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Bronzeguß in alter und neuer Zeit.
Von B. F ö r s te r  in Düsseldorf.

I j i e  Bronzefunde aus prähistorischer Zeit sind 
größtenteils Waffen und Geräte sowie Gefäße, 

die dem religiösen Kultus dienten. J a p a n  hatte 
schon früh eine hohe Entwicklung der Kunst 
des Bronzegießens aufzu
weisen; meisterhaft aus
geführte Tempelgeräte des 
Tempels zu Kara aus dieser 
ältesten Periode zeugen 
noch heute davon. Die 
Schliemannschen Samm
lungen enthalten Funde 
ägyptischen Ursprungs aus 
dem zweiten Jahrtausend 
v. Chr., darunter auch den 
Bruchteil einer kleinen 
Bronzefigur, an dem wir 
ersehen, daß zu dieser Zeit 
bereits Hohlgüsse ausge
führt wurden.

In Europa war es den 
G riech en  Vorbehalten, 
den Bronzekunstguß zu  
hoher Blüte zu entwickeln.
Das Formen und -Gießen 
größerer plastischer Ar
beiten tr itt in den Wer
ken des Bhoikos und des 
Theodoros aus den le tz 
ten Jahrhunderten v. Chr. 
in hoher Vollendung erst
malig in Erscheinung; die 
Griechen behaupten sogar, 
daß jene beiden d ie  Er
finder der Bronzegießkunst 
-seien. Diese B lütezeit dauerte in Griechenland 
Jahrhunderte an.

Auch in dem zur W eltmacht heranreifenden B om  
waren es die dort angesiedelten Griechen, welche den 
Bronzekunstguß zu rascher und ungeahnter E n t
wickelung brachten. Ein Erzbildwerk spätrömischer 
Zeit, das Beiterstandbild des Marc. Aurel auf dem 
Kapitol in Bom, das ä lteste Beiterstandbild, das 
bis in unsere Zeit erhalten is t, ist das Vorbild für

XXX. M

tausende gleichartige Denkmäler bis in unsere Zeit 
geworden (Abb. 1).

Die Stürme der Völkerwanderung zerstörten un
endlich viel Werke vorchristlichen Kunstschaffens, 

und erst im 5. Jahrhun
dert n. Chr. ging von by
zantinischen Künstlern 
eine starke Bewegung aus, 
die technischen Künste, 
anknüpfend an die Ueber- 
lieferung der Antike, aufs 
neue zu heben. In Bar- 
le tta  in Apulien ist noch 
eine große, allerdings ziem
lich formlose Statue des 
Kaisers Heraclius erhalten, 
die im 7. Jahrhundert in 
Ivonstantinopcl gegossen 
wurde. Auch Papst Leo I. 
und später Kaiser Justinian 
waren eifrige Förderer des 
Bronzebildgusses im ö.nnd
6. Jahrhundert. InDeutsch- 
land war es Karl der 
Große, der diesem Zweige 
des Kunstschaffens hohes 
Interesse entgegenbrachte. 
Er ließ in Aachen eine 
Gießhütte errichten; unter 
Einhards Meisterhänden 
entstanden liier die bron
zenen Türen und Fenster
gitter des Aachener Mün
sters. Wahrscheinlich ist 
auch, daß die Beiterstatue  

Karls des Großen, die die Franzosen später aus dem 
Dome von Metz nach Paris schleppten, in der 
Aachener Gießhütte geschaffen wurde.

Allgemeiner bekannt ist die Tätigkeit des im 
Jahre 1022 in Hildesheim verstorbenen Bischofs 
Bernward. Er gab die Veranlassung zur Entstehung 
von monumentalen Erzbildwerken, die uns noch heute 
m it staunender Bewunderung erfüllen. Besonders 
die Bernwardsäule und die großen bronzenen Dom

91

Abbildung 1. Reiterstandbild Max Aurel auf dem 
Kapitol in Rom (300 n. Chr.).
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türen in Hildesheim sind Bildwerke höchster Voll
endung. In dieser. Zeit entstanden in Niederdeutsch
land noch manche hervorragenden plastischen Bronze
bildwerke; berühmt sind z. B. der lebensgroße 
Leuchterträger im Dome zu Erfurt und der Löwe 
auf dem Burgplatze in Braunschweig, dagegen haben 
weder Italien, noch Frankreich oder England Bild
werke aus jener Zeit nachzuweisen

Zu Beginn des 14. Jahrhunderts begann in Italien  
eine neue Blütezeit für den künstlerischen Bronze

bildguß; auf A n d rea  P isa n o  folgte G h ib e r t i ,  
der Schöpfer der Domtüren in Florenz (Abb. 2), 
Heisterwerke der Gießkunst, die Michel Angclo zu 
dem Ausspruche begeisterten, sie seien würdig, den 
Eingang zum Paradies zu schmücken. Neben Ghi
berti, ja bekannter noch als dieser, ist D o n a t e l lo ,  
dessen Reiterstandbild des Gattamelata in Padua zu 
den herrlichsten Denkmälern aller Zeiten gerühmt 
wird, bekannt auch durch andere plastische Bild
werke von köstlicher Frische und Eigenart. Im  
15. Jahrhundert beherrschte Verrochio die Erz
plastik. Seine weltbekannten Werke, das Reiter

standbild Colleonis in Venedig und sein Brunnen 
im Pallazo Vecchio in Florenz: Knabe m it Delphin, 
sind in unzähligen Nachbildungen über die ganze 
W elt verbreitet. Verrochio soll sich bei den Guß- 
arbeiten des Colleoni-Standbildes eine m it seinem 
Tode verlaufende Erkältung zugezogen haben.

Auch in den folgenden Jahrhunderten .fehlte cs 
in Italien nicht an Schöpfern großer Gußwerke 
besonders monumentaler Brunnenanlagen, wie dem 
Brunnen von Amanati auf der Piazza Granducca in 

Florenz, dem Neptunsbrunnen in Bo
logna und herrlicher Reiterdenkmäler 
der Mediceer in Florenz. Eigenartig ist, 
daß Michel Angelo der Erzplastik völlig 
abgeneigt war und für seine Werke 
Marmorausführung bevorzugte. Seinem 
Einflüsse ist wohl der Niedergang der 
Bronzegießkunst in der zweiten Hälfte 
des 17. Jahrhunderts in Italien zuzu
schreiben.

In D e u ts c h la n d  begann um 1500 
eine neue Glanzzeit für den Erzbild- 
guß. Waren es im 11. und 12. Jahr
hundert Hildesheim, Aachen und auci 
die Maasstädte, deren Gießhütten siel 
großen Ruf erworben hatten, so regte 
sich zu Beginn des 16. Jahrhunderts in 
Nürnberg und Augsburg ein besonder: 
hoher Drang zu künstlerischem Schaf
fen. Die Vermittlung des Handelsver
kehrs m it dem reiohen Italien bereitete 
den Boden für große Aufgaben, denen 
in Peter Vischer, dem A ltm eister deut
scher Erzgießkunst, der Meister er
stand. Das berühmteste seiner Werke 
ist das Grabmal des hl. Sebaldus is 
derSebalduskirchezuNürnberg(Abb.3|. 
das ihn und seine fünf Söhne von 1506 
bis 1519 beschäftigte; allerdings wirr 
es ihm wohl manchmal auch an Mittels 
gefehlt haben, daran zu schaffen, ds 
das Werk, wie eine Inschrift am Fuß
sockel berichtet, „m it H ilf fromme 
Leut von Almosen bezahlt ward“ 
Weiteren Kreisen noch dürften dir 
R ittergestaltcn König Arthurs vor 
England und Theodorichs am Grabro 
Maximilians des letzten R itters in ¡Inns

bruck bekannt sein (Abb. 4 und 5); auch von diese 
Werken Peter Vischers sind unzählige Nachbildung^ 
im Handel. Eigenartig und bedeutsam für jene Zer 
ist, daß sich Peter Vischer als eine der zwölf Pfeiler 
figurenam Sebaldusgrab selbst verewigte; aisschlichte 
Gießermeister in seiner Arbeitstracht steht er da ¡; 
Erz, eine Gestalt köstlicher Einfachheit und Wab 
heit, als Sinnbild des kunstreichen Werkmeister 
jener B lütezeit deutschen Bürgertums und der Ziinft 
(Abb. 6).

Ein Schüler Peter Vischers war Pancraz Labe: 
wplf. Ihm dankt Nürnberg das weltberühmte „Gäu»

Abbildung 2. Zweiteilige Tür Ghibertis im Dom zu Florenz.
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Gerhard tätig , er führte die Erzstatue am Augustus- 
brunnen in Augsburg aus und die große Gruppe 
Mars und Venus, die jetzt im bayerischen National
musetun in München aufgestellt ist.

Wundervoll sind die Werke des Niederländers 
A d ria en  de V r ie s , die dieser zu Beginn des 17. Jahr
hunderts in Augsburg vollendete, von welchem ins
besondere der Merkurbrunnen und der Neptuns
brunnen genannt werden muß. In München wurde 
1580 Hans Krümper als Hofgießer angestellt. Seiner 
Gießereientstammt dieberühmte Gestalt des Erzengels 
Michael an der Michaelskirche in München, dieMarien- 
säule vor dem Rathause; auch das Grabmal Kaiser 
Ludwigs des Bayern ist in den H auptteilen sein Werk, 
dieEckfiguren dazu goß Dionysius Frey aus Kempten.

Die In n s b r u c k e r  G ic ß h ü ttc  zu  M ü h lau  bei 
Innsbruck ist besonders durch die Gußarbeiten am

stinnen ringsum als Grabwache aufgestellt sind. Nur 
wenige Teile, besonders die bereits erwähnten Statuen 
Peter Vischers, sind nicht in der Gußstätte Mühlau 
angefertigt. Hier wirkten verschiedene Gießer, als 
namhafteste Hans Lendenstrauch und Gregor Löff
ler. Letzterer goß auch das Reiterstandbild Erz
herzog Leopolds, wohl das älteste Reitermonument 
m it springendem Pferd.

Schon die letzten  Arbeiten am Grabmal Maxi
milians hatten teils durch Drücken auf die Guß
preise, teils durch Erlahmen des Interesses am Bild
gusse manche Uebelstände gezeitigt; der Periode 
glänzender Entwickelung folgte der Niedergang. Die 
Aufgaben wurden immer bescheidener und be
schränkten sich auf Grabplatten, die nur in der 
Minderzahl von Fällen höheres Können beim Bronze
gießer voraussetzten. Die zum Uebcrmaße ge

männchen“, die lustige Brunnenfigur hinter der 
Frauenkirche, 1550 gegossen.

In der Folge beriefen bayerische Fürsten vielfach 
niederländische Künstler nach Süddeutschland; doch 
blieb deren Wirken von nachhaltigem Einfluß. In 
Nürnberg übernahm der Sohn Georg Labenwolf das 
Erbe des Vaters und erwarb sich über die Grenzen 
Deutschlands hinaus einen Ruf als Kunstgießer. Sein 
Hauptwerk war der 1585 vollendete Brunnen für 
Kronborg bei Kopenhagen. Zu gleicher Zeit wirkte 
in Nürnberg Benedikt Wurzelbauer und schuf nam
hafte Brunnen für Prag. In Augsburg war Hubert

Grabmal Maximilians zu der namhaftesten deut
schen Gießstätte geworden. Hier wurden unter der 
Oberleitung Sesselschrcibers und Stefan Godl’s die 
Erzarbeiten zu dem großartigen1 Monument, das 
noch bei Lebzeiten Kaiser Maximilians I. nach dessen 
eigenem Plane 1509 begonnen wurde, ausgeführt. 
Geldmangel, Unzuverlässigkeit der Mitarbeiter und 
andere Umstände verzögerten die Fertigstellung bis 
fast an das Ende des Jahrhunderts. Die Bronze
arbeiten zu dem Grabmal xunfassen die auf dem 
Marmorsarkophag kniende Gestalt des Kaisers, um
geben von den vier Tugenden, während 28 andert
halblebensgroße Bronzestatuen von Fürsten und Für-

Abbildung 3. Grabmal vom hl. Sebaldus in der 
Sebalduskircho zu Nürnberg.

Abbildung 4.
Statue König Arthura von Peter Viseher.
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steigerten Ansprüche der Barockzeit waren in Stuck-
und Steinausführung weit eher zu befriedigen als 
in edlem Bronzeguß, und so kam es, daß die deutsche 
Gießertradition vollständig unterbrochen wurde; den 
niederdeutschen Gießhütten folgten am Ausgange 
des 17. Jahrhunderts auch die süddeutschen im Ver
fall. Erst zu Beginn des 19. Jahrhunderts gelang 
es, vornehmlich den Bemühungen Rauchs, die 
deutsche Erzgießkunst von neuem zu erwecken.

Die wenigen großen Bildwerke, welche im 18. Jahr
hundert in Deutschland erstanden, sind Arbeiten 
ausländischer Gießer, die eigens 
nach Deutschland berufen wurden.
Besonders waren es die F r a n z o 
s e n , die auch im 18. Jahrhundert 
den Bronzebildguß pflegten. Zu
Beginn desselben wurde das Pa
riser Arsenal, in dem eine Geschütz
gießerei bestand, ausgebaut zu  
einer königlichen Bronzebildgic- 
ßerei und als Leiter ein Schweizer 
Balthar Keller bemfen. Dieser 
arbeitete gemeinsam m it seinem  
Bruder Jacob; ihre Arbeiten haben 
W eltruf erhalten. Franzosen 
brachten in dieser Zeit den Erz
guß nach Rußland und den skan
dinavischen Ländern; auch Eng
land dankt seine ältesten plasti

sch en  Bronzcbildwerke der Tätig
keit .französischer Meister. Als 
ältestes g ilt das Reiterstandbild 
König Karls I. auf Charnig-cross 
in London, von dem Franzosen Le 
Sueur in Bronzeguß um die Mitte 
des 17. Jahrhunderts ausgeführt.

Angeregt durch das französische 
Beispiel entstand in Berlin zu Be
ginn des 18. Jahrhunderts der Plan, 
dem Großen Kurfürsten ein Stand
bild in Bronze zu errichten. Es m angelte jedoch an 
einem Gießer, der diese Aufgabe übernehmen konnte. 
Man berief daher einen in französischen Gießereien 

. geschulten Meister, J o h a n n J a c o b i ,  nach Berlin, der 
. den Bronzeguß des Reiterstandbildes nach den Mo

dellen von Andreas Schlüter ausführte. Jacobis Arbeit 
wurde damals (1700) als ein ganz unerhörter Erfolg 
gefeiert, ein Zeichen dafür, daß die hohe B lüte

Jahr-

das Standbild August des Starken in getriebenen 
Kupfer ausführen. Als Schadow zu  Beginn de 
19. Jahrhunderts die ersten größeren Bildwerke nacl 
langer Zeit in Bronzeguß ausführen ließ, die Statin 
Blüchers für Rostock und das Lutherstandbild ffii 
Wittenberg, berief er einen französischen Meister 
Leipune, nach Berlin. Unter dessen Leitung wurdi 
1824 in Berlin eine Kunstgußschule gegründet, dii 
aber nach mancherlei Fehlgüssen schon 1828 wiedei 
einging. Den Bemühungen Rauchs gelang es schließ
lich, den bis dahin in Rom tätig  gewesenen deutscher 

Kunstgießer Hopfgarten zur Ueber- 
siedelung nach Berlin zu veranlas
sen. Dam it nahm eine neueEpochi 
der deutschen Erzgießkunst vor 
Berlin aus ihren Anfang. Zu Hopf
garten gesellte sich Heinrid 
Fischer, der in Berlin eine eigene
Gießerei begründete und zu hohem

Abbildung 5. Theodorich, Statue 
von I’eter Vischer.

Ansehen brachte. Zeitgenössische 
Künstler, neben Rauch insbeson
dere Tieck und R ietschel, Kissund 
Drake, sorgten für immer neue 
Aufgaben. In derselben Zeit ent
standen auch in anderen deutscher 
Städten Bronzegießereien, die sich 
zu größerer Leistungsfähigkeit im 
Bildguß entwickelten, h i Mün
chen war unter der Leitung Stigl- 
maiers eine Kgl. Erzgießerei be
gründet worden; hier entstand 
1830 das Max-Joseph-Denkmal vor 
dem Theater in-M ünchen, nach 
den Modellen Rauchs gegossen, das 
Reiterstandbild Kurfürst Mas- 
milians von Thorwaldsen und 
viele andere Werke, von dencr 
noch das Riesenstandbild der Ba
varia auf der Thcresienwicse in 
München zu nennen ist.

Mit den neuen Aufgaben erblühte auch die Kunst
des deutschen Bildgießers aufs neue und hat sich
im 19. Jahrhundert glänzend entwickelt. Die Zeiten, 
da Deutschland m it französischen Bronzen über
schwemmt w ar—  inan erinnere sich auch der süß
lichen französischen Kleinbronzen — , sind vorüber; 
hoffentlich für alle Zeiten.

So umfassend nun auch Chroniken über das Leber
deutscher Erzgießkunst aus dem 15. und 10. und die Entwickelung der bedeutendsten Bronze
hundert vollständig in Vergessenheit geraten war. gießer aus der Antike bis zur Gegenwart berichte
In Düsseldorf wirkte zur gleichen Zeit ein belgischer 
Kunstgießer, Grupello, dessen rühmlichst bekanntes 
Werk, das Reiterstandbild des Kurfürsten Jean Wellm, 
vor dem Rathause noch heute jedem Besucher der 
Düsseistadt m it Stolz gezeigt wird.

Aus der zweiten Hälfte des 17. Jahrhunderts 
und dem B eginne'des 18. Jahrhunderts stammen 
auch viele Bildwerke aus Blei gegossen oder in Kupfer 
getrieben als Zeugen der Zeit. Da es völlig au Meistern 
des Bronzegusscs mangelte, so mußte man in Dresden

und deren Werke bildnerisch überm ittelt haben, st 
spärlich und lückenhaft sind die Niederschriften, ai£ 
denen wir uns ein Bild über die Entstehung und dii 
E n tw ic k e lu n g  d es G u ß v e r fa h r e n s  an sich v. 

machen imstande sind. Selbst über die MischuK 
der Bronze in den verschiedenen Jahrtausenden kau 
uns nur der Chemiker Auskunft erteilen; nirgend 
finden wir hinterlassene Aufzeichnungen der Gießt 
selbst. Demzufolge gehen auch die Feststellung« 
über die Zusammensetzung der ältesten Bronze
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vielfach weit auseinder, besonders bei den ägypti
schen Funden, in denen viele Analysen Zinn fcst- 
stellen wollen. Aegypten selbst erzeugte kein Zinn; 
wiewohl nun die Möglichkeit besteht, daß seefahrende 
Phönizier solches nach dorthin gebracht haben, 
weisen die Beschaffenheit und besonders die grau
grüne starke Patinaschicht der gemachten Funde 
m it größerer Sicherheit darauf 
hin, daß diese alten ägyptischen 
Bronzen nur m it Blei legiert sind, 
wie ja überhaupt alle Bronzen der 
Antike einen starken Bleigehalt 
aufweisen. Reines Kupfer läßt sich 
nicht zu Gußzwecken verwenden; 
es schmilzt schwer und erreicht 
nicht den Grad von Dünnflüssig
keit, der notwendig ist, damit sich 
das flüssige Metall der Form an
schmiegt und alle Feinheiten der 
Modelle zur Wiedergabe gelangen.

Die Zusammensetzung der 
Bronze w eist zu allen Zeiten we
sentliche Verschiebungen auf.
Während, wie bereits erwähnt, die 
ältesten Bronzen eine Mischung 
von Kupfer und Blei darstellen, 
enthalten die griechischen und 
römischen Bronzen der Antike 
weniger Blei als Zinn- und Zinkzu
sätze. Die deutschen Bronzen des 
Mittelalters sind vorwiegend m it 
Zinn legiertes Kupfer unter nur 
geringem Zusatz an Blei oder 
Zink. Dagegen bestehen die Bron
zegüsse französischen Ursprungs 
aus dem 15. bis 18. Jahrhundert aus 
einer Verschmelzung von 70 bis 
88 % Cu und 24 bis 12%  Zn; nur 
in seltenen Fällen ist auch ein ge- 
ringerTeil Zinn darin festzustellen.

Die beste Bronze ergibt sich aus einer Mischung 
von 90 % Cu und 100 % Sn oder 93 % Cu und 7 % 
Sn; letztere Legierung ist besonders für die meisten 
öffentlichen Bildwerke der Neuzeit in Deutschland 
angewendet. Für kleinere Bildwerke, Ornamente 
usw. werden Mischungen von 88 bis 92 % Cu, 8 bis 
0 % Zu und 4 bis 2 % Sn verwendet. Eine gute 
Bronze soll keinesfalls weniger als 88 % Cu enthalten. 
Jedoch sind hier dem Gießer von selbst Grenzen 
gezogen, denn ein erhöhter Zusatz von Zink oder 
Blei gibt in Verbindung m it einer entsprechenden 
Herabsetzung des Kupfergehaltcs der Bronze Eigen
schaften, welche sowohl die Gießfähigkeit wie auch 
die spätere Bearbeitungsmöglichkeit durch Ziselie
rung und Patinierung ganz erheblich herabmindern. 
Es ist also eine Fabel, von willkürlicher Herab
setzung des Kupfer- oder Zinngehaltes als einem 
finanziellen Vorteil des Gießers zu reden. Einmal 
sind die Preisunterschiede, die durch Ersetzung des 
teureren Kupfers oder Zinns durch billigeres Zink

erzielt werden, so gering, daß von Gewinn kaum die 
Rede sein kann, und anderseits ist das Risiko, m it 
minderwertigem Material dünnwandige Kunstgüsse 
auszuführen, so erheblich, daß ein solches Handeln 
für den Gießer eitel Selbstbetrug wäre; was er am 
Material erspart, setzt er an erforderlicher Mehr
aufwendung fü r  die durch mangelhaften Guß be

dingte Nacharbeit mehrfach wie
der zu.

Gegenüber der obigen Zusam
mensetzung neuerer Denkmals- 
Bronzegüsse ist es von Interesse, 
die Ergebnisse der chemischen Un
tersuchung einiger weltbekannter 
Bronzebildwerke als Vergleich he
ranzuziehen. Die Analysen hatten  
untenstehendes Ergebnis.

Die Schwankungen, die obige 
Legierungen aufweisen —  die Bei
spiele könnten durch zahlreiche 
weitere vermehrt werden — , be
weisen dem Fachkundigen, daß 
keinesfalls materielle Vorteile be
stimmend für die Zusammen
setzung der Bronze sein können, 
noch jemals überhaupt in Betracht 
gezogen wurden; bestimmend allein 
ist die Art des zu gießenden Gegen
standes, dasFormmaterial und die 
Formmethode. Unterstützt wird 
diese Ansicht dadurch, daß bei 
dem Guß von Glocken und Ge
schützrohren die Legierung der 
Bronze zu allen Zeiten dieselbe 
geblieben ist, ebenso wie die Her
stellungsweise derselben sich weder 
durch die Zeit, noch den Ort der 
Herstellung änderte.

Es ist auch ganz zweifelsfrei, 
daß die Analysen Bruchteile von

Cu Zn Sn P b

12. Jahrb. Löwo auf dem Burg- % % % %
platz in Braunschwoig 81 10 6,5 2,5

16. Jahrh. Standbilder in Mün
chen  94,2 -— 4,8 —

1700 Jean Wellm, Düssel
dorf .................... ...  72 . 25 3 —

1703 Großer Kurfürst, Ber
lin .................................. 88,6 6 — 4,3

Eisen, Nickel, Antimon usw. oftmals feststellen, 
die lediglich auf mangelnde Reinheit des Grund
stoffes, des Kupfers oder des Zinns, zurückzuführen 
sind, ohne daß es dem Gießer jemals in den Sinn 
gekommen ist, solche Bestandteile seiner Bronzc- 
iegierung zuzusetzen. Im wesentlichen hat jeder 
Gießer seine eigenen Legierungen, mit denen er ar
beitet, den Erfordernissen angepaßt, die sich aus 
den oben angeführten drei Hauptpunkten ergeben; 
sie stellen das Ergebnis langer Erfahrungen dar. 
Hierauf ist es auch in erster Linie zurückzuführen, 
daß schriftliche UebcrlieferungeD alter Meister über

Abbildung 6. Peter Vischer, 
Eckfigur am Sebaldusgrabmal.
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von ihnen gepflegte Gußverfahren, die Herstellung 
der Formen und das dabei verwendete Material 
außerordentlich spärlich sind und nach keiner Rich
tung positive Schlüsse zulassen. Jeder hütete seine 
Erfahrungen als' Gekcimüiss'öjMwas über die Guß- 
verfahren alter Zeiten veröffentlicht ist, widerspricht 
vielfach den Rückschlüssen, welche praktische Prü
fung der Gußwerke jener Zeiten gestatten.

Besonders bemerkenswert sind noch die Legie
rungen japanischer Bronzen. Japan, das auf allen  
Gebieten der technischen Künste eine weit zurück 
verfolgbare Entwickelung hat,, verfügte seit ebenso 
langer Zeit über alle Rohstoffe in ausgedehntem  
Maße. Die Japaner stellten demzufolge die ver
schiedensten Mischungen zusammen; die alten japa
nischen Bronzen sind ebenfalls nur m it Blei legiertes 
Kupfer, die des M ittelalters vorwiegend m it Zink 
vermengt in einer Mischung von 70 % Cu und 30 % 
Zn m it geringen Zusätzen von Antimon.

Das in Japan am häufigsten verarbeitete Metall 
ist Kara-kaue, was wörtlich übersetzt Chinametall 
heißt; es enthält 72 bis 86 % Cu, 16 bis 1 0 %  Pb, 
4 bis >7 % Sn, 6 bis 2 % Zn sowie 1 bis 3 % Fe.

Daneben besitzen die Japaner eine Metallegierung 
Shibu-e-chi benannt, die m it Silber legiertes Kupfer 
darstellt; die Zusammensetzung dieser Mischung 
schwankt zwischen 68 bis 94 % Cu und 32 bis 6 % Ag 
und ist von hervorragender Bearbeitungsfähigkeit; 
in neuerer Zeit wird auch namentlich zu den be
rühmten japanischen Gefäßen eine Bronze von 
79 % Cu und 21 % H g verwendet. Die Kupfcr- 
Silber-Legierung verwendete der Japaner im Altertum  
besonders für die Tempelfiguren, selbst Zusätze von 
2 bis 5 % Au sind für Buddhastatuen zur Verwen
dung gekommen, wie durch Analysen festgestellt 
ist. Dabei erhielten diese Götzenbilder zum Teil 
riesige Dimensionen. Das größte derselben, in dem 
schon erwähnten Tempel zu Nara aufgestellt, hat 
eine Höhe von 16 m und eine Sehulterbreite von 
8% m. Das Metallgewicht dieses Kolosses beträgt 
450 t. Die Riesenfigur ist in vielen einzelnen Teilen 
gegossen und durch Löten mit Zinn zusammengefügt; 
sie’entstammt dem 8. Jahrhundert n. Chr. und wurde 
1570 bei einem Brande schwer beschädigt, da die 
Zinnlötung dem Feuer nicht 'standhielt, ist jedoch 
wiederhergestellt worden.

Endlich würde hier noch auf die sogenannte 
, französische Bronze hinzuweisen sein, die vielen Laien, 

ja selbst kunstverständigen, als besonders edel er
schien, wohl wegen des goldgelben Tones derselben, 
der unserem Messing gleicht; tatsächlich ist die 
französische Bronze nach ihrer Zusammensetzung 
eine Messinglegierung m it 75 bis 86 % Cu und 25 
bis 14 % Zn.

Für die Güte der Metallmischung, ebenso auch 
für die Farbe derselben, ist nicht allein das Mischungs
verhältnis ausschlaggebend, auch der Schmelzprozeß, 
ja  selbst die Höhe der Temperatur der Gußspeise 
im Augenblicke des Eingießens in die Form sind 
von größtem Einfluß auf die Farbe des Metalles

und die spätere Bearbeitungsfähigkeit, vor allem 
auch auf die Bildung der natürlichen Patina.

Ueber die Schwierigkeiten des ersten Anfanges 
aller technischen Entwickelung hilft sich der Mensch 
gern hinweg m it der Vorstellung, der Urmensch sei 
ein gewaltiges, fast tierisches Geschöpf gewesen, dem 
der Mangel aller Hilfsmittel, Werkzeuge und Geräte 
kaum fühlbar gewesen sein m öge, und doch beweisen 
prähistorische Funde aller Art, daß die Anfänge 
technischer Entwickelung viel weiter zurückliegen als 
das Dasein des Menschen selbst bisher auf Grund 
entdeckter menschlicher Ueberreste festzustellen war. 
Waffen und Werkzeuge primitivster Art, aus Stein 
hergestellt, geben uns Kunde von den ersten Geistes
regungen, von einer Zeit, da im Menschen das Be
wußtsein erwachte, daß nicht allein sein aufrechter 
Gang und seine Kraft, sondern vor allem sein Denk
vermögen und sein Gesicht ihn zum Herrscher auf 
der Erde berufen machte. In zunächst langsamer 
Entwickelung steigert sich die Läuterung mensch
lichen Denkens und strebt der Verbesserung und 
Veredlung aller H ilfsm ittel zu. So auch auf dem Ge
biete der Metallbearbeitung. Die ältesten Bronze
funde sind alte Steinwaffen, bei welchen nur die 
Spitzen der Speere und Pfeile m it Metall überzogen, 
wahrscheinlich in flüssiges Metall getaucht waren 
und durch Hänunern gespitzt und geschärft wurden; 
Die ältesten Gußstücke, in Formen hergestcllt, eben
falls Waffen und Werkzeuge, sind in einfachster Art 
entstanden. Die Gußform wurde ohne die Zuhilfe
nahme eines Modelles durch Eingraben des Negativs 
von dem zu gießenden Gegenstand in weiches Ge
stein, Kalkstein, Sandstein oder Speckstein her
gestellt und dann m it Metall ausgegossen. Die 
weitere Entwickelung ist unter Benutzung von Lehm 
als Formmaterial vor sich gegangen; Lehm ermög
lichte bereits die Herstellung zweiseitiger Gußteile; 
die Formerei konnte sich auf runde Gegenstände 
ausdehnen; Lehm ermöglichte, die Form aus mehreren 
Teilen herzustellen, die genau und dicht aneinander 
paßten. Die Form wurde vor dem Guß durch Brennen 
des Lehmes erhärtet und die einzelnen Formteile 
durch Eindämmen in die Erde zu einem Ganzen 
vereinigt. Auf diesem Wege kam man allmählich 
zum Hohlguß. Die ältesten Hohlgüsse entstammen 
der Zeit Rains es II. um 2000 v. Chr. D ie schon 
erwähnten Schliemannschen Funde lassen das ge
übte Formverfahren erkennen. Es ist die Stücke
formerei unter Zuhilfenahme von Ton als Fornt- 
material. Die sichersten Rückschlüsse über die Her
stellung der Gußformen im Altertum ermöglichen 
die schon genannten Bronzen japanischen Ursprunges; 
hier ist wohl der Ausgangspunkt zu suchen für ein 
Form verfahren, das sich allmählich über die ganze 
Erde verbreitete, dessen Ausbreitung vom fernen 
Osten aus über Phönizien, A egypten nach Griechen
land, Italien, Deutschland und Frankreich leicht 
verfolgbar ist.

Die Japaner stellten  zunächst aufs feinste ans- 
gearbeitete Modelle aus Ton her. Das Modell wurde
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in eine zweiteilige Form eingeformt. Die Fonnmasse 
bestand aus einer Mischung von Lehm, Graphit 
und Kohlenstaub, durchsetzt m it den Fasern einer 
Pflanze Kary äsu; diese Masse wurde in dickbreiigem  
Zustande sorgfältig auf das Modell aufgetragen, so 
daß alle Tiefen und Höhen sich in der Formmasse 
scharf ausprägten. "War auf diese Weise die erste 
Hälfte des Modelles m it der Form bedeckt, so wurde 
diese so weit getrocknet, daß der Formteil erhärtete, 
sodann wurde der zweite Teil der Form in gleicher 
Weise hergestellt und getrocknet, ohne daß sich die 
beiden Hälften verbinden konnten; darauf wurde 
an der Teilung der zwei Formhälften auch das Ton
modell in zwei Teile zerschnitten und aus jedem 
Formteil der Ton des Modelles stückweise und vor
sichtig, um die Form nicht zu verletzen, von der 
Rückseite aus entfernt; das Modell wurde also zer
stört. Auf diese Weise gewann man die Form. Um 
den für den Hohlguß erforderlichen Kern zu ge
winnen, wurde solcher, namentlich bei Gefäßen, 
Vasen usw. in Ton gedreht oder bei Statuen von 
Hand aufgebaut, ebenfalls getrocknet und dann in 
die Form eingefügt. Natürlich mußte der Kern so 
viel kleiner sein, daß zwischen ihm und der Form 
der Raum für die Metalldicke des Gusses verblieb. 
Die so verfertigte vollständige Form wurde dann 
m it einem festen Mantel von Lehm umschlossen, 
welcher auch die Eingußtrichter und Luftabzüge 
für das flüssige Metall in sich barg, das Ganze im 
offenen Feuer geglüht und nach erfolgter Abkühlung 
gegossen. Nach erfolgtem Guß wurde dieForm zerstört 
und das Gebilde aus Bronze kam zum Vorschein.

Auf diese Weise hat Japan wundervolle Güsse 
hergestellt, und diese Art der Herstellung von Kunst
güssen ist Jahrhunderte hindurch geübt worden, bis 
der griechische Bildhauer Myron dem plastischen 
Bronzenguß neue Wege öffnete. Myron lebte im
5. Jahrhundert v. Chr.; das berühmteste seiner 
Werke ist der wohl jedermann bekannte Diskos
werfer. Er war der erste Erzbildner, der nach dem 
in Ton modellierten Modell zunächst einen Gips
abguß herstellte, so daß also selbst bei einem Fehl
gusse das Modell erhalten blieb. Das Gipsmodell 
zerlegte er, um die Gewinnung der Form zu er
leichtern, in Teile, so daß er die vom Körper einer 
Figur abstehenden Arme oder Beine besonders

formte und goß, und- die Teile später aneinander- 
sehweißte, indem er die Teile an den Stoßfugen 
in Lehm bettete und so lange flüssiges Metall darüber 
fließen ließ, bis die Teile sich verbanden. Die Mei
nungen über die von Myron angewandte Technik 
gehen auseinander; in einem Teil der einschlägigen 
Literatur wird behauptet, daß Myron bereits das 
Wachsausschmelzverfahren angewandt habe; diese 
Ansicht beruht jedoch auf einem Irrtum; seine 
Formen sind Teil- und Stückformen nach Art der 
japanischen.

Eine von obiger Technik ganz verschiedene wurde 
im alten römischen Reiche ausgeübt bei Ausführung 
der Erzgüsse. Die erhaltenen Bildwerke, insbesondere 
Statuen und Büsten, unterscheiden sich von den 
griechischen Werken durch die natürliche realistische 
Wiedergabe des Vorwurfs. Die Modelle wurden in 
Wachs hergestellt, weil dieses eine viel mehr ins 
einzelne gehende Ausführung ermöglichte; man konnte 
bei dem Wachsmodell der Wirklichkeit viel näher
kommen als beim Ton. Diese Wachsmodelle wurden 
auf einem Tonkern modelliert, welcher später auch 
den Kern des Bronzegusses bildete. Die auf
modellierte Wachsschicht entsprach in der Dicke der 
Metallstärke des Gusses, letztere ist demzufolge bei 
den römischen Bronzen auch recht verschieden und 
schwankt bei ein und demselben Gußstück oft 
zwischen 2 bis 10 mm. Die Funde von Herculanum  
haben weitgehende Studien ermöglicht, und auf Grund 
dieser ist festgestellt worden, daß dieses Wachsaus
schmelzverfahren, auf das später noch zurück
gekommen wird, römischen Ursprungs ist. Es er
möglichte, ohne Anwendung der zeitraubenden 
Stückform auch große Bildwerke ungeteilt in einem 
Gusse herzustellen, und kam der realistischen Dar
stellungsweise der römischen. Künstler besonders ent
gegen, weil im Wachsausschmelzverfahren der-Unter- 
schneidung der Modelle, der freien Herausarbeitung 
der Gewandung und sonstiger Zierate keinerlei 
Schranken mehr gezogen waren, wie solche die Stiick- 
form erfordert, bei der jede Unterarbeitung eine 
Vermehrung der Formstücke bedingte. Allerdings 
ging zunächst bei diesen Bronzegüssen wieder das 
Modell verloren, weil dasselbe aus der Form aus
geschmolzen wurde und an seine Stelle die Bronze 
trat. (Fortsetzung folgt.)

Die Gießerei der Buick Motor Co. in Flint, Mich.
E in  G r o ß b e t r i e b  f ü r  A u to m o b i lg u ß 1).

Von C. Ir r c sb e r g c r  in Salzburg.

/  ur Entwicklung der Massenerzeugung von Auto- besondere von Zylinderblöcken, geradezu ein neuer,
mobilen in Amerika haben auch die Eisen- durch besondere Eigentümlichkeiten gekcnnzeich-

gießer ihr gut Teil beigetragen, ist doch infolge - ncter Gießereizweig während der letzten Jahre ent- 
der stetig gestiegenen Anforderungen sowohl an standen. Einen der bedeutendsten und ausge-
die Güte wie an die Menge von Automobilguß, ins- sprochensien Betriebe dieser Art bildet die Gießerei
 ------------------  der Buick Motor Comp, in Flint, Mich., die mit

*) Nach Foundry 1917, Juni, S. 223/31. einer Belegschaft von 1500 Köpfen (Männer und
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ADDUQUng 1 .
Blick in die Sandmacherei.

Frauen) täglich 2 4 0 t  Guß- 
waren, ausschließlich für 
Automobilbedarf und zum  
überwiegenden Teile Zylin
derblöcke, erzeugt.

Das dort ausgeübto 
Formverfahren deckt sich 
m it der in Amerika für 
Automobilzylinder allge
mein üblichen Arbeits
w eise1), die Einrichtung  
der Anlage birgt dagegen 
eine Reihe neuer ausge
zeichneter Einzelheiten. 
Schon beim Entwürfe der 
Anlage wurde auf voll
kommenste, alle Handar
beit so weit als möglich 
ausschließende Beförde-

Abbildung 3. Entnahme von Sand aus 
den fahrbaren Zylinderbehälfcern.

rungseinrichtungen 
für den Formsand, 
das flüssige Eisen,' 
die Abgüsse ; und 
alleZwischenerzeug- 
nisse ganz besonders 
Augenmerk gelegt. 
Diese Einrichtungen 
beschränken sich 
nicht nur auf die 
Gießhalle und die 
Sandaufbereitung, 

sie erstrecken sich 
ber alle Teile der , 

Anlage, so daß alle 
Gegenstände tat
sächlich m it dem 
denkbar mindesten 

Aufwande von 
Handarbeit beför
dert werden. Die 
gestellte Aufgabe 
erscheint in  dieser 
Hinsicht so ausge- 

gelöst, daß 
die betreffenden 

Einrichtungen mit 
dem Baue derart 
verflochten und ver-, 
wachsen sind, daß 
sie auf den ersten 
Blick kaum wahrzu
nehmen sind.

Der neue Sand 
gelangt auf einem 
440.mm breiten För
dergurte, der ander 
Decke des Unterge-

Abbildung 2. Blick auf die zylindrischen Sandbehälter.

l) Vgl. „Die Massenerzeugung von schwierigem Auto
mobilguß, insbesondere von Zylindehgehäusen“, St. u. E. 
1917, 27. Jun i, S. 77/84.

schosses (Abb. 1) läuft, in die unter der Gießhalle an- 
geordnete Sandmacherei. Hölzerne, von unten einzu- 
stellende Schieber lassen den zugeführten Sand an den
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Führerstand. Sobald der 
Verteilungsbehälter vom 
Becherwerk aus mit Sand 
gefüllt ist, fährt ihn der 
dahinter sitzende Führer 
übereinenderinder Abb.2 . 
deutlich sichtbaren, mittels 
vier Rollen auf der unteren 
zweischienigen Bahn be
weglichen, zylindrischen 
Sandbehälter. Ein geeig
neter Mechanismus öffnet 
die Bodenklappen des Ver
teilungsbehälters, so daß 
der Sand ohne weitere 
Beihilfe in den Zylinder 
gleitet. Jeder Zylinder ist 
m it einem größeren, im 
freien Abstande von etw a  
400 mm vom unterenBande 
festgenieteten Boden ver
sehen, der die Entnahme 
von Formsand .durchaus 
bequem macht (Abb. 3). 
Da die zylindrischen Be
hälter innerhalb des Be
reiches ihrcrllängeschienen

Abbildung~5. Blick auf Scbienon und Weichen der Eisenverteilnngsbahn.

Abbildung 6. Blick auf die Gichtbühne mit Verschiebeeinriehtung.

Bedarfsstellen abgleiten.
Er durchläuft dann eini
ge Mischmaschinen, um 
schließlich am Nordende 
der Gießerei durch Becher
werke auf die Höhe der 
beiden sich durch die ganze 
Gießhalle erstreckenden 
Verteilungsreihen gebracht 
zu werden. Abb. 2 läßt eine 
dieser Anlagen erkennen.
Zwei Hängebahnen, eine 
einschienige obere und eine 
zweischienige untere, sind 
übereinander angeordnet.
Auf der einen oberen Schiene läuft ein großer, in 
der Abbildung nicht ersichtlicher Verteilungsbehälter, 
der sich außerdem seitlich auf zwei oberen Trägern 
stützt. Zugleich bewegt sich an dieser Tragschiene ein

X X X .  3„

beliebig verschoben werden können, ist mit dieser 
Anordnung eine ausgezeichnete Einrichtung geschaffen 
worden, mit der die ganze Gießerei völlig nach 
Bedarf und frei von allen Stockungen mit Form-

92

Abbildung 4. Vorteilungsgießpfanne mit Führerkorb.
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sand versehen werden kann. Abb. 3 läßt im 
Vordergründe auch einen der Roste erkennen, 
durch die der verbrauchte Sand nach E ntlee
rung der Formen wieder in die Sandmacherei be
fördert wird. D ie Roste sind so verteilt, daß der

Abbildung 7. Kernofen mit endlos fortbewegten Kernträgern.

gebrauchte Sand unten zu langen Haufen zusammen
läuft —  geeignet schräg angeordnete Verteilungs
rinnen unterhalb der Roste tragen hierzu wesentlich 
bei — , wo er von Greifbaggern, die an einer Hänge
bahn laufen (Abb. 1), erfaßt und den Aufbereifungs
maschinen zugeführt wird. Jede Doppelreihe zylin
drischer Sandbehälter (Abb. 2) bedarf eines eigenen 
Verteilungswagens und Fahrers. Das fällt aber sehr 
wenig ins Gewicht wenn man erwägt, daß auf diese 
Weise täglich etwa 100 t Kernsand, 25 t Neusand 
und eine dementsprechende Menge von Altsand 
aufbereitet und befördert werden.

Das flüssige Eisen wird ähnlich wie die Form
sandverteiler mittels einer Einsehienen-Hängebalm  
von einem Führer in der Gießerei verteilt. Dieser 
fährt m it seiner 2 t  flüssiges Eisen fassenden Pfanne 
in etwa 2 m Höhe zum Kuppelofen, läßt sich dort 
m it der Pfanne bis nahezu auf die Gießcreisohle 
nieder und bringt so die Pfanne unmittelbar unter 
die Abstichrinne (Abb. 4). Nach Füllung der Pfanne 
geht er m it ihr wieder 2 m hoch, so daß der Verkehr 
unter ihm in keiner Weise gehemmt ist, und fährt 
nun zur Verteilungsstelle des Eisens in nächster 
Nähe der abzugießenden Formen, Dort kippt er 
durch Drehung eines vor ihm gleich dem Steuer
rade eines Autos angeordneten Handrades die Pfanne 
und entleert sie so in die Gabelgießpfannen der 
Former. Ein ganzes N etz von Hängeschienen mit 
zahlreichen Weichen (Abb. 5) gestattet den Verkehr 
einer genügenden Zahl von Verteilungspfannen, 
ohne deren gegenseitige Störung befürchten zu lassen.

Am Nordende der Gießerei schließt sich der von 
einem 20-t-Kran bediente Koks- und Roheisenhof 

Der Kran bringt die benötigten Rohstoffe auf

auf Giehtwagen zusammengestellt, danach mittels 
einer kleinen Verschiebebühne (Abb. 0) vor einen der 
fünf Kuppelöfen geführt und dort unmittelbar 
vom Wagen aus in den Kuppelofen geschoben. Die 
Gießerei verfügt über fünf Kuppelöfen von je 

2060 mm äußerem Durch
messer und 1470 mm lich
ter Ausmauerung. Füreine 
Tageserzeugung von 150 t 
werden zwei Kuppelöfen, 
für eine solche von 240 t 
drei Oefen zu gleicher Zeit 
betrieben. Die Gebläsesind 
ineinemHalbstockbau zwi
schen Gießereisohle und 
Gichtbühne untergebracht.

Wie in allen Gieße- 
reienfürAutomobilzylinder 
spielt auch hier die Kern
macherei eine sehr wichtige 
Rolle. Die Kerne werden 
maschinell hergestellt, po
liert und zusammen ge
schliffen, wie in einem 

früheren Aufsatze eingehend dargetan worden ist1), 
und in einem eigenartigen Ofen m it endlos fort
bewegten Kernträgern. (Abb. 7) getrocknet. Der 
Trockenraum befindet sich in der Kernmacherei, 
während seine Heizung im unteren Geschosse unter-

an
•eine Bühne, die sich außerhalb der Kuppelöfen der 
Gießhalle entlang erstreckt. D ie Gichten werden

Abbildung 8. Kernuntersuchungstisch.

gebracht ist. Sie arbeitet mit Koks und erzeugt im 
Trockenraume eine stetig gleichbleibende Wärme 
von 240 °. Besondere Sorgfalt wird der Prüfung 
der Kerne gewidmet, weshalb die Schautische mit

[) a. a. O.
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starkleuclitenden elektrischen Lampen ( Abb. 8) 
ausgestattet sind. Ein Druckluftanschluß er
möglicht die Entstaubung der Kerne zwecks 
genauester Oberflächenuntersuchung und er
leichtert die Suche nach losen Stellen. Eine 
ganz eigenartige Neuerung bilden .die gefe
derten Kernbeförderungswagen nach Abb. 9.
Man hatte festgestellt, daß eiu großer Teil der 
Kernschäden auf die Beanspruchungen zurück
zuführen sei, denen die Kerne durch die Er
schütterungen bei der Zufuhr ausgesetzt wa
ren. Die Anbringung von Federn in ähn
licher Weise wie bei Matratzenbetten ver
mochte diesen Uebelstand vollständig zu be
seitigen.

Die Gußputzerei ist ini unteren Stock
werke am Südostende der Gießerei unterge
bracht. Nach dem Entleeren der Formkästen 
über den oben erwähnten Rosten werden die Abgüsse 
durch andere Oeffnungen und Gleitbahnen nach 
unten befördert, dort in Wagen gesammelt und 
in die Putzerei gebracht. Diese ist in außerge
wöhnlichem Umfange mit Putztrommeln ausgestat
tet. Sie umfaßt 20 große, 7 mittlere und 6 kleine 
Trommeln und vier Drehtische mit Sandstrahlge
bläsen. Außerdem ist sie aufs reichste mit Schmir
gelschleifmaschinen versehen.

Das ganze Bauwerk entspricht selbstverständ
lich den höchsten neuzeitlichen Ansprüchen. Es 
besteht aus Eisenfachwerk mit Stampfbetonfüllungen, 
Wände und Dachfläche bilden zum größten Teil 
zusammenhängende Flächen von Klapp- und Schiebe-^ 
fenstern. Mit Ausnahme des Bodens der Guß-i 
putzerei bestehen alle Böden aus Beton. In der Guß

Abbildung 9. Gefederter Kernbeförderungswagen.

putzerei wurde ein Bodenbelag aus kreosotierten 
Holzklötzen vorgesehen. Die zahlreichen Forni- 
maschinen der das obere Stockwerk einnehmenden 
Gießhalle — es sind fast alle Arten von Rüttelform
maschinen vertreten — sind in Betonunterbauten 
verankert, die das ganze ebenerdige Stockwerk 
durchdringen, bis sie unten gewachsenen Boden 
erreichen.

Auf Grund ihrer Tageserzeugung von rd. 240 t, 
die noch dazu durchaus aus Waren besteht, die 
unter den Begriff Kleinguß zählt, dürfte die Buick- 
sclie Gießerei —  abgesehen von einigen Rohrgicße- 
rcien — wohl zu den größten Graugießereien der 
W elt zählen, falls ihre Eizeugungsmenge überhaupt 
zurzeit schon von einer anderen Gießerei übertroffen 
wird.

Umschau.
Ueber die chemischen und physikalischen Eigenschaften 

von Gießereiroheisen.
Während die Klassifikation des Gießereiroheisens 

früher ausschließlich nach Nummern erfolgte, deren 
Unterscheidung auf Grund des gröberen (I) oder feineren 
(V) Bruchgefüges geschah, wird dieses nicht immer zu
verlässige Verfahren neuerdings mehr und mehr durch 
die Angabe der chemischen Analyse ersetzt. Wenn auch 
die Kenntnis der letzteren allein nicht hinreicht, um die 
Eigenschaften des Roheisens eindeutig zu kennzeichnen, 
so haben doch in den letzten Jahren eingehende Unter
suchungen über die Beziehungen zwischen der chemischen 
Zusammensetzung und den physikalischen Eigenschaften 
des Gießereiroheisens manche Lücke unseres diesbezüg
lichen Wissens ausgcfilllt. In einer ausführlichen Arbeit 
über letzteren Gegenstand entwirft .1. E. Jo h n so n  jr . ein 
anschauliches Bild unserer heutigen Kenntnis über die 
Wirkung der verschiedenen Elemente im Gußeisen1). 
Wenn einerseits über den Einfluß einiger Elemente ganz 
kurz berichtet werden kann, da nichts wesentlich Neues 
darüber gebracht wird, so sind anderseits die auf eigene 
Versuchsergebnisse gestützten Ausführungen des Ver
fassers über den Einfluß des Sauerstoffes um so bemerkens-

Äletallurgical and Chemical Engineering 19'ö, 
L Nov., S. 530/7; 15. Nov., S. 588/97; 1. Bez., S. 642/6; 
15. Dez., S. 683/5.

werter, als sie unserer bisherigen Ansicht über dessen 
Wirkung direkt widersprechen.

Johnson bespricht zunächst den Einfluß des K o h le n 
s to ffs  auf das ' Gußeisen an Hand des Fe-C-Diagramms 
in der von G. B. Upton und von Guertler angebenen 
Gestalt. Nach Johnson kann der Graphit sich unmittelbar 
aus der Schmelze abscheiden, was mit den neuesten 
Versuchsergebnissen übereinstimmt. Für die Festig- 
keitseigensehafton ist die Gestalt und Größe der Grapidt- 
kristalle von besonderer Wichtigkeit sowie ebenfalls das 
Gefüge der Grandmasso. Berücksichtigt man, daß die 
Festigkeit des Graphits äußerst gering ist, und daß der 
Graphitgehalt eines guten grauen Roheisens mit drei 
Gewichtsprozenten zwölf Volumprozente ausmacht, so Ist 
es klar, daß ein Elsen mit groben Graphitblättern eine 
viel geringero Festigkeit aufweisen muß als ein Eisen 
gleicher chemischer Zusammensetzung, das den Graphit 
in ganz feiner Verteilung enthält. Bei Roheisensorten 
mit hohem Kohleastoffgehalt kristallisiert das Eutek- 
tikum in flachen Tafeln (aufeinandergelegten Farnkraut
blättern vergleichbar), die keine große Kohäsion unter
einander aufweisen, während bei niedrigerem Kohlen
stoffgehalt die für die Festigkeit günstigere Netzstruktur 
auftritt. Bei Roheisensorten mit hohem Kohlenstoff
gehalt und einem Siliziumgehalt von etwa 0,3 bis 0,8 % 
beobachtete Verfasser die eigentümliche Erscheinung, 
daß sie außen grau erstarrten und innen einen weißen 
Kern aufwiesen, also gerade umgekehrt wie es bei dem
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gewöhnlichen meliert erstarrenden Roheisen der Fall ist. 
Johnson deutet diesen weißen Kern als eutektische 
Seigerung, die — da die Graphitbildung von einer be
deutenden Volumvergrößerung begleitet ist — infolge 
des von der äußeren bereits erstarrten Schalo ausgeübten 
Brucks bei dem betreffenden Siliziumgehalt nicht mehr 
grau erstarren kann1).

S iliz iu m , das im gewöhnlichen Gießereiroheisen in 
Mengen von 0,2 bis 4 %  vorkommt, befördert die Graphit
bildung. Bei 1 %  Silizium erstarrt ein schnell abgekühltes 
Roheisen bereits nicht mehr weiß. Unterhalb 1 % Silizium 
ist die Neigung, bei rascher Abkühlung weiß zu erstarren, 
dem Siliziumgobalt angenähert umgekehrt proportional.

Schw efel ist der im Gußeisen am wenigsten er
wünschte Bestandteil. Im Koksrohcisen ist man bestrebt, 
den Schwefelgehalt unter 0,04 % zu haiton; ihn dauernd 
unter 0,025 % zu halten ist jedoch schwierig und sehr 
kostspielig. Holzkohlenroheisen pflegt im Mittel etwa 
0,018% S zu enthalten; in seltenen Fällen weniger als
0.010 %. Man hat den niedrigen Schwofelgehalt des Holz- 
kohlenroheisens oft als dessen Hauptvorzug angesehen. 
Bio Ueberlegenheit des Holzkohlenroheisens gegenüber 
dem Koksroheisen beruht jedoch nach der weiter unten 
mitgeteiltcn Ansicht des Verfassers auf seinem höheren 
Sauerstoffgehalt. Schwefel erschwert die Graphitbildung, 
erhöht die Schwindung (Rißbildung) und vergrößert in
folge der Bildung eines niedrigsclimelzendon Eutektikums 
die Neigung des Gußeisens zu seigern. Bern der Graphit
bildung hinderlichen Einfluß des Schwefels sucht man 
durch entsprechenden Siliziumzusatz entgegenzuwirken. 
Eine Faustregel sagt, daß zehn Teile Silizium erforderlich 
sind, um die Wirkung von einem Teil Schwefel aufzuheben.

P h o sp h o r erhöbt dio Dünnflüssigkeit des Gußeisens 
sowie bis zu Gehalten von etwa 0,4 %  dessen Festigkeit.

Was den Einfluß des S a u e rs to ffs  auf dio Eigen
schaften des Gießereiroheisens betrifft, fand Johnson 
gelegentlich längerer Versuche über den Grund, warum 
Holzkohlenroheison dem Koksroheisen gleicher chemischer 
Zusammensetzung an Güte (Festigkeit usw.) überlegen 
sei, daß die Gütesteigerung auf die Aufnahme von Sauer
stoff zurückzu führen ist. Ueber die Ergebnisse dieser 
Untersuchungen wurde bereits früher“) berichtet.

Johnson fand zuerst, daß gewisse Roheisenarten, die 
bei unregelmäßigem und kaltem Ofengange fielen, äußerst 
hohe und manchmal doppelt so hohe Festigkeit auf
wiesen wie Eisensorten praktisch gleicher Zusammen
setzung, dio bei normalem Gang gefallen waren. Aus- 
geführto Sauerstoffbostimmungen im Gußeisen ergaben, 
daß dio festen Roheisensorten eine größero Menge ent- 
lüeltcn als die weniger festen, dio nur wenig oder keinen 
Sauerstoff enthielten. Es zeigte sich gleichzeitig, daß die 
Oefen, die die festen Eisensorten erzeugten, mit einer ver
hältnismäßig niedrigen Gestelltem peratur arbeiteten, 
während jene Oefen, die dio schwächsten Eisenarten 
erzeugten, eine hohe Gestellt ein peratur hatten und in
folgedessen ein überhitztes Eisen mit wenig Sauerstoff 
ergaben. Im elektrischen Hochofen ist dio Gestell
temperatur am höchsten; das fallende Eisen besitzt die

0  Anmerkung des Berichterstatters: O sann bezeich
net diese Erscheinung als „ u m g e k e h r te n H a r tg u ß “3). 
Sie soll durch das Einschmelzen stark rostigen Bruch
eisens und kalten Ofengang begünstigt werden. Osann 
vermutet, daß ein FeO-Gelialt deren Ursache sei, da 
nach ihm Fe O-haltiges Roheisen zur Unterkühlung,
d. h. zum Weißwerden, neige. Die Ansicht, daß es sich 
um eine Seigerung handelt, verwirft er, da nach ihm 
die chemische Analyse außer im Gehalt der Kohlenstoff
arten keine wesentliche Abweichung in der Zusammen
setzung ergibt.

*) Bulletin of the American Institute of Mining 
Engineers 1914, Jan., S. 1/40. Vgl. St. u. E. 1915, 21. Jan., 
S. 78/80.

a) Vgl. hierzu: B. Osnnn, Gießerei-Zeitung 1918,
1. Febr., S, 33/6.

geringste Festigkeit von allen Gußeisensorten, sein Sauer
stoffgehalt ist praktisch Null. Der Sauerstoffgehalt des 
Roheisens scheint demnach in hohem Maße von der Tem
peratur abhängig zu sein; und zwar ist nach Johnson 
heißes Roheisen sauerstoffarmer, wohl infolge der bei 
höheren Temperaturen kräftigeren Reaktion mit Silizium 
und Kohlenstoff, als das bei kälterem Gange gefallene 
Eisen.

Die mikroskopische Prüfung der Schliffflächen ergab 
als Grund für die Festigkeitsunterschiede dieser ver
schiedenen Roheisenarten dio Ausbildungsform des Gra
phits. Das Eisen hoher Festigkeit enthielt den Graphit in 
feinvorteilter und knotenförmiger Form; bei schwachem 
Eisen tra t er in Gestalt dünner langer Adern auf. Der 
Sauerstoff bewirkt also eine feinere Verteilung und knoten- 
förmigero Ausbildung des Graphits, für die Johnson 
eine etwas hypothetische Erklärung gibt. Ein Beispiel 
eines solchen Gefüges ist in Abb. 1 wiedergegoben.

x 100

A bbildung l . ( F elnve rte ilte r, kno tenfö rm iger G raph it in  
einem  H o lzkoh len rohelsen . U ngeätz t.

Ferner scheint der Sauerstoff Netzstrukturbildung der 
Grundinasse zu bewirken und die Festigkeit der letzteren 
zu erhöhen. Er erschwert die Zerlegung des Zementits 
und fördert infolgedessen die Neigung des Gußeisens 
zum Weißwerden. Dieses erklärt, warum bisher Holz
kohlenroheisen sich am besten zu Hartgußzwecken eignete. 
Der Charakter der beiden Hartgußarten, des sauerstoff
haltigen und sauerstofffreien, ist ganz verschieden. 
Während bei sauerstofffreiem Hartguß dio Kristalle die 
Gestalt schlanker Pyramiden mit glatter Oberfläche be
sitzen, sind die Kristalle bei sauerstoffhaltigem Hartguß 
von rauher Oberfläche und untereinander stark ver
wachsen, was für die Festigkeitseigenschaften von Vor
teil ist.

Zwecks H e rs te llu n g  eines sauerstoffreichen Guß
eisens suchte Verfasser zunächst durch verschiedene Aen- 
derungen des Ofengangs sowie durch Beschickung der 
Gießpfannen mit angewärmtem Eisenerz, Hammerschlag 
usw. den Sauerstoffgehalt des Roheisens nach Belieben 
anzureiohern, doch ohne Erfolg. Die Erfolglosigkeit dieser 
Versuche kann vielleicht dadurch erklärt werden, daß bei 
den herrschenden Versuchstemperaturen Silizium und
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Kohlenstoff den Sauerstoff sofort entfernen. Es gelang 
Johnson schließlich auf folgende Weise, nach Belieben 
Sauerstoff in das Eisen einzuführen, ohne dessen Kohlen
stoffgehalt zu verringern. Bekanntlich ist es beim Besse
merverfahren möglich, bei verhältnismäßig niedriger An
fangstemperatur das Silizium praktisch vor dem Kohlen
stoff zu verbrennen. In  einem Kleinkonverter wurde 
ein Eisen m it 1 % Silizium unter Einhaltung möglichst 
niedriger Temperatur gefrischt, bis die Kohlcnstoffflamme 
auftrat und das Silizium mithin praktisch beseitigt war. 
In diesem Augenblick wurde das Blasen unterbrochen 
und dieses Eisen, das, wie die Probe zeigte, ein vollständig 
unbrauchbares Erzeugnis ergab, m it einer gleichen Menge 
eines unmittelbar aus dem Kuppelofen entnommenen 
Eisens m it 2 %  Silizium gemischt. Man gewann ein 
Eisen, das dio gleiche Zusammensetzung wie das ur
sprüngliche Material besaß, jedoch im Mittel eine um 70 % 
höhere Festigkeit zeigte.

Von Wichtigkeit ist die Frage, ob der Sauerstoff 
beim Umschmelzen in diesem Eisen verbleibt. Zur Be
antwortung dieser Frage hat Johnson das Eisen im 
Kuppelofcn nochmals umgeschmolzen. Nach dem Um- 
schmclzen wurde der Siliziumgehalt des Erzeugnisses 
durch Zusatz von Ferrosilizium von 1,26 auf etwa 1,50 % 
erhöht, um einen besseren Vergleich mit dom nicht um- 
geschmolzenen Roheisen zu haben. Trotz dieser des- 
oxydierenden Wirkung blieb die Festigkeit auf der gleichen 
Höhe. Ebenso zeigten Umsehmelzversucho von Holz
kohlenroheisen, die Verfasser im Tiegel vornahm, daß 
der Sauerstoff im Eisen verblieb. Wurde mithin ein festes 
Eisen eingesetzt, so war das umgeschmolzene Erzeugnis 
ebenfalls fest. Der Sauerstoffgehalt vor und nach dom 
Umschmelzen wurde durch Analysen bestimmt. Nach 
welchem Verfahren der Sauerstoffgehalt ermittelt wurde, 
ist nicht angegeben. Warm crblascnes Holzkohleneisen 
pflegt nur 0,015 bis 0,30 % Oa zu enthalten, während 
Verfasser ohne Schwierigkeit 0,050 bis 0,70 % O. mit 
den entsprechenden günstigeren Wirkungen erhielt. Als 
Beispiel seien die Festigkeitswerto eines im Tiegel um- 
geschmolzenen Eisens von folgender Zusammensetzung 
angegeben: Geb. Kohlenstoff =  0,85%; Graphit =  
2,65% ; Silizium =  1.25% ; Mangen =  0,26%; Phos
phor =  0,326 % ; Schwefel =  0,039%. Vier Probe
stäbe von 31,7 mm Durcluncsser und 305 mm Meßlänge 
bzw. Auflagerentfernung zeigten im Mittel folgende E r
gebnisse :

Biegefestigkeit: 51,7 kg/qmm;
Zugfestigkeit: 24 kg/qmm;
Brinellscko Härtezahl: 202 kg/qmm.

Holzkohlcnroheisen mit einer Biegungsfestigkeit von
32,5 kg/qmm ist gut, solches von 43,4 kg/qmm sehr 
selten. Obiges im Tiegel umgeschmolzene Roheisen zeigte 
eine um 60 %  höhere Biegungsfestigkeit als ersteres und 
cino um 20 % höhere Festigkeit als letzteres. Als E r
klärung für den Grund, warum der Sauerstoff bei Gegen
wart von Kohlenstoff und Silizium nicht entfernt und das 
Eisen wiederum in seinen ursprünglichen Zustand über
geführt wird, nimmt Johnson an, daß bei den Desoxy
dationsreaktionen das Gleichgewicht in hohem Maße von 
der Temperatur abhängt, so daß bei Einhaltung mäßiger 
Temperaturen eine dem Gleichgewichte entsprechende 
Sauerstoffmenge beim Umschmelzen im Metall zurück
bleibt.

Durch Zufall fiel bei den Versuchen eine Charge mit 
höherem Mangangehalt (1,5 %). Die Festigkeit dieses 
Eisens war um 15.% geringer als diejenige eines sonst 
gleich zusammengesetzten Eisens mit normalem Mangan
gehalt (etwa 0,4 %). Johnson erblickt hierin eine Stütze 
für seine Annahme, daß die Gütesteigerung des Guß
eisens auf Sauerstoffaufnahme beruhe.

Dieses neue Material dürfte sich besonders für solche 
A nw endungen  eignen, wo Festigkeit^ feines Körn und 
Widerstand gegen Abnutzung erwünscht sind; ferner für 
Hartgußzwecke, wo man durch rasche Abkühlung einen

harten, festen Guß erhalten will. Sauerstoffhaltiges Roh
eisen zeigt unter sonst gleichen Bedingungen eine grö- 
ßerc und leichter zu regelnde Neigung zum WTcißwerden 
als ein sauerstofffreies Eisen. Wregen seiner Undurch
lässigkeit ist es ferner besonders für Dampf-, Gas- oder 
Ammoniakzylinder geeignet. Endlich glaubt Johnson, 
daß es durch Regelung der Sauerstoffaufnahme des Elsens 
möglich sein wird, schmiedbaren Guß im Kuppefofen her
zustellen, da nach Johnson dieses neue Metall seiner 
Struktur nach wahrscheinlich ein Mittelding zwischen 
schmiedbarem Guß und gewöhnlichem Gußeisen darstellt.

M angan- erschwert die Graphitbildung; infolge
dessen ist die Gegenwart des Mangans in Roheisensorten 
für Hartgußzwecko erwünscht. Hartguß m it höherem 
Mangangehalt kristallisiert jedoch in großen, glatten 
Blättern von (Fe, Mn) 3 C, die untereinander geringe 
Kohäsion aufwehen. Ferner wirkt das Mangan ent- 
schwefelnd und desoxydierend. Infolge letzterer Eigen
schaft vermindert es, wie aus dem oben über Sauerstoff 
Gesagten hervorgeht, die Festigkeit und wiederum die 
Abschreckwirkung, so daß der Gesamteinfluß des Mangans 
sehr verwickelt ist.

Chrom  erhöht die Festigkeit des Gußeisens und 
wirkt der Graphitbildung entgegen. Bei Anwesenheit 
von 3 bis 4 %  Cr erstarrt das Metall vollständig weiß; 
sein Bruch ähnelt demjenigen des Spiegeleisens. Es 
lassen sich somit bei der Hartgußherstellung trotz der 
Gegenwart bedeutender Siliziumgchalte mit Chrom gute 
Abschreckwirkungen erzielen.

Bezüglich des Einflusses des N ickels haben einige 
Versuche ergeben, daß die Gegcmvart von 1 bis 2 % Ni 
im Gußeisen die Festigkeit steigert und die Grapkit
bildung erschwert.

Die verschiedenen Angaben über die Wirkung des 
T ita n s  auf die Eigenschaften des Gußeisens stehen im 
größten Widerspruch zueinander. Es scheint jedoch 
durch die Stoughtonschen Versuche erwiesen zu sein, 
daß Titan die Graphitbildung fördert. Diese Wirkung 
läßt sich leicht dadurch erklären, daß Titan infolge seiner 
großen Verwandtschaft zu Sauerstoff, Schwefel und 
Stickstoff bestrebt ist, diese Elemente, die alle drei die 
Graphitbildung erschweren, aus dem Metalle zu ent
fernen.

Geringe Mengen von V an ad in  sollen einen günstigen 
Einfluß auf das Gußeisen ausüben und seine Wirkung der
jenigen des Titans ähnlich sein, indem Sauerstoff, Stick
stoff usw. auch durch Vanadin aus dem Eisen entfernt 
werden.

Für dio Zusammensetzung der hauptsächlichsten 
Arten von Gießereiroheisen nach ihrem Verwendungs
zweck macht Johnson folgende Angaben:

1. M asch inenguß  un d  G uß fü r  a llg em ein e  Zwecke. 
Si: 1,25 (große Stücke) bis 3,25%  (leichte Stücke);
P: 0,04 bis 0 ,75% ; steigt jedoch in besonders dünnen

Gußstücken bis 1 % ;
S: möglichst unter 0,05%.

Dem Kohlcnstoffgekalt schenkt man nur dann Be
achtung, wenn besondere Festigkeit gewünscht wird; 
er wird dann durch Zusatz von Stahlabfällen im Kuppel
ofen erniedrigt (Halbstahl).

Sauerstoff im Maschinenguß. — Zur Erzielung eines 
festen, feinkörnigen und dichten Gusses muß ein Eisen 
mit hohem Sauerstoffgehalt benutzt werden; doch können 
infolge zu geringer Erfahrung noch keine genauen An
gaben über den absoluten Sauerstoffgehalt gemacht werden. 
Der Sauerstoff wird durch Zusatz eines sauerstoffhaltigen, 
am besten auch mangan- und siliziumarmen Eisens ein
geführt. Eisen mit 0,06 % Sauerstoff besitzt cino um 50 
bis 75 %  höhere Festigkeit als gewöhnliches sauerstoff
freies Koksroheisen.

2. H a rtg u ß .
Si: 0,25,bis 1,25% ; S: 0,1 bis 0 ,3% ;
P : 0,25 bis 0 ,7% ; Mn: 0,4 bis 0,8% .
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Sauerstoff übt einen größeren Einfluß auf die Absclircck- 
fähigkeit eines Eisens aus als irgendein anderes Element 
außer Silizium. Da es infolgo der zu großen Sprödigkeit 
nicht angängig ist, den Siliziumgehalt zu erniedrigen 
und den Schwefelgehalt zu erhöhen, läßt sich durch dio 
Gegenwart eines hohen Sauerstoffgehalts die gewünschto 
Härtung bei sehr niedrigem Silizium- und Mangangehalt 
und beinahe vollständiger Abwesenheit von Schwefel 
erreichen.

[3. S c h m ie d b a re r Guß.
Si: 1,0 (große Gußstücke) bis 1,75% (kleine Stücke); 
Mn: 0,3 bis 0 ,6 % ;
S: möglichst unter 0,05% .
Aus der Tatsache zu schließen, daß der beste schmied
bare Guß aus Holzkohlcnroheison horgostcllt wird, ist es 
wahrscheinlich, daß dio Gegenwart von Sauerstoff in 
schmiedbarem Guß ebenfalls erwünscht ist.

4. F e u e rb e s tä n d ig e r  G uß u n d  K o k illen g u ß .
Si: 1 bis 1 ,5% ;
P : möglichst unter 0,08% ;
Mn: 0,4 bis 0 ,8% ;
S: möglichst unter 0,05% ;
C: so hoch wie möglich.

Der Gehalt an Sauerstoff soll möglichst niedrig sein, 
da etzterer eine zu feine Verteilung des Graphits bewirkt, 
was in diesem Falle von Nachteil ist. Praktische Versuche 
haben gelehrt, daß Kokillen aus verhältnismäßig sauer
stoffreichem Eisen nur einen Teil der Lebensdauer der
jenigen aufweisen, die aus einem sauerstofiärmeren Elsen 
gleicher Zusammensetzung bestehen.

Die im vorstehenden mitgeteilten wesentlichsten 
Ausführungen des Verfassers über die vergütende Wirkung 
des Sauerstoffs im Gußeisen sind so ungewöhnlich, daß 
Johnson selber ..befürchtet, dio Leichtgläubigkeit des 
Lesers bis zur Bruchgrenzo beanspruchen zu müssen“. 
Es wäre erwünscht gewesen, daß die mitgeteilten Beob
achtungen durch ausführlichere, zahlreichere Analysen 
und Festigkeitswerte belegt worden und somit zwingen
dere Beweiso für die allgemeine Anerkennung dieser An
sicht gegeben wären. SX-flnß. Franz Goercns.

Verfahren zur Erzeugung dichter Stahlblöcke.
Dio den flüssigen Stahl enthaltenden Blockformen a 

stecken in einem Wagen b (Abb. 1), der nach dem Gusse 
durch einen Kurbeltrieb c stetig hin und her geschoben 
wird. Dadurch gerät das erstarrende Metall in schüttelnde 
Bewegung, wodurch das Aufsteigen von Gasbläschen an

A bbildung 1.

K U ttelro rrich tung  zu r Erzeugung d ich te r Stahlbiöcke.

dio Oberfläche erleichtert und beschleunigt werden soll. Der 
Stahl wird bis zur völligen Erstarrung durchgemischt und 
dio Erstarrung vollzieht sich gleichmäßiger durch dio 
ganze Form, anstatt wie beim ruhigen ungestörten Ab
stehen ausgesprochen nur von außen nach innen fort
zuschreiten. Infolgo Zusammenwirkens dieser Umständo 
ergeben sich gleichmäßig dichte Abgüsse. Die Blockformen 
können auch mittels eines unteren Drehzapfens in pen
delnde oder schüttelnde Bewegung gebracht werden.

Gegen dio kühlende Wirkung der durch die Bewegung 
erzeugten Zugluft kann leicht durch Anbringung voa 
Schutzblechen Vorsorgo getroffen werden1).

Das Verfahren bedeutet nur eine neue Ausführung;, 
form eines alten Gedankens. Schon in der 80er Jahren 
war es auf einzelnen österreichischen Werken üblich, nacl 
Angaben, die von dem Ocsterreicher G. K a tz e t l  her
rühren sollen, die vollgegossenen Blockformen mit eisemet 
Stangen dauernd zu erschüttern, um den eingcschlossenea 
Gasen Gelegenheit zum Entweichen zu geben. Im Jahre 
1889 erhielt dann Ferdinand Knafel1) ein deutsches8) und 
ein britisches4) Patent auf ein Verfahren, demzufolge dit 
Gußform nach dem Vollaufen auf cino Plattform gesetzt, 
in kurzen Zwischenräumen angchoben und auf eino starre 
Unterlago fallen zu lassen war. Eino andere und jeden
falls dio wirksamste Ausführungsforrn des gleichen Ge
dankens wird in einem Aufsätze der Zeitschrift Iron Ags 
1912, 25. Juni, S. 190, vorgescblagen, nach der dio StaÜ- 
blöcko mit dem schwächeren Endo nach unten auf einer 
Platte zu gießen sind, die den Tisch einer Rüttelmasch® 
bildet. C. lrrcsberger.

Vorrichtung zum Ausklopfen von Radiator-, Glieder
kessel- und ähnlichen Kernen.

Das Ausklopfen von Radiator- und Gliedcrkessd 
kernen von Hand dauert ziemlich lange, erfordert dem
entsprechend hoho Löhne und hat einen, wenn aud 
nicht sehr beträchtlichen, so doch immerhin merkbares 
Prozentsatz von Bruch zur Folge. Dem allen hilft eiß 
Einrichtung nach Abb. 1 ab. Sie besteht aus einen 
Gerüst A mit mehre
ren fest aufgelegten 

Balkei E, an denen 
mittels Stiften B dio 
vom Kerne zu befrei
enden Abgüsse D auf
gehängt werden. Am 
unteren Ende des Ge
rüstes A drehen sich 
sternförmige Walzen
G. deicn Antrieb von 
einer am Haupte des 

Gerüstes unterge
brachten Scheibe F 
aus erfolgt. Die Ab
güsse werden so hoch 
aufgehängt, daß sich 
ihr unteres Ende an 
eine der Sternwalzen
anlegt. man A bbildung 1. V orrich tung  zum Aus-
nun die Malzen in klopfen  um fa n g re ich e r K erne  aus 
Drehung so bewirken dünnw andigen  A bgüssen,
sie schnell hinterein
ander folgende Schlägo gegen dio Abgüsse, dio den Sat: 
in den Abgüssen lockern und ausfließen lassen. Eine Bruch- 
gefahr ist dabei ausgeschlossen, da die Stärke des Schlage 
ausschließlich von der Form des Walzenquerschnittes uni 
der Drehgeschwindigkeit bestimmt wird. E in  Main 
kann mit dieser Einrichtung so viele Abgüsse ent
kernen, als er in der Schicht auf das Klopfgerüst ir‘ 
bringen und von ihm wieder abzunchmen vermag5).

C. lrrcsberger.

U Nach Gießereipraxis 1917, Nr. 5, S. 59.
2) Der Name lautet in der englischen Patentschrift 

K n a fe l, in der deutschen K naffe .
3) St. u. E. 1889, November, S. 965.
4) St. u. E. 1899, August. S. 735.
5) Nach Gießcrcipraxis 1917, Nr. 5, S. 60.
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A us Fachvereinen.
A m e r ic a n  F o u n d r y m e n ’s  A s s o c ia t io n .

(Fortsetzung; von Seite 592.)

W. R. B ean sprach über die 
Verwendung pulverisierter Kohle zum Schmelzen von

schmiedbarem Eisen.1)

Die vielen Gießereien, die nicht in der Lage sind, 
einen Martinofen oder einen elektrischen Ofen zu bauen, 
sind zum Schmelzen von schmiedbarem Eisen hauptsäch
lich auf die Verfeuerung von Gaskohle angewiesen, dio 
entweder von Hand oder mechanisch verstoohtoder in 
pulverisierter Form eingeblasen wird. Der wesentliche 
Faktor beim Verbrennen jedes Brennstoffes ist das rich
tige Verhältnis von diesem zur Luft. Wenn man auf cino 
glühende Kohlonschicht kalte Kohle wirft, werden dio 
flüchtigen Bestandteile in großer Menge und kurzer Zeit 
ausgetrieben, so daß nicht genügend Sauerstoff zur voll
ständigen Verbrennung vorhanden ist. Wenn man and er- 
seits die Luftzufuhr diesem Zweck anpaßt, so muß not
wendigerweise bald ein Uebersohuß an Luft eintreten. 
Versucho mit mechanischer Bssohiokung sind zwar wieder
holt gemaoht, aber bei den in Frage kommenden Schmelz
öfen ohne günstiges Ergebnis; man ist allgemein wieder 
davon abgekommen. Auf den Decring-Werken der In ter
national Harvestcr Co. in Chicago sind 36 Schmelzungen 
mit direkter Verbrennung von pulverisierter Kohle aus
geführt worden. Die Ergebnisse waren durchaus befrie
digend.

Als am geeignetsten hat sich eine gasreiche Kohle 
mit 30% oder mehr flüohtigen Bestandteilen erwiesen. 
Der Aschengehalt soll unter 10 %, der S-Gchalt unter
1,5 % sein. Auch der Kohlengrus aus der Aufbereitung 
läßt sieh mit Vorteil verwenden, vorausgesetzt, daß Asche- 
und Sehwofelgehalt nicht zu hooh werden. Von schäd
lichem Einfluß ist es natürlich, wenn der größte Teil 
der Aschenmengo in das Bad gelangt. Bei der Schmel
zung von 20 t  entstehen bei einem Kohlenverbrauch 
von 350 kg f. d. t  Eisen etwa 700 kg Asche. Durch richtige 
Konstruktion von Zubringer, Brenner und Verbrennungs
kammer ist es gelungen, den größten Teil der Asohe zur 
Absoheidung zu bringen, bevor die Flamme den Ofenraum 
erreicht. Bei Kohlen, deren Asche einen niedrigen Sohmelz- 
punkt hat, läßt sieh die Asehe in vollkommener Weise 
als Sohlaoko niedersohlagen. Was den Schwefel betrifft, 
so ist kein Unterschied bei den verschiedenen Feucrungs- 
arten fcstzustcllen, da er in jedem Falle mit den Ver
brennungsprodukten über das Bad streicht. Die zu 
pulverisierende Kohle muß vollständig trocken sein und 
darf höchstens 1 % Feuchtigkeit aufweisen. Das ist 
nicht nur wegen der Verbrennung wichtig, sondern auoh 
wegen der Pulverisierungskosten. Einige größere Werke 
haben dieso bis auf 1,04 Ji jo t hcrabgedrüekt.

Der Ofen, mit dem die Versuche gemacht sind, war 
ein gewöhnlicher Schmelzofen mit Rostfeuerung. Um 
ihn für Kohlonpulverfeuerung geeignet zu machen, waren 
nur geringo Umänderungen nötig. Der Feuerraum wurde 
in eine Verbrennungskammer umgcwandelt und nur etwas 
verlängert, damit das Kohle-Luft-Gemisoh völlig ver
brannt war, bevor die Flamme die Feucrbrüeke erreicht 
hatte. Der Rost wurde mit einer 200 mm starken 
Sohlackcnsohicht bedeckt, um einen Herd für die aus 
dom Brennstoff abgesohiedene Asohenschlaoke zu bilden. 
Der Sohmelzraum war 7 bi m lang und 2,2 in breit und 
verjüngte sich in der zweiten Hälfte bis auf 1,7 ni. Die 
Fuohsöffnung betrug etwa 550 mm Q , der Kaminqucr- 
sohnitt 900 mm Q .

Die 36 Versuohssohmclzungen erstreokten sieh auf 
eine Zeit von fünf Monaten, in denen die Konstruktion

*) Foundry 1917, November, S. 4S7/9.

der Brenner, des Zubringers und dos Ofens, sowie der 
Druck und dio Gasgesehwindigkcit wiederholt geändert 
wurden. Das Gewicht der Chargen betrug im Mittel 
9 t, der jKohlenyerbrauch schwankte zwischen 800 und' 
300 kg f. d. t  Eisen, wobei aber zu berüoksiohtigen ist, 
daß die Versuche häufig naoh längerem Stillstand des 
Ofens gemacht wurden. Die Sohmelzdauer schwankte 
zwischen 10 und 3 /> st, der Siliziumabbrand zwischen 
1,21 und 0,24 %. Beziehungen zwischen Kohlenverbrauoh 
und Siliziumabbrand traten deutlich hervor.

Auf dio Möglichkeit, in weitgehendem Maße Ab
hitzekessel einzubauen, wird besonders aufmerksam ge
macht. Ji.

C. M. W esson erstattete einen eingehenden Bericht 
über die
Erzeugung hochwertiger Stahlgüsse für Artilleriebedarf

im Regierungsarsenal zu Watortown, Mass.1).
Die technische Entwicklung der modernen Feld

artillerie setzte in Amerika erst um das Jahr 1900 ein. 
Damals vermochte nur eine einzige amerikanische Werks
gruppe die benötigten hochwertigen Stahlgußstücko von 
sehr goringen Wandstärken zu liefern und das nur in 
durchaus unzureichenden Mengen. Infolgedessen ent
schlossen sich die Militärbehörden, die Erzeugung selbst 
in dio Hand zu nehmen, und stellten zu diesem Zwecke 
in Watertowm einen kleinen Konverter auf, dem später 
ein Martinofen folgte. Die erzielten Erfolge waren durch
aus befriedigend, die Güte der Erzeugnisse wurde ständig 
verbessert und heute ist man imstande, die in der Zahlen
tafel 1 angegebenen Festigkeitswerte im regelmäßigen 
Betriebe einzuhaltcn.
Zahlentafel 1. Im  reg e lm äß ig en  B e tr ie b e  e rh a l te n e  

F c s tig k c itsz a h le n  an  S ta h lg u ß s tü c k e n .

S tah lso rte
Elasilzl- j Zufffestig-- 

täu g rcn z i'i k e lt 
k er/qmm j ksr/qmm

D ehnung

%

K o n tra k 
tion
%

Gußstahl Nr. 1 
2

. ” :: 3
Nickelstahl . . 
Werkzeugstahl A 

B

17,75 ! 42,80
24.60 i 52,72
31.60 ! 59,75 
44,30 1 70.03 
52.72 | 87.87 
66,78 ! 98,62

1

16,0
15.0
12.0 
18,0 
16,0 
12,0

24.0
20.0 
18.0

35.0
20.0

Stahl Kr. 1 wird nur für unwichtige, minder bean
spruchte Teile der Fahrzeuge, Lafetten und Barbetten 
verwendet. Die Stähle Kr. 2 und 3 dienen für hochbean
spruchte Abgüsse und müssen völlig blasen- und porenfrei 
sein. In allen Fällen, bei denen es nicht unbedingt auf dio 
höheren Festigkeitswerte des Stahles Kr. 3 ankommt, 
verwendet man Stahl Kr. 2, der mit niedrigerem Kohlen
stoffgehalte als Kr. 3 hergestcllt wird.

Um zu den angeführten Ergebnissen zu gelangon 
— im regelmäßigen Betriebe! — mußte selbstredend jedem 
Teile des Herstellungsverfahrens, dem Schmelzen wie dem 
Formen und Gießen und insbesondere der schließlichen 
Wärmebehandlung die gewissenhafteste Sorgfalt gewid
met werden und ständig Wissenschaft und Praxis Hand in 
Hand gehen.

Das S cb m elzv e rfah ro n . Man arbeitet heute 
mit dem Konverter und dem Martinofen. Ein mit zwei 
Rootsgebläsen ausgestatteter 2}4-t-T ropenaskonver- 
te r  mit seitlicher Windzuführung wird von einem Kuppel
ofen von 950 mm 1. W. bedient. Im Kuppeloien wird 
Bessemerroheisen mit 2,75 bis 3,25 % Si, höchstens 
1 %  Mn, höchstens 0,75 % C und höchstens 0,035 %

1) Kach Iron  Trade Review 1917, 4. Okt., S. 707/9:
11. Okt., S. 767/74,
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(S +  P) zusammen mit schwefol- und phosphorarmen Walz
eisenabfällen geschmolzen und die Gattierung so bemessen, 
daß das flüssige Eisen etwa 1,90 % Si enthält. Auf Grund 
des hohen Walzeisenzusatzes läßt sich der Kohlenstoff- 

. gehalt leicht so niedrig halten, daß er in der Birne in 
10 bis 17 min Blasezeit genügend herabgemindert werden 
kann. Zur Endlcgierung werden die Zusätze — 50pro- 
zentiges Ferrosilizium, 80prozentiges Ferromangan, 15- bis 
ISprozentiges Ferrotitan mit 5 bis 8 % Kohlenstoff, 
Reinaluminium und Aluminium II  mit 96 % Feingehalt 
— auf den Boden der Gießpfanno gebracht und der 
erbläsene Stahl darübergegossen.

Im ölgefouerten, kippbaren M a rtin o fen  von 15 t 
Fassungsvermögen (6 X 2,7 m Herdfläche) wird Roheisen 
mit 1,50 bis 2,25 % Si, höchstens 1,5 % Mn und höchstens 
0,035 %  (S +  P) zugleich mit Eingüssen und Gießerei
abfällen sowie Blech- und Walzeisenabschnitten m it nicht 
mehr als 0,04 %  (S +  P) geschmolzen. Man bringt erst 
das Roheisen, dann die Blechabfälle in den Ofen, läßt er
weichen und zusammensacken, setzt danach dio groben 
Abfällo ein, läßt wiederum etwas zusammensacken und 
verteilt schließlich, um dem Roste entgegenzuwirken, 
1 ¡4 Schubkarren Bodensand über dio Masse, worauf man 
erst volle Schmelzhitze entwickelt. Das von Hand be
tätigte Einsetzen erfordert 1 )■'> bis 2 st, das weitere 
Schmelzen etwa 4JA st, doch wird man meistens in ins
gesamt 6 s t fertig. Da der Einsatz rd. 1 %, der Endstahl 
0,65 %  C enthält und man dio Entkohlung weit unter 
den Endgehalt treibt, haben Flamme und Schlacke in 
jo 3 min Viio %  C zu beseitigen. Die Verminderung des 
Kohlenstoffgehaltes von 0.55 % abwärts wird, falls sio 
zu träge verläuft, ausschließlich durch Zusatz von Walz- 
eisenabfällon im Höchstbetrage von 100 kg unterstützt. 
In  den letzten Minuten steigert man die Temperatur 
und bringt über das Stahlbad eine dünne Schicht von 
Bodensand, dem etwas Lehm beigemengt wurde, womit 
in wirksamer Weise der Blasenbildung in den Abgüssen 
vorgebeugt wird. Sobald dann der Stahl genügend heiß 
geworden und der C-Gehalt auf etwa 0,38 % zurück
gegangen ist, bringt man den Si-Gehalt durch Zusatz 
von Ferrosilizium auf 0,25 bis 0,30 %, entnimmt eine 
Probo, stellt Gas und Luft ab und wartet, bis das 
Laboratorium den genauen C-Gehalt der Probe meldet. 
Auf Grund desselben wird mit Ferromangan ausgeglichen, 
danach rasch aber gründlich durchgerührt und nach 3 bis 
4 min abgestochen. Die Endlegierung erfolgt wie beim 
Konvorterschmelzen in der Gießpfanne.

D as F o rm en  u n d  G ießen. Es wird von Hand, 
mit Preßluftstampfern und auf RüttelmaschineD ge
formt. Die Formen werden durchweg getrocknet, wofür 
sich ein aus Steinen selbstgemahlener Sand sehr gut 
eignet. Man gießt, wo immer es angeht, von unten und 
legt größtes Gewicht auf dio Anordnung der Eingüsse, 
Steiger und Füllköpfe, deren Anbringung, Form und 
Größe durchweg von der Betriebsleitung bis in die letzte 
Einzelheit genau vorgeschrieben wird. Gießtümpel und 
Läufe werden, um jeder Störung des in die Form laufenden 
Stahlstromcs vorzubeugon, stets sehr reichlich bemessen 
und beim Gusse Steiger und Einläufe möglichst lange ver
schlossen gehalten. Die kleinen Abgüsse worden aus dem 
Konverter, Mittclguß aus dom Konverter odor aus dem 
Martinofen, Großguß aus dem Martinofen gegossen. Diese 
Verteilung wird aber keineswegs strenge durchgeführt, 
sondern in vielen Fällen einfach dio Schmelzanlage be
nutzt, die bei Fertigstellung einer Fe rm gerade in der 
Lage ist, geeigneten Stahl abzugeben.

D as G lü h v c rfah rcn . Die verschiedenen Stahl
sorten erfordern verschiedene Glühbehandlung. Stahl 
Nr. 3 wird auf 950 " erwärmt, 4 s t bei dieser Temperatur 
belassen, dann ausgefahren und an der Luft vollends ab
gekühlt. Hierauf bringt man ihn wieder in die Kammer, 
um ihn dort neuerdings auf 500 0 anzuwärmen.- Durch- 
dio Wiedererwärmung sollen alifällige Spannungen aus
geglichen werden, ohne daß das Gefüge ein zweites Mai 
verändert wird. Stahl Nr. 2 wird nur auf 900 ° erhitzt,

4 s t bei dieser Temperatur belassen und danach in der 
Kammor langsam abkühlen gelassen. Fällt es infolge 
Botriebsüberlastung schwer, dio Stahlsorten getrennt za 
behandeln, so glüht man beide Arten nach dem für Nr. 3 
angegebenen Verfahren. Die Verfahren reichen aus, 
um in otw'a 80 bis 90 % aller Fälle dio vorgeschriebenen 
Fcstigkeitswerte zu erzielen. Wo dies nicht der Fall ist, 
trachtet man durch ein zweites Glühen Besserung zu 
schaffen, stellt aber erst durch analytische und mikro
skopische Untersuchungen fest, ob eine solche Wieder
holung genügende Aussicht auf Erfolg verspricht. Recht 
oft führt wiederholtes Glühen tatsächlich zum Ziele. 
Eine Probo, dio boi 33,7 kg/qmm Elastizitätsgrenze,
63,2 kg/qmm Zugfestigkeit und bei verhältnismäßig hohen 
Kohlenstoffgehalt nur 11 % Dehnung und 14,5 %  Kon
traktion ausweist, kann durch zweimaliges Glühen wesent
lich geschmeidiger gemacht werden, allerdings unter gleich
zeitiger Verminderung von Zugfestigkeit und Elastizität«- 

, grenze. Sind aber Elastizität und Zugfestigkeit zu gering 
und ist zugleich dio Geschmeidigkeit verhältnismäßig 
reichlich, so läßt sieh durch wiederholtes Glühen mit 
nachfolgender Freiluftbehandlung Besserung erzielea 
Man wird dann ganz besonders dafür sorgen, daß die 
aus der Kammor gefahrenen, wiederholt geglühten Stücke 
am Wagen in einer gute Durchlüftung zuverlässig sichern
den Weise untergebracht werden. Das beste, zuver
lässigste Mittel zur Entscheidung, ob ■wiederholtes Glühen 
erfolgversprechend oder nicht sei, bietet die metallo- 
graphische Untersuchung.

Als gutes Hilfsmittel zur Untersuchung der Wirkung 
verschiedener Glühverfahren, insbesondere in bezug auf 
Widerstandsfähigkeit gegen Stoßbeanspruchungon, hat 
sich der C h a rp y -H am m er bewährt1). Mit seiner Hilfe 
vurdo nachgewiesen, daß das Glühen mit nachfolgender 
Abschreckung in kaltem Wasser und Wiodcranwärmen 
die besten Ergebnisse liefert, daß Freiluftkühlung wirk
samer ist als das Abstehenlassen im Ofen. Da aber dar 
Abschrecken in Wasser oder Oel nur bei außergewöhn
licher Sorgfalt und Gewissenhaftigkeit zu guten Ergeb
nissen führt, andernfalls aber sehr gefährlich werden kann, 
hat man es ausschließlich auf ganz bestimmte Sonder- 
stiihlo beschränkt.

Lango Versuchsreihen und stete Beobachtungen haben 
der Leitung des Arsenals dio Ueberzeugung verschafft, 
daß gegossener Stahl im allgemeinen geschmiedetem oder 
gewalztem Stahle durchaus nicht nachsteht weder in der 
Höho der Festigkeitswerte noch in der Zuverlässigkeit, 
sie regelmäßig innezuhalten. Man ist überzeugt, daB 
im Gegenteil in sehr vielen Fällen gegossener Stahl de® 
geschmiedeten vorzuziehen ist. Während gewalzter uni 
geschmiedeter Stahl sehr verschiedene Fcstigkeitszaklra 
ausweist, je nachdem er in der einen oder anderen Rich
tung beansprucht wird, außerdem boi Stücken mit stark 
verschiedenen Querschnitten in einem Querschnitte bs 
zu 22 %  Dehnung besitzen, in einem anderen mit dies« 
Ziffer fast auf Null sinken kann, erreichen gegossene Stück 
große Isotropie hinsichtlich der Festigkeit. Durch un
ausgesetzte strenge Botriebsüberwachung, insbesondere 
regelmäßige stete Proben mit dem Charpyhammer, hofft 
man allmählich selbst dio höchstbeanspruchten und 
schwierigst gestalteten Stahlsclrmiedestücke durch Stahl- 
abgüsse ersetzen zu können. C. Irresbcrger.

(F o rtse tzung  fo lg t.)

Z e n t r a l v e r b a n d  d e u t s c h e r  I n d u s t r i e l l e r .

Am 12. Juli 1918 fand in Berlin oino T agung  der 
Verbandes s ta tt , in der cino Reihe wiehtigor Gegenwarts
fragen auf wirtsohaftliohom Gebiete (Kriogswirtsoliaft uni 
Staatssozialismus, das doutsch-österroiohisoh-ungarische 
Wirtsohaftsverliültnis, Erriohtung von Arbeitskammern. 
Steuerreformen) zur Verhandlung standen. In  dem ersten 
Teile der Tagung wirs der Geschäftsführer des Verbandes-

l) Vgl. Iron  Trade Review 1917, 19. April, S. 885,8-
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Regierungsrat a. D. Dr. S ohw eigho ffe r. M. d. A., in 
seinem Geschäftsbericht auf die außerordentliche Zu
nahme des Mitgliederbestandes des Centralverbandes 
während des Krieges h in , die als ein Beweis dafür 
angesehen werden dürfe, daß die Arbeitsleistung des 
Centralverbandes Deutscher Industrieller in steigendem 
Maße Anerkennung gefunden habe.

Die weiteren Verhandlungen wurden von dem Vor
sitzenden, Landrat a. D. M. R ö tg e r , M. d. A., mit ein
gehenden Darlegungen über den unter Ausschaltung der 
Industrie getätigten Ostfrieden und die Verhandlungen 
über die künftigen deutsch-österreiehisob-ungarischen 
Wirtschaftsbeziehungen eingeleitet. Der Vorsitzende 
schloß mit einem Ausblick auf die wirtschaftliche Zukunft 
und erinnerte daran, daß die Interessen d e rU n te rn e h m e r 
und A rb e ite r  einander begegnen in der Forderung 
eines starken Friedens, der uns Rohstoffbezug und Aus
landsabsatz sichere. Es sei das auch der W eg, der zum 
soz ia len  F r ie d e n  führe. Soziale Fragen würden nicht 
durob unausgesetztes Naohgcben gegen politische For
derungen, sondern nur dadurch gelöst, daß das Verständ
nis unserer Arbeiterschaft für die Zusammenhänge des 
Wirtschaft ichen Lebens in weitestem Umfange gefördert 
werde.

Diesen Ausführungen stimmte die Versammlung 
ebenso zu wie den Gründen, die der Geschäftsführer des 
Verbandes, Regierungsrat Dr. S ohw eigho ffe r, für die 
Notwendigkeit alsbaldigen und vollständigen Abbaues 
der Zwangswirtschaft nach dem Kriege vortrug. In der 
Frage einer m itte le u ro p ä is c h e n  W ir ts c h a f ts g e 
m ein sch aft erkannte er die Bedeutung des politischen 
ond militärischen Bündnisses mit Oesterreioh-Ungam 
voll an, betonte indessen, daß ein engeres Wirtschafts- 
Verhältnis nicht dazu führen dürfe, daß die weltwirtschaft
lichen Beziehungen Deutschlands, die für den Rohstoff

bezug unentbehrlich seien und den nioht minder unent
behrlichen Auslandsabsatz unserer Erzeugnisse ermög
lichten, aufs Spiel gesetzt würden. Hier stebe die Frage 
zur Entscheidung, ob Deutschland seine handelspolitische 
Zukunft lediglich nach festländischen Gesichtspunkten 
oder aber nach weltwirtschaftlichen Bedürfnissen und 
Interessen auszurichten habe. In den nächsten Monaten 
werde sich die Industrie über ihre Stellungnahme im 
positiven Sinne schlüssig werden müssen.

Dem A rb e itsk a m m e rg e s e tz e n tw u rf  gegenüber 
nimmt der Centralverband Deutscher Industrieller grund
sätzlich eine ablehnende Haltung ein in der Ueberzcugung 
daß die Tätigkeit von Arbeitskammern den sozialen 
Frieden nicht fördere, sondern im Gegenteil schädige. 
Für den Fall, daß das Gesetz zustande komme, müsse 
die Industrie auf folgenden Mindestforderungen bestehen: 
fachliche Gliederung. Abstufung des Wahlrechts, Nicht
öffentlichkeit der Verhandlungen, ausreichende Bürg
schaften für völlige Unparteilichkeit des Vorsitzenden, 
der die Verhandlungen lediglich zu leiten, aber kein Stimm
recht auszuüben hat. Es müßte mit aller Bestimmtheit 
erwartet werden, daß die Begierung (das Reichswirtschafts
amt) an ihrem Widerspruche gegen den örtlichen Aufbau 
und die Errichtung besonderer Arbeitnehmerabteilungen 
unbedingt festhalte.

Im weiteren Verlauf der Verhandlungen wurden 
neben anderen Tagesfragen auch die S te u e r re fo rm e n  
eingehend besp.cehen. Zum Schlüsse teilte der Vorsil zende, 
Landrat a. D. M. R ö tg e r , m it, daß das Direktorium des 
Ccntralverbandes Deutscher Industrieller eine ö f f e n t
lich e  K u n d g eb u n g  gegen  d en  K r ie g s so z ia l is 
m us u n d  fü r  d ie  fre ie  W ir ts c h a f t  nach dem Kriege 
unter gemeinsamer Beteiligung von Industrie und Ge
werbe, Handel und Seeschiffahrt, Landwirtschaft und 
Mittelstand für Oktober J . in Aussicht genommen habe.

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

15. Juli 1918.
Kl. 40 b, Gr. 1. St 20 889. Blei-Natrium-Legierung. 

Wilhelm Stoekmeyer, Minden i. W., und Heinrich Hane- 
raann, Charlottenburg, Berliner Str. 172.

18. Juli 1918.
Kl. 7 d, Gr. 15, S 45 825. Vorrichtung zum Biegen 

von Draht; Zus. z. Pat. 304 801. The Spirella Company, 
Meadville, Staat Pennsylvania, V. St. A.

Kl. 18 a, Gr. 2, JI 02 109. Verfahren zur Herstellung 
von Versand- und verarbeitungsfähigen Formlingen aus 
Ferrosilizium sowie Versand- und verarbeitungsfähige 
Formlinge aus Ferrosilizium. Jlasohinenfabrik Eßlingen, 
Eßlingen b. Stuttgart.

KL 18 a, Gr. 2, Sch 51 173. Verfahren v.um Sintern 
von frischem Gichtstaub. Dr. Wilhelm Schumaoher, 
Berlin, U nter den Linden 9.

Kl. 19 a, Gr. 14, JI 60 173. Scliraubenkleramc zur 
Verhütung des Schienenwanderns. Albert Jlathee, G. m. 
b. H., Aachen.

D e u ts c h e  G e b r a u c h s m u s te r e in t r a g u n g e n .
15. Juli 191S.

KL 18 o, Nr. 683 152. Vorriohtung für Stahlenthär
tung. Jul. Fochtenberger, Jlünehen, Louisenstr. 60.

Kl. 18 o, Nr. 683 179. Ueberzug für Werkstücke, die 
teilweise gehärtet, eingesetzt, vergütet oder gehärtet 
werden sollen usw. Simplon-Werke Albert Baumann,
Aue i. Erzgeb.

KL 19 a, Nr. 683 235. Eisenbahnquersohwelle. Bo- 
chumer'  Verein für Bergbau und Gußstahlfabrikation, 
Bochum.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Jlonato für jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Patentamte zu B erlin  aus.

Kl. 24 g, Nr. 683 197. Staubfreie Entaschung von 
Fcuerungsanlagen. Franz Jlueller, Zehlendorf. Wannsie- 
balm, Bahnliofstr. 2.

Kl. 421, Nr. 683 399. Absorptionsapparat für volu- 
metrischo Kolvlenstoffanalvse. Heinz & Schmidt, Aachen.

Kl. 49 f, Nr. 6S3 228. Elektrische Schweißmaschine. 
Peter Fäßler, Berlin-Wibnersdorf, Landauer Str. 16.

Kl. 49 f, Nr. 683 242. Biegevorrichtung für Walz
eisen. Anton Wagonbach, Elberfeld, Bachstr. 67.

Kl. 49 f, Nr. 6S3 262. Schmiedeofen für Koks und 
Kohlengrieß. Paul Rosenberger, Zuffenhaus.n.

Kl. 49 f, Nr. 683 263. Wärmofen für Metallteile für 
Koks- oder Kohlengricßheizung. Paul Rosenberger, 
Zuffenhausen.

D e u ts c h e  R e ic h s p a t e n te .

Kl. 18 b, Nr. 302 675, vom 5. Februar 1916. S ta h l 
w erke R ieb . L in d en b e rg  A.-G. in  R em sch e id - 
H asten . Verfahren zur Herstellung von sehr kohlcnstoff- 
armem Ferrochrom.

Hochprozentiges und daher fast kohlenstofffreies 
Ferrosilizium wird in einem elektrischen Ofen in redu
zierender Atmosphäre eingeschmolzen und dann mit 
einer Mischung von technisch reinem Chromoxyd und 
Kalk überdeckt. Diese Stoffe setzen sich mit dem Ferro
silizium zu Ferrochrom und kieselsaurem Kalk um.

Kl. 18 b, Nr. 302 862, vom 5. Februar 1916. Zusatz 
zu Nr. 302 675. S tah lw e rk e  R ieh . L in d en b erg  A.-G. 
in  R em so h e id -H asten . Verfahren zur Herstellung 
von kohlcnstof farmen Ferro-Lcgierungm.

Das Verfahren desHauptpatentes hat sieh als brauch
bar erwiesen zur Herstellung sehr kohlenstoffarmer 
Legierungen des Wolframs, Molybdäns, Vanadiums, 
Titans, Kobalts, Bors usw. Es werden, wie nach dem 
Hauptpatente, deren Oxyde zusammen mit Kalk auf ein 
Bad von Ferrosilizium aufgebracht,
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Zeitschriftenschau Nr. 7 .1)
A llg e m e in e r  T e i l .

Geschichtliches.
0. Bochstoin: A us d e r  G esohiohto  d e r  M etalle . 

Eisen. [Prorn. 1918, 23. Febr., S. 205/7; 2. März, S. 215/7.] 
Karl Radunz: K u g e lla g e r  au s dom .Jahre 1818.* 

[Prorn., Beiblatt, 1918, 2. März, S. 85.]
Wirtschaftliches.

Hans Suchnnek und Hugo Klein: Dio a u g e n b lic k 
lich e  L age d e r  s iid ru ss iso h en  E ise n in d u s tr ie . 
]St. u. E. 1918. 20. Juni, S. 553/8.]

Er. Frölich: W ir ts c h a f tl ic h e  L age dos M asch i
n en b au es . [St. u. E. 1918, 13. Juni, S. 546.]

Fr. Frölich: E n tw ic k lu n g , B ed eu tu n g  u n d  Z u 
k u n f ts a u fg a b e n  des d e u ts c h e n  M asch in en b au es  
[St. u. E. 1918, 13. Juni, S. 544/5.]

(St.'Qtig. Richard Borchers: M a s se n tra n sp o r t und  
M assenum soh lag  naoh  dem  K riege.*  [St. u. E. 1918, 
13. Juni, S. 529/33.]

Arvid Johansson: M a te r ia lf ra g e n  bei u n se ren  
E ise n w e rk e n  w äh ren d  d e r K rie g s ja h re . [Bih. 
Jernk. Ann. 1918, 15. März, S. 83/90.]

Dr. PaulBusobing: In d u s tr ie l le  S ie d lu n g sp o litik . 
[Bayer. Ind.- u. Gew.-Bl. 1918, 1. Juni, S. 101/7.] 

Rechtliches.
L. Jessen: D ie L o h n p fä n d u n g  naoh d e r  B u n 

d e s ra ts v e ro rd n u n g  vom  13. D ezem b er 1917. 
A rb e itg e b e r  und  L ohn b eso h lag n ah m o . [St. u. E. 
1918, 6. Juni, S. 515/8.]

Technik und Kultur. 
J u b i lä u m s s t if tu n g  d e r  d cu tso h e n  In d u s tr ie .  

[St. u. E. 1918, 13. Juni, S. 543.]
B ra u n k o h le n s tif tu n g  an  d e r  K ön ig l. B e rg 

ak ad em ie  F re ib e rg . [St. u. E. 1918, 13. Juni, S. 542/3.] 
Sonstiges.

F. Fürstenberg: M eta llg lo o k en  o d e r S ta h l-  
g looken? Empfohlen wird Anschaffung von Bronze- 
gloekon nach demKriege. [Metall 1918, 25. Juni, S. 158/9.]

Schmidt: E rsa tz -K iro h e n g lo o k e n  Und G lookcn- 
läu te m a so h in e n . Vorzüge der Gußstahlgloekcn. Groß- 
Berlin mit Umgebung hat fast 25 % Gußstahlgeläute. 
Auch in Polen, Steiermark und Tirol haben sieh Guß
stahlglocken gut cingeführt. [Gesundheit, Z. f. Land- 
u. Stadt-Bauwesen 1918, 1. Febr., S. 34/6.]

S o z ia le  E in r i c h tu n g e n .
Arbeiterfrage,

e. k. G. Lippart: D ie z u k ü n f t ig e n  E r 
fo rd e rn is se  d e r  L e h r lin g sa u sb ild u n g  d e r m echa- 
n isohen  In d u s tr ie .  [St. u. E. 1918, 13. Juni, S. 545.]

B r e n n s to f f e .
Holz und Holzkohle.

H. von Eekermann: K ra f te rz e u g u n g  au s  H o lz 
a b fä l le n  bei den  L ju sn e -W e rk e n , Sohw eden,* 
[Bih. Jernk. Ann. 1918, 15. Mai, S. 147/204.] 

Braunkohle.
Eduard Windakiewicz: B ra u n k o h le n a b la g e ru n 

gen  in  G a liz ien  und  Polen .*  [Bergb. u. H. 1918, 
1. April, S. 115/23]

Steinkohle.
Dr. Friedrich Katzer: D ie fo ss ilen  K o h len  B os

n ie n s  und  d e r  H erzegow ina.*  [Bergb. u. II. 1918. 
15. März, S. 98/101.]

Koks.
G. W. Hewson: K oks a ls  H o o h o fen b ren n sto ff , 

[Ir. Conl Tr. Rcv 191S, 5 April, S 371]

>) Vgl. St. u. E. 1918, 31. Jan., S. 98/103; 28. Febr., 
S. 17S/S1; 2S. März, S. 273/7; 25. April, S. 364/7; 
30. Mn:. S. 498/502; 27. Juni, S. 594/7.

Kokereibetrieb.
B eso h re ib u n g  e in e r K o k ere ian lag c .*  Beschrei

bung einer Kokereianlage mit Nebenproduktongewinnung 
naoh dem System Lymn boi Verwendung von gering
wertigen Brennstoffen. [Ir. Coal Tr. Rev. 1918, 8. März, 

' S. 248/9.]
U ebo r d a s  G efüge von K o kso fenstc inen . 

[Ir. Coal Tr. Rev. 1918, 5. April, S. 365.]
Naturgas.

Dr. Herbing: D ie E n tw ic k lu n g  d e r u n g a ri
sch en  E rd g a s in d u s tr io  im K riege. [Braunkohle 
1918, 7. Juni, S. 105/9.]

Wassergas.
®r.»Qng. Gwosdz: U ebcr d ie  chcm isohen  Vor

gän g e  beim  W assergasp rozeß .*  [Braunkohle 1918,
21. Juni, S. 127/31.]

E r z e  u n d  Z u s c h lä g e .
Eisenerze.

Dr. Keilhaok: Dio E is e n e r z la g e r s tä t te n  des 
b e lg iso h en  K e m p e n ’andes.*  [Glückauf 1918, 15. Juni, 
S, 373/7.]

Dr. Fr. Slavik: D er P k o sp h o rg c h a lt d e r  E isen
erze  im böh m iso h en  U n te rs ilu r .*  [Bergb. u. II, 1918, 
1. März, S. 75/83.]

Marstrander: D as E ise n e rz fe ld  von  Sydvaran- 
ger.* [Tek. U. 1918, 24. Mai, S. 206/9.] 

Agglomerieren.
V e rb esse ru n g en  im V e rfah ren  zu r  S interung 

von  H o a h o fe n g io h ts ta u b . [Met. Chem. Eng. 1918, 
15. März, S. 319/20.]

F e u e r f e s t e s  M a te r ia l .
Allgemeines.

W. G. Eearnsides: V orkom m en  von  feuerfesten  
M a te r ia lie n  im S k e ff ie ld e r  B ezirk . [Ir. Coal. Tr. 
Rev. 1918, 24. Mai, S. 584.]

Alleyne Reynolds: D ie w esen tlich en  Eigen
s c h a f te n  d e r  bei d e r  S ta h le rz e u g u n g  verw endeten  
fe u e r fe s te n  M a te ria lie n . [Ir. Coal Tr. Rev. 1918,
24. Mai, S. 586.]

Feuerfester Ton,
Dio T o n e rd e n  un d  ih re  V e ra rb e itu n g  zu 

fe u e rfe s te m  M a te ria l. [Z. f. Gießereiprax. 191S, 
1. Juni, S. 209/70.]

Magnesit.
M ag n esit in  A m erika . Vorkommen im östlichen 

Washington, Stevens County, mit einem Vorrat von 
7 Mill. t  und einer Tagesleistung von 700 t. [Ir. Tr. Rev. 
1918, 25. April, S. 1051/2.]

F e u e r u n g e n .
Allgemeines.

J. Gwosdz: N eue V ersuohe ü b e r  d ie  Zer
se tz u n g  von W asse rd am p f an  g lü h e n d e r  Kohle.* 
[Glückauf 1918. 8. Ju ir , S. 357/65.]

Pradel: D ie V erw endung  g ra p h is c h e r  Tafeln 
im F e u e ru n g sb e tr ie b e .*  [Braunkohle 1918, 14. Juni 
S. 115/8.]

Kohlenstaubfeuerungen.
V erw endung  von  K o h le n s ta u b  fü r  m etallur- 

g isohe  Zw ecke und  zu r  D am p fe rzeu g u n g . [Ir- 
Coal Tr. Rev. 1918, 24. Mai, S. 588.]

Koksfeuerung.
Doscli: U eb er d ie  V erh e izu n g  von  Koks.

[Feuerungsteohnik 1918. 15. April, S. 138/9 nach Z. d- 
Bayer. Rev.-V. 1917, Nr. 21 u. 22.]

Gaserzeuger.
Kreyssig: U obor G a s -G e n e ra to re n  m it Ge

w innung  von  N eb en erzeu g n issen .*  [Mitt. Elektr. W. 
1918, Juni, Beiblatt zu Nr. 219, S. 1/16.]

ZciUchrifUnvcrziichnU nebst Abkürzungen siehe. Seite OS bis 100.
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Spettmann: D er B e tr ie b  d e r s e lb s ttä t ig e n , 
ro s tlo sen  G asg en era to ren .*  [Teohnisolie B latte- 1918, 
1. Juni. S. 82/5.]

Roste.
Pradcl: S e lb s tsc b ü ro n d e  T reppon roste .*  [Z. f. 

Danipfk. u. JI. 1918. 7. Juni, S. 177/80.]
Künstlicher Zug.

Rudolf Kaesbohrer: S auggas o d e r U n te rw in d  
(Z. d. V. d. I. 1918, 15. Juni, S. 373/5.]

Oefen
W inoo tt-O efon  zum Wärmen von Knüppeln und 

Aiisg'ühcn <ler Geschoßhülsen.* [Engineering 1918,
19. April, S. 422/5.]

K r a f te r z e u g u n g  u n d  -V e r te i lu n g .
JI. Lintz: D ie V erw endung  d e r  E le k t r iz i tä t  

in d e r G ro ß in d u s trie .*  [Sohiffbau 1918, 12. Juni, 
S. 358/66.1

3)r.«Qng. Waldemar Petersen: D ie H oohsp an n u n g s- 
s tra ß e n  d e r  E le k t r iz i tä t .  [St. u. E. 1918, 13. Juni, 
S. 546/7.]

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

D as P ressen  von  B isen ab fä llo n  zu P aketen .*  
[Z. f. Dampfk. u. JI. 1918, 21. Juni, S. 199, naoh Gén. 
Uv. 1918, 13. April, S. 258/60.]

Transportvorriehtungen.
Pradel: S ta u b fre ie s  Z iohen von  F eu e ru n g s- 

rü o k ständen .*  [Braunkohle 1918, 28. Juni, S. 139/42.]
Wintermeycr: Dio B ed eu tu n g  des e le k tr is c h e n  

A n trie b e s  bei d e r E ise n e rz fö rd e ru n g  au f dem 
Wege von d e r  G rube zu r  H oohofengioht.*  [För- 
derteohnik 1918, 1. April, S. 40/1; 15. Jtai, S. 58/61; 
1. Juni, S. 63/5.]

Werkstattkrane.
R ie sen lau fk ran .*  Der größte Laufkran der Welt, 

ausgeführt von der Allianoe Jlaohine Co. in Alliance, 0. 
[Ir. Tr. Rev. 1918, 2. Jlai, S. 1121/4.]

Hebemagnete.
L ast-IIo b em ag n e tc .*  [Centralbl. d. H. u. W. 1918 

Nr. 13, S. 221/2.]

W e r k s e in r i c h tu n g e n .
Beleuchtung.

Herrn. Joergenscn: F a b rik sb c le u o h tu n g  boi d e r  
E isen • und  .M eta llv era rb e itu n g .*  [Ing. 1918, 3. Juli, 
S. 379/87; 0. Juli, S. 390/1.]

R o h e i s e n e r z e u g u n g .
Hochofenbetrieb.

R. Dürrer: U eber d ie  C ow perbeheizung . [St. 
u. E. 1918. 6. Juni, S. 518.]

A. P/oser: E in ig es ü b e r  d ie  C ow perbehoizung . 
(Zuschrift.) [St. u. E. 1918, 20. Juni, S. 564/7.]

Robert Neumnn: K rio g sze itlio h e  B e tra c h tu n g e n  
über den E in flu ß  der W in d p ressu n g  au f  den 
Gang des m odernen  J lin e ttch o o h o fo n s . [Centralbl. 
d. H. u. W. 1918, Nr 14. S. 239/42 ]

G ie ß e r e i .

Allgemeines.
E. Schütz: Die J fa te r ia lio n  d e r  G ießerei. 

IZ. Gießereiprax. 1918, 1. Juni, S. 270/1; 15. Juni, S. 298/9;
0. Juli, S. 342/3.]

B. Osann: K rie g s sc h w ie rig k e ite n  im G ie ß e re i
b e tr ieb e . [St. u. E. 1918, 27. Juni, S. 590/1.]

Robert J. Anderson: B ed eu tu n g  d e r J le ta l lo -  
g rap h ie  fü r  d ie  G ioßerei. [Foundry 1917, Nov.,
S. 498/501. — Vgl. St. u. E. 1918, 27. Juni, S. 592.] 

Anlage und Betrieb.
H. Colo Estop: D ie E rle d ig u n g  von  R e g ie ru n g s 

a u fträ g e n  in  e in e r  S tah lg ieß e re i.*  [Foundry 1918, 
Mai, S. 193/200.]

Hubert Hermanns: U obor n eu e re  H ä n g e b a h n 
a n lag e n  in G ieß e re ib e tr ieb en .*  [Gioß.-Zg. 1918, 
1. Juni, S. 161/70.]

D ie V erw endung  des K lo in k o n v e r te r s  und  des 
o lek triso licn  O fens zu r  E rzeu g u n g  von S ta h lg u ß -  
stüoken .*  [Foundry 1916, Jlai, S. 194/201.]

Dio H e rs te llu n g  von G u ß stü o k en  fü r See- 
sohiffo.* [Foundry 1916, Jlai, S. 178/80.]

Roheisen und Gattierung.
W. Cretln: V e rän d e ru n g  d e r  ohom isohen  Z u 

sam m en se tzu n g  d u ra h  s tä n d ig e s  W ied e rc in - 
sohm elzen  dor E in g ü sse  in  G u ß g a ttie ru n g e n  und 
B oreohnung  d e r  G re n z w e rte  du ro li g eo m e trisch e  
R cihon. Versuch, reohnorisoh den Endwert von Silizium 
bei wiederholtem Einsohmelz;n zu ermitteln. [Gieß.-Zg. 
1918. 15. Juni, S. 188/9.]

Formstoffe.
F o rm sa n d la g e r  im S ü d h arz . [Z. Gießereiprax. 

1918, 29. Juni, S. 325/6.]
Dr. Bohr: T ä t ig k e i t  des F o rm san d au sso h u sso  

[St. u. E. 1918, 27. Juni. S. 591/2.]
N eue J la sc h in e  zum  Z e rk le in e rn  und  M isohen 

von K e rn -F o rm m a te r ia l. [Z. Gießereiprax. 19.7. 
15. Juni, S'. 297/8.]

W. B. Bean: D er E in flu ß  von E isen o x y d  aus 
F o rm san d . [Foundry 1918, Jan., S. 5 und 34.] 

Formerei.
D as F o rm en  von S o h lao k en k ü b e ln  in  t r o c k e 

nem Sand.* [Foundry 1918, Jan., S. 11 und 33/41.]
B. Rupert Hall: D as F o rm en  e in es g ro ß en  Loko- 

m o tiv zy lin d o rs .*  [Foundry 1916, Aug., S. 311/5.] 
Paul R. Ramp: E in  neues E o rm v e rfa h ro n  fü r  

D ro h b an k w an g en .*  [Ir. Age 1917, 15. März, S. 645/6. 
— Vgl. St. u. E. 1918, 27. Juni. S. 589.]

R. H. Palmer: D as E orm on des G ehäuses fü r  
e in en  L o k o m o tiv ü b e rh itz e r .*  [Foundry 1918, Mai, 
S. 205/9.]

T rooknen  von Form en.*  [Gießerei 1918, 22. Juni, 
S. 96/7-]

Dio zw eokm iiß ige V erw endung  von  K ernen .*  
[Foundry 1918, Jan., S. 1/4.]

Formmaschinen und Dauerformen. 
D au e rfo rm o n  u n d  iliro  A nw endungsm öglio li- 

k e it in  G ie ß e re ib e tr ieb en .*  [Gießerei 1918, 7. Juni, 
S. 85/7.]

Edgar Allen Custer: Dio H e rs te llu n g  von  g u ß 
e ise rn e n  G ra n a te n  in  D au erfo rm en . [Foundry 1917. 
Okt., S. 439/44.]

D au e rfo rm en  zu r  H e rs te llu n g  von J le ta l lg u ß -  
s tü o k en . [Foundry 1916, Jlai. S. 185/30.]

U eber den  G cbrauo li von D au erfo rm o n  in 
E n g lan d . [Foundry 1918, April, S. 162/3.]

Pradcl: D au e rfo rm en  in d e r E isen g ieß e re i. 
[Gieß.-Zg. 1918, 15. Jlai, S. 150/3; 1. Juni, S. 170/3.] 

A blösen  des J lo d e lle s  aus dem  S an d e  duroh  
R ü tte lu n g .*  [Met.-Techn. 1917, 5. Mai, S. 139/40. — 
Vgl. St, u. E. 1918, 27. Juni, S. 589/90.]

Schmelzen.
Douglas Walker: D ie V erw endung  von E le k t r o 

ofen  in  d e r  G ießerei. [Foundry 1918, J a i .,  S. 9/11.] 
E rnst Blau: N euere  k ip p b a re  H e rd ö fen  fü r  

J la r tin s ta h lw e rk e .*  [Gieß.-Zg. 1918, 15. Jlai, S. 146/9.] 
Grauguß.

J. E. H urst: G rau es G ußeisen . In  einem Vortrag 
vor dem Staffordshiro Iron and Steel Institu te behandelte 
Hurst die Frage des Waahstums von grauem Gußeisen bei 
hohen Temperaturen. [Ir. Coal Tr. Rev. 1917, 14. Dez., 
S. 668.]

D as W achsen  von  g rau em  G ußeisen .*  [Foundry 
1918, Jlai, S. 227/9.]

Carl Irresberger: Dio J la sse n e rz o u g u n g  von 
sohw ierigem  A u to m o b ilg u ß , in sb e so n d e re  von 
Z y lin d e rg eh äu sen .*  [St. u. E. 1918, 27. Juni, S. 577/84.]

Zcilschrijtenverzcichnis riebst Abkürzungen siehe Seile 98 bis 100.
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Sonderguß.
Dio H e rs te llu n g  von  G e w e h rg ra n a te n  aus 

so h m ied b arem  Guß.* [Foundry 1918, Febr., S. 47/56.] 
S ä u re b e s tä n d ig e r  Guß. (Wir werden auf den 

Gegenstand nooh näher cingehen.) [Ir. Coal Tr. Rev. 
1918, 8. März, S. 249.]

Stahlformguß.
Dio E rzeu g u n g  von  g ro ß en  L o k o m o tiv ra h m e n  

au s S tah lg u ß .*  [Foundry 1916, Aug.. S. 295/301.] 
D ie H e rs te llu n g  von  S ta h lfo rm g u ß s tü o k e n . 

Wir worden auf den Gegenstand nooh näher elngehen. 
[Ir. Coal-Tr. Rev. 1918, 22 März, S. 317.]

In  S ta h lg ie ß e re ie n  u n te r  dem  K rie g e  ü b lieh e  
A rbe itsw eisen .*  Bemhreibung der amerikanischen 
Arbeitsverhältnisso in für dio Kriegsindustrie tätigen 
Stahlgießereien. [Ir. Tr. Rov. 1918, 2. Mai, S. 1113/20.] 

E in  2 -1-M artinofen .*  Bosolireibung eines mit 
Erfolg botr ebenen' 2-t-Herdofens, der zur Herstellung 
von Stahlformgußstüoken verwendet wird. Während einer 
längeren Zeit wurde der Ofen ohne Störungen betrieben; 
os wurden zeitweise täglich 4 bis 5 Hitzen erreicht. 
[Foundry 1916, Mai, S. 169/73.]

Zorzog: D er K lc in b c s s e m e rc ib e tr ie b  m it b e 
so n d e re r  B e rü c k s ic h tig u n g  dos m e ta llu rg iso h e n  
P rozesses. [Gießerei 1918, 22. Mai, S. 77/81.] 

Gußputzerei.
S ta u b b e k ä m p fu n g  in  G u ß p u tz e re ie n . All

gemeine Erörterungen über die Staubbekämpfung in 
Gußputzereien. im besonderen Eingehen auf den von 
J. M. Botton in ,.Tho Foundry“ veröffentlichten Aufsatz 
über eine pnktisobe Anordnung des Sandstrahlgebläses, 
demzufolge für dasselbe ein von drei Seiten mit Mauern 
umgebener Raum vorzusohon ist, dessen vierte Seite 
durch eine Schiebetür aus Wellblooli abgesperrt werden 
kann. [Raueli u. St. 1918, April, S. 63/4.] 

Gußveredelung.
O berf lä o h c n b e h a n d lu n g  d e r  M eta lle  zum  

Zw eck ih r e r  V ersch ö n eru n g . [Z. Gießereiprax. 1918, 
22. Juni, S. 313/4; 29. Juni, S. 326/7.]

Sonstiges.
A n a ly sen  fü r  R o h e isen . Zusammenstellung der 

vom Roheisen-Verband im Jahre 1910 für die ihm ange
hörenden Werke aufgestellten Normal-Analysen für Gieße
reiroheisen und Häm atit. [Gioßorei 1918, 22. Juni, S. 98.]

C. R. Messinger: V erg le ich  des E le k tro o fe n s  
m it d e r  K le in h irn e . [Foundry 1918, Febr.. S. 71/2.] 

Wa, Ostwald, Géza Sailer, Dr. Naegell:
D ie rc o h n c r iso h c  N a c h p rü fu n g  und  E rg ä n z u n g  
d e r  K u p p e lo fe n g a s a n a lv se . (Zusohriftenweohsel.) 
[St. u. E. 1918, 27. Juni. S.>;84/8.]

N e u z e itlic h e  S ta h l-  und  G u ß e ise n -E rz e u g u n g  
un d  B eh an d lu n g . Die woniger bekannten, praktisch 
und wissenschaftlich erprobten Erzeugungs- und Behand
lungsverfahren worden kurz zusammengestclll. Härtung 
von Gußeisen im Einsatz. H ärten von Werkzeugen aus 
Sobnellarbeitsstahl. Herstellung von Hartgußdrehstählen. 
[Centralbl. d. H. u. W. 1918, Heft 15, S. 259.]

E r z e u g u n g  d e s  s c h m ie d b a r e n  E is e n s .

Flußeisen (Allgemeines).
F. Herkenrath: W ir ts c h a f t l ic h k e i t  im B e tr ie b e  

von M a r tin ö fe n , B e sse m e rb irn e n , T h o m ask o n - 
v c r tc rn l  T em p e rg ie ß e re ie n  und  E le k tro o fe n . 
[St. u. E. 1918, 27. Juni. S. 591.]

Metallurgisches.
W. Reinders: D as G le iohgew loh t von  E isen  

u n d  E ise n o x y d  m it W a sse rs to ff  und  W a sse r
dam pf. [Chem. Zentralblatt 1918, 15. Mai, S. 814.]

O. Ruff: U eber K a rb id e . Apparatur. Aluminium 
und Kohlenstoff, Chrom und Kohlenstoff. Bildung, Zu
sammensetzung und Temperaturbeständigkeit von K ar
biden. Wertigkeit der .Metalle und des Kohlenstoffs in 
Karbiden. [Z. Elcktroehem. 1918, Juni, S. 158/62.]

Elektrostahlerzeugung.
G. H. Stanley und W. Buohanan: E n tw u rf  und 

A rb e itsw e ise  e in es  k le in e n  K je llin -O fc n s .*  Be
trachtungen über die Stromverhältnisse und Betriebs- 
ergebnisso eines kleinen Kjellin-Ofcns. [Mot. Chem. Eng. 
1918, 15. April, S. 416/20.]

1 5 - t-E le k tro s tn h Io fe n  von S tob ie .*  Beschrei
bung des auf den Dunston-Werken der Stobie Steel Co. 
arbeitenden Ofens. Betriebsergebnissc. [Ir. Coal Tr. Rev. 
1918, 12. April, S. 402/3.]

V e r a r b e i tu n g  d e s  s c h m ie d b a r e n  E is e n s .
Härten.

G. Sohulz: E in s a tz h ä r tu n g  beim  B aue von 
E isen b ah n fah rzeu g en .*  Anwendung und Ausführung 
des Einsatzhärtens. Veredelungsverfahren bei besonders 
wiohtigen Gegenständen, wie Teilen der Steuerung und 
des Triebwerkes der Lokomotiven. Vornahme der Ver
packung beim H ärten ganz zu härtender und teilweise 
zu härtender Gegenstände. [Organ 1918, 15. Juni, 
S. 188/92.]

E in f lu ß  d e r  Z e it beim  A n lassen  von  ge- 
lu irto tem  S tah l. Auszug aus einer älteren Arbeit von
O. R. Hayward und S. S. Raymond (Trans. Am. Inst. 
Min. Eng. 1917, Febr., S. 277).' [Bih. Jernk. Ann. 1918, 
15. März, S. 93/102.]

Autogenes Schneiden.
Roulleau: A u to g en es S ch n e id en  von G uß

e isen . Gußeisen läßt sioh nicht im Sauorstoffstrald 
sehneiden, wohl aber, wenn man Stäbe aus reinem Eisen 
zu Hilfe nimmt. Es wurden Gußeisenklötze von 10 ein 
Stärke geiohnitten. [Nach Bull, de l’Acétyl'ne e t de la 
Soudure autogène, März 1918. Gieß.-Zg. 1918. 1. Juli, 
S. 209/10.]

Rostschutz.
N eue V e rz in k e re im aso h in e .*  Vorrichtung zum 

masohinellen Verzinken von kleinen Massenartikeln. [Ir. 
Tr. Rev. 1918, 2. Mai, S. 1112.]

H o o h g la n z v e rz in n te  B loobe. Galvanostegisch 
hergestelltc Zinnüberzüge brauolien weniger Zinn, nehmen 
aber keinen Hoohglanz an. auoh in Eettbädern nicht. 
Letzteres wird aber erreicht, wenn man dem Eottbade 
5 bis 15 % Salze wie Zinkohlorid. Ammonphosphat, 
Salmiak usw. zusetzt (D. R. P. 267 375), da beim Ueber- 
ging in sohmelzflüssigen Zustand keine Tropfen entstehen. 
[Metall 1918, 10-Mai, S. 119.]

W. Kasperowiez: D as „ e le k tr i s o h e “ M etall-
s .p r itz v e r fa h re n  n ach  Sohoop. An Stelle des Knall
gases oder Leuchtgasbrenners wird elektrischer Strom 
zum Schmelzen des Mctalles benutzt. [Chem.-Zg. 1918,
8. Jun i, S. 278.]

Vawter: M it S iliz iu m  überzogonos M etall.
Versuche, Eisen zum Schutze gegen Angriff von Säuren 
und Alkalien mit Silizium zu überziehen, ergaben nur 
dünne, brüchige Ueberzügc; bei Kupfer. Nlokel, Alu
minium waren Versuoho ganz erfolglos. [J. Ind. Eng. 
Chem. 1917, 1. Juni, S. 580/1.]

Sonstiges.
H. Winkelmann: S ind  au fg cw a lz to  S tah lguß- 

f la n sc h e n  fü r  H o c h d ru c k le i tu n g e n  a ls  b e tr ie b s 
s ic h e r  a n zu sp ro ch en  ? Das Aufwalzverfahren hat sich 
he' sachgemäßer Ausführung bis zu den größten Rohr- 
durchmessern in der Praxis gut bewährt. [Mitt. d. V. il. 
Kupferschmiedcreien und Apparatebau-Anstalten 7. Juni 
1918, Nr. 741, S. 89/92.]

E ig e n s c h a f te n  d e s  E is e n s .
Magnetische E genschaiien.

Dr. E. Gumlieh: U n te rsu o h u n g e n  d e r  m ag n e ti
sch en  E ig e n sc h a f te n  von E ise n le g ie ru n g e n . [St. 
u. È. 1918, 13. Juni, S. 547.]

Einfluß von Beimengungen.
S a u e rs io f fg e h a lte  im E isen .*  [St. u. E. 191S, 

13. Juni, S. 541/2.]

Zeitschri/lenvcrzdchnis nebst Abkürzungen ■siehe Seile 9S bis 100.
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M e ta l le  u n d  L e g ie r u n g e n .
Metalle.

W än n cau sd eh n u n g  von M eta llen . Ausdelmungs- 
zah'cn versohiedoner Stähle, Gußsisensorten u. a. in. 
[Centralbl. d. H. u. W. 1918, Heft 12, S. 200.]'

Klut: V e rh a lte n  d e r  M eta lle  u n te r  d e r  E in 
w irkung  dos W assers. Verhalten von Aluminium, 
Uloi, Eisen (zu kurz). Kupfer, Niokel, Zink, Zinn. [Metall 
1918, 25. Mai, S. 131/2.]

E. II. Sohulz: K ra n k h e itse rs o b e in u n g o n  in 
M etallen . Einfluß von Sohwofol, Seigerungen, Ent- 
m sohung, fremde Beimengungen, Wasserstoffkrankheit, 
Uoberhitzen, Spannungen. [Metall 1918,10. Mai, S. 113/5.] 

Dr. W. Guertler: W as k ö n n en  w ir vom  A lu m i
nium e rw a rte n  ? [Gieß-Zg. 1918, 1. Mai, S. 129/31.] 

Legierungen.
R. Böhm: D er P y ro p h o r ism u s  d e r C o ritm e ta llo  

und ih re r  L eg ie rungen . Erklärung des Pyrophorismus 
der Legierungen: os muß immer außer den Kristallitcn 
der pyrophoren Elemonto nooh ein woiteros weiches 
loiolitor oxydables Strukturelemont vorhanden sein. 
[Chcm.-Zg. 1918, 12. Juni, S. 283/4.]

Sonäerstähle.
Jänos Terdny: M an g an k o ltig o r M aso h in en stah l 

als E rsa tz  d e r  S p oz ia ls tnh le .*  [Bany. Lap. 1918, 
1. Febr, S. 37/51. — Vgl. St. u. E. 1918, 20. Juni, 
S. 567/70.]

B e t r i e b s ü b e r w a c h u n g .
Maschinentechnische Untersuchungen.

A m erik an isc h e r M osser fü r  D am pf, W asser 
und Gas.» [Met. Chom. Eng. 1916, 15. April, S. 456/7.
— Vgl. St. u. E. 1918, 6. Juni, S. 519/20.]

Betriebstechnische Untersuchungen.
E. Moser: A p p a ra te  zu r B e trie b sk o n tro lle .*  

[Chem. Apparatur 1918,10. Jan.. S. 1/4; 25. J a n , S. 11/12;
25. Febr., S 25/8; 10. Mai, S. 67/9; 25. Mai, S. 75/7.]

M e c h a n i s c h e  M a te r ia lp r ü f u n g .
Härteprüfung.

G. Sohulz: E in s a tz h ä r tu n g  beim  B au von 
E isen b ah n fah rzeu g en .*  [Organ 1918, 15. Juni, 
S. 18S/92,]

Dauerversuche.
D. J. MoAdam jun.: D au erv o rsu o lism aso h in e  

fü r T o rsionsversuohe .*  [Ir. Ago 1917, 19. Juli, S. 125.
— Vgl. St. u. E. 1918, G. Juni, S. 518/9.]

M e ta l lo g r a p h ie .
Prüfverfahren.

George E. Comstook: V e rfah ren  zu r U n te rs c h e i
dung d e r S u lf id e  von  den  O xyden  in  S täh lon .*  
[Rev. M it. 1918, März/April, S. 105/7. Naoh Amer. Inst. 
Min. Eng. 1910, Dez., S. 2103.]

Erledrioh Janus: Dio U n te rsu c h u n g  d e r M eta lle  
du roh  R ö n tg e n s tra h le n .*  (Physikalisoh-toohnisoher 
Teil.) [St. u. E. 1918, 0. Juni, S. 508/14; 13. Juni, 
S. 533/41.]

Friedrich Janus und Max Roppohen: D ie U n te r 
suchung  d e r  M eta lle  d u ro h  R ö n tg e n s tra h lo n .*  
(Praktisoh r Toil.) [St. u. E. 1918, 20. Juni, S. 558/64.] 

Physikalisch-thermisches Verhalten. 
V o rfah ren  z u r  W ä rm eb eh an d lu n g . Bcsohrei- 

bung eines von H. Füller & Co. ausgearbeitoten Verfah
rens zur Wärmebehandlung von Stählen oder Metallen 
mit Hilfe von Salzbädern besonderer Zusammensetzung. 
[Ir. Coal Tr. Rev. 1918, 24. Mai. S. 585.]

Robert J. Anderson: A usg lükon  un d  R üok- 
k r i s ta l l i s a t io n  von  k a ltg e w a lz te m  A lu m in iu m 
blech.* [Mot.. Chem. Eng. 1918, 15. Mai, S. 523/7-] 

K. Honda und T. Ishiwara: U eb er d ie  m ag n o ti- 
sohen E ig e n sc h a f te n  von  M angnn-A n tim on-L o- 
g ierungen .*  [Rev. Met. 1918, März/April, S. 127/31. 
Naeb Science R jports of thoTohoku Imper. Univ. 1917.] 

K. Honda und T. Murakanii: T h e rm o m a g n e ti
sche E ig e n sc h a fte n  d e r  in  den  S tä h le n  vo rkom -

nionden K o h le n s to ffv o rb in d u n g en .*  [Rev. M it. 
1918, März/April, S. 107/9. Naoh Soienco Reports of 
tho Tolioku Imper. Univ. 1917, S. 23.]

S ta l ile n th ä r tu n g s v e r fä h re n . Die Isaria-Zähler- 
werke benutzen seit 1914 folgendes oinfaohe Verfahren: 
Der zu enthärtende Stahl kommt auf eine glübendo Eisen
platte, wird mit "kalter Eisenplatte bedookt und erkalten 
gelassen. Stahlstüok soll durch und duroh weich werden. 
Besonders für Werkzeuge, Schnitte, Stempel geolgnet. 
[Metall 1918, 10. Juni, S. 146.]

Paul M. Meriea und C. P. Parr: U eber d ie  in n e re  
D e fo rm a tio n  von  M an g an b ro n zo  in  d e r  N äho 
von Sohw oißstellcn .*  [Rev. M it. 1918, März/April, 
S. 123/5. Naoh Buroa i of Standards. Toelinologieal 
Paper, 1916.]

C h e m i s c h e  P r ü f u n g .

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

Hans Pinsl: Z ur S o h w efe lbcs tin im ung  in  R o h 
e isen  und  S tah l. Als Absorptionsmittcl wird sta tt 
der teuren ossigsauron Salze Sprozontige Natronlauge vor- 
gesohlagcn. Das Sohultesohe Schwcfelbestimmungsver- 
fahron läßt sieh unter gewssen leioht einzulialtenden Be
dingungen auch für Natronlauge anwenden. Be' dem jodo- 
metrisohen Verfahren nach K in d e r  muß die Sulfidlösung 
erst naoh der Umsetzung dos Kaliumpermanganats mit 
Jodkalium zugefügt worden. [Chem.-Zg. 1918, 5. Juni, 
S. 269/71.]

Weißmetall.
R. Howden: A nalyso  von  W e iß m e ta lle g ie 

rungon. Bestimmung von Bloi, Kupfer und Antimon. 
[Clieni. Zentralblatt 1918, 12. Juni, S. 1070/1.]

®t.»3tig. Karl Mayer: U eber die A naly se  von 
W e iß g u ß lag e rm e ta ll. Zusolirift an die Schriftleitung 
bzgl. der gloiohnamigen Arbeit von ICurek und Flath 
(s. Chem.-Zg. 1918. 16. März, S. 133/4). [Chem.-Zg. 1918, 
1. Juni, S. 267.]

©r.-Qng. Kurek: U eb er d ie  A naly se  von W oiß- 
g u ß lag e rm o ta ll. Antwort auf die vorstehende Zu
schrift von Mayer an dio Sohrlftloltung. [Chcm.-Zg. 1918, 
1. Juni, S. 267.]

Gase.
Erioh Glaser: D ie P rü fu n g  e in ig e r  fe s te r  

A b so rp t io n sm it te l  fü r  K oh lenoxyd .*  (Fort
setzung.) Bestimmung geringer Kohlenoxydmongon mit 
Silberoxyd und Natronkalk. [Feuerungstoohnik 1918,
1. Juni, S. 157/9; 15. Juni, S. 165/8.]

Otto Johannscn: Z ur S tic k s to ffb e s tim m u n g
im S te inkoh longas .*  [St. u. E. 1918, 4. April, S. 297.] 

Schmiermittel.
V ersuche m it Schm ierö len .*  Kurze Zusammen

fassung der verschiedensten Prüfverfahren. Spezifisches 
Gewicht, Einheitstemperaturen der Viskosität, Nebel
versuch für Pctroleumöle mit Ausnahme von Dampf- 
zylindec- und Schwarzöl, Fließversuch, Prüfen von 
Dampfzylinder- und Schwarzöl, freie Säure, Koklenstoff- 
rüekstände. [Centralbl. d. H. ,u. W. 1918, Heft 7, S. 110/2.]

G. Sohendell: Dio U n te rsu o h u n g  d e r S o h a lte r-  
und  T ra n s fo rm a to re n ö le . A rt der Ooie, Earbo, Kon
sistenz, meohanisoho Verunreinigungen, spezif-sohes Ge- 
wioht, F.üssigkeitsgrad, Flammpunkt, Brennpunkt, Ge
frierpunkt, Verharzungsprobe, Verteerungszahl, Ver
dampfbarkeit, Wassergehalt, Säuregehalt, Gehalt an 
freiem Alkali, Sohwofclgehalt, Harzgehalt, Asphaltgehalt, 
Gehalt an fremden Oelen. [E. T. Z. 1918, 20. Juni, 
S. 242/5.]

Wasser,
H. Singer: C hem ie un d  toohn isohe  U n te r 

suohung  des K osselspo isow assers. Allgemeines. 
Schnellverfahren zur Bestimmung der Härte. Reinigung 
des Wassers nach dom Kalk-Soda-Verfahren. Eigenschaf
ten des enthärteten Wassers. [Chem.-Zg. 1918, 15. Juni, 
S. 289/90; 19. Juni, S. 294/6; 26. Juni, S. 307/8.]

Zeit Schriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 98 bis 100.
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Statistisches.
Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung 

im Jahre 1917.
Nach einer Zusammenstellung der „Iron Trade 

Review“1), die allerdings naoh ihrer ganzen Aufmachung 
wohl kaum Anspruoh auf unbedingte Zuverlässigkeit er
hoben kann, nahm die Roheisen- und Stahlerzeugung 
Großbritanniens im Jahre 1917 gegenüber dem Vorjahre 
einen weiteren Aufsohwung. Wie sich die Erzeugungs-

Zahlentafel 1. R o h e is e n e rz e u g u n g  n ach  S o rte n .

G egenstand 1017
t

1910
t

Buddclrolieisen.......................... 8 7 8  5 9 5 9 1 3  8 5 8
G ießereiroheisen..................... 1 181  5 9 0 1 4 4 1  525
Bessemer bzw. Thomasroheisen 3 131  8 8 3 2 3 2 7  1 9 8
Hämatit . . . . 4  0 5 7  2 6 8 4  1 0 6  6 8 6
Spiegeleisen, Ferromangan, 

Ferrosiiizium usw. . 3 0 1  2 6 8 2 9 6  5 1 5
GuOwaren erster Schmelzung 2 0  3 7 4 1 0 6  9 6 9

Insgesamt 9 5 7 0  9 7 8 9 1 9 2  7 5 1

mengen von R o h e isen  auf die einzelnen Arten verteilten, 
zoigt Zahlentafel 1.

Hiernach beträgt die Zunahme der Gcsamterzeugung 
im Vcrgleioh mit dem Jahre 1916 378 227 t, wobei beson
ders ein rasohes Anwaohsen der Herstellung von Thomas- 
roheisen zu beobaohten ist, während die übrigen Arten, aus 
gonommen Spiegeleiscn usw., sogar geringcro Zahlen auf
weisen als im Vorjahre. Gegenüber dem ersten Kriegs
jahre 1914 mit 9 066 553 t Gesamterzeugung erhöhte sich 
also die Erzeugungsziffer des Jahres 1917 um 504 425 t; 
dooh blieb sie gegen 1913 das letzte Friedensjahr mit 
10 424 480 t Gesamterzeugung noch um 853 502 t  zurück 

Zahlentafel 2 zeigt die Verteilung der letztjährigcn 
Roheisenerzeugung naoh Bezirken.

Die S ta h le rz e u g u n g  in don letzten beiden Jahren 
veransohaulioht Zahlentafel 3.

Dio Gesamtstahlcrzeugung des Jahres 1917 stellt mit 
9 908 365 t  eine Höchstleistung dar; sie iibortraf die des 
Jahres 1916 um 414 396 t 10); an dieser Steigerung war der 
basisoho Martinstahl mit vier Fünfteln beteiligt. Ebenso 
zeigt die Erzeugung von Elektrostahl ein boträolitliebes 
Anwaohsen, was augensoheinüeh auf die große Naohfrage 
naoh hochwertigem Stahl für Kriegsmittc! zurückzu- 
führon ist.

Zahlentafel 2. R o h e isen e rzeu g u n g  n ach  B ezirken .

B izirk
Puddel-
roheisen

t

Gießerei
roheisen

t

Bessemer-
bzw.Tnomas-

roheisen
t

H Um atit

t

Splegeblsen, 
Perrora ingiD 

Ui w. 
t

Gußwaren 
1 Schmel

zung 
t

-----  1 

Z jsammon
• ]

t

C leveland................................... 157 887 333 487 -)1 300 493 711 726 90 628 9 841 *) 2 0 04 1 53;
D urham ........................................... 1 661 . 3 694 ') 89 599 570 225 32 970 235 698 3S4|
Süd- und Wcst-York8hire . . . 41 190 34 468 237 511 __ _ _ 313 169'
C um berland .................................. — — — 772 097 51 781 _ 823 S7S;
Lancashire (Nordwales) . . . . 17 317 12 199 236 812 394 358 112 584 805 s) 771 840
Schottland . 44 013 206 169 84 068 882 336 •13 509 120 1 230 Slö!
Midland-Bezirke . 323 309 396 699 195 695 . — _ 7 013 922 710
L inco lnsh ire .......................... 49 370 14 090 511 036 — _ 118 574 614
Südwalos und Monmouth . 631 196 75 725 728 557 — 965 806 074
Nord-Stafford, Shropshire . . . 
Süd-Stafford-, Woroester- und

144 262 60 610 168 766 — — 318 373 950

W ilts h ire ................................... 98 864 119 978 231 578 — 959 45 1 379!
Insgesamt 6) 878 595 1 181 290 3 131 883 7) 4 057 268 8) 301 208 20 374 9 570 97t;

Zahlentafel 3. S tah le rzeu g u n g .

G egenstand 1917
t

1916 
t -

| Bessomerstahlblöcke \  saures 
Martinstalilblöcke . /  V erfahren

1 076 230 
4 484 404

1 215 291 
4 463 292 !

Saures Verfahren zus. 5 560 694 5 678 583
Bessomerstahlblöcke\b a s lsc h e s  
Martinstahlblöcke . /V e rfah re n

611 901
3 475 909

513 910 
3 060 759

Basisches Verfahren 7.;:s. 4 087 810 3 574 669
E lek trostah lb löeko .................
E lek tro s tah lg u ß .....................
Sonstiger S ta h lg u ß .................

58 070 
11 880 

IS9 911

31463 
18 5S1 

190 673
Insgesamt (ohne Tiegelstahl) 9 908 365 9 493 9 693)

•) 1918, 23. Mai. S. 1311. — Vgl. St. u. E. 1917.
17. Mai, S. 486/7; 1918, 7. Febr., S.' 120.

5))
8> ,

2) Darunter 753 119 t  Clove'.and-Eisen, das in ge
schmolzenem Zustande an dio Stah'werke versandt wurde.

3) Beim Zusammonzählen ergeben sich 2 604 062 t; 
der Fehler läßt sieh aus der Quelle nicht- aufkläron.

J) Darunter 862 t Cloveland-Eisen, das in geschmol
zenem Zustande an dio Stahlwerke versandt wurde.

i  T-i i  1 die uehU r laf cl8 /8 o 0 4 t  ̂ sioli aus der
7)| ergeben sieh | 4 059 299 1 I Q»°Ue nicht auf-8)J ergeben sich )  3Q1 m  J k lA re n ,

°) „The Iron Trade Review“ gibt die Gessamtstahl- 
erzeugung von 1916 mit 9 343 600 t, an; da aber aueb 
sonst Fehler in der amerikanischen Bearbeitung fcst- 
zustollen sind, so dürften die früheren Angaben, die 
unmittelbar einer englischen Quelle entnommen waren- 
maßgebend sein.

10) Infolge der veränderten Angaben für 1916 stammt 
auch der Unterschied in der Erzeugungsmenge nioht mit 
der jetzigen Quelle überein.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Kattowitzer Actien-Gesellschaft für Bergbau und 

Eisenhüttenbetrieb, Kattowitz. — Wie dom Berichto des 
Vorstandes über das am 31. März 1918 abgelaufone Ge
schäftsjahr zu entnehmen ist, widmeten sioh dio Werke 
der Gesellschaft weiterhin mit allen Kräften don mannig
fachen Aufgaben, dio aus der Kriegslage und den Anforde
rungen des Heeres erwuchsen. Die gesamte Belegschaft 
war größer als im vorletzten Geschäftsjahre. Sowohl 
die Förderung der Steinkohlengruben, die gegen das Vor
jahr stieg, als auoh die otwa in gleioher Höhe gebliebene 
Erzeugung der Eisenhütten und die sonstigen Erzeugnisse 
fanden glatten Absatz. Dio ungewöhnliche Steigerung 
der Selbstkosten konnto trotz der mehrfachen und oft 
recht nennenswerten Preiserhöhungen für die Erzeugnisse 
der Gesellschaft nioht immer ausgeglichen werden. Des
halb stieg der Ertrag nioht im gloiohen Verhä tnisse wie 
der Umsatz. Gegen Endo des Berichtsjahres erwarb die 
Gesellschaft, wie schon früher gemeldet, in öffentlioher 
Zwangsversteigerung 983 bisher in französischem Besitze 
befindliche Kuxe der deutsohen G ew erk sch a ft „ G ra f  
R e n a ril“ zum Preise von 17 694 000 .11. Um die hierfür 
notwendig gewordenen Darlehen wieder abstoßen zu 
können, wurde eine E rh ö h u n g  des A k tie n k a p i ta ls 1)

um 13 Mill. Jl von 39 auf 52 Mill. Jl mit Gcwinnausteil- 
bereohtigüng für die neuen Aktien ah 1. April 1918 bc- 
sohlossen. Das erzielte Aufgeld soll naoh Abzug der Un
kosten mit rd. 5 279 100 Jl der gesetzlichen Rücklago 
zufließen. — Die Ertragsreohnung weist auf der einen 
Seite neben 41 431,12 Jl Vortrag aus dem Jahre 1916/17 
und 660 887.7S Jl Einnahmen an Zinsen und Vermitt
lungsgebühren einen Betriebsgowinn von 10 135 338,78 .K 
naoh, während auf der anderen Seite 805 982,39 Jl all
gemeine Unkosten, 231010 M Sohuldvcrschreibungs- 
zinsen und 2 500 000 Jl Abschreibungen zu verbuohen 
waren. Der somit verbleibende Reingewinn von 
7 300 005,29.lt soll wie folgt verwendet werden: 1000000 Jl 
als Kriegssteuerrücklage, 700 000 Jl zur Verstärkung des 
Bau- und Erneuerungssohatzes, 300 000 Jl für Arbeiter- 
wohlfahrtszweokc, 100 000 Jl für Kriegsfürsorge, 2C0000.fi 
als siebente Rate zur Auffüllung dos Bergsohadonschatzes, 
150 000 Jl für rückständige Berufsgonossensohaftsboiträgo, 
120 000 Jl als Gewinnanteil des Aufsichtsrates, 4 680 000 Jl 
(12% ) als Gewinnaustcil und endlich 50 665,29 Jl zum 
Vortrag auf neue Reohnung.

') Vgl. St. u. E. 1917. 6. Dez., S. 1131; 1918, 28. März, 
S. 278.

Bücherschau.
Große M änner. Studien zur Biologie des Genies. 

Hrsg. von W ilh e lm  O stw a ld . Leipzig; Aka
demische Verlagsgesellschaft m. b. H. 8°.

Bd. 5. A u e r b a c h , F e lix :  E m st A bbe. Sein 
Leben, sein Wirken, seine Persönlichkeit, nach den 
Quellen und ans eigener Erfahrung geschildert. 
Mit 1 Grav., 115 Textabb. u. der Wiedergabe 
zweier Originalschriftstücke. 1918. (XV, 512 S.) 
18 JL

Mit großer Liebe, mit durchdringendem Verständnis 
und einfühlendcr Gesinnung hat Felix Aueibach den 
Lebensgang von Ernst Abbe geschildert. Er gibt nicht 
nur die Geschehnisse und Taten seines Lebens wieder, 
sondern er fügt aus allen Einzelheiten die Gesamtheit von 
Abbes Persönlichkeit zusammen. Wir lernen ihn durch 
dieses Buch kennen und lieben, den Mann von höchstem 
Idealismus, der aber trotzdem den Blick für die Wirk
lichkeit nicht verlor, den selbstlosen, rührend bescheidenen 
Menschen, der dennoch den hohen Wert seiner Wesenheit 
im Innern stolz empfand, den unbeugsamen, geraden- 
Charakter, der jedoch willig in den Lienst einer großen 
Gemeinschaft tra t. Der Aufbau der Abbes'chen Per
sönlichkeit verleiht dem Buche ihren besonderen Wert, 
denn eine wirklich große Natur hat ihre Bedeutung nicht 
nur für einen besonderen Kreis von Zeitgenossen, sondern 
für die ganze Menschheit. Daher werden nicht die Natur
wissenschaftler allem dieses Buch mit Belehrung und Genuß 
lesen, nein, alle Gebildeten werden durch die Kenntnis 
von Abbes Leben eine Bereicherung ihres Verständnisses 
vom Wesen wahren Menschentums erfahren. Es ist 
Auerbachs Verdienst, daß cs ihm gelungen ist, seinen Stoff 
nach Inhalt und Form zu meistern und auch da Idar, 
einfach und allgemein verständlich zu bleiben, wo es sich 
um die besondere fach wissenschaftliche Tätigkeit Abbes 
handc lt.

Die Leistungen Abbes gliedert Auerbach unter die 
zwei Stichworte: die große Tat und die größere Tat. 
Dio große Tat umfaßt die theoretische und praktische, 
wissenschaftliche Lebensarbeit Abbes, auf der — man 
kann wohl sagen —-  die ganze heutige optische Instrumen- 
tenlehre beruht. Lie größere Tat ist die Errichtung der

Zeiß-Stiftung mit ihrer Organisation, ihren Zielen und 
Ergebnissen. Beide Taten Abbes sind der höchsten Be
wunderung wert. Die Beurteilung der wissenschaftlichen 
und technischen Erfolge stellt den Fachgenossen allein 
zu, und hier wird es wohl niemanden geben, der die einzig
artigen Verdienste Abbes nicht voll einschätzt. Anders liegt 
cs bei seiner sozialen Betätigung; hier haben die Praktiker 
eine wichtigo Stimme für das Urteil abzugeben. Kein 
Mensch kann den Idealismus Abbes bei der Gründung 
und Einrichtung der Zeiß-Stiftung verkennen, niemand die 
Großartigkeit des Unternehmens bestreiten. Ob es aber 
möglich sein würde, das, was hier in einer ganz eigenartigen 
Spezialtechnik ausgeführt wordenist , auf die hart im Wett
kampfe ringende Industrie im allgemeinen zu übertragen, 
ist eine Frage, über die ich mir eine Entscheidung nicht 
erlauben möchte. Doch sei dies auch dahingestellt — 
groß tr it t  uns das Bild Abbes in a llen  Teilen seines Lebens 
entgegen, und dankbar erkennt die Nachwelt aueli in 
ihm, was das Wesen und das Schaffen eines großen Natur
wissenschaftlers für die Menschheit bedeutet. W. Herz.

Ferner sind der Schriftleitung zugegangen:
B ach, Sr.*3V(). C., K. Wiirtt. Staatsrat, Professor dis 

Maschinen-lngcnicurwesens, Vorstand des Ingonieur- 
laboratoriums und der Materialpriifungsanstalt an der 
K. Technischen Hochschule Stuttgart: E la s t iz i tä t  
und Festigkeit. Lie für die Technik wichtigsten Sätze 
und deren erfahrungsmäßige Grundlage. 7., verm. Aufl. 
Unter Mitw. von Professor R. B aum ann , Stellver
treter des Vorstandes der Materialprüfungsanstalt an 
der K. Technischen Hochschule Stuttgart. Mit. in den 
Text gedruckten Abb. und 26 Taf. Berlin: Julius 
Springer 1917. (XXVIII, 703 S.) 8°. Geb. 28 Jl. 

B a rth , F r ie d r ic h , Oberingenieur an der Bayer. Landes
gewerbeanstalt in Nürnberg. W ie erziele icli Kolilen- 
erspamisse im Hausbrand? J1L Anleitung zum spar
samen Heizen und Kochen im Haushalt und Vorschläge 
zur Verbesserung unserer Ileizemrichtungen für Woh- 
nungsinliaber, Hausbesitzer, Ofenfabrikanten und Ofen
setzer sowie Heiztechniker. Mit (11) Abb. Nürnberg: 
Carl Koch 1918. (16 S.) 8». 0,50 Jl.

G ese llsch a ft, Die, für Warenkunde in Hamburg. (Mit 
1 Organisationspl.) Hamburg: Selbstverlag der Gesell
schaft 1918. (56 S.) 8°.
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Vereins-Nachrichten.

V e r e in  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 .

Für die Vereinsbücherei sind eingegangen:
(Die E insender von G eschenken sind m it einem * bezeichnet.)

A rb e ite n  des Kaiser-Wilhelm-Instituts für Höhlen
forschung in Mülheim-Ruhr. Berlin: Gebrüder Born
träger. 8 °.

[I.] A b h a n d lu n g e n , Gesammelte, zur Kenntnis 
der Ivohle. Hrsg. von Professor Dr. F ra n z  F isch e r, 
Direktor des Kaiser-Wilhelm-Instituts für Kohlen
forschung in Mülheim-Ruhr.

Bd. 1 (umfassend dio ersten zwei Jahre des Be
stehens des Instituts: 1915—1910). (Mit Anh.: E n t
stehung, Aufgaben und Einrichtung des Kaiser-Wil- 
helm-Instituts für Kohlcnforschung in Mülheim- 
Ruhr.) (Mit Abb. u. Taf.) 1917. (VII, 3G0 S.)

B lock , B e rth o ld , Oberingenieur: Das K a lk b re n n e n  
im Schachtofen mit Mischfeuerung. Mit 88 Abb. im 
Text. Leipzig: Otto Spanier 1917. (XV, 249 S.) 8°. 
Geb. 17,05 .ft.

E m in , Dr. phil. A chm ed, Professor der Statistik an 
der Universität Konstantinopel: Die T ü rk e i. (Mit 
1 Karte.) Gotha: Friedrich Andreas Perthes, A.-G., 
1918. (VIII, 95 S.) 8°. K art. 4 .ft.

(Perthes’ Kleine Völker und Länderkunde zum 
Gebrauch im praktischen Leben. Bd. 5.)

G e sc h ä f ts -B e r ic h t [des] Württembergisehe[n] Re- 
visions-Vcreinfs]* über das Vereinsjahr 1917 zur 
43. ordentlichen Hauptversammlung am 23. April 
1918. S tuttgart 1918: K. Hofbuchdruckerei Zu Guten
berg, Carl Griininger (Klctt & Hartmann). (59 S.) 8 °.

G u e rre ro , J. C., Correspondiente de la Real Academia 
hispano-americana: La g u e rra  mundial. (Mit Karten
skizzen.) S tuttgart: Deutsche Verlags-Anstalt 1917. 
(S. 89—120). 8».

(Crónica politico-militar. Diciembre 1917, No. 15.)
(Publicaciones del Instituto* Sudamericano Ale

mán de Colonia).
In g e n ie u r -B e r ic h t [des] Süchsische[n] Dampfkessel- 

Ucbcrwaehungs-Verein[s]* Chemnitz. Chemnitz 1918: 
Wilhelm Adam. (50 S.) 8°.

J a h rc s -B o r ic h t über die Leistungen der chemischen 
Technologie für das Jahr 1916. Jg. 62. Bearb. von 
Prof. Dr. B. R assow , Dr. P a u l F. S o h m id t und 
Dr. W. E v erd in g . T. 1/2. Leipzig: Johann Ambro
sius Barth 1917. 8 °.

Abt. 2. Organischer Teil. Mit 59 Abb. (XII, 
344 S.)

L ip m a n n , O tto : Psychologische B e ru fsb e ra tu n g . 
Ziele, Grundlagen und Methoden. Berlin: Carl Hey
manns Verlag 1917. (2 Bl.,- 30 S.) 8°.

(Flugsohriften der Zentralstelle* für Völkswobl- 
fnhrt. II. 12.)

M änner, Große. Studien zur Biologie des Genies. Hrsg. 
von W ilhelm  O stw a ld . Leipzig: Akademische Ver- 
lagsgesellsohaft m. b. H. 8 °.

Bd. 4. M eyer, R ic h a rd : Viotor M eyer. Leben 
und Wirken eines deutschen Chemikers und Natur-

• forschers 1S48—1897. Mit 1 Titelbild, 79 Textabb. 
und der Wiedergabo eines Originalbriefes. 1917. (XV, 
471 S.)

N ie d e rs c h r if t  über die XVI. VereinsrVersanlmlüng des 
Vereins* Deutscher Straßenbahn- und Kleinbahn-Ver
waltungen am 12: Dezember 1917 zu Berlin. [Berlin: 
Selbstverlag des Vereins 1917.] (X, 62 S.) 4° (8°).

S ä tz e  und Zeichen des Ausschusses* für Einheiten und 
Formelgrößen. (A. E. F.) (Berlin 1916: Elektrotecli-

' nischer Verein.) (2 Bl.) 8°.
S ch u ste r* , Dr. rer. pol. E w ald : Die L ösung  der Vor

flut- und Abwasserfrage im Emschergebiet auf Grund 
des Emschergesctzes vom 14. Juli 1904 mit besonderer 
Berücksichtigung des Umlegeverfahrens der Einsehen 
beiträge. Bochum 1917: Willi. Stumpf, G. m. b. H. 
(VIII, 88 S.) 8".

T h ie rb a c h , Dr. B ru n o , Beratender Ingenieur, Berlin- 
Marienfelde: F e rn k ra f tp lä n e . Nahkraftwerke und 
Einzelkraftstättcn, ihr Geltungsbereich und ihre gegen
seitigen Grenzlinien, nebst einem Anh., enth. don Ab
druck beachtenswerter Aeußerungcn zu dem Thema: 
Elektrische Großwirtschaft unter staatlicher Mitwir-. 
kung. Berlin: Julius Springer 1917. (TO, 72 S.) S1 
2,40 .ft.

=  D is s e r ta tio n e n . =
K rieger* , R ic h a rd , fJMpf.-Qing. aus Düsseldorf: S tah l

fo rm guß  als Konstruktionsmaterial. (Mit 66 Abb., 
z. T. auf 2 Taf.) Düsseldorf 1917: Verlag Stahleisen 
m .b .H . (27 S.) 4».

Berlin (Teelin. Hochschule), Sr.-Qltg.-Diss.
M ayer, L eo, (Sipi.-Qng.: Die W eißb lechdars tc llung . 

(Mit 41 Abb., z. T. auf 2 Taf.) Düsseldorf 1916: Ver
lag* Stahleisen m. b. H. (39 S.) 4°.

Aachen (Techn. Hochschule), 3)r.»3ug.-Diss.
S ch o o t, J a n  v an  d e r, 2)ipf..Jjng.: Ueber einige Pe

tro le u m -D e s ti l la te  aus Borneo. (Mit 1 Abb.) 
Dordreoht 1917: Henskes. (47 S.) 8°.

München (Tcclin. Hochschule*), fÖE.*3hg--Diss.

Vom J a h r g a n g  1916  der

Z e i t s c h r i f t e n s c h a u
von „Stahl und E isen“ sind noch Abdrucke, vorhanden und können, solange der Vorrat reicht, vom 
„V erlag Stahleisen m. b. H .“, Düsseldorf, Postschließfächer 658  und 6 64 , zum Preise von je  4 ,K 
bezogen werden.

Auch nimmt der genannte V erlag schon je tz t B estellungen auf den J a h r g a n g  1 9 1 7  der „ Z eit
s c h r i f t e n s c h a u “, dem wiederum die beiden halbjährlichen Inhaltsverzeichnisse von „Stahl und Eisen“ 
1917 angeheftet werden sollen, zum Preise von 6 » f t  für das Stück entgegen; diese neue Ausgabe 

der Zeitschriftenschau wird demnächst erscheinen.
In b e id e n  Fällen ist anzugeben, ob die d o p p e l s e i t i g  oder die e i n s e i t i g  bedruckte (für Kartei

zw ecke bestimmte) Ausgabe geliefert werden soll.

S c h r i f t l e i t u n g  v o n  „ S t a h l  u n d  E i s e n “ .


