ly s e  b e s t e h t  f o lg e n d e  B e z ie h u n g :

1 0 0  —  ( %  K o h l e n s ä u r e  +  %  S a u e r s t o f f  +  %  

K o h l e n o x y d  +  %  W a s s e r d a m p f )  =  %  S t i c k ­

s t o f f  ( ±  g e s a m t e  A n a ly s e n f e h le r ) ;  
d ie s e  A n g a b e n  g e l t e n  u n t e r  d e r  V o r a u s s e t z u n g ,  d a ß  

d a s  G a s  k e i n e n  W a s s e r s t o f f ,  k e i n  M e t h a n  u s w .  e n t ­

h ä l t .  I m  a l l g e m e i n e n  w i r d  d e r  W a s s e r d a m p f g e h a l t  

n i c h t  b e s o n d e r s  a n g e g e b e n ,  d a  d ie s  b e i  B e t r i e b s -  

k o n t r o l l a n a l y s e n  ü b e r f lü s s ig  e r s c h e i n t ;  d e r  G a s r e s t ,  

d e n  m a n  b e i  d e r  G a s a n a ly s e  u n r i c h t ig e r w e i s e  m i t  
S t i c k s t o f f  z u  b e z e ic lm e n  p f l e g t ,  b e s t e h t  d e m n a c h  a u s  

S t i c k s t o f f  u n d  W a s s e r d a m p f .  D ie  in  F r a g e  s t e h e n d e  

K u p p e lo f e n g a s a n a l y s e  l a u t e t  a l s o :

14,7 % COä
1 ,2 %  0 *
8,0 % CO

76,1 % N, +  Wasserdampf =  73,9 % N, +  2,2 %
Wasserdampf.

O s a n n  e r r e c h n e t  d e n  S t i c k s t o f f g e h a l t  a u s  d e r  v e r ­

b r a u c h t e n  M e n g e  a n  K o k s ,  a n  K a l k s t e i n  u n d  d e n  

g e f u n d e n e n  G e h a l t e n  a n  K o h le n s ä u r e ,  S a u e r s t o f f  u n d  

K o h le n o x y d  d e s  G a s e s  u n d  k o m m t  d a b e i  a u f  e in e n  

W e r t  v o n  7 2 , 2 %  N 2. E r  b e m e r k t  h i e r b e i :  „ D i e  
o b e n  a n g e f ü h r t e  G ic h t g a s z u s a m m e n s e t z u n g  n e n n t  

a b e r  7 6 ,1  %  N 2; d ie s  i s t  e in  W i d e r s p r u c h . “  —  A ls o  

v e r g l e i c h t  e r  d e n  b e r e c h n e t e n  S t i c k s t o f f g e h a l t  m i t  

d e m  d u r c h  A n a ly s e  g e f u n d e n e n ,  d e r  s i c h  a u s  S t i c k ­

s to f f  u n d  W a s s e r d a m p f  z u s a m m e n s e t z t .

O s a n n  s a g t  i n  s e i n e r  Z u s c h r i f t :  „ D ie s e r  W a s s e r ­

d a m p f g e h a l t .  k ü r z t  a b e r  a l l e  G a s b e s t a n d t e i l e  g l e i c h ­
m ä ß i g ,  so  d a ß  d e r e n  M e n g e n  n i c h t  g e g e n e i n a n d e r  

v e r s c h o b e n  w e r d e n “ . D a s  b e z w e i f l e  i c h  a u c h  n i c h t ;  
ic h  h a b e  a u c h  n i c h t  b e h a u p t e t ,  d a ß  e n t w e d e r  d e r  

S t i c k s t o f f  o d e r  d ie  a n d e r e n  G a s b e s t a n d t e i l e  a u f  
t r o c k e n e m  G a s  z u  v e r r e c h n e n  s e ie n .

N a c h d e m  O s a n n  d e n  K o h l e n o x y d g e h a l t  b e r e c h n e t  

h a t ,  g i b t  e r  d ie  G a s a n a ly s o  w ie  f o l g t  a n :

14.7 % C02 
1,2 %  0 2 
9,4 % CO

74.7 % N2.
D e r  z u l e t z t  g e n a n n t e  G e h a l t  s e t z t  s ic h  z u s a m m e n  

a u s  7 2 ,5  %  N 2 u n d  2 ,2  %  W a s s e r d a m p f .  D ie  B e ­

r e c h n u n g  d e s  S t i c k s t o f f g e h a l t e s  n a c h  O s a n n  i s t  d ie  

f o l g e n d e :

14,0 cbm C02 entsprechend 14,0 ebm 02 1 bei der
9,4 „ CO ,, 4,7 ,, ,. }■ Bildung
1,2 „ 02 „ 1.2 ,, „ ) erfordert

Zusammen 19,9 o-m 02,
d e n e n  19 ,9 . 3 ,7 6  =  7 4 ,8  %  N 2 e n t s p r i c h t ,  w a s  m i t  

d e m  W e r t  7 2 ,5  n i c h t  ü b e r e i n s t i m m t .  D ie s  i s t  e in  
W i d e r s p r u c h .

M e in e r  A n s i c h t  n a c h  i s t  d ie  M e th o d e  d e r  B e s t im ­

m u n g  d e s-  S t i c k s t o f f s  n i c h t  s o  z u v e r l ä s s ig ,  d a ß  m a n  

d e n  S t i c k s t o f f g e h a l t  e in e s  G a s e s  a l s  K r i t e r i u m  f ü r  
d ie  R i c h t i g k e i t  d e r  A n a ly s e  a n n e h m e n  d a r? .

Korompa Eisenwerk (Ungarn), im März 1918.
® r.«3ng . Oha Sailer.

* **
D ie  o b ig e n  A u s f ü h r u n g e n  e r k e n n e n  d ie  g e g e n  d ie  

r e c h n e r i s c h e  A b l e i t u n g  d e r  G a s g e h a l t e  e r h o b e n e n  

E i n w ä n d e  a n ,  w o l l e n  a b e r  d i e s e lb e  a l s  b r a u c h b a r  

b e i b e h a l t e n ,  w e i l  d ie  v e r s c h i e d e n e n  E i n f l ü s s e  in  e n t ­
g e g e n g e s e t z t e m  a u s g le i c h e n d e m  S i n n e  w i r k e n .

I n  n a c h s t e h e n d e r  T a f e l  s o l l  v e r a n s c h a u l i c h t  

w e r d e n ,  in w ie w e i t  n a c h  d e n  o b ig e n  A u s f ü h r u n g e n  
e in  A u s g l e i c h  d e r  F e h l e r q u e l l e n  t a t s ä c h l i c h  s t a t t ­

f i n d e t .

D ie  e r s t e  S p a l t e  g i b t  d e n  d u r c h  d ie  a n g e f ü h r t e n  

U m s t ä n d e  i n  d e r  G a s a n a ly s e  z u t a g e  t r e t e n d e n  S a u e r ­

s t o f f ü b e r s c h u ß ,  d ie  z w e i t e  d a s  M e h r  a n  S t i c k s t o f f ,  

w e l c h e r  a u c h  d e n  a l s  S t i c k s t o f f  in  d e r  A n a ly s e  z u t a g e  

t r e t e n d e n  W a s s e r s t o f f  u m f a ß t .

Sauerstoff Stickstoff 
0,4 0.8
0 2,4
0  1,6
0  0 ,2

0,6») 0

1,0 5,0
E s  v e r b l e i b t  d e m n a c h  e in  e r h e b l i c h e r  S t i c k s to f f -  

Ü b e r s c h u ß  i n  d e r  G a s a n a ly s e .
D a  d e r  z u  1 ,7  %  a n g e n o m m e n e  E i s e n o x y d g e h a l t  

i n  d e n  a l l e r m e i s t e n  F ä l l e n  a l s  z u  h o c h  a n g e n o m m e n  

w e r d e n  m u ß  u n d  e s  a n d e r s e i t s  a u c h  n i c h t  f e s t s t e h t ,  
d a ß  b e i  d e n  f a s t  a u s s c h l i e ß l i c h  o x y d i e r e n d e n E i n f  l ü s s e n  

d e s  K u p p e lo f e n s  d a s  g e s a m t e  O x y d e i s e n  z u  m e t a l l i ­

s c h e m  E i s e n  r e d u z i e r t  w i r d ,  so  w ü r d e  d e r  b e r e c l m e t e  
S t i c k s t o f f ü b e r s c h u ß  u n t e r  U m s t ä n d e n  b e t r ä c h t l i c h  
h ö h e r  w e r d e n .

D ie  B e d e n k e n  g e g e n  d e n  V o r s c h l a g  O s a n n s  b le ib e n  

d e m n a c h  b e s t e h e n .

Hayingen, im März 1918.

») 5.9.100
1,43.720=  0,6

Dr. Naegell.

Ueberschuß an: 
aus der Luftfeuchtigkeit. . 
aus dem Schmelzverlust. . 
aus dem H des Kokses . . 
aus dem N des Kokses . . 
aus den Eisenoxyden . . .
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U m s c h a u .

Ein neues Formverfahren für Drehbankwangen.
Die Formerei von Drehbankwangen (-betten) kann 

im Boden mit aufsitzendem zweiteiligem Formkasten oder 
unabhängig von aller Bodenarbeit im dreiteiligen Form­
kasten durobgeführt werden. Das Oberteil des zweiteiligen

O berteil im  G anzen

M iltelteH , b e s te h e n d  
" a a s  2  S e ite n -u n d  

2  S t/r n M /e n

U n te rte il im  G a n zen

■ S c h r e c h s c h a ie n !
Abbildung 1. Gewöhnliches Formverfahren.

Formkastens bzw. das Mittelstück eines dreiteiligen Form­
kastens pflegen reichlich mit Sandscboren (Abb. 1) ver­
sehen zu sein, die bis auf etwa 3 cm an das Modell reichen, 
um das Ausfallen des Sandes zu verhüten. Das hat 
manche Uebelstände zur Folge. Der Sand zwischen den

haken C bis auf etwa zwei Drittel seinor Höhe voll, legt nun 
die Stäbe F auf den Sand (vgl. auch Abb. 3), Btampft sie 
fest ein und befestigt sie mittels der Haken C an 
den Formkastenwänden. Zu dom Zwecke reichen die 
Haken durch Schlitze D über die Formkastenwand 
hinaus und worden dort mit Keilen E sorgfältig angezogen. 
Das Anziehen der Keile muß sehr vorsichtig und zwar 
erst dann erfolgen, wenn Mittelstück und Oberteil 
schon fertig aufgestampft sind. Abb. 4 zeigt die Art 
der Verkeilung an der Außenwand des Formkastens. 
Da bei diesem Formverfahren keinerlei Hemmung für 
das gleichmäßige Hochstampfen des Mittclstückes be­
steht, läßt sich der Sand ohne Schwierigkeit durchaus 
gleichmäßig verdichten und die Abgüsse fallen bculenfrei 
aus. Zugleich wird infolge der vereinfachten Arbeit 
— das Formkasten-Mittelteil besteht aus einem einzigen 
Stück, weshalb das Zerlegen und Wiederzusammen- 
schrauben der Seiten- und Stirnteile entfällt — das Aus­
bringen wesentlich höher. Ein Former, der vordem 
mit einer Hilfskiaft in der Schicht zwei solcher Drehbank, 
betten von 3 m Länge und 450 mm Breite fertig brachte, 
liefert nun ohne Schwierigkeit in derselben Zeit drei Abgüsse 
ab. An dem neuen Formverfahren ist auch die eigenartige 
Ausbildung des Unterteiles mit festem Boden zur Auf­
nahme der Schreckschalen A (Abb. 2) bemerkenswert. 
Das fest aufgestarapfte Teil läßt sich für eine größere 
Zahl von Abgüssen als Dauerform verwenden und erfor-

Schorenkanten und dem Modelle (bei A in Abb. 1) läßt 
sich nicht so leicht gleichmäßig feststampfen, weil der 
Zwischenraum für den normalen Stampfer zu enge ist 
und der Former mit den Fingern nachhelfen muß. Infolge­
dessen entstehen dort gerne lockere Stellen, die dann am 
Gußstücke als Beulen zur Wirkung kommen. Ferner 
müssen zum Entleeren der Form die Seitenteile des Form­
kastens seitlich abgezogen werden, was Zeit und Löhne 
erfordert, um so mehr, als der Kasten für jeden Abguß

Abbildung 4. Verkeilung der Befestigungsinien.

■wieder zusammcngeschraubt werden muß. Diesen haupt­
sächlichsten Nachteilen begegnet ein von Paul R. Ra mp1) 
empfohlenes verbessertes Formverfahren. Das Form- 
kastenmittebtüek ist zur Stützung des Formsandes mit 
breiten Sandleisten B (Abb. 2) versehen, außerdem wird 
der über die Leiste vorragende Sandballen durch eine 
Reihe von Haken C und einen Rundeisenstab F gestützt. 
Man stampft das Mittelteil unter Benutzung der Sand-

») Nach Ir. Age 1917, 15. März, S. 645/6.

dert nur von Zeit zu Zeit geringe Nachbesserungen der 
vom flüssigen Eisen unmittelbar berührten Stellen.

C . Irresb erg er.

Ablösen des Modelles aus dem Sande durch Rütteiung.
Nach einem Bericht in der „Metall-Technik“1) hat sich 

eine unserer ersten Maschinenfabriken ein Verfahren 
patentieren lassen, demzufolge das durch Rütteiung fest 
in die Form gepreßte Modell durch Einschaltung einer 
einfachen Vorrichtung mit einigen weiteren Rüttelstößen 
von der Form gelöst werden soll. Es kommen drei Haupt- 
ausführungsformen in Betracht. Nach der ersten, in 
Abb. 1 veranschaulichten, wird die ähnlich einer Durch­
ziehplatte ausgebildete Formplatte nach dem Verdichten 
des Sandes hochgeboben — von Hand oder mit Hilfe 
eines Kranes — und ein Rahmen a zwischen Rütteltisch 
und Formplatte geschoben, der die ganze Modellgrund­
fläche freigibt. Läßt man in dieser Stellung einige Rüttel­
stöße wirken, so übertragen sich diese nur auf den Form­
kasten und die Form, nicht aber auf das ModeH, das 
infolgedessen frei wird und aus der Form faßt. Um za 
verhüten, daß das Amfalk-n des Modelles nicht vorzeitig 
und einseitig bei erst teilweise r Ablösung erfolge, wo­
durch die Form beschädigt würde, sind Puffer- oder Auf- 
fanzfedem b vorgesehen, die eine ModeUstützplaite e 
tragen. — Nach der zweiten Airtfühnmgsform (Abb. 2; 
befinden sich auf dem Rütteltische zwei Zwischenrahjnen 
a und b. Der das Modell stützende Rahmen b ritzt sn-

J) 1917, 5. Mai, S. 139/40.
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verrückbar fest, während der die Formplatte tragende 
Rahmen a durch das Hebelwerk c d e f angchoben und 
zugleich gegen die Tischplatte abgestützt werden kann. 
Beim Verdichtungsrüttebi ruhen beide Zwischenstücke a 
und b auf dem Rütteltische.
Zum Losrütteln des Modelles 
wird das Zwischenstück a 
angehoben und gegen den 
Rütteltisch abgestützt, so 
daß dieselbe Wirkung wie im 
ersten Falle eintritt. — Bei 
einer dritten Ausführung 
(Abb. 3) ruht das Modell 
auf einem Doppelkeile a a, 
der nach dem Festrütteln 
auscinandergezogen wird, so 
daß das Modell seine Unter­
lage verliert und dann wie in 
den vorhergehenden Fällen 
durch Erschütterung der 
Form losgerüttclt wird.
Selbstverständlich wird es 
sich empfehlen, in den Zwi­
schenstücken b und aa der 
Anordnungen nach Abb. 2 und 3 ebensolche Pufferfedern 
wie bei der ersten Ausführungsform vorzuschen. Zur Verhü­
tung seitlicher Verschiebungen beim Ablösen des Modelles 
können auf der Tischplatte, den Zwischenstücken oder 
auch am Modelle Führungsstifte angebracht werden.

Das neue Verfahren hat auf den ersten Blick viel 
Bestechendes. Man darf sieh aber, ehe cs praktisch aus­
reichend erprobt ist, wohl kaum der Befürchtung ver­
schließen, daß durch die Rüttelwirkung auf den Form­

kasten und die der Stützung durch das Modell enthobeno 
Form zugleich mit dem Modelle auch Teile der Form 
selbst abfallen dürften. Schließlich würde doch eine 
derartige Rütteiung ein geradezu ideales Mittel zum 
Ausleeren der Form bedeuten. C. Irresberger.

Abbildung 1 bis 3.
Abb. 1 = Losiösevorriohtung mit eingeschobenem Zwtscbenrahmen. Abb. 2 — Losliisevor- 
richtuDg mit abhebbarem Zwiscbenrahmen. Abb. 3 ■= Loslösevorrichtung mit senkbarer

Modellanteriege.

A u s  F a c h v e re in e n .
V e r e i n  D e u t s c h e r  G i e ß e r e i f a c h l e u t e .

Am 25. und 26. Mai 1918 fand in den Räumen der 
Geologischen Landesanstalt zu Berlin unter dem Vorsitz 
von H. Dahl die 8. Hauptversammlung des Vereins deut­
scher Gießereifachleute statt. Ueber die gehaltenen Vor­
träge sei im folgenden berichtet.

H. Adämmer, Berlin, sprach über 
Stahlzusatz beim Gußeisenschmelzen.

Er wies darauf hin, daß nicht zu viel Stahl zuge­
setzt werden darf und daß heiß geschmolzen werden muß, 
um in der Rinne eine Temperatur von mindestens 1400 0 
(mit dem Wanner-Pyrometer gemessen) zu haben. Bei 
etwa 15 % Stahlzusatz genügen 10 % Koks (besser 11 %). 
Ob man Stahlabfälle mit 0,5 % C oder Flußeisen mit 
0,1 % C setzt, ist ziemlich gleich. Es tritt leicht Kanten­
härtung ein, die erwünscht und unerwünscht sein kann. 
Das erstere war zum Beispiel bei Laufbüchsen der Fall, 
auch bei Mahlschcibcn mit Zähnen; diese wurden aller­
dings aus dem Tiegel gegossen.

Man muß das Eisen in der Pfanne gut mischen; denn 
die Abweichungen sind bei den einzelnen Abstichen doch 
beträchtlich, wie die folgenden Werte zeigen: 3.28 und 
3,45% 0, 0,59 und 0,52% Si, 0,55 und 0,82 % Mn, 
0,19 und 0,23 % P, 0,129 und 0,052 % S. Mittelgroße 
Dampfzylinder wurden mit 15 % Stahlabfällen und 15 % 
Hämatit jahrelang mit bestem Erfolg gegossen (3,64 % C,
1.8S % Si, 1,00 % .Mn. 0,64 % 1\  0,089 % S). Der Koks- 
verbrauch betrug 10 %.

Man kann auch mit gutem Erfolg kohlenstoffarmes 
Roheisen zusammen mit Stahlabfällen setzen, wenn man 
heiß genug schmilzt und Hämatit zufügt; auf diese Weise 
werden beispielsweise Kolbenringe erzeugt. Der Hämatit­
zusatz ist. selir wichtig. Die Gattierung betrug z. B. 40 % 
0 B R Warner eold blnst, 14 % Hämatit, 28 % Birlen- 
bachcr grau, 18 % Stahlschicncn. Rechnungsmäßig er­
gaben sich dabei 2,76 % 0, 1,26 % Si, 1,51 % Mn,
O.0S9 % P, 0,053 % S. Solches Gußeisen ließ sich schmie­
den und stauchen, ohne Kantenrisse zu zeigen1). Ein

’) Ein Zylinder von 60 mm (f) wurde von 85 mm 
auf 55 mm Höhe gebracht.

aufgeschnittener Hing von 1400 mm (f) ließ sich auf 
1100 mm auseinnnderziehen. Man goß die schwächeren 
Kolbenringe zuerst, die stärkeren später, weil die Stahl- 
nbfälle später schmelzen als das Roheisen. Iran durfte 
sie aber nicht anderen Gußstücken folgen lassen, weil 
phosphorreichcres Eisen immer im Ofen hängen bleibt.

Das Eisen der Kolbenringe (45 kg Bruchfestigkeit, 
11 mm Durchbiegung) war sein- hart und zäh und ergal> 
auffallendcrweiso nach dem Abdrehen höhere Festig­
keitswerte. Man konnte auch Maschinenteile aus dem­
selben Eisen gießen; sie fielen aber nur dann blasenfrei 
aus, wenn sie sehr heiß gegossen wurden. Das flüssige 
Eisen kochte und stieß braunen Rauch und. Funken aus. 
Die Schlacke mußte mit Schlemmkrcide angestreift 
werden, um sio nbziehen zu können.

Man kann auch reine Stahlabfälle schmelzen, wenn 
man sehr hohen Kokssatz anwendet. Das erzeugte Eisen 
hatte 2,97 % C bei 0.149 % Si und 0,45 % Mn. Das 
Wanner-Pyrometer zeigte eine Rinnentemperatur von 
1616 bis 1649 0 an.

Geheimer Bergrat Professor B. Osann, Clausthal,, 
sprach über

Kriegsschwierigkeiten im Gießereibetriebe.
Zugrunde lagen neben persönlichen Mitteilungen und 

Zuschriften die Ergebnisse einer Rundfrage. Der Vor­
tragende behandelte der Reihe nach die einzelnen Er­
scheinungen.

Der Schwefelgehalt erreicht im Gußeisen vielfach 
Werte, die man früher gar nicht gekannt hat (bis 0,28 und 
sogar 0,38 %). Der Vortragende stellte eine Schwefel­
bilanz auf und zeigte, wie der Schwcfelgehalt wächst, 
wenn der Kokssatz, der Schwefelgehalt des Kokses und 
der Brucheisenanteil wächst. Gerade das letztere ist sehr 
wichtig. Man kann, wenn man über 50 % Brucheisen 
(Eingüsse und Kaufbruch zusammen) setzt, auch unter 
den günstigsten Verhältnissen nicht die Grenze von 0,1 % S 
einhalten. Man muß dann aller Nachteile gewärtig sein, 
die sich in Härte, starker Schwindung, Lunkern, Span­
nungen, Reißen und in Spritzkugeln äußern können.

Da der Schwefelgehalt beim Umschmelzen wäohst 
und die Eingüsse immer wieder umgeschmolzen werden,
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so kommt es bei hohen Brucheisenanteilen geradezu zu 
einer Verseuchung der Gießereibetriebe, die durch Ab­
fälle und Späne -weiter getragen wird. Da eine Verbesse­
rung der Entschwefelung im Kuppelofen besonders jetzt im 
Kriege nicht möglich ist, so bleibt nichts anderes übrig, als 
einen Teil des Gußbruchcs, naturgemäß den schlechteren, 
an die Hochofenwerke abzustoßen. Diese müssen sortieren, 
umschmclzen und dabei den Schwcfelgchalt vermindern 
und den Silizium- und Mangangehalt wieder auffrischen.

Auch der Flammofen läßt sich zur Aushilfe heran­
ziehen, um große Brucheiscnstücko ohne Zerkleinerung 
umzuschmelzen. In Verbindung mit Kuppelöfen kann 
man auch kleine Stücke gießen.. Die Vorteile eines guten 
Flammofens mit mechanischer Beschickung sind noch 
viel zu wenig bekannt.

Die Erscheinung des „Umgekehrten Hartgusses“, 
die früher nur eine interessante Kuriosität war, ist neuer­
dings geradezu eine epidemische Erscheinung und Plage 
geworden. Der Vortragende erläuterto die Erscheinung 
an Hand von Lichtbildern. Es ist nicht unbedingt nötig, 
daß der weiße Kern ringsum umschlossen wird, er kann 
auch an der Kante auf treten; ob oben oder unten, ist eine 
Sache des Zufalls. Immer schneidet das weiße Gefüge 
scharf ab. Uebcrgänge wie beim richtigen Hartguß gibt 
es nicht.

Dio Ursache ist in den großen Rostmengen zu suchen, 
die mit den hohen Brucheisensätzen in den Ofen gelangen. 
Das flüssige Eisen löst Eisenoxydul auf und dies verhindert 
die regelrechte Graphitausscheidung, sobald abkühlendo 
Einflüsse geringfügiger Art auftreten1). Man bekämpft 
die Erscheinung durch Sortieren des Bruches. Brandguß, 
Temperguß, stark verrosteter Bruch muß ausgesehaltct 
und der Ofen gut heiß geführt werden. Auch der Schwefcl- 
gehalt ist zweifellos beteiligt. Das erste Eisen neigt be­
sonders dazu, weil es kälter und sohwefelreicher ist. Die 
chemischo Analyse des weißen und grauen Gefüges ergab 
keinen Unterschied. Es handelt sich also nicht um eine 
Seigerung. Gerade auch diese Erscheinung fordert ein 
Abstößen des schlechten Brucheisens.

. Der geringe Siliziumgehalt des Gußeisens, 
der. zu vielen Uebelständen führt, muß durch Zufügen 
von Ferrosilizium, am besten solchem mit 10 % Si, wieder 
aufgefrischt werden (aber nicht in der Pfanne). Man soll 
aber auch gleichzeitig den Mangangehalt heben, indem 
man Stahleisen einführt, sonst werden dio aus großen 
Gußbruchmengen erzeugten Gußstücke spröde. Festes 
Ferrosilizium mit 45 und 75 % Si in der Pfanne zuzusetzen, 
empfiehlt der Vortragendo nicht, weil der Schmelzpunkt 
zu hoch liegt2). Der Zusatz von Stahleisen zur Hebung 
des Mangangehaltcs >st auch deshalb zweckmäßig, weil 
die Entschwefelung begünstigt und der Kohlenstoffgehalt 
gesteigert wird.

Ausfalleisen, das heute vielfach in die Roheisen­
lieferungen eingeschoben wird, kann man schon im Hin­
blick auf seinen hohen Schwefelgehalt nur in kleinen 
Mengen (etwa 5 bis 10%) aufarbeiten, wenn man es mit 
etwa 5 bis 7 % Ferrosilizium (10 % Si) und 5 bis 8 % 
Stahleisen (5 % Mn) besetzt.

Hoher Phosphorgehalt des Hämatits zwingt 
im sauren Martinofen zu hohen Schrottsätzen und damit 
zum Zusatz von Kokspulver. Beim Kleinkonverter muß 
man zur Verminderung des Phosphorgehaltes mit GO bis 
SO % Schrott im Kuppelofen schmelzen, darf aber dabei 
den Koksverbrauch, von 15 % nicht übersteigen lassen, 
weil sonst der Schwefelgehalt zu hoch wird. Die Verbren- 
nungswärme des Siliziums muß hierbei nachhelfen. Ein 
Gehalt von über 0,1 % P im Stahlformguß ist nur in Aus­
nahmefällen zulässig.

l ) B. Osann: Umgekehrter Hartguß,' Gießerei-Zei­
tung 1918, 1. Febr., S. 33/6.

*) In der anschließenden Erörterung behauptete 
Adämmer, gute Ergebnisse erzielt zu haben, wenn er 
Ferrosilizium mit 75 % in haselnußgroßen Stücken im 
Strahl über der Pfanne geschmolzen habe.

Anderseits fehlt manchen Werken das phosphor- 
reiche Luxemburger Rohoison, um dio nötige Dünn­
flüssigkeit zu erzeugen. Dies muß eben solchen Werken 
Vorbehalten werden.

Dio Koksbeschaffenheit gibt zu vielen Klagen 
Anlaß. Der Vortragendo nannto Zahlen von 15 % Asche; 
2 % S und bis zu 50 % Abfall. Es wird zweifellos oft Gas­
koks und nicht Schmclzkoks geliefert. Man muß beim 
Gießereikoks noch bessero Eigenschaften fordern als beim 
Hochofenkoks. Man kann bekanntlich Saarkoks und 
oberschlesischen Koks wohl für Hochofeuzwecko benutzen, 
schließt ihn aber auch in den dort gelegenen Gießereien 
aus.

Der Nachteil großen Aschen- und Schwefelgehalts 
und geringer Dichtigkeit ist so groß, daß man oft einen 
viel höheren Einkaufspreis für guten Koks zahlen kann, 
ohne größere Selbstkosten zu erhalten. Der Vortragende 
wies dies an einer Beispielsrechnung nach. Dio geringe 
Dichtigkeit bedingt niedrige Temperatur. Dieso kann nur 
durch unverhältnismäßig hoho Kokssätze ausgeglichen 
werden, bei denen wiederum Schlacke und Schwefel stark 
wachsen.

Der Vortragende sprach dann über das vielfach be­
klagte starke Lunkern des Eisens. Es ist dies im Zu­
sammenhang mit den hohen Bruchoisensätzen ganz 
natürlich. Fallender Siliziumgehalt und wachsender 
Schwefelgehalt heben das Schwindmaß und demnach auch 
dio Neigung zum Lunkern. Dasselbe gilt von der Neigung 
zu Gashohlräumen. Hier muß außerdem Mangan zur Be­
kämpfung herangezogen werden.

Die feuorfesten Steine für Kuppolöfen sind 
vielfach schlecht und geben zu Verstopfungen und zu 
schlechter Entschwefelung Anlaß. Es empfiehlt sich die 
Verwendung von Stampfmasse. Dasselbe gilt auch für 
Kleinkonverter, wo es im Zusammenhang mit der großen 
Mengo eisenhaltiger Schlacko auch zu explosionsartigen 
Gasausbrüchen (CO) kommen kann.

Oberingenieur F. Herkenrath, Bonn, sprach über 
Wirtschaftlichkeit im Betriebe von Martinöfen, Bessemer­
birnen, Thomaskonvertern, Tempergießereien und Elektro­

ofen.
Er stellte eine Parallelo zwischen Martinöfen und 

elektrischen Oefen auf, warnte aber davor, lediglich nach 
Gesichtspunkten einer solchen Selbstkostenrechnung zu 
entscheiden. Es kommen auch andere Einflüsse in Betracht. 
So tritt jetzt die Unabhängigkeit des Elektroofens von 
der Roheisenbeschaffung in Geltung. Man kann z. B. 
ganz ohne Roheisen arbeiten und gegebenenfalls hernach 
aufkohlen. So kann man auch schmiedbaren Guß erzeugen, 
wie es seinerzeit schon im Jahre 1908 vorgeschlagen ist1). 
Heuto stellt sieh die KWst auf 6 Pf. Im Frieden wird 
es möglich sein, mit 4 Pf. zu reclmen. Dann ist der elek­
trische Ofen auch wirtschaftlich dem Martinofen und 
Kleinkonverter ebenbürtig. Meist wird beim Martinofen 
ein zu geringer Kohlcnverbrauch angegeben. Man muß 
mit 50 % rechnen.

In der anschließenden Erörterung sprach Edwin 
Boßhardt über den von ihm konstruierten 

Stahlschmelzofen2) 
und über die erzielten Erfolge in Berlin und Süddeutsch- 
iand. Er arbeitet mit einem Kohlenverbrauch von 50 %. 
Er führt seinen Erfolg auf dio außerordentlich hohe Tem­
peratur und diese wieder auf die Anordnung des unmit­
telbar aus dem Gaserzeuger in den Herdraum führenden 
Schlitzes zurück.

Bezirksgeologe Dr. Behr berichtete über die 
Tätigkeit des Formsandausschusses.

Bisher wurden nur schlesische Vorkommen untersucht. 
Im Herbst werden die Arbeiten in dieser Provinz abge­

1) B. Osann: Stahlformguß aus dem elektrischen 
Oferr. St. u. E. 1908, 6. Mai, S. 654/61.

2) Vgl. St. u. E. 1918, 2. Mai, S. 399/400.
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schlossen werden. Es handelt sich meist um Diluvial­
sande, d. h. Mergelsande, dio vielfach an Ungleichförmig- 
koit infolge von Schichtung leidon. Wenn diese nicht 
bestände, könnte man beinahe alle solchen Sande als 
Formsand für Eisenguß und nassen Stahlguß ansprechen. 
Seltener kommen die Verwitterungsergehnisse des karbo- 
nisohen Sandsteins in Frage. Man muß bei der Unter­
suchung nicht nur den grubenfeuchten, sondern auch den 
aufbereiteten Sand betrachten.

Es werden die chemischen und die physikalischen 
Eigenschaften (Durchlässigkeit und spezifisches Gewicht) 
in Betracht gezogen, daneben die Gutachten von Gießerei- 
faohleuten. Kemsande und Sande für getrocknete Stahl­
gußformen sind vorläufig noch nicht berücksichtigt.

Der Erfolg ist der, daß manche Gießereien schon 
jotzt ihren Bedarf ohne Eisenhahnfracht aus der nächsten 
Nüho decken, während sie früher große Frachtbeträge 
gezahlt haben.

Im Anschluß an diesen Vortrag erörterte der Vor­
sitzende seinen Plan, wie die großen Geldbeträge zur Durch­
führung dieser Forschungsaufgabo fernerhin aufzubringen 
seien. Er behielt sich die Einbringung daraufzielender 
Anträge für eine besonders einzuberufende Versammlung 
vor.

Ein Beamter der Deutschen Evaporator-A.-G. 
Berlin W 15 wies auf eino neue Art feuerfester Steine 
— Deva-Steine — hin, die ungebrannt vermauert und 
im Ofen seihst gebrannt werden. Sie sollen in allen Oefen 
anwendbar sein, auch in Kuppelöfen. B. Osann.

A m e r i c a n  F o u n d r y m e n ' s  A s s o c i a t i o n .
(Fortsetzung toh Seite 494.)

Robert J. Anderson sprach über die
Bedeutung der Metallographie für die Gießerei1).
Der Einführung der Metallographie als Prüf­

methode in die Technik überhaupt hatten sich, wie 
jedem neuen Wissenszweig, beträchtliche Hindernisse 
entgegengesetzt, die nur langsam beseitigt werden konnten. 
Noch vor nicht allzulangen Jahren herrschte in weiten 
Kreisen große Unkenntnis’ über das Wesen der Metallo­
graphie; phantastische Anschauungen über die Anwend­
barkeit des Mikroskops zur Metallprüfung waren im 
Umlauf und bedingten manche Enttäuschung, die mit 
zu einem gewissen Vorurteil über die Verwendung der 
Metallographie als Metallprüfmethode beitrugen. Ein­
gehende Arbeit war erforderlich, dieses Vorurteil zu be­
seitigen, was heute bis zu einem gewissen Grade gelungen 
ist. Zahlreiche Veröffentlichungen über metallographi- 
sche Untersuchungen haben gezeigt, in welch mannig­
facher Art dio Metallographie zur Aufklärung über die 
Eigenschaften von Metallen dienen kann, die durch andere 
Prüfverfahren nicht aufgedeckt werden können. Insbe­
sondere gilt dies von den physikalischen Eigenschaften 
der Materialien, die in hohem Maße von dem Gefüge­
aufbau abhängig sind. Bei derselben chemischen Zu­
sammensetzung können dio physikalischen Eigenschaften 
innerhalb sehr vieler Grenzen schwanken, so daß hier 
die chemische Analyse keinen Aufschluß zu geben vermag,

2) The Foundry 1917, Nov., S. 498/501. — Vgl. 
hierzu St.u.E. 1917, 27. Sept., S. S69/74; 25.Okt., S. 967/71;
29. Nov., S. 1087/91.

während dieser in den meisten Fällen durch Untersuchung 
des Gefüges erzielt wird.

Wenn auch auf Grund der vorgenannten Umstände 
die Metallographie sich in hohem Maße Eingang in prak­
tische Betriebe verschafft hat, so sind ihr doch in der 
Hauptsache die Toro der Gießereien verschlossen geblieben. 
Verfasser, der in der Hauptsache seine Ausführungen auf 
amerikanische Verhältnisse stützt, sieht den Grund dieses 
Verhaltens in der Hauptsache einmal in der Tatsache, 
daß den Gießereien relativ nicht dieselben Gelder zur 
Verfügung stehen wie den eigentlichen Hüttenwerken 
und von ihnen deshalb die zur Einrichtung eines metallo- 
graphisohen Laboratoriums erforderlichen Kosten schwie­
riger aufgebracht werden können, sowie in dom Umstand, 
daß nur wenige wissenschaftlich gebildete Kräfte ihre 
Schritte in Gießereibetriebe gelenkt haben und deshalb 
an den leitenden Stellen auch nicht das nötige Verständ­
nis für den Wert der Metallographie vorliegt.

Zur Erläuterung, in welcher Weise die Metallo­
graphie zur Aufklärung des Gefüges von Gußeisen dienen 
kann, führt der Vortragende einigo grundlegende Schliff­
bilder vor. Zahlreiche ähnliche Bilder sind in der erwähn­
ten Arbeit von R. Dürrer1) zusammengestellt, dio an­
deuten, welch wertvolle Aufschlüsse die metallographische 
Untersuchung über den Gefügeaufbau von Gußeisen und 
somit über die die physikalischen Eigenschaften großen­
teils bedingenden Faktoren geben.

Beim grauen Gußeisen sind dio physikalischen Eigen­
schaften sehr stark von der Verteilung und der Art der 
einzelnen Graphitblättchen abhängig. Wenn die chemische 
Analyse den Graphitgehalt beispielsweise zu 3 % findet, 
so ist damit noch kein näherer Anhalt über das Verhalten 
dieses Gußeisens gegeben; denn dies vermag erst die 
metallographische Untersuchung. Es leuchtet ohne 
weiteres ein, daß das Auftreten des Graphits in groben 
Blättchen andere Eigenschaften bedingt als das Auftreten 
in kleinen Blättchen, daß eine ungleichmäßige Verteilung 
des Graphits, einen anderen Einfluß auf das Material 
ausübt als eine gleichmäßige. Derartige Fälle, in denen 
die metallographische Untersuchung allein aufklärend 
wirkt, sind sehr zahlreich, und es steht zu hoffen, daß auf 
Grund dieser Erkenntnis des Wertes der Metallographie 
für die Gießerei dieser Betrieb sich bald in größerem Um­
fange zur Einführung dieser Prüfmethode entschließt. 
Eine richtig geleitete Arbeit wird bald zeigen, daß die für 
die Einrichtung erforderlichen Ausgaben sich mehr als 
bezahlt machen. R. Dürrer.

(Fortsetzung folgt.)

G e s e l l s c h a f t  d e u t s c h e r  M e t a l l h ü t t e n -  

u n d  B e r g l e u t e .

Die diesjährige Hauptversammlung der Gesellschaft 
findet am 6. und 7. Juli 1918 im Sitzungssaale des Ge­
schäftshauses des Vereins deutscher Ingenieure, Berlin, 
statt. Auf der Tagesordnung stehen folgende beiden Vor­
träge: Professor Friedrich, Eichenau, O.-S.: „Wissen­
schaftliche Forschungsaufgaben aus der Metallurgie des 
Bleies und Zinks“. Geh. Reg.-Rat Professor E. Heyn, 
Berlin-Dahlem: „Einige Fragen aus dem Gebiete der 
Metallforschung“.

•) a. a. 0.

P a te n tb e r ic h t.

D e u t s c h e  P a t e n t a n m e l d u n g e n 1) .

17. Juni 1918.
Kl. 7 b, Gr. 10, H 72 674. Verfahren zum Strang­

pressen von Rohren mit unabhängig vom Preßstempel 
bewegbarem Lochdom und Rohrstrangpresse. Haniel 
& Lueg, Düsseldorf-Grafenberg.

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an währond zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Kl. 7 b, Gr. 20, E 21 826. Verfahren zur Herstellung 
von Hohlkörpern mit Böden, insbesondere von Geschoß- 
hülsen, aus einem Rohr oder ähnlichen Körper. Eulen­
berg. Moonting & Co. m. b. H., Schlebusch-Manfort.

Kl. 13 a, Gr. 20, M 60 995. Eökomotivkessel mit 
einer an einen Heizröhrenlangkessel angeschlossenen, 
mit Dampfsammler versehenen Wasserröhrenfeuerbüchse. 
Maimesmannröliren-Werke, Düsseldorf.

Kl. 13 b, Gr. 4, E 22 938. Dampfkesselanlage mit 
Dampfspeicher, verbunden mit einem Mischvorwürmer
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für das Kcsselspoisowasser. Otto Estner, Dortmund, 
Moltkestr. 14.

Kl. 14 o, Gr. 7, M 62 181. Selbsttätige Absperrvor­
richtung für Dampf- und Gasturbinen. Maffei-Sclnvartz- 
kopff-Werke, Gesellschaft mit beschränkter Haftung, 
Berlin.

Kl. 14 o, Gr. 7, 31 62 182. Sohnellsohlußvorrichturig 
für Dampf- und Gasturbinen. Maffoi-Schwartzhoplf- 
Wcrko, Gesellschaft mit beschränkter Haftung, Berlin.

Kl. 14 c, Gr. 10, B 83 741. Einrichtung an Dampf­
kraftanlagen zur Erzeugung hochgespannten Dampfes. 
Johan Viktor Blomquist, Djursholms Ocsby (Schweden).

Kl. 14 c, Gr. 12, V 12 776. Achsialturbine mit ge­
teiltem Dompfstrom und vorgeschaltetem Geschwindig­
keitsrad. Vulcan-Werke Hamburg und Stettin, Akt.-Ges., 
Hamburg.

Kl. 19 a, Gr. 28, IC 59 057. Vorrichtung zum Ausrich­
ten verbogener oder windschief verdrehter Weichen­
zungen oder Fahrschienen; Zus. z. Pat. 297 263. Ludwig 
Kämet, Wien.

Kl. 19 a, Gr. 28, P 34 618. Soitliche Schienenverlade- 
vorrichtung an Bahnwagen mit nach außen und unten 
gerichteten, freischwebend über dem Boden endenden 
gegen den Wagen abgestützten abnehmbaren Schienen, 
Jacob Piel, Borgheim-Erft, Betlilchemer Str. 40.

Kl. 35 b, Gr. 1, D 34 292. Laufkatze für Vcrlade- 
vorrichtungen. Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., Duis­
burg.

Kl. 37 b, Gr. 3, K 64 226. Kastenförmiger Decken­
träger aus Blech. Ferdinand Kalweit, Berlin-Wilmers­
dorf, Holsteinische Str. 55.

20. Juni 1918.
KJ. 7c, Gr. 20, St 20 611. Verfahren zur Verstär­

kung der Kohreinwalzstellen in Dampfkesselblechen
o. dgl. L. & C. Steinmüllor, Gummersbach, Rhld., und 
Adolf Ruppert, Marienheide, Kr. Gummersbach.

[ D e u t s c h e  G e b r a u c h s m u s t e r e i n t r a g u n g e n .

17. Juni 1918.
ICl. 5 d, Nr. 681 915. Preßlufthaspel mit zwei losen 

Seiltrommeln und Klauenkupplung für zweigleisige und 
oingleisige Streckenförderung. E. Nack’s Nachfolger, 
Kattowitz.

Kl. 13 b, Nr. 681 847. Selbsttätiger Dampfwasser- 
rücklcitor und Heißwasscr-Kcsselspoiseapparat. Georg 
Hirche, Neumünster.

Kl. 14 o, Nr. 681 639. Schaufelschloß für umlaufcüdo 
Maschinen, insbesondere Dampf- oder Gasturbinen. Akt.- 
Ges. der Maschinenfabriken Escher Wyß & Cie., Zürich, 
Schweiz.

Kl. 14 c, Nr. 681696. Dampf- oder Gasturbine. 
Dr. Karl Röder, Mülheim, Ruhr, Dimbcck 122.

Kl. 14 c, Nr. 681 699. Vorrichtung zum Regeln 
kleiner Dampf- und Gasturbinen. Akt.-Ges. Brown, 
Boveri & Cie., Baden, Schweiz.

Kl. 19 a, Nr. 681 652. Schienonnagelzange. Rudolf 
Höing, Gclscnkirchen, Kaiserstr. 36.

Kl. 19 a, Nr. 681 891. Eisenbahnschwelle aus Eisen­
beton. C. II. Masoha, Mickten-Dresden.

Kl. 20 c, Nr. 681 617. Eisenbahnwagenachse mit 
Riemenscheibe zur Ausnutzung der mechanischen Energie 
des fahrenden Zuges. Anton App, Meisenheim.

Kl. 20 c, Nr. 681 759. Umladeoinrichtung für Eisen- 
bahngüterwagen. Samuel Federmann, Wien.

Kl. 24 e, Nr. 681 728. Mcchanischo Aschenaustragung 
für längliche Korbrostgeneratoren mit dem Auslauf vor­
gelagertem, sich hin und her bewegendem Tisch. Genera­
tor Akt.-Ges., Charlottenburg.

Kl, 24 e, Nr. 681 740. Gaserzeuger mit Wasser­
mantel. Rudolf Hoffmann, Romanshom, Schweiz.

Kl. 24 e, Nr. 681 741. Beschickungsvorrichtung für 
Generatoren. Walter Steinmann, Erkner, Bismaickstr. 7.

KL 24 e, Nr. 681 890. ' Trockene Aschenaustragung 
für längliche Korbrostgeneratoren mittels rotierender

Walzen. Karl Honnête, Berlin-Wilmersdorf, Rüdesheimer 
Platz 2.

Kl. 42 e, Nr. 681 730. Heizung für Gasmeßapparate 
u. dgl. Berlin-AnhaltischeMnschinenbau-Akt.-Ges., Berlin.

KI. 42 k, Nr. 681 633. Kugcldruckprüfapparat. 
®r.'5*tQ- Seehase, Berlin, Elsenstr. 1, und W. Kutzscher, 
Berlin-Lichtenberg, Knorrpromenade 5.

Kl. 47 a, Nr. 681 963. Sicherung für die Türen von 
zum Befördern von Gütern dienenden Wagen. Heleno 
Bachtenkirch, geb. Weinhardt, Düsseldorf, Karolinger­
straße 54.

Kl. 49 b, Nr. 633 907. Einspannvorrichtung für 
Granaten usw. Fuldaer Maschinen- und Werkzeugfabrik 
Willi. Hartmann, G. m. b. H., Fulda.

Kl. 65 a, Nr. 632 432. Stockloser Anker usw. Otto 
Gruson & Co., Eisen- und Stahlwerk, Magdeburg-Buckau.

D e u t s c h e  R e i c h s p a t e n t e .

Kl. 18 b, Nr. 302 768, vom 5. April 1917. Dr. W. 
Gontermann in Siegen. Verjähren zur Verbrennung 
des Phosphors vor dem Kohlenstoff beim Thomasprozeß.

Der Phosphor soll dadurch vor dem Kohlenstoff beim 
Thomasiercn verbrannt werden, daß während des Blasens 
im Konverter ein erhöhter Druck erzeugt wird. Es soll 
hierdurch die Verbrennung des Kohlenstoffs gehemmt 
werden, da der erhöhte Druck in der Birne die Verbrennung 
des C zu CO oder zu CO„ da sie eine Volumenvermehrung 
gegenüber den aufeinander einwirkenden Bestandteilen 
bedeutet, verlangsamt, hingegen die mit einer Volumen­
verminderung verknüpfte Verbrennung des Phosphors 
befördert.

Kl. 18 a, Nr. 303 029, vom
é l5. Juli 1916. Heinr Stähler, 

Fabrik für Dampfkessol- und 
Eisenkonstruktionen in Nie­
der j ou tzi. Lot hr. Heschichmgs- 
kübcl für Hochöfen u. dgl.

Die Stangenführung a ist nach 
unten derart erweitert, daß sich 
beim Einklemmen von Erz­
stücken zwischen Boden b und 
Kegel c beim Anheben des Kegels 
dieser so weit seitlich bewegen 
kann, daß er an der dem Erz- 
Stück gegenüberliegenden Seite 
mit dem Boden des Kübels in 
Berührung kommt. Es werden 
so Brüche der Kurbolstange oder 
ihrer Führung vermieden.

Kl. 40 a, Nr. 302 996, vom 1. Mai 1914. Wilhelm 
Küstermann in Burgörner (Altd.), Hottstedt, 
Südharz. Verfahren zur Unschädlichmachung des Hütten­
rauches von Metallhütten.

Der vom Ofen kommende Hüttenrauch wird durch 
Rohr a mittels eines Pumpwerkes b in ein mit Wasser

gefülltes Knierohr e eingesaugt und durch Berührung 
mit demselben gereinigt. Dann wird er durch eine glühende 
Koksmasse d gedruckt und von da nochmals in dem Tauch- 
bade e und durch die Brause f mit Wasser behandelt. 
Erforderlichenfalls kann er dann noch durch Behandlung 
mit Säuren oder Teer von mechanischen und chemischen 
Bestandteilen völlig gereinigt werden.
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Z e its c h r if te n s c h a u  N r .  6 .1)

A l l g e m e i n e r  T e i l .

Geschichtliches.
Die Anfänge der australischen Eisenindustrie. 

[Ironm. 1918, 23. Febr., S. 64.]
Zur Geschichto der Woißbleohindustric in 

den Voreinigton Staaten.* Bericht über die Ent­
wicklung der Mansfield Sheet and Tin Plato Co. in Mans- 
field, 0 ., in den letzten fünfzig Jahren. [Ir. Tr. Rev. 1918,
з. Jan., S. 52/6.]

Eine kurze Geschichte der Entzinnungs- 
industrie. [Met. Chem. Eng. 1917, 15. Aug., S. 187/9.]

Wirtschaftliches.
Deutscher Handelstag. [St. u. E. 1918, 16. Mai, 

S. 451/2.]
Die neuen Stouorvorlagen. [St. u. E. 1918,

2. Mai, S. 404/5.]
F. Tiess: Die Kohlen- und Erzvorkommen der 

Ukraino und ihre Eisenbahnverbindungen.* [Gla­
ser 1918, 1. Mai, S. 94/5.]

Hugo Klein: Rußlands Eisenverbrauch.* [St.
и. E. 1918, 2. Mai, S. 392/9.]

Briey in Frankfurt. [St. u. E. 1918, 30. Mai, 
S. 477/8.]

Englischo Klagen über behördliche Ein­
mischung in die Privatwirtschaft. [Engineering 
1918, 22. März, S. 319. — Vgl. St. u. E. 1918, 30. Mai 
S. 489/90.]

Rechtliches.
Entwurf einos Arbeitskammergosetzes. [St. 

u. E. 1918, 2, Mai, S. 405/7.]
Dr. J. Blum; Wohnungsgesetz, mit besonderer 

Berücksichtigung der Industrie. [St. u. E. 1918, 
9. Mai, S. 417/20.]

Technische Hilfswissenschaften.
Dr. Bosch: Die Verarbeitung des Ammoniaks 

auf Düngesalze. [Chem.-Zg. 1918, 24. April, S. 197. — 
Vgl. St. u. E. 1918, 23. Mai, S. 468/9.]

Dr. Richard Lepsius: Ueber Erfahrungen in 
der Anwondung von flüssiger Luft als Spreng­
stoff. [Chem.-Zg. 1918, 24. April, S. 198. — Vgl. St. u. E. 
1918, 23. Mai, S. 469.]

Sonstiges.
Dr. Haber: Das Verhältnis zwischen Heeres­

wesen und exakten Naturwissenschaften. [Chem.- 
Zg. 1918, 24. April, S. 197. — Vgl. St. u. E. 1918, 23. Mai, 
S. 467/8.]

B r e n n s t o f f e .

Allgemeines.
Eine Brennstoff-Versuchsstation in England. 

[J. f. Gasbel. 1918, 4. Mai, S. 210/L]
Holz und Holzkohle.

Dr. G. Aulmann: Die Brenntorffrage in Schwe­
den.* [Z. f. Moork. 1918, Heft 1/2, S. 1/13.]

Torf.
Dr. Wilhelm Bersch: Brenntorf. [Z. f. Moork. 

1918, Heft 1/2, S. 26/32.]
IC, Birchler: Der Torf und seine Verwendung 

als Bronnstoff. [Schweiz. Bauz. 1918, 6. April, 
S. 158/60.]

Steinkohle.
Bruno Simmersbach: Die Ergebnisse der neue­

ren Tiofbohrungen im Steinkohlenfelde von 
Kent und die geologische Stellung der dortigen 
Kohle.* [Z. f. pr. Geol. 1918, März, S. 40/7; April, 
S. 57/62.]

M Vgl. St. u. E. 1918, 31. Jan., S. 98/103; 28. Febr., 
S. 178/81; 28. Marz, S. 273/7 ; 25. April, S. 364/7; 30. Mai,
S. 498/502.

Koks und Kokereibetrieb.
E. M. Myers: Die Anlage neuzeitlicher Ko- 

kereibetriobe. [Met.Chem. Eng. 1917, 1. Sept., S. 232/3.]
William Hutton Blauvclt: Koksöfen mit Ge­

winnung von Nebenerzeugnissen. Ueber den 
Stand der Koksöfen mit Gewinnung von Nebenerzeug­
nissen in den Vereinigten Staaten von Amerika. [Ir. 
Coal Tr. Rov. 1918, 19. April, S. 48.]

Kokereibotriob mit Gewinnung von Neben­
erzeugnissen. Statistische Uebersicht über den mit 
Gewinnung von Nebenerzeugnissen verbundenen ICokerei- 
betriob in den Vereinigten Staaten von Amerika. Dio 
heutige jährliche Kokserzeugung in den mit der Gewin­
nung von Nebenerzeugnissen verbundenen Anlagen be­
trägt etwa 31 Millionen t bei einem Verbrauch von etwa 
42 Millionen t Kohlen. Dio Zahl der Oefen beläuft sich 
auf etwa 9000. [Ir. Tr. Rev. 1918, 16. Mai, S. 1261/ 2.]

Neue Koksofen- und Nobenerzeugnisanlage. 
[Ir. Coal Tr. Rev. 1917, 12. Okt., S. 401/4. — Vgl. St. u. E. 
1918, 16. Mai, S. 449/50.]

Nebenerzeugnisse.
T. F. WinmiU: Die Tioftemperaturdestillation 

minderwertiger Kohle. [Journal of tho Sooiety of 
Chemical Industry 1917, S. 912. — Vgl. St. u. E. 1918, 
9. Mai, S. 426/7.]

E r z e  u n d  Z u s c h l ä g e .

Eisenerze.
F. Slavik: Wieder aufgeschlossene Eisenerz­

lager auf der böhmischen Seite des Riesen- 
gobirges. [Z. f. pr. Geol. 1918, April, S. 62.]

P. Krusch: Die Eisenerze der Campine (Rasen- 
eisenerzo und Campineerze) und ihre wirtschaft­
liche Bedeutung.* [Z. f. pr. Geol. 1918, April, S. 54/7.]

R. V. Sawhill: Die neuere Entwicklung des 
Eisenerzbezirks am Oberon See.* [Ir. Tr. Rev. 
1918, 3. Jan., S. 85/94.]

Chromerze.
Cliromorze im südlichen Pennsylvanien. [Ir. 

Tr. Rev. 1918, 21. März, S. 718/9.]
F e u e r f e s t e s  M a t e r i a l .

Allgemeines.
Kohlenrohrofen zur Prüfung des feuerfesten 

Materials. [Engineering 1916, 29. Dez., S. 644/6.]
SUikasteine.

J. Spotts Mp Dowell: Eine Studie über Silika­
steine.* [Ir. Tr. Rev. 1917, 26. April, S. 932/7; 3. Mai, 
S. 984/9.]

Bauxit
Rodolfo Goetz Philippi: Der Bauxit und seine 

Bedeutung. [Revista min. 1918, 16. Aprii, S. 185/7.]
F. Beyschiag: Neuere Beobachtungen an den 

Bauxitlagerstätten des Rihar-Gebirges in Un­
garn.* [Z. f. pr. Geol. 1918, März, S. 35/40.]

S c h l a c k e n .

F. W. Dafert u. R. Miklauz: Versuche über die 
Nutzbarmachung von minderwertigen phosphor­
säurehaltigen mineralischen Roh- und Abfall­
stoffen. Phosphorsäurearme Schlacken lassen sich 
durch Behandlung mit verdünnter Salzsäure, phosphor­
säurearme natürliche Vorkommen sehr oft durch Schläm- 
mung wesentlich anreichern. Ob die Anwendung dieser 
Verfahren lohnend ist, hängt außer vom Marktpreis der 
für Düngungszwecke bestimmten Phosphorsäure im ersten 
Fall vom Preis der Salzsäure, im zweiten Fall von der 
Beschaffenheit der betreffenden Vorkommen ab. [Zeit­
schrift für das Landwirtschaftliche Versuchswesen in 
Oesterreich 1918, Jan./März, S. 101/ 10.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 98 bis 100.
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W e r k s b e s c h r e i b u n g e n .

Eine neue Slaschinengewohrf abrik der Firma 
Vickers.* [Engineering 1917, 27. April, S. 393/5. — 
Vgl. St. u. E. 1918, 9. Mai, S. 420/2.]

F e u e r u n g e n .

Allgemeines.
H. Wunderlich: Gedanken und Vorschläge zur 

weiteren Erwägung einer wirtschaftlichen Aus­
nutzung der Kohle.* [Z. f. Dampfk. u. M. 1918,
17. Mai, S. 158/9.]

Kohlenstaubfeuerungen.
Staubkohlenfeuerung für große Oofen.* [Ir. 

Tr. Rev. 1917, 26. April, S. 921/3.]
Gasfeuerungen.

A. C. Jonides: Eine neuo Misehgasfouorung.* 
[Engineering 1917, 28. Sept., S. 342/4. — Vgl. St. u. E. 
1918, 30. Mai, S. 495/6.]

Gaserzeuger.
H. Stracho: Dio Vergasung der Kohle unter 

Gewinnung der Nebenprodukte.* [Mont. Rundsch. 
1918, 1. Mai, S. 217/20.]

Gaserzeuger für Gaskoks.* [Engineer 1918, 
26. April, S. 369.]

Oefen.
Rokuperativöfon.* [Ir. Tr. Rev. 1917, 13. Doz., 

S. 1277/8.]
L. W. Moffett: Verhütung von Wärmeverluston 

bei Oefen.* [Ir. Tr. Rev. 1917, 13. Dez., S. 1274/6.]
Arthur Forshaw: Gasöfen, ihre Einrichtung 

und Betrieb. [Engineering 1917, 16. Nov., S. 535/7; 
30. Nov., S. 5S9/91.]

Sonstiges.
F. Rutgers: Elektrischo Wärmeerzeugungen 

für industrielle Anlagen, u. a. Dampfkossol.* 
[Schweiz. Bauz. 1918, 27. April, S. 181/5.]

K r a f t e r z e u g u n g  u n d  - V e r t e i l u n g .

M. Lintz: Dio Verwendung dor Elektrizität 
in der Großindustrie.* [Schiffbau 1918, 22. Mai, 
S. 333/8.]

Dampfkessel.
Dr. K. Klein: Nouore Einrichtungen für den 

Kessolbetrieb von Dampfkraftwerken.* [El. Kraft- 
betr. u. B. 1918, 14. -Mai, S. 113/20.]

Pradel: Die Reinigung der Dampfkesselheiz­
flächen von Ruß und Flugasche.* [Z. f. Dampfk.
u. M. 1918, 3. Mai, S. 139/42.]

Pradel: Ruß- und Flugaschefeger für Dampf­
kessel.* [Braunkohle 1918, 3. Mai, S. 47/50; 10. .Mai, 
S. 59/63.]

Dampfturbinen.
E. Blau: Zur Entwicklung der Zweidruck­

turbinen.* [St. u. E. 1918, 16. Mai, S. 448/9.] 
Abwärmeverwertung.

K. Heilmann: Die Ausnutzung der Abwärme, 
insbesondere bei Wärmekraftmaschinen.* [Z. f. 
Dampfk. u. M. 1918, 17. Mai, S. 156/8; 24. Mai, S. 164/7.]

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

Verladeanlagen.
Kohlenverladungsanlage in Oran, Algier.* 

[Engineer 1918, 8. März, S. 204/5.]
Werkstattkrane.

Die Hebemagnete in Eloktrostahlwerken.* 
[Engineering 1917, 16. Nov., S. 518.]

Transportvorrichtungen.
Wilhelm Venator: Ueber dio Anwendung dor 

„Marcus-Förderrinne“ in borg- und hüttenmän- 
inschen Betrieben.* [Gieß.-Zg. 1917, 1. Okt., S. 289/96. 
— Vgl. St. u. E. 1918, 2. Mai, S. 400/2.]

R o h e i s e n e r z e u g u n g .

Hochofenbetrieb.
Wintermeyer: Die Bedeutung des elektrischen 

Antriebes bei der Eisenorzfördorung auf dom 
Wege von dor Grube zur Hoohofengicht. [Förder­
technik 1918, 1. April, S. 39/41; 15. Mai, S. 58/60.] 

Hochofenanlagen.
Beschreibung eines rieuen Hochofens mit 

600 t Tagesleistung der Iroquois Iron Company, 
Chicago. [Ir. Tr. Rov. 1918, 16. Mai, S. 1261/2.] 

Gebläsewind.
John Ruddiman: Dio Vorwärmung goroinigten 

Gases zur Beheizung von Winderhitzern.* Be­
schreibung zweier Arten von Apparaten zur Vorwärmung 
von gereinigtem Cowpergas unter Erörterung der durch 
dio Verwendung von reinon, trockenen, heißen Gasen 
bedingten Vorteile für den Hochofenbetrieb. [Ir. Tr. Rev. 
1917, 25. Okt., S. 886/8.]

Elektroeisen.
Das Elektro-Roheisen unter dem Kriege. 

Einiges über dio Entwicklung der elektrischen Roheisen­
erzeugung aus einem Vortrag von Robert Turnbull vor 
der Electrochcmical Society. [Ir. Coal Tr. Rev. 1917,
14. Dez., S. 671.]

Die Reduktion von titanhaltigon Erzen im 
Elektroofen.* [Ir. Tr. Rev. 1918, 28. März, S. 791.]

G i e ß e r e i .

Allgemeines.
E. Schütz: Dio Materialien der Gießerei. (Forts.) 

[Z. Gießereiprax. 1918, 25. Mai, S. 257/9.]
Anlage und Betrieb.

Gießeroibeschroibung.* Beschreibung der Gießo- 
reianlage der Columbia Steel Co. in der Näho von San 
Francisco, in der saure und basischo Herdöfen im Betrieb 
sind. [Ir. Tr. Rev. 1917, 20. Sept., S. 597/601.]

Neue amerikanische Gießereion in Konosha 
(Wisconsin) und in Cranston (New England).* 
[Gen. Civ. 1917. 30. Juni, S. 413/6. — Vgl. St. u. E. 1918, 
30. Mai, S. 490/2.]

Formmaschinen und Dauerformen.
Vor- und Nachteilo dorRüttelformmaschinen. 

[Z. Gießereiprax. 1918, 18. Mai, S. 244.]
Schmelzen.

Vom Koksvorbrauch beim Schmolzen. [Z. 
Gießereiprax. 1918, 18. Mai, S. 242/3.

Sr.-Qng. Markgraf: Koks in Eisen- und Stahl­
gießereien.* [Gießerei 1918, 7. März, S. 37/43; 22. März, 
S. 45/6.]

Sonderguß.
31cLain: Halbstahlguß. [Foundry 1917, Sept., 

S. 384/6. — Vgl. St. u. E. 1918, 30. 3Iai, S. 492.]
Enrique Touceda: Stand der Temporgußtech- 

nik. [Ir. Tr. Rev. 1917, 11. Okt., S. 778; Foundry 1917, 
Nov., S. 475/6. — Vgl. St. u. E. 1918, 30. 31ai, S. 493/4.]

U. Lobso: Hochwertiges Roheisen aus Stahl- 
sohrott. Stahlschrott wird im elektrischen Ofen raffi­
niert, mit Ferrosilizium und Ferromangan versotzt und 
mit Koks aufgekohlt. [Gioß.-Zg. 1918, 1. Febr., S. 39/42.] 

Stahlformguß.
Carl Irresberger: Entwicklung und gegenwärti­

ger Stand des Stahlformgusses und seiner Her­
stellungsverfahren.* [St. u. E. 1918, 25. April, 
S. 356/60; 30. 3Iai, S. 479/85.]

Sr.'Qng. Richard Krieger: Stahlformguß als
Kon-truktionsmaterial.* [St. u. E. 1918, 25. April, 
S. 349/56; 9. Mai, S. 410/7; 16. 3Iai, S. 440/4 ; 30. 3Iai, 
S. 485/9.]

31artinofon zur Herstellung von dünnwan­
digem, kompliziertem Stahlformguß.* [St. u. E. 
1918, 2. 3Iai, S. 399/400.]
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Metallguß.
E. Harvey: BrennstoffWirtschaft beim Metall- 

sohmolzou. [Engineering 1917, 5. Okt., S. 368/9. — 
Vgl. St. u. E. 1918, 30. Mai, S. 496/7.]

Gußputzerei.
Sandstrahlgebläse für Gußputzzwecke. [Z. 

Gießereiprax. 1918, IS. Mai, S. 241/2.]
Sonstiges.

Reparieren von schweren Gußstückon durch 
Schweißen.* [Engineering 1918, 18. Jan., S. 76.]

Das Kleingefügo dos Gußeisens bei Anwen­
dung von Metallformen.* Bericht über eine Arbeit 
von Conc in Ir. Age 1917, September, die vergleichende 
Betrachtungen über das Kloingefiige zwischen in Sand- 
und in Mctallformen gegossenem Gußeisen darstellt und 
zu dem Schluß kommt, daß das letztere vom Gesichts­
punkte des Gefügeaufbaues die Ueberlegenheit besitzt. 
[Gieß.-Zg. 1918, 1. .Mai, S. 131/5.]

Der Wort von Koksuntersuchungen für Eisen - 
gioßeroien. [Centralbl. d. H. u. W. 1918, lieft 12, 
S. 200.]

E r z e u g u n g  d e s  s c h m i e d b a r e n  E i s e n s .

Metallurgisches.
J. E. Fletchcr: Die Ucborhitzung dor Schlacken 

und Metalle während des Raffinierens, Sohmel- 
zons und Legierens.* [Ir. Coal Tr. Rev. 1917, 27. Juli, 
S. S6/9. — Vgl. St. u. E. 1918, 16. Mai, S. 444/6.]

Dr. Otto Ruff: Ueber Karbide. [St. u. E. 1918, 
23. Mai, S. 471.]

Duplexverfahren.
H. Illies: Das Duplex Verfahren in Amerika.* 

St. u. E. 1918, 16. Mai, S. 433/40.]

V e r a r b e i t u n g  d e s  s c h m i e d b a r e n  E i s e n s .

Walzwerkszubehör.
Adolf Fatheuer: Noue Walzwcrkskupplung.* 

[St. u. E. 1918, 16. Mai, S. 446/7.]
Autogenes Schweißen.

C. F. Kcel: Die autogene Schweißung im Eisen­
bahngleisbau,* [Autog. Metallb. 1918, Mai, S. 66/71.] 

, Theo. Kautny: Flammenverschmelzung und 
Feuerschweißung im Dampfkesselbau. [Autog. 
Metallb. 1918, Mai, S. 61/4.]

Beizen.
Beizon mit Natriumbisulfat, (Nitro Cake.) 

[Ir. Tr. Rev. 19IS, 10. Jan., S. 153.]
S. W. Miller: Verwendung von Chromsäure 

und Wasserstoffsuperoxyd als Aetzmittol. [Engi­
neering 191S, 21. Sept., S. 29S. — Vgl. St. u. E. 1918,
30. 31 ai, S. 494.]

Schienen.
3Iax Buohwald: Dio Rillonschienen-Normal- 

profilo in ihrer Anwendung.* [Z. f. Kleinbahnen 
1918, Mai, S. 119/24.]

E i g e n s c h a f t e n  d e s  E i s e n s .

Frank A. Epps und E. Olney Jones: Einfluß hoher 
Wärmegrade auf dio elastischen und Festigkeits- 
oigcnscliafton von Schmiedeisen.* [Met. Chem. 
Eng. 1917, 15. Juli, S. 67/71. — Vgl. St. u. E. 1918,
23. 3Iai, S. 466/7.]

Magnetische Eigenschaften.
Dr. E. Gumlich: Ueber die Abhängigkeit dor 

magnetischen Eigenschaften, des spezifischen 
Widorstandes und der Dichte der Eisenlegierun­
gen von der chemischen Zusammensetzung und 
der thermischen Behandlung. [Chem.-Zg. 1918]
24. April, S. 200. — Vgl. St. u. E. 1918, 23. 3Iai, S. 469/71.

B e t r i e b s ü b e r w a c h u n g .

Maschinentechnische Untersuchungen.
F. 3roser: Apparate zur Betriebskontrollc.* 

Apparate zur Geschwindigkeits- und Volumenmessung. 
[Chem. Apparatur 1918, 25. 3fai, S. 75/7.]

F. 31. Bayor: Neuerungen an 3Ießapparaten für 
Gase, Dämpfe, Flüssigkeiten und Körnergut.* 
[Chem. Apparatur 1918, 25. 3Iai, S. 73/4.]

W. Scheller: 3rersucho mit Erdölrückständen 
im Gegenkolbonölmotor.* [Potrolomn 1918, 1. 3Iai, 
S. 543/6.]

Betriebstechnische Untersuchungen.
Carl Schürmann: Ueber das Heißlaufen von 

Traglagorn und dessen Vermeidung.* [St. u. E. 
1918, 23. 3Iai, S. 463/5.]

M e c h a n i s c h e  M a t e r i a l p r ü f u n g .

Prüfungsanstalten.
J. Holck Steens: Die 3Iatorialprüfungsanstal t ' 

in Kristiania und ihr neues Gobäude.* [Tek. U. 
1918, 31. 3Iai, S. 279/84.]

Prüfungsmaschinen.
Englische Prüfmaschinen für Flugzeugbau.* 

[Engineering 1918, 4. Jan., S. 1/4. — St. u. E, 1918, 
23. Mai, S. 466.]

Kerbschlagversuche.
Der Wert der Kerbschlagversuche. Erörte­

rungen über den Wert der Feststellung der Kerbschlag­
festigkeit an Hand zahlreicher Kerbschlagversuche. 
[Engineer 1918, 19. April, S. 338.]

Dauerversuche.
Dr. A. Stodola und F. Scliüle: Hohlkehlenschärf o 

und Dauerbiegung.* Untersuchung des Einflusses 
der Hohlkehle auf die Festigkeit von Wellen mit einge­
drehtem Lagcrhals bei wiederholter Biegungsbean­
spruchung in den praktisch benutzten Grenzen des Run­
dungshalbmessers. 3Iit abnehmendem Verhältnis des 
Lagerhalsdurchmessers zum Wcllendurchmesser wächst 
die Schwächung durch dio Hohlkehle. [Schweiz. Bauz. 
1918, 30. 3Iärz, S. 145/7.]

Sonderuntersuchungen.
C. B. Ilaywards und A. B. Johnson: 3Iechanischo 

Prüfung von Ivupforstählen. [Ir. Tr. Rev. 1918,
31. Jan., S. 320/1.]

O. Bauer: Untersuchung einer gerissenen 
Schiffskosselplatte. Fehlerhaftes Verstemmen der 
Nieten. Durch fehlerhaftes Verstemmen der Nieten 
kann der Bruch eines Kesselbleches in hohem 3Iaßo be­
günstigt werden. [3Iitt. Muterialpr.-Amt 19l7, Heft 4/5, 
S. 194/203.] — Vgl. St. u. E. 1918, 23. 3Iai, S. 457/63.] 

Einrichtungen und Apparate.
C- H. Bailey: Beschreibung eines Thermo- 

stats.* [J. Ind. Eng. Chem. 1916, Dez., S. 1142/4.] 
Physikalisch-thermisches Verhalten.

C. H. Mathewson und Arthur Phillipps: Rüok- 
kristallisation durch Ausglühen von kaltbearbei - 
tetem a - 3Iessing.* [Rev. 3Iet. 1917, Juli/Aug., 
S. 138/46.]

Henry S. Rawdon: Das Ausglühen von gegosse­
ner Bronze.* [Rev. 3I6t. 1917, Juli/Aug., S. 147/8.]

C. A. Edwards: Das Härten und Anlassen von 
Stahl.* Erörterungen über das Härten und Anlassen 
von Kohlenstoff-, Nickel-, Chrom- und Wolframstählen. 
[Engineer 1918, 22. Febr., S. 161/2; Engineering 1918, 
8. 3Iärz. S. 267/70.]

Ueber die Schmelz- und Kristallisationsvor­
gänge boi don Eisen-Kohlenstoff-Legierungen.* 
[St. u. E. 191S, 9. 3Iai, S. 422/6.]

Wawrziniok: Innere Vorgänge im Stahl bei
Wärmebehandlung. (Fortsetzung.) Anlaßtheorie. 
[3Ietall 1918, 25. 3Iai, S. 129/31.]
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Henry S. Rawdon: Ueber ungewöhnliche Ge­
fügeerscheinungen an Schwoißeisen.* [Engineering 
1918, 18. Jan., S. 77/9.]

Einfluß der Formänderung.
Paul Heinrich Schweißguth: Der Vorgang des 

Fließens im gepreßten Messingblockbeim hydrau­
lischen Spritzen- von Stangen.* Der Lunker des 
Messingblockes ist beim Pressen weniger störend als die 
Oxydhaut. Beim Verpressen ist dio Lunkorseito zur Vor- 
legescheibo hin zu legen. [Z. d. V. d. I. 1918, Bd. 62,
18. Mai, S. 281/6; 25. Mai, S. 305/10.]

Sonstiges.
Ueber dio Struktur von Schwei ßstellon an 

Stahl* [Ir. Tr. Rev. 1918, 21. Mürz, S. 713/8.]

C h e m i s c h e  P r ü f u n g .

Laboratoriumseinrichtungen.
L. Guillet und H. Godfroid: Die Laboratorien 

des Hüttenwerks André Citroen.* Ausführliche 
Beschreibung der Einrichtungen des Chornischen und 
physikalischen Laboratoriums. [Rev. M6t. 1918, 
Jan./Febr., S. 19/64.]

Chemische Apparate.
Platinorsatz. Ein Platinersatzmittel, das sich be­

sonders für elektrotechnische Zwecke gut bewährt haben 
soll, • enthält nach einem amerikanischen Patent 70 % 
Silber, 25 % Palladium, 5 % Kobalt. [Wcrkz.-M. 1918,
30. Mai, S. 201.]

J. L. Haughton und D. Hanson: Thermostaten 
für hoho Temperaturen.* [Engineer 1917, 12. Okt., 
S. 322/3; Engineering 1917, 19. Okt., S. 412/4. — Vgl. 
St. u. E. 1918, 30. Mai, S. 494/5.]

Einzelbestim m ungen.
Mangan.

Hobart H. Willard und L. H. Greathouso: Die 
kolorimetrische Bestimmung dos Mangans durch 
Oxydation mit Porjodat. Manganosalze werden durch 
Ueberjodsäuro oder ihre Salze zu Permangansäure oxy­
diert, die durch Vergleich mit Normalproben kolori- 
metrisch bestimmt wird. Dio Reaktion ist für maß­
analytische Bestimmung des Mangans nicht anwendbar, 
da der Uebcrscliuß des Perjodats nicht beseitigt werden 
kann. [Chemisches Zentralblatt 1918, 20. März,’ S. 476/7.] 

Phosphor.
Dr. J. Großfeld: Beitrag zur Phosphorsäuro- 

bcstimmung. Eine Abänderung des Zitratver­
fahrens. Durch Beseitigung des Kalziums mittels Am­
monoxalates .wird eine Verringerung des nötigen Zitrat- 
züsatzes berfirkt, wobei weitgehend auf das Verhalten 
der möglichen Bcgleitstoffe Magnesium, Eisen und Ton­
erde Rücksicht genommen wird. [Z. f. anal. Chem. 1918, 
Heft 1, S. 28/33.]

D. Balarew: Zur Bestimmung der Phosphor- 
säuro als Magnesiumpyrophosphat. (III. Beitrag.) 
[Z. f. anorg. Chem. 1918, 14. Mai, S. 73/8.]

V. Lenherund M. P. Schultz: Wiederverarbeitung 
von Molybdänrückständon. Das Verfahren beruht 
auf der Fällung des Molybdäns als Sulfid und Abrösten 
desselben zu Molybdäntrioxyd. [Chemisches Zentralblatt 
1918, 29. Mai, S. 951.]

Kohlensäure.
W. H. Waggaman: Eine Schnellmethode zur 

Bestimmung von Kohlensäure.* Beschreibung 
eines schnell und sicher arbeitenden Apparates. Beleg- 
analysen für dio Brauchbarkeit der Arbeitsweise. [ J. Ind. 
Eng. Chem. 1916, Jan., S. 41.]

Dr. Béla von Horvath: Die Bestimmung der 
Kqhlensäuro in Karbonaten nach Dittrich. Die 
Bestimmung wird mit Borax durchgeführt. Versuchs­
bedingungen. [Chem.-Zg. 191S, 9. März, S. 121.]

Nickel.
Dr. R. Strebinger: Zur Nickelbestimmung mit 

cc-Benzildioxim. Das a-Benzildioxiin ist gegenüber

dem Dimothylglyoxim billiger und dor orhaltcne’Nioder­
schlag leichter filtrierbar. Boi hohen Nickclgehalten 
werden allerdings leicht etwas zu hoho Werto gefunden. 
[Chem.-Zg. 1918, 18. Mai, S. 242/3.]

Vanadin.
W. A. Turner: Die Bestimmung dos Vanadins 

mit ICupferron. Versuche über die quantitative Fällung 
des Vanadins mit ICupferron ergaben befriedigende Er­
gebnisse. [Chemisches Zentralblatt 1918, 15. Mai, S. 870.] 

Weißmetall.
Dr. P. Drawo: Weißmetallanalyseu. Kurze Be­

schreibung eines Verfahrens, das bei hinreichender Ge­
nauigkeit sehr schnell ausführbar sein soll. [Z. f. angow. 
Chem. 1918, 30. April, S. 88.]

Richard Edwin Lee, W. H. Fegely und Frank H. 
Reichel: Phosphor-Zinn und ein volumetrisches 
Verfahron zur Analysierung dieser Legierung. 
Eigenschaften und Verwendung der Legierung Phosphor- 
Zinn. Vorhalten der Legierung in gewissen Lösungs­
mitteln. Analysenverfahren. [J. Ind. Eng. Chem. 1917, 
Juli, S. 663/8.]

Brennstoffe.
B. G. Bailey: Beurteilung von ICohlonana- 

lysen mit besonderer Berücksichtigung der nicht- 
brennbaren Bestandteile. Die Ausführungen dienen, 
dem besseren Verständnis von Zweck und Wert der 
Kohlenanalysen und befassen sich mit dem Heizwert, 
den basischen Vorunreinigungen in dor Kohle und der 
Schmelztemperatur der Asche. [ J. Ind. Eng. Chem. 1916, 
Sept., S. 839/41.]

Gase.
William J. Walker: Vereinfachung der Berech­

nung von Gasanalysen.* Die bei Gasanalysen not­
wendigen Umrechnungen von Volumenprozenten in Ge­
wichtsprozenten u. a. m. können einem boigegebenen 
Schaubild sofort entnommen werden. [J. Ind. Eng. Choin. 
1916, Juli, S. 640/1.]

Louis C. Whiton: Die Bestimmung von Benzol 
im Koksofengas mittels des Burrellsohen Dampf­
apparates. Der zunächst luftleer gepumpte, dann mit 
dom zu untersuchenden Gas gofüllto Apparat wjfd in 
flüssige Luft gebracht und darin ungefähr 10 min lang be­
lassen, wobei dio Temperatur auf annähernd — 780 
fällt. Das Benzol friert bei dieser Temperatur aus, wäh­
rend die anderen Gasbestandteile COj, Oä, CO, H., CH4, 
N2 und CjIIj, die bei dieser Temperatur einen hohen 
Dampfdruck haben, ausgepumpt werden können. Der 
Apparat wird auf Zimmertemperatur zurückgebracht 
und aus dom Teildruck des Benzoldampfes der Benzol­
gehalt bestimmt. [J. Ind. Eng.Chem. 1916, Aug., S. 733/4.] 

George A. Burrell: Beschreibung oinor trag­
baren Gasanzeigevorrichtung.* Der Apparat dient 
zum Naohwois brennbarer Gase in Luft. Er wird haupt­
sächlich für den Nachweis von Methan in Grubenluft 
verwendet, kann jedoch auch für Naturgas, Kohlen­
gas, Gasolindampf, Wassergas, Azetylen, Kohlenoxyd 
und andere brennbaro Gase benutzt werden. Die Vor­
richtung arbeitet 10- bis 20fach genauer als die Sicher- 
hoitslampc, ist leichter im Gewicht als diese und von 
einfacher Arbeitsweise. Methangehalte bis zu 0,10% 
können damit nachgewiesen werden. [J. Ind. Eng. Chem, 
1916, April, S. 365/6.]

Erich Glaser: Die Prüfung einiger fester Ab­
sorptionsmittel für Kohlenoxyd. Versuche mit 
Quecksilberoxyd und Silberoxyd. (Schluß folgt.) [Feue­
rungstechnik 1918, 15. Mai, S. 149/52; 1. Juni, S. 157/9.] 

Alfred Kropf: Eine häufige Fehlerquelle bei 
Genoratorgasanalysen. [Z. f. ang. Chem. 1917, 
17. Juli, S. 177. — Vgl. St. u. E. 1918, 16. Mai, S. 449.] 

Schmiermittel.
D. Holde: Zur Zähigkeitsbestimmung vis­

koser Flüssigkeiten.* Beschreibung der Zähigkeits­
bestimmungen von Oelen mittels verschiedener Viskosi­
meter. [Petroleum 1918, 15. April, S. 505/11.]
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S tatis tisches.

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten.
Ucber die Leistungen der Koks- und Anthrazithoch­

öfen der Vereinigten Staaten im März und April 19181) 
gibt folgende Zusammenstellung*) Aufschluß:

*) Vgl. St. u. E. 1918, 25. April, S. 368.
2) Nach ,,Tho Iron Trade Review“ 1918, 9. Mai, 

S. 1196.
8) Angaben fehlen in der Quelle.
*) Die Zahlenangabo für die im März vorhandenen 

Hochöfen fehlt.

März 1918 April 1918 t t
1. Gesamterzeugung  3 261 356 3 324 527

Darunter Ferromangan und
Spiegoleisen . . . . : .  48 540 40 606

Arbeitstäglicho Erzeugung . 105 205 110 817
2. Antoil der Stahlwerksgesell-

schaften...................... 2 375 719 2 442 753
Darunter Ferromangan und 
Spiegoleisen................... 8) 8)

3. Zahl der Hochöfen . . . .  *) 437
Davon im Feuer............  338 351

W ir ts c h a ft l ic h e  R u n d s c h a u .
Behandlung der Militärfrachtbriefe1). — Der. König­

lich Preußische Eiscnbahn-Ersatzpark macht darauf auf­
merksam, daß verschiedentlich mit Militürfrachtbriefen 
Mißbrauch getrieben worden und daß daher der Erlaß 
verschärfter Bestimmungen und eino erhöhto Nach­
prüfung notwendig sei. Obschon die Industrie von den 
getroffenen Maßnahmen rechtzeitig und wiederholt in 
Kenntnis gesetzt worden sei, habe man die ergangenen 
Verfügungen doch nicht in dem Umfange beaohtet, wie 
es die Wichtigkeit der Sachlage bedinge und auch der 
eigene Vorteil der Industrio es notwendig mache. Es 
müsse deshalb darauf hingewiesen werden, daß
a) die Fraohtbriefabschriften nach Abgang einer jeden 

Sendung und nach Abstempelung der Frachtbriefe 
unverzüglich durch die Güterabfertigung zuiück- 
zuschicken seien, und zwar an diejenige Gruppe des 
Eisenbalm-Ersatzparkes, von der die Frachtbrief- 
vordrucko überwiesen worden seien,

b) die Frachtbriefe, die fortlaufend beziffert sind, 
nur in der gleichen Reihenfolge verwendet werden 
dürften,

o) die den Werken zur Verfügung gestellten Fracht­
briefe nur für den Versand der von der zuständigen 
Stelle in Auftrag gegebenen Gegenstände zu benutzen 
seien.

Ganz allgemein wird ferner noch darauf hingewiesen, daß 
sowohl unbenutzte als auch verschriebene oder sonst un­
brauchbar gewordene Frachtbriefvordrucke sofort, spä­
testens nach Erledigung des Auftrages, an den Eisenbahn- 
Ersatzpark zurückzusonden soien. Da .jeder Verstoß 
gegen die ergangenen Bestimmungen zu unliebsamen Ver­
wickelungen führen müsse und jeder Mißbrauch von 
Militärfrachtbriefen strafrechtlich verfolgt werde, ersucht 
der Eisenbahn-Ersatzpark endlich die Werke noch; das 
Versandpersonal zur peinlichsten Beachtung der ergange­
nen Verfügungen anzuhalten und alle weiter notwendigen 
Vorkehrungen zu treffen, um eino widerrechtliche Ver­
wendung der Frachtbriefe zu verhindern. Dem Eisenbahn- 
Ersatzpark gegenüber hat das Vorsandwerk für jeden Fall 
der Uebertretung die volle Verantw'ortung zu tragen.

l ) Vgl. St. u. E. 1918, 6. Juni, S. 525.

Siegen-Lothringer Werke vorm. H. Fölzer Söhne, 
Actiengesellschaft in Siegen. — Naoh dem Berichte des 
Vorstandes über das am 31. März 1918 abgelaufeno Ge­
schäftsjahr waien sämtliche Betriebo des Unternehmens 
infolge der vorliegenden umfangreichen Aufträge, die 
teilweise noch in das neue Jahr hinüborgreifen, gut be­
schäftigt. Der Neubau des Preß- und Hammerwerkes 
wurde Mitte vorigen Jahres sow'eit zu Ende geführt, 
um einen ordnungsgemäßen Betrieb zu gestatten. Die 
Gesamtbetriebsüberschüsse betragen neben einem Ge- 
winnvortrago von 45 490,80 - f t  aus dem Vorjahre 
836 533,05 M. Hiervon gehen ab: 135 613,46 Jl allge­
meine Unkosten, Zinsen, Steuern, Kriegsunterstützungen 
usw. und 430 025,54 Jl Abschreibungen, so daß ein Rein­
gewinn von 316 384,58 Jl verbleibt, der wie folgt ver­
wendet worden soll: 36 000 M zu Gewinnanteilen und 
Belohnungen, 40 000 - f t  zur Ueberweisung an die gesetz­
liche Rücklago, 75 000 . f t  als Sonden ücklage, 3000 Jl 
als Rückstellung für Zinsbogensteuer und 105 000 Jl 
(7 %) als Gewinnausteil, Der Rest von 57 384,85 Jl wird 
auf neue Rechnung vorgetragen.

Stellawerk-Akticngesellschaft vormals Wilisch & Co., 
Homberg (Niederrhein). — Aus dem Berichte des Vor­
standes über das Geschäftsjahr 1917 ist zu entnehmen, 
daß die Werke reichlich mit Aufträgen versehen waren. 
Den ständigen Lohnerhöhungen und Mehraufwendungen 
stand eine entsprechende Steigerung der Verkaufspreise 
gegenüber; doch mußten die Abschreibungen und Rück­
lagen im Hinblick auf die außerordentlich starke Ab­
nutzung der Betriebsanlagen reichlicher als in den frü­
heren Jahren bemessen werden. Der Rohgewinn be­
trägt nach Abzug sämtlicher allgemeinen Unkosten 
2 383 040,65 Jl; hiervon gehen 92 420 . f t  für Zinsen und 
Schuldverschreibungen ab, während für Abschreibungen 
1 024542,91 Jl erforderlich sind. Von den verbleibenden 
1 266 077,74 Jl soUen 350 000 Jl der Sonderrücklage, 
500 000 Jl dem Erneuerungsbestande, 201 077,74 Jl der 
Rücklage für Wiedereinstellung der Betriebo auf Frie- 
densarbeit und 3000 Jl der Rückstellung für Zinsbogen­
steuer überwiesen, 12 000 Jl dem Aufsichtsrate als Ge­
winnanteil vergütet und endlich 200 000 Jl (20 %) als 
Gewinn verteilt werden. Der Gewinnvortrag des Jahres 
1916 in Höhe von 1648,39 Jl bleibt bestehen.
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Am 10. Hai 1918 ward Ernst Moritz Paschkes, 
der unermüdliche, schaffensfreudige Betriebsdirektor der 
Firma A. Borsig, Berlin-Tegel, den Seinen, seinem 
Werke, dem deutschen Maschinenbau, den deutschen 
Eisenhüttenleuten durch den Tod entrissen. Jäh und 
unerwartet mußte er scheiden, aufrichtige Trauer vieler 
beklagt seinen Heimgang.

Ernst Moritz Paschkes wurde geboren am 31. Dezem­
ber 18Ö9 in Hernals, einer Vorstadt von Wien. Er be­
suchte eine Volks- und Bürgerschule daselbst, wurde dann 
in die Fachschule für Maschinenbau des K. und K. Tech­
nischen Gewerbemuseums, Sektion für Metallindustrie 
und Elektrotechnik, in Wien auf­
genommen und erhielt hier in den 
Jahren 1884 bis 1887 seine tech­
nisch-theoretische Vorbildung für 
den künftigen Beruf.

Mit dem Abgangszeugnis der 
Anstalt versehen, wandte er sich 
sofort dem Maschinenbau zu und 
arbeitete praktisch u. a. in der Waf­
fenfabrik Steier, der Lokomotiv- 
fabrik ICrauss in München sowie 
anderen bedeutenden österreichi­
schen und deutschen Maschinen­
fabriken. Hierauf war er zwei Jahre 
in dem technischen Bureau eines 
Patentanwaltes in München beschäf­
tigt und kam von dort als Betriebs­
techniker zu der Maschinenfabrik 
Haniel & Lueg nach Düsseldorf.
Seine neue Tätigkeit in der gewerb- 
und kunstreichen Stadt am Nie­
derrhoin bestand hauptsächlich im 
Entwerfen und Ausprobieren von 
Einrichtungen, Aufspannvorrichtungen, Herstellung 
von Sonderwerkzeugen usw., erforderte also einen be­
sonders hellen Sinn und gutes Verständnis für das Wesen 
der Bearbeitung von Maschinenteilen verschiedenster Art. 
Diese Fähigkeit besaß Paschkes; sie wurde auch sehr bald 
von dem damaligen Betriebsleiter des Hammerwerkes 
und der mechanischen Werkstätten erkannt und Paschkes 
Zu seinem Assistenten erwählt. Nachdem dann sein Vor­
gesetzter Direktor des Oberbilker Stahlwerks in Düsseldorf 
geworden war, berief er auch seinen Mitarbeiter Paschkes 
dorthin und übertrug ihm die Leitung der Schmiede sowie 
später noch die der mechanischen Werkstätten des Werkes. 
Viereinhalb Jahre blieb Paschkes in dieser Stellung. 
Darauf trat er zu der Firma Henschel & Sohn in Hattingen 
über, woselbst ihm die Neueinrichtung eines neuen großen 
Hammer- und Preßworkes und der damit verbundenen 
mechanischen Werkstätten anvertraut wurde. Nach ein­
einvierteljähriger Tätigkeit in Hattingen übernahm Pasch­
kes sodann vor nunmehr elf Jahren als Oberingenieur 
die Leitung der Hammerschmiede der Firma A. Borsig in 
Berlin-Tegel. Die Hammerschmiede der genannten Firma 
hatte zwar damals schon einen sehr bedeutenden Um­
fang, befaßte sich jedoch hauptsächlich nur mit der Her­
stellung von Stahl- und Schmiedestücken für den allge­
meinen Maschinenbau und den Lokomotivbau. Paschkes 
ging sehr bald daran, diese Werkstätten auf Grund seiner 
reichen Erfahrungen auszubauen und durch Angliederung 
einer Gesenkschmiede sowie durch Aufstellung von 
hydraulischen Pressen usw. zur Herstellung von Schiffs- 
schmiedesfücken, Rudern, Steven und Wellenleitungen 
so einzurichten, daß die Firma Borsig schon nach kurzer 
Frist die meisten und größten Werften Deutschlands

auch für diese Erzeugnisse zu ihren Abnehmern zählen 
konnte. Sein Wirkungskreis brachte Paschkes natur­
gemäß in dauernde unmittelbare Fühlung mit den mecha­
nischen Werkstätten. Infolge seiner besonderen Kennt­
nis sowohl des Materials als auch der zweckmäßigsten 
Bearbeitungsverfahren wurde er von diesen Werkstätten 
bei schwierigen Fragen stets zu Rate gezogen. Seine An­
regungen und Vorschläge Waren derart überzeugend, 
daß man sich entschloß, ihm sehr bald auch die mecha­
nischen Werkstätten und später die Lokomotivmontago 
zu unterstellen. Er richtete den Betrieb in der Weise ein, 
daß er den Kleinmaschinenbau vom Großmaschinenbau 

vollkommen trennte und für jenen 
eine geradezu vorbildliche Reihen­
fertigung oinführte.

Im Jahre 1911, schon nach nur 
vierjähriger Tätigkeit bei der Firma 
A. Borsig, wurde Paschkes zum 
Betriebsdirektor ernannt und ihm 
damit die Leitung sämtlicher Be­
triebsabteilungen, also auch der 
Kesselschmiede, der Eisen- und Me­
tallgießerei einschließlich der Ne­
benbetriebe, des Neubaubureaus, 
der Lagerhäuser und des Rohstoff­
bestellungswesens übertragen. Nur 
derjenige, der die Betriebe der Firma 
Borsig genau kennt, kann ermessen, 
was von ejner einheitlichen Leitung 
der Werkstätten gerade dieses Wer­
kes verlangt werden muß; denn 
kaum noch ein zweites Werk im 
Deutschen Reiche gibt es, das ein so 
vielseitiges Fabrikationsgobiet be­
arbeitet und deshalb an seiner 

Spitze einen Mann mit so besonderer Erfahrung, ein 
so ausgesprochenes Organisationstalent verlangt, wie es 
Paschkes eben war.

Vorbildlich warPaschkes in seinem Wirken und seinem 
Eifer bei Beginn und während der langen Dauer desKrieges. 
Als einer der ersten war er auf dem Plane, um mit der ihn 
besonders kennzeichnenden raschen Entschlußfähigkeit 
Werkstätten für die Herstellung von Geschossen und Zün­
dern einzurichten. Niemals entzog ersieh den von Heer und 
Marine an die Firma A. Borsig gestellten vielseitigen An­
forderungen, mochten sie auch oft in kurzen Zeitspannen 
nicht unbedeutende Neueinrichtungen in den Werkstätten 
notwendig machen und mit erheblichen Schwierigkeiten 
verbunden sein. Stets war er von dem Bewußtsein be­
seelt und weckte dies auch dauernd in seinen Beamten 
und Arbeitern, daß, ebenso wie das Feldheer draußen, 
das Heimatheer hinter der Front sein Alles für das Vater­
land herzugebon habe. Je größer die Anforderungen 
waren, die der Krieg von ihm erheischte, desto größer war 
sein Mut, die kriegsindustrielle Arbeit des ihm anvertrau­
ten Betriebes zu erweitern und in früher nie geahntem 
Maße vielseitig auszugestalten. So kam .es, daß die Ar­
beiterzahl um das Doppelte stieg, und damit auch, wie 
jedem Betriebsmann genügend bekannt ist, in wachsen­
dem Maße die Schwierigkeiten im Betriebe sich häuften. 
Ihn schreckte alles dies nicht ab, immer weiter trieb ihn 
seine Schaffensfreude und sein Pflichtbewußtsoin der 
Firma und dem Vaterlande gegenüber. Aber auch auf 
die Zeit nach dem Kriege war er bedacht, und mit 
gleichem Feuereifer bereitete er sein Werk auf den der 
heimischen Industrie dann drohenden Kampf vor, um 
ihr das wiederzugewinnen, was uns die Neider für alle
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Zeiten entreißen wollen, die Vorherrschaft des deutschen 
Maschinenbaues auf dem Weltmärkte.

Gestählt durch die harte Schule des Lebens, ermutigt 
durch schöne Erfolge, streng gegen sich selbst, streng, 
aber gleichzeitig gerecht gegen seine Untergebenen, dabei 
voll Freude und Zuversicht, lebensfroh, immer rat- und 
hilfsbereit gegen jeden Beamten und-Arbeiter, war er 
wahrlich einer der besten Heimarbeiter.

„Kein Mann des Wortes':1, —• so rief Gehoimrat Ernst 
v. Borsig seinem bewährten Betriebsleiter bei der Trauer- 
feier des Werkes nach — „ein Mann der Tat, hat er, 
fast möchte ich sagen, intuitiv, stets die richtigen Wege 
eiugeschlagcn, die zum Erfolge der Firma führen muß­
ten. Mit unermüdlichem Fleiß und Energie hat er die 
Ziele verfolgt und fast immer erreicht, die er sich gesetzt 
hatte. Großes hat ihm die Firma Borsig zu verdanken.“

Und sein langjähriger Mitarbeiter und jetziger Nach­
folger durfte mit Recht sagen: „Der Erfolg galt ihm alles, 
das Wort, die Phrase nichts, halbe Art haßte er, er kannte 
nur Ganzos. In jeder Zeit und in jedem Augenblicke stand 
ihm die Sache über der Person. Große, oft unerhörte An­
forderungen stellte er an die Leistungen seiner Mitarbeiter.

rastlos vorwärtsstrebend auf hindernisroicher Bahn, 
. alle Vorwärtsstrebendcn zusammenzuschließon, für seine 
Gedanken zu begeistern und damit schon den Erfolg zu 
sichern. Neben diesen Führeroigenschaften standen, heller 
vielleicht noch, die des edlen Menschen, des treuen Kolle­
gen, des gerechten, stets auf das beste Wohl aller seiner 
Untergebenen bedachten Vorgesetzten. Niemals ging ein Be­
dürftiger ohne wirklichen Bat, ohne helfende Tat von ihm.“ 

„Ich habe noch niemals“, das endlich bezeugte bei 
jener Feier ein Vertreter der Arbeiterschaft, „einen Vor­
gesetzten gehabt, der so wie der Verstorbene ein Herz 
nicht allein für jeden Beamten, sondern auch für jeden 
Arbeiter gehabt hat. So wird der Verstorbene stets 
in dem Andenken der Arbeiter weiterleben.“

Seine rein menschlichen Eigenschaften, seine auf­
rechte mannhafte Art, soin frischer Humor, der be­
sonders im frohen, geselligen Kreise zu seinem Beeilte 
kam, erwarben Paschkes eine sehr große Anzahl von 
Freunden. Sie alle stehen mit dem weiteren Kreise von 
Fachgenossen, die ihm bei gemeinsamen Arbeiten näher 
treten konnten, erschüttert an der Bahre des so plötz­
lich, und jung aus dem Lebon Gesohiedenen.
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Das I n h a l t s - V e r z e i c ersten Halbjahre 1918 wird einem der Juli­
en werden.


